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

 
1.1. PRESENTATION OF INSTALLATION 
 

 
CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 is a manual welding set that enables the following: 

 MIG-MAG welding with short arc, speed short arc and HPS, and pulse normal et pulsé bas bruit using currents from 15A to 420A  
       or from 15A to 520A (only on the DIGIPULS), 

 Feeding different types of wire 
 Steel, stainless steel, aluminum and special wires 
 Solid and cored wires 
 Diamèters de 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm  
 

 Coated electrode welding   
 Gouging process (requires KIT W000010999) 
 Braze welding MIG wire with CUPRO Alu or CUPRO silicium 

 The welding set is delivered as ready-for-use package in conjunction with the DMU P400 or DMU P500 wire feeders. 

1.2. WELDING SET COMPONENTS 
   The welding set consists of  5 main components : 

 
1.    Power source including its primary cable (5m) and its ground strip (5m)  
2.    Cooling unit (optional),  
3.    Wire feeder,  
4.    Double-disconnectable harness between the wire feeder and the power source,  
5.    Workshop trolley (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 : The plastic handles are not intended for slinging the set. Stability of the equipment is guaranteed only for an 
incline of maximum 10°. 

 
     
1.3. TECHNICAL SPECIFICATIONS 
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CITOSTEEL III 420 
W000383618 

 

CITOSTEEL III 520 
W000383619 

 

CITOPULS III 420   

W000383663 
 

CITOPULS III 520  

W000383664 

Primary side 

Primary power supply 400 V  400 V  400 V  400 V  

Primary power supply frequency 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 

Effective primary consumption 18,5 A 28,5 A 21,1 A 28,5 A 

Maximum primary consumption 26  A 33,9  A 27,1  A 33,9  A 

Fuse primary  25 A Gg 32 A Gg 25 A Gg 32 A Gg 

Maximum apparent power 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA 

Maximum active power 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW 

Recommended power generator 30 KVA 40 KVA 30 KVA 40 KVA 

Active power in standby (IDLE) 28 W 29 W 29 W 29 W 

Efficiency at maximum current (MIG) 87 89 87 89 

Power factor at maximum current (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94 

Cos Phi 0,99 0,99 0,99 0,99 

Secondary side 

No load voltage (according standard) en MIG 57 V 73 V 73 V 73 V 

Welding range Max MIG 
14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

Welding range Max MMA 15A / 420A 15A / 500A 15A / 420A 15A / 500A 

Duty cycle at 100% en MIG  (10 min cycle at 40°C) 350A  450A 350A  450A 

Duty cycle at 60% en MIG (6 min cycle at 40°C) 380A  500A  420A  500A  

Duty cycle at maximum current at 40°C en MIG 40% 60%  60%  60%  

Miscelleanous 

Dimensions (Lxwxh) 
720 x 295  x   

525  
720 x 295  x   

525  
720 x 295   

x  525  
720 x 295  x   

525  

Weight 34 kg   40 kg 36 kg 40 kg 

Operating temperature -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C 

Storage temperature -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C 

Torch connection “Européen” “Européen” “Européen” “Européen” 

Protection index IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 

Insulation class H H H H 

Standard 
60974-1 &   
60974-10 

60974-1 &  
60974-10 

60974-1 &   
60974-10 

60974-1  &  
60974-10 

 

 

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. 
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     2 - START UP 
 

       2.1. ELECTRICAL CONNECTION TO THE MAINS  
 

        Le CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 are a 400V 3-phases welding-set. 
        If your mains supply corresponds to requirements, connect the 3-phases + ground plug to the end oh the power cable. 
 
 

 

WARNING : Provided that the public low voltage system impedance at the point of common coupling is 
lower than : 
98,2 mΩ for the DIGISTEEL III 420 
28 mΩ or the DIGIPULS III 420 
20.6 mΩ or the DIGISTEEL III 520 and DIGIPULS III 520. 
This equipment is compliant with IEC 61000-3-11 and IEC 61000-3-12 and can be connected to public lowvoltage systems. It is 
the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution network operator if 
necessary, that the system impedance complies with the impedance restrictions. 

 

 

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 conducted as well as radiated disturbances. 

 

      2.2. CONNECTION OF THE COOLING UNIT  
 

 
WARNING: This must be carried out with the power source OFF. 

 

Connect the harness to the wire feeder while using the appropriate connector locations. 
Connect the other end of the harness to the power source. 
Connect the MIG welding torch to the wire feeder. 

 

  

        2.3. WIRE FEEDER SPARE PARTS 
       
  INPUT  

WIRE GUIDE ADAPTATOR ROLLER 
INTERMEDIATE 

WIRE GUIDE 
OUTPUT  

WIRE GUIDE 

STEEL 
Stainless 

STEEL 

0,6 / 0,8 

Plastic  
W000277333 W000277338 

W000305125 

W000277334 

W000277335 
0,9 / 1,2 W000277008 
1,0 / 1,2 W000267599 W000277335 W000277336 
1,2 / 1,6 W000305126 

W000277336 
1,4 / 1,6 W000277009 

   

FLUX- 
CORED WIRE 

0,9 / 1,2 
W000277333 W000277338 

W000277010 
W000277334 

W000277335 
1,2 / 1,6 W000266330 W000277335 W000277336 
1,4 / 1,6 W000277011 W000277336 

   

LIGHT ALLOYS 
1,0 / 1,2 ALUKIT W000277622 
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. 

 

 

   2.4. CONNECTION OF TORCH AND COOLING UNIT 

The MIG welding torch is connected to the front of the wire feeder, after ensuring it has been properly outfitted with the wear parts corresponding  
to the wire used for welding. 
For this purpose, please refer to the torch instructions. 
If you use a WATER torch, connect your cooling unit to the rear of the generator, as well as to the "water" harness. 

 

 

WARNING: 
No-load operation of the Cooling Unit while unconnected to a torch may cause its destruction. 
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2.5. GAS INLET CONNECTION 
The gas hose is linked to the harness connecting the power source to the wire feeder. Simply connect it to the pressure-regulator outlet of the gas 
cylinder. 

 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/flow meter 
 Connect the gas hose supplied with the wire feeder harness to the regulator's outlet 

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

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

 

   2.6. STARTING UP  
 

 

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

3.1. FRONT PANEL FUNCTIONS 
 

 
  
1 Left display: Voltage Right display: Current/ wire speed /wire thickness 
  
2 Display for selection of welding mode 
  
3 Selector button for welding mode   
  
4 Selector switches for welding process 
  
5 Measurement indicator of displayed values (pre-welding,  
 welding and post-welding data) 
  
6 Led indicator for program mode 
  
7 Encoder navigation 
  
8 Encoder for current, wirespeed, metal sheet thickness setup  
  
9 Selector button for pre-display  
  

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

  

8 
6 

5 

7 
3 

4 

1 

2 
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   3.2. CALIBRATE THE POWER SOURCE  

 

WARNING:  
Calibration is unavailable step to achieve quality welding. If polarity is reversed, this step must be repeated. 

 
Step 1: Turn the selector 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 (harness inductance). 

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

Step 10: Exit SETUP. 
 

 
3.3. DISPLAY 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 unit's current/voltage display corresponds 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 ou 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.  
‘COnFIG’  Power source configuration 
 
Configuring the SETUP: 
In SETUP position, select CYCLE or COnFIG by pressing the OK button. 
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 

Left display Left display 
Left 

display 
Left 

display Left display 

GrE On -;OFF – Aut  Aut 

Configuration of the Water Cooling Unit. 3 possibles states : 
- On : Forced on, watercooler is always activated 
- OFF : Forced off, watercooler is always desactivated 
- Aut : Automatic mode, Watercooler works when according need 

ScU nc – no - OFF  OFF 

Security of water cooling. 3 possible states :  
- nc : Normally closed,  
- no : Normally open,  
- OFF : Desactivate 

Unit US –  CE  CE 
Unit displayed for wire speed and thickness: 
- US : inch unit 
- CE : meter unit 

CPt OFF– 0,01 – 1,00 0,01 s 0,30 
Trigger holding time in order to call program (Only in 4T welding mode). 
Can be use only for welding program from 50 to 99. 

LAn 
Fr,dE,En,It,ES,PO, 
,nL,SU,Pt,rO,dA, 
nO,Fi,Sh,CS,Hu 

 En 

Choose language displayed only if RC-JOB or P500 wire feeder are connected 
French(Fr)-German(DE)- English(En)-Italian(It)- Spanish(ES)-Polish(PO)- Dutch(nL)- 
Swedish(SU)-Portuguese(Pt)- Romanian(RO)- Danish(DA)- Norwegian(NO)- Finnish(Fi)- 
Slovak(Sk)- Czech(CS)- Hungarian(Hu) 

PGM no – yES  no Activate / desactivate program management mode  

PGA OFF – ;000 – 020 % 1 % OFF 
Use to setup available adjustement range of the following parameters: wire speed, arc 
voltage, arc dynamics, pulse fine-setting. Use only when program management is 
activated and programs are locked. 

CAL  OFF – on  OFF Calibration of torch & ground harness 

AdJ Loc –- rC  Loc 
Select adjustement Wire speed and arc voltage : 
- Loc : Local on the power source 
- rC : remote Control or torch potentiometer 

L 0 – 50 1 uH 14 Cable choke setting / display 
r 0 – 50 1  8 Cable resistor setting / display 

SoF  no – yES  no Software update mode. 

FAC no – yES  no 
Factory settings reset. Pressing YeS will cause a reset of the parameters to factory 
defaults when exit SETUP menu. 

 
List of accessible parameters in CYCLE menu 

Left display Left display Left 
display 

Left 
display 

Left display 

tPt 00.5 – 10.0 0,1 s 0,5 
Spot time. In Spot mode and in Manual mode, the Hot Start, Downslope and sequencer 
settings cannot be changed 

PrG 00.0 – 10.0 0,1 s 0,5 Pre-gas time 
tHS OFF – 00.1 – 10.0 0,1 s 0,1 Hot start time 
IHS -- 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 
--10 + 10 
--20 – 20 

1 % 0 Fine setting in short arc 

rFP 
--10 + 10 
--20 + 20 

1 % 0 Fine setting in pulse 

dyA 00 – 100 1 50 Arc striking dynamics at electrode 
tSE OFF – 0.01 – 2.50 0,01 s 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 0,1 s 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 0,01 s 0,05 Anti-stick time 
PrS Nno – yES  no Pr-Spray activation 
PoG 00.0 – 10.0 0,05 s 0,05 Post-gas time 

 

NOTE : The CITOSTEEL III 420-520  / CITOPULS III 420-520 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. 
  
3.3.4. 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. 
 P50P59 ; P60P69 ; P70P79 ; P80P89 ; P90P99 
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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). 
It is 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). 

1) In program P56, put different welding cycle or synergy than P55 in order to finish chain 
2) Select program P50 (First program for start of welding 
3) Start welding 
4) Each time trigger will be pushed, power source will change program until P55. When chain is finished, power source will restart to P50. 

 
3.3.5. Automatisation 
 
a)  CITOPULS III welding sets is very easily automated. Simply connect the J2 socket provided at the back of the set.  

The wire markings are : LEVEL N1  
 

 RI current contact output: dry contact K de J2  
   

RI shared current contact output: dry contact L de J2  
   

Fault T  de J2  
   

Shared fault L  de J2  
   

 

Trigger input (+): to be placed on a dry contact U de J2  
   

Trigger input (-): to be placed on a dry contact M de J2  
 
To confirm the closing of contact ri, it is essential to position “aut off ”. The delay in the closing of the contact is adjusted by the value “dep” 
in the “step” sub menu of setup. 

 

 

 

 
  

 

Note : By default, the mode selecte dis the manual mode. 

 
The type of operation selected is shown on the RH display.  

SELECTION OF THE REMOTE CONTROL AUTOMATIC MODE WITH AN ANALOGUE SIGNAL  
1. Position the switch on the power source front panel on « SEt -UP  ».  
2. Press the « OK » key to select « Con FIG  » on the display. 
3. Position the LH selector to obtain « Aut  » on the LH display. 
4. Position the RH selector to obtain « n1 » on the RH display 
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4 - OPTIONS, ACCESSORIES 

            

4.1 - WIRE FEED DMU P400, REF. W000275265 

 
             

4.2 - WIRE FEED DMU P500, REF. W000275267 
 

 

 

4-3 - COOLER UNIT, REF. W000273516 
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          4.4 - REMOTE CONTROL RC JOB, Réf. W000273134 

 
 
 

          4.5 - REMOTE CONTROL 2 POTENTIOMETERS, Réf. W000275904 

 
                  Fonctionnalities:  
                Adjust Wire speed during welding and out off welding 
                Adjust Arc voltage during welding and out off welding 

 

           4.6 - DUST FILTER, Réf. W000373703 
 

           4.7 - WORKSHOP TROLLEY, Réf. W000383000 

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

                   4.8 - SHIPYARD TROLLEY OPTION, Réf.  W000372274 

             4.9 - PUSH PULL OPTION, Réf. W000275907 

  4.10 - OPTION DEBITLITRE, Réf. W000376539  
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  5 - HARNESSES AND TORCHS  

    5.1. HARNESSES 
AIR harness 2 M  – 70 MM2            réf. W000275894 
AIR harness 5 M  – 70 MM2            réf. W000275895 
AIR harness 10 M  – 70 MM2            réf. W000275896 
AIR harness 15 M  – 70 MM2            réf. W000275897 
AIR harness 25 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000276901 
AIR harness 30 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371246 
AIR harness 40 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371245 
AIR harness 50 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371244 
  
WATER  harness   2 M – 95 MM2            réf. W000275898 
WATER  harness   5 M – 95 MM2            réf. W000275899 
WATER  harness   10 M – 95 MM2            réf. W000275900 
WATER  harness   15 M – 95 MM2            réf. W000275901 
WATER  harness   25 M – 95 MM2 (sur cde)   
  

           réf. W000276902 

WATER  harness   50 M – 95 MM2                Nous consulter 
  
ALUMINIUM WATER  harness 2 M – 95 MM2           réf. W000371044 
ALUMINIUM WATER  harness 5 M – 95 MM2            réf. W000371045 
ALUMINIUM WATER  harness 10 M – 95 MM2            réf. W000371175 
ALUMINIUM WATER  harness 15 M – 95 MM2            réf. W000371174 
ALUMINIUM WATER  harness 25 M – 95 MM2            réf. W000371239 

 

   5.2. TORCHES 
  

  CITORCH M 341 3 M                     réf. W000345091 
  CITORCH M 341 4 M                     réf. W000345092 
  CITORCH M 341 5 M                     réf. W000345093 
  

  CITORCH M 341 W 3 M                     réf. W000345094 
  CITORCH M 341 W 4 M                     réf. W000345095 
  CITORCH M 341 W 5 M                     réf. W000345096 
  

  CITORCH M 441 3 M                     réf. W000345097 
  CITORCH M 441 4 M                     réf. W000345098 
  CITORCH M 441 5 M                     réf. W000345099 
  

  CITORCH M 441W  3 M                     réf. W000345100 
  CITORCH M 441W  4 M                     réf. W000345101 
  CITORCH M 441W  5 M                     réf. W000345102 
  

  CITORCH M 450W  NG 3 M                     réf. W000274868 
  CITORCH M 450W  NG 4 M                     réf. W000274869 
  CITORCH M 450W  NG 5 M                     réf. W000274870 

 

          5.3. PUSH PULL TORCHES  
 
                  PROMIG PP 341 8M                                                      réf. W000385860 
                PROMIG PP 441W 8M                                     réf. W000385862 
                PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRE             réf. W000385861 
                PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRE          réf. W000385863 
               
 

   5.4. POTENTIOMETER TORCHES   
 
                CITORCH MP 341 - 4M                              réf. W000345118 
                CITORCH MP 341W - 4M                              réf. W000345120 
                CITORCH MP 441W - 4M 
                 

                            réf. W000345122 
                             
 

        Apart from the standrd torch functions : it also enables adjusting the wire speed and arc length both during welding  
        and when not welding. 
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   6 - MAINTENANCE 
 

    6.1. 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. 

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 

 

    6.2. 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 

 

   6.3. 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. 
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6.4. SPARE PARTS  

  Front panel :  
 

 
 

 

 
 
 
Composants interne et onduleur :  

W000373702 
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6.5. 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 source alimentation  Check the mains supply (to each phase) 

 

DISPLAY OF THE MESSAGE E01ond 
 

The   maximum strking 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. Call Customer Support 
Connectors 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 mains voltage 
Make sure that the mains voltage is between 360V and 480V.  
If not, have your electrical system checked 

 
 

DISPLAY OF THE MESSAGE E24 SEn 
 

Connectors 
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 Let the generator cool off 
 The fault disappears by itself after several minutes 
Default ventilation 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 saving memory 
Call Customer Service. 

Default component  
 

DISPLAY OF THE MESSAGE E34 CFG 
 

Incoherent parameter selection.  Apply coherent selection 
Ex : mode 4T en auto N1 

DISPLAY OF THE MESSAGE E43 brd 
 

Electronic card in default Call Customer Service. 
 

DISPLAY OF THE MESSAGE E50 H2o 
 

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 E71 –DIA-MET-GAS 
 

HMI selector PROCESS-DIAMETER-METAL-GAS in default 
Turn selector to unlock, after call customer service if always in  
default 
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DISPLAY OF THE MESSAGE StE PUL 
Inverter not well recognized Call customer service 
 

DISPLAY OF THE MESSAGE I-A-MAX 
 

The maximum current of the power source is exceded Decreasse wire speed or arc voltage. 
 

DISPLAY OF THE MESSAGE bPXon 
 

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 default 

 
 
 
 

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 

 

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 

 
 
 

DISPLAY OF THE MESSAGE TRIGGER  
 

This message is generated when the trigger is pulled at a time when it can 
accidentally cause starting a cycle. 

Trigger pulled before the generator is turned on or during a reset due to a fault. 

 
 
 

GENERATOR RUNNING / NO WIRE FEED AND NO GAS CONTROL 
 

Harness connections. Check the connection of the harness plug-in at the rear of the welding set and at 
the wire feeder.  
Check the condition of the contacts 

 
 
 
 

NO WELDING POWER 
NO ERROR MESSAGE 

 

Power cable not connected Check the connection of the ground strip and the torche 
Default Power source In Coated Electrode mode, check for voltage between the welding terminals at 

the rear of the power source. 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) 

Unstable or fluctuating welding 
Make sure that the sequencer is not activated. check the hot start and the down-
slope. 

Limited range of adjustment settings Select the manual mode. the limitation is imposed by synergy compatibility rules. 

Poor generator power supply 
If using RC JOB make sure you have not activated the password-operated 
setting limitation. 

 
Check proper connection of the three power supply phases. verify that the supply 
voltage is at least 360v at each phase. 

 

OTHER 
 

Fil collé dans le bain ou au tube contact Optimise the arc extinction parameters:PR spray and post retract 
Affichage message triG à la mise sous tension The TtriG message is displayed if the trigger is activated before switching on the 

welding set  
  
 

S 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 turning 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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6.6. SCHEMA ELECTRIQUE   
 

CITOSTEEL III 420 
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CITOPULS III 420
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CITOSTEEL III – CITOPULS III 520 
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 7 - ANNEXES 
 

   7.1. PRESENTATION OF WELDING PROCESSES 

  For carbon and stainless steels, le CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 uses 2 types of short arc: 
 

 “soft” or “smooth” short arc 
 The “dynamic” short arc or « SSA ».  
 Le short arc HPS 
  

         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 

 

 
 
 

“Soft”or “Smooth” short arc (SA)   

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 but does not  
avoid the globular mode transition. 

Forme d’ondes du short arc doux 

 
 

 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 the very thin sheets welding (≤ 1 mm) or for welding of root passes. 

 
 

“Dynamic” short arc or “Speed Short Arc” (SSA)   

 

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 work pieces. 

 

 

 By increasing the wire feed speed, the SA mode enters naturally into SSA mode, while preventing the globular mode  
 
Thanks to its quick arc control and using appropriate programming, CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 can artificially extend 
the Short Arc range to higher currents, in the range of the speed short arc. 

 

 

Tension (Vs)

Courant (Is)

Spray Arc 

Globular Arc

Speed 

Short-Arc 

U1 

U2 

I1 
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SPEED SHORT ARC 
 
 

 
 

 

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  
 

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. 
 
 

HPS – High Penetration Speed  
HPS is a welding process designed by ALW matching the advantages of the Spray Arc and Short Arc modes. 
As the welding voltage is lower than classical Spray Arc mode, the welding energy is lower and the welding materials less constrained. Managed by a well adapated dig
regulation 
HPS propose the following advantages : 

 Have a very manoeuvrable arc despite the high welding mode used 
 Have a longer stick out allowing to weld in the bottom of the bevel while the preparation arc 
 Increase the penetration and to reduce or to eliminate the bevelled edge 
 Increase the productivity while limiting the preparations and increasing the feed speed of the filler metal 
 Eliminate the undercut effect of the base material 

 

For more information, request to your contact welding. 
 

 NORMAL Pulsed MIG  
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 CITOPULS III 420-520 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 

 

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 Ø 1 mm wire in M12 or M11 shield (average 30A 
is acceptable). 

 

 
The appearance of joints processed using, les CITOPULS III 420-520 is of a quality comparable with that achieved by tig welding.. 
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Low noise pulsed MIG or Soft Silence Pulsé (SSP)  

 

Offered for Ø 1 and 1.2mm steel and stainless steel, these new pulsed synergies provide:  

 a considerable reduction in arc noise  

 a softer more energetic arc with a broader spread  

 a hotter molten pool and hence a well wetted bead  
 

                                                                                              
 
 
 Note: low noise pulsed mig makes the welding environment more pleasant. It carries more energy into the molten pool and can be used  
very easily flat; but it is less convenient for welding in position. 
 

7.2. 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 t H S  OFF 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. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4 - Step cycle 
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 (2nd step) will have no effect, and 
the welding cycle will continue. 

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.  
 

 

 

VFil/wire speed 

Lg Arc/Arc lenght 
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The HOT START and slope-down functions are not available in manual mode.. 
 

 

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.. 

 

 

 
 

 
Sequencer Cycle 
 
The sequencer is enabled by the parameter " « tSE  0FF » " in the sub menu of SETUP specific cycle 
To get there : 
The ' tSE  "appears in the submenu " CYCLE  " ." Set this parameter between 0 and 9.9 s 
 
tSE : Duration of 2 levels if  OFF 
ISE : current du 2nd step in % 1er level 
Only synergistic  mode, cycle 2T or 4T 
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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. 
 

 
 

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. 

 
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. 
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  7.3. SYNERGIES LIST   
 

SHORT ARC DOUX (SA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 

M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

/ I1 I1 I1 / I1 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / / / C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / C1 C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 
SD Zn / / M21 M21 / / 

RCW : SD 100 
/ / M21 M21 / M21 
/ / I1 I1  I1 

MCW : SD 200 /  M21 M21 M21 M21 

BCW : SD 400 
/ / / M21 / M21 
/ / / I1 / I1 

SHORT ARC DYNAMIQUE (SSA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M11 M11 M11 / M11 

MCW : SD 200 / / / M21 / / 
HPS 

 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21  / 
/ / M20 M20  / 

 / / / M21 M21 / 
MCW : SD 200 / / / M20 M20 / 

 / / / M14 M14 / 
PULSED 

 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ M21 M21 M21 / M21 
/ M14 M14 M14 / M14 
/ M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / /  C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / / C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 

MCW : SD 200 / / / M21 / M21 
BCW : SD 400 / / / M21 / / 
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PULSED BAS BRUIT 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21 / / 
/ / M14 M14 / / 
/ / M20 M20 / / 

CrNi 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M11 M11 / M11 

 

NOTE: Pour toute autre synergie, veuillez contacter votre agence commerciale la plus proche 
 

GAZ TABLE   
Description  Description   
Ar82/CO218 M21  
Ar92/C028 M20  
Ar/C02/O2 M14  

CO2 I1  
Ar/CO2/H2 M11  
Ar98/CO22 M12  
Ar/He/CO2 M12  

Ar C1  
  

WIRES TABLE  
Description  Désignation Reference 

Fe SG ½ Steel solid  wire 

NERTALIC G2 
FILCORD 

FILCORD C 
FILCORD D 
FILCORD E 
STARMAG 

Cu Si Copper Silicium solid 
wire 

 

Cu Al 
Copper Aluminum solid 

wire 
FILCORD 46 

Al Mg 5  FILALU Al Mg 5 
Al Mg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3 

Al Si  FILALU Al Si 5 
Al  FILALU 99.5 Ti 

Cr Ni Stainless steel solid 
wire 

FILINOX 307 
FILINOX 308 Lsi 
FILINOX 309 Lsi 
FILINOX 316 Lsi 

Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn 
BCW Basic cored wire 

SAFDUAL 
STEELCORED 
INOXCORED 

MCW Metallized powder 
cored wire 

RCW Rutile cored wire 
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Le soudage à l'arc et le coupage plasma peuvent être dangereux 
pour l'opérateur et les personnes se trouvant à 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 III 420-520 / CITOPULS III 420-520 sont des installations de soudage manuel permettant: 

 de souder en MIG-MAG, short arc, speed short arc et HPS, en pulsé normal et pulsé bas bruit (seulement sur le CITOPULS), 
avec une intensité de 15A à 420A ou de 15A à 520A. 

 de dévider des fils de natures différentes : 
 acier, inox, aluminium et fils spéciaux 
 fils pleins et fils fourrés 
 diamètres de 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm  

 

 de souder en électrode enrobée. 
 de gouger en procédé ARC AIR (nécessite le KIT W000010999) 
 de braser en soudage MIG AVEC DU FIL CUPRO alu OU CUPRO silicium. 

Elle est livrée sous la forme d'un package prêt à l'emploi associée aux dévidoirs DMU P400 ou DMU P500 

1.2. COMPOSITION DE L'INSTALLATION 
     L'installation est composée de 5 éléments principaux: 

     1 - La source de puissance, son  câble primaire (5 m) et son câble de masse (5m) 
  2 - Le groupe de refroidissement (option) 
  3 - Le dévidoir 
 4 - Le  faisceau de liaison bi-débrochable entre le dévidoir et la source de puissance, 
  5 - Le chariot atelier (option), 
  

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

   

 
 
 
 
 

 
 

 ATTENTION : 
Les poignées plastiques ne sont pas prévues pour élinguer le poste. La stabilité de l’installation est assurée jusqu’à une inclinaison de 
10°. 
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1.3. SPECIFICATIONS TECHNIQUES  
 

CITOSTEEL III 
420 

W000383618 
 

CITOSTEEL III 
520 

W000383619 
 

CITOPULS III 420  

W000383663 
 

CITOPULS III 
520  

W000383664 

Primaire 

Alimentation primaire 400 V  400 V  400 V  400 V  

Fréquence d'alimentation primaire 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 

Consommation primaire efficace 18,5 A 28,5 A 21,1 A 28,5 A 

Consommation primaire maximum 26  A 33,9  A 27,1  A 33,9  A 

Fusibles primaire recommandés  25 A Gg 32 A Gg 25 A Gg 32 A Gg 

Puissance apparente maximum 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA 

Puissance active maximum 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW 

Puissance active en mode veille (IDLE) 28 W 29 W 29 W 29 W 

Efficacité au courant maximum (MIG) 87 89 87 89 

Facteur de puissance au courant maximum (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94 

Cos Phi 0,99 0,99 0,99 0,99 

Secondaire 

Tension à vide (selon la norme) en MIG 57 V 73 V 73 V 73 V 

Plage de soudage MIG 
14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

Plage de soudage électrode enrobée 15A / 420A 15A / 500A 15A / 420A 15A / 500A 

Facteur de marche à 100% en MIG (Cycle 10 minutes à 
40°C) 

350A  450A 350A  450A 

Facteur de marche à 60% en MIG (Cycle 6 minutes à 40°C) 380A  500A  420A  500A  

Facteur de marche au courant maximum à 40°C en MIG 40% 60%  50%  60%  

Divers 

Dimensions (L x l x h) 
720 x 295  x  

525  
720 x 295  x  

525  
720 x 295   

x  525  
720 x 295  x  

525  

Poids 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg 

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

Température de stockage -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C 

Connectique torche “Européen” “Européen” “Européen” “Européen” 

Indice de protection IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 

Classe d'isolation H H H H 

Norme 
60974-1 &  
60974-10 

60974-1 & 
60974-10 

60974-1 &   
60974-10 

60974-1  & 
60974-10 

 

 

ATTENTION: Cette source n'est pas utilisable sous la pluie ou la neige, elle peut être stockée à l'extérieur, mais n'est pas 
prévue pour être utilisée sans protection pendant des précipitations. 
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         2 - MISE EN SERVICE 
 

   2.1. RACCORDEMENT AU RESEAU ELECTRIQUE 
    Le CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 sont des postes 400 V triphasé. 
    Si votre réseau correspond, connecter une prise "triphasé + terre" à l'extrémité du câble d'alimentation. 

 

 

ATTENTION: Sous réserve que l'impédance de réseau public d’alimentation basse tension au point de couplage 
commun soit inférieure à : 
98,2 mΩ pour le CITOSTEEL III 420 
28 mΩ pour le CITOPULS III 420 
20.6 mΩ pour le CITOSTEEL III 520 et CITOPULS III 520.  
Ce matériel est conforme à la CEI 61000-3-11 et à la CEI 61000-3-12, et peut être connecté aux réseaux publics 
d’alimentation basse tension. Il est de la responsabilité de l’installateur ou de l’utilisateur du matériel de s’assurer, 
en consultant l’opérateur du réseau de distribution si nécessaire, que l'impédance de réseau est conforme aux 
restrictions d'impédance. 

 

 

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

 

  2.2. RACCORDEMENT DU DEVIDOIR 
 

 
ATTENTION: A effectuer générateur hors tension. 

 
  Raccorder le faisceau au dévidoir en respectant les emplacements des connecteurs. 
  Raccorder l’autre extrémité du faisceau au générateur. 
  Relier la torche de soudage MIG au dévidoir. 

 

  2.3. PIECES D’USURE DU DEVIDOIR 
 

  GUIDE FIL 
D’ENTREE 

ADAPTATEUR GALET 
GALET 

INTERMEDIAIRE 
GUIDE FIL DE SORTIE 

ACIER, 
ACIER INOX 

0,6 / 0,8 

Plastic  
W000277333 

W000277338 

W000305125 

W000277334 

W000277335 
0,9 / 1,2 W000277008 
1,0 / 1,2 W000267599 W000277335 W000277336 
1,2 / 1,6 W000305126 

W000277336 
1,4 / 1,6 W000277009 

   

FIL FOURRE 
0,9 / 1,2 

W000277333 W000277338 
W000277010 

W000277334 
W000277335 

1,2 / 1,6 W000266330 W000277335 W000277336 
1,4 / 1,6 W000277011 W000277336 

   
ALLIAGE 
LEGER 

1,0 / 1,2 ALUKIT W000277622 
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 à l’aide de l’adaptateur référence : W000277338. 

 

 

        2.4. RACCORDEMENT TORCHE ET GROUPE DE REFROIDISSEMENT 
           La torche de soudage MIG se raccorde à l'avant du dévidoir, après s'être assuré qu'elle soit bien équipée des pièces d'usures correspondantes 
           au fil qui va être utilisé pour le soudage. 
           Pour cela se reporter à la notice accompagnant la torche. 
           Si vous utilisez une torche EAU, connectez votre Groupe de Refroidissement à l’arrière du générateur, ainsi que le « faisceau eau ». 
 

 

ATTENTION :  
Le fonctionnement à vide du groupe de refroidissement non connecté à une torche peut le détruire. 
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2.5. RACCORDEMENT DU GAZ 
   La sortie gaz est placée à l’arrière du générateur. Il suffit de raccorder cette dernière à la sortie du détendeur sur la bouteille de gaz 

    Mettre la bouteille de gaz sur le chariot à l'arrière du générateur et fixer la bouteille à l'aide de la sangle. 
    Ouvrir légèrement puis refermer le robinet de la bouteille pour évacuer éventuellement les impuretés. 
    Monter le détenteur/débitmètre. 
    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 à bien arrimer la bouteille de gaz sur le chariot en mettant en place la sangle de sécurité. 

 

   2.6. MISE EN MARCHE 

 

L’interrupteur général est situé à l’arrière du générateur. La mise en fonctionnement se fait en basculant cet interrupteur. 
 
Note: Ne jamais basculer l’interrupteur en cours de soudage. 
A chaque démarrage le générateur affiche la version logicielle et la puissance reconnue et le cas échéant l’option connectée. 

 



 FR 
 

8  CITOSTEEL III / CITOPULS III 420-520 
 

  3 - INSTRUCTIONS D'EMPLOI   

  3.1. FONCTIONNALITES DE LA FACE AVANT  CHANGER PHOTO 

 
 

Afficheur gauche tension, Afficheur Droit : courant /vitesse fil/ épaisseur 1 
  
Affichage de sélection du mode soudage 2 
  
Bouton de sélection du mode soudage  3 
  
Commutateur de sélection procédé de soudage 4 
  
Voyant « mesure » identifiant les valeurs affichées  5 
(pré-affichage, soudage et post-soudage)  
  
Voyant « mode programme actif » 6 
  
Codeur pour  la navigation 7 
  
Voyant affichage courant, vitesse fil, épaisseur 8 
  
Bouton sélection pré-affichage  9 
  
Commutateur de sélection gaz, diamètre fil et nature du fil 10 
  

2 

3 

4 

5 

6 

7 7 

8 

9 

10 

1 
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   3.2. CALIBRER LE GENERATEUR 
 

 

ATTENTION :  
Cette opération est impérative afin d’obtenir un soudage de qualité. En cas de changement de polarité cette étape est à 
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 paramètre CaL avec le codeur gauche et sélectionner On avec le codeur droit 

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

Etape 4: Enlever la buse de la torche. 

Etape 5: Couper le fil. 

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

Etape 7: Appuyer sur la gâchette. 

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

Etape 9: A l’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 à titre indicatif, et correspondent aux mesures  
effectuées dans des conditions opératoires données,  comme : la position, la longueur partie terminale (à plat, bord à 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, diamètre, gaz, procédé 
A l’aide du commutateur correspondant, choisir la nature du fil, le diamètre du fil, le gaz utilisé et le procédé. 
Le choix de la matière détermine les valeurs des diamètres, 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-être 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 paramètres 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 
 
Accès au SETUP : 
Le SETUP est uniquement accessible hors soudage, par la face avant sur la 1ère position du commutateur « diamètre 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. 
Tourner le codeur de gauche pour faire défiler les paramètres. 
Tourner le codeur de droite pour les régler. 
 Pas de départ soudage dans ce mode, toute modification est sauvegardée à la sortie du menu SETUP. 
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Paramètres accessibles dans le menu COnFIG 
Afficheur 
gauche 

Afficheur droit Pas Défaut Description 

GrE On -;OFF – Aut  Aut 

Configuration du groupe de refroidissement. 3 états possibles : 
- On : Toujours actif, le groupe fonctionne continuellement 
- OFF : Toujours désactivé, le groupe est désactivé 
- Aut : Mode automatique, Le groupe est piloté par le générateur 

ScU nc – no - OFF  OFF 

Sécurité du groupe de refroidissement. 3 états possibles :  
- nc : Normalement fermé,  
- no : Normalement ouvert,  
- OFF : Désactivé 

Unit US –  CE  CE 
Unité affichée pour la vitesse et l'épaisseur du fil: 
- US: unité en pouces 
- CE: unité de compteur 

CPt OFF– 0,01 – 1,00 0,01 s 0,30 Temps de maintien de la gâchette pour l’appel programme (Seulement en 4T). 
Utilisable uniquement sur les programmes 50 to 99. 

LAn 
Fr,dE,En,It,ES,PO, 
,nL,SU,Pt,rO,dA, 
nO,Fi,Sh,CS,Hu 

 En 

Choisir la langue affichée uniquement si le chargeur de fil RC-JOB ou P500 est 
connecté 
Français (Fr) -Allemand (DE) - Anglais (Fr) -Italien (It) - Espagnol (ES) -Polonais 
(PO) - Néerlandais (nL) -Suédois (SU) -Portugais (Pt) - Roumain (RO) - Danois (DA) 
- Norvégien (NO) - Finnois (Fi) -Slovak (Sh) - Tchèque (CS) - Hongrois (Hu) 

PGM no – yES  no Active / Désactive le mode gestion des programmes 

PGA OFF – ;000 – 020 % 1 % OFF 
Réglage des plages de soudage limitable pour les paramètres suivants: Vitesse fil, 
longueur d’arc, Dynamisme d’arc, Réglage fin en pulsé. Fonctionnel uniquement 
lorsque la gestion du programme est activé et programmes sont verrouillées 

CAL  OFF – on  OFF Etalonnage de la torche et du câble de masse 

AdJ Loc –- rC  Loc 
Sélectionner le réglage Vitesse du fil et tension d'arc: 
- Loc: Local sur la source d'alimentation 
- rC: télécommande ou potentiomètre de torche 

L 0 – 50 1 uH 14 Réglage de l’inductance du câble / Affichage 
r 0 – 50 1  8 Réglage de la résistance du câble / Affichage 

SoF  no – yES  no Mise à jour logicielle. 

FAC no – yES  no 
Paramètres usine. Sélectionner YeS va provoquer une réinitialisation des 
paramètres par défaut d'usine lors de menu sortie SETUP. 

 
Paramètres accessibles dans le menu CYCLE 

Afficheur 
gauche 

Afficheur droit Pas Défaut Description 

tPt 00.5 – 10.0 0,1 s 0,5 Temps de point. En mode Spot et en mode manuel, le Hot Start, évanouissement et 
séquenceur ne peuvent être modifiés 

PrG 00.0 – 10.0 0,1 s 0,5 Temps de pré-gaz 
tHS OFF – 00.1 – 10.0 0,1 s 0,1 Temps de Hot start 
IHS -- 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 
--10 + 10 
--20 – 20 

1 % 0 Réglage fin en court-circuit 

rFP 
--10 + 10 
--20 + 20 

1 % 0 Réglage fin en pulsé 

dyA 00 – 100 1 50 Dynamisme d’amorçage à l’électrode 
tSE OFF – 0.01 – 2.50 0,01 s 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 0,1 s 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 0,01 s 0,05 Temps d’anti-collage 
PrS Nno – yES  no Activation du mode Pr-Spray 
PoG 00.0 – 10.0 0,05 s 0,05 Temps de post-gaz 

 

NOTE : Le CITOSTEEL III 420-520  / CITOPULS III 420-520 permet de verrouiller le menu programmation. Cette fonction est disponible sur l'écran de 
programme avec le paramètre cod. La clé de verrouillage entrée doit être écrite pour désactiver le verrouillage de fonction. 
  

3.3.4. Appel programme à la gâchette 
 

Cette fonction permet le chainage de 2 à 10 programmes. Cette dernière est disponible en mode 4T uniquement, le mode gestion de programmge doit 
être activé également.  
 
Chainage de programmes : 
Cette fonction appel programme fonctionne avec les programmes P50 à P99 par dizaine. 
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 P50P59 ; P60P69 ; P70P79 ; P80P89 ; P90P99 

Sélectionnez le premier programme avec lequel vous voulez commencer votre chaîne. Puis lors du soudage, à chaque appui sur la gâchette, le 
programme changera. 
Pour chainer moins de 10 programmes, dans le programme suivant la fin de boucle désirée mettre un paramètre différent (Comme la synergie ou le cycle 
de soudage). 
Il est possible de régler le temps de maintien gâchette afin de détecter un changement de programme : SETUP  CPT  Sélectionner valeur de 1 à 
100  exit SETUP. 
 
   Exemple: Créer une liste programmes de P50 à 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 gâchette sera actionnée, La source de puissance changera de programme jusque P55. Lorsque que la chaine  
         sera finalisée, le générateur reprendra à P50. 

 
   3.3.5. Automatisation 
 
   a) Le CITOPULS III est automatisable d'une manière très simple. Il suffit pour cela de raccorder la prise J2 fournie à l'arrière du poste.  

   Les repères de fils sont : NIVEAU N1  
 
 

Sortie contact Intensité RI : contact sec K de J2  
   

Sortie contact Intensité  commun RI : contact sec L de J2  
   

Défaut T  de J2  
   

Commun défaut  L  de J2  
    

Entrée gâchette (+) : à placer sur un contact sec  U de J2  
   

Entrée gâchette (-) : à placer sur un contact sec  M de J2  
 
 

  Pour valider la fermeture du contact RI, il faut impérativement positionner « Aut Off ». Le retard à la fermeture du contact se règle par la 
  valeur « rit » dans le sous-menu « Palier » du SETUP. 

 
  

 

 

 
  

 

Note : Par défaut, la fonction sélectionnée est le mode manuel. 

 
  Le type d’utilisation sélectionné est visualisé par l’afficheur de droite.  

SELECTION DU MODE AUTOMATIQUE AVEC PILOTAGE A DISTANCE PAR CONSIGNE ANALOGIQUE  
1. Positionner le commutateur en face avant du générateur sur « SEt -UP ».  
2. Par action sur le poussoir « OK », sélection de l’affichage « Con FIG ». 
3. Positionner le sélecteur de gauche pour obtenir l’affichage « Aut » à gauche. 
4. Positionner le sélecteur de droite pour obtenir l’affichage « n1 » à droite. 
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4 - OPTIONS, ACCESSOIRES 
            

4.1 - DEVIDOIR DMU P400, REF. W000275265 

 
             

4.2 - DEVIDOIR DMU P500, REF. W000275267 
 

 
 

4.3 - GROUPE DE REFROIDISSEMENT,  REF.W000273516  
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4.4 - COMMANDE A DISTANCE RC JOB, Réf. W000273134 

 
 
 

          4.5 - TELECOMMANDE 2 POTENTIOMETRES, Réf. W000275904 

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

 

             4.6 - FILTRE A POUSSIERES, Réf. W000373703 
 

          4.7 - CHARIOT UNIVERSEL, Réf. W000383000 

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

           4.8 - OPTION CHARIOT CHANTIER, Réf.  W000372274 
 
        4.9 - OPTION PUSH PULL, Réf. W000275907 
 

           4.10 - OPTION DEBITLITRE, Réf. W000376539    
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  5 - FAISCEAUX ET TORCHES   

  5.1. FAISCEAUX 
Faisceau AIR    2 M  – 70 MM2            réf. W000275894 
Faisceau AIR    5 M  – 70 MM2            réf. W000275895 
Faisceau AIR  10 M  – 70 MM2            réf. W000275896 
Faisceau AIR  15 M  – 70 MM2            réf. W000275897 
Faisceau AIR  25 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000276901 
Faisceau AIR  30 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371246 
Faisceau AIR  40 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371245 
Faisceau AIR  50 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371244 
  
Faisceau EAU   2 M – 95 MM2            réf. W000275898 
Faisceau EAU   5 M – 95 MM2            réf. W000275899 
Faisceau EAU 10 M – 95 MM2            réf. W000275900 
Faisceau EAU 15 M – 95 MM2            réf. W000275901 
Faisceau EAU 25 M – 95 MM2 (sur cde)                réf. W000276902 
Faisceau EAU 50 M – 95 MM2                Nous consulter 
  
Faisceau EAU ALU    2 M – 95 MM2            réf. W000371044 
Faisceau EAU ALU    5 M – 95 MM2            réf. W000371045 
Faisceau EAU ALU  10 M – 95 MM2            réf. W000371175 
Faisceau EAU ALU  15 M – 95 MM2            réf. W000371174 
Faisceau EAU ALU  25 M – 95 MM2            réf. W000371239 

 
 

   5.2. TORCHES 
  

  CITORCH M 341 3 M                       réf. W000345091 
  CITORCH M 341 4 M                     réf. W000345092 
  CITORCH M 341 5 M                     réf. W000345093 
  
  CITORCH M 341 W 3 M                     réf. W000345094 
  CITORCH M 341 W 4 M                     réf. W000345095 
  CITORCH M 341 W 5 M                     réf. W000345096 
  
  CITORCH M 441 3 M                     réf. W000345097 
  CITORCH M 441 4 M                     réf. W000345098 
  CITORCH M 441 5 M                     réf. W000345099 
  
  CITORCH M 441W  3 M                     réf. W000345100 
  CITORCH M 441W  4 M                     réf. W000345101 
  CITORCH M 441W  5 M                     réf. W000345102 
  
  CITORCH M 450W  NG 3 M                     réf. W000274868 
  CITORCH M 450W  NG 4 M                     réf. W000274869 
  CITORCH M 450W  NG 5 M                     réf. W000274870 

 
 

          5.3. TORCHES PUSH PULL 
 
             PROMIG PP 341 8M                                                   réf. W000385860 
             PROMIG PP 441W 8M                                                   réf. W000385862 
             PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRE             réf. W000385861 
             PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRE         réf. W000385863 
              
 
 

     5.4. TORCHES A POTENTIOMETRE  
  
            CITORCH MP 341 - 4M                                réf. W000345118 
            CITORCH MP 341W - 4M                                réf. W000345120 
            CITORCH MP 441W - 4M 
             

                              réf. W000345122 
                               
 

        Outre les fonctions d’une torche standard, elle permet : de régler la vitesse fil et la longueur d’arc  hors et en soudage 
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   6 - MAINTENANCE 
 

    6.1. GENERAL 
 
      2 fois par an, en fonction de l’utilisation de l’appareil, inspecter : 
 la propreté du générateur 
 les connexions électriques et gaz. 

 

 

ATTENTION : 

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

Démonter les panneaux du générateur et aspirer les poussières 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. 

 l’état de la torche. 

 la nature et le diamètre du fil. 

 

 

2 FOIS PAR AN : 

 Etalonnage des choix de mesure courant et tension. 

 vérifier les connexions électriques des circuits de puissance, de commande et d’alimentation. 

 l’état des isolants, des câbles, des raccords et des canalisations. 
 

 

    6.2. 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’après un temps d’utilisation, une usure exagérée ou un colmatage dû à un dépôt adhérant, se manifeste. 
      Pour minimiser ces effets négatifs, il est bon de veiller à l’état de propreté de la platine. Le groupe moto réducteur ne nécessite aucun entretien 
 

    6.3. TORCHE 
     Vérifier régulièrement le bon serrage des connexions assurant l’amenée du courant de soudage, les contraintes mécaniques associées aux chocs  
     thermiques contribuent à desserrer certaines pièces de la torche notamment : 
 
 tube contact 
 câble coaxial 
 lance de soudage 
 connecteur rapide 

 
     Vérifier le bon état du joint équipant l’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 à des intervalles de temps rapprochés. 
     Il faut éviter d’utiliser un outil dur qui rayerait les surfaces de ces pièces favorisant l’accrochage ultérieur des projections. 
 
 SPRAYMIG SIB, W000011093 
 SPRAYMIG H20, W000010001 

 
     Souffler le conduit d’usure après chaque passage d’une bobine de fil. Effectuer cette opération par le côté fiche à 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 l’arrière de la torche. 
     Les tubes contacts sont prévus pour un usage prolongé. Ils sont toutefois usés par le passage du fil, l’alésage devient donc supérieur à 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 paramètres  
     étant par ailleurs normal. 
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6.4. PIECES DE RECHANGE   
     

    Capots 
 

 
 
 

 
 

   Composants internes et onduleur :  

W000373702 
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91633320P 
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6.5. PROCEDURE DE DEPANNAGE 
Les interventions faites sur les installations électriques doivent être confiées à des personnes qualifiées. 

 

CAUSES REMEDES 
 

GENERATEUR SOUS TENSION ET AFFICHEURS DE FACE AVANT ETEINTS 
Alimentation du générateur Vérifier l’alimentation réseau (Entre chaque phase) 

 

AFFICHAGE DU MESSAGE E01ond 
 

Dépassement du courant maximum à l’amorçage 
Appuyer sur OK pour acquitter le défaut. Si ce dernier persiste contacter le 
service après vente 

 

AFFICHAGE DU MESSAGE E02 inu 
 
 

Uniquement au démarrage du générateur. Mauvaise reconnaissance de la 
source de puissance. 

Contacter le service après vente 
 
Vérifier que la nappe entre la carte primaire et la carte cycle commande est 
bien connectée. 

Connectique interne en défaut 

 

AFFICHAGE DU MESSAGE E07 400 
 

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

 
 

AFFICHAGE DU MESSAGE E24 SEn 
 

Connectique interne en défaut 
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 après 
vente 

 

AFFICHAGE DU MESSAGE E25°C 
 

Surchauffe de la source de puissance Laisser refroidir le générateur 
 Le défaut disparait de lui-même 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 
Appeler le service après vente. 

Composant en défaut 
 

AFFICHAGE DU MESSAGE E34 CFG 
 

Une sélection de paramètre incohérente Appliquer une sélection cohérente 
Ex : mode 4T en auto N1 

AFFICHAGE DU MESSAGE E43 brd 
 

Carte électronique en défaut Appeler le service après vente. 
 

AFFICHAGE DU MESSAGE E50 H2o 
 

Groupe de refroidissement en défaut 

Vérifier la connectique du groupe 
Contrôler le groupe de refroidissement (Transformateur, pompe...) 
Si aucun groupe n’est branché, désactiver le paramètre dans le menu  
SETUP. 

 

AFFICHAGE DU MESSAGE E63 IMO 
 

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

 

AFFICHAGE DU MESSAGE E65-Mot 
 

Connectique défectueuse 
 
Défaut mécanique 
 
Alimentation du générateur 

Vérifier le raccordement de la nappe codeur sur le moteur du dévidoir. 
Vérifier que l’ensemble dévidage n’est pas bloqué. 
Vérifier le raccordement de l’alimentation moteur. 
Vérifier F2 (6A) sur la carte alimentation auxiliaire. 

 
 
 

AFFICHAGE DU MESSAGE E71 –DIA-MET-GAS 
 

Sélecteur HMI PROCESS-DIAMETER-METAL-GAS en défaut 
Tourner le sélecteur pour déverrouiller, et appeler le service après vente si 
toujours en défaut 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

AFFICHAGE DU MESSAGE StE PUL 
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Reconnaissance onduleur en défaut Appeler le service après vente 
 

AFFICHAGE DU MESSAGE I-A-MAXX 
 

Courant maximum délivrable par le générateur atteint Réduire la vitesse fil ou la longueur d’arc. 
 
 
 
 

AFFICHAGE DU MESSAGE bPXon 
 

Message indiquant que le bouton OK ou le bouton ANNULER est 
maintenu enfoncé à des moments inattendus 

Appuyer sur le bouton pour déverrouiller, et appeler le service client si toujours 
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 

 

AFFICHAGE DU MESSAGE LOA DPC 
 

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

 
 

AFFICHAGE DU MESSAGE GACHETTE  
 

Ce message est généré lorsque la gâchette est appuyée à un moment ou 
cela pourrait démarrer un cycle de soudage de façon involontaire. 

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

 
 
 

GENERATEUR EN MARCHE / PAS DE DEVIDAGE, NI DE COMMANDE GAZ 
 

Connectique faisceau. Vérifier le branchement de la prise faisceau à l’arrière du poste et sur le 
dévidoir : Vérifier l’état des contacts 

 
 
 
 

PAS DE PUISSANCE DE SOUDAGE 
AUCUN MESSAGE ERREUR 

 

 Câble de puissance non connecté Vérifier le raccordement du câble de masse et de la torche 
 

Défaut générateur En sélection : électrode enrobée, vérifier la présence d’une tension entre les 
bornes de soudage à l’avant du générateur. Si pas de tension présente, 
contactez le service après vente. 

 

QUALITÉ DE SOUDAGE 
 

Mauvaise calibration Vérifier les paramètres de réglage fin (RFP = 0) 

Changement de torche et/ou de câble de masse ou de pièces à souder 
Refaire une calibration. (Assurez-vous du bon contact électrique du circuit de 
soudage 

Instabilité ou variations en soudage 
Vérifier que le mode séquenceur n’est pas actif. Vérifier le hotstart et 
l’évanouissement. 

Plage de réglage restreinte 
Sélectionner le mode manuel, la limitation étant imposée par une loi 
synergique. 

Mauvaise alimentation du générateur 
Si vous utilisez la RC JOB vérifiez que vous n’avez pas activé la fonction 
limitation de réglage inhérente au mot de passe. 

Eclatement du fil à l’amorçage 
Vérifier le raccordement des 3 phases d’alimentation. Vérifier que la tension 
d’alimentation est au moins égale à 360V entre phase phases. 

 

AUTRES  
 

Fil collé dans le bain ou au tube contact Optimiser les paramètres d’extinction d’arc, PR-spray et le post retract 
Affichage message triG à la mise sous tension A la mise sous tension du poste, si la gâchette est active, l’affichage indique 

TtriG 
  
 

Si le problème persiste, vous pouvez procéder au RESET des paramètres 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 à relever vos paramètres programmes car après cette manipulation, l’ensemble des programmes mémorisés est effacé. Si le 
RESET usine ne résout pas votre problème veuillez contacter le service après vente.  
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6.6. SCHEMA ELECTRIQUE   
 

CITOSTEEL III 420 
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CITOPULS III 420 
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       7 - ANNEXES 
 

  7.1. PRESENTATION DES PROCEDES DE SOUDAGE 
          Pour les aciers au carbone et inoxydable, le CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 possède 3 types de short arc : 
 

 le short arc “doux” ou « lisse » 

 le short arc « dynamique » ou « SSA » 
  

 Le short arc HPS 

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

 Caractéristique d’arc de la source de puissance  

 

 
 

       Le short arc “doux” ou “lisse” (SA)  
 
        Le short arc « doux » apporte une diminution très importante des projections en soudage des aciers au carbone, ce qui entraîne une 
        forte réduction des coûts de parachèvement 

        Il améliore l’aspect des cordons de soudage grâce à 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 légèrement plus énergétique que le short arc "dynamique". De ce fait, le short arc "dynamique" pourrait être 
préféré au short arc "doux" pour le soudage de tôles très fines ( 1 mm) ou pour le soudage des passes de pénétration. 
 

    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 tôles. 

     En augmentant la vitesse de dévidage du fil, le régime SA  passe naturellement au régime SSA, en évitant le régime globulaire. 

    Grâce à la rapidité de contrôle de l'arc et à une programmation adéquate, le CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 étend 
     artificiellement le domaine du Short Arc vers des intensités plus élevées : c'est le domaine du speed short arc. 
 

 

 

Tension (Vs)

Courant (Is)

Spray Arc 

Globular Arc

Speed 

Short-Arc 

U1 

U2 

I1 
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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’à 25% en moins) ; 
 d’avoir une bonne pénétration de forme arrondie ; 
   de souder en toutes positions. 

 
Note: les programmes CO2 utilisent automatiquement et uniquement le short arc « doux » sans donner accès au speed short arc. 
Le short arc « dynamique » ne convient pas au soudage sous CO2, l’arc étant instable. 
 

Le SHORT ARC HPS   
Le HPS est un transfert d’arc conçu par LE alliant les avantages des régimes SPRAY ARC et SHORT ARC. C’est un régime puissant 
utilisant un arc court et plus concentré. La tension de soudage est plus faible qu’avec un régime SPRAY classique, l’énergie apportée 
est donc plus faible et les matériaux soudés moins contraints. Contrôlé par une régulation numérique parfaitement adaptée, le HPS 
présente les avantages suivants : 

 Un arc très maniable malgré le haut régime utilisé 
 La possibilité de souder avec une partie terminale importante permettant de souder en fond de chanfrein lorsque la 

préparation ne permet pas de passer le tube contact de la torche. 
 D’augmenter la pénétration, de réduire les préparations, voir de les supprimer. 
 D’augmenter la productivité en limitant les préparations et augmentant la vitesse d’amenée du métal d’apport. 
 De supprimer le phénomène de caniveau sur le matériau de base.  

 

Pour plus d’informations, veuillez contacter votre revendeur local. 
 
 

 

 Le Mig Pulsé NORMAL   

 Le transfert de métal dans l'arc se fait par détachement de gouttes grâce à des impulsions de courant. Le microprocesseur calcule, pour 
 chaque vitesse de fil, tous les paramètres du Mig Pulsé afin d'obtenir un excellent résultat en soudage et à l'amorçage. 

 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 parachèvement 
  bel aspect du cordon 
 diminution des émissions de fumées par rapport aux régimes usuels et même speed short arc (jusqu'à 50% en moins) 

Les programmations de pulsé pour les Inox des CITOPULS III 420-520 permettent de supprimer les petites projections qu'il peut y avoir sur 
tôles fines avec des vitesses de dévidage de fil très faibles. Ces "billes" sont dues, en particulier, à la légère pulvérisation du métal lors du 
détachement de goutte ; ce phénomène 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 tôles fines en Mig Pulsé.  

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

Sur le plan de l'aspect des joints, les CITOPULS III 420-520 donnent une qualité comparable à celle obtenue en TIG. 
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Le MIG pulsé bas bruit ou Soft Silence Pulsé (SSP)  

 

Proposé pour les Ø 1 et 1,2mm en acier ou en inox ces nouvelles synergies de pulsé permettent :  

 une réduction notable du bruit d’arc  

 un arc plus doux, plus énergique avec un plus grand épanouissement  

 un bain plus chaud donc un cordon bien mouillé  

 

                                                                                              
 
 
Note : le pulsé bas bruit permet de souder dans un environnement plus agréable. Il amène plus d’énergie au bain et peut donc être très facilement utilisé à 
plat mais est moins maniable pour le soudage en position. 
 

  7.2. CYCLES DE SOUDAGE AVANCES 
 
Cycle 2 temps 

L’appui sur la gâchette provoque le dévidage, le pré gaz et l’établissement du courant de soudage. Lorsque l’on relâche la gâchette, le 
soudage s’arrête. 
 
Le cycle Hot Start est validé par le paramètre tHSOFF dans le sous-menu  cycle général  du SETUP. Il permet de commencer le soudage 
par un pic de courant facilitant l’amorçage. 
L’évanouissement permet de terminer le cordon de soudure par un niveau de soudage décroissant. 

 
 

 
 
Cycle 4 temps 
 
Le premier appui sur la gâchette démarre le pré gaz puis le Hot Start. Lorsque la gâchette est relâchée, on démarre le soudage. Si pas de HOTSTART 
activé, il part directement en soudage après le pré gaz. Dans ce cas le relâchement gâchette (2ème temps) n'aura aucun effet, et on restera en cycle de 
soudage 
 

L'appui sur la gâchette en phase de soudage (3ème Temps) permet de contrôler la durée d’évanouissement selon la temporisation programmée. Si pas 
d’évanouissement, on passe directement en post Gaz, (programmé dans le setup) dès le relâchement de la gâchette. 
 
En mode 4T, le relâchement de la gâchette stoppe l’anti-cratère si l’évanouissement est ACTIF. Si l’évanouissement est INACTIF, le relâchement de la 
gâchette arrête le POST-GAZ. 
Il n’y a pas de HOT START et d’évanouissement en mode manuel. 

 

Vitesse fil 

Longueur d’arc 
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Cycle Point 
 
L’appui sur la gâchette provoque le dévidage, le pré gaz et l’établissement du courant de soudage. Le relâchement de la gâchette arrête le soudage avant 
la fin du temps de point. 
Le réglage du Hot Start, de l’évanouissement ou du séquenceur est impossible. 
A la fin de la temporisation de point, le soudage s’arrête. 
 

 
 
Cycle Séquenceur 
 
Le séquenceur est validé par le paramètre « tSE  0FF » dans le sous menu cycle spécifique du SETUP. 
 
Pour y accéder : 
Le paramètre « tSE » apparaît dans le sous menu « CYCLE »». Régler  ce paramètre entre 0 et 9.9 s 
 
tSE : Durée des 2 paliers si  OFF 
ISE : courant du 2eme palier en % du 1er palier 
Seulement en mode synergie, cycle 2T ou 4T
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Le réglage fin (paramètre à régler dans le setup cycle « rFP») : 
En soudage pulsé le réglage fin permet d’optimiser l’endroit du détachement de la goutte, en fonction des différences sur les compositions des fils et des 
gaz utilisés. 
Lorsque l’on voit dans l’arc de fines projections qui peuvent venir adhérer à la tôle, il faut modifier le réglage fin vers des valeurs négatives. 
S’il y a apparition d’un transfert de grosses gouttes dans l’arc, il faut modifier le réglage fin vers des valeurs positives. 
 
 
Le PR-spray ou affûtage fil 
La fin des cycles de soudage peut être modifiée afin d'empêcher la formation d'une boule au bout du fil. Cette action sur le fil procure un réamorçage 
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. 

 
Note : ce pic de courant en fin de cycle n'est pas toujours souhaitable : par exemple, lors du soudage de tôles fines, ce dispositif peut générer un 
cratère.  
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  7.3. LISTE DES SYNERGIES  
 

SHORT ARC (SA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 

M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

/ I1 I1 I1 / I1 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / / / C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / C1 C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 
SD Zn / / M21 M21 / / 

RCW : SD 100 
/ / M21 M21 / M21 
/ / I1 I1  I1 

MCW : SD 200 /  M21 M21 M21 M21 

BCW : SD 400 
/ / / M21 / M21 
/ / / I1 / I1 

SPEED SHORT ARC (SSA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M11 M11 M11 / M11 

MCW : SD 200 / / / M21 / / 
HPS 

 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21  / 
/ / M20 M20  / 

 / / / M21 M21 / 

MCW : SD 200 
/ / / M20 M20 / 
/ / / M14 M14 / 

PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ M21 M21 M21 / M21 
/ M14 M14 M14 / M14 
/ M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / /  C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / / C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 

MCW : SD 200 / / / M21 / M21 
BCW : SD 400 / / / M21 / / 
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LOW NOISE PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21 / / 
/ / M14 M14 / / 
/ / M20 M20 / / 

CrNi 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M11 M11 / M11 

 

NOTE: Pour toute autre synergie, veuillez contacter votre agence commerciale la plus proche 
 

GAZ TABLE   

Description  Old gaz reference  
Ar82/CO218 M21  
Ar92/C028 M20  
Ar/C02/O2 M14  

CO2 I1  
Ar/CO2/H2 M11  
Ar98/CO22 M12  
Ar/He/CO2 M12  

Ar C1  
  

WIRES TABLE  
Description  Désignation Reference 

Fe SG ½ Steel solid  wire 

NERTALIC G2 
FILCORD 

FILCORD C 
FILCORD D 
FILCORD E 
STARMAG 

Cu Si Copper Silicium solid 
wire 

 

Cu Al Copper Aluminum solid 
wire 

FILCORD 46 

Al Mg 5  FILALU Al Mg 5 
Al Mg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3 

Al Si  FILALU Al Si 5 
Al  FILALU 99.5 Ti 

Cr Ni 
Stainless steel solid 

wire 

FILINOX 307 
FILINOX 308 Lsi 
FILINOX 309 Lsi 
FILINOX 316 Lsi 

Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn 
BCW Basic cored wire 

SAFDUAL 
STEELCORED 
INOXCORED 

MCW 
Metallized powder 

cored wire 
RCW Rutile cored wire 

    
 

 
 
 



  

 

  

 

    CITOSTEEL III 420/520 
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La soldadura por arco y de corte por plasma puede ser peligrosa 
para el operador y las personas cercanas a la zona de trabajo. Lea el 
manual de instrucciones. 
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  1 - INFORMACIÓN GENERAL 

  1.1. PRESENTACIÓN DE LA INSTALACIÓN 
 CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 es un equipo de soldadura manual que permite lo siguiente: 

 Soldadura MIG-MAG con arco corto, arco corto de velocidad, pulverización de arco, HPS, modo pulsado normal (según 
DIGIPULS), que utiliza corrientes de 15A à 420A ou de 15A à 520A. 

 Alimentación de diferentes tipos de alambre: 
 Acero, acero inoxidable, aluminio y cables especiales 
 Alambres sólidos y tubulares 
 diamètres de 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm  

 

 soldadura de electroo revestido. 
 Proceso de ranurado (requiere le KIT W000010999) 
 Soldadura de refuerzo de alambre MIG con CUPRO Alu o CUPRO silicio 

Se entrega lista para su uso en conjunto con las alimentadoras de alambre DMU P400 o DMU P500 

1.2. COMPONENTES DEL EQUIPO 
El equipo de soldadura consta de 5 componentes principales: 

    1 - Fuente de alimentación incluidos su cable primario (5m) y su cable a tierra (5m) 
 2 - Unidad refrigerante (opcional) 
 3 - La devanadera 
4 - El haz de unión de doble vástago, entre la devanadera y la fuente de potencia, 
 5 - El carro de taller (opcione), 
  

Cada elemento se pide y se entrega por separado. 
Las opciones pedidas con la instalación se entregan por separado. Para la instalación de estas opciones, remítase a las 
instrucciones de montaje suministradas con la opción. 

   

 
 

 
 

 ADVERTENCIA: 
Los mangos de plástico no están destinados para eslingar el equipo. La estabilidad del equipo está garantizada sólo para una 
pendiente máxima de 10°. 

 
 

3 

1 

5 

2 

4 
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1.3. ESPECIFICACIONES TÉCNICAS 
 

CITOSTEEL III 420 
W000383618 

 

CITOSTEEL III 520 
W000383619 

 

CITOPULS III 420   

W000383663 

 

CITOPULS III 520  

W000383664 

Lado primario 

Fuente de alimentación primaria 400 V  400 V  400 V  400 V  
Frecuencia de suministro de energía primaria 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 

Consumo primario efectivo 18,5 A 28,5 A 21,1 A 28,5 A 

Consumo primario máximo 26  A 33,9  A 27,1  A 33,9  A 

Fusible principal 25 A Gg 32 A Gg 25 A Gg 32 A Gg 

Máxima potencia aparente 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA 

Máxima potencia activa 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW 

Potencia activa en modo de espera (IDLE) 28 W 29 W 29 W 29 W 

Eficiencia a corriente máxima (MIG) 87 89 87 89 

Factor de potencia en corriente máxima (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94 

Cos Phi 0,99 0,99 0,99 0,99 

Lado secundario 

Tensión sin carga (de acuerdo al estándar) en MIG 57 V 73 V 73 V 73 V 

Rango de soldadura máx. MIG 14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

Rango de soldadura máx. MMA 15A / 420A 15A / 500A 15A / 420A 15A / 500A 

Ciclo de trabajo al 100% en MIG (ciclo de 10 min a 40°C) 350A  450A 350A  450A 

Ciclo de trabajo al 60% en MIG (ciclo de 6 min a 40°C) 380A  500A  420A  500A  

Ciclo de trabajo en la corriente máxima a 40°C en MIG 40% 60%  60%  60%  

Varios 

Dimensiones (LxAxAlt.) 
720 x 295  x  

525  
720 x 295  x  525  

720 x 295   
x  525  

720 x 295  x  
525  

Peso 34 kg   40 kg 36 kg 40 kg 

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

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

Conexión de la torcha “Européen” “Européen” “Européen” “Européen” 

Índice de protección IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 

Clase de aislamiento H H H H 

Normas 60974-1 &  
60974-10 

60974-1 & 60974-10 
60974-1 &   
60974-10 

60974-1  & 
60974-10 

 

 

ADVERTENCIA: Esta fuente de alimentación no se puede utilizar bajo lluvia o nieve. Se puede almacenar en el exterior 
pero no está diseñada para su uso sin protección durante la lluvia. 
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         2 - PUESTA EN MARCHA 

2.1. CONEXIONES ELÉCTRICAS AL SUMINISTRO PRINCIPAL 
CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 es un equipo de soldadura trifásico de 400 V. Si el suministro de la red eléctrica 
corresponde a los requisitos, conecte el enchufe "trifásico + descarga a tierra" en el extremo del cable de alimentación. 
 

 

ADVERTENCIA: Debido a que la impedancia del sistema de baja tensión pública en el punto de acoplamiento 
común es inferior a : 
98,2 mΩ for the CITOSTEEL III 420 
28 mΩ or the CITOPULS III 420 
20.6 mΩ or the CITOSTEEL III 520 and CITOPULS III 520. 
Este equipo es compatible con las normas IEC 61000-3-11 e IEC 61000-3-12 y se puede conectar a los sistemas 
públicos de baja tensión. Es la responsabilidad del instalador o del usuario del equipo, mediante consulta con el 
operador de la red de distribución, si es necesario, asegurarse que la impedancia del sistema cumple con las 
restricciones de impedancia. 

 

 

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

 

  2.2. CONEXIÓN DE LA DEVANADERA 
 

 

ATENCIÓN : se debe efectuar con el generador desconectado. 

 
            Conecte el arnés para el alimentador de alambre mientras utilice las ubicaciones de los conectores apropiados  

  Conectar el otro extremo del haz con el generador. 
  Unir el soplete de soldadura MIC a la devanadera. 

 

          2.3. PIEZAS DE DESGASTE PARA LA GUIA DE ALAMBRE 
 

  GUÍA DE 
ENTRADA 

DE 
ALAMBRE 

ADAPTADOR RODILLO 
GUÍA DE 

ALAMBRE 
INTERMEDIA 

GUÍA DE SALIDA DE ALAMBRE 

ACERO 
ACERO 

INOXIDABLE 

0,6 / 0,8 

Plástico  
W000277333 

W000277338 

W000305125 

W000277334 

W000277335 
0,9 / 1,2 W000277008 
1,0 / 1,2 W000267599 W000277335 W000277336 
1,2 / 1,6 W000305126 

W000277336 
1,4 / 1,6 W000277009 

 
  

  
ALAMBRE 

CON 
NÚCLEO DE 
FUNDENTE 

0,9 / 1,2 

W000277333 W000277338 

W000277010 

W000277334 

W000277335 
1,2 / 1,6 W000266330 W000277335 W000277336 

1,4 / 1,6 W000277011 W000277336 

   
ALEACIONES 

LIVIANAS 
1,0 / 1,2 ALUKIT W000277622 
1,2 / 1,6 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. 
 

 

   2.4. CONEXIÓN DE LA TORCHA ET LA DEVANADERA 
    La torcha de soldadura MIG está 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 propósito, consulte las instrucciones de la torcha 
    Si se usa una torcha de AGUA, asegurarse de conectar la unidad de refrigeración a la parte trasera del generador, así como también al arnés de     
    “agua”. 
 

 

ATENCIÓN 
El funcionamiento de la unidad de refrigeración sin carga mientras la torcha esta desconectada, puede causar su 
destrucción. 
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2.5. CONEXIÓN DE ENTRADA DE GAS 
La salida de gas está colocada en la parte trasera de la fuente de alimentación. Basta con conectarla a la toma/regulador de presión del cilindro de 
gas. 

 Coloque el cilindro de gas en el carrito en la parte trasera de la fuente de alimentación y sujete el tubo por medio de la correa. 
 Abra la válvula del cilindro ligeramente para permitir que las impurezas existentes escapen y vuelva a cerrarla. 
 Monte el regulador de presión/medidor de flujo. 
 Abra el tubo de gas. 

Durante la soldadura, el caudal de gas debe estar entre 10 y 20l/min. 
 

 

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

 
 

   2.6. ENCENDIDO 

 

El interruptor principal se encuentra en la parte trasera de la fuente de alimentación.  
Cambie la dirección de este interruptor para encender la máquina.  
 
Nota: Este interruptor nunca debe cambiarse de dirección durante el proceso de soldadura. 
En cada puesta en marcha, la fuente de alimentación muestra la versión del software y la potencia que reconoce. 
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  3 - INSTRUCCIONES DE USO 

  3.1. FUNCIONES DEL PANEL DELANTERO 

 
 

Pantalla izquierda: Tensión, Pantalla derecha: Corriente/Velocidad del  1 
cable/Espesor del alambre  
Pantalla de selección de modo de soldadura 2 
  
Botón selector del modo de soldadura 3 
  
Selectores para el proceso de soldadura 4 
  
Indicador de medición de los valores mostrados  5 
(datos de pre-soldadura, soldadura y post-soldadura)  
  
Indicador LED para el modo de programación 6 
  
Codificador y la navegación 7 
  
Codificador para la configuración de corriente, el espesor de la lámina  8 
de metal  
Botón selector de pre-visualización 9 
  
Interruptor de selección para el tipo de gas, diámetro del alambre y el  10 
tipo de alambre  

2 

3 

4 

5 

6 

7 7 

8 

9 

10 

1 
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   3.2. CALIBRACIÓN DE LA FUENTE DE ALIMENTACIÓN 
 

 

ADVERTENCIA:  
Al poner en marcha por primera vez, la calibración 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 diámetro de alambre a la posición SETUP y pulse el botón OK para acceder a la pantalla COnFIG Setup. 

Paso 2: Seleccione el parámetro CaL con el codificador de la izquierda y seleccione ON con el codificador de la derecha. 

Paso 3: Presione el botón 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 indicará 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 configuración.  

 

3.3. PANTALLA Y USO 
 
3.3.1. Modo sinérgico 
 
Los valores de corriente, tensión y espesor que figuran para cada configuración de la velocidad de alimentación de alambre se proporcionan 
únicamente con fines informativos. Se corresponden con las mediciones en condiciones de funcionamiento dadas, como la posición, la longitud de la 
sección final (posición de soldadura plana, soldadura a tope). 
Las unidades de corriente/tensión representadas corresponden a los valores medios medidos y pueden diferir de los valores teóricos. 
 
Indicador LED para el modo de programación:  
 OFF: pantalla pre-soldadura de las instrucciones. 
 ON: pantalla de mediciones (valores promedio). 
 Intermitencia: Mediciones durante el proceso de soldadura.  
 
Selección del alambre, diámetro, gas, proceso de soldadura 
Seleccione el tipo de cable, el diámetro hilo, el gas para soldar empleado y el proceso de soldadura girando el interruptor adecuado.    
La selección del material determinará los valores disponibles para el diámetro, el gas y los procesos.  
Si no existe sinergia, la fuente de alimentación muestra  nOt SYn, GAS SYn, DIA SYn,  PrO SYn. 
 
Selección del modo de soldadura, la longitud del arco y la visualización previa a la soldadura 
Seleccione el modo de soldadura 2T, 4T, de punto, sinérgico y manual mediante el uso del botón retorno (3). La longitud de arco se puede configurar 
con el codificador de la izquierda (7) y la configuración de la visualización de pre-soldadura se realiza con el codificador de la derecha (8). La 
selección de pre-configuración de pre-soldadura se realiza con el botón OK. (10) 
 
3.3.2. Modo manual 
Este es el modo desacoplado de la máquina para soldar. Los parámetros ajustables para esto son la velocidad del alambre, la tensión del arco y la 
configuración fina. 
En este modo, sólo se muestra el valor de la velocidad del alambre. 
 
3.3.3. Modo SETUP  

 
Acceso a SETUP: 
Sólo se puede acceder a la pantalla de configuración SETUP cuando no se está realizando la soldadura, al configurar el selector de diámetro del alambre 
en el panel delantero en la posición 1. 
Consiste en dos menús desplegable: 
'CYCLE’  Configuración de las fases del ciclo. Consulte el punto 6.2 para más detalles 
‘COnFIG’  Configuración de la fuente de alimentación 
 
Configuración de SETUP: 
En la posición SETUP, seleccione CYCLE o COnFIG al presionar el botón OK. 
Gire el codificador de la izquierda para desplazarse por los parámetros disponibles.  
Gire el codificador de la derecha para establecer sus valores.  
 Sin inicio de soldadura. Todos los cambios se guardan al salir del menú de configuración. 
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Lista de parámetros de acceso en el menú COnFIG 
Pantalla 

izquierda 
Pantalla izquierda 

Pantalla 
izquierda 

Pantalla 
izquierda 

Pantalla izquierda 

GrE On -;OFF – Aut  Aut 

Configuración de la unidad de refrigeración de agua. 3 posibles estados: 
- On : Forzado, la unidad de refrigeración de agua está siempre activada 
- OFF : No forzado, la unidad de refrigeración de agua está siempre 

desactivada 
- Aut : Modo automático, la unidad de refrigeración de agua trabaja de 

acuerdo a la necesidad 

ScU nc – no - OFF  OFF 

Seguridad de la refrigeración por agua. 3 estados posibles:  
- nc : Normalmente cerrado,  
- no : Normalmente abierto,  
- OFF : Desactivado 

Unit US –  CE  CE 
Unidad mostrada para la velocidad y el grosor del cable: 
- US: unidad de pulgadas 
- CE: unidad de contador 

CPt OFF– 0,01 – 1,00 0,01 s 0,30 
Actívelo manteniendo el botón de tiempo con el fin de que aparezca el programa 
(Sólo en el modo de soldadura 4T). 
Se puede utilizar solamente para los programas de soldadura del 50 al 99. 

LAn 
Fr,dE,En,It,ES,PO, 
,nL,SU,Pt,rO,dA, 
nO,Fi,Sh,CS,Hu 

 En 

Elija el idioma que se muestra solo si el alimentador de alambre RC-JOB o P500 
está conectado 
Francés (Fr) -alemán (DE) - inglés (en) -italiano (it) - español (ES) -Polish (PO) - 
holandés (nL) -Sueco (SU) -Portugués (Pt) - rumano (RO) - Danés (DA) - Noruego 
(NO) - Finlandés (Fi) -Slovak (Sh) - Checo (CS) - Húngaro (Hu) 

PGM no – yES  no Activar/Desactivar el modo de gestión de programas 

PGA OFF – ;000 – 020 % 1 % OFF 

Se utiliza para la configuración del rango de ajuste disponible de los siguientes 
parámetros: velocidad del alambre, tensión del arco, dinámica del arco, ajuste del 
pulso fino. Utilice sólo cuando se activa la gestión de programas y los programas 
están bloqueados. 

CAL  OFF – on  OFF Calibración de la torcha y del cable a tierra 

AdJ Loc –- rC  Loc 
Seleccione el ajuste Velocidad del cable y voltaje de arco: 
- Loc: Local en la fuente de poder 
- rC: control remoto o potenciómetro de antorcha 

L 0 – 50 1 uH 14 Configuración/Pantalla del obturador del alambre 
r 0 – 50 1  8 Configuración/Pantalla del resistor del alambre 

SoF  no – yES  no Modo de actualización de software. 

FAC no – yES  no 
Restablece las configuraciones de fábrica. Presionar YeS hará que los parámetros 
predeterminados de fábrica se restauren cuando salga del menú SETUP. 

 
Lista de parámetros de acceso en el menú CYCLE 

Pantalla 
izquierda 

Pantalla izquierda 
Pantalla 

izquierda 
Pantalla 

izquierda 
Pantalla izquierda 

tPt 00.5 – 10.0 0,1 s 0,5 
Tiempo de punto. En el modo por puntos y en el modo manual, la configuración del 
arranque en caliente (Hot Start), la pendiente de descenso y del secuenciador no se pueden 
cambiar 

PrG 00.0 – 10.0 0,1 s 0,5 Tiempo de pre-gas 
tHS OFF – 00.1 – 10.0 0,1 s 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 Tensión de arranque en caliente Tensión de arco X% �  

dYn 
--10 + 10 
--20 – 20 

1 % 0 
Ajuste de precisión en el arco corto 

rFP 
--10 + 10 
--20 + 20 

1 % 0 
Ajuste de precisión en el pulso 

dyA 00 – 100 1 50 Dinámica del golpe de arco en el electrodo 
tSE OFF – 0.01 – 2.50 0,01 s OFF Tiempo del secuenciador (secuenciador, sólo en el modo sinérgico) 
ISE ---90 + 90 1 % 30 Nivel de corriente del secuenciador. Corriente de soldadura X% �   
dSt OFF – 00.1 – 05.0 0,1 s 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 Tensión de la pendiente de descenso. Tensión de arco X% �  
Pr_ 0.00 – 0.20 0,01 s 0,05 Tiempo de anti adhesión 
PrS Nno – yES  no Activación del Pr-Spray 
PoG 00.0 – 10.0 0,05 s 0,05 Tiempo de post-gas 

 

NOTA: La CITOSTEEL III 420-520  / CITOPULS III 420-520 permite bloquear el menú del programa. Esta función está disponible en la pantalla de 
programas con el código de parámetro. La clave de bloqueo introducida tiene que escribirse con el fin de desactivar el bloqueo de la función. 
  

3.3.4. Selección de programa con el disparador 
 

Esta función permite encadenar de 2 a 10 programas. Esta función está disponible en el modo de soldadura 4T solamente y tiene que activarse el modo 
de gestión de programas  
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Encadenado de programas: 
La función de selección de programas trabaja con los programas del P50 al P99 de a diez. 
 P50P59 ; P60P69 ; P70P79 ; P80P89 ; P90P99 

Seleccione el primer programa con el que desea comenzar su cadena. A continuación, 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 parámetro 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 alimentación va a cambiar de programa hasta el P55. Cuando se termina la cadena, la 
fuente de alimentación se reiniciará en el P50. 

   3.3.5. Automatización 
 
   a) Los CITOPULS III pueden automatizarse de manera muy simple. Para ello, basta conectar la toma J2 suministrada en la cara trasera  
       del puesto.  

 
 

       Las marcas de hilos son: NIVEAU N1  
 
 

Salida de contacto Intensidad RI: contacto seco K de J2  
   

Salida de contacto Intensidad común RI: contacto  L de J2  
seco 

  

Defecto T  de J2  
   

Común defecto L  de J2  
    

Entrada de gatillo (+): colocar sobre un contacto  U de J2  
seco 

  

Entrada de gatillo (-): colocar sobre un contacto seco M de J2  
 
 

  Para validar el cierre del contacto ir, debe imperativamente posicionarse « aut » en el submenú « automático » del setup en el valor dep  
  el retardo al cierre del contacto se ajusta mediante el valor « dep » en el submenú « escalón » del setup. 

 
  

 

 

 
  

 

Nota: Por defecto, la función seleccionada es el modo manual. 

 
  El tipo de utilización seleccionado aparece en el visualizador de la derecha.  

SELECCIÓN DEL MODO AUTOMÁTICO CON PILOTAJE A DISTANCIA POR CONSIGNA ANALÓGICA  
1. Poner el conmutador en la cara frontal del generador en « SEt -UP ».  
2. Accionando el pulsador “OK”, seleccionar la visualización « Con FIG ». 
3. Posicionar el selector de la izquierda para obtener la visualización “Aut ” a la izquierda. 
4. Posicionar el selector de la derecha para obtener la visualización « n1 » a la derecha. 
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4 - OPCIONES, ACCESORIOS 
            

4.1 - DEVANADORA DMU P400, REF. W000275265 

 
             

4.2 - DEVANADORA DMU P500, REF. W000275267 
 

 
 

4.3 - UNIDAD DE REFRIGERACION,  REF.W000273516  
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 4.4 - MANDO A DISTANCIA RC JOB, Réf. W000273134 

 
 
 

          4.5 - MANDO A DISTANCIA 2 POTENCIOMETROS, Réf. W000275904 

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

 

             4.6 - DUST FILTER, Réf. W000373703 
 

          4.7 - CARRITO UNIVERSEL, Réf. W000383000 

 
             Permite mover fácilmente la fuente de alimentación en un taller. 
 

            4.8 - OPCIÓN CARRITO CHANTIER, Réf.  W000372274 
 
         4.9 - OPCIÓN PUSH PULL, Réf. W000275907 
 
         4.10 - MEDIDOR DE FLUJO OPCIONAL, Réf. W000376539 
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  5 - HACES ET TORCHA  

  5.1. HACES 
Hace AIRE  2 M  – 70 MM2            réf. W000275894 
Hace AIRE  5 M  – 70 MM2            réf. W000275895 
Hace AIRE  10 M  – 70 MM2            réf. W000275896 
Hace AIRE  15 M  – 70 MM2            réf. W000275897 
Hace AIRE  25 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000276901 
Hace AIRE  30 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371246 
Hace AIRE  40 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371245 
Hace AIRE  50 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371244 
  
Hace AGUA  2 M – 95 MM2            réf. W000275898 
Hace AGUA  5 M – 95 MM2            réf. W000275899 
Hace AGUA  10 M – 95 MM2            réf. W000275900 
Hace AGUA  15 M – 95 MM2            réf. W000275901 
Hace AGUA  25 M – 95 MM2 (sur cde)                réf. W000276902 
Hace AGUA  50 M – 95 MM2                Nous consulter 
  
Hace AGUA  ALU    2 M – 95 MM2            réf. W000371044 
Hace AGUA  ALU    5 M – 95 MM2            réf. W000371045 
Hace AGUA  ALU  10 M – 95 MM2            réf. W000371175 
Hace AGUA  ALU  15 M – 95 MM2            réf. W000371174 
Hace AGUA  ALU  25 M – 95 MM2            réf. W000371239 

 
 

  5.2. TORCHA 
  

  CITORCH M 341 3 M                     réf. W000345091 
  CITORCH M 341 4 M                     réf. W000345092 
  CITORCH M 341 5 M                     réf. W000345093 
  
  CITORCH M 341 W 3 M                     réf. W000345094 
  CITORCH M 341 W 4 M                     réf. W000345095 
  CITORCH M 341 W 5 M                     réf. W000345096 
  
  CITORCH M 441 3 M                     réf. W000345097 
  CITORCH M 441 4 M                     réf. W000345098 
  CITORCH M 441 5 M                     réf. W000345099 
  
  CITORCH M 441W  3 M                     réf. W000345100 
  CITORCH M 441W  4 M                     réf. W000345101 
  CITORCH M 441W  5 M                     réf. W000345102 
  
  CITORCH M 450W  NG 3 M                     réf. W000274868 
  CITORCH M 450W  NG 4 M                     réf. W000274869 
  CITORCH M 450W  NG 5 M                     réf. W000274870 

 
 

        5.3. TORCHA PUSH PULL 
 
             PROMIG PP 341 8M                                              réf. W000385860 
             PROMIG PP 441W 8M                                              réf. W000385862 
             PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRE        réf. W000385861 
             PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRE     réf. W000385863 
           
 

  5.4. TORCHA A POTENCIOMETRO  
 
            CITORCH MP 341 - 4M                                réf. W000345118 
            CITORCH MP 341W - 4M                                réf. W000345120 
            CITORCH MP 441W - 4M 
             

                              réf. W000345122 
                               
 

        Ademas de las funciones de una antorcha estandar, puede:ajustar la velocidad del alambre y longitud de arco y fuera de la soldadura. 
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6 - MANTENIMIENTO 
 

    6.1. GENERAL 
 

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

 

 

ADVERTENCIA: 

Nunca se debe efectuar la limpieza o reparación 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 partículas de polvo y de metal acumuladas entre los circuitos 
magnéticos y el bobinado del transformador. 

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

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

 Las terminales eléctricas no están mal ajustadas. 

 La tensión de red seleccionada es correcta. 

 Hay flujo de gas adecuado. 
 Tipo y diámetro del alambre. Condición de la torcha 

 

 

DOS VECES AL AÑO: 
 Realice la calibración de la configuración de corriente y tensión. 

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

 

    6.2. RODILLOS Y GUÍA DEL ALAMBRE 
      En condiciones normales de uso, estos accesorios tienen una larga vida útil antes de que sea necesario su reemplazo. 
      A veces, sin embargo, después de ser utilizado durante un período de tiempo, puede observarse un desgaste excesivo u obstrucción debido a los     
      depósitos que se adhieren. Para minimizar estos efectos nocivos, asegúrese de que la placa del alimentador de alambre se mantiene limpia. La  
      unidad de reducción del motor no requiere mantenimiento.  
 

    6.3. TORCHA 
     Verifique regularmente el ajuste correcto de las conexiones del suministro de la corriente de soldadura. Las tensiones mecánicas relacionadas a los  
     impactos térmicos tienden a aflojar algunas partes de la torcha, particularmente: 
 

 El tubo de contacto 
 El cable coaxial 
 La boquilla para soldar 
 El acoplamiento rápido 

 
 Compruebe que la junta de la espiga de entrada de gas está en buenas condiciones. Retire las salpicaduras entre el tubo de contacto y la boquilla y      
entre la boquilla y la manga. Las salpicaduras son más fáciles 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 más 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 rápido de la torcha. 
Si es necesario, vuelva a colocar la guía de entrada de alambre de la torcha. 
Un severo desgaste de la guía de alambre puede causar fugas de gas hacia la parte posterior de la torcha. 
Los tubos de contacto están diseñados para un uso prolongado. Sin embargo, el paso del alambre les causa desgaste, lo cual agranda el orificio más 
allá 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 demás, todas las configuraciones de los parámetros de trabajo quedan 
normales. 
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6.4. REPUESTOS, COMPONENTES 

     

    Carcasa 
 

 
 
 

 
   Vista interna e inversor:  
 

W000373702 
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91633320P 
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 W000373702
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6.5. PROCEDIMIENTO DE SOLUCIÓN DE PROBLEMAS 
El servicio de reparación y mantenimiento del equipo eléctrico debe ser realizado por personal cualificado. 

 

CAUSAS SOLUCIONES 
 

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

 

PANTALLA CON EL MENSAJE E01 ond 
 

Se ha excedido el máximo de corriente de golpe de la fuente de 
alimentación 

Pulse el botón OK para eliminar la falla. Si el problema persiste, llame al 
servicio de atención al cliente 

 

PANTALLA CON EL MENSAJE E02 inu 
 
 

Mal reconocimiento de la fuente de alimentación (Sólo en el arranque).  Asegúrese de que el cable plano entre la placa principal del inversor y de la 
placa de ciclo está conectado correctamente. Connectique interne en défaut 

 

PANTALLA CON EL MENSAJE E07 400 
 

Voltaje de la red principal es incorrecto 
Verificar que el voltaje de la red principal está entre 360V y 440V.    
Si no es así, hacer controlar su sistema eléctrico 

 
 

PANTALLA CON EL MENSAJE E24 SEn 
 

Falla en el sensor de temperatura 
Asegúrese de que el conector B9 está correctamente conectado a la placa 
de ciclo (si no, no se realiza la medición de la temperatura) 

 El sensor de temperatura está fuera de servicio. Llame al servicio de 
atención al cliente 

 

PANTALLA CON EL MENSAJE E25°C 
 

Sobrecalentamiento fuente de alimentación Deje que el generador se enfríe 
 La falla desaparece por sí sola después de varios minutos 
Ventilación Asegúrese de que el ventilador del inversor está funcionando. 
 

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

 

Mal funcionamiento durante la grabación de la memoria 
Llame al servicio de atención al cliente 

 
 

PANTALLA CON EL MENSAJE E34 CFG 
 

Selección de parámetro incoherente.  Aplique una selección coherente. 
Ex : mode 4T en auto N1 

PANTALLA CON EL MENSAJE E43 brd 
 

Tarjeta electrónica en default El servicio al cliente de llamada
 

PANTALLA CON EL MENSAJE E50 H2o 
 

Falla en la unidad de refrigeración 

Asegúrese de que la unidad de refrigeración está bien enchufada. 
Verifique la unidad de refrigeración (transformador, bomba de agua, ...) 
Si no se utiliza ninguna unidad de refrigeración, desactive el parámetro en el 
Menú SETUP. 

 

PANTALLA CON EL MENSAJE E63 IMO 
 

Problema mecánico 

El rodillo de presión está demasiado apretado. 
La manguera de alimentación de alambre está obstruida con suciedad. 
El bloqueo del eje del carrete de alimentación de alambre está demasiado 
apretado.  

 

PANTALLA CON EL MENSAJE E65-Mot 
 

Conectores defectuosos 
 
Problema mecánico 
 
Suministro eléctrico 

Verifique la conexión del cable plano del codificador al motor del alimentador 
de alambre. 
Asegúrese de que el conjunto alimentador de alambre no está bloqueado. 
Verifique la conexión de la fuente de alimentación del motor. 
Verifique F2 (6A) en la placa de potencia auxiliar. 

 
 
 

PANTALLA CON EL MENSAJE E71 –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 
 

El reconocimiento falla del onduleur 
 

El servicio al cliente de llamada 
 
 
 
 

PANTALLA CON EL MENSAJE I-A-MAXX 
 

Se ha alcanzado la corriente máxima de la fuente de alimentación Disminuya la velocidad del alambre o la tensión de arco 
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PANTALLA CON EL MENSAJE bPXon 
 

Mensaje que indica que el botón OK o el botón CANCEL se mantienen 
presionados en momentos inesperados 

Pulsar el botón para desbloquear, después de llamar al servicio de atención al 
cliente si siempre está por defecto

 
 
 
 

PANTALLA CON EL MENSAJE SPEXXX 
 

La alimentación del alambre siempre se activa involuntariamente 
 

Compruebe que el botón de alimentación del alambre no está bloqueado 
Compruebe la conexión de este botón y de la tarjeta electrónica

 

PANTALLA CON EL MENSAJE LOA DPC 
 

El software UPDATE por PC se activa involuntariamente 
 

Detenga e inicie la fuente de alimentación, después de llamar al servicio de 
atención al cliente,defecto

 

PANTALLA CON EL MENSAJE DISPARADOR  
 

Este mensaje se genera cuando el gatillo se presiona en un momento y 
provoca accidentalmene el inicio de un ciclo. 

El gatillo se presionó antes de que el generacor se encienda o durante un 
reinicio debido a una falla. 

 
 
 

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

Conexiones del arnés 
Verifique la conexión 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 ENERGÍA PARA SOLDAR 
SIN MENSAJE DE ERROR 

 

Cable eléctrico sin conectar Verifique la conexión del cable de massa et de la torche 
Falla en la fuente de alimentación En el modo de electrodo revestido, verifique el voltaje entre los terminales de 

soldadura en la parte avant del generador. Si no hay tensión, llame a atención 
al cliente. 

 

CALIDAD DE SOLDADURA 
 

Calibración incorrecta Verifique el parámetro de ajuste fino (RFP = 0) 
Cambio de torcha o cable a tierra o pieza de trabajo Realice una recalibración. (Verifique el contacto eléctrico en el circuito de 

soldadura). 
Soldadura inestable o fluctuante Asegúrese de que la secuencia no está activada. Verifique el Hot Start y la 

pendiente descendente. 
Soldadura inestable o fluctuante Seleccione el modo manual. La limitación es impuesta por las normas de 

compatibilidad de sinergia. 
Rango limitado de valores de ajuste Si utiliza RC JOB, asegúrese de que no haya activado la limitación de 

configuración que funciona con contraseña 
Suministro eléctrico malo de la fuente de alimentación Verifique la conexión correcta de las tres fases de alimentación. 
 

OTROS 
 

Alambre pegado en el baño de fusión o en el tubo de contacto Optimice los parámetros de extinción de arco: PR spray y retracción posterior 
Mensaje triG en pantalla cuando se enciende el suministro eléctrico. 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 parámetros a los valores predeterminados de fábrica. Para este fin, con la unidad para soldar 
desactivada, seleccione la posición SETUP en el selector del panel delantero, pulse el botón OK y manténgalo pulsado mientras se enciende el generador. 
CONSIDERE 
Considere la posibilidad de grabar sus parámetros de trabajo en primer lugar, ya que esta operación borrará todos los programas guardados en la 
memoria. Si RESTABLECER los valores de fábrica no resuelve el problema, llame al servicio de atención al cliente. 
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6.6. SCHEMA ELECTRIQUE   

CITOSTEEL III 
420 
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CITOPULS III 420 
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CITOSTEEL–CITOPULS III 520 
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       7 - ANEXOS 
 

  7.1. PRESENTACIÓN DE LOS PROCESOS DE SOLDADURA 
          Para carbono y aceros inoxidables, DIGISTEEL III 420-520 / DIGIPULS III 420-520 usa 3 tipos de arco corto: 
 

 Arco corto “suave” o “ligero” 

 Arco corto “dinámico” o « SSA ».  
  

 Le short arc HPS 

          El proceso MIG pulsado puede utilizarse en todo tipo de metales (acero, acero inoxidable y aluminio) con alambres sólidos 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 fusión del alambre.. 
 

 Características del arco de la fuente de alimentación 

 

 
 

       Arco corto “suave” o “ligero” (SA)  
 

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

      Se mejora la apariencia del cordón de soldadura gracias a la mejora de la humectación del baño de fusión. 

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

Forma de la onda de un arco corto 

 

 

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

    Arco corto “dinámico” o “arco corto de velocidad”» (SSA)  

      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 posición difícil. También ayuda 
      a compensar las diferencias en la preparación de las piezas de trabajo. 

      Al aumentar la velocidad de alimentación del alambre, el modo SA entra perfectamente en el modo SSA, evitando al mismo tiempo el 
      modo globular.  
     Gracias a su control de arco rápido y al uso de una programación adecuada, le DIGISTEEL III 420-520 / DIGIPULS III 420-520 puede 
      extender artificialmente el rango de arco corto a corrientes más altas, en el rango de arco corto de velocidad. 
 

Tension (Vs)

Courant (Is)

Spray Arc 

Globular Arc

Speed 

Short-Arc 

U1 

U2 

I1 
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Forma de la onda de un arco corto de velocidad 
 
 

 

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

 
 Reducir la cantidad de distorsión a altas corrientes de soldadura en el rango típico de soldadura "globular" 
 Reducir la cantidad de salpicaduras en comparación con el modo globular 
 Lograr una buena apariencia de la soldadura 
 Reducir las emisiones de humo en comparación con los modos habituales (hasta 25% menos) 
 Lograr una buena penetración redondeada 
 Habilitar la soldadura en todas las posiciones 

 

Nota: Los programas de CO2 de forma automática y exclusiva usan el arco corto "suave" y no permiten el acceso al arco corto de velocidad.El 
arco corto "dinámico" no es adecuado para la soldadura de CO2 debido a la inestabilidad del arco. 

 
 

HPS - Alta velocidad de penetración  
HPS es un proceso de soldadura diseñado por LE que ombina las ventajas 
del arco largo por pulverización y los modos de rco corto. 
A medida que la tensión de soldadura es menor que el modo clásico de arco largo por pulverización, la energía de soldadura es menor y los  
materiales de soldadura menos limitados. Administrado por una regulación digital bien adapatada. HPS propone las siguientes ventajas: 

 Contar con un arco muy manejable a pesar del modo de alta  
         soldadura utilizado 
 Tener una varilla más larga que permite soldar en la parte inferior   
         del bisel, en el momento del arco de preparación 
 Aumentar la penetració y reducir o eliminar el borde biselado 
 Aumentar la productividad al tiempo se limita las preparaciones y  
         aumentar la velocidad de alimentación del metal de aporte 
 Eliminar el efecto de socavamiento del material base 

Para obtener más información, solicite el folleto de HPS a su contacto en el tema de soldaduras. 
 
 
 

 Proceso MIG pulsado NORMAL  

 La transferencia de metal en el arco tiene lugar por el desprendimiento de gotas causadas por pulsos de corriente. El microprocesador  
 calcula todos los parámetros 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 
pulverización   

 Permite todas las posiciones de soldadura 
 Excelente fusión del acero inoxidable y los alambres de aluminio 
 Eliminación casi completa de las salpicaduras y por lo tanto también de los trabajos de acabado 
 Buena apariencia del cordón 
 Emisiones de humo reducido en comparación con los métodos tradicionales e incluso de arco corto de velocidad (hasta un 50% 

menos); 

Los programas pulsados de DIGIPULS III 420-520 para el acero inoxidable eliminan las pequeñas salpicaduras que pueden ocurrir en 
láminas finas a muy baja velocidad de alimentación de alambre. Estas "bolitas" son causadas por una ligera pulverización del metal en el 
momento del desprendimiento de la gota. El alcance de este fenómeno depende del tipo y el origen de los alambres. 

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 ø 1 mm en escudo de M12 o M11 (el promedio 30a es aceptable). 

La aparición de uniones procesadas utilizando DIGIPULS III 420-520 es de una calidad comparable a la conseguida por la soldadura TIG 
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El Mig Pulsado de bajo ruido o Soft Silencio Pulsado (SSP)  

 

Propuesto para los Ø 1 y 1,2 mm de acero o de acero inoxidable, estas nuevas sinergias de pulsado permiten:  

 una reducción notable del ruido de arco  

 un arco más suave, más enérgico, con un mayor esparcimiento  

 un baño más caliente, por tanto un cordón bien mojado  

 

                                                                                              
 
 
Nota: el pulsado de bajo ruido permite soldar en un entorno más agradable. este lleva más energía al baño, por consiguiente puede utilizarse con mayor 
facilidad en plano, pero es menos manipulable para la soldadura en posición. 
 

  7.2. CICLO DE SOLDADURA AVANZADA 
 
Ciclo de 2 pasos 

Al pulsar el disparador se activa la alimentación 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 parámetro tHSOFF en el submenú 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 cordón de soldadura con una disminución del nivel de la soldadura. 

 
 

 
 
Ciclo de 4 pasos 
 
Al apretar el disparador (gatillo) por primera vez, activa la etapa de pre-gas, lo cual será seguido del arranque en caliente (Hot Start). Al soltar el 
disparador comienza la soldadura. 
Si el HOT START no está activado, la soldadura se iniciará inmediatamente después de la etapa de pre-gas. En tal caso, soltar el disparador (segundo 
paso) no tendrá ningún 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 duración de las funciones de pendiente de descenso y del tiempo 
anticráter, de acuerdo con el retardo de tiempo preprogramado. 
Si no hay pendiente de descenso, al soltar el disparador se cambiará inmediatamente a la etapa de post-gas (según lo programado en el SETUP). 
 
En el modo de 4 pasos (4T), al soltar el disparador se detiene la función anti-cráter Si está HABILITADA la pendiente de descenso. 
Si está DESHABILITADA la pendiente de descenso, soltar el disparador detendrá el POST-GAS. 
Las funciones Hot Start y de pendiente de descenso no están disponibles en el modo manual. 

 

Vitesse fil 

Longueur d’arc 
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Ciclo por puntos 
 
Al pulsar el disparador se activa la alimentación 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 está desactivado. Al final del tiempo de retardo por 
puntos, se detiene la soldadura. 

 

 
 

Ciclo del secuenciador 
 
El secuenciador es validado por el parámetro “tSE0FF” en el submenú específico de ciclo de SETUP. 
Para accede a él: 
El parámetro "tSE" se muestra en el menú "CYCLE"  
Establezca este parámetro en un valor entre 0 y 9,9 s. 
 
tSE : Duración de las 2 mesetas si  OFF. 
ISE : 2º nivel de corriente como % del 1° nivel. 
Disponible solo en el modo sinérgico, ciclo 2T o ciclo 4T 
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Configuración fina (parámetro ajustable en el menú de instalación del ciclo "rFP)  
En la soldadura por pulsos, la función de ajuste de precisión permite optimizar el lugar de desprendimiento de la gota de acuerdo con la variación 
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. 
 

 
 

PR-spray o afilado del alambre 
El final de los ciclos de soldadura puede ser modificado para evitar la formación de una bola en el extremo del alambre. Esta operación produce 
una rectificación del alambre casi perfecta. La solución seleccionada consiste en la inyección 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 láminas finas, este mecanismo puede causar un cráter 
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  7.3. LISTA DE SINERGIAS  
 

SHORT ARC (SA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 

M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

/ I1 I1 I1 / I1 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / / / C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / C1 C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 
SD Zn / / M21 M21 / / 

RCW : SD 100 
/ / M21 M21 / M21 
/ / I1 I1  I1 

MCW : SD 200 /  M21 M21 M21 M21 

BCW : SD 400 
/ / / M21 / M21 
/ / / I1 / I1 

SPEED SHORT ARC (SSA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M11 M11 M11 / M11 

MCW : SD 200 / / / M21 / / 
HPS 

 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21  / 
/ / M20 M20  / 

 / / / M21 M21 / 

MCW : SD 200 
/ / / M20 M20 / 
/ / / M14 M14 / 

PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ M21 M21 M21 / M21 
/ M14 M14 M14 / M14 
/ M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / /  C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / / C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 

MCW : SD 200 / / / M21 / M21 
BCW : SD 400 / / / M21 / / 
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LOW NOISE PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21 / / 
/ / M14 M14 / / 
/ / M20 M20 / / 

CrNi 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M11 M11 / M11 

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

 
 
 

GAZ TABLE   

Description  Old gaz reference  
Ar82/CO218 M21  
Ar92/C028 M20  
Ar/C02/O2 M14  

CO2 I1  
Ar/CO2/H2 M11  
Ar98/CO22 M12  
Ar/He/CO2 M12  

Ar C1  
  

WIRES TABLE 
Description  

 
Désignation Reference 

Fe SG ½ Steel solid  wire 

NERTALIC G2 
FILCORD 

FILCORD C 
FILCORD D 
FILCORD E 
STARMAG 

Cu Si 
Copper Silicium solid 

wire  

Cu Al 
Copper Aluminum solid 

wire FILCORD 46 

Al Mg 5  FILALU Al Mg 5 
Al Mg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3 

Al Si  FILALU Al Si 5 
Al  FILALU 99.5 Ti 

Cr Ni 
Stainless steel solid 

wire 

FILINOX 307 
FILINOX 308 Lsi 
FILINOX 309 Lsi 
FILINOX 316 Lsi 

Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn 
BCW Basic cored wire 

SAFDUAL 
STEELCORED 
INOXCORED 

MCW 
Metallized powder 

cored wire 
RCW Rutile cored wire 
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TABLA DE ALAMBRES  

 
Descripción en la fuente  

de alimentación Nombre del alambre  

Fe SG 1/2 
Nertalic G2 Filcord D  

Filcord  Filcord E  
Filcord C Starmag  

Solid wire galva Filcord ZN  

CrNi 

Filinox  
Filinox 307  

Filinox 308 Lsi  
Filinox 316 Lsi  

AlSi Filalu AlSi5  
Al Filalu Al 99,5  

AIMg3 Filalu AIMg3  
AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5  

AIMg5 Filalu AIMg5  
CuproSi Filcord CuSi  
CuproAl Filcord 46  
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La saldatura ad arco ed il taglio al plasma possono essere pericolosi per 
l’operatore e per le persone che si trovano in prossimità dell’area di lavoro. Si 
chiede di leggere il manuale operativo.  
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  1 - INFORMAZIONI GENERALI 

1.1. PRESENTAZIONE IMPIANTO 
CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 è 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, HPS, arco pulsato standard et pulsato bas bruit (in base  
       al  CITOPULS), alimentazione da 15A à 420A ou de 15A à 520A. 

 Filo di alimentazione di diverso tipo: 
 Acciaio, acciaio inox, alluminio e fili speciali 
 Fili pieni e animati 
 diametro da 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm 

 Saldatura ad elettrodo rivestito 
 Processo di scriccatura (richiede il KIT W000010999) 
 Saldobrasatura filo MIG con CUPRO alluminio oppure CUPRO silicio  

Elle est livrée sous la forme d'un package prêt à l'emploi associée aux dévidoirs DMU P400 ou DMU P500 

1.2. COMPONENTI DEL SET DI SALDATURA 
Il set di saldatura comprende 5 componenti principali: 

   1 - Fonte di alimentazione che include il cavo di massa (5m) e la sua treccia di massa (5m), 
2 - Unità di raffreddamento (opzionale). 
3 - L’alimentatore filo 
4 - Il fascio di collegamento a doppio innesto tra l’alimentatore filo  d il generatore  
5 - Carrello porta impianto(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 l’attrezzatura. Si garantisce la stabilità del macchinario solo per un’inclinazione di 
massimo  10°. 

 

 
 
 

3 

1 

5 

2 

4 
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1.3. SPECIFICHE TECNICHE FONTI DI ALIMENTAZIONE 
 

 

CITOSTEEL III 
420 W000383618 

 

CITOSTEEL III 
520 W000383619 

 

CITOPULS III 420  

W000383663 
 

CITOPULS III 
520  

W000383664 

Parte primaria 

Energia primaria 400 V  400 V  400 V  400 V  

Frequenza energia primaria 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 

Consumo effettivo energia primaria 18,5 A 28,5 A 21,1 A 28,5 A 

Consumo massimo energia primaria 26  A 33,9  A 27,1  A 33,9  A 

Fusibile primario  25 A Gg 32 A Gg 25 A Gg 32 A Gg 

Massima potenza apparente 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA 

Massima potenza attiva  17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW 

Potenza attiva in standby (IDLE) 28 W 29 W 29 W 29 W 

Efficienza a corrente massima (MIG) 87 89 87 89 

Fattore di potenza a corrente massima (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94 

Fattore di potenza (Cos Phi) 0,99 0,99 0,99 0,99 

Parte secondaria 

Voltaggio in assenza di carico (secondo standard) en MIG 57 V 73 V 73 V 73 V 

Massimo intervallo di saldatura Max MIG 
14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

Massimo intervallo di saldatura MMA 15A / 420A 15A / 500A 15A / 420A 15A / 500A 

Ciclo di lavoro al 100% en MIG (ciclo di 10 min. a 40°C) 350A  450A 350A  450A 

Ciclo di lavoro al 60% en MIG (ciclo di 6 min a 40°C) 380A  500A  420A  500A  

Ciclo di lavoro a corrente massima al 40°C en MIG 40% 60%  60%  60%  

Varie 

Dimensioni (Lxwxh) 
720 x 295  x  

525  
720 x 295  x  525  

720 x 295   
x  525  

720 x 295  x  
525  

Peso 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg 

Temperatura in attività -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C 

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

Connessione torcia “Européen” “Européen” “Européen” “Européen” 

Grado di protezione IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 

Classe di isolamento H H H H 

Standard 
60974-1 &  
60974-10 

60974-1 & 60974-10 
60974-1 &   
60974-10 

60974-1  & 
60974-10 

 

 

AVVERTENZA: questa fonte di alimentazione non può essere utilizzata in caso di pioggia o neve. Può essere conservata 
all’aperto, ma non progettata per un utilizzo senza protezione in caso di pioggia.   
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2 -  AVVIAMENTO 

2.1. COLLEGAMENTI ALLA RETE ELETTRICA 
CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 è 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 è inferiore a 
98,2 mΩ for the CITOSTEEL III 420 
28 mΩ or the CITOPULS III 420 
20.6 mΩ or the CITOSTEEL III 520 and CITOPULS III 520. 
 L’attrezzatura è quindi conforme alle norme IEC 61000-3-11 e IEC 61000-3-12 e può essere collegata agli impianti pubblici a bassa 
tensione. L’installatore o utente dell’attrezzatura ha la responsabilità di assicurare che l’utilizzo del macchinario rispetta i limiti di 
impedenza  previsti, consultando, se necessario, il gestore di distribuzione della rete elettrica.    

 

 

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

 

2.2. COLLEGAMENTO DELL’ALIMENTATORE FILO 
 

 

AVVERTENZA:  
Da effettuare dopo aver levato tensione al generatore. 

 
Collegare il cablaggio al trainafilo usando le posizioni appropriate dei connettori. 
Raccordare l'altra estremità del fascio al generatore. 
Collegare la torcia di saldatura MIG al generatore 

 
2.3. COMPONENTI DI CONSUMO PER GUIDA FILO 

 
  INGRESSO 

GUIDA FILO 
ADATATTORE RULLO 

GUIDA FILO 
INTERMEDIO 

USCITA GUIDA FILO 

ACCIAIO 
ACCIAIO inox 

0,6 / 0,8 

Plastica 
W000277333 

W000277338 

W000305125 

W000277334 

W000277335 
0,9 / 1,2 W000277008 
1,0 / 1,2 W000267599 W000277335 W000277336 
1,2 / 1,6 W000305126 

W000277336 
1,4 / 1,6 W000277009 

   
CAVO CON 
FONDENTE 
INTERNO 

0,9 / 1,2 
W000277333 W000277338 

W000277010 
W000277334 

W000277335 
1,2 / 1,6 W000266330 W000277335 W000277336 
1,4 / 1,6 W000277011 W000277336 

   
LEGHE 

LEGGERE 
1,0 / 1,2 ALUKIT W000277622 
1,2 / 1,6 ALUKIT W000277623 

 
E’ possibile utilizzare rulli in acciaio ALU con filo metallico e filo rivestito. 
Montaggio rullo 
Per montare i rulli sulla piastra è necessario un adattatore rif. W000277338. 
 

 

  2.4. COLLEGAMENTO DELLA TORCIA ET DELL’ALIMENTATORE FILO 
     
  Torcia di saldatura MIG si collega sulla parte anteriore del trainafilo dopo che é stato controllato che sia dotato dalle parti di consumo 
   i quali  corrispondono al filo utilizzato per la saldatura. 
  Leggere attentamente le istruzioni indicate per la torcia.. 
  Se volete utilizzare la torcia raffreddata ad´acqua, verificare se é stata collegata la unitá di raffreddamento sulla parte posteriore del  
   generatore e anche sull´cablaggio di acqua. 

 

 

ATTENZIONE  
Operazione di raffreddamento sotto vuoto gruppo non collegato ad un flare può distruggere. 
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2.5.COLLEGAMENTO VALVOLA INGRESSO GAS 
La bocchetta di scarico gas è 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 impurità 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 20l/min. 
 

 

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

 

 

2.6.ACCENSIONE 

 

L’interruttore principale è posto nella parte posteriore della fonte di energia. Ruotare l’interruttore per attivare l’attrezzatura.  
 
Nota: non girare mai questo interruttore durante il processo di saldatura.  
Ad ogni accensione, il display della fonte di energia mostra la versione del software corrente e la fonte di energia identificata. 



 IT 
 

8  CITOSTEEL III / CITOPULS III 420-520 

3 – ISTRUZIONI PER L’USO 

3.1. COMANDI PANNELLO ANTERIORE 
 

 
 

Display sinistro: tensione; display destro: corrente/ velocità filo/spessore filo 1 
  
Display per selezione modalità saldatura 2 
  
Tasto selettore modalità di saldatura  3 
  
Interruttori di selezione processo di saldatura 4 
  
Indicatore di misurazione dei valori visualizzati  5 
(pre-saldatura, saldatura e dati post-saldatura)  
  
Indicatore Led per modalità programma 6 
  
Impostazione encoder tensione  7 
  
Display modalità corrente, velocità filo, spessore lamina metallica 8 
  
Tasto selettore pre-visualizzazione 9 
  
Interruttore selettore per tipologia gas, diametro e tipo filo per saldatura 10 
  
  

2 

3 

4 

5 

6 

7 7 

8 

9 

10 

1 
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3.2.REGOLARE LA STRUTTURA 
 

 

AVVERTENZA:  
Per raggiungere una saldatura ottimale, è necessario eseguire la taratura dell’impianto durante l’avviamento. Tale operazione 
deve essere ripetuta in caso di polarità inversa. 

 
Passo 1: Ruotare l’interruttore del diametro filo nella posizione di COnFIG 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 indicherà 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 indicherà il valore di L (induttanza del cavo). 

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

Passo 10: Impostazioni uscita. 

 

3.3.DISPLAY E SUO UTILIZZO 
 
3.3.1. Modalità sinergia 
 
I valori elencati per ogni regolazione di velocità 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 unità corrente/tensione visualizzate corrispondono ai valori medi calcolati, differenti rispetto ai valori teorici. 
  
Indicatore Led per modalità 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. I valori medi per 
diametro, gas e processi saranno visualizzati selezionando il materiale da saldare.  
Qualora non fosse presente la sinergia, la fonte di alimentazione mostrerà le seguenti voci: nOt SYn, GAS SYn,DIA SYn Or PrO SYn. 
 
Selezione della modalità di saldatura, lunghezza dell’arco e display pre-saldatura. 
Selezionare la modalità di saldatura 2T, 4T, saldatura a punti, sinergica e manuale utilizzando il tasto di richiamo del programma (3). La lunghezza 
dell’arco può 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. Modalità manuale 
Questa modalità permette di regolare il processo di saldatura secondo le proprie necessità. I parametri regolabili autonomamente sono: velocità 
filo, tensione arco ed impostazione avanzata. 
Con questa modalità verrà visualizzato solo il valore relativo alla velocità del filo. 
 
3.3.3. Modalità IMPOSTAZIONI 
 
Accesso alle IMPOSTAZIONI: 
Si può accedere alla modalità 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 modalità si compone di due menu a scorrimento: 
'CYCLE’  Regolazione fasi ciclo.   
‘COnFIG’ Configurazione fonte di alimentazione. 
 
Configurazione IMPOSTAZIONI: 
In modalità IMPOSTAZIONI (SETUP), selezionare il menu CYCLE o COnFIG premendo il tasto OK. 
Ruotare l’encoder sinistro per scorrere i parametri disponibili.  
Ruotare l’encoder destro per impostarne i valori.  
Non verrà 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 

Display 
sinistro 

Display destro Step Default Descrizione 

GrE On -;OFF – Aut  Aut 

Configurazione dell’unità di raffreddamento. 3 scelte possibili: 
        -      On : Raffreddamento forzato, il distributore di acqua fredda è sempre attivato. 

- OFF: Raffreddamento forzato, il distributore di acqua fredda è sempre disattivato.  
- Aut : modalità automatica, il distributore di acqua fredda avviene secondo richiesta.  

ScU nc – no - OFF  OFF 

Sicurezza dell’unità di raffreddamento. 3 scelte possibili: 
-       nc : chiuso normalmente,  
-       no : aperto normalmente,  
-   OFF : disattivato. 

Unit US –  CE  CE 
Unità visualizzata per velocità e spessore del filo: 
- US: unità pollici 
- CE: unità di misura 

CPt OFF–0,01–1,00 0,01s 0,30 Durata abbassamento della levetta per richiamare il programma (solo in modalità 
saldatura 4T). Può essere utilizzato solo per programma di saldatura da 50 a 99.  

LAn 
Fr,dE,En,It,ES,PO, 
,nL,SU,Pt,rO,dA, 
nO,Fi,Sh,CS,Hu 

 En 

Scegli la lingua visualizzata solo se sono collegati l'alimentatore a filo RC-JOB o P500 
Francese (Fr) -German (DE) - Inglese (En) -Italiano (It) - Spagnolo (ES) -Polish (PO) - 
Olandese (nL) -Svedese (SU) -Portoghese (Pt) - Romeno (RO) - Danese (DA) - 
Norvegese (NO) - Finlandese (Fi) -Slovacco (Sh) - Ceco (CS) - Ungherese (Hu) 

PGM no–yES  no Attivazione/ disattivazione modalità gestione programma. 

PGA OFF–;000–020% 1 % OFF 
Utilizzato per configurare la serie di modifiche disponibili dei seguenti parametri: velocità 
filo, tensione arco, dinamica arco, impostazione avanzata  pulsato.Utilizzare solo quando 
la gestione del programma è attiva ed i programmi sono bloccati. 

CAL  OFF–on  OFF Taratura della torcia e della treccia di massa. 

AdJ Loc –- rC  Loc 
Seleziona regolazione Velocità filo e tensione arco: 
- Loc: Local sulla fonte di alimentazione 
- rC: telecomando o potenziometro torcia 

L 0–50 1uH 14 Impostazione cavo aria/display bobina di arresto del cavo/display. 
r 0–50 1 8 Impostazione resistore cavo/display. 

SoF no–yES  no Modalità aggiornamento software. 

FAC  no–yES  no Azzeramento impostazioni di fabbrica. Premendo YeS vengono azzerati i parametri di 
default all’uscita dal menu IMPOSTAZIONI.   

 
Lista dei parametri accessibili presenti nel menu CICLO 

Display 
sinistro 

Display destro Step Default Descrizione 

tPt 00.5–10.0 0,1 s 0,5 Durata saldatura a punti. In modalità saldatura a punti e manuale le impostazioni relative a 
 riaccensione, caduta di tensione e sequenziatore non possono essere modificati. 

PrG 00.0–10.0 0,1 s 0,5 Durata pre-gas 
tHS OFF–00.1–10.0 0,1 s 0,1 Durata riaccensione 
IHS --70–70 1 % 30 Corrente riaccensione (velocità filo). X% ± la corrente di saldatura. 
UHS --70–70 1 % 0 Tensione riaccensione X% ± la tensione arco. 

dYn --10 + 10 
--20 – 20 

1 % 0 Impostazione avanzata con arco corto. 

rFP 
--10 + 10 
--20 + 20 

1 % 0 Impostazione avanzata modalità pulsato. 

dyA 00 – 100 1 50 Dinamica innesco arco ad elettrodo. 
tSE OFF – 0.01 – 2.50 0,01 s OFF Tempo sequenziatore (sequenziatore disponibile solo in modalità sinergia). 
ISE ---90 + 90 1 % 30 Livello corrente sequenziatore X% ±  corrente saldatura. 
dSt OFF–00.1– 05.0 0,1 s OFF Durata caduta di tensione 

DdSI --70–00.0 1 % --30 Corrente di discesa  (velocità filo). X% ± la corrente di saldatura. 
dSU --70–70 1 % 0 Caduta di tensione X% ± la tensione arco. 
Pr_ 0.00–0.20 0,01 s 0,05 Tempo antiaderenza 
PrS Nno–yES  no Attivazione spray-pr 
PoG 00.0–10.0 0,05 s 0,05 Tempo post-gas 

 
NOTE : Le strutture CITOSTEEL III 420-520  / CITOPULS III 420-520 permettono di bloccare il menu programma. Tale funzione è disponibile sullo schermata 
programma mediante il parametro cod. Per disattivare la funzione è necessario inserire il codice di blocco.   
 
3.3.4.Richiamo programma con levetta 
 
Questa funzione permette di collegare da 2 a 10 programmi ed è disponibile solamente in modalità saldatura 4T; la modalità gestione programma deve essere 
attiva. 
 
Programma concatenamento: 
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La funzione richiamo programma opera con programmi da P50 to P99 da dieci: 
 P50P59 ; P60P69 ; P70P79 ; P80P89 ; P90P99 

Selezionare il primo programma che si intende collegare. Durante la saldatura, il programma cambierà 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. Avvio saldatura, 
4. Ogni volta che si utilizza la levetta, la fonte di alimentazione modificherà il programma fino a P55. Una volta terminato  
         il concatenamento, l’attrezzatura ripartirà da P50. 

 

   3.3.5. Automazione 
 
   a) Le CITOPULS III sono automatizzabili in modo molto semplice. Basta collegare la presa J2  in dotazione nella parte posteriore della      
       stazione. 

 

      I contrassegni di fili sono: LIVELLO N1  
 
 

Uscita contatto asciutto RI: contatto asciutto K de J2  
   

Uscita contatto Intensità comune RI: contatto asciutto  L de J2  
   

Difetto T  de J2  
   

Comune difetto L  de J2  
   

Ingresso grilletto (+): da posizionare su un contatto  U de J2  
asciutto 

  

Ingresso grilletto (-): da posizionare su un contatto  M de J2  
                                                                                             asciutto 
 

 Per convalidare la chiusura del contatto r1, occorre tassativamente posizionare «autoff »». il ritardo della chiusura del contatto si regola 
mediante il valore “dep” nel sottomenu “livello” del setup. 

 
  

 

 

  
 

Nota: L'impostazione di fabbrica è il modo manuale. 

 
  Il tipo d'uso selezionato appare sul visualizzatore di destra.  

SELEZIONE DEL MODO AUTOMATICO CON GESTIONE A DISTANZA CON COMANDO ANALOGICO   
1. Posizionare il commutatore sulla parte anteriore del generatore su « SEt -UP ».  
2. Agendo sul pulsante « OK » selezionare la scritta « Con FIG ». 
3. Posizionare il selettore di sinistra in modo da ottenere la scritta  « Aut » a sinistra. 
4. Posizionare il selettore di destra in modo da ottenere la scritta « n1 » a destra. 
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4 – OPZIONI, ACCESSORI 
            

4.1 - ALIMENTATORE FILO, DMU P400, COD. W000275265 

 
             

4.2 - ALIMENTATORE FILO DMU P500, COD. W000275267 
 

 
 

4.3 - UNITA DI RAFFREDDAMENTO COOLER,  COD.W000273516  
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4.4 - COMANDO A DISTANCIA RC JOB, COD. W000273134 

 
 
4.5 - COMANDO A DISTANCIA 2 POTENZIOMETRI, COD. W000275904 

 
Funzioni controllo remoto 
Modifica la velocità del filo durante e in assenza dei processi di saldatura,  

         Modifica la tensione dell’arco durante e in assenza dei processi di saldatura. 

4.6 - DUST FILTER, COD. W000373703 
 
 

4.7 - CARRELLO TROLLEY, COD. W000383000 
                 

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

 

4.8 - ACCESSORIO  CARRELLO CHANTIER, COD.  W000372274 
 
4.9 - ACCESSORIO  PUSH PULL, COD. W000275907 
 
4.10 - OPZIONE DEBITLITRE, COD. W000376539 
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5 - FASCIO ET TORCIA  

  5.1. FASCIO 
ARIA fascio 2 M  – 70 MM2            réf. W000275894 
ARIA fascio 5 M  – 70 MM2            réf. W000275895 
ARIA fascio 10 M  – 70 MM2            réf. W000275896 
ARIA fascio 15 M  – 70 MM2            réf. W000275897 
ARIA fascio 25 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000276901 
ARIA fascio 30 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371246 
ARIA fascio 40 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371245 
ARIA fascio 50 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371244 
  
ACQUA fascio  2 M – 95 MM2            réf. W000275898 
ACQUA fascio  5 M – 95 MM2            réf. W000275899 
ACQUA fascio  10 M – 95 MM2            réf. W000275900 
ACQUA fascio  15 M – 95 MM2            réf. W000275901 
ACQUA fascio  25 M – 95 MM2 (sur cde)                réf. W000276902 
ACQUA fascio  50 M – 95 MM2                Nous consulter 
  
ACQUA fascio  ALU  2 M – 95 MM2            réf. W000371044 
ACQUA fascio  ALU  5 M – 95 MM2            réf. W000371045 
ACQUA fascio  ALU  10 M – 95 MM2            réf. W000371175 
ACQUA fascio  ALU  15 M – 95 MM2            réf. W000371174 
ACQUA fascio  ALU  25 M – 95 MM2            réf. W000371239 

 
 

5.2. TORCIA 
  

  CITORCH M 341 3 M                     réf. W000345091 
  CITORCH M 341 4 M                     réf. W000345092 
  CITORCH M 341 5 M                     réf. W000345093 
  
  CITORCH M 341 W 3 M                     réf. W000345094 
  CITORCH M 341 W 4 M                     réf. W000345095 
  CITORCH M 341 W 5 M                     réf. W000345096 
  
  CITORCH M 441 3 M                     réf. W000345097 
  CITORCH M 441 4 M                     réf. W000345098 
  CITORCH M 441 5 M                     réf. W000345099 
  
  CITORCH M 441W  3 M                     réf. W000345100 
  CITORCH M 441W  4 M                     réf. W000345101 
  CITORCH M 441W  5 M                     réf. W000345102 
  
  CITORCH M 450W  NG 3 M                     réf. W000274868 
  CITORCH M 450W  NG 4 M                     réf. W000274869 
  CITORCH M 450W  NG 5 M                     réf. W000274870 

 
 

     5.3. TORCIA PUSH PULL 
 
             PROMIG PP 341 8M                                              réf. W000385860 
             PROMIG PP 441W 8M                                              réf. W000385862 
             PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRE        réf. W000385861 
             PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRE     réf. W000385863 
            
 
 

  5.4. TORCIA A POTENZIOMETRI 
 

     CITORCH MP 341 - 4M  réf. W000345118 
     CITORCH MP 341W - 4M  réf. W000345120 
     CITORCH MP 441W - 4M 
      

réf. W000345122 
 

 

 

         Oltre alle funzioni standard di una torcia, si prevede:regolare la velocita del filo e la lunghezza dell'arco e al di fuori di saldatura. 
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6 - MANUTENZIONE 
 

6.1. INFORMAZIONI GENERALI 
 

In base all’utilizzo del dispositivo, due volte l’anno occorre controllare le seguenti condizioni: 
 Igiene dell’attrezzatura 
 Collegamenti elettrici 

 

 

AVVERTENZA:  

Prima di eseguire qualsiasi operazione di pulizia o di riparazione, l’unità 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 l’isolamento delle serpentine..  

Ad ogni avviamento dell’unità 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 è corretta.   
 E’ presente un corretto flusso di gas.  
 Tipologia e diametro del filo. Condizioni della torcia.  

 

 

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. 

 

6.2. 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. 

 

6.3. 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 l’ugello e tra l’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 può causare perdite di gas verso il lato posteriore della torcia. 
I tubi di contatto sono progettati per durare a lungo. Ciò 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 necessità della loro sostituzione appare evidente quando il processo di trasferimento del metallo risulta instabile; tutte le impostazioni dei parametri di 
lavoro rimangono altrimenti normali. 
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6.4. PARTI DI RICAMBIO  
 
 

   Telaio: 

 
 
 

 

W000373702 
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Interno ed inverter: 
 
 

91633320P 
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 W000373702
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6.5. 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      
      alimentazione 

Premere il tasto OK per cancellare l’errore. Se il problema persiste, contattare il 
Servizio Tecnico. 

 

MESSAGGIO DISPLAY E02inu 
 
 

       Identificazione limitata della fonte di energia - solo all’avviamento - Assicurarsi che il cavo a nastro tra la scheda madre dell’inverter e la scheda 
ciclo siano connesse correttamente.        Errore connettori 

 

MESSAGGIO DISPLAY E07400 
 

      Tensione principale inappropriata 
Verificare che la tensione della rete elettrica é compresa tra  360V e 440V.  
Nel caso contrario, farsi controllare il vostro sistema elettrico. 

 
 

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 è guasto. Contattare il Servizio Tecnico. 
 

MESSAGGIO DISPLAY E25°C 
 

       Surriscaldamento fonte di energia Lasciare raffreddare il generatore, 
 L’errore scomparirà dopo diversi minuti. 
       Ventilazione Assicurarsi che il ventilatore inverter funzioni. 
 

MESSAGGIO DISPLAY E33 MEM-LIM   
Questo messaggio indica che la memoria non è più in funzione 

 

       Malfunzionamento durante il backup componente difettoso Contattare il Servizio Clienti. 
 

MESSAGGIO DISPLAY E34 CFG 
 

    Selezione incoerente del parametro. 
    Per ex: regime 4T in auto N1 

Applicare una selezione coerente 
 

AFFICHAGE DU MESSAGE E43 brd 
 

       Carte électronique en défaut Contattare il Servizio Clienti. 
 

MESSAGGIO DISPLAY E50H2o 
 

       Assenza unità di raffreddamento 

Assicurarsi che l’unità di raffreddamento sia collegata correttamente.  
Controllare l’unità di raffreddamento (Trasformatore, pompa dell’acqua,…). 
Se l’unità di raffreddamento non viene utilizzata, disattivare il parametro dal menu 
IMPOSTAZIONI. 

 

MESSAGGIO DISPLAY E63IMO 
 

       Guasto tecnico 
Il rullo di pressione è troppo stretto.  
Il cavo dell’alimentatore filo è bloccato dalle impurità.  
Il blocco dell’asse bobina dell’alimentatore filo è 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 auxiliaría. 

 
 

MESSAGGIO DISPLAY E71 –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 après vente se 
sempre in predefinito

 
 

MESSAGGIO DISPLAY StEPUL 
 

       Inverter non identificato correttamente Contattare il Servizio Clienti. 
 
 
 
 
 
 
 

MESSAGGIO DISPLAY I-A-MAXX 
 

       Raggiunta massima corrente della fonte di energia Abbassare la velocità del filo o della tensione arco. 
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MESSAGGIO DISPLAY bPXon 
 

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 
dopo 

 
 
 
 

MESSAGGIO DISPLAY SPEXXX 
 

    Avanzamento del filo è sempre attivato involontariamente 
 

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

 

MESSAGGIO DISPLAY LOA DPC 
 

    Aggiornare il software da PC è attivato involontariamente 
 

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

 
 
 
 
 

MESSAGGIO DISPLAY LEVETTA  
 

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

Tirare la leva prima di accendere la fonte di energia o durante l’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 l’alimentatore filo. Controllare la condizione dei contatti.   

 

ASSENZA SALDATURA 
ASSENZA MESSAGGIO ERRORE 

 

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

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

 

QUALITA’ SALDATURA 
 

       Errore taratura Controllare i parametri impostazione avanzata (RFP = 0). 

       Sostituzione torcia e/o treccia di massa o pezzo di lavoro 
Eseguire nuovamente la taratura (verificare che i contatti elettrici del circuito  
di saldatura siano corretti). 

       Saldatura instabile o alimentazione fluttuante 
Assicurarsi che il sequenziatore non sia attivo. Controllare la riaccensione  
del sistema e la corrente di discesa.   

       Saldatura instabile o alimentazione fluttuante 
Selezionare la modalità manuale. I limiti sono imposti dalle regole di 
compatibilità per la sinergia. 

       Impostazioni regolabili limitate 
Se si intende utilizzare la modalità RC JOB assicurarsi che il limite di impostazione 
protetto da password sia disattivato. 

       Alimentazione limitata impianto Controllare il collegamento corretto delle tre fasi di alimentazione. 
 

ALTRO 
 

       Filo bloccato nel bagno di fusione o sul tubo di contatto Ottimizzare i parametri di estinzione dell’arco: spray PR e post retract. 
       Visualizzazione del messaggio triG ad accensione impianto. Il messaggio triG è visualizzato se la levetta è attiva prima di accendere il  

set di saldatura.  
  
 

Se il problema persiste, è possibile azzerare i parametri per ritornare alle impostazioni di fabbrica.  Per eseguire questa operazione è necessario che 
l’unità di saldatura sia spenta. Di seguito, selezionare la voce Impostazioni dal selettore posto sul pannello anteriore; tenere premuto il tasto OK durante 
l’accensione del generatore.  
NB, Si consiglia di registrare prima i vostri parametri di lavoro, poiché questa  operazione cancellerà tutti i programmi memorizzati. Contattare il Servizio 
Tecnico qualora l’ANNULLAMENTO dei valori ed il ripristino delle impostazioni di default non risolvessero il problema.  
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6.6. SCHEMA ELETTRICO 
 

CITOSTEEL III 420 
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CITOPULS III 420 
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7 - ALLEGATI 
 

  7.1. PRESENTAZIONE DEI PROCESSI DI SALDATURA 
Per i materiali quali carbone e acciaio inox, CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 utilizza due tipi di arco corto: 

 Arco corto “morbido” o “liscio”, 

 Arco corto “diinamico” o « SSA ». 

 Arco corto HPS 

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

 Caratteristiche dell’arco per la saldatura: 

 

 
 

Arco corto “morbido” e “liscio” (SA)  
Con l’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 l’aspetto del cordone di saldatura grazie alla migliore azione bagnante nel bagno di fusione. 
L’arco corto “morbido” è adatto per la saldatura in tutte le posizioni. Un aumento della velocità dell’alimentatore filo permette di accedere alla modalità 
arco a spruzzo senza impedire il trasferimento globulare. 

Forma d’onda del processo di saldatura ad arco corto 

 

 

Nota: l’arco corto “morbido” è lievemente più energico dell’arco corto “veloce”. Di conseguenza, l’arco corto “veloce” può 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 versatilità 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 può aiutare a compensare le 
differenze nella preparazione dei pezzi da lavorare. 

Aumentando la velocità dell’alimentazione filo, la modalità SA passa perfettamente a modalità SSA, evitando la modalità globulare. 
Grazie al controllo rapido dell’arco e utilizzando la programmazione appropriata, CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 possono 
estendere artificialmente il valore dell’Arco Corto a correnti più alte, in regime di arco corto veloce. 

 
 
 

 
 
 
 

Tension (Vs)

Courant (Is)

Spray Arc 

Globular Arc

Speed 

Short-Arc 

U1 

U2 

I1 
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Forma d’onda del processo di saldatura ad arco corto veloce 
 
 

 

Eliminando la modalità 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, l’arco corto veloce permette di: 

 
 Ridurre la quantità di distorsioni ad alti correnti di saldatura nel tipico regime “globulare” di saldatura, 
 Ridurre la quantità di spruzzi rispetto alla modalità globulare, 
 Ottenere un buon aspetto per la saldatura, 
 Ridurre le emissioni di fumo rispetto alle modalità standard (fino al 25% inferiori), 
 Raggiungere una buona penetrazione circolare, 
 Eseguire la saldatura in tutte le posizioni. 

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

Le SHORT ARC HPS  
HPS è un processo di saldatura progettato dalla società LE che fornisce i vantaggi della modalità spray arc e delle modalità  short arc. 
Poiché la tensione di saldatura è inferiore alla modalità spray arc classica, l'energia di saldatura è più bassa e i materiali di saldatura 
sono meno limitati.  
Gestito da una regolazione di comando digitale ben adattata, HPS propone i seguenti vantaggi: 

 Ha un arco molto maneggevole nonostante l'utilizzo della modalità di saldatura elevata 
 Ha una bacchetta più lunga che permette di saldare nella parte bassa del bisello mentre si prepara l'arco 
 Aumenta la penetrazione e riduce oppure elimina il bordo bisellato 
 Aumenta la produttività limitando i preparativi ed aumentando la velocità dell'alimentazione del metallo di apporto 
 Elimina l'effetto di undercut del materiale base 

 

Per ulteriori informazioni richiedere la brochure HPS alla persona di riferimento per la saldatura. 
 

 

 

MIG pulsato STANDARD  

Il 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 velocità del filo, al fine di assicurare una saldatura migliore e dei risultati di perforazione ottimali. 

I vantaggi del pulsato Mig sono i seguenti: 

 Riduzione delle distorsioni ad alte correnti di saldatura nella modalità “globulare” usuale ed in modalità 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); 

I programmi pulsati dei dispositivi CITOPULS III 420-520 per acciaio inox eliminano gli spruzzi che possono rimanere sulle superfici sottili a 
velocità dell’alimentatore filo davvero minime. Questo “pallinato” è causato dallo spruzzaggio lieve del metallo al momento della separazione 
delle goccioline. L’entità 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 flessibilità di utilizzo per la 
saldatura di superfici sottili utilizzando il metodo MIG pulsato. 

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

L’aspetto della saldatura utilizzando CITOPULS III 420-520 è di una qualità equivalente a quella raggiunta con la saldatura a TIG. 
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MIG Pulsato rumore basso oSoft Silencio Pulsato (SSP)  

 

 
Proposto per i Ø 1 e 1,2mm in acciaio o in inox, queste nuove sinergie di pulsato permettono : 

 

 una notevole riduzione del rumore d’arco  

 un arco più dolce ed energico con una maggiore attenuazione  

 un bagno più caldo con un cordone perfettamente inumidito  

 

                                                                                              
 
 
Nota: il pulsato rumore basso permette di saldare in un ambiente maggiormente piacevole. fornisce un’energia piu grande al bagno e puo pertanto essere 
facilmente  usato orizzontalmente ma e meno maneggevole per quanto riguarda la saldatura in posizione 

   
7.2. 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 
l’arresto della saldatura. 
 
Il ciclo di riaccensione è confermato dal parametro tHSOFF presente nel menu secondario del ciclo delle IMPOSTAZIONI. Tale ciclo 
permette di avviare la saldatura con una corrente di picco che facilita l’innesco. 
La corrente di discesa permette la rifinitura del cordone mediante livello decrescente di saldatura.   

 
 

4- Fase ciclo 
 
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 inizierà immediatamente dopo le operazioni di pre-gas. In questo caso al 
rilascio della levetta (2nd fase) non si rileveranno altri effetti e il ciclo di saldatura continuerà. 
 
Premendo la levetta durante la fase di saldatura (3rd fase) si possono controllare le cadute di tensione e l’anticratere secondo il tempo di rinvio 
preprogrammato.   
Qualora non fosse presente alcuna caduta di tensione, rilasciando la levetta si giungerà immediatamente alle operazioni di post-gas (come programmato 
nelle impostazioni). 
 
Nella modalità 4-fase (4T), al rilascio della levetta si arresterà la funzione anticratere se il controllo della caduta di tensione è PERMESSO. Se tale 
controllo è DISABILITATO, il rilascio della levetta comporta l’arresto della funzione di POST-GAS. Le funzioni di riaccensione e di controllo della caduta di 
tensione non sono disponibili in modalità manuale. 

 

VELOCITÁ DEL FILO 

LUNGHEZZA DEL 
ARCO
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Ciclo saldatura a punti 
 
Premendo la leva viene attivata l’alimentazione del filo, le funzioni di pre-gas e l’attivazione della corrente di saldatura. Il rilascio della levetta 
comporta l’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. 

 

 
Ciclo sequenziatore 
 
Il sequenziatore è validato dal parametro “tSE0FF” nel sottomenu dedicato a questo tipo di ciclo presente nelle IMPOSTAZIONI. 
Per accedere: 
Il parametro "tSE" è visualizzato nel menu "CICLO",  
Impostare questo parametro tra 0 e 9.9 s. 
 
tSE : Durata di 2 plateau se  OFF. 
ISE : secondo livello di corrente come % di primo livello. 

             Disponibile solo in modalità sinergia, ciclo 2T cycle, o ciclo 4T. 
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Impostazione avanzata (parametro regolabile nel menu impostazioni ciclo "rFP) 
Nella modalità 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, l’impostazione avanzata deve essere modificata con valori 
negativi. 
 
La modalità “liscia” (arco corto), riducendo l’impostazione avanzata, permette di raggiungere una modalità di trasferimento maggiormente 
dinamica, nonchè la possibilità di saldare riducendo l’energia portata al gruppo di saldatura accorciando la lunghezza dell’arco. 
Un’impostazione avanzata più elevata comporta un aumento della lunghezza dell’arco. Un arco maggiormente dinamico semplifica le operazioni 
di saldatura in tutte le posizioni, con lo svantaggio però che si causano più spruzzi.  

 
Spray PR-spray o affilamento 
La fine dei cicli di saldatura può 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 così 
appuntita.  

 
 

Nota: Questo picco di corrente non è sempre opportuno. Ad esempio, durante la saldatura di lamiere sottili questo meccanismo può causare un cratere. 
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 7.3. LISTA DELLE SINERGIE 
 

SHORT ARC (SA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 

M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

/ I1 I1 I1 / I1 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / / / C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / C1 C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 
SD Zn / / M21 M21 / / 

RCW : SD 100 
/ / M21 M21 / M21 
/ / I1 I1  I1 

MCW : SD 200 /  M21 M21 M21 M21 

BCW : SD 400 
/ / / M21 / M21 
/ / / I1 / I1 

SPEED SHORT ARC (SSA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M11 M11 M11 / M11 

MCW : SD 200 / / / M21 / / 
HPS 

 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21  / 
/ / M20 M20  / 

 / / / M21 M21 / 

MCW : SD 200 
/ / / M20 M20 / 
/ / / M14 M14 / 

PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ M21 M21 M21 / M21 
/ M14 M14 M14 / M14 
/ M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / /  C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / / C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 

MCW : SD 200 / / / M21 / M21 
BCW : SD 400 / / / M21 / / 
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LOW NOISE PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21 / / 
/ / M14 M14 / / 
/ / M20 M20 / / 

CrNi 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M11 M11 / M11 

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

 

GAZ TABLE 
Description  Old gaz reference 
Ar82/CO218 M21 
Ar92/C028 M20 
Ar/C02/O2 M14 

CO2 I1 
Ar/CO2/H2 M11 
Ar98/CO22 M12 
Ar/He/CO2 M12 

Ar C1 
  

WIRES TABLE 
Description Désignation Reference * 

Fe SG ½ Steel solid  wire 

NERTALIC G2 
FILCORD 

FILCORD C 
FILCORD D 
FILCORD E 
STARMAG 

Cu Si Copper Silicium solid wire  
Cu Al Copper Aluminum solid wire FILCORD 46 

Al Mg 5  FILALU Al Mg 5 
Al Mg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3 

Al Si  FILALU Al Si 5 
Al  FILALU 99.5 Ti 

Cr Ni Stainless steel solid wire 

FILINOX 307 
FILINOX 308 Lsi 
FILINOX 309 Lsi 
FILINOX 316 Lsi 

Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn 
BCW Basic cored wire SAFDUAL 

STEELCORED 
INOXCORED 

MCW Metallized powder cored wire 
RCW Rutile cored wire 
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  1 - ALLGEMEINE  INFORMATIONEN    

  1.1. BESCHREIBUNG DER ANLAGE 
       Die CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 ist eine manuelle Schweißanlage, die es ermöglicht: 

 MIG-MAG Schweißen mit Kurzlichtbogen (SA), mit dynamischem Kurzlichtbogen (SSA) und HPS, normaler und rauscharmer 
Impulsbetrieb (nur für CITOPULS), mit Strom von 20A bis 420A oder von 15A bis 520A. 

 den Drahtvorschub für verschiedenartige Drähte durchzuführen: 
 Stahl, Edelstahl, Aluminium und Spezialdraht 
 Massiv- und Fülldrähte 
 Durchmesser 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm  

 

 E-Handschweißen. 
 Nutenschneiden (W000010999 erforderlich) 
 Hartlöten, MIG Draht mit CUPRO Alu oder CUPRO Silizium. 

Sie wird als gebrauchsfertiges Produktpaket in Verbindung mit dem Drahtvorschubgerät DMU P400 ou DMU P500 geliefert. 

1.2. ZUSAMMENSETZUNG DER ANLAGE 
     Die Anlage besteht aus 5 Hauptelementen: 

     1 - der Stromquelle mit zugehörigem Netzkabel (5M) einem Massekabel (5m) 
  2 - Kühlaggregat  (optionen) 
  3 - dem Drahtvorschubgerät 
 4 - dem Schlauchpaket mit zweifacher Steckverbindung für die Verbindung zwischen Drahtvorschubgerät und Stromquelle , 
  5 - Werkstattwagen (optionen), 
  

      Die mit der anlage bestellten optionen werden getrennt geliefert. 
      Einbau dieser optionen schlagen sie bitte in der mit der jeweiligen option gelieferten montageanleitung nach.   

   

 
 
 
 
 

 
 

 ACHTUNG!  
Die Kunststoff-Griffe sind nicht zum Anschlagen der im Stellenplan vorgesehene 
Die standfestigkeit der anlage ist bis zu einer neigung von 10° gewährleistet 

 
 

3 

1 

5 

2 
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1.3. TECHNISCHE DATEN 
 

CITOSTEEL III 
420 

W000383618 
 

CITOSTEEL III 
520 

W000383619 
 

CITOPULS III 420  

W000383663 
 

CITOPULS III 
520  

W000383664 

PRIMÄR 

Primärstromversorgung 400 V  400 V  400 V  400 V  

Primärstromfrequenz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 

Effektiver Primärstromverbrauch 18,5 A 28,5 A 21,1 A 28,5 A 

Maximaler Primärstromverbrauch 26  A 33,9  A 27,1  A 33,9  A 

Empfohlene Primärsicherungen  25 A Gg 32 A Gg 25 A Gg 32 A Gg 

Maximale Scheinleistung 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA 

Maximale Wirkleistung 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW 

Wirkleistung im Standby-Modus (IDLE) 28 W 29 W 29 W 29 W 

Wirkungsgrad bei Maximalstrom (MIG) 87 89 87 89 

Leistungsfaktor bei Maximalstrom (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94 

Cosinus Phi 0,99 0,99 0,99 0,99 

SEKUNDÄR 

Leerlaufspannung (gemäß Norm) für MIG 57 V 73 V 73 V 73 V 

MIG-Schweißbereich 
14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

E-Handschweißbereich 15A / 420A 15A / 500A 15A / 420A 15A / 500A 

Betriebsfaktor bei 100 % für MIG (Zyklus 10 Minuten bei 40 
°C) 

350A  450A 350A  450A 

Betriebsfaktor bei 60 % für MIG (Zyklus 6 Minuten bei 40 °C) 380A  500A  420A  500A  

Betriebsfaktor bei Maximalstrom bei 40 °C für MIG 40% 60%  60%  60%  

Divers 

Abmessungen (L x B x H) 
720 x 295  x  

525  
720 x 295  x  

525  
720 x 295   

x  525  
720 x 295  x  

525  

Nettogewicht  34 kg 40 kg 36 kg 40 kg 

Betriebstemperatur -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C 

Lagerungstemperatur -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C 

Brenneranschluss “Européen” “Européen” “Européen” “Européen” 

Schutzart IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 

Isolierklasse H H H H 

Normen 
60974-1 &  
60974-10 

60974-1 & 
60974-10 

60974-1 &   
60974-10 

60974-1  & 
60974-10 

 

 

ANMERKUNG: Diese Stromquelle darf nicht bei Regen oder Schnee eingesetzt werden, - sie kann draußen gelagert 
werden, ist jedoch nicht für einen ungeschützten Einsatz bei Niederschlägen ausgelegt. 

 
 

   



 DE 
 

6  CITOSTEEL III / CITOPULS III 420-520 
 

         2 - INBETRIEBNAHME 
 

   2.1. ELEKTRISCHER ANSCHLUSS ANS NETZ    
    Beim CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 handelt es sich um ein 400 V-Drehstromgerät. 
    Wenn Ihre Netzstromversorgung den Anforderungen entspricht, schließen Sie den dreiphasigen + Erdanschluss ans Ende des Stromkabels an . 

 

 

ACHTUNG: Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des öffentlichen Niederspannungsnetzes an der 
gemeinsamen Anschlussstelle niedriger ist als:    
98,2 mΩ beim CITOSTEEL III 420 
28 mΩ beim CITOPULS III 420 
20,6 mΩ beim CITOSTEEL III 520 et CITOPULS III 520.  
Dieses Gerät entspricht den Normen IEC 61000-3-11 und IEC 61000-3-12 und kann an öffentliche 
Niederspannungsnetze angeschlossen werden. Es liegt in der Verantwortung des Installateurs oder Benutzers des 
Geräts sicherzustellen, falls erforderlich durch Nachfrage beim Netzbetreiber, dass die Netzimpedanz den 
Impedanzeinschränkungen entspricht. 

 

 

WARNUNG : Dieses Gerät der A-Klasse ist nicht für den Gebrauch in Wohngebieten bestimmt, die aus dem 
öffentlichen Niederspannungsnetz 
versorgt werden. In solchen Gebieten können potenzielle Schwierigkeiten enstehen, die mit der Sicherstellung der 
elektromagnetischen Verträglichkeit infolge von netzgebundenen Störungen sowie auch abgestrahlten 
Störleistungen zusammenhängen.. 

 

  2.2. ANSCHLUSS DES DRAHTVORSCHUBGERATS 
 

 

ACHTUNG!  
Durchzuführen, wenn der generator ausgeschaltet ist. 

 
             Das Kabelbündel ist an den Drahtvorschub anzuschließen, wobei die entsprechenden Konnektoren zu nutzen sind. 
             Das andere Ende des Schlauches an den Generator anschließen. 
             Den MIG- Schweißbrenner an das Drahtvorschubgerät anschließen 
 

  2.3. VERSCHLEIßTEILE DER SPULE 
 

  EINGANGS- 
DRAHTFÜHRUNG 

ADAPTER ROLLE ZWISCHENROLLE 
AUSGANGS 

DRAHTFÜHRUNG 

STAHL, 
EDELSTAHL 

0,6 / 0,8 

Plastic  
W000277333 

W000277338 

W000305125 

W000277334 

W000277335 
0,9 / 1,2 W000277008 
1,0 / 1,2 W000267599 W000277335 W000277336 
1,2 / 1,6 W000305126 

W000277336 
1,4 / 1,6 W000277009 

   

FÜLLDRAHT 
0,9 / 1,2 

W000277333 W000277338 
W000277010 

W000277334 
W000277335 

1,2 / 1,6 W000266330 W000277335 W000277336 
1,4 / 1,6 W000277011 W000277336 

   

LEICHTMETALL 
1,0 / 1,2 ALUKIT W000277622 
1,2 / 1,6 ALUKIT W000277623 

 
      Möglichkeit der Verwendung von ALU-Rollen mit Stahldraht und Fülldraht. 
      Rollenmontage 
      Die Montage der Rollen erfolgt mithilfe des Referenzadapters: W000277338. 

 

 

        2.4. ANSCHLUSS DES BRENNERS AN DAS DRAHTVORSCHUBGERÄT 
           Der MIG-Schweißbrenner ist an die Vorderseite der Drahtvorschubeinheit anzuschließen. Zuerst sind die Verschleißteile des Brenners auf die  
           verwendete Drahtart abzustimmen. 
           Schauen Sie sich deshalb die Anleitung zum Brenner an. 
           Wenn Sie einen Brenner mit Wasserkühlung verwenden, stellen Sie sicher, dass Ihr Kühlgerät an die Rückseite der Stromquelle und an die  
           Wasserleitung angeschlossen ist. 
 

 

ACHTUNG!  
der betrieb von vakuumkühlung gruppe nicht zu einer fackel angeschlossen werden kann es zerstören. 
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2.5. ANSCHLUSS DER GAS   
   Der Gasschlauch wird mit dem Schlauchpaket verbunden, das Generator und Drahtvorschubgerät verbindet. Es ist ausreichend, ihn am Ausgang des  
   Druckminderers an der Gasflasche wie folgt anzuschließen  

    Die Gasflasche auf den Schlitten hinten am Generator    stellen und mit dem Gurt befestigen. 
    Den Flaschenhahn leicht öffnen und wieder schließen, um eventuelle Verunreinigungen zu entfernen. 
    Den Druckminderer/Durchflussmengenmesser montieren. 
    Den mit dem Schlauchpaket des Drahtvorschubgeräts gelieferten Gasschlauch am Ausgang des Druckminderers anschließen. 

   Im Schweißbetrieb sollte der Gasdurchsatz zwischen 10 und 20l/min liegen. 
 

 

ACHTUNG! 
achten sie darauf, dass die gasflasche auf dem wagen sicher verstaut ist, indem sie den sicherheitsgurt anlegen. 

 

   2.6. EINSCHALTEN 

 

Der Hauptschalter befindet sich auf der Rückseite der Stromquelle. Stellen Sie den  Schalter in die Position on (eingeschaltet).  
 
Anmerkung: Während des Schweißen darf dieser Schalter nie betätigt werden. 
Der Generator zeigt bei jedem Start die Sortware-Version, die Leistung und die angeschlossene Zusatzeinrichtung an, die der 
Energiequelle entsprechen . 
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  3 - GEBRAUCHSANWEISUNG 

  3.1. FUNKTIONEN DER VORDERSEITE  

 
 

Spannungsanzeige links, Anzeige rechts: Strom /  1 
Drahtvorschubgeschwindigkeit / Materialstärke  
Anzeige der Schweißmodusauswahl 2 
  
Taste für den Schweißmodus 3 
  
Wahlschalter für das Schweißverfahren 4 
  
„Mess“-Anzeigeleuchte für die angezeigten Werte (Vorschau, Schweißen 5 
und nach dem Schweißen)  
  
Anzeigeleuchte „Aktiver Programmmodus“ 6 
  
Drehregler für die Navigation 7 
  
Anzeigeleuchte für Strom, Drahtvorschubgeschwindigekit,  8 
Materialstärke  
Taste zur Vorschauauswahl 9 
  
Wahlschalter für Gas, Drahtdurchmesser und Drahtart 10 
  

2 

3 

4 

5 

6 

7 7 

8 

9 

10 

1 
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   3.2. KALIBRIERUNG DES GENERATORS 
 

 

ACHTUNG : 
UM DIE GEFORDERTE SCHWEIßQUALITÄT ZU ERREICHEN IST DIE KALIBRIERUNG EIN NOTWENDIGER 
SCHRITT. KOMMT ES ZUR VERWECHSLUNG DER POLARITÄT, IST DIESER SCHRITT ZU WIEDERHOLEN. 

 
Schritt1: Drehen Sie den Knopf in die Position SETUP und drücken Sie die Taste OK, um zur Anzeige der Einstellung COnFIG überzugehen. 

Schritt2: Mit dem linken RIFierer wählen Sie den Parameter CaL und mit dem rechten RIFierer wählen Sie On 

Schritt3: Auf den OK-Schalter der Vorderseite drücken, auf der Anzeige erscheint triGEr.. 

Schritt4: Die Düse des Brenners entfernen. 

Schritt 5: Draht abschneiden. 

Schritt 6: Stück und Kontaktrohr miteinander in Kontakt bringen. 

Schritt 7: Brennerschalter drücken. 

Schritt 8: Die Anzeige zeigt den Wert von L an. (Induktivitäten beam) 

Schritt9: Anzeige des R-Werts mit Hilfe des rechten Einstellschalters(Widerstand beam) 

Schritt10: Exit SET-UP 

 

3.3. ANZEIGE UND VERWENDUNG 
 
3.3.1. Synergiemodus 
 
Für eine gesteuerte Drahtvorschubgeschwindigkeit werden die Stromstärke-, Spannungs- und Dickenwerte als Richtwerte angegeben in       
Übereinstimmung mit den unter den gegebenen Betriebsbedingungen durchgeführten Messungen wie: Position, Länge des Endabschnitts  
(flach, von Kante zu Kante).). 
Die Strom-/Spannungsanzeige der Station entspricht den durchschnittlichen Messwerten und kann von den theoretischen Werten abweichen. 
 
Anzeigeleuchte für den Messmodus:  
 Aus: Vorschau. 
 Leuchtet: Anzeige der beim Schweißen gemessenen Werte (Durchschnittswert). 
 Blinkt: Messung während des Schweißens.  
 
Auswahl von Draht, Durchmesser, Gas und Verfahren 
Wählen Sie mit dem entsprechenden Schalter die Drahtart, den Drahtdurchmesser, das verwendete Gas und das Verfahren aus. 
Die Wahl des Materials bestimmt die verfügbaren Werte für Durchmesser, Gas und Verfahren.  
Wenn es keine Synergieprogramme gibt, zeigt die Station nOt SYn GAS SYn, dIA SYn oder Pro SYn an. 
 
Auswahl von Schweißmodus, Lichtbogenspannung und Vorschau 
Wählen Sie den Schweißmodus 2T, 4T, Punkt, Synergie oder Manuell mit dem Drucktaster [3]. Die Lichtbogenlänge kann mit dem linken Drehregler 
(7) und die Schweißvorschau mit dem rechten Drehregler [8] eingestellt werden. Die Auswahl der Schweißvoreinstellungen erfolgt mit der OK-Taste 
[10]. 
 
3.3.2. Handbetrieb: 
 
Dies ist der Freigabemodus des Schweißgenerators. Die für den Generator einstellbaren Parameter sind Drahtvorschubgeschwindigkeit, 
Lichtbogenspannung und Feineinstellung. In diesem Modus wird nur die Drahtvorschubgeschwindigkeit angezeigt. 

 
3.3.3. SETUP Modus  
 
SETUP aufrufen: 
In die SETUP-Anzeige können Sie nur dann gelangen, wenn keine Schweißung erfolgt. Dabei ist die Wahltaste für den Drahtdurchmesser auf dem 
Frontpanel in die Position 1 einzustellen .  
Der SETUP umfasste 2 MENÜ-Gruppen  : 
'CYCLE’  Einstellung der Zyklusphasen 
‘COnFIG’  Konfiguration des Generators 
 
SETUP-Einstellung: 
Nach Auswählen der SETUP-Stellung, muss die Menügruppe mit Hilfe der OK-Taste ausgewählt werden (Zyklus oder Konfig).CYCLE ou COnFIG  

    Drehen Sie den linken rifierer, um die vorhandenen Parameter durchzublättern.   
Drehen Sie den rechten rifierer, um die vorhandenen Parameter einzustellen. 
 Das Schweißen beginnt nicht. Alle Änderungen werden gespeichert, wenn Sie das SETUP-Menü verlassen. 
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Im Menü COnFIG 
Linke 

Anzeige  
Rechte Anzeige Schritt Standard Beschreibung 

GrE On -;OFF – Aut  Aut 

Konfiguration des Kühlaggregats. 3 mögliche Zustände: 
- On : Immer aktiv, das Aggregat arbeitet kontinuierlich 
- OFF : Immer deaktiviert, das Aggregat ist abgeschaltet 
- Aut : Automatikbetrieb, das Aggregat wird vom Generator 

ScU nc – no - OFF  OFF 

Sicherheit des Kühlaggregats. 3 mögliche Zustände:  
- nc : Normal geschlossen,  
- no : Normal offen,  
- OFF : Deaktiviert 

Unit US –  CE  CE 
Einheit für Drahtgeschwindigkeit und -stärke angezeigt: 
- US: Zolleinheit 
- CE: Zählereinheit 

CPt OFF– 0,01 – 1,00 0,01 s 0,30 Haltezeit des Auslösers für den Programmaufruf (nur bei 4T). 
Nur verwendbar mit den Programmen 50 bis 99. 

LAn 
Fr,dE,En,It,ES,PO, 
,nL,SU,Pt,rO,dA, 
nO,Fi,Sh,CS,Hu 

 En 

Wählen Sie die Sprache, die nur angezeigt wird, wenn der Drahtvorschub RC-JOB 
oder P500 angeschlossen ist 
Französisch (Fr) -Deutsch (DE) - Englisch (En) -Italienisch (It) - Spanisch (ES) -
Polish (PO) - Niederländisch (nL) -Swedish (SU) -Portugiesisch (Pt) - Rumänisch 
(RO) - Dänisch (DA) - Norwegisch (NO) - Finnisch (Fi) -Slovak (Sk) - Tschechisch 
(CS) - Ungarisch (Hu) 

PGM no – yES  no Aktiviert / deaktiviert den Programmsteuerungsmodus 

PGA OFF – ;000 – 020 % 1 % OFF 

Begrenzbare Schweißbereichseinstellung für folgende Parameter: 
Drahtvorschubgeschwindigkeit, Lichtbogenlänge, Lichtbogendynamik, 
Feineinstellung im Impulsbetrieb. Funktioniert nur bei aktivierter Programmsteuerung 
und gesperrten Programmen. 

CAL  OFF – on  OFF Kalibrierung des Brenners und des Massekabels  

AdJ Loc –- rC  Loc 
Einstellung auswählen Drahtgeschwindigkeit und Lichtbogenspannung: 
- Loc: Lokal an der Stromquelle 
- RC: Fernbedienung oder Brennerpotentiometer 

L 0 – 50 1 uH 14 Einstellung der Kabelinduktivität / Anzeige 
r 0 – 50 1  8 Einstellung des Kabelwiderstands / Anzeige 

SoF  no – yES  no Software-Update. 

FAC no – yES  no 
Werksseitige Parameter. Wenn Sie YeS wählen, werden die voreingestellten 
Werksparameter im Ausgangsmenü SETUP zurückgesetzt. 

 

Im Menü CYCLE 
Linke 

Anzeige  
Rechte Anzeige Schritt Standard Beschreibung 

tPt 00.5 – 10.0 0,1 s 0,5 Punktzeit. Im Modus Spot und im Handbetrieb können Hot Start, Absenkung und 
Folgesteuerung nicht verändert werden. 

PrG 00.0 – 10.0 0,1 s 0,5 Gasvorströmzeit 
tHS OFF – 00.1 – 10.0 0,1 s 0,1 Hot Start-Zeit 
IHS -- 70 – 70 1 % 30 Hot Start-Strom (Drahtvorschubgeschwindigkeit). In X %  des Schweißstroms 
UHS -- 70 – 70 1 % 0 Hot Start-Spannung. In X %  der Lichtbogenlänge 

dYn 
--10 + 10 
--20 – 20 

1 % 0 Feineinstellung im Kurzschlussbetrieb 

rFP 
--10 + 10 
--20 + 20 

1 % 0 Feineinstellung im Impulsbetrieb 

dyA 00 – 100 1 50 Dynamik der Elektrodenzündung 
tSE OFF – 0.01 – 2.50 0,01 s OFF Folgesteuerungszeit (nur im Synergiemodus) 
ISE ---90 + 90 1 % 30 Niveau der Folgesteuerung In X %  des Schweißstroms 
dSt OFF – 00.1 – 05.0 0,1 s OFF Absenkzeit. 

DdSI -- 70 – 00.0 1 % -- 30 Stromabsenkung. (Drahtvorschubgeschwindigkeit). In X %  des Schweißstroms 
dSU -- 70 – 70 1 % 0 Spannungsabsenkung. In X %  der Lichtbogenlänge 
Pr_ 0.00 – 0.20 0,01 s 0,05 Freibrennzeit 
PrS Nno – yES  no Aktivierung des Pr-Spray-Modus 
PoG 00.0 – 10.0 0,05 s 0,05 Gasnachströmzeit 

 
HINWEIS: Beim CITOSTEEL III 420-520  / CITOPULS III 420-520 kann des Programmiermenü gesperrt werden. Diese Funktion ist im 
Programmbildschirm über den parameter cod verfügbar. Die Deaktivierung der Funktionssperre erfordert einen geschriebenen 
Eingangsverriegelungsschlüssel.. 
  
3.3.4. Programmaufruf mit Auslösung    
Diese Funktion erlaubt die Verkettung von 2 bis 10 Programmen. Dies ist nur im Modus 4T möglich, und der Programmsteuerungsmodus muss ebenfalls 
aktiviert sein. 
Programmverkettung: 
Diese Programmaufruffunktion ist mit den Programmen P50 bis P99 in Zehnergruppen möglich. 
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 P50P59 ; P60P69 ; P70P79 ; P80P89 ; P90P99 

Wählen Sie das erste Programm, mit dem Ihre Kette beginnen soll. Daraufhin ändert sich während des Schweißens mit jedem Druck des Auslösers das 
Programm. 
Um weniger als 10 Programme zu verketten, stellen Sie im auf das gewünschte Schleifenende folgenden Programm einen Parameter anders ein (wie 
Synergie oder Schweißzyklus). 
Die Haltezeit des Auslösers zur Erfassung einer Programmänderung lässt sich einstellen: SETUP  CPT  Wert von 1 bis 100 wählen  SETUP 
beenden. 
 
   Beispiel: Erzeugen Sie eine Programmliste von P50 bis P55 (6 Programme). 

1) Wählen Sie im Programm P56 einen Schweißzyklus oder eine Synergie, die sich von P55 unterscheiden, um die Kette zu beenden. 
2) Wählen Sie das Programm P50 (erstes Programm zum Start des Schweißvorgangs). 
3) Schweißen 
4) Bei jeder Betätigung des Auslösers wechselt die Leistungsquelle das Programm bis hin zu P55. Am Ende der Kette  
         geht der Generator zu P50 zurück. 

    3.3.4. Programmaufruf mit Auslösung    
     Diese Funktion erlaubt die Verkettung von 2 bis 10 Programmen. Dies ist nur im Modus 4T möglich, und der Programmsteuerungsmodus muss    
     ebenfalls aktiviert sein. 
 
   3.3.5. Automatisierung 
 
   a) Mit den CITOPULS III ist eine Automatisierung sehr leicht möglich. Es genügt der Anschluss über die J2 Buchse hinten am Gerät.  

   Die Leiter sind lautet wie folgt gekennzeichnet: EBENE N1  
 
 

Ausgang Stromkontakt RI: Trockenkontakt K de J2  
   

Ausgang Stromkontakt Masse RI: Trockenkontakt L de J2  
   

Störung T  de J2  
   

Masse Störung L  de J2  
    

Eingang Trigger-Auslöser (+) auf einen  U de J2  
Trockenkontakt zu legen 

  

Eingang Trigger-Auslöser (-)auf einen  M de J2  
                                                                           Trockenkontakt zu legen 
 

  Um das schliessen des ri-kontakts zu bestätigen, muss "autoff  " im untermenü "automatik-modus" des setups unbedingt auf den wert    
  dep gestellt werden. DIE VERZÖGERUNG DER KONTAKTSCHLIEßUNG WIRD MIT DEM WERT „RIT“ IM UNTERMENÜ „LAGER“ VON 
SETUP EINGESTELLT. 

 
  

 

 

  
 

Anmerkung: Die standardmäßig gewählte Funktion ist der Handbetrieb. 

 
    Die ausgewählte Betriebsart wird auf der rechten Anzeige angezeigt.  

AUSWAHL DES AUTOMATIK-MODUS MIT FERNSTEUERUNG ÜBER ANALOGEN SOLLWERT  
1. Den Wahlschalter an der Vorderseite des Generators auf « SEt -UP » stellen.  
2. Durch Betätigen der „OK“-Taste, Auswahl der Anzeige « Con FIG ». 
3. Den linken Wahlschalter so einstellen, dass auf der linken Anzeige « Aut » erscheint. 
4. Den rechten Wahlschalter so einstellen, dass auf der rechten Anzeige « n1 » erscheint. 
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4 - OPTIONEN, ZUBEHÖR 
            

4.1 - DRAHTVORSCHUBGERAT DMU P400, REF. W000275265 

 
             

4.2 - DRAHTVORSCHUBGERAT DMU P500, REF. W000275267 
 

 
 

4.3 - KÜHLAGGREGAT,  REF.W000273516  
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          4.4 - FERNBEDIENUNG RC JOB, Réf. W000273134 

 
 
 

          4.5 - FERNBEDIENUNG 2 POTENTIOMETER, Réf. W000275904 

 
                Funktionen:  
                Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit während / außerhalb des Schweißens 
                Einstellung der Lichtbogenlänge während / außerhalb des Schweißens 

 

             4.6 - STAUBFILTER, Réf. W000373703 
 

          4.7 - WERKSTATTWAGEN, Réf. W000383000 

 
             Erlaubt die problemlose Versetzung der Leistungsquelle in einer Werkstattumgebung. 
 

           4.8 - OPTIONEN BAUSTELLENWAGEN, Réf.  W000372274 
 
        4.9 - OPTIONEN PUSH PULL, Réf. W000275907 
 
        4.10 - OPTIONEN DURCHFLUSSSICHERHEIT, Réf.  W000376539 
 

             
 

 



 DE 
 

14  CITOSTEEL III / CITOPULS III 420-520 
 

  5 - SCHLAUCHPAKETE ET BRENNER 

  5.1. SCHLAUCHPAKETE 
Schlauchpakete LUFT  2 M  – 70 MM2            réf. W000275894 
Schlauchpakete LUFT  5 M  – 70 MM2            réf. W000275895 
Schlauchpakete LUFT  10 M  – 70 MM2            réf. W000275896 
Schlauchpakete LUFT  15 M  – 70 MM2            réf. W000275897 
Schlauchpakete LUFT  25 M  – 70 MM2             réf. W000276901 
Schlauchpakete LUFT  30 M  – 70 MM2             réf. W000371246 
Schlauchpakete LUFT  40 M  – 70 MM2             réf. W000371245 
Schlauchpakete LUFT  50 M  – 70 MM2             réf. W000371244 
  

Schlauchpakete WASSER 2 M – 95 MM2            réf. W000275898 
Schlauchpakete WASSER 5 M – 95 MM2            réf. W000275899 
Schlauchpakete WASSER 10 M – 95 MM2            réf. W000275900 
Schlauchpakete WASSER 15 M – 95 MM2            réf. W000275901 
  

Schlauchpakete aluminium WASSER 2 M – 
95 MM2 

           réf. W000371044 

Schlauchpakete aluminium WASSER 5 M – 
95 MM2 

           réf. W000371045 

Schlauchpakete aluminium WASSER 10 M 
– 95 MM2 

           réf. W000371175 

Schlauchpakete aluminium WASSER 15 M 
– 95 MM2 

           réf. W000371174 

Schlauchpakete aluminium WASSER 25 M 
– 95 MM2 

           réf. W000371239 

 
 

   5.2. BRENNER 
  

  CITORCH M 341 3 M                       réf. W000345091 
  CITORCH M 341 4 M                     réf. W000345092 
  CITORCH M 341 5 M                     réf. W000345093 
  

  CITORCH M 341 W 3 M                     réf. W000345094 
  CITORCH M 341 W 4 M                     réf. W000345095 
  CITORCH M 341 W 5 M                     réf. W000345096 
  

  CITORCH M 441 3 M                     réf. W000345097 
  CITORCH M 441 4 M                     réf. W000345098 
  CITORCH M 441 5 M                     réf. W000345099 
  

  CITORCH M 441W  3 M                     réf. W000345100 
  CITORCH M 441W  4 M                     réf. W000345101 
  CITORCH M 441W  5 M                     réf. W000345102 
  

  CITORCH M 450W  NG 3 M                     réf. W000274868 
  CITORCH M 450W  NG 4 M                     réf. W000274869 
  CITORCH M 450W  NG 5 M                     réf. W000274870 

 
 

          5.3. PUSH PULL BRENNER 
 
             PROMIG PP 341 8M                                              réf. W000385860 
             PROMIG PP 441W 8M                                              réf. W000385862 
             PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRE        réf. W000385861 
             PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRE     réf. W000385863 
              
 

     5.4. BRENNER A POTENTIOMETER  
  
            CITORCH MP 341 - 4M                                réf. W000345118 
            CITORCH MP 341W - 4M                                réf. W000345120 
            CITORCH MP 441W - 4M 
             

                              réf. W000345122 
 

        Zusätzlich zu den Funktionen eines Standardbrenners können die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Lichtbogenlänge außerhalb und   
        während des Schweißens eingestellt werden 
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   6 - WARTUNG 

    6.1. GENERAL 
 
     Abhängig vom Einsatz des Geräts, zweimal jährlich, ist zu inspizieren: 

  Sauberkeit des Generators 
  Strom- und Gasanschlüsse. 

 

 

ACHTUNG: 

Führen Sie niemals eine interne Reinigung oder eine Reparatur der Station durch, ohne sich vorher vergewissert zu haben, dass 
sie definitiv vom Netz getrennt ist.. 

Entfernen Sie die Platten des Generators, und saugen Sie die Staub- und Metallpartikel ab, die sich zwischen den 
Magnetkreisen und den Spulen des Transformators angesammelt haben. 

Die Arbeit wird mit einem Kunststoffendstück durchgeführt, um die Isolatoren der Wicklungen nicht zu beschädigen. 

Prüfen Sie vor jedem Start der Anlage und vor jedem Wartungseingriff folgende Punkte: 

 Fester Sitz der Leistungsklemmen. 

 Korrekte Versorgungsspannung. 

 Gasdurchsatz. 

 Zustand des Brenners. 

 Art und Durchmesser des Drahts. 

 

 

ACHTUNG! 2 MAL PRO JAHR: 

 Eichung der gewählten Messoptionen Strom und Spannung. 

 die elektrischen Anschlüsse der Leistungs- und Steuerkreise sowie der Stromversorgung überprüfen. 

 den Zustand der Isolierungen, der Kabel, der Anschlüsse und  Leitungen prüfen. 
 

 

    6.2. ANTRIEBSROLLEN UND DRAHTFUHRUNGEN 
      Diese Zubehörteile gewährleisten unter normalen Einsatzbedingungen einen langandauernden Betrieb, bevor sie ausgetauscht werden müssen. 
      Trotzdem ist es möglich, dass nach einer gewissen Betriebsdauer ein übertriebener Verschleiß oder eine Verstopfung auf Grund von Ablagerungen   
       auftreten. Um diese negativen Auswirkungen zu vermeiden, ist es ratsam, auf die Sauberkeit der Platte zu achten 
 

    6.3. BRENNER 
     Den festen Sitz der Verbindungen der Schweißstromzufuhr regelmäßig prüfen, da die mechanischen Belastungen durch starke    
     Temperaturschwankungen dazu beitragen, dass insbesondere bestimmte Teile des Brenners sich lösen können: 
 
 Kontaktrohr 
 Koaxialkabel 
 Schweißlanze 
 Schnellkupplung 

 

     Einwandfreien Zustand der Dichtung der Gasversorgungsventils überprüfen. 
     Die Spritzer zwischen Kontaktrohr und der Düse einerseits und der Düse und der Düsenkappe andererseits entfernen. 
 

     Das Entfernen der Spritzer geht umso leichter, je regelmäßiger und häufiger sie entfernt werden. 
     Die Benutzung eines Werkzeuges, das Riefen auf den Oberflächen der Teile zurücklassen kann, ist zu vermeiden, da diese später das Anhaften von    
     Spritzern begünstigen. Einwandfreien Zustand der Dichtung der Gasversorgungsventils überprüfen 
 

 SPRAYMIG SIB, W000011093 
 SPRAYMIG H20, W000010001 

 

    Die Drahtführung nach Durchlaufen jeder Drahtrolle ausblasen. Diesen Vorgang von der Seite des Schnellverbindungsanschlusses des Brenners  
    ausführen. 
    Wenn nötig die Eingangsführung für den Draht am Brenner austauschen. 
    Starker Verschleiß der Drahtführung kann dazu führen, dass Gas hinten am Brenner austritt. 
    Die Kontaktrohre sind für einen lange Nutzung ausgelegt. Dennoch sind sie einem Verschleiß durch das Durchlaufen des Drahtes ausgesetzt, so dass  
    die Bohrung sich über den für einen guten Kontakt zwischen Rohr und Draht nötigen zulässigen Toleranzbereich hinaus vergrößert. 
    Die Notwendigkeit des Austauschs ist gegeben, sobald man feststellt, dass die Bedingungen des Metallüberganges zu schwanken beginnen, obwohl die  
    eingestellten Parameter sonst normal sind 
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6.4. ERSATZTEILE 
     

    Hauben 
 

 
 
 

 
 

   Interne Komponenten und Wechselrichter:  

W000373702 
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91633320P 
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 W000373702
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6.5. FEHLERBEHEBUNG 
Die Servicetätigkeiten an elektrischen Anlagen können nur durch ein qualifiziertes Personal durchgeführt werden. 

 

URSACHEN ABHILFE 
 

DIE STROMQUELLE IST EINGESCHALTET, ABER DAS FRONTPANEL IST AUSGESCHALTET 
Stromversorgung Prüfen Sie die Netzstromversorgung (jede Phase)      

 

MELDUNGSANZEIGE  E01ond 
 

Maximaler Zündstrom der Stromquelle wurde überschritten  Dieser Fehler kann durch Drücken der Taste OK behoben werden. Sollte das 
Problem immer noch bestehen, kontaktieren Sie den Kundendienst.  

 

MELDUNGSANZEIGE  E02 inu 
 
 

Unzureichendes erkennen der    energiequelle– nur beim anschalten bitte kundendienst anrufen 
Prüfen Sie, ob das Flachkabel zwischen der Hauptkarte des  Wechselrichters 
und der Karte für Steuerung von Zyklen korrekt angeschlossen ist. 

Stecker 

 

MELDUNGSANZEIGE  E07 400 
 

Ungeeignete Netzspannung 
Prüfen Sie, ob die Netzspannung im Bereich von 320V  
und 480V liegt    
Wenn nicht, dann lassen Sie Ihr elektrisches Netz prüfen.                          

 
 

MELDUNGSANZEIGE  E24 SEn 
 

Stecker 
Prüfen Sie, ob der Stecker B9 an die Karte für Steuerung von Zyklen 
korrekt angeschlossen ist (wenn nicht, dann erfolgt keine  
Temperaturmessung) 

 Der Temperaturfühler funktioniert nicht. Kontaktieren Sie den 
Kundendienst.  

 

MELDUNGSANZEIGE  E25°C 
 

Überhitzung der Stromquelle 
prüfen sie, ob der stecker b9 an die karte für steuerung von zyklen korrekt 
angeschlossen ist (wenn nicht, dann erfolgt keine  temperaturmessung) 

   
ventilation der temperaturfühler funktioniert nicht. kontaktieren sie den kundendienst.  
 

MELDUNGSANZEIGE  E33 MEM-LIM   
Diese Meldung zeigt an, dass der Speicher nicht betriebsfähig ist. 

 

 Speicherfehler Kontaktieren Sie den Kundendienst.  
 
 

MELDUNGSANZEIGE  E34 CFG 
 

Parameter wurde nicht kohärent gewählt. Verwenden Sie kohärente Auswahl 
Ex : mode 4T en auto N1 

MELDUNGSANZEIGE  E43 brd 
 

Elektronikkarte defekt Kundendienst zu Hilfe rufen. 
 

MELDUNGSANZEIGE  E50 H2o 
 

Kühlaggregat defekt 

Anschlüsse des Aggregats überprüfen 
Kühlaggregat kontrollieren (Transformator, Pumpe...) 
Ist kein Aggregat angeschlossen, den Parameter im Menü  
SETUP deaktivieren. 

 

MELDUNGSANZEIGE  E63 IMO 
 

Mechanisches Problem 
Die Andrückrolle ist zu eng. Der Schlauch des Drahtvorschubs ist mit 
Unreinheiten verstopft.  
Die Verriegelung der Spulenachse ist zu eng. 

 

MELDUNGSANZEIGE  E65-Mot 
 

Beschädigte Stecker  
Mechanisches Problem  
Stromversorgung 

Prüfen Sie den Flachkabelanschluss des Reglers an den Motor der 
Drahtvorschubeinheit.  
Prüfen Sie, ob die Komponenten der Drahtvorschubeinheit nicht blockiert sind. 
Prüfen Sie den Stromkabelanschluss des Motors.  
prüfen sie f2 (6a) auf der karte der hilfsstromversorgung. 

 

MELDUNGSANZEIGE  E71 –DIA-MET-GAS 
 

HMI-Wahlschalter PROCESS-DIAMETER-METAL-GAS in Voreinstellung 
 

Wählschalter einschalten, nach appeler le service après vente wenn immer in 
Standard 
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MELDUNGSANZEIGE  StE PUL 
 

Wechselrichtererkennung defekt Kundendienst zu Hilfe rufen 
 

MELDUNGSANZEIGE  I-A-MAXX 
 

es ist zu einer überschreitung des maximalem generatorstroms 
gekommen 

bitte drahtgeschwindigkeit oder bogenspannung reduzieren. 

 
 

MELDUNGSANZEIGE  bPXon 
 

Meldung, dass die OK-Taste oder die CANCEL-Taste zu unerwarteten 
Zeiten gedrückt gehalten wird 

Push-Taste zum Entsperren, nach Anruf Kundenservice, wenn immer in  
default 

 
 
 
 

MELDUNGSANZEIGE  SPEXXX 
 

Die Drahtzuführung wird immer unwillkürlich aktiviert 
 

Überprüfen Sie, ob die Drahtvorschubtaste nicht blockiert ist 
Überprüfen Sie den Anschluss dieser Schaltfläche und der elektronischen 
Karte 

 

MELDUNGSANZEIGE  LOA DPC 
 

UPDATE Software per PC wird unwillkürlich aktiviert 
 

Stoppen und starten Sie die Stromquelle, nach Anruf Kundenservice, wenn 
immer in Standard 

 
 

AUSLÖSERFEHLER  
 

Diese Meldung erscheint, wenn der Auslöser in einem Moment betätigt 
wird, in dem dadurch ungewollt ein SchweiSSzyklus gestartet werden 
könnte. 

Auslöser wird vor Einschalten des Generators betätigt oder während eines 
Fehler-Resets 

 
 
 

GENERATOR LÄUFT / KEIN ABSPULEN UND KEINE GASANFORDERUNG 
 

Kabelbaumanschlüsse. Verbindung des Kabelbaumanschlusses hinter der Station und an der Spule: 
Zustand der Kontakte prüfen 

 
 
 
 

KEINE SCHWEISSLEISTUNG 
KEINE FEHLERMELDUNG 

 

 Leistungskabel nicht angeschlossen Verbindung des Massekabels und des Brenners überprüfen  
Generatorfehler Im HandschweiSSbetrieb prüfen, ob zwischen den SchweiSSklemmen vor 

dem Generator eine Spannung anliegt Ist keine Spannung vorhanden, den 
Kundendienst kontaktieren. 

 

SCHWEISSQUALITÄT 
 

Schlechte Kalibrierung Feineinstellungsparameter prüfen (RFP = 0) 
Austausch des Brenners und/oder des Massekabels oder der zu 
verschweißenden Teile 

Erneute Kalibrierung durchführen. (Guten elektrischen Kontakt des 
Schweißstromkreises sicherstellen) 

Instabilität oder Schwankungen beim Schweißvorgang 
Darauf achten, dass der Folgesteuerungsmodus nicht aktiv ist. Hot Start und 
Absenkung überprüfen. 

Eingeschränkter Regelbereich 
Handbetrieb auswählen, wobei die Begrenzung durch ein synergistisches 
Gesetz vorgegeben wird. 

Mangelhafte Versorgung des Generators 
bei verwendung der rc job sicherstellen, dass sie nicht die inhärente 
einstellbegrenzungsfunktion des passworts aktiviert haben. 

Drahtbruch beim Zünden 
Anschluss der 3 Versorgungsphasen prüfen. Darauf achten, dass die 
Versorgungsspannung zwischen den Phasen mindestens 360 V beträgt. 

 

SONSTIGES 
 

Draht ist im Schmelzbad oder Kontaktröhrchen verklemmt Die Parameter des Löschens des Lichtbogens sollen optimiert werden. PR 
Spray und eine Reduzierung nach dem Schweißen 

Fehleranzeige TriGer beim  Einschalten der Stromversorgung Die Meldung TriGer wird angezeigt, wenn der Brennerschalter vor dem 
Einschalten des Schweißgerätes aktiviert wurde 

  
 

Sollte das Problem immer noch bestehen, können Sie ein Rücksetzen der Parameter auf die Werkseinstellung durchführen. Wählen Sie bei 
ausgeschaltetem Schweißgerät mit der Wahltaste  auf dem Frontpanel 
die Position Setup, drücken Sie die Taste OK und halten Sie diese gedrückt und schalten Sie die Stromquelle gleichzeitig aus. 
BEACHTEN SIE BITTE 
Überlegen Sie sich gut, ob Sie sich Ihre Parameter nicht notieren sollten, denn dieser Vorgang führt zum Löschen von allen gespeicherten Programmen. 
Wenn nach dem Rücksetzen auf die Werkseinstellungen das Problem immer noch besteht, kontaktieren Sie den Kundendienst 
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6.6. E-SCHALTBILDER 
 

CITOSTEEL III 420 
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CITOPULS III 420 
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       7 - ANHÄNGE 
 

  7.1. BESCHREIBUNG DER PROZESSE 
          Für Kohlenstoff- und Edelstähle die CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 3 Arten von Kurzlichtbögen: 
 

 den “weichen” Kurzlichtbogen oder « glatt » 

 den « dynamischen » Kurzlichtbogen  ou « SSA » 
  

 Le short arc HPS 

          Die MIG-Impulsschweißung ist auf alle Metalle anwendbar (Stahl, Edelstahl, Alu) mit Volldrähten und mit Fülldrähten. Sie empfiehlt  
          sich insbesondere für Edelstahl und Aluminium, weil die Unterdrückung von Spritzern und die hervorragende Verschmelzung der  
          Drähte einen  idealen Prozess ermöglichen. 
 

 Lichtbogencharakteristika 

 

 
 

       Der „weichen“ oder „glatt“ Kurzlichtbogen ” (SA)  
 
Der „weiche“ Short-Arc führt beim Schweißen von Kohlenstoffstählen zu einer deutlichen Verminderung der Spritzer und somit zu einer 
erheblichen Senkung der Nachbearbeitungskosten. 
Das Erscheinungsbild der Nähte wird durch eine bessere Benetzung durch das Schmelzbad erreicht. 
Mit dem "weichen" Kurzlichtbogen ist Schweißen in allen Schweißpositionen möglich. Durch eine Erhöhung der 
Drahtvorschubgeschwindigkeit ist ein Übergang zum Spray-Arc (Sprühlichtbogen) möglich, ohne dass jedoch der Übergang über einen 
Modus mit Mischlichtbogen vermieden werden könnte. 

Wellenform 

 

 

Note: le short arc "doux" est légèrement plus énergétique que le short arc "dynamique". De ce fait, le short arc "dynamique" pourrait être 
préféré au short arc "doux" pour le soudage de tôles très fines ( 1 mm) ou pour le soudage des passes de pénétration. 
 

Der „dynamische“ Kurzlichtbogen o  Speed Short Arc» (SSA)  
Der „dynamische“ Kurzlichtbogen macht das Schweißen von Kohlenstoff- und Edelstählen flexibler und erlaubt es, die 
Bewegungsschwankungen der Hand des Schweißers zum Beispiel beim Positionsschweißen zu kompensieren. Ausserdem ist es möglich, 
die Abweichungen beim Zurichten der Bleche besser auszugleichen. 
Durch Erhöhen der Drahtabrollgeschwindigkeit erfolgt der direkte Wechsel vom Modus SA in den Modus SSA, so dass ein Betrieb mit 
Mischlichtbogen vermieden wird.   
Dank der auf Grund der Transistoren und einer entsprechenden Programmierung möglichen schnellen Lichtbogen-Steuerung (Wellenform), 
dehnen die, CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 den Bereich des Schweißens mit kurzem Lichtbogen (Short-Arc) durch höhere 
Stromstärken künstlich aus (siehe Abbildung): dies ist der Bereich des Speed-Short-Arc. 
 

 

 

Tension (Vs)

Courant (Is)

Spray Arc 

Globular Arc

Speed 

Short-Arc 

U1 

U2 

I1 
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Wellenform du short arc dynamique 
 
 

 

Durch Unterdrückung des Betriebs mit „Mischlichtbogen“ mit seinen dicken, haften bleibenden Spritzern und durch die im Vergleich zu 
Kurzlichtbögen höhere Energie ermöglicht Speed-Short-Arc  : 

 
 Verminderung der Verformungen bei hohen Schweißstromstärken in dem Bereich, in dem gewöhnlich mit "Mischlichtbogen" gearbeitet wird 
 Reduzierung der Anzahl von Spritzern gegenüber dem Betrieb mit Mischlichtbogen; 
 Ausführung sauberer Nähte; 
 Reduzierung der Rauchentwicklung gegenüber gewöhnlichen Betriebsarten (Reduzierung um bis zu 25 %); 
 gute Tiefenwirkung abgerundeter Form; 
 Schweißen in allen Schweißpositionen. 

 
Anmerkung: Die CO2-Programme setzen automatisch und ausschließlich den „weiche“ Kurzlichtbogen ein, ohne den Zugang zum Speed-
Short-Arc zu ermöglichen.Der „dynamischen“ Kurzlichtbogen ist auf Grund seiner Instabilität nicht zum Schweißen unter geeignet.. 
 

HPS - Hohe Durchdringungsgeschwindigkeit  
HPS ist der durch die Firma LE vorgeschlagene in Schweißprozess, welcher die Vorteile des Kurzlichtbogens (SA) und des 
Kurzlichtbogens (SSA) bietet. Da die Schweißspannung geringer als bei dem klassischen Sprühlichtbogen ist, ist die Schweißenergie 
geringer und die Schweißmaterialien sind weniger eingeschränkt  : 
Die durch eine angepasste digitale Bedienung bediente HPS bringt folgende Vorteile mit sich 

 trotz Anwendung des hohen Schweißregimes weist sie einen sehr gut regulierbaren Bogen auf 
 längere Ausladung, die ein Schweißen im unteren Bereich der Schräge ermöglicht, während der Bogen vorbereitet wird  
 die Durchdringung wird gesteigert und die schräge Kante verringert oder eliminiert  
 die Produktivität wird erhöht und zugleich die Vorbereitung limitiert und die Geschwindikgeit des Füllmetallvorschubs   erhöht 
 die Wirkung der Unterschneidens des Grundmaterials wird eliminiert   

Mehr Informationen erhalten Sie in der HPS Broschüre von Ihrer für Schweißen zuständigen Kontaktperson. 
 
 

 

NORMALES Puls-MIG-Schweißen    
Der Metallübergang im Lichtbogen erfolgt über Tropfen, die sich auf Grund von Stromimpulsen lösen. Der Mikroprozessor berechnet für jede 
Drahtvorschubgeschwindigkeit alle zur Erreichung eines hervorragenden Schweißergebnisses und für das Zünden nötigen Parameter des 
Puls-MIG-Verfahrens. 
Das Puls-MIG-Schweißen bietet folgende Vorteile: 

 Verminderung der Verformungen bei hohen Schweißstromstärken in dem Bereich, in dem gewöhnlich mit "Mischlichtbogen" und 
Sprühlichtbogen gearbeitet wird. 

 alle Schweißpositionen 
 exzellentes Abschmelzen von Edelstahl- und Aludrähten 
 Praktisch gänzliche Unterdrückung von Spritzern und somit der Nacharbeiten 
 gutes Erscheinungsbild der Naht 
 Reduzierung der Rauchentwicklung gegenüber gewöhnlichen Betriebsarten und sogar dem Speed-Short Arc (Reduzierung um bis zu 

50%) 
Die Puls-Programme, die die CITOPULS III für Edelstähle bieten, erlauben es, die kleinen Spritzer, die bei sehr dünnen Blechen und sehr 
geringen Drahtvorschubgeschwindigkeiten auftreten können, zu unterdrücken. Diese „Kügelchen“ treten hauptsächlich auf Grund einer 
leichten Zerstäubung des Metalls beim Ablösen der Tropfen auf; dieses Phänomen ist je nach eingesetztem Draht mehr oder weniger 
ausgeprägt. 
Außerdem wurden diese Programme für Edelstahl bei geringen Stromstärken verbessert und bieten gegenüber den TRI so eine größere 
Flexibilität in der Anwendung beim Puls-MIG-Schweißen dünner Bleche. 
Das Schweißen dünner Edelstahlbleche (1 mm) mit Puls-MIG und einem Draht mit Ø 1 mm unter M12 oder M11 ist absolut empfehlenswert 
(30A im Mittel möglich). 

Was das Erscheinungsbild der Nähte betrifft, erreichen die CITOPULS III 420-520 eine Qualität, die der mit WIG-Verfahren erreichten Qualität 
vergleichbar ist. 
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Geräuscharmes Puls-MIG-Schweißen oder (SSP)  

 

Angeboten für Ø1 und 1,2mm aus Stahl oder Edelstahl erlauben die neuen Synergieparameter des Puls-Verfahrens: 
 

 eine erhebliche Reduzierung der Lichtbogengeräusche  

 einen weicheren, energiereicheren Lichtbogen mit stärkerer Schweißstromabsenkung  

 ein heißeres Schmelzbad und somit bessere Benetzung  

 

                                                                                              
 
 
Anmerkung: Das geräuscharme Pulsschweißen ermöglicht das Schweißen in angenehmerer Umgebung. Dem Schweißbad wird  mehr Energie zugeführt   
und der Modus kann so bequem zum Schweißen in Wannenposition eingesetzt werden, ist aber zum Positionsschweißen weniger praktisch einsetzbar 
 

  7.2. AUSWAHL DER SCHWEISSZYKLEN 
 
Zweitaktzyklus 

Durch Drücken des Brennerschalters wird der Drahtvorschub und die Gasvorströmung aktiviert und der Schweißstrom wird eingeschaltet. 
Beim Loslassen des Brennerschalters wird das Schweißen beendet.   
Der Hotstart-Zyklus wird durch den Parameter t H S  OFF im SETUP im Untermenü des Zyklus bestätigt. Dieser ermöglicht den 
Schweißbeginn mit einer Stromspitze, die die Zündung erleichtert. 
Der Absenkstrom ermöglicht, die Schweißraupe zu beenden, wenn   die Intensität des Schweißens senkt.  

 
 

 
 
4-Takt-Zyklus 
 
Durch erstes Drücken des Brennerschalters wird die Gasvorströmung aktiviert und dann folgt der Hotstart. Nach dem  Loslassen des Brennerschalters 
beginnt das Schweißen.   
Wenn der HOTSTART nicht aktiv ist, beginnt das Schweißen gleich nach der Gasvorströmung. In solchem Fall hat das Loslassen des Brennerschalters 
(2.Schritt) keine Auswirkung und der Schweißvorgang wird fortgesetzt.  
Das Drücken des Brennerschalters während des Schweißens (3.Schritt) ermöglicht eine Regelung der Stromabsenkzeit und der Antikraterfunktion (die 
Verweilzeit ist vorprogrammiert).  
Wenn keine Stromabsenkung erfolgt, wird der Vorgang beim Loslassen des Brennerschalters gleich in die Gasnachströmung umgeschaltet (wie es im 
Setup vorprogrammiert ist).  
Wenn die Stromabsenkung AKTIV ist, wird im 4-Takt-Betrieb (4T) beim Loslassen der Brennertaste die Anti-Krater-Funktion eingestellt. Wenn die 
Stromabsenkung NICHT AKTIV ist, führt das Loslassen der Brennertaste zu der GASNACHSTRÖMUNG. Im manuellen Betrieb ist die Funktion des 
Hotstarts und der Stromabsenkung nicht vorhanden 

 

Vitesse fil 

Longueur d’arc 
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Punktschweißzyklus 
 
Durch Drücken des Brennerschalters wird der Drahtvorschub und die Gasvorströmung aktiviert und der Schweißstrom wird eingeschaltet. 
Nach dem Loslassen des Brennerschalters wird das Schweißen beendet. Die Einstellung des Hotstarts, der Stromabsenkung und des Sequenzers wird 
deaktiviert.  
Am Ende der Verweilzeit des Punktschweißens wird das Schweißen beendet. 
 

 
 
Sequenzer-Modus 
 
Der Sequenzer wird über den Parameter "tSE  0FF" im Untermenü  Sonderzyklus des SETUPS ausgewählt.. 
 
Zum Aufruf: 
Der Parameter "TtSE" erscheint im Untermenü "ZYKLUS". Diesen Parameter auf einen Wert zwischen 0 und 9,9 s stellen. 
 
tSE : lebensdauer der 2 lager  OFF 
ISE : strom 2.stufe als % der 1.stufe 
Zugänglich nur im Synergiemodus, im 2-Takt oder 4-Takt-Zyklus 
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Feineinstellung (im Einrichtzyklus „rFP“ einzustellender Parameter: 
Beim Impulsschweißen erlaubt die Feineinstellung, den Ablöseort des Tropfens zu optimieren, in Abhängigkeit von den unterschiedlichen 
Zusammensetzungen der verwendeten Drähte und Gase. 
Sind im Lichtbogen feine Spritzer zu sehen, die am Blech anhaften können, ist die Feineinstellung hin zu negativen Werten zu verändern. 
Erscheinen im Lichtbogen große Tropfen, die übertragen werden, ist die Feineinstellung hin zu positiven Werten zu verändern. 
 
 
Der pr-spray oder drahtschleifen 

Das Ende des Schweißzyklus kann geändert werden, um zu verhindern, dass  sich em Ende des Drahtes eine Kugel bildet. Durch dieses Einwirken auf 
den Draht lässt sich ein quasi perfektes Wiederzünden erreichen. Die eingesetzte Lösung besteht im Zuführen einer Stromspitze am Ende des Zyklus, 
wodurch ein spitzes Drahtende ensteht 

 
Anmerkung: Diese Stromspitze am Ende des Zyklus ist nicht immer wünschenswert: zum Beispiel kann diese Vorkehrung beim Schweißen sehr dünner 
Bleche einen Krater verursachen.  
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  7.3. SYNERGIELISTE  
 

SHORT ARC (SA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 

M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

/ I1 I1 I1 / I1 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / / / C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / C1 C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 
SD Zn / / M21 M21 / / 

RCW : SD 100 
/ / M21 M21 / M21 
/ / I1 I1  I1 

MCW : SD 200 /  M21 M21 M21 M21 

BCW : SD 400 
/ / / M21 / M21 
/ / / I1 / I1 

SPEED SHORT ARC (SSA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M11 M11 M11 / M11 

MCW : SD 200 / / / M21 / / 
HPS 

 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21  / 
/ / M20 M20  / 

 / / / M21 M21 / 

MCW : SD 200 
/ / / M20 M20 / 
/ / / M14 M14 / 

PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ M21 M21 M21 / M21 
/ M14 M14 M14 / M14 
/ M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / /  C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / / C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 

MCW : SD 200 / / / M21 / M21 
BCW : SD 400 / / / M21 / / 
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LOW NOISE PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21 / / 
/ / M14 M14 / / 
/ / M20 M20 / / 

CrNi 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M11 M11 / M11 

 

NOTE: Pour toute autre synergie, veuillez contacter votre agence commerciale la plus proche 
 

GAZ TABLE   

Description  Old gaz reference  
Ar82/CO218 M21  
Ar92/C028 M20  
Ar/C02/O2 M14  

CO2 I1  
Ar/CO2/H2 M11  
Ar98/CO22 M12  
Ar/He/CO2 M12  

Ar C1  
  

WIRES TABLE  
Description  Désignation Reference 

Fe SG ½ Steel solid  wire 

NERTALIC G2 
FILCORD 

FILCORD C 
FILCORD D 
FILCORD E 
STARMAG 

Cu Si Copper Silicium solid 
wire 

 

Cu Al Copper Aluminum solid 
wire 

FILCORD 46 

Al Mg 5  FILALU Al Mg 5 
Al Mg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3 

Al Si  FILALU Al Si 5 
Al  FILALU 99.5 Ti 

Cr Ni 
Stainless steel solid 

wire 

FILINOX 307 
FILINOX 308 Lsi 
FILINOX 309 Lsi 
FILINOX 316 Lsi 

Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn 
BCW Basic cored wire 

SAFDUAL 
STEELCORED 
INOXCORED 

MCW 
Metallized powder 

cored wire 
RCW Rutile cored wire 
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A soldadura a arco e o corte a plasma podem ser perigosos para o 
operador e para as pessoas que se encontrem nas proximidades da 
zona de trabalho. Ler o manual de funcionamento. 
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  1 - INFORMAÇÕES GERAIS 

  1.1. APRESENTAÇÃO DA INSTALAÇÃO 
       CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 é uma instalação de soldadura manual que permite: 

 Soldar em MIG-MAG com arco curto, arco curto rápido e HPS, modo pulsado normal et pulsé bas bruit (de acordo com 
DIGIPULS) com correntes de 15A a 320A ou de 15A a 520A . 

 Alimentação de diferentes tipos de arame 
 Aço, aço inoxidável, alumínio e arames especiais 
 arames sólidos e revestidos 
 Diâmetros de 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm 

 

 Soldadura a elétrodo revestido   
 Processo de cinzelamento (necessário  KIT W000010999) 
 Brasagem arame MIG com Alu CUPRO ou silício CUPRO  

O aparelho de soldadura é entregue pronto a usar em conjunto com os alimentadores de arame DMU P400 ou DMU P500 

1.2. COMPOSIÇÃO DO APARELHO DE SOLDADURA 
O aparelho de soldadura é composto por 5 elementos principais: 

    1 - A fonte de alimentação incluindo o cabo principal (5m) e o cabo de massa (5m) 
2 - Unidade de arrefecimento (opcional) 
3 - Alimentador de arame 
4 - O feixe de cabos bi-removível entre o desbobinador e a fonte de corrente  
5 - Carro universal (opcional 

Cada item é encomendado e expedido separadamente.  
As opções encomendadas com o aparelho são expedidas separadamente. Para instalar estas opções, consulte o manual de 
instruções fornecido com a opção. 

   

 
 

 ADVERTÊNCIA : 
As pegas plásticas não são destinadas a movimentar o equipamento. A estabilidade do equipamento é garantida somente para uma 
inclinação máxima de 10º. 

3 

1 

5 

2 

4 
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1.3. ESPECIFICAÇÕES TÉCNICAS DAS FONTES DE ALIMENTAÇÃO 
CITOSTEEL III 

420 W000383618 
 

CITOSTEEL III 
520 W000383619 

 

CITOPULS III 420  

W000383663 
 

CITOPULS III 
520  

W000383664 

Lado primário 

Fonte de alimentação principal 400 V  400 V  400 V  400 V  

Frequência da fonte de alimentação principal 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 

Consumo principal efetivo 18,5 A 28,5 A 21,1 A 28,5 A 

Consumo principal máximo 26  A 33,9  A 27,1  A 33,9  A 

Fusível principal  25 A Gg 32 A Gg 25 A Gg 32 A Gg 

Potência aparente máxima 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA 

Potência ativa máxima 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW 

Potência ativa em espera (INATIVA) 28 W 29 W 29 W 29 W 

Eficácia na corrente máxima (MIG) 87 89 87 89 

Fator de potência na corrente máxima (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94 

Cos Phi 0,99 0,99 0,99 0,99 

Lado secundário 

Tensão em vazio (de acordo com as normas) en MIG 57 V 73 V 73 V 73 V 

Máx. Intervalo de soldadura MIG 
14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

Máximo intervalo de soldadura MMA 15A / 420A 15A / 500A 15A / 420A 15A / 500A 

Ciclo de trabalho a 100% en MIG (10 min ciclo a 40°C) 350A  450A 350A  450A 

Ciclo de trabalho a 60% en MIG (6 min ciclo a 40°C) 380A  500A  420A  500A  

Ciclo de trabalho à corrente máxima a 40°C en MIG 40% 60%  60%  60%  

Miscelânea 

Dimensões (CxLxA) 
720 x 295  x  

525  
720 x 295  x  525  

720 x 295   
x  525  

720 x 295  x  
525  

Peso 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg 

Temperatura de funcionamento 
-10° C / +40° 

C 
-10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C 

Temperatura de armazenamento 
-20° C / +55° 

C 
-20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C 

Ligação da tocha “Européen” “Européen” “Européen” “Européen” 

Índice de proteção IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 

Classe de isolamento H H H H 

Norma 
60974-1 &  
60974-10 

60974-1 & 60974-10 
60974-1 &   
60974-10 

60974-1  & 
60974-10 

 

 

ADVERTÊNCIA: Esta fonte de alimentação não pode ser utilizada em condições de chuva ou neve. Pode ser armazenada no 
exterior, mas não está preparada para ser utilizada sem protecção em condições de chuva. 
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  2 - COLOCAÇÃO EM SERVIÇO 

  2.1. LIGAÇÕES ELÉCTRICAS À REDE 
  DIGISTEEL III 420-520 / DIGIPULS III 420-520 é um conjunto de soldadura de 400 V 3-fases. Se a alimentação da rede corresponder aos  
  requisitos, ligar uma tomada "trifásica+terra" ao terminal do cabo de alimentação. 
 
 

 

ADVERTÊNCIA: Desde que a impedância do sistema de baixa tensão pública no ponto de acoplamento comum seja inferior a :  
98,2 mΩ for the CITOSTEEL III 420 
28 mΩ or the CITOPULS III 420 
20.6 mΩ or the CITOSTEEL III 520 and CITOPULS III 520. 
Eeste equipamento está em conformidade com a norma IEC 61000-3-11 e IEC 61000-3-12 e pode ser ligado aos sistemas públicos 
de baixa tensão. É da responsabilidade do instalador ou o utilizador do equipamento garantir, mediante consulta ao operador da rede 
de distribuição se necessário, que a impedância do sistema está em conformidade com as restrições de impedância. 

 

 

ADVERTÊNCIA: Este equipamento de Classe A não se destina a ser utilizado em locais residenciais nos quais a energia eléctrica +e 
fornecida através de um sistema de distribuição de rede pública de baixa tensão. Podem existir potenciais dificuldades em assegurar 
a compatibilidade electromagnética nos locais referidos, devido a interferências por radiação e condução. 

 

2.2. LIGAÇÃO DO DESBOBINADOR 
 

 

ADVERTÊNCIA:  
A efectuar com o gerador desligado. 

 
Ligar a cablagem ao alimentador de arame enquanto estiver a usar as localizações adequadas dos conectores. 
Ligar a outra extremidade do feixe ao gerador. 
Ligar a tocha de soldadura MIG ao enrolador 
 

2.3. PEÇAS DE DESGASTE PARA GUIA DO ARAME 
 

  ENTRADA  
GUIA DO 
ARAME 

ADAPTADOR ROLO 
GUIA DO ARAME 

INTERMÉDIA 
SAÍDA  

GUIA DO ARAME 

AÇO 
AÇO 

Inoxidável 

0,6 / 0,8 

Plástico  
W000277333 

W000277338 

W000305125 

W000277334 

W000277335 
0,9 / 1,2 W000277008 
1,0 / 1,2 W000267599 W000277335 W000277336 
1,2 / 1,6 W000305126 

W000277336 
1,4 / 1,6 W000277009 

   
FLUXO- 
ARAME 

REVESTIDO 

0,9 / 1,2 
W000277333 W000277338 

W000277010 
W000277334 

W000277335 
1,2 / 1,6 W000266330 W000277335 W000277336 
1,4 / 1,6 W000277011 W000277336 

   

LIGAS LEVES 
1,0 / 1,2 ALUKIT W000277622 
1,2 / 1,6 ALUKIT W000277622 

 
Uso possível dos rolos de aço ALU com arame em aço e arame revestido. 
Montagem do rolo 
A montagem dos rolos na cobertura exige um adaptador ref.  W000277338. 

  

 

2.4. LIGAÇÃO DA TOCHA E ALIMENTADOR DE ARAME 
A tocha de soldadura MIG é ligada na frente do alimentador de arame, após ser assegurado que esta está bem equipada com as peças de desgaste 
correspondentes ao arame a ser usado para a soldadura. 
Para este efeito, deve consultar as instruções relativas à tocha. 

 

   Se utilizar uma tocha de ÁGUA, não se esqueça de ligar o seu Grupo de refrigeração na parte de trás do gerador, bem como a cablagem "água". 
 

 

ATENÇÃO: 
O funcionamento em vazio do Grupo de Refrigeração não ligado a uma tocha pode danificar o memso. 
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2.5. LIGAÇÃO DA ENTRADA DE GÁS 
A tomada de gás está posicionada na parte de trás da fonte de alimentação. Basta ligá-lo à saída do regulador de pressão na botija de gás. 
 Colocar a botija de gás no carro de transporte na parte de trás do gerador e fixe a botija com uma faixa. 
 Abrir ligeiramente a válvula da botija para libertar eventualmente as impurezas e voltar a fechá-la. 
 Montar o regulador de pressão/medidor de fluxo. 
 Abrir a garrafa de gás. 
Durante a soldadura, o fluxo de gás deve estar entre 10 e 20l/min. 
 

 

ADVERTÊNCIA:  
Assegurar que a garrafa de gás está devidamente fixada no carro de transporte colocando a cinta de segurança. 

 

2.6. FUNCIONAMENTO 

 

O interruptor geral está localizado na parte de trás da fonte de alimentação. 
Rodar este interruptor para ligar a máquina.  
 
Nota: Este interruptor nunca deve ser rodado durante a soldadura. 
Em cada arranque, a fonte de alimentação exibe a versão do software e alimentação reconhecida.  
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  3 - INSTRUÇÕES DE UTILIZAÇÃO 

3.1. FUNÇÕES DO PAINEL FRONTAL 

 
 

 
Visor esquerdo: Tensão, Visor direito: Corrente/velocidade do arame/espessura do arame 1 
  
Visor para seleção do modo de soldadura 2 
  
Botão seletor para modo de soldadura  3 
  
Seletor muda para processo de soldadura 4 
  
Indicador de medição de valores exibidos (dados de pré-soldadura, soldadura e  5 
pós-soldadura)  
  
Indicador led para modo de programa 6 
  
Codificador de configuração e navegação  7 
  
Indicador para corrente, velocidade do arame, espessura   8 
  
Botão seletor para pré-exibir e gestão de programa 9 
  
Seletor muda para tipo de gás, diâmetro do arame e tipo de arame de soldadura 10 
  

  

2 

3 

4 

5 

6 

7 7 

8 

9 

10 

1 



 PT  
 

CITOSTEEL III / CITOPULS III  420/520  9  
 

3.2. CALIBRAR A FONTE DE ALIMENTAÇÃO 
 

 

ADVERTÊNCIA:  
Quando arrancar pela primeira vez, a calibração é um passo inevitável para obter soldadura de qualidade. Se a polaridade for 
invertida, este passo deve ser repetido. 

 
Passo 1: Rodar o interruptor do diâmetro do arame para a posição CONFIGURAR e premir o botão Ok para aceder ao ecrã Configurar COnFIG. 

Passo 2: Selecionar o parâmetro CaL com o codificador do lado esquerdo e selecionar Ligar no codificador do lado direito. 

Passo 3: Premir o botão OK no painel frontal. O ecrã da unidade indica triGEr. 

Passo 4: Retirar o bico da tocha. 

Passo 5: Corto arame. 

Passo 6: Colocar a peça em contacto com o tubo de contacto. 

Passo 7: Premir o gatilho. 

Passo 8: O ecrã indicará o valor de L (indutância do cabo). 

Passo 9: Colocar o valor R usando o codificador do lado direito (resistência do cabo).  

Passo 10: Sair de Configurar.  

 

3.3. PRÉ-VISUALIZAÇÃO E USO 
 
3.3.1. Modo Sinérgico 
 
Os valores de corrente, voltagem e espessura listados para cada definição de velocidade do arame são fornecidos apenas com a finalidade de 
informação. Correspondem a medições sob determinadas condições de funcionamento, tal como posição ou comprimento da secção terminal 
(soldadura em posição plana, soldadura topo a topo). 
As unidades de corrente/tensão exibidas correspondem aos valores médios medidos, e podem diferir dos valores teóricos. 
 
Indicador led para modo de programa:  
 DESLIGADO: ecrã de instruções da pré-soldadura. 
 LIGADO: Ecrã de medições (valores médios). 
 A piscar: Medições durante a soldadura.  
 
Seleção do arame, diâmetro, gás, processo de soldadura 
Selecionar o tipo de arame, o diâmetro do arame, o gás de soldadura utilizado e o processo de soldadura rodando o interruptor apropriado.    
A selecção do material determinará os valores disponíveis para diâmetro, o gás e o processos.  
Se não houver sinergia, a fonte de alimentação exibe  "nOt SYn","GAS SYn", "DIA SYn" OF "PrO SYn".. 
 
Seleção de ecrã de modo de soldadura, comprimento do arco e pré-soldadura 
Selecionar o modo de soldadura 2T, 4T, por ponto, sinérgico e manual premindo o botão 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 seleção de pré-soldadura 
predefinida é realizada premindo o botão OK. (10) 

 
3.3.2. Modo manual 
Este é o modo livre da máquina de soldar. Os parâmetros ajustáveis são velocidade do arame, tensão do arco e definição fina. 
Neste modo, apenas é exibido o valor da velocidade do arame. 
 
3.3.3. Modo CONFIGURAÇÃO 
 
Aceder à CONFIGURAÇÃO: 
A configuração está apenas acessível sem soldadura a decorrer através do painel frontal na 1a posição do comutador de “diâmetro do fio”.  
Tem dois menus suspensos: 
'CICLO’  Definição para as fases do ciclo. Consultar o parágrafo 6.2 para detalhes 
‘COnFIG’  Configuração da fonte de alimentação 
 
Configurar a CONFIGURAÇÃO: 
Na posição CONFIGURAÇÃO, selecionar CICLO ou COnFIG premindo o botão OK. 
Rodar o codificador à esquerda para fazer correr os parâmetros disponíveis.  
Rodar o codificador à direita para definir o valor.  
 Não há início de soldadura. Todas as alterações são guardadas ao sair do menu CONFIGURAÇÃO. 
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Lista dos parâmetros acessíveis no menu COnFIG 
Ecrã 

esquerdo 
Ecrã direito Passo Predefinido Descrição 

GrE 
Ligado -

;DESLIGADO – Aut 
 Aut 

Configuração da Unidade de Refrigeração de Água. 3 estados possíveis: 
- Ligado: Forçado ligado, refrigerador a água está sempre ativada 
- ESLIGADO : Forçado desligado, refrigerador a água está sempre 

desativada 
- Aut : Modo automático, refrigerador a água funciona quando necessário 

ScU 
nc – no - 

DESLIGADO  DESLIGADO 

Segurança da refrigeração a água. 3 estados possíveis:  
- nc : Normalmente fechado,  
- no : Normalmente aberto,  
- ESLIGADO: Desativar 

Unit US –  CE  CE 
Unidade exibida para velocidade e espessura do fio: 
- US: unidade de polegadas 
- CE: unidade de medição 

CPt 
DESLIGADO– 0,01 

– 1,00 
0,01 s 0,30 

Tempo de retenção do gatilho de modo a chamar o programa (Apenas em modo de 
soldadura 4T). 
Pode ser usado apenas para programa de soldadura de 50 a 99. 

LAn 
Fr,dE,En,It,ES,PO, 
,nL,SU,Pt,rO,dA, 
nO,Fi,Sh,CS,Hu 

 En 

Escolha o idioma exibido somente se o RC-JOB ou o alimentador de fio P500 
estiverem conectados 
Francês (Fr) -German (DE) - Inglês (En) -Italiano (It) - Espanhol (ES) -Polês (PO) - 
Holandês (nL) - Sueco (SU) -Português (Pt) - Romeno (RO) - Dinamarquês (DA) - 
Norueguês (NO) - Finlandês (Fi) -Slováquia (Sh) - Checa (CS) - Húngaro (Hu) 

PGM no – sIM  no Modo de gestão de programa Ativado / Desativado  

PGA 
DESLIGADO – ;000 

– 020 % 
1 % DESLIGADO 

Usar para intervalo de ajustamento disponível dos seguintes parâmetros: velocidade 
do arame, tensão do arco, dinâmicas do arco, definição fina do ponto. Usar apenas 
quando a gestão do programa está ativado e os programas estão bloqueados. 

CAL  
DESLIGADO – 

ligado  DESLIGADO 
Calibração da tocha e cabo de massa 

AdJ Loc –- rC  Loc 
Selecionar ajuste Velocidade do fio e tensão do arco: 
- Loc: Local na fonte de energia 
- rC: controle remoto ou potenciômetro da tocha 

L 0 – 50 1 uH 14 Definição de cabo bloqueador / visor 
r 0 – 50 1  8 Definição de cabo resistor / visor 

SoF  no – sIM  no Modo de atualização de software. 

FAC  no – sIM  no 
Reiniciar definições de fábrica. Premindo SiM fará um reinício dos parâmetros para 
as predefinições de fábrica quando sair do menu CONFIGURAÇÃO. 

 
Lista dos parâmetros acessíveis no menu CICLO 

Ecrã 
esquerdo 

Ecrã direito Passo Predefinido Descrição 

tPt 00,5 – 10,0 0,1 s 0,5 Tempo de ponto. No modo Ponto e no modo Manual, as definições de Arranque a 
Quente, de Curva descendente e do Sequenciador não podem ser alterados 

PrG 00,0 – 10,0 0,1 s 0,5 Tempo de pré-gás 

tHS DESLIGADO – 00,1 
– 10,0 

0,1 s 0,1 Tempo de Arranque a Quente 

IHS -- 70 – 70 1 % 30 Corrente de Arranque a Quente (velocidade do arame). X%   a corrente de 
soldadura 

UHS -- 70 – 70 1 % 0 Tensão de Arranque a Quente  X%  a tensão do arco 

dYn 
--10 + 10 
--20 – 20 

1 % 0 Definição fina em arco curto 

rFP 
--10 + 10 
--20 + 20 

1 % 0 Definição fina em ponto 

dyA 00 – 100 1 50 Dinâmica de estrangulamento do arco no eléctrodo 
tSE OFF – 0.01 – 2.50 0,01 s OFF Tempo de sequência (Sequenciador, apenas em modo sinérgico 
ISE ---90 + 90 1 % 30 Nível de corrente de sequenciador. X%   a corrente de soldadura 

dSt DESLIGADO – 00,1 
– 05,0 

0,1 s DESLIGADO 
Tempo de Curva descendente 

DdSI -- 70 – 00,0 1 % -- 30 Corrente de curva descendente (velocidade do arame). X%   a corrente de 
soldadura 

dSU -- 70 – 70 1 % 0 Tensão da curva descendente. X%   a tensão do arco 
Pr_ 0,00 – 0,20 0,01 s 0,05 Tempo anti aderência 
PrS Nno – sIM  no Ativação Pr-pulverizar 
PoG 00,0 – 10,0 0,05 s 0,05 Tempo de pós-gás 

 
NOTA: O CITOSTEEL III 420-520  / CITOPULS III 420-520 permite bloquear o menu de programa. Esta função está disponível no ecrã do programa com o 
código do parâmetro. A chave de bloqueio inserida tem de ser escrita de forma a desativar o bloqueio da função.  
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3.3.4. Chamada de programa com o gatilho 
 
Esta função permite encandear de 2 a 10 programas. Esta função está disponível apenas no modo de soldadura 4T e o modo de gestão de programa tem de 
ser ativado 
 
Encadeamento de programas: 
A chamada do programa da função funciona com programas de P50 a P99 por dez. 
 P50P59 ; P60P69 ; P70P79 ; P80P89 ; P90P99 

Selecionar o primeiro programa com o qual quer começar a sua cadeia. Depois durante a soldadura, de cada vez que empurrar o gatilho, o programa mudará. 
Para cadeias com menos de dez programas, no programa a seguir ao fim do ciclo desejado colocar um parâmetro diferente (Como sinergia ou ciclo de 
soldadura). 
É possível configurar o tempo de impulso do gatilho para detetar a mudança da cadeia de programas: CONFIGURAÇÃO  CPT  põe valor de 1 a 100  
sair de CONFIGURAÇÃO 
 
Exemplo: Criar uma lista de  programas de P50 a P55 (6 programas). 

1) No programa P56, pôr um ciclo de soldadura ou sinergia diferente de P55 de modo a terminar a cadeia 
2) Selecionar o programa P50 (Primeiro programa para início da soldadura 
3) Iniciar a soldadura 
4) De cada vez que o gatilho for empurrado, a fonte de alimentação mudará o programa até P55. Quando a cadeia termina, a fonte de alimentação 

reinicia no P50. 

3.3.5. Automatização 
 
a) Os DIGIPULS III podem ser automatizados de uma maneira extremamente simples. Basta ligar a tomada J2 fornecida na parte de trás do posto. 
As referências de fio são: NÍVEL N1 
 

K de J2 Saída contacto Intensidade RI: contacto seco 
  

L de J2 Saída de contacto Intensidade comum RI: contacto seco 
  

T  de J2 Falha 
  

L  de J2 Falha comum  
   

U de J2 Entrada do gatilho (+): a ligar a um contacto seco  
  

M de J2 Entrada do gatilho (-): a ligar a um contacto seco  
 
Para validar o fecho do contacto RI, é absolutamente necessário posicionar "Aut" no submenu "Bloqueio de parâmetros" do SETUP no valor Dep. O atraso 
do fecho do contacto é regulado pelo valor "Dep" no submenu "Fase" da configuração  
 

 
 
 

Nota : por defeito, a função seleccionada é o modo manual 
 
O tipo de utilização seleccionado é visualizado pelo visor da direita. 

SELECÇÃO DO MODO AUTOMÁTICO COM COMANDO À DISTÂNCIA POR VALOR ANALÓGICO 

1. Posicionar o comutador no painel frontal do gerador em “SEt –UP”. 
2. Por acção no botão “OK”, seleccionar a função “Con FIG”. 
3. Posicionar o selector da esquerda para obter a função “Aut” à esquerda. 
4. Posicionar o selector da direita para obter a função “n1” à direita. 
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4 - OPÇÕES, ACESSÓRIOS 

4.1 – DESBOBINADOR DMU P400, ref. W000275265 

 
4.2 – DESBOBINADOR DMU P500, ref. W000275267 
 

 
 

 4.3 - SISTEMA DA UNIDADE DE ARREFECIMENTO, REF. W000273516  
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   4.4 - COMMANDE A DISTANCE RC JOB, Réf. W000273134 

 
 
 

4.5 - CONTROLO REMOTO 2 POTENTIOMETRES, Ref. W000275904 
 

 
          Funções do controlo remoto:  
          Ajustar a velocidade do arame durante a soldadura e quando não está a soldar 
          Ajustar a tensão do arco durante a soldadura e quando não está a soldar 

        4.6 - DUST FILTER, Réf. W000373703 
 

 

          4.7 - CARRO NOVA VERSÃO, Ref. W000383000 

 
             Permite mover facilmente a fonte de alimentação em ambiente oficinal. 

 
            4.8 - OPTION CHARIOT CHANTIER, Réf. W000372274 
 
            4.9 - OPTION PUSH PULL, Réf. W000275907 
 
            4.10 - OPTION FLOW METER, Réf. W000376539 
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5 - FEIXES E TOCHAS  

  5.1. FEIXES 
Feixe AR    2 M  – 70 MM2            réf. W000275894 
Feixe AR    5 M  – 70 MM2            réf. W000275895 
Feixe AR    10 M  – 70 MM2            réf. W000275896 
Feixe AR    15 M  – 70 MM2            réf. W000275897 
Feixe AR    25 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000276901 
Feixe AR    30 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371246 
Feixe AR    40 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371245 
Feixe AR    50 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371244 
  
Feixe ÀGUA 2 M – 95 MM2            réf. W000275898 
Feixe ÀGUA 5 M – 95 MM2            réf. W000275899 
Feixe ÀGUA 10 M – 95 MM2            réf. W000275900 
Feixe ÀGUA 15 M – 95 MM2            réf. W000275901 
Feixe ÀGUA 25 M – 95 MM2 (sur cde)                réf. W000276902 
Feixe ÀGUA 50 M – 95 MM2                Nous consulter 
  
Feixe ALUMINIO ÀGUA  2 M – 95 MM2            réf. W000371044 
Feixe ALUMINIO ÀGUA  5 M – 95 MM2            réf. W000371045 
Feixe ALUMINIO ÀGUA  10 M – 95 MM2            réf. W000371175 
Feixe ALUMINIO ÀGUA  15 M – 95 MM2            réf. W000371174 
Feixe ALUMINIO ÀGUA  25 M – 95 MM2            réf. W000371239 

 
 

5.2. TOCHAS 
  

  CITORCH M 341 3 M                      réf. W000345091 
  CITORCH M 341 4 M                     réf. W000345092 
  CITORCH M 341 5 M                     réf. W000345093 
  
  CITORCH M 341 W 3 M                     réf. W000345094 
  CITORCH M 341 W 4 M                     réf. W000345095 
  CITORCH M 341 W 5 M                     réf. W000345096 
  
  CITORCH M 441 3 M                     réf. W000345097 
  CITORCH M 441 4 M                     réf. W000345098 
  CITORCH M 441 5 M                     réf. W000345099 
  
  CITORCH M 441W  3 M                     réf. W000345100 
  CITORCH M 441W  4 M                     réf. W000345101 
  CITORCH M 441W  5 M                     réf. W000345102 
  
  CITORCH M 450W  NG 3 M                     réf. W000274868 
  CITORCH M 450W  NG 4 M                     réf. W000274869 
  CITORCH M 450W  NG 5 M                     réf. W000274870 

 
 

     5.3. TOCHAS PUSH PULL 
 
        PROMIG PP 341 8M                                              réf. W000385860 
        PROMIG PP 441W 8M                                              réf. W000385862 
        PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRE        réf. W000385861 
        PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRE     réf. W000385863 
         
 

   5.4. TOCHAS A POTENTIOMETRO  
 

     CITORCH MP 341 - 4M  réf. W000345118 
     CITORCH MP 341W - 4M  réf. W000345120 
     CITORCH MP 441W - 4M 
      

réf. W000345122 
 

 

      Outre les fonctions d’une torche standard, elle permet : de régler la vitesse fil et la longueur d’arc  hors et en soudage 
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6 - MANUTENÇÃO 
 

 6.1. GERAL 
 

   Duas vezes por ano, dependendo do uso do aparelho, inspecionar o seguinte: 
 limpeza da fonte de alimentação 
 ligações elétricas e de gás 

 

 

ADVERTÊNCIA:  

Nunca levar a efeito a limpeza ou trabalhos de reparação no interior do aparelho antes de se certificar se a unidade foi 
completamente desligada da rede. 

Desmontar os painéis do gerador e use aspiração para remover a poeira e as partículas de metal acumulado entre os circuitos 
magnéticos e as bobines do transformador. 

O trabalho deve ser executado usando uma ponta de plástico para evitar danos no isolamento das bobines.  

Em cada arranque do equipamento de soldar e antes de chamar o Apoio ao Cliente para reparação técnica, verificar se: 

 Os terminais de alimentação estão incorrectamente apertados. 
 A voltagem de rede selecionada é a correta. 
 Existe um fluxo de gás correto. 
 Tipo e diâmetro do arame. Condição da tocha. 

 

 

DUAS VEZES POR ANO 
 Efectuar a calibração da corrente e da voltagem configuradas. 
 Verificar as ligações eléctricas de alimentação, circuitos de controlo e de alimentação. 
 Verificar o estado do isolamento, cabos, ligações e condutas. 
 Realizar uma limpeza a ar comprimido 

 

6.2. ROLOS E GUIAS DO ARAME 
           Em condições normais de utilização, estes acessórios têm uma longa duração antes que seja necessário efectuar substituições.  

No entanto, por vezes, após ser usado durante um período de tempo, pode observar-se um desgaste excessivo ou entupimento devido à aderência 
de resíduos. 
Para minimizar tais efeitos prejudiciais, assegure que a placa do alimentador de arame se mantém limpa. 
A unidade redutora do motor não necessita de manutenção. 

 

6.3. TOCHA 
Verificar regularmente o aperto correcto das ligações da alimentação de corrente da soldadura. As restrições mecânicas relacionadas com os 
choques térmicos tendem a soltar algumas peças da tocha, nomeadamente: 

 O tubo de contacto 
 O cabo coaxial 
 O bico de soldadura 
 O conector rápido 

Verificar o estado da junta de guia de entrada do gás. 
Remover os resíduos entre o tubo de contacto e a ponteira e entre a ponteira e a franja. 
Os resíduos são fáceis de retirar se o procedimento for repetido a intervalos curtos. 
Não use ferramentas rijas que podem riscar a superfícies destas peças e causar a aderência posterior de resíduos. 

 SPRAYMIG SIB, W000011093 
 SPRAYMIG H20, W000011001    

Sopre a conduta de desgaste após cada passagem duma bobine de arame. Leve este procedimento a efeito na parte lateral do conector de ligação 
rápida da tocha.  
Se necessário, substitua a guia da tocha, de entrada de arame. 
Um desgaste muito grande da guia de arame pode originar fugas de gás na parte de trás da tocha. 
Os tubos de contacto estão preparados para uma longa utilização. Apesar disso, a passagem do arame causa desgaste, um alargamento do  
diâmetro mais do que as tolerâncias permitidas entre o tubo e o arame. 
A necessidade de os substituir torna-se evidente quando o processo de transferência do metal se torna instável, todas as configurações dos 
parâmetros de trabalho, caso contrário, mantêm-se normais. 
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6.4. PIECES DE RECHANGE 
 

Caixa de proteção exterior:  
 

 
 

 
 

 
    Interna e inversor:  

W000373702 
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91633320P 
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 W000373702
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6.5. PROCEDIMENTO DE RESOLUÇÃO DE PROBLEMAS 
As reparações de equipamento eléctrico devem ser efectuadas somente por pessoal qualificado.  

 

CAUSAS SOLUÇÕES 
 

O GERADOR ESTÁ LIGADO ENQUANTO O PAINEL DA FRENTE ESTÁ DESLIGADO 
Fonte de alimentação Verificar a rede de alimentação (para cada fase)  

 

VISUALIZAÇÃO DA MENSAGEM E01 ond 
 

Foi excedido o estrangulamento máximo de corrente da fonte de 
alimentação 

Premir o botão OK para eliminar o problema. Se o problema persistir, 
contactar o Suporte ao Cliente 

 

VISUALIZAÇÃO DE MENSAGEM  E02 inu 
 
 

Reconhecimento defeituoso da fonte de alimentação - somente no 
arranque -. 

Assegurar que o cabo de borracha entre o cartão principal do inversor e o 
cartão do ciclo está adequadamente ligado. 

Ligações com avaria 
 

VISUALIZAÇÃO DA MENSAGEM E07 400 
 

Tensão de alimentação incorreta 
Assegurar que a tensão elétrica está no intervalo aceitável de +/- 20% do 
fornecimento de alimentação principal da fonte de alimentação. 

 
 

VISUALIZAÇÃO DE MENSAGEM  E24 SEn 
 

Sensor de temperatura com avaria 
Assegurar que o conector B9 está corretamente ligado ao cartão de ciclo (caso 
contrário, a medição de temperatura não é efetuada) 

 O sensor de temperatura está fora de serviço Contacte o Apoio ao Cliente 
 

VISUALIZAÇÃO DE MENSAGEM  E25 -C 
 

Sobreaquecimento da fonte de alimentação Deixar o gerador arrefecer 
 O problema desaparece por si mesmo após alguns minutos 
Ventilação Assegure-se que o ventilador do inversor funciona.   
 

VISUALIZAÇÃO DE MENSAGEM  E33 MEM-LIM   
Esta mensagem indica que a memória já não está operacional 

 

Mau funcionamento durante poupança de memória Contacte o Apoio ao Cliente. 
 

VISUALIZAÇÃO DA MENSAGEM  E43 brd 
 

Cartão eletrónico em predefinição Contacte o Apoio ao Cliente. 
 

VISUALIZAÇÃO DA MENSAGEM  E50 H2o 
 

Unidade de arrefecimento em predefinição 

Assegurar que a unidade de arrefecimento está bem ligada. 
Verificar unidade de arrefecimento (Transformador, bomba de água, ...) 
Se não for usada unidade de arrefecimento, desativar o parâmetro no menu 
CONFIGURAÇÃO. 

 

VISUALIZAÇÃO DA MENSAGEM  E63 IMO 
 

Problema mecânico 
Rodízio de pressão está demasiado apertado 
Ponteira de alimentação de arame está entupida com resíduos. 
O fecho da bobine de alimentação de arame está demasiado apertado.  

 

VISUALIZAÇÃO DA MENSAGEM  E65-Mot 
 

Conectores defeituosos 
 
Problema mecânico 
 
Alimentação 

Verifique a ligação do cabo de borracha do codificador ao motor de 
alimentação de arame.  
Assegure que o equipamento de alimentação de arame não está bloqueado. 
Verifique a ligação da fonte de alimentação do motor. 
Verifique F2 (6A) no cartão de alimentação auxiliar. 

 
 

VISUALIZAÇÃO DA MENSAGEM  E71 –DIA-MET-GAS 
 

HMI selector PROCESSO diâmetro padrão GAS-METAL-in 
Rode selector para desbloquear, pós-chamada de serviço ao cliente, se 
sempre no omissão 

 
 

VISUALIZAÇÃO DA MENSAGEM  StE PUL 
 

Inversor não foi bem reconhecido Contactar o Apoio ao Cliente 
 

VISUALIZAÇÃO DA MENSAGEM I-A-MAHX 
 

Corrente máxima da fonte de alimentação atingida Reduzir a velocidade do arame ou a tensão do arco 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 PT  
 

CITOSTEEL III / CITOPULS III  420/520  21  
 

VISUALIZAÇÃO DA MENSAGEM bPXon 
 

Indicação de mensagem indicando botão que le OK ou Cancelar botão é 
pressionado, Mantido em momentos inesperados 

Pressione o botão para desbloquear, pós-chamada de serviço ao cliente, se 
sempre no padrão 

 
 
 
 

VISUALIZAÇÃO DA MENSAGEM SPEXXX 
 

alimentação do fio é sempre activado involuntariamente 
 

Verifique o botão de alimentação do fio não está bloqueado 
Verifique a conexão deste botão e placa eletrônica 

 

VISUALIZAÇÃO DA MENSAGEM LOA DPC 
 

Software Update por PC é ativado involuntariamente 
 

Parar e iniciar o serviço ao cliente fonte de energia, pós-chamada, se sempre 
no omissão 

 
 

VISUALIZAÇÃO DA MENSAGEM GATILHO 
 

Esta mensagem é gerada quando o gatilho é empurrado num momento 
no qual pode acidentalmente causar o início dum ciclo.  
 

Gatilho empurrado antes da fonte de alimentação estar ligada ou durante um 
reinício devido a avaria.  

 

GERADOR EM FUNCIONAMENTO / SEM ALIMENTAÇÃO DE ARAME E SEM CONTROLO DE GÁS 
 

Ligação da cablagem 
Verifique a ligação da cablagem integrada na parte de trás do conjunto de 
soldadura e no alimentador de arame. Verifique o estado dos contactos.  

 

SEM ALIMENTAÇÃO DE SOLDADURA 
SEM MENSAGEM DE ERRO 

 

Cabo de alimentação não ligado Verifique a ligação da fita terra e a ligação da cablagem torche 
Falha da fonte de alimentação No modo Eléctrodo Revestido, verifique a voltagem entre os terminais da 

soldadura na parte de trás do gerador. Sem voltagem, contactar o Apoio ao 
Cliente. 

 

Qualidade da SOLDADURA 
 

Calibração incorrecta Verificar o parâmetro de definição fina (RFP = 0) 

Mudança da tocha e/ou da fita terra ou da chapa de trabalho 
Realizar recalibragem (Verificar o contacto elétrico correto no circuito da 
soldadura). 

Soldadura instável ou flutuante 
Assegurar que o sequênciador não está activado. Verificar o Arranque a 
Quente e a inclinação descendente.. 

Soldadura instável ou flutuante 
Seleccione o modo manual. A limitação é imposta pelas regras de 
compatibilidade de sinergia. 

Alcance limitado das configurações de ajustamento 
Se usar RC JOB, assegure que não está activada a palavra-passe - limitação 
de configuração de funcionamento. 

Fornecimento de energia fraco da fonte de alimentação Verificar a ligação correcta da fonte de alimentação trifásica. 
 

OUTROS  
 

Arame empilhado no banho ou no tubo de contacto Otimizar os parâmetros de extinção do arco: Pulverizador PR e pós-retráctil 
Visualização da mensagem de triG quando liga a alimentação. A mensagem TtriG é visualizada se o gatilho for ativado antes de ligar o 

conjunto de soldadura 
  
 

Se o problema persistir, pode reiniciar os parâmetros para os de fábrica por defeito. Para este efeito, com o equipamento de soldar desligado, 
selecionar a posição de Configuração no seletor do painel frontal, premir o botão OK e manter premido enquanto liga o gerador.  
DEVE NOTAR: 
Considerar gravar primeiro os parâmetros do trabalho, porque esta operação apagará todos os programas guardados em memória. Se 
REINICIAR com valores de fábrica não resolver o problema, chamar o Apoio ao Cliente.   
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6.6. ESQUEMA ELÉTRICO 

 
CITOSTEEL III 420 
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CITOPULS III 420 
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CITOSTEEL CITOPULS III 520 
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       7 - ANEXOS 
 

  7.1. APRESENTAÇÃO DOS PROCESSO DE SOLDADURA 
            Para os aços de carbono e inoxidáveis, o CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 usa 2 tipos de arco curto: 

 arco curto "suave" ou "liso" 
 O arco curto “dinâmico” ou « SSA ».  
 Le short arc HPS 

            O Pulsado MIG pode ser usado em todos os tipos de metal (aço, aço inoxidável e alumínio) com arames sólidos e alguns arames revestidos.  
            É particularmente recomendado para aço inoxidável e alumínio dado que a eliminação de projeções e a excelente fusão dos arames tornam-no 
            o processo ideal. 
 

 Caraterísticas do arco da fonte de alimentação  

 
 

 

     O arco curto "Suave" ou "Liso" (SA)  

       O arco curto "suave" alcança uma diminuição muito importante das projeções em soldadura de aços de carbono, o que resulta numa forte 
       redução de custos de acabamento. 

      Melhora o aspecto do cordão de solda graças a uma humidificação melhorada do banho de fusão. 

      O arco curto "suave" é o indicado para a soldadura em todas as posições. Um aumento de velocidade do arame permite passar ao modo de  
      arco pulverizado mas não permite evitar  a passagem para o regime globular. 

Forma de onda do processo de soldadura do arco curto 

 

 

Nota : O arco curto "suave" é ligeiramente mai energético que o arco curto "dinâmico". Consequentemente, o arco "dinâmico" poderá ser escolhido em 
vez do arco "suave" para a soldadura de chapas muito finas (≤ 1 mm) ou para a soldadura de passagens de penetração. 
 

      Arco curto “Dinâmico” ou “Arco Curto Rápido” (SSA)  

      O arco curto "dinâmico" ou "SSA" permite uma maior versatilidade na soldadura de aços de carbono e inoxidáveis e permite a absorção das 
      variações de movimentos da mão do soldador, por exemplo numa posição difícil. Também permite compensar melhor as diferenças na preparação 
      das chapas. 

      Ao aumentar a velocidade de alimentação do arame, o modo SA passa naturalmente ao modo SSA, evitando o modo globular 
      Graças ao rápido controlo do arco e usando a programação apropriada, CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 pode aumentar 
      artificialmente o intervalo do Arco Curto para correntes mais elevadas, no intervalo da velocidade do arco curto. 
    

 

 
 
 
 
 
 

Tension (Vs)

Courant (Is)

Spray Arc 

Globular Arc

Speed 

Short-Arc 

U1 

U2 

I1 

+ 
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Forma de onda do processo de soldadura do arco curto rápido 
 
 

 

Ao eliminar o modo arco "globular" que é caracterizado por grandes projecções aderentes e uma energia mais elevada que num arco 
curto, o arco curto rápido permite: 

 
 Reduzir a quantidade de deformações a uma intensidade de soldadura elevada no alcance de soldadura "globular" habitual 
 Reduzir a quantidade de projeções em relação ao modo globular 
 Obter um bom aspecto de soldadura 
 Reduzir emissões de fumo comparando com os modos habituais (até cerca de 25% menos) 
 Obter boa penetração de forma arredondada 
 Permite soldar em todas as posições 

Nota : Os programas CO2 utilizam automática e unicamente o arco curto "suave" sem permitir acesso ao arco curto rápido. 
O arco curto "dinâmico" não é o indicado para a soldadura CO2. devido à instabilidade do arco. 
 

HPS - Velocidade de Alta Penetração  
HPS é um processo de soldadura designado por ALW juntando os benefícios dos modos de Arco em Spray e de Arco Curto. 
Como a tensão de soldadura é inferior ao modo Arco em Spray normal, a energia de soldadura é inferior e os materiais de soldadura 
menos forçados. Gerido através de uma regulação digital adaptada. 
HPS propõe as seguintes vantagens: 

 Ter um arco mais manobrável apesar do modo de soldadura usado com frequência. 
 Ter hastes mais compridas permitindo a soldadura na base do bisel durante a preparação do arco 
 Aumentar a penetração e reduzir ou eliminar a aresta biselada. 
 Aumentar a produtividade enquanto limita as preparações e aumenta a velocidade de alimentação do enchimento de metal. 
 Eliminar o efeito de bordo queimado do material da base 
 Para mais informações, solicitar a brochura HPS ao seu contacto de soldadura. 

 

 

O MIG NORMAL Pulsado  

A transferência de metal no arco é efectuada por libertação de gotas graças aos impulsos da corrente. O microprocessador calcula os 
parâmetros do MIG Pulsado para cada velocidade de arame, para assegurar um excelente resultado na soldadura e no chapamento. 

As vantagens do Mig Pulsado são: 

 Redução das desformações a correntes de soldadura elevadas nos modos de soldadura "globular" habitual e de arco pulverizado.   
 Permite todas as posições de soldadura 
 Fusão excelente dos arames de aço inoxidável e de alumínio 
 Eliminação quase total de projecções durante os trabalhos de acabamentos. 
 bom aspeto do cordão 
 Redução das emissões de fumo comparando com os modos habituais e mesmo com arco curto rápido (até cerca de 50% menos); 

A programação do CITOPULS III 420-520 pulsado para os Aços Inoxidáveis elimina as projeções mais pequenas que possam existir nas 
chapas finas com as velocidades de alimentação do arame muito fracas. Estas "bolas" são causadas pela pulverização ligeira do metal  no 
momento de libertação da gota. A extensão deste fenómeno depende do tipo e origem dos arames. 

Estes programas para o Inox foram melhorados em relação às 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.  

São obtidos resultados excelentes para chapas finas inoxidáveis  (1 mm) usando o método MIG Pulsado com arame de  Ø 1 mm em chapa 
M12 ou M11 (média aceitável 30A). 

No que se refere ao aspeto das uniões os CITOPULS III 420-520 proporcionam uma qualidade comparável à qualidade obtida com o TIG. 
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O Mig Pulsado de Baixo Ruído ou Soft Silence Pulsado (SSP)  
Proposto para os Ø de 1 e 1,2mm em aço ou aço inoxidável; as novas sinergias de pulsado permitem: 

 uma substancial redução do ruído do arco 
 um arco mais doce, mais enérgico e com maior desenvolvimento 
 um banho de fusão mais quente, com um cordão bem molhado 

 

                                                                                              
 
 
Nota: o pulsado de baixo ruído permite a operação de soldadura num ambiente mais agradável. dá mais energia ao banho, permitindo uma maior 
facilidade de utilização no plano. em contrapartida, é menos maneável no tocante à soldadura em posição.. 
 

  7.2. CICLO DE SOLDADURA AVANÇADO 
 
Ciclo de 2-tempos 

Ao pressionar o gatilho provoca a ativação do alimentador de arame , o pré-gás e liga a corrente da soldadura. Quando  solta o gatilho dá 
origem a uma paragem na soldadura. 
 
O ciclo Arranque a Quente é validado pelo parâmetro tHSDESLIGADO no submenu Ciclo geral da CONFIGURAÇÃO. Permite começar 
a soldadura com o pico de corrente que facilita o estrangulamento. 
A descida permite terminar o cordão de soldadura com um nível de soldadura descendente. 

 
 

Ciclo de 4-tempos 
 
Ao empurrar o gatilho pela primeira vez activa o pré-gás, seguido de Arranque a Quente. Quando  solta o gatilho pára a soldadura. 
Se ARRANQUE A QUENTE não estiver ativo, a soldadura começará imediatamente após o pré-gás. Neste caso, soltar o gatilho (2º passo) não terá 
qualquer efeito, e o ciclo de soldadura continuará. 
 
Ao pressionar o gatilho na fase de soldadura (3º passo) activa o controlo da duração das funções de descida e de anti-cratera, de acordo com o tempo 
temporizado pré-programado. 
Se não houver descida, ao soltar o gatilho mudará imediatamente para pós-gás (como programado na Configuração). 
 
No modo 4-tempos (4T), libertar o gatilho para a função anti-cratera se a descida está ATIVADA.  
Se a descida está DESATIVADA libertar o gatilho parará o PÓS-GÁS.  
As funções de Arranque a Quente e de descida não estão disponíveis no modo manual 

 

Velocidade do arame 

Comprimento do arco
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Ciclo ponto 
 
Ao pressionar o gatilho provoca a ativação do alimentador de arame, o pré-gás e liga a corrente da soldadura. Quando  solta o gatilho dá origem a 
uma paragem na soldadura. 
O ajustamento do Arranque a Quente, da descida e do sequenciador está desativado. No final da temporização do ponto, a soldadura pára. 

 

 
 
Ciclo sequenciador 
 
O sequenciador é validado pelo parâmetro “tSEDesligado“ no submenu ciclo específico da CONFIGURAÇÃO. 
Para aceder: 
O parâmetro "tSE" é visualizado no menu "CICLO" 
Coloque este parâmetro num valor entre 0 e 9.9 s. 
 
tSE: Duração dos 2 níveis se  DESLIGADO. 
ISE : Corrente do 2º nível em % do 1º nível. 
Somente disponível no modo sinérgico, ciclo 2T ou ciclo 4T
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Regulação-Fina (parâmetro a ajustar no menu de configuração de ciclo "rFP)  
Em soldadura pulsada regulação fina permite optimizar o ponto de queda da gota, em função das diferenças nas composições dos arames e do 
gás utilizados. 
Quando se visualizam no arco projecções finas que podem vir a aderir à chapa, tem de se modificar a regulação fina para valores negativos.   
Se forem transferidas grandes gotas no arco, é necessário modificar a regulação fina para valores positivos. 
 

 
PR-pulverizar ou afiar arame 
O fim dos ciclos de soldadura podem ser modificados para evitar a formação duma bola no extremo do arame. Esta ação sobre o arame produz 
um re-estrangulamento  
quase perfeito. A solução 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 não é sempre desejável. Por exemplo, quando está a soldar chapa metálica fina, este dispositivo pode 
originar uma cratera. 
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7.3. LISTA DE SINERGIAS 
 

SHORT ARC (SA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 

M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

/ I1 I1 I1 / I1 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / / / C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / C1 C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 
SD Zn / / M21 M21 / / 

RCW : SD 100 
/ / M21 M21 / M21 
/ / I1 I1  I1 

MCW : SD 200 /  M21 M21 M21 M21 

BCW : SD 400 
/ / / M21 / M21 
/ / / I1 / I1 

SPEED SHORT ARC (SSA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M11 M11 M11 / M11 

MCW : SD 200 / / / M21 / / 
HPS 

 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21  / 
/ / M20 M20  / 

 / / / M21 M21 / 

MCW : SD 200 
/ / / M20 M20 / 
/ / / M14 M14 / 

PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ M21 M21 M21 / M21 
/ M14 M14 M14 / M14 
/ M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / /  C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / / C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 

MCW : SD 200 / / / M21 / M21 
BCW : SD 400 / / / M21 / / 
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LOW NOISE PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21 / / 
/ / M14 M14 / / 
/ / M20 M20 / / 

CrNi 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M11 M11 / M11 

 
NOTA: Para quaisquer outras sinergias, deve contactar o nosso agente 

 

GAZ TABLE   

Description  Old gaz reference  
Ar82/CO218 M21  
Ar92/C028 M20  
Ar/C02/O2 M14  

CO2 I1  
Ar/CO2/H2 M11  
Ar98/CO22 M12  
Ar/He/CO2 M12  

Ar C1  
  

WIRES TABLE  
Description  Désignation Reference 

Fe SG ½ Steel solid  wire 

NERTALIC G2 
FILCORD 

FILCORD C 
FILCORD D 
FILCORD E 
STARMAG 

Cu Si 
Copper Silicium solid 

wire  

Cu Al Copper Aluminum solid 
wire 

FILCORD 46 

Al Mg 5  FILALU Al Mg 5 
Al Mg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3 

Al Si  FILALU Al Si 5 
Al  FILALU 99.5 Ti 

Cr Ni 
Stainless steel solid 

wire 

FILINOX 307 
FILINOX 308 Lsi 
FILINOX 309 Lsi 
FILINOX 316 Lsi 

Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn 
BCW Basic cored wire 

SAFDUAL 
STEELCORED 
INOXCORED 

MCW 
Metallized powder 

cored wire 
RCW Rutile cored wire 
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  1 - ALLMÄN INFORMATION 

  1.1. PRODUKTPRESENTATION 
       CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 är ett manuellt svetsset som erbjuder följande möjligheter: 

 MIG-MAG-svetsning med en kortbåge (SA), med en snabb kortbåge (SSA) och HPS med en svetsström, normal impuls och 
impuls med lågt ljud (endast på CITOPULS), från 15A till 420A eller från 15A till 520A. 

 Matar olika sorters tråd: 
 Stål, rostfritt stål, aluminium och specialtrådar 
 Solid tråd och rörtråd 
 Diameter från 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm  

 

 Svetsning med belagd elektrod. 
 Mejsling (krävs arbetskit KIT W000010999) 
 Svetslödning, MIG-svetstråd med CUPRO Alu eller CUPRO    Silicium. 

Klar att användas vid leverans, tillsammans med trådmatarenhet DMU P400 eller DMU P400 ou DMU P500 

1.2. SVETSSETETS DELAR 
     Svetssetet består av 5 éléments huvudkomponenter: 

     1 - Strömkälla  inklusive primärkabel (5 m) och tillhörande jordkabel (5m) 
  2 - Kylarenhet (tillval) 
  3 - Trådmatarenhet 
  4 - Dubbelt urkopplingsbart slangpaket mellan trådmatarenheten och strömkällan., 
   5 - Le chariot atelier (tillval), 
  

Varje artikel beställs och levereras separat. 
Tillvalsartiklar som beställs ihop med svetssetet levereras separat. För att installera dessa tillvalsartiklar, följ anvisningarna som 
medföljer artikeln..   

   

 
 
 
 
 

 
 

 VARNING:  
Plasthandtagen är inte avsedda för upphängning av setet. utrustningens stabilitet garanteras endast vid lutningsvinkel på maximalt 
10°. 

 

3 

1 

5 

2 

4 
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1.3. TEKNISK SPECIFIKATION  
 

CITOSTEEL III 
420 

W000383618 
 

CITOSTEEL III 
520 

W000383619 
 

CITOPULS III 420  

W000383663 
 

CITOPULS III 
520  

W000383664 

PRIMÄR 

Verkstadsvagn 400 V  400 V  400 V  400 V  

Primär tillförsel 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 

Frekvens primär tillförsel 18,5 A 28,5 A 21,1 A 28,5 A 

Primär effektiv förbrukning 26  A 33,9  A 27,1  A 33,9  A 

Maximal primär förbrukning 25 A Gg 32 A Gg 25 A Gg 32 A Gg 

Primära rekommenderade säkringar  18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA 

Maximal skenbar effekt 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW 

Rekommenderad effekt för elektrisk generator 28 W 29 W 29 W 29 W 

Aktiv effekt i viloläge (IDLE) 87 89 87 89 

Maximal effektivitet vid maximal ström (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94 

Cos Phi 0,99 0,99 0,99 0,99 

SEKUNDÄR 

Tomgångsspänning (enligt norm) i MIG 57 V 73 V 73 V 73 V 

Svetsområde MIG 
14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

Svetsområde belagd elektrod 15A / 420A 15A / 500A 15A / 420A 15A / 500A 

Driftfaktor vid 100 % vid MIG (Cykel 10 minuter vid 40°C) 350A  450A 350A  450A 

Driftfaktor vid 60 % vid MIG (Cykel 6 minuter vid 40°C) 380A  500A  420A  500A  

Driftfaktor vid maximal ström vid 40°C i MIG 40% 60%  50%  60%  

Divers 

Mått (L x l x h) 
720 x 295  x  

525  
720 x 295  x  

525  
720 x 295   

x  525  
720 x 295  x  

525  

Vikt 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg 

Driftstemperatur -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C 

Lagringstemperatur -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C 

Fiberkontaktutveckling brännare “Européen” “Européen” “Européen” “Européen” 

Kapslingssklass IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 

Isoleringsklass H H H H 

Standarder 
60974-1 &  
60974-10 

60974-1 & 
60974-10 

60974-1 &   
60974-10 

60974-1  & 
60974-10 

 

 

OBS: Denna anordningen får inte användas vid regn eller snö.  Den kan lagras utomhus men är inte konstruerad för 
användning vid regn utan lämpligt skydd. 
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         2 - TA PRODUKTEN I DRIFT 
 

   2.1. ANSLUTNING TILL ELNÄTET 
    Le CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 är ett svetsset för 3-fasström 400 V. 
    Om nätspänningen överensstämmer med kraven, montera kontakten ”trefas + jord” ytterst på strömkabeln. 

 

 

OBS: Under förutsättning att impedansen för det statliga nätverket med låg spänning vid gemensam 
kopplingspunkt underskrider: 
98,2 mΩ för CITOSTEEL III 420 
28 mΩ för CITOPULS  III 420 
20.6 mΩ för CITOSTEEL III 520 et CITOPULS III 520.  
Detta material uppfyller CEI 61000-3-11 och CEI 61000-3-12, och kan anslutas till allmänna lågspänningsnätverk. 
Det är installatörens eller användarens ansvar att se till att, efter att vid behov ha kontaktat operatören för 
distributionsnätverket, att nätverkets impedans motsvarar impedansrestriktionerna 

 

 

VARNING: Denna A-klassutrustning är inte avsedd att användas i bostadsområden med elförsörjning via publika 
lågspänningsnät. I sådana områden kan det eventuellt vara svårt att säkerställa elektromagnetisk kompatibilitet, på 
grund av nätstörningar såväl som strålning. 

 

  2.2. ANSLUTNING AV TRÅDMATARENHET 
 

 
VARNING: Strömkällans strömbrytare måste vara avslagen (ställd på OFF) när detta utförs. 

 
            Anslut slangpaket i trådmatarverk till lämpliga kontakter.  

 Anslut kablagets andra ände till strömkällan. 
 Anslut MIG-svetsbrännaren till trådmatarenheten. 

 

  2.3. SLITAGEDELAR FÖR SPOLE 
 

  
INSIGNALANSLUTNING ADAPTER RULLE 

MELLANLIGGANDE 
HJUL 

TRÅDUTTAG 

STÅL, 
ROSTFRITT 

STÅL 

0,6 / 
0,8 

Plastic  
W000277333 

W000277338 

W000305125 

W000277334 

W000277335 
0,9 / 
1,2 

W000277008 

1,0 / 
1,2 

W000267599 W000277335 W000277336 

1,2 / 
1,6 

W000305126 
W000277336 

1,4 / 
1,6 

W000277009 

   

FYLLD 
LÖDTRÅD 

0,9 / 
1,2 

W000277333 W000277338 

W000277010 

W000277334 

W000277335 

1,2 / 
1,6 

W000266330 W000277335 W000277336 

1,4 / 
1,6 

W000277011 W000277336 

   

LÄTTMETALL 

1,0 / 
1,2 

ALUKIT W000277622 

1,2 / 
1,6 

ALUKIT W000277623 

 
      Möjlig användning av rullar i stål ALU med ståltråd och fylld lödtråd. 
      Montering av rullar 
      Rullarna monteras med hjälp av en adapter: W000277338. 

 

 

        2.4. ANSLUTNING AV BRÄNNARE OCH KYLENHET 
           MIG-svetsbrännaren ansluts på trådmatarenhetens framsida sedan det säkerställts att den är korrekt utrustad med slitdelar som överensstämmer 
           med tråden som används för svetsningen . 
           Läs först anvisningarna för svetsbrännaren. 
           Om en VATTENKYLD brännare används , se till att kylenheten ansluts till strömkällans baksida såväl som till “vatten”-slangpaketet». 
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VARNING: Om kylarenheten körs på tomgång medan den inte är ansluten till en brännare kan den bli förstörd. 

 

  2.5. ANSLUTNING AV GASTILLFÖRSEL 
   Gasslangen hör samman med slangpaketet som ansluter strömkällan till trådmatarenheten.  Anslut den till tryckregulatorns utlopp på gasflaskan 

    Placera gasflaskan på vagnen bakom generatorn och fäst flaskan med hjälp av remmen. 
    Öppna flaskans ventil något för att släppa ut eventuella orenheter och stäng den sedan. 
    Montera tryckregulator/flödesmätare. 
    Anslut gasslangen som medföljer trådmatarenhetes slangpaket till regulatorns utlopp. 

   Under svetsning ska gasflödeshastigheten ligga mellan 10 och 20 liter per minut. 
 

 
VARNING  :Se till att gasflaskan sitter fast ordentligt på vagnen genom att fästa säkerhetsremmen. 

 

   2.6. START 

 

Huvudströmbrytaren sitter på strömkällans baksida. Slå om denna brytare för att starta maskinen. 
 
Obs: Koppla aldrig om denna strömbrytare när du utför svetsning. 
Så fort du slår på generatorn visas programvaruversion, effekt och extra enhet som är ansluten vid tillfälle och som motsvarar 
anordningen. 
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  3 - ANVÄNDARANVISNINGAR 

  3.1. FRONTPANELENS FUNKTIONER  

 
 

Visare vänster spänning, Visare höger: ström/trådens hastighet/tjocklek 1 
  
Visning av val av svetsläge 2 
  
Knapp för val av svetsläge 3 
  
Strömbrytare för val av svetsprocedur 4 
  
Indikeringsdon "mätare" som identifierar visade värden (förhandsvisning,  5 
svetsning och eftersvetsning)  
Indikator "aktivt programmerat läge" 6 
  
Omkodare för navigering 7 
  
Indikator för visning av ström, hastighet, tjocklek 8 
  
Knapp för val av förhandsvisning 9 
  
Strömbrytare för val av gas, tråddiameter och trådtyp 10 
  

2 

3 

4 

5 

6 

7 7 

8 

9 

10 

1 
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   3.2. KALIBRERA STRÖMKÄLLAN 
 

 

VARNING:  
För att uppnå önskad svetskvalitet krävs kalibrering. upprepa detta steg om polaritet blir förväxlad 

 
1: Ställ väjaren på läge SETUP och tryck på OK-knappen för att visa skärmbilden. 

    2: Välj parametern CaL med den vänstra inkodaren och välj On med den högra. 

3: Tryck på OK-knappen på frontpanelen. Displayenheten visar triGEr. 

4: Ta av brännarmunstycket. 

5: Skär av tråden 

6: Låt stycket få kontakt med kontaktröret. 

7: Pressa in avtryckaren. 

8: Displayen kommer då att visa värdet L (induktans) 

9: Visa värdet R med den högra inkodaren (motstånd) 

10: Lämna Setup-läget (exit). 

 

3.3. VISNING OCH ANVÄNDNING 
 
3.3.1. Läget  synergique 
 
För en reglerad trådhastighet, är de värden som anges för intensitet, spänning och tjocklek endast indikativa och motsvarar åtgärderna  
som utförts inom ramen för angivna driftsvillkor, som t.ex. position, längd för terminaldel (plant, från kant till kant). 
Visning av ström/spänning för enheten motsvarar uppmätta medelvärden och kan skilja sig från teoretiska värden. 
 
Indikator för åtgärdsläge:  
 Släckt: Förhandsvisning. 
 Tänd: Visning av uppmätta värden vid svetsning (Genomsnittligt värde). 
 Blinkljus: Åtgärd under svetsning.  
 
Val av tråd, diameter, gas, procedur 
Med hjälp av motsvarande strömbrytare väljs tråd, tråddiameter, använd gas och procedur. 
Valet av material fastställer värden för diameter, gas och tillgängliga procedurer.  
Om ingen synergism förekommer, visar enheten nOt SYn GAS SYn, dIA SYn eller Pro SYn. 
 
Val av svetsläge, ljusbågsspänning och förhandsvisning 
Välj svetsläge 2T, 4T, punkt, synergisk eller manuellt med hjälp av tryckknappen [3]. Ljusbågens längd kan modifieras med vänster omkodare (7) och 
förhandsvisningen kan utföras med höger omkodare [8]. Val av reglage för förhandssvetsning sker med knappen OK [10]. 
 
3.3.2. Manuellt läge: 
 
Det här är frigångsläget för svetsgeneratorn. De justerbara parametrarna för den sistnämnda är trådhastighet, bågspänning och slutjustering. I det här 
läget visas endast värdet för trådhastigheten. 

 
3.3.3. Läget SETUP 
 
Åtkomst till SETUP : 
Läget SETUP kan endast konfigureras utanför svetsning, med framsidan på det 1a läget i generatorn "tråddiameter".  
SETUP har 2 MENY-grupper: 
'CYCLE’  Reglage av cykelfaser 
‘COnFIG’  Konfigurering av generatorn 
 
Justering av  SETUP 
Position SETUP, välj CYCLE ou COnFIG med knappen OK. 
Vrid vänster omkodare för att visa parmetrarna. 
Vrid höger omkopplare för att reglera dem. 
 Detta läge innehåller ingen svetsning, alla ändringar sparas när menyn SETUP stängs. 
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Åtkomst till parametrarna sker i menyn COnFIG 
Vänster 
display 

Höger display Steg Standard Beskrivning 

GrE On -;OFF – Aut  Aut 

Konfigurering av kylgrupp. 3 möjliga lägen: 
- On: Alltid aktiv, gruppen körs kontinuerligt 
- OFF: Alltid inaktiverad, gruppen inaktiveras 
- Aut: Automatiskt läge, Gruppen styrs av generatorn 

ScU nc – no - OFF  OFF 

Säkerhet för kylgrupp. 3 möjliga lägen:  
- nc: Normalt stängt,  
- no: Normalt öppet,  
- OFF: Inaktiverat 

Unit US –  CE  CE 
Enhet som visas för trådhastighet och tjocklek: 
- US: tums enhet 
- CE: Mätarenhet 

CPt OFF– 0,01 – 1,00 0,01 s 0,30 Frånslagstid för avtryckaren för anropsprocedur (Endast i 4T). 
Kan endast användas på programmen 50 till 99. 

LAn 
Fr,dE,En,It,ES,PO, 
,nL,SU,Pt,rO,dA, 
nO,Fi,Sh,CS,Hu 

 En 

Välj språk som visas endast om RC-JOB eller P500 trådmatare är ansluten 
Franska (Fr) -German (DE) - Engelska (En) -Italian (Det) - Spanska (ES) -Poliska 
(PO) - Holländska (NL) -Svenska (SU) -Portugisiska (Pt) - Rumänska (RO) Danska 
(DA) - Norska (NO) - Finska (Fi) -Slovakiska (Sk) - Tjeckiska (CS) - Ungerska (Hu) 

PGM no – yES  no Aktiverar/Inaktiverar hanteringsläget för programmen 

PGA OFF – ;000 – 020 % 1 % OFF 
Justering av svetslägen kan begränsas för följande parametrar: Trådhastighet, 
båglängd, bågdynamik, finjustering i pulsläge. Fungerar endast då programmets 
hantering är aktiv och programmen är låsta 

CAL  OFF – on  OFF Kalibrering av brännare och återledare 

AdJ Loc –- rC  Loc 
Välj justering Trådhastighet och bågspänning: 
- Loc: Lokal på strömkällan 
- rC: fjärrkontroll eller fackpotentiometer 

L 0 – 50 1 uH 14 Justering av kabelinduktans/Visning 
r 0 – 50 1  8 Justering av kabelmotstånd/Visning 

SoF  no – yES  no Uppdatering av programvara. 

FAC no – yES  no 
Fabriksparametrar. Genom att välja YeS sker en reinitialisering av 
fabriksparametrarna när menyn SETUP stängs. 

 
Åtkomst till parametrarna i menyn CYCLE 

Vänster 
display 

Höger display Steg Standard Beskrivning 

tPt 00.5 – 10.0 0,1 s 0,5 Punkttider. I punktläge och i manuellt läge, kan Hot Start, fädning och sekvenator 
inte modifieras 

PrG 00.0 – 10.0 0,1 s 0,5 Tid för förgas 
tHS OFF – 00.1 – 10.0 0,1 s 0,1 Tid för Hot start 
IHS -- 70 – 70 1 % 30 Ström för Hot start (Hastighet tråd). En X%   för svetsström 
UHS -- 70 – 70 1 % 0 Spänning för Hot start. En X%  för båglängd 

dYn 
--10 + 10 
--20 – 20 

1 % 0 Finjustering vid kortslutning 

rFP 
--10 + 10 
--20 + 20 

1 % 0 Finjustering i pulsläge 

dyA 00 – 100 1 50 Tändningsdynamik i elektrod 
tSE OFF – 0.01 – 2.50 0,01 s OFF Sekvenatortid (Endast i synergiläge) 
ISE ---90 + 90 1 % 30 Sekvenatornivå. En X%   för svetsström 
dSt OFF – 00.1 – 05.0 0,1 s AV Fädningstid 

DdSI -- 70 – 00.0 1 % -- 30 Fädningsström (Trådhastighet).En X%  för svetsström 
dSU -- 70 – 70 1 % 0 Fädningsspänning En X%  för båglängd 
Pr_ 0.00 – 0.20 0,01 s 0,05 Anti-hopsmältningstid 
PrS Nno – yES  no Aktivering av läget Pr-Spray 
PoG 00.0 – 10.0 0,05 s 0,05 Tid för postgas 

 
ANMÄRKNING : CITOSTEEL III 420-520/CITOPULS III 420-520 gör det möjligt att låsa programmeringsmenyn. Denna funktion är tillgänglig på 
programskärmen med cod-parametern. Nyckeln för låsning av ingång ska skrivas in för Inaktivering av låsning. 
  
3.3.4. Programanrop med avtryckare    
 
Denna funktion möjliggör kedjekoppling av 2 till 10 program. Denna sistnämnda finns endast i 4T-läge, läget programförvaltning ska också vara aktiverat.  
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Kedjekoppling av program: 
Denna funktion för programanrop fungerar med programmen P50 till P99 i grupper om tio. 
 P50P59 ; P60P69 ; P70P79 ; P80P89 ; P90P99 

Välj det första programmet med vilket du vill börja din kedja. Under svetsning ändras sedan programmet vid varje tryck på avtryckaren. 
För att kedjekoppla minst 10 program, i nästa program i slutet av önskad loop, ska en annan parameter anges (Som synergi eller svetscykel). 
Det är möjligt att justera tiden för upprätthållande av avtryckaren för att detektera en programändring: SETUP  CPT  Välj ett värde mellan 1 och 100 
 avsluta SETUP 
 
  
 
 
  Exempel: Skapa en lista med program mellan P50 och P55 (6 program). 

1) I program P56, välj en svetscykel eller en annan synergi än P55 med målet att avsluta kedjan. 
2) Välj programmet P50 (Det första programmet för att starta svetsningen) 
3) Svetsning 
4) Varje gång som avtryckaren aktiveras, ändrar effektkällan program fram till P55. När kedjan  
         är slutförd, återupptar generatorn vid P50 

 
   3.3.5. Automation 
 
   a) CITOPULS III är automatiserbar på ett mycket enkelt sätt. För detta ändamål räcker det med att ansluta medföljande kontakt J2 på  
        enhetens baksida. 

 

       Uttagen för sladdarna är: NIVÅ N1  
 
 

Kontaktutgång RI-ström : torr kontakt K de J2  
   

Delad och svag ström (RI) L de J2  
   

Förinställning T  de J2  
   

Avtryckaringång (+) : sätts på torr kontakt U de J2  
   

Avtryckaringång (-) : sätts på torr kontakt M de J2  
 
 

  För att validera stängningen av kontakten RI, är det viktigt att aktivera läget "Aut Off". Fördröjningen av stängningen av kontakten  
  justeras med värdet "rit" i undermenyn "Tröskel" i SETUP. 

 
  

 

 

 
  

 

Anmärkning: Som standard är valt läge manuellt läge. 

 
    Den typ av användning som valts visualiseras på skärmen till höger.  

VAL AV AUTOMATISKT LÄGE MED FJÄRRSTYRNING MED ANALOG PARAMETER  
1. Placera strömbrytaren framför generatorn på "SEt -UP".  
2. Med hjälp av tryckknappen "OK", välj "Con FIG ". 
3. Placera den vänstra väljaren för att uppnå visning av "Aut " till vänster. 
4. Placera den högra väljaren för att uppnå visning av "n1 " till höger. 
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4 - TILLBEHÖR 
            

4.1 - TRÅDMATARENHET DMU P400, REF. W000275265 

 
             

4.2 - TRÅDMATARENHET DMU P500, REF. W000275267 
 

 
 

4.3 - KYLARENHET,  REF.W000273516  
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          4.4 - FJÄRRKONTROLL RC JOB, Réf. W000273134 

 
 
 

          4.5 - FJÄRRKONTROLL 2 POTENTIOMETRAR, Réf. W000275904 

 
                Detta kan utföras med fjärrkontrollen:  
                Justera trådhastigheten 13orm under pågående svetsning och annars 
                Justera båghöjden 13orm under pågående svetsning och annars 

 

             4.6 - DAMMFILTER, Réf. W000373703 
 

          4.7 - UNIVERSALSLÄDE, Réf. W000383000 

 
            enkel förflyttning av strömkällan i verkstadsmiljö (med kablar och rör på golvet. 
 

           4.8 - TILLVAL VERKSTADSVAGN, Réf.  W000372274 
 
        4.9 - TILLVAL PUSH-PULL KORT, Réf. W000275907 
 

           4.10 - TILLVAL – FLÖDESMÄTARE, Réf. W000376539    
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  5 - SLANGPAKET ET BRÄNNARE 

  5.1. SLANGPAKET 
Slangpaket LUFT 2 M  – 70 MM2            réf. W000275894 
Slangpaket LUFT 5 M  – 70 MM2            réf. W000275895 
Slangpaket LUFT 10 M  – 70 MM2            réf. W000275896 
Slangpaket LUFT 15 M  – 70 MM2            réf. W000275897 
Slangpaket LUFT 25 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000276901 
Slangpaket LUFT 30 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371246 
Slangpaket LUFT 40 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371245 
Slangpaket LUFT 50 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371244 
  
Slangpaket VATTEN 2 M – 95 MM2            réf. W000275898 
Slangpaket VATTEN 5 M – 95 MM2            réf. W000275899 
Slangpaket VATTEN 10 M – 95 MM2            réf. W000275900 
Slangpaket VATTEN 15 M – 95 MM2            réf. W000275901 
Slangpaket VATTEN 25 M – 95 MM2 (sur cde)               réf. W000276902 
Slangpaket VATTEN 50 M – 95 MM2                för beställning 
  
Slangpaket VATTEN ALU 2 M – 95 MM2            réf. W000371044 
Slangpaket VATTEN ALU 5 M – 95 MM2            réf. W000371045 
Slangpaket VATTEN ALU 10 M – 95 MM2            réf. W000371175 
Slangpaket VATTEN ALU 15 M – 95 MM2            réf. W000371174 
Slangpaket VATTEN ALU 25 M – 95 MM2            réf. W000371239 

 
 

   5.2. BRÄNNARE 
  

  CITORCH M 341 3 M                       réf. W000345091 
  CITORCH M 341 4 M                     réf. W000345092 
  CITORCH M 341 5 M                     réf. W000345093 
  
  CITORCH M 341 W 3 M                     réf. W000345094 
  CITORCH M 341 W 4 M                     réf. W000345095 
  CITORCH M 341 W 5 M                     réf. W000345096 
  
  CITORCH M 441 3 M                     réf. W000345097 
  CITORCH M 441 4 M                     réf. W000345098 
  CITORCH M 441 5 M                     réf. W000345099 
  
  CITORCH M 441W  3 M                     réf. W000345100 
  CITORCH M 441W  4 M                     réf. W000345101 
  CITORCH M 441W  5 M                     réf. W000345102 
  
  CITORCH M 450W  NG 3 M                     réf. W000274868 
  CITORCH M 450W  NG 4 M                     réf. W000274869 
  CITORCH M 450W  NG 5 M                     réf. W000274870 

 
 

          5.3. BRÄNNARE PUSH PULL 
 
             PROMIG PP 341 8M                                                   réf. W000385860 
             PROMIG PP 441W 8M                                                   réf. W000385862 
             PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRAR          réf. W000385861 
             PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRAR       réf. W000385863 
              
 
 

     5.4. BRÄNNARE POTENTIOMETRAR 
  
            CITORCH MP 341 - 4M                                réf. W000345118 
            CITORCH MP 341W - 4M                                réf. W000345120 
            CITORCH MP 441W - 4M 
             

                              réf. W000345122 
                               
 

        Förutom de vanliga brännarfunktionerna är det även möjligt att justera trådhastigheten och båglängden både under pågående svetsning och  
        annars. 
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   6 - UNDERHÅLLSSERVICE 
 

    6.1. GENERAL 
 
      Minst två gånger om året, eller beroende på hur maskinen används, ska följande kontrolleras: 
 Strömkällans renhet. 
 El- och gasanslutningar. 

 

 

VARNING: 

Utför aldrig en intern rengöring eller service av enheten utan att först kontrollera att enheten är frånkopplad från nätspänningen. 

Montera ner generatorns paneler och dammsug upp ackumulerat damm och metallpartiklar mellan magnetkretsarna och 
transformatorns lindning.  

Arbetet utförs med en plastspets för att inte skada lindningens isolerande delar. 

Vid varje idriftsättning av installationen och före varje teknisk åtgärd SAV, kontrollera att: 

 uttagen aldrig är dåligt åtdragna. 

 att rätt nätspänning föreligger. 

 gasförbrukning. 

 brännarstatus. 

 trådens diameter och skick. 

 

 

VARNING: TVÅ GÅNGER OM ÅRET: 

 Kalibrera ström- och spänningsinställningar. 

 Kontrollera elanslutningar samt styr- och elkretsar. 

 Kontrollera i vilket skick isolationsmaterial, kablar, anslutningar och rör befinner sig. 
 

 

    6.2. MATARHJUL OCH TRÅDRIKTARE 
      Under normala bruksförhållanden har dessa tillbehör en lång livslängd innan det blir nödvändigt att byta ut dem. Ibland kan emellertid stort slitage  
      eller igensättning orsakad av klibbiga sprutrester noteras efter en tids användning 
      Minimera sådana skadliga verkningar genom att hålla trådmatarplattan ren. Växelmotorn är underhållsfri 
 

    6.3. BRÄNNARE 
      Kontrollera regelbundet att svetsströmsanslutningarna sitter fast ordentligt. Mekanisk nötning I samband med termiska stötar har en tendens att lossa  
      vissa delar på brännaren, särskilt: 
 
 Kontaktröret 
 Koaxialkablen 
 Svetsmunstycket 
 Snabbanslutningen 

 
     Kontrollera att packningen vid gasinloppstappen är i god kondition. Avlägsna sprutet mellan kontaktröret och munstycket samt mellan munstycket och  
     manteln. Eliminering av projiceringar är enklare om den görs i täta intervaller. 
     Använd inte hårda redskap som kan skrapa ytan på dessa delar och därmed få sprutet att fastna på dem. 
 
 SPRAYMIG SIB, W000011093 
 SPRAYMIG H20, W000010001 

 
      Blås ren trådledaren varje gång spolen har bytts. Utför detta arbete från sidan av brännarens snabbanslutningskontakt. 
      Byt om nödvändigt ut brännarens trådledarmunstycke.   
       Hårt slitage på trådledaren kan orsaka gasläckor på brännarens bakre del. 
      Kontaktrören är utformade för långvarigt bruk. Trådpassagen kan emellertid orsaka slitage och vidga håligheten utöver den acceptabla marginalen för  
      god kontakt mellan röret och tråden behovet av utbyte blir uppenbart när metallöverföringsprocessen blir ojämn medan alla andra arbetsparameterinställningar  
       förblir normala. 
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6.4. UNDERHÅLL 
     

    Huvor 
 

 
 
 

 
 

   Interna komponenter och växelriktare:  

W000373702 
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91633320P 
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 W000373702
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6.5. FELSÖKNING 
Service av elektrisk utrustning får bara utföras av behörig personal. 

 

ORSAK ÅTGÄRD 
 

STRÖMKÄLLAN ÄR PÅ MEDAN FRONTPANELEN ÄR AVSTÄNGD 
Strömtillförsel Kontrollera strömtillförseln (till varje fas) 

 

VISNING AV MEDDELANDE E01ond 
 

Strömkällans maximala tändström överskreds Tryck på OK-knappen för att lösa problemet. Om problemet kvarstår, ring 
kundtjänst.  

 

VISNING AV MEDDELANDE E02 inu 
 
 

felaktig identifiering av strömkälla – endast vid start 
 

kontakta kundsupport  
Säkerställ att bandkabeln mellan inverterns huvudkort och cykelkortet är 
ordentligt ansluten. Anslutningar 

 

VISNING AV MEDDELANDE E07 400 
 

Nätspänningen passar inte 
Säkerställ att nätspänningen ligger mellan 320V och 480V.    
I annat fall måste elnätet kontrolleras 

 
 

VISNING AV MEDDELANDE E24 SEn 
 

Anslutningar 
Säkerställ att anslutning B9 ärordentligt fäst vid cykelkortet (i annat fall 
utförs ingen temperaturmätning) 

 Temperatursensorn fungerar inte. Ring kundtjänst 
 

VISNING AV MEDDELANDE E25°C 
 

Strömkällan överhettas Låt strömkällan svalna. 
 Problemet försvinner av sig själv efter några minuter. 
ventilation Säkerställ att inverterfläkten fungerar. 
 

VISNING AV MEDDELANDE E33 MEM-LIM   
Detta meddelande indikerar att minnet inte längre fungerar 

 

Felaktig minnesfunktion 
Ring kundtjänst. 

 
 

VISNING AV MEDDELANDE E34 CFG 
 

Valda parametrar passar inte ihop. Välj parametrar som passar ihop 
Ex : läge 4T i auto N1 

VISNING AV MEDDELANDE E43 brd 
 

Fel på elektroniskt kort RING KUNDSERVICE. 
 

VISNING AV MEDDELANDE E50 H2o 
 

Fel på kylgrupp 

Kontrollera gruppens anslutbarhet 
Kontrollera kylgruppen (transformator, pump, osv.) 
Om ingen grupp är ansluten, inaktivera parametern i menyn  
SETUP. 

 

VISNING AV MEDDELANDE E63 IMO 
 

Mekaniskt problem 
För stort tryck på matarrulle. 
Trådledaren är ingensatt av smuts. 
Trådbobinsbromsen är för hårt spänd. 

 

VISNING AV MEDDELANDE E65-Mot 
 

Felaktiga anslutningar  
Mekaniskt problem  
Strömförsörjning 

Kontrollera inkodarens bandkabelanslutning mot trådmatarenhetens motor.  
Säkerställ att trådmatarenheten inte är blockerad. 
Kontrollera motorns strömanslutning. 
Kontrollera F2 (6A) på det extra strömförsörjningskortet. 

 
 

VISNING AV MEDDELANDE E71 –DIA-MET-GAS 
 

HMI väljare PROCESS diameter-METAL-GAS i standard 
 

Vrid väljaren för att låsa upp, efter appeler le tjänst après vente om alltid i 
standard 

 
 

VISNING AV MEDDELANDE StE PUL 
 

Fel på igenkänning av växelriktare Ring kundservice 
 

VISNING AV MEDDELANDE I-A-MAXX 
 

Courant maximum délivrable par le générateur atteint Réduire la vitesse fil ou la longueur d’arc. 
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VISNING AV MEDDELANDE bPXon 
 
Meddelande som indikerar att knappen OK eller CANCEL hålls intryckt vid 
oväntade tider 

 
Tryck på knappen för att låsa upp, efter samtal kundtjänst om alltid i standard 

 
 
 
 

VISNING AV MEDDELANDE SPEXXX 
 

Trådmatnings alltid aktiveras ofrivilligt Kontrollera trådmatningsknappen inte är blockerad 
Kontrollera anslutningen av denna knapp och kretskortet 

 

VISNING AV MEDDELANDE LOA DPC 
 

Uppdatera programvara från PC aktiveras ofrivilligt 
 

Stoppa och starta strömkällan, efter samtal kundtjänst om alltid i 
standard 

 
 

VISNING AV MEDDELANDE AVTRYCKARE  
 

Det här meddelandet genereras när avtryckaren trycks ner då detta kan 
leda till oavsiktlig aktivering av svetscykeln. 

Avtryckare aktiverad innan magnetisering av generatorn eller återställning av 
ett fel 

 
 
 

GENERATOR I DRIFT/INGEN SPOLNING ELLER GASREGLAGE 
 

Anslutning brännare. kontrollera anslutningen av brännarens uttag på baksidan av enheten och på 
flänsrullen: kontrollera kontakternas status 

 
 
 
 

INGEN SVETSEFFEKT/INGET FELMEDDELANDE 
 

 Kabeln ej ansluten Kontrollera anslutning återledare och brännare  
Fel på generatorn Vid val av belagd elektrod, kontrollera förekomst av spänning mellan 

svetsningsuttagen på generatorns framsida. Om det inte förekommer någon 
spänning, kontakta kundservice. 

 

SVETSKVALITET 
 

Dålig kalibrering Kontrollera parametrarna för finjustering (RFP = 0) 

Byte av brännare och/eller återledare eller svetsdelar 
Utför en ny kalibrering. (Se till att det förekommer en bra elektrisk kontakt i 
svetskretsen 

Instabilitet eller variationer vid svetsning Kontrollera att sekvenatorläget inte är aktivt. Kontrollera hotstart och fädning. 
Begränsat regleringsområde Välj manuellt läge, vars begränsning styrs av en synergilag. 

Dålig försörjning av generatorn 
Om du använder RC JOB kontrollera att du inte har aktiverat funktionen för 
regleringsbegränsning som är integrerat i lösenordet. 

Explosion av kabel 
Kontrollera anslutningen av de 3 försörjningsfaserna. Kontrollera att 
nätspänningen motsvarar minst 360V mellan faserna. 

 

ÖVRIGT 
 

Ledning i bad eller kontaktrör Optimera parametrarna för bågsläckning, PR-spray och post retract 
Affichage message triG à la mise sous tension Vid magnetisering av enheten, om avtryckaren är aktiv, visas TtriG 
  
 

Om problemet kvarstår kan parametrarna återställas till fabriksinställningen. Stäng i så fall av svetsen, välj SETUP-läget på frontpanelen, tryck på OK-
knappen och håll den intryckt medan strömkällan slås på. 
OBS:  
Notera gärna arbetsparametrarna först, eftersom denna åtgärd kommer att radera alla program som sparats i minnet. Om återgången till fabriksinställda 
parametrar inte skulle lösa problemet, ring kundtjänst.  
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6.6. ELSCHEMAN 

 
CITOSTEEL III 420 
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CITOPULS III 420  
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       7 - BILAGOR 
 

  7.1. PROCESSPRESENTATION 
          För kolstål och rostfritt stål kan CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 användas med två olika sorters kortbåge: 
 

 ”Mjuk” eller ”jämn” kortbåge 

 ”Speed Short Arc” (SSA).  
  

 Le short arc HPS 

          MIG-svetsning kan användas på alla metaller (Stål, Inox, Alu) med hela trådar och med vissa fyllda lödtrådar. Den rekommenderas  
          särskilt för inox och aluminium eftersom bortträngning av projiceringar och utmärkt fusion av trådarna gör den till den idealiska  
          processen. 
 

 Kännetecknande för CITOPULS bågen 

 

 
 

       ”Mjuk” eller ”jämn” kortbåge (SA)  
 
        Med den ”mjuka” kortbågen reduceras sprutet rejält vid svetsning i kolstål, vilket resulterar i starkt minskade fterbearbetningskostnader 

        Den förbättrar fogarnas utseende, tack vare bättre fuktning av smältbadet. 
        Den ”mjuka” kortbågen passar vid svetsning i alla lägen. Ökad trådmatningshastighet gör det möjligt att gå över till spraybåge utan 
        övergång till blandbågsläge globulaire. 
  

Vågform för mjuk båge 

 

 

OBS: Den ”mjuka” kortbågen är något kraftfullare än "speed"-kortbågen. Därmed kan "speed"-kortbågen vara att föredra framför den "mjuka" 
kortbågen vid svetsning av mycket tunn plåt (≤ 1 mm) eller vid svetsinträngningsarbeten. 
 

    ”Speed”-kortbåge» (SSA)  
    ”Speed”-kortbågen (SSA) medger större flexibilitet vid svetsning i kolstål och rostfritt stål och absorberar darrningar i svetsarens  
      handrörelser, till exempel under svetsning i besvärliga positioner. Den bidrar även till att kompensera för olikheter i arbetsstyckenas  
      preparation. 

     Genom att öka trådmatningshastigheten övergår kortbågeläget smidigt i SSA-läge, och blandbågsläge förhindras. 
     Tack vare snabb bågkontroll och med hjälp av lämplig programmering kan CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 artificiellt 
       utöka kortbågeområdet till högre strömmar i SSA-området. 
 

 

 

 

Vågform för dynamisk båge 

Tension (Vs)

Courant (Is)

Spray Arc 

Globular Arc

Speed 

Short-Arc 

U1 

U2 

I1 
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Genom att eliminera blandbågsläget, som kännetecknas av tungt och klibbigt sprut och större energi än kortbågen, kan följande 
uppnås med ”speed”-kortbågen: 

 
 Öka svetshastigheten genom att öka strömmen och därmed avsmältningshastigheten med bibehållet kortbågeläge»; 
 Minska antalet störningar vid höga svetsströmmar i det typiska blandbågsområdet; 
 Minska mängden sprut jämfört med blandbågsläget; 
 Minska utsläppen av svetsrök jämfört med de vanliga lägena (med upp till 25 %). ; 
 Uppnå god, rundad inträngning; 
   Möjliggöra svetsning i alla positioner. 

 
OBS: CO2 programmet använder med automatik enbart den ”mjuka” kortbågen och medger inte åtkomst av ”speed”-kortbågen. ”Speed”-
kortbågen lämpar sig på grund av bågens instabilitet inte för CO2-svetsning. 
 

HPS – High Penetration Speed – Hög täckningsgrad  
HPS är en svetsproces  konstruerad av LE som ger fördelar i spraybågsvetsning och kortbågsvetsning. 
Eftersom svetsspänningen är lägre än vid konventionella bågsvetsningen blir svetsströmmen lägre och därmed valet av svetsmaterial 
inte begränsas så mycket. HPS-styrning anpassas lämpligt till digitalstyrningen och ger därmed följande fördelar: 

 mycket väl reglerbar båge trots användning av ett hög svetsläge    
 fri trådsände vilket mojliggör svetsning i nedre avfasningsdelen tills bågen bildas  . 
 ökar täckningsgrad och reducerar eller eliminerar avfasning av kant. 
 ökar produktivitet och samtidigt begränsar förberedelse och ökar tillförsel av tillsatsmetall. 
 eliminerar förbränningseffekter i basmaterial  
  

 

För mer information ber vi dig kontakta din lokala återförsäljare. 
 

 

 Pulsad Mig NORMAL   
 Metallöverförseln i bågen sker genom att små droppar genererade av strömpulser avges. Mikroprocessorn beräknar de pulsade MIG-
parametrarna för alla trådhastigheter för att säkerställa ypperlig svetsning och slående resultat. 

 Fördelarna med pulsad MIG är: 

 Minskade störningar vid de höga svetsströmmar som är vanliga i blandbåge- och spraybågeområdena 
  Svetsning i alla positioner möjliggörs 
  Utmärkt sammansmältning av rostfritt stål och aluminiumtrådar 
 Nära nog fullständig eliminering av sprut och därmed även av efterbearbetningskostnader 
  Snygga strängar 
 Minskat utsläpp av svetsrök jämfört med vanliga metoder, inklusive jämn ”speed”-kortbåge (upp till 50 %). 

Pulsade CITOPULS III 420-520 program för rostfritt stål eliminerar småstänken som kan uppstå på tunna plåtar vid mycket låg 
trådmatningshastighet. Dessa "kulor" orsakas av lätta metallstänk som uppstår när de små dropparna frigörs. Vilken omfattning detta fenomen 
har beror på trådens typ och ursprung. 

Dessa program för rostfritt stål har genomgått förbättringar för lågströmsdrift och de ger ökad flexibilitet vid svetsning med pulsad MIG i tunn 
plåt.    

Utmärkta resultat vid svetsning i tunn plåt av rostfritt stål (1 mm) erhålls med pulsad MIG och tråd med 1 mm i diameter och skyddsgas M12 
eller M11 (ett genomsnitt på 30 A är acceptabelt). 

Utseendet på fogar som svetsats med CITOPULS III 420-520 har en kvalitet som kan jämföras med den som erhålls vid TIG-svetsning. 

 

 
 

 

 

 

 

MIG impulssvetsning med lågfrekvent buller eller Soft Silence impulssvetsning (SSP)  

 



 SV 
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Rekommenderas för Ø 1 och1,2mm i stål eller inox. Dessa nya impulssynergier gör det möjligt:  

 att uppnå en märkbart lägre ljudnivå  

 en mjukare, mer energisk båge  

 ett varmare bad och således en ordentligt blöt svets  

 

                                                                                              
 
 
Anmärkning : impulssvetsen med låg bullernivå ger en behagligare svetsmiljö. Den tillför mer energi till badet och kan således med enkelhet användas på 
plan yta, men inte lika lätthanterlig för svetsning i position. 
 

  7.2. AVANCERADE SVETSCYKLER 
 
2-taktcykel 

När avtryckaren pressas in aktiveras trådmatningen och gasförströmningen, och svetsströmmen slås på.  
När avtryckaren släpps upphör svetsningen. 
 
Hot start-cykeln valideras av parametern tHSOFF i  SETUP:s undermeny CYCLE. Den gör det möjligt att börja svetsningen med en 
strömtopp som underlättar tändningen. 
Down-slope gör det möjligt att avsluta svetssträngen med en avtagande svetsnivå. 

 
 

 
 
4-taktcykel 
 
När avtryckaren pressas in första gången aktiveras gasförströmningen, följd av Hot Start. När avtryckaren släpps påbörjas svetsningen. 
Om Hot Start inte är aktiverad kommer svetsningen att starta omedelbart efter gasförströmningen. Att släppa avtryckaren (steg 2) kommer i så fall inte 
att få någon effekt, och svetscykeln kommer att fortsätta 
 

Att pressa in avtryckaren under svetsfasen (steg 3) gör det möjligt att kontrollera varaktigheten hos funktionerna down-slope och anit-crater enligt 
förprogrammerad tidsförskjutning. 
 
Utan Down-slope sker omedelbart en övergång till gasefterströmning om avtryckaren släpps (som programmerats I SETUP). 
Om avtryckaren släpps I 4-taktsläge (4T) avbryts ”anti crater”-funktionen om Down-slope har aktiverats. Om Down-slope är inaktiverad kommer 
gasefterströmningen att stoppas om avtryckaren släpps. Funktionerna Hot Start och Down-slope finns inte tillgängliga I manuellt läge. 

 

Vitesse fil 

Longueur d’arc 
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Punkt-cykel 
 
När avtryckaren pressas in aktiveras trådmatningen och gasförströmningen, och svetsströmmen slås på. 
När avtryckaren släpps upphör svetsningen. 
Det går inte att justera inställningarna för Hot Start, Down-slope och Sequencer i detta läge. 
Vid slutet av punkttiden upphör svetsningen. 
 

 
 
Sequencer-cykel 
 
Sequencern valideras av parametrarna « tSE  0FF » i den särskilda cykel-undermenyn i SETUP.. 
 
Åtkomst: 
Parametern « tSE » visas i menyn « CYCLE »». Ställ in ett värde mellan 0 och 9.9 s för denna parameter 
 
tSE : De båda nivåernas varaktighet om  OFF 
ISE : Den andra strömnivån som % av den första nivån 
Tillgängligt bara i synergiskt läge, 2T eller 4T
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Finjustering (parametrar som regleras i setupcykeln « rFP») : 
Vid impulssvetsning kan man med finjustering optimera platsen för lossande av droppen med hänsyn till skillnaderna i sammansättningen av de trådar 
och den gas som används. 
När man i bågen ser fina projiceringar som kan fastna på plåten, måste man modifiera finjusteringen mot negativa värden. 
Om det förekommer en överföring av stora droppar i bågen, måste finjusteringen justeras mot positiva värden. 
 
 
PR-SPRAY ELLER TRÅDVÄSSNING 

Svetscykelns avslutning kan anpassas för att förhindra att en kula bildas I slutet av tråden. Denna trådfunktion ger nära nog perfekt återtändning. Med 
den valda lösningen infogas I slutet av cykeln en strömtopp som får trådänden att bli spetsig. 

 
OBS: Denna strömtopp I slutet av cykeln är inte alltid önskvärd. Till exempel vid svetsning av norm metallplåtar kan denna normal2929 orsaka en krater. 
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  7.3. LISTA ÖVER SYNERGIER  
 

SHORT ARC (SA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 

M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

/ I1 I1 I1 / I1 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / / / C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / C1 C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 
SD Zn / / M21 M21 / / 

RCW : SD 100 
/ / M21 M21 / M21 
/ / I1 I1  I1 

MCW : SD 200 /  M21 M21 M21 M21 

BCW : SD 400 
/ / / M21 / M21 
/ / / I1 / I1 

SPEED SHORT ARC (SSA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M11 M11 M11 / M11 

MCW : SD 200 / / / M21 / / 
HPS 

 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21  / 
/ / M20 M20  / 

 / / / M21 M21 / 

MCW : SD 200 
/ / / M20 M20 / 
/ / / M14 M14 / 

PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ M21 M21 M21 / M21 
/ M14 M14 M14 / M14 
/ M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / /  C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / / C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 

MCW : SD 200 / / / M21 / M21 
BCW : SD 400 / / / M21 / / 
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LOW NOISE PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21 / / 
/ / M14 M14 / / 
/ / M20 M20 / / 

CrNi 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M11 M11 / M11 

 

NOTE: Pour toute autre synergie, veuillez contacter votre agence commerciale la plus proche 
 

GAZ TABLE   

Description  Old gaz reference  
Ar82/CO218 M21  
Ar92/C028 M20  
Ar/C02/O2 M14  

CO2 I1  
Ar/CO2/H2 M11  
Ar98/CO22 M12  
Ar/He/CO2 M12  

Ar C1  
  

WIRES TABLE  
Description  Désignation Reference 

Fe SG ½ Steel solid  wire 

NERTALIC G2 
FILCORD 

FILCORD C 
FILCORD D 
FILCORD E 
STARMAG 

Cu Si Copper Silicium solid 
wire 

 

Cu Al Copper Aluminum solid 
wire 

FILCORD 46 

Al Mg 5  FILALU Al Mg 5 
Al Mg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3 

Al Si  FILALU Al Si 5 
Al  FILALU 99.5 Ti 

Cr Ni 
Stainless steel solid 

wire 

FILINOX 307 
FILINOX 308 Lsi 
FILINOX 309 Lsi 
FILINOX 316 Lsi 

Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn 
BCW Basic cored wire 

SAFDUAL 
STEELCORED 
INOXCORED 

MCW 
Metallized powder 

cored wire 
RCW Rutile cored wire 
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  1 - ALGEMENE INFORMATIE 

  1.1. VOORSTELLING VAN DE INSTALLATIE 
 CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 is een systeem waarmee handmatig kan worden gelast. Het systeem biedt  
 de volgende mogelijkheden: 

 MIG-/MAG-lassen met korte boog, snelle korte boog en HPS, sproeiboog en normale pulsmodus et pulsé bas bruit (afhankelijk 
van DIGIPULS), met een stroomsterkte van 15 tot 420A ou de 15A à 520A. 

 Verschillende soorten lasdraden: 
 Staal, roestvrij staal, aluminium en speciale draden 
 Enkelvoudige en gevulde draden 
 Diameters van 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm  

 

 Lassen met gecoate elektroden. 
 Kerfproces (KIT W00010999 vereist) 
 MIG-draad voor lassolderen met CUPRO-aluminium of CUPRO silicium. 

De lasset wordt kant-en-klaar geleverd met de  DMU P400- of DMU P500-draadaanvoereenheid 

1.2. SAMENSTELLING VAN DE INSTALLATIE 
     De lasset bestaat uit 5 hoofdonderdelen: 

    1 - De energiebron , en de primaire kabel (5 m) en de massakabel (5 m); 
 2 - Koelsysteem (optioneel). 
 3 - Le dévidoir 
4 - Het dubbele ontkoppelbare harnas tussen de draadtoevoer  en de energiebron, 
 5 - De werkplaatstrolley (optie),   

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°. 

 

3 

1 

5 

2 

4 
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1.3. TECHNISCHE SPECIFICATIES 
 

CITOSTEEL III 
420 

W000383618 
 

CITOSTEEL III 
520 

W000383619 
 

CITOPULS III 420  

W000383663 
 

CITOPULS III 
520  

W000383664 

Primaire zijde 

Primaire voeding 400 V  400 V  400 V  400 V  

Frequentie van de primaire voeding 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 

Effectief stroomverbruik door primaire voeding 18,5 A 28,5 A 21,1 A 28,5 A 

Maximaal stroomverbruik door primaire voeding 26  A 33,9  A 27,1  A 33,9  A 

Primaire zekering  25 A Gg 32 A Gg 25 A Gg 32 A Gg 

Maximaal schijnbaar vermogen 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA 

Maximaal actief vermogen 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW 

Actief vermogen in stand-bymodus 28 W 29 W 29 W 29 W 

Efficiëntie bij maximale stroomsterkte (MIG) 87 89 87 89 

Vermogensfactor bij maximale stroomsterkte (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94 

Cos Phi 0,99 0,99 0,99 0,99 

Secundaire zijde 

Geen belastingsspanning (volgens norm) en MIG 57 V 73 V 73 V 73 V 

Max. lasvermogen (MIG) 
14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

Max. lasvermogen (MMA) 15A / 420A 15A / 500A 15A / 420A 15A / 500A 

Arbeidscyclus bij 100% en MIG (10 min. bij 40 °C) 350A  450A 350A  450A 

Arbeidscyclus bij 60% en MIG (6 min. bij 40 °C) 380A  500A  420A  500A  

Arbeidscyclus bij maximale stroomsterkte op 40 ° en MIG C 40% 60%  60%  60%  

Overige 

Afmetingen (l x b x h) 
720 x 295  x  

525  
720 x 295  x  

525  
720 x 295   

x  525  
720 x 295  x  

525  

Gewicht 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg 

Bedrijfstemperatuur -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C 

Opslagtemperatuur -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C 

Toortsaansluiting 
“ Europees type 

” 
“ Europees type ” “ Europees type ” “ Europees type ” 

Beschermingsklasse IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 

Isolatieklasse H H H H 

Norm 
60974-1 &  
60974-10 

60974-1 & 
60974-10 

60974-1 &   
60974-10 

60974-1  & 
60974-10 

 

 

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. 
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         2 - STARTEN 

   2.1. ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN VOOR HET LICHTNET 
    de CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 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. 

 

 

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: 
98,2 mΩ pour le CITOSTEEL III 420 
28 mΩ pour le CITOPULS III 420 
20.6 mΩ pour le CITOSTEEL III 520 et CITOPULS III 520. 
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 systeem aan de 
impedantiebeperkingen voldoet. Raadpleeg eventueel de netwerkbeheerder voor meer informatie. 

 

 

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. 

 
  2.2. AANSLUITING VAN DE HASPEL 

 

 

OPGELET 
uitvoeren met een uitgeschakelde generator. 

 
  Sluit de kabelboom aan op de draadaanvoer. Gebruik de juiste aansluitpunten. 
  Sluit het ander uiteinde van het harnas aan op de generator. 
  Sluit de MIG lastoorts aan op de haspel. 

 

  2.3. SLIJTDELEN VOOR DE DRAADAANVOER 
 

       
  INVOER-  

GELEIDER 
ADAPTATOR ROL TUSSENGELEIDER 

UITVOER-  
GELEIDER 

STAAL 
Roestvrij 
STAAL 

0,6 / 0,8 

Plastic  
W000277333 

W000277338 

W000305125 

W000277334 

W000277335 
0,9 / 1,2 W000277008 
1,0 / 1,2 W000267599 W000277335 W000277336 
1,2 / 1,6 W000305126 

W000277336 
1,4 / 1,6 W000277009 

   

FLUX- 
KABEL 

0,9 / 1,2 
W000277333 W000277338 

W000277010 
W000277334 

W000277335 
1,2 / 1,6 W000266330 W000277335 W000277336 
1,4 / 1,6 W000277011 W000277336 

   
LICHTE 

LEGERINGEN 
1,0 / 1,2 ALUKIT W000277622 
1,2 / 1,6 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. 

 

 
   2.4. AANSLUITING VAN DE TOORTS EN DE KOELGROEP 
    De MIG lastoorts wordt aangesloten op de voorzijde van de haspel, controleer eerst of alle nodige onderdelen aanwezig zijn voor de draad die  
    zal   worden gebruikt bij het lassen. 
    Raadpleeg hiertoe de handleiding van de toorts. 
    Indien u een WATERtoorts gebruikt, vergeet dan niet de koelgroep aan te sluiten achteraan de generator, evenals het waterharnas 
 

 

OPGELET : 
een lege werking van de koelgroep die niet is aangesloten op een toorts kan de groep beschadigen. 
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2.5. 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. 

 
 

   2.6. INSCHAKELEN 

 

De hoofdschakelaar bevindt zich aan de achterkant van de voedingsbron. Druk de schakelaar in om het systeem in te schakelen.  
 
NB: Zit nooit aan de schakelaar tijdens een lascyclus. 
De voedingsbron toont tijdens elke opstartcyclus de softwareversie en de voedingsbron. 

 
 

 



 NL 
 

8  CITOSTEEL III / CITOPULS III 420-520 
 

  3 - GEBRUIKSAANWIJZING 

  3.1. FUNCTIES VAN HET DISPLAY AAN DE VOORZIJDE 

 
 

Display links: spanning; Display rechts: stroomsterkte 1 
/draadaanvoersnelheid/draaddikte  
Display voor het selecteren van de lasmodus 2 
  
Bouton de sélection du mode soudage  3 
  
Commutateur de sélection procédé de soudage 4 
  
Voyant « mesure » identifiant les valeurs affichées  5 
(pré-affichage, soudage et post-soudage)  
  
Voyant « mode programme actif » 6 
  
Codeur pour  la navigation 7 
  
Voyant affichage courant, vitesse fil, épaisseur 8 
  
Bouton sélection pré-affichage  9 
  
Commutateur de sélection gaz, diamètre fil et nature du fil 10 
  

2 

3 

4 

5 

6 

7 7 

8 

9 

10 

1 
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   3.2. DE VOEDINGSBRON KALIBREREN 
 

 

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"; 
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 
Display 

links 
Display rechts Stap Standaard Beschrijving 

GrE On -;OFF – Aut  Aut 

Configuratie voor de waterkoeler. Drie mogelijke statussen: 
- On: Gedwongen actief - de waterkoeler wordt altijd geactiveerd; 
- OFF: Gedwongen inactief - de waterkoeler is altijd uitgeschakeld; 
- Aut: Automatische modus - de waterkoeler wordt ingeschakeld wanneer 

dat nodig is. 

ScU nc – no - OFF  OFF 

Beveiliging van de waterkoeler. Drie mogelijke statussen:  
- nc : Normaal gesloten,  
- no : Normaal open,  
- OFF : Inactief 

Unit US –  CE  CE 
Weergegeven eenheid voor draadsnelheid en -dikte: 
- VS: inch-eenheid 
- CE: metereenheid 

CPt OFF– 0,01 – 1,00 0,01 s 0,30 
Inschakeltijd van de trigger voor het oproepen van een programma (alleen in 4T-
lasmodus). 
Kan alleen worden gebruikt voor de lasprogramma's 50 t/m 99. 

LAn 
Fr,dE,En,It,ES,PO, 
,nL,SU,Pt,rO,dA, 
nO,Fi,Sh,CS,Hu 

 En 

Kies de taal die alleen wordt weergegeven als de draadaanvoer RC-JOB of P500 is 
aangesloten 
Frans (Fr) -Duits (DE) - Engels (En) -Italiaans (It) - Spaans (ES) -Pools (PO) - 
Nederlands (nL) -Swedish (SU) -Portuguese (Pt) - Roemeens (RO) - Deens (DA) - 
Noors (NO) - Fins (Fi) -Slovak (Sh) - Tsjechisch (CS) - Hongaars (Hu) 

PGM no – yES  no Programmabeheer inschakelen/uitschakelen  

PGA OFF – ;000 – 020 % 1 % OFF 

Aanpassing van beschikbare bereik voor de volgende parameters: 
draadaanvoersnelheid, boogspanning, boogdynamiek, fijninstellingen voor pulsen. 
Kan alleen worden gebruikt wanneer het programmabeheer is ingeschakeld en de 
programma's zijn geblokkeerd. 

CAL  OFF – on  OFF Deze parameter schakelt de afstandsbediening of potentiometertoorts in/uit tijdens 
het inschakelen van voedingsbronnen. 

AdJ Loc –- rC  Loc 
Selecteer aanpassing Draadsnelheid en boogspanning: 
- Loc: Lokaal op de stroombron 
- rC: afstandsbediening of toorts potentiometer 

L 0 – 50 1 uH 14 Kalibratie van toorts en aardkabel 
r 0 – 50 1  8 Instelling/weergave van kabel 

SoF  no – yES  no Instelling/weergave van kabelweerstand 
FAC no – yES  no Software-updatemodus. 

 

Lijst met parameters die toegankelijk zijn in het menu CYCLE 
Display 

links 
Display rechts Stap Standaard Beschrijving 

tPt 00.5 – 10.0 0,1 s 0,5 Spottijd. De instellingen voor warme start, stroomafname en reeksen kunnen niet 
worden gewijzigd in de "Spot"-modus en "Manual"-modus. 

PrG 00.0 – 10.0 0,1 s 0,5 Gastoevoertijd. 
tHS OFF – 00.1 – 10.0 0,1 s 0,1 Tijd voor warme start. 
IHS -- 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 
--10 + 10 
--20 – 20 

1 % 0 Fijninstelling van korte boog. 

rFP 
--10 + 10 
--20 + 20 

1 % 0 Fijninstelling van pulsmodus. 

dyA 00 – 100 1 50 Dynamiek voor boogontsteking bij elektrode. 
tSE OFF – 0.01 – 2.50 0,01 s OFF Reekstijd (alleen in synergiemodus). 
ISE ---90 + 90 1 % 30 Stroomniveau voor reeks. X%  de lasstroom. 
dSt OFF – 00.1 – 05.0 0,1 s 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 0,01 s 0,05 Anti-hechtingstijd 
PrS Nno – yES  no Inschakeling van Pr-Spray. 
PoG 00.0 – 10.0 0,05 s 0,05 Gasafnametijd. 

 

NB : De CITOSTEEL III 420-520  / CITOPULS III 420-520 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. 
  
3.3.4. 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. 
 



 NL 
 

CITOSTEEL III / CITOPULS III 420-520  11  
 

Programma's schakelen: 
De functie om programma's te openen werkt voor de programma's P50 t/m P99 en per tientallengroep: 
 P50P59; P60P69; P70P79; P80P89; P90P99 

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 beëindigen; 
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. 

   3.3.5. Automatisering 
 
   a) De CITOPULS III kunnen op een eenvoudige manier geautomatiseerd worden.  Daarvoor moet men de stekker J2 die achteraan de post  
       zit, aansluiten. 

 

      De draadaanduidingen zijn de volgende: NIVEAU N1  
 
 

Uitgang contact intensiteit RI: droog contact K van J2  
   

Uitgang contact intensiteit gemeenschappelijk RI:  L van J2  
droog contact 

  

Defect T  van J2  
   

Gemeenschappelijk defect L  van J2  
    

Ingang Trekker (+): op een droog contact plaatsen U van J2  
   

Ingang Trekker (-): op een droog contact plaatsen M van J2  
 
 

  de sluiting van het contact RI te valideren moet men « Aut » in het submenu « Automatisch » van de SETUP op de waarde Dep instellen». 
   De vertraging van de sluiting van het contact wordt door de waarde « Dep » in het submenu « Niveau » van de SETUP geregeld. 

 
  

 

 

  
 

N.B.: De standaardmodus is handmatig. 

 
  Het geselecteerde gebruikstype wordt zichtbaar gemaakt door het rechter display.  

SELECTIE VAN DE AUTOMATISCHE MODUS MET AANSTURING OP AFSTAND DOOR ANALOGE INSTELLING  
1. Plaats de keuzeknop aan de voorkant van de generator op « SEt -UP ».  
2. Na indrukken van de knopr “OK”, selectie van het display « Con FIG ». 
3. Kies met de linker selector het display « Aut » links. 
4. Kies met de linker selector het display « n1 » rechts. 
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4 - OPTIES, ACCESSOIRES 
            

4.1 - HASPELAAR DMU P400, REF. W000275265 

 
             

4.2 - HASPELAAR DMU P500, REF. W000275267 
 

 
 

4.3 - KOELSYSTEEM,  REF.W000273516  
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4.4 - AFSTANDSBEDIENING RC JOB, Réf. W000273134 

 
 
 

          4.5 - AFSTANDSBEDIENING 2 POTENTIOMETRES, Réf. W000275904 

 
          Functies van de afstandsbediening:  
          Draadsnelheid aanpassen tijdens lassen en einde van lascyclus; 
          Boogspanning aanpassen tijdens lassen en einde van lascyclus 

 

             4.6 - FILTRE A POUSSIERES, Réf. W000373703 
 

          4.7 - CHARIOT UNIVERSEL, Réf. W000383000 

 
             Maakt het mogelijk om de voedingsbron door de werkplaats te rijden. 
 

          4.8 - OPTION CHARIOT CHANTIER, Réf.  W000372274 
 
        4.9 - OPTION PUSH PULL, Réf. W000275907 
 
        4.10 - OPTION DEBITLITRE, Réf. W000376539 
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  5 - BUNDEL ET TOORTS  

  5.1. BUNDEL 
Bundel LUCHT  2 M  – 70 MM2            réf. W000275894 
Bundel LUCHT  5 M  – 70 MM2            réf. W000275895 
Bundel LUCHT  10 M  – 70 MM2            réf. W000275896 
Bundel LUCHT  15 M  – 70 MM2            réf. W000275897 
Bundel LUCHT  25 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000276901 
Bundel LUCHT  30 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371246 
Bundel LUCHT  40 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371245 
Bundel LUCHT  50 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371244 
  
Bundel WATER 2 M – 95 MM2            réf. W000275898 
Bundel WATER 5 M – 95 MM2            réf. W000275899 
Bundel WATER 10 M – 95 MM2            réf. W000275900 
Bundel WATER 15 M – 95 MM2            réf. W000275901 
Bundel WATER 25 M – 95 MM2 (sur cde)                réf. W000276902 
Bundel WATER 50 M – 95 MM2                Nous consulter 
  
Bundel WATER ALU    2 M – 95 MM2            réf. W000371044 
Bundel WATER ALU    5 M – 95 MM2            réf. W000371045 
Bundel WATER ALU  10 M – 95 MM2            réf. W000371175 
Bundel WATER ALU  15 M – 95 MM2            réf. W000371174 
Bundel WATER ALU  25 M – 95 MM2            réf. W000371239 

 
 

  5.2. TOORTS 
  

 CITORCH M 341 3 M                     réf. W000345091 
 CITORCH M 341 4 M                     réf. W000345092 
 CITORCH M 341 5 M                     réf. W000345093 
  
 CITORCH M 341 W 3 M                     réf. W000345094 
 CITORCH M 341 W 4 M                     réf. W000345095 
 CITORCH M 341 W 5 M                     réf. W000345096 
  
 CITORCH M 441 3 M                     réf. W000345097 
 CITORCH M 441 4 M                     réf. W000345098 
 CITORCH M 441 5 M                     réf. W000345099 
  
 CITORCH M 441W  3 M                     réf. W000345100 
 CITORCH M 441W  4 M                     réf. W000345101 
 CITORCH M 441W  5 M                     réf. W000345102 
  
 CITORCH M 450W  NG 3 M                     réf. W000274868 
 CITORCH M 450W  NG 4 M                     réf. W000274869 
 CITORCH M 450W  NG 5 M                     réf. W000274870 

 
 

        5.3. TOORTS PUSH PULL 
 
           PROMIG PP 341 8M                                              réf. W000385860 
             PROMIG PP 441W 8M                                              réf. W000385862 
             PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRE        réf. W000385861 
             PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRE     réf. W000385863            
 
 

  5.4. TOORTS A POTENTIOMETRE  
 
           CITORCH MP 341 - 4M  réf. W000345118 
           CITORCH MP 341W - 4M  réf. W000345120 
           CITORCH MP 441W - 4M 
            

réf. W000345122 
 

 

        Outre les fonctions d’une torche standard, elle permet : de régler la vitesse fil et la longueur d’arc  hors et en soudage 
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   6 - ONDERHOUD 

    6.1. 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. 

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. 

 

 

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. 
 

 

    6.2. 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. 

 

    6.3. 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 oppervlak 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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6.4. RESERVEONDERDELEN 
     

    Capots 
 

 
 
 

 
 

W000373702 
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   Intern en omvormer: 

 
 
 
 

91633320P 
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 W000373702
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6.5. PROBLEMEN OPLOSSEN 
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) Controleer of de lintkabel tussen de printplaat van de omvormer en de 
cycluskaart goed is aangesloten. De stekkers zijn defect 

 

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 WORDT WEERGEGEVEN 
 

De voedingsbron is oververhit Laat de generator afkoelen. 
 De fout verdwijnt automatisch na een aantal minuten. 
Ventilatie Controleer of de ventilator van de omvormer werkt.   
 

MEM-LIM  E33 WORDT WEERGEGEVEN 
Dit bericht geeft aan dat het geheugen niet langer werkt 

 

Er is een storing opgetreden tijdens het opslaan in het geheugen. 
Bel de klantenservice. 

 
 

E34 CFG WORDT WEERGEGEVEN 
 

Inconsistent selectie parameter Breng een consistente selectie 
Bv 4T mode auto N1 

E43 brd WORDT WEERGEGEVEN 
 

Elektronische kaart in gebreke Bel de klantendienst. 
 

E50 H2o WORDT 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. 

 

E63 IMO WORDT WEERGEGEVEN 
 

Mechanisch defect te strak pinch rollers afgehaspeld schede dirty rem as te strak levering spoel. 
 

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. 

 

E71 –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-MAXX WORDT WEERGEGEVEN 
 

De voedingsbron heeft zijn maximale stroomwaarde bereikt Verlaag de draadaanvoersnelheid of boogspanning 
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bPXon WORDT WEERGEGEVEN 
 

Bericht dat aangeeft dat de OK-toets of de toets CANCEL wordt gehouden 
depressief op onverwachte momenten 

Druk op de knop om te ontgrendelen, na oproep klantenservice als altijd in 
gebreke 

 
 
 
 

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 
 

UPDATE software door PC wordt onvrijwillig geactiveerd 
 

Stop en start de stroombron, na oproep klantenservice als altijd in standaard 

 
 

TRIGGER WORDT WEERGEGEVEN  
 

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.  

 
 
 

GENERATOR / NO AFWIKKELEN OF CONTROL GAS 
 

Beam connectors Controleer de aansluiting van de bundel aansluiting op de achterkant van de 
post en op de haspel: Controleer de status van de contacten 

 
 
 
 

GEEN LASVERMOGEN 
GEEN FOUTMELDING 

 

De voedingskabel is niet aangesloten Controleer de aansluiting van de aardingsstrip en van de kabelboom  
Fout in de voedingsbron 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 Controleer de parameter voor fijnafstelling (RFP = 0) 

De toorts en/of aardingsstrip of het werkstuk is gewijzigd 
Kalibreer de instellingen opnieuw. Controleer of het lascircuit het juiste 
elektrische contact heeft. 

Instabiele of schommelende lascycli 
Controleer of de sequencer niet is ingeschakeld. Controleer de instellingen 
voor de warme start en voor stroomafnametijden. 

Instabiele of schommelende lascycli 
Selecteer de handmatige modus. De beperking is het gevolg van regels t.a.v. 
de compatibiliteit van synergiën. 

Beperkt bereik van instellingen 
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 Optimaliseer de parameters voor het ontsteken van de bogo: PR-spray en 
terugtrekken na cyclus 

Het "TriG"-bericht wordt getoond tijdens het inschakelen 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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6.6. BEDRADINGSSCHEMA  
 

CITOSTEEL III 420 
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CITOPULS III 420 
 



 NL 
 

24  CITOSTEEL III / CITOPULS III 420-520 
 

CITOSTEEL CITOPULS III 520 
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       7 - BIJLAGEN 
 

  7.1. OVERZICHT VAN LASPROCESSEN 
          De CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 gebruikt voor koolstofstaal en roestvrij staal 3 soorten korte bogen: 
 

 le short arc “doux” ou « lisse » 

 le short arc « dynamique » ou « SSA » 
  

 Le short arc HPS 

          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 

 

 
 

       "Zachte" en "soepele" korte bogen (SA)  
 

      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.. 
 

    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 III 420-520 / CITOPULS III 420-520 kunstmatig 
     het bereik van de korte boog verlengen tot hogere stroomsterktes binnen het bereik van de snelle korte boog 
 

 

 

Tension (Vs)

Courant (Is)

Spray Arc 

Globular Arc

Speed 

Short-Arc 

U1 

U2 

I1 
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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. 

 

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.. 
 

HPS – Hoge penetratiesnelheid  
HPS is een lasproces dat werd ontwikkeld door LE en waarin de voordelen van de sproeiboog- en korte boogmodi worden 
gecombineerd. 
Omdat de lasspanning lager is dan bij de klassieke sproeiboogmodus, is de lasenergie lager en komt er minder druk op de 
lasmaterialen te staan. Beheerd door een goed aangepaste digitale regeleenheid 
 HPS biedt de volgende voordelen: 

 Een zeer wendbare boog, ondanks de gebruikte hoge lasmodus 
 Een langer uitsteeksel waardoor tijdens de voorbereidingsboog ook de onderzijde van een schuine kant kan worden gelast 
 Verhoogt de penetratie en vermindert of voorkomt schuine randen 
 Verhoogt de productiviteit en vermindert de voorbereidingen, terwijl de aanvoersnelheid van het vulmateriaal wordt verhoogd 
 Voorkomt dat het grondmateriaal aan de onderzijde wordt aangetast 

 

Voor meer informatie kunt u een HPS-brochure aanvragen of contact opnemen met uw lasspecialist. 
 
 

 

 NORMALE GEPULSEERDE MIG-MODUS  

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. 

De gepulseerde programma's voor het lassen van roestvrij staal met de CITOPULS III 420-520 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 Ø 1 mm in M12 of M11 (een gemiddeld vermogen van 30 A is acceptabel). 

Verbindingen die zijn gemaakt met behulp van de CITOPULS III 420-520 zijn van een kwaliteit die vergelijkbaar is met de resultaten van TIG-
lassen. 
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De geluidsabsorberende Gepulseerde (SSP)  

 

Beschikbaar voor de Ø1 en 1,2 mm in staal of roestvrij staal; deze nieuwe impulssynergieën maken het volgende mogelijk : 
 

 substantiële vermindering van het lawaai van de boog  

 een zachtere boog met meer energie, en met een grotere fading  

 een warmer bad, en bijgevolg een goed bevochtigde lasstreng  

 

                                                                                              
 
 
noot: door de geluidsabsorberende gepulseerde mig kan men in een aangenamere omgeving lassen. het zorgt voor meer energie in het bad en kan dus 
zeer gemakkelijk vlak gebruikt worden, maar het is niet heel handig voor standlaswerkzaamheden. 
 

  7.2. 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 "tHSOFF"-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. 

 
 

 
 
4-stappencyclus 
 
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. 

 

Vitesse fil 

Longueur d’arc 
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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. 

 

 
 

Sequencercyclus 
 
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. 
 
tSE: Duur van de 2 functies wanneer  UIT. 
ISE: 2e stroomniveau als % van het 1e niveau. 
Alleen beschikbaar in de synergiemodus, 2T-cyclus en 4T-cyclus.
Sequencercyclus 
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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. 
 
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. 

 
 
  



 NL 
 

30  CITOSTEEL III / CITOPULS III 420-520 
 

  7.3. LIJST MET SYNERGIËN  
 

SHORT ARC (SA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 

M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

/ I1 I1 I1 / I1 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / / / C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / C1 C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 
SD Zn / / M21 M21 / / 

RCW : SD 100 
/ / M21 M21 / M21 
/ / I1 I1  I1 

MCW : SD 200 /  M21 M21 M21 M21 

BCW : SD 400 
/ / / M21 / M21 
/ / / I1 / I1 

SPEED SHORT ARC (SSA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M11 M11 M11 / M11 

MCW : SD 200 / / / M21 / / 
HPS 

 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21  / 
/ / M20 M20  / 

 / / / M21 M21 / 

MCW : SD 200 
/ / / M20 M20 / 
/ / / M14 M14 / 

PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ M21 M21 M21 / M21 
/ M14 M14 M14 / M14 
/ M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / /  C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / / C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 

MCW : SD 200 / / / M21 / M21 
BCW : SD 400 / / / M21 / / 
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LOW NOISE PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21 / / 
/ / M14 M14 / / 
/ / M20 M20 / / 

CrNi 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M11 M11 / M11 

 
NB: Neem voor andere synergiën contact met ons op. 

 

GAZ TABLE   

Description  Old gaz reference  
Ar82/CO218 M21  
Ar92/C028 M20  
Ar/C02/O2 M14  

CO2 I1  
Ar/CO2/H2 M11  
Ar98/CO22 M12  
Ar/He/CO2 M12  

Ar C1  
  

WIRES TABLE  
Description  Désignation Reference 

Fe SG ½ Steel solid  wire 

NERTALIC G2 
FILCORD 

FILCORD C 
FILCORD D 
FILCORD E 
STARMAG 

Cu Si Copper Silicium solid 
wire 

 

Cu Al 
Copper Aluminum solid 

wire 
FILCORD 46 

Al Mg 5  FILALU Al Mg 5 
Al Mg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3 

Al Si  FILALU Al Si 5 
Al  FILALU 99.5 Ti 

Cr Ni Stainless steel solid 
wire 

FILINOX 307 
FILINOX 308 Lsi 
FILINOX 309 Lsi 
FILINOX 316 Lsi 

Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn 
BCW Basic cored wire 

SAFDUAL 
STEELCORED 
INOXCORED 

MCW Metallized powder 
cored wire 

RCW Rutile cored wire 
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  1 - INFORMATIONS GENERALES 

  1.1. GENERELLE INFORMATIONER 
       Le CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 er et manuelt svejsesæt der gør følgende muligt: 

 MIG-MAG svejsning med kort lysbue, kortbue hastighed, og HPS, (seulement sur le CITOPULS)  med strøm fra 15A til 420A 
eller 15A til 520A. 

 Forskellige typer trådtilførsel: 
 Stål, rustfrit stål, aluminium og specielle tråde 
 fils pleins et fils fourrés 
 Solide og fyldte tråde 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm  

 

 Beskyttet elektrode svejsning. 
 Fugebrændingsproces (kræver KIT W000010999) 
 hårdlodning MIG tråd med CUPRO Alu eller CUPRO silicium. 

Leveres som klar til brug pakke sammen med DMU P400 eller DMU P500 trådtilførsel. 

1.2. ELEMENTER I SVEJSESÆTTET 
     Svejsesættet består af 5 hovedelementer: 

     1 - strømkilde herunder dets primære kabel (5m) og dens jordkabel (5m ) 
  2 - Workshop vogn (ekstraudstyr) 
  3 - Trådspole 
 4 - Dobbelt –seletøj der kan  skilles ad ved trådtilførslen og strømkilde, 
  5 - Workshop vogn (ekstraudstyr), 
  

Hvert element er bestilt og leveret separat. 
Optioner der er bestilt med svejsesættet  leveres separat. For at installere disse optioner henvises til vejledningen, der fulgte med 
l'optionen.   

   

 
 
 
 
 

 
 

 
ADVARSEL 
plastikhåndtagene er ikke beregnet til at slynge sættet. udstyrets stabilitet er kun garanteret ved en hældning på højst 10°. 

 

3 

1 

5 

2 
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1.3. TEKNISKE SPECIFIKATIONER  
 

CITOSTEEL III 
420 

W000383618 
 

CITOSTEEL III 
520 

W000383619 
 

CITOPULS III 420  

W000383663 
 

CITOPULS III 
520  

W000383664 

PRIMÆR 

Primær strømforsyning 400 V  400 V  400 V  400 V  

Primære effekt frekvens 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 

Effektiv primære forbrug 18,5 A 28,5 A 21,1 A 28,5 A 

Maksimal primære forbrug 26  A 33,9  A 27,1  A 33,9  A 

Anbefalet primære sikringer 25 A Gg 32 A Gg 25 A Gg 32 A Gg 

Maksimal tilsyneladende effekt 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA 

Maksimal aktiv effekt  17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW 

Aktiv standby strøm (IDLE) 28 W 29 W 29 W 29 W 

Den maksimale strømeffektivitet (MIG) 87 89 87 89 

Effektfaktor ved maks strøm (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94 

Cos Phi 0,99 0,99 0,99 0,99 

SEKUNDÆR 

Tomgangsspænding ( som standard ) en MIG 57 V 73 V 73 V 73 V 

Svejsning strand MIG 
14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

MMA svejsning strand 15A / 420A 15A / 500A 15A / 420A 15A / 500A 

Arbejdscyklus til 100 % af MIG ( cyklus 10 minutter ved 40 ° 
C ) 

350A  450A 350A  450A 

Arbejdscyklus til 60% af MIG (cyklus 6 minutter ved 40°C) 380A  500A  420A  500A  

Load faktor ved maksimal strøm ved  40°C ved MIG 40% 60%  60%  60%  

Diverse 

Mål (Lxbxh)  
720 x 295  x  

525  
720 x 295  x  

525  
720 x 295   

x  525  
720 x 295  x  

525  

Nettovægt 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg 

Driftstemperatur -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C 

Opbevaringstemperatur -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C 

Tilslutning fakkel “Européen” “Européen” “Européen” “Européen” 

Beskyttelsesklasse IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 

Isolationsklasse H H H H 

Normer 
60974-1 &  
60974-10 

60974-1 & 
60974-10 

60974-1 &   
60974-10 

60974-1  & 
60974-10 

 

 

BEMÆRK: Denne strømkilde kan ikke bruges i regn- eller sne vejr. Det kan opbevares udenfor, men det er ikke beregnet til 
brug uden beskyttelse under nedbør. 
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         2 - IBRUGTAGNING 
 

   2.1. ELEKTRISK TILSLUTNING TIL HOVEDSTRØMMEN 
    CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 er et 400 V trefaset svejsesæt. 
    Hvis Deres netværk svarer dertil, skal De slutte stikket "trefaset + jord" til enden af forsyningskablet . 

 

 

ADVARSEL: Forudsat at den lave forsyningsspænding offentlige net impedans på tidspunktet for fælles kobling 
mindre end : 
98,2 mΩ pour le CITOSTEEL III 420 
28 mΩ pour le CITOPULS III 420 
20.6 mΩ pour le CITOSTEEL III 520 et CITOPULS III 520.  
Dette udstyr overholder IEC 61000-3-11 og IEC 61000-3-12 , og kan tilsluttes til offentlige forsyningsnet lav 
spænding . Det påhviler installatøren eller brugeren af udstyr for at sikre , ved at konsultere operatøren af 
distributionsnettet eventuelt at netværket impedans opfylder impedans restriktioner.

 

 

ADVARSEL: Dette klasse A materiale er ikke beregnet til brug i et boligområde, hvor el er leveret af den offentlige 
lavspændingsdistributør. Der kan være potentielle problemer med at  sikre elektromagnetisk kompatibilitet på disse 
steder som følge af ledningsforstyrrelser  samt udstrålinger. 

 

  2.2. TILSLUTNING AF TRÅDFØDERENHEDEN 
 

 
ADVARSEL : dette skal ske med generatoren på off. 

 
             Slut selen til trådspolen og brug de passende forbindelsessteder.  
             Forbind den anden ende af selen til generatoren.  

   Forbind MIG svejsebrænderer til trådfremføreren générateur. 
   

 

  2.3. SLIDDELE PA RULLEN 
 

  GUIDE FIL 
D’ENTREE 

ADAPTATEUR GALET 
GALET 

INTERMEDIAIRE 
GUIDE FIL DE SORTIE 

ACIER, 
ACIER INOX 

0,6 / 0,8 

Plastic  
W000277333 

W000277338 

W000305125 

W000277334 

W000277335 
0,9 / 1,2 W000277008 
1,0 / 1,2 W000267599 W000277335 W000277336 
1,2 / 1,6 W000305126 

W000277336 
1,4 / 1,6 W000277009 

   

FIL FOURRE 
0,9 / 1,2 

W000277333 W000277338 
W000277010 

W000277334 
W000277335 

1,2 / 1,6 W000266330 W000277335 W000277336 
1,4 / 1,6 W000277011 W000277336 

   
ALLIAGE 
LEGER 

1,0 / 1,2 ALUKIT W000277622 
1,2 / 1,6 ALUKIT W000277623 

 
      ALU mulig brug af stålfælge med ståltråd og flux rørtråd .. 
      Montering ruller : 
      Samlingen af valser sker ved hjælp af adapter reference : W000277338. 

 

 

        2.4. TILSLUTNING AF BRÆNDER OG KØLEENHED 
           MIG svejsebrænderen forbindes til forsiden af trådfremføreren, efter at have sikret at den er blevet behørigt udstyret med sliddele svarende til tråde,  
           der anvendes til svejsning. 
           Til dette 6ormal henvises til brænderinstruktionerne. 
           Hvis De bruger en VAND brænder, skal De sørge for at tilslutte Deres køleenhed til generatoren i bag, såvel som til ”vand” selen ». 
 

 

ADVARSEL : 
no-load drift af kølegruppen uden tilknytning til en brænder kan ødelægge den. 
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 2.5. GASINDSUGNINGSTILSLUTNING 
   Gas slangen er forbundet med selen der  forbinder generator til trådtilførslen. De skal blot slutte den til tryk-regulator ved udgangen på gasflasken 

 Placer gasflasken på vognen på bagsiden af generatoren og fastgør cylinderen ved hjælp af remmen. 
 Åbn’ flaskeventilen en lille smule, så de eksisterende urenheder kan sive ud og luk den derefter. 
 Monter trykregulatoren / flowmåler 
 Tilslut gasslange leveret med trådfremføreren til regulator udgangen. 

   Under svejsning er gasforbruget mellem 10 og 20l/min. 
 

 

ADVARSEL 
sørg for, at gasflasken er forsvarligt fastgjort på vognen ved at fastgøre sikkerhedsstroppen.. 

 

   2.6. IBRUGTAGNING 

 

Hovedafbryderen er placeret på bagsiden af generatoren. Tryk på denne for at tænde for maskinen. 
 
Bemærk: Denne kontakt må aldrig bruges under svejsning. 
Ved hver start, viser generatoren softwareversionen, strømmen og den tilsluttede enhed der er relevant for strømkilden. 
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  3 - DRIFTSINSTRUKTIONER 

  3.1. FUNKTIONER PÅ FRONTPANELET 

 
 

Venstre display spænding , Højre display : current / wire hastighed 1 
/ tykkelse 
 

 

Valg af tilstand display svejsning 2 
  
Funktionsknappen valg svejsning 3 
  

Svejsning udvælgelsesprocessen switch 4 

  
At se "foranstaltning" identificere de værdier vises 5 
(Pre - display , svejsning og post- svejsning )  
  
At se " aktive program mode" 6 
  
Encoder til navigation 7 
  
LED display strøm , wire hastighed , tykkelse 8 
  
Forvalg display knap 9 
  
Vælgerkontakten gas , tråddiameter og typen af wire 
 

10 

  

2 

3 

4 

5 

6 

7 7 

8 

9 

10 

1 
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   3.2. KALIBRERE GENERATOREN 
 

 

ADVARSEL :  
kalibrering er et utilgængeligt skridt for at opnå kvalitetssvejsning. hvis polariteten er omvendt skal dette skridt gentages. 

 
Trin 1 : Drej vælgeren til SETUP position og tryk på OK-knappen for at få adgang til COnFIGp opsætningsskærmen. 

Trin 2 : Vælg CaL parameter med venstre enkoder og vælg On med højre enkoder 

Trin 3 : Tryk på OK-knappen på frontpanelet. Displayenheden indikerer triGEr. 

Trin 4 : Fjern brænderdysen. 

Trin 5 : Klip tråden. 

Trin 6 : Sæt stykket i kontakt med kontaktrøret. 

Trin 7 : Tryk på udløseren. 

Trin 8 : Displayet viser værdien af L. (seleinduktans) 

Trin 9 : Ved hjælp af højre enkoder vises værdien af R. (selemodstand) 

Trin 10 : Gå ud af SET-UP 

 

3.3. DISPLAY OG BRUG 
 
3.3.1. Synergi modus  
 

    For en indstillet trådhastighed, gives intensitetsværdier, spænding og tykkelse til orientering, og svarer til målinger foretaget i givne driftsbetingelser,  
    som : position, længde af endestykket (flad, fra kant til kant).,   
    Enhedens nuværende / spænding display svarer til de gennemsnitlige målte værdier, og de kan afvige fra de teoretiske værdier. 

 
   « Mål » indikator  
 OFF: For-svejsningsdisplay af instruktioner 
 ON é : Display af målinger (gennemsnitsværdier) 
 Blinkende: Målinger under svejsning 

     
Valg af tråd, diameter, gas, procedure 
Vælg type af tråd, tråddiameter, anvendt svejsegas og svejseproces ved at dreje den relevante knap. 
Udvælgelse af materialet vil afgøre de tilgængelige værdier for diameter, gas og processer.  
Hvis der ikke er synergi, viser strømkilden nOt SYn GAS SYn, dIA SYn ou Pro SYn. 
 

   Vælg svejsning tilstand, bue spænding , og pre- display 
   Vælg 2T svejsning tilstand , 4T , punkt , synergistiske eller manuel ved hjælp af knappen [ 3] . Lysbuelængden kan ændres med venstre encoder (7) og 
   svejsning pre - display udføres med den højre encoder . [ 8 ] Udvælgelsen af præ- svejsning indstillinger gøres med knappen OK . [ 10] 

 
3.3.2. Manuel modus: 

    Dette er frigivelsen form for svejsning generator. De justerbare parametre for sidstnævnte er wiren hastighed , lysbuespænding og 
    finjustering . I denne tilstand , kun værdien af garnet hastighed er afffichée. 
 

3.3.3. Modus SETUP 
 
Tilgang til SETUP : 

    SETUP Skærmen er kun tilgængelig når der ikke svejses ved at sætte tråddiameter valg i posistion 1 på frontpanelet. 
    SETUP indeholder 2 MENU grupper: 

'CYCLE’  Justering af cyklusfaser 
‘COnFIG’  Generator konfiguration 
 
Konfigurering af SETUP : 
SETUP Position, skal De vælge CYCLE ou COnFIG ved at trykke på OK knappen. 
Drej venstre enkoder for at rulle gennem de tilgængelige parametre. 
Drej højre enkoder for at fastsætte deres værdi. 
Ingen svejsningsstart. Alle ændringer gemmes idet De forlader SETUP menuen. 
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Tilgængelige parametre i COnFIG menuen 
Venstre    
 display 

 

Højre display 
 

Pas Standard Beskrivelse 

GrE On -;OFF – Aut  Aut 

Konfiguration af køleenheden. 3 mulige tilstande: 
- On : Altid aktiv, enheden fungerer kontinuerligt 
- OFF : Altid deaktiveret, enheden er deaktiveret 
- Aut : Automatisk modus. Enheden styres af generatoren 

ScU nc – no - OFF  OFF 

Sikkerhed for køleenheden. 3 mulige tilstande:  
- nc : Normalt lukket,  
- no : Normalt åben,  
- OFF : Deaktiveret 

Unit US –  CE  CE 
Enhed vist for ledningshastighed og tykkelse: 
- US: tommer enhed 
- CE: måleenhed 

CPt OFF– 0,01 – 1,00 0,01 s 0,30 Den tid triggeren skal holdes for at opkalde programmet (Kun i 4T). 
Kun anvendelig for programmerne 50 til 99. 

LAn 
Fr,dE,En,It,ES,PO, 
,nL,SU,Pt,rO,dA, 
nO,Fi,Sh,CS,Hu 

 En 

Vælg sprog, der kun vises, hvis RC-JOB eller P500-trådføderen er tilsluttet 
Fransk (Fr) -German (DE) - Engelsk (En) -Italiensk (Det) - Spansk (ES) -Polsk (PO) - 
Hollandsk (NL) -Svensk (SU) -Portugisisk (Pt) - Rumænsk (RO) Dansk (DA) - Norsk 
(NO) - Finsk (Fi) -Slovakisk (Sk) - Tjekkisk (CS) - Ungarsk (Hu) 

PGM no – yES  no Aktiver / deaktiver program management  

PGA OFF – ;000 – 020 % 1 % OFF 
Indstilling af svejsningsintervaller for følgende parametre : Trådhastighed, 
buelængde, buedynamik, finjustering i pulse. Kun funktionel når 
programforvaltningen er aktiveret og programmerne er låst.  

CAL  OFF – on  OFF Kalibrering af faklen og jordkablet  

AdJ Loc –- rC  Loc 
Vælg justering Trådhastighed og lysbuespænding: 
- Loc: Lokal på strømkilden 
- rC: fjernbetjening eller brænderpotentiometer 

L 0 – 50 1 uH 14 Indstilling af kabel induktans / display 
r 0 – 50 1  8 Indstilling af kabelmodstand / display  

SoF  no – yES  no Software opdatering. 

FAC no – yES  no 
Fabriksparametre. Ved at vælge YeS nulstilles parametrene til fabriksindstillingerne 
når De går ud af menuen SETUP. 

 
Tilgængelige parametre i CYCLE menuen  

Venstre    
 display 

 

Højre display 
 

Pas Standard Beskrivelse 

tPt 00.5 – 10.0 0,1 s 0,5 Punkttid. I spot modus og manuel modus ; Hot Start, fading og sekvenser kan ikke 
ændres 

PrG 00.0 – 10.0 0,1 s 0,5 Præ-gas tid 
tHS OFF – 00.1 – 10.0 0,1 s 0,1 Hot start tid 
IHS -- 70 – 70 1 % 30 Strøm til Hot start (trådhastighed). I X%   svejsningsstrøm 
UHS -- 70 – 70 1 % 0 Hot start spænding. I X%  buelængde 

dYn 
--10 + 10 
--20 – 20 

1 % 0 Finjustering ved kortslutning 

rFP 
--10 + 10 
--20 + 20 

1 % 0 Finjustering  i pulse 

dyA 00 – 100 1 50 Boot dynamik ved elektrode 
tSE OFF – 0.01 – 2.50 0,01 s OFF Sequencer tid (Kun i synergimodus) 
ISE ---90 + 90 1 % 30 Sequencer niveau. I X%  af svejsestrømmen 
dSt OFF – 00.1 – 05.0 0,1 s OFF Fadingstid. 

DdSI -- 70 – 00.0 1 % -- 30 Fadingsstrøm. (Trådhastighed).I X%  svejsningsstrøm 
dSU -- 70 – 70 1 % 0 Fadingsspænding. I X%  buelængde 
Pr_ 0.00 – 0.20 0,01 s 0,05 Anti-smeltningstid 
PrS Nno – yES  no Aktivering af Pr-Spray modus 
PoG 00.0 – 10.0 0,05 s 0,05 Post-gas tid 

 
BEMÆRK : CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 at låse menuen programmering. Denne funktion er tilgængelig på programmets skærm med 
parameter torsken . Punktet lås nøgle skal skrives at deaktivere låsefunktionen.. 
  
3.3.4. Programopkald med triggeren    
 
Denne funktion gør det muligt for kæde februar til oktober programmer . Sidstnævnte er tilgængelig i 4T tilstand skal programmge forvaltning være aktiv 
også. 
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Sammenkædning af programmer : 
Denne funktion til programopkald fungerer med programmerne P50 til P99 med ti programmer ad gangen. 
 P50P59 ; P60P69 ; P70P79 ; P80P89 ; P90P99 

Vælg det første program med hvilket De ønsker at begynde Deres kæde. Derefter skifter programmet, når De svejser ved hvert tryk på triggeren. 
For at sammenkæde mindst 10 programmer, skal De sætte et andet parameter i det program, der følger efter den ønskede sløjfe (som synergi eller 
svejsecyklus). 
Det er muligt at justere tiden for holdning af triggeren for at detektere en programændring : SETUP  CPT  Vælg værdi fra 1 til 100  exit SETUP. 
 
   Eksempel: Skabe en liste over programmer P50 til P55 (6 programmer). 

1) I programmet P56, vælg en svejsecyklus eller en synergi forskellig fra P55 for at afslutte kæden. 
2) Vælg program P50 (første program for at starte svejsningn 
3) Svejsning 
4) Hver gang triggeren aktiveres, skifter strømkilden program indtil P55. Når kæden er afsluttet genoptager generatoren. 

 
   3.3.5. Automation 
 
   a) Le CITOPULS III kan meget nemt blive automatiseret. Det kræver blot, at det medfølgende stik J2 tilsluttes bag på svejseapparatet.  
   
       Som søn af benchmarks er : NIVEAU N1  
 
 

Udgang for RI strømstyrkekontakt: Tør kontakt K fra J2  
   

Udgang for RI fælles strømstyrkekontakt: Tør kontakt L fra J2  
   

Fejl T  fra J2  
   

Fælles fejl L  fra J2  
    

Indgang for udløser (+): skal placeres på en tør  U fra J2  
kontakt 

  

Indgang for udløser (-): skal placeres på en tør  M fra J2  
                                                                                               kontakt 
 

  For at validere kontaktnedlukningen RI, skal der absolut positionneres « Aut Off ». Forsinkelsen af RI nedlukning er  
  justerbar « rit »  

 
  

 

 

 
  

 

Bemærk : Som standardværdi, er den valgte funktion i manuel mode. 

 
 Den valgte brugsmetode ses i displayet til højre.  

VALG AUTOMATISK MODE MED FJERNBETJENING VED ANALOGE SETPUNKT  
1. Indstil switch-kontakten foran på generatoren på « SEt -UP ».  
2. Ved tryk på knappen « OK », valg af visning « Con FIG ». 
3. Positionner den venstre cursor til venstre for at opnå visningen « Aut ». 
4. Positionner den højre cursor til højre for at opnå visningen « n1 ». 
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4 - TILBEHØR 
            

4.1 - TRÅDFREMFØRER DMU P400, REF. W000275265 

 
             

4.2 - TRÅDFREMFØRER DMU P500, REF. W000275267 
 

 
 

4.3 - KØLEGRUPPEENHED,  REF.W000273516  
                   
 

 
 
           
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 DA 
 

CITOSTEEL III / CITOPULS III 420-520  13  
 

          4.4 - FJERNBETJENING RC JOB, Réf. W000273134 

 
 
 

          4.5 - FJERNBETJENING 2 POTENTIOMETERS, Réf. W000275904 

 
                fjernbetjeningen tillader:  
                at justere trådhøjden under og uden for svejsning 
                at justere buehøjden under og uden for svejsning 

 

             4.6 - STØVFILTRE, Réf. W000373703 
 

          4.7 - UNIVERSAL TROLLEY, Réf. W000383000 

 
             let at flytte strømkilden i et workshop miljø (med talrige svejsekabler og rør liggende på gulvet. 
 

           4.8 - OPTION VOGN KONSTRUKTION, Réf.  W000372274 
 
        4.9 - OPTION KORT SKUB-TRÆK, Réf. W000275907 
 
        4.10 - FLOW METER OPTION, Réf.  W000376539 
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  5 - SELER ET BRÆNDER  

  5.1. SELER 
Sele LUFT  2 M  – 70 MM2            réf. W000275894 
Sele LUFT  5 M  – 70 MM2            réf. W000275895 
Sele LUFT  10 M  – 70 MM2            réf. W000275896 
Sele LUFT  15 M  – 70 MM2            réf. W000275897 
Sele LUFT  25 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000276901 
Sele LUFT  30 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371246 
Sele LUFT  40 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371245 
Sele LUFT  50 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371244 
  
Sele VAND 2 M – 95 MM2            réf. W000275898 
Sele VAND 5 M – 95 MM2            réf. W000275899 
Sele VAND 10 M – 95 MM2            réf. W000275900 
Sele VAND 15 M – 95 MM2            réf. W000275901 
Sele VAND 25 M – 95 MM2 (sur cde)                réf. W000276902 
Sele VAND 50 M – 95 MM2                Nous consulter 
  
Sele VAND ALU 2 M – 95 MM2            réf. W000371044 
Sele VAND ALU 5 M – 95 MM2            réf. W000371045 
Sele VAND ALU 10 M – 95 MM2            réf. W000371175 
Sele VAND ALU 15 M – 95 MM2            réf. W000371174 
Sele VAND ALU 25 M – 95 MM2            réf. W000371239 

 
 

   5.2. BRÆNDER 
  

  CITORCH M 341 3 M                       réf. W000345091 
  CITORCH M 341 4 M                     réf. W000345092 
  CITORCH M 341 5 M                     réf. W000345093 
  
  CITORCH M 341 W 3 M                     réf. W000345094 
  CITORCH M 341 W 4 M                     réf. W000345095 
  CITORCH M 341 W 5 M                     réf. W000345096 
  
  CITORCH M 441 3 M                     réf. W000345097 
  CITORCH M 441 4 M                     réf. W000345098 
  CITORCH M 441 5 M                     réf. W000345099 
  
  CITORCH M 441W  3 M                     réf. W000345100 
  CITORCH M 441W  4 M                     réf. W000345101 
  CITORCH M 441W  5 M                     réf. W000345102 
  
  CITORCH M 450W  NG 3 M                     réf. W000274868 
  CITORCH M 450W  NG 4 M                     réf. W000274869 
  CITORCH M 450W  NG 5 M                     réf. W000274870 

 
 

          5.3. TRÆK SKUB BRÆNDER 
 
             PROMIG PP 341 8M                                              réf. W000385860 
             PROMIG PP 441W 8M                                              réf. W000385862 
             PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRE        réf. W000385861 
             PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRE     réf. W000385863 
              
 

     5.4. BRÆNDER POTENTIOMETER 
  
            CITORCH MP 341 - 4M                                réf. W000345118 
            CITORCH MP 341W - 4M                                réf. W000345120 
            CITORCH MP 441W - 4M 
             

                              réf. W000345122 
                               
 

             Bortset fra standard brænder funktionerne, er det også muligt at justere trådhastighed og bue længde både under og uden for svejsning 
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   6 - VEDLIGEHOLDELSE 
 

    6.1. GENERAL 
 
      2 gange om året afhængig af brugen af apparatet skal De kontrollere: 
 Generatorens renhed. 
 Forbindelser.(elektriske og gas -) 

 

 

ADVARSEL: 

Foretag aldrig intern rengøring eller reparation af enheden uden først at være sikker på at apparatet virkelig er afkoblet fra nettet. 

Demonter generatorpanelerne og sug støv og metalpartiler akkumuleret mellem det magnetiske kredsløb og transformatorens 
viklinger. 

Arbejdet skal udføres med en plastik tip for ikke at beskadige isoleringen af viklingerne. 

Ved hver igangsættelse af installationen og inden enhver teknisk SAV intervention skal De kontrollere, at 

 les bornes de puissance ne soient pas mal serrées. 

 qu’il s’agit de la bonne tension d’alimentation réseau. 

 Gassens strømningshastighed. 

 Svejsepistolens stand. 

 Trådens type og diameter. 

 

 

ADVARSEL : 2 GANGE OM ÅRET: 

 Udfør kalibrering af strøm og spændingsindstillinger. 

 Check elektriske forbindelser kontrol og  strømforsyningskredsløb. 

 Check isoleringstilstanden, kabler, tilslutninger og rør. 
 

 

    6.2. RULLER OG TRÅDFØRER 
  Under normal brug, har disse tilbehør et langt brugbart liv inden de skal skiftes ud. 
  Det sker af og til, at der konstateres overdreven slid eller tilstopning efter at have brugt apparatet i en tid på grund af rester der klæber. 
  For at minimalisere disse negative virkninger er det godt at kontrollere platinens renhed 
  Motorreduktionen skal ikke vedligeholdes 

 

    6.3. BRÆNDER 
     Kontroller regelmæssigt stramningen af svejsestrømsforbindelserne. Mekanisk tryk i forbindelse med termiske chock tenderer til at løsne dele af  
     brænderen, især: 
 
 kontaktrør 
 koaxial kabel 
 svejsedyse 
 Hurtig forbinder 

 
Kontroller at gasinputdysen er i god tilstand. Fjern sprøjt mellem kontaktrør og dyse og mellem dyse og  søm. Det er lettere at fjerne sprøjt hvis 
proceduren gentages med korte mellemrum. Brug ikke værktøj der kan ridse overfladen af disse dele og forårsage at sprøjt  hæftes dertil 
Kontroller at gasinputdysen er i god tilstand. Fjern sprøjt mellem kontaktrør og dyse og mellem dyse og  søm. Det er lettere at fjerne sprøjt hvis 
proceduren gentages med korte mellemrum. Brug ikke værktøj der kan ridse overfladen af disse dele og forårsage at sprøjt  hæftes dertil 

 
 SPRAYMIG SIB, W000011093 
 SPRAYMIG H20, W000010001 

 
Pust i røret efter hver udskiftning af trådspole. Foretag denne procedure på siden af hurtig fittingsforbindelsesstikket på brænderen. 
Om nødvendigt skal De erstatte indtagelsestråden på brænderen. 
Stærkt slid på trådguiden kan forårsage gasflugt ved bagsiden af brænderen. 
Kontaktrørene er bestemt til lang tids brug. De slides dog ved passagen af tråd, udvidelsen bliver så større end den toleres for god kontakt mellem rør og 
tråd. nødvendigen for at skifte bliver klar når metaloverførelsesprocessen bliver ustabil, ellers forbliver alle arbejdsparametre normale. 
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6.4. VEDLIGEHOLDELSE 
     

    Covers 
 

 
 
 

 
 

    Interne komponenter og onduleur :  

W000373702 
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91633320P 
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6.5. FEJLFINDINGSPROCEDURE 
Reparationer der foretages på elektrisk udstyr må kun foretages af kvalificerede personer. 

 

ÅRSAGER LØSNING 
 

GENERATOREN ER TÆNDT MEN FRONT PANELET ER OFF 
Energiforsyning  Kontroller strØmforsyning (ved hver fase)      

 

VISNING AF BESKED E01ond 
 

Den maksimale strøm fra strømkilden er overskreden  Tryk på OK knappen for at slette fejlen. Hvis problemet fortsat består skal De 
kalde kundetjenesten 

 

VISNING AF BESKED E02 inu 
 
 

Dårlig genkendelse af strømkilde – kun ved start         
 

ring til kundeservice 
 
Kontroller at båndkablet mellem vekselstrøms hovedkort og cykluskortet er 
rigtig forbundet 

Forbindelser 

 

VISNING AF BESKED E07 400 
 

Forkert strømspænding 
Kontroller at hovedstrømmen er mellem  320V og 480V.    
Hvis ikke skal De lade det elektriske system kontrollere                     
 

 
 

VISNING AF BESKED E24 SEn 
 

Forbindelser 
Kontroller at forbindelsen B9 er rigtig forbundet med cykluskortet (hvis 
ikke, udføres der ikke temperaturmåling) 

 Temperatursensor fungerer ikke. Kald kundetjenesten 
 

VISNING AF BESKED E25°C 
 

Overophedning af strømkilden Lad generatoren køle af 
 Fejlen forsvinder af sig selv efter et par minutter 
Ventilation Kontroller at vekselventilatoren arbejder  
 

VISNING AF BESKED E33 MEM-LIM   
Denne meddelelse angiver, at hukommelsen ikke længere er funktionel 

 

Dårlig funktion af hukommelseslagring 
Ring til kundetjenesten 

 
 

VISNING AF BESKED E34 CFG 
 

Et usammenhængende parameter valg.  
         F.eks. 4T i auto N1 

Brug et sammenhængende valg 

VISNING AF BESKED E43 brd 
 

Elektronisk kort i standard ring til kundeservice. 
 

VISNING AF BESKED E50 H2o 
 

defekt køleenhed 
 

kontrollér forbindelserne i gruppen 
Tjek køleenheden ( transformer, pumpe ... ) 
Hvis ingen gruppe er tilsluttet , skal du slukke for indstillingen i menuenSETUP

 

VISNING AF BESKED E63 IMO 
 

Mekanisk problem 
Trykruller er for stram. 
Trådførerslangen er stoppet med snavs. 
Lås på trådfremføringsspolen akse er for stram.. 

 

VISNING AF BESKED E65-Mot 
 

Ødelagte forbindelser  
Mekanisk problem  
Forsyning 

Kontroller tilslutning af enkoder båndkabel til. 
trådfremføringsmotoren.  
Kontroller at trådfremføringsenheden ikke er blokeret. 
Kontroller strømforsyning til motor. 
kontroller f2 (6a) på hjælpe- strømkortet.. 

 

VISNING AF BESKED E71 –DIA-MET-GAS 
 

HMI selector PROCES-DIAMETER-METAL-GAS i standard 
 

Drej vælgeren til at låse op, efter appeler le tjeneste après Vente hvis altid i 
Standard 

 

VISNING AF BESKED StE PUL 
 

UPS fejl anerkendelse Ring til kundeservice 
 

VISNING AF BESKED I-A-MAXX 
 

Tråd klæber fast i poolen eller ved kontaktrøret Optimisere bueslukningsparametrene : 
pr-spray og eftertilbagetrækning  

 
 

VISNING AF BESKED bPXon 
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Meddelelse om, at knap på knappen OK eller CANCEL holdes inde på 
uventede tidspunkter 

Knappen Skub for at låse op, efter opkald kundeservice, hvis altid i standard 

 
 
 
 

VISNING AF BESKED SPEXXX 
 

Wire fodring er altid aktiveret ufrivilligt 
 

Kontroller knappen trådfremføring ikke er blokeret 
Kontroller forbindelsen af denne knap og elektronisk bord 

 

VISNING AF BESKED LOA DPC 
 

UPDATE software ved PC aktiveres ufrivilligt 
 

Stop og start strømkilde, efter opkald kundeservice, hvis altid i 
Standard 

 
 

VISNING AF BESKED TRIGGER  
 

Denne meddelelse genereres når der trykkes på aftrækkeren på et 
tidspunkt det kunne starte en utilsigtet svejsecyklus. 

Trigger presset før du tænder generatoren eller under nulstille en fejl 

 
 
 

GENERATOR ON / INGEN TRÅDFREMFØRING, HELLER INGEN GAS KONTROL 
 

Seleforbindelse. Kontroller tilslutningen af slangen bag på svejsesættet og ved trådfremføreren. 
kontroller tilstanden af kontakterne 

 
 
 
 

INGEN SVEJSESTRØM   INGEN FEJLMEDDELELSE 
 

 Strømkabel ikke sluttet til Kontroller jordkabeltilslutning og seleforbindelse (kontrol og strømkabler) 
Strømsvigt I beskyttet elektromodus, kontroller strøm mellem svejseterminalerne på 

bagsiden af generatoren. Hvis der ikke er strøm, ring til kundetjenesten  
 

KVALITET AF SVEJSNING 
 

Dårlig svejsning i pulsemodus  Kontroller finjusteringsparameter (RFP = 0) 
Fejlagtig kalibrering 
Udskiftning af brænder  og/eller jordledning eller arbejdsstykke 

Foretag en kalibrering igen  
(Kontroller god elektrisk kontakt ved svejsekredsløbet). 

Trådbrud ved striking Tråden er i kontakt med arbejdsstykket inden afløseren trækkes. 
Ustabil eller varierende svejsning Kontroller at sequencermodus ikke er aktiv. Kontroller hot start og strømfald 
Begrænset justeringsområde Vælg manuel modus. Begrænsning er påbudt af synergi kompatilibitetsregler. 

Hvis De bruger RC JOB skal De sikre Dem, at De ikke har aktiveret 
begrænsning ved password fuktion. 

Dårlig generator-energiforsyning Kontroller korrekt forbindelse af 3 faset forsyning. Kontroller at spændingen i 
det mindste er lig 360V ved hver fase. 

 

ANDET 
 

Tråd klæber fast i poolen eller ved kontaktrøret Optimisere bueslukningsparametrene : pr-spray og eftertilbagetrækning 
Display af  triG når strømmen tændes. triG beskeden visesn hvis afløseren er aktiveret inden De tænder for 

svejsesættet. 
  
 

Hvis problemet fortsætter, kan De nulstille parametrene til fabriksindstillingerne. Til dette formål skal De med slukket, svejsningsenhed vælge Setup 
positionen på frontpanelet, trykke på OK-knappen og holde den nede, mens De tænder for generatoren. 
BEMÆRK 
Overvej først at oplagre Deres arbejdsparametre fordi denne operation vil slette alle programmer, der er gemt i hukommelsen. Hvis nulstilling til 
fabriksindstillingerne ikke løser problemet, så ring til kundetjenesten.  
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6.6. ELEKTRISKE SKEMAER 
 

CITOSTEEL III 420 
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CITOPULS III 420 
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CITOSTEEL CITOPULS III 520 
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       7 - BILAG 
 

  7.1. PRÆSENTATION AF PROCESSERNE 
          For kulstof og rustfrit stål, bruger CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 3 typer  kort bue: 
 

 "Soft" eller "glat" kort bue 

 Hurtig kort bue (HKB).  
  

 Le short arc HPS 

          MIG kan anvendes på alle typer af metal (stål, rustfrit stål og aluminium) med massive og fyldte tråde, det er især velegnet til rustfrit stål  
          og aluminium, for hvilke det er den ideelle proces, idet det fjerner sprøjt og giver fremragende trådfusion. 
 

 Karakteristika for CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 

 

 
 

       "Soft" eller "glat" kort bue (SA)  
Den "bløde" korte bue betyder stor reduktion i sprøjt, når der svejses kulstofstål, hvilket resulterer i en meget betydelig reduktion i 
omkostninger ved efterbehandling  

Det forbedrer udseendet af leddene takket være forbedret smeltebad. 

Den "bløde" korte bue er egnet til svejsning i alle positioner. En stigning i trådtilførselshastighed tillader at gå i sprøjtebue modus uden at 
forhindre overgangen til kugleformet modus. 

bølgeform 

 

 

Bemærk:Den  "bløde" korte bue er lidt mere energisk end den"hurtige" korte bue. Derfor kan den "hurtige" korte bue være at foretrække 
fremfor den "bløde" korte bue til svejsning af meget tynde plader (≤ 1 mm) eller for svejsningssprøjt. 
 

    Hurtig kort bue HKB (SSA)  
    Hurtig kort bue eller HKB giver større alsidighed i svejsning af kulstof og rustfrit stål og absorberer udsving i svejsnings håndbevægelser, 
     for eksempel når der svejses i en vanskelig situation. Det hjælper også til at kompensere for forskelle i udarbejdelsen af arbejdsemner. 
 

    Ved at øge trådtilførsels hastigheden, træder SB modus problemfrit i KHB modus og forhindrer samtidig den kugleformede modus. 
    Takket være dens hurtige bue kontrol og ved hjælp af passende programmering kan CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 
     kunstigt forlænge den korte bue til højere strømme indenfor intervallet for den hurtige korte bue. 
 

 

 

 

Tension (Vs)

Courant (Is)

Spray Arc 

Globular Arc

Speed 

Short-Arc 

U1 

U2 

I1 
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Forme d’ondes du short arc dynamique 
 
 

 

Ved at fjerne den "kugleformede" bue modus, der er kendetegnet ved tung og klæbrig sprøjt og højere energi end den korte bue 
tillader den hurtige korte bue: 

 
 At øge svejsningshastigheden ved at øge den nuværende strøm og derfor aflejringssatsen, mens De forbliver i "kort bue" modus. 
 At reducere forvridninger ved høje svejsestrømme i det typiske "kugleformede" svejsningsområde. 
 At reducere sprøjt i forhold til den kugleformede modus; 
 At opnå et pænt svejse udseende; 
 Reducere røg emissioner sammenlignet med de sædvanlige modi (op til 25% mindre); 
 Opnå god afrundet penetration; 
 Aktivere svejsning i alle positioner 

 
Bemærk: CO2-programmer bruger automatisk udelukkende "blød" kort bue og giver ikke adgang til hurtig kort bue . Den “hurtige” korte bue  
er ikke egnet til CO2 svejsning på grund af ustabilitet.i buen. 
 

HPS - Høj indtrængningshastighed  
HPS er en svejningsproces, der er designet af LE, der matcher fordelene ved Sprøjtebue og kortbue modi. 
De svejsespændingen er lavere end den klassiske sprøjtebue modus, er svejseenergien lavere og svejsematerialet mindre begrænset. 
Det styres af en godt tilpasset forordning 
 HPS foreslår følgende fordele: 

 En meget manøvredygtig bue trods den høje svejsningsmodus, der bruges 
 Har en længere stråle, der tillader at svejse i bunden af facetten, hvor svejseindtrængningsbuen 
 Øger indtrængning or reducerer eller eliminerer den skrå kant 
 Øger produktiviteten og begrænser forberedelser og øger spolehastigheden af fyldmaterialet 
 Eliminerer den underskårne virkning på basismaterialet 

 

Bed din kontaktperson for svejsning om en HPS brochure for mere information. 
 

 

 Le Mig Pulsé NORMAL   
 Metal overførsel i bue sker ved afsættelse af dråber forårsaget af  strøm impulser. Mikroprocessoren beregner alle impuls MIG parametre for 
hver trådhastighed, for at sikre bedre svejsning og slående resultater. 

 Fordelene ved pulserende MIG er: 

 Reducerede forvridninger ved høje svejsestrømme i den sædvanlige "kugleformede" svejsning og viften af spray buer 
 Aktiverer alle svejse positioner 
 Fremragende blanding af rustfrit stål og aluminiumstråde 
 Næsten komplet afskaffelse af sprøjt og dermed afsluttende arbejde 
 Pænt perle udseende 
 Reducerede røg emissioner sammenlignet med de traditionelle metoder, og ens-hurtig kort bue (op til 50% mindre) 

Impuls CITOPULS III 420-520 programmer for rustfrit stål fjerner de små sprøjt, der kan opstå på tynde ark med meget lave trådfodrings 
hastigheder. Disse "kugler" er forårsaget af en let sprøjtning af metal på tidspunktet for dråbeafsættelse. Omfanget af dette fænomen 
afhænger af type og trådenes oprindelse. 

Disse programmer for rustfrit stål har undergået forbedringer til drift ved lav strøm og øger fleksibiliteten for anvendelse af tynd plade 
svejsning med impuls MIG-metoden.  

Fremragende resultater for svejsning med tynde rustfri stålplader (1 mm) som er fremstillet ved hjælp af den pulserende MIG-metode med Ø 1 
mm tråd i M12 eller M11 skjold (gennemsnit 30A er acceptabelt). 

Fremkomsten af leddene behandlet ved hjælp af CITOPULS III 420-520 er af en kvalitet svarende til den, der opnås ved TIG svejsning.. 

 

 
 

 

 

MIG pulse lav støj eller Soft Silence pulserende (SSP)  
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Foreslået til Ø 1 og 1,2mm i stål og rustfrit stål Disse nye pulserende synergier tillader:  

 en betydelig reduktion i buestøj  

 en blødere bue, der er mere energisk og med større opfyldelse  

 et varmere bad altså en godt våd snor  

 

                                                                                              
 
 
Bemærk : den lave pulserende støj tillader at svejse i et mere behageligt miljø. Den giver mere energi til badet og kan derfor let bruges fladt, men er mindre 
praktisk ved positionssvejsning. 
 

  7.2. VALG AF  SVEJSECYKLUSSER 
 
2-trins cyklus 
Ved at trykke på aftrækkeren aktiveres trådfremføring-og for-gas og tænder for svejsestrømmen. 
Ved at slippe udløseren forårsages svejsestop 
Hot  start cyklus valideres ved tHS  OFF i den generelle cyklus undermenu i SETUP. Det muliggør start af svejsning med en spidsstrøm  
der letter striking. 
Strømfald giver svejsesømmen perle udseende med et faldende svejsningsniveau. 
 

 
 

 
 
4-trin cyklus  
Ved at trække på aftrækkeren første gang aktiveres for-gas, efterfulgt af Hot Start. Ved at slippe udløseren starter svejsning. 
Hvis HOT START ikke er aktiv, vil svejsning begynde umiddelbart efter for-gas. I et sådant tilfælde vil det at slippe udløseren (2. trin) ikke have nogen 
virkning, og svejsecyklussen fortsætter. 
 
Ved at trykke på aftrækkeren i svejsefase (3. trin) kontrolleres varigheden af strømfaldet og anti-krater funktioner i henhold til den for-programmerede 
tidsforsinkelse 
  
Hvis der ikke er strømfald, vil det at slippe udløseren straks forårsage  efter-gas (som er programmeret i Setup).  
 
I 4T modus, standses antikrateret ved at slippe udløseren, hvis fading er AKTIV. Hvis fading IKKE ER AKTIV, standses POST-GAS ved at slippe 
udløseren. Der er ikke HOT START og fading i manuel modus. 
 
 
 

 

Vitesse fil 

Longueur d’arc 
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Spot cyklus  
Ved at trykke på aftrækkeren aktiveres trådfremføring og for-gas og tænder for svejsestrømmen. 
Ved at slippe udløseren forårsages svejsestop. 
Justering af Hot Start, strømfald og sequencer-indstillinger er deaktiveret. 
Ved udgangen af punkt tidsforsinkelse standses svejsning 
 
 

 
 
Cyclus sequencer  
Sequenceren er valideret ved parametret « tSE  0FF » i den specifikke cyklus undermenu i  SETUP 
De kan få adgang: 
tSE-parameter vises i cycLuS menuen. 
Sæt dette parameter til en værdi mellem 0 og 9,9 s. 
tSE : Varighed 2 niveauer hvis  OFF 
ISE : 2. niveau strøm som % af 1. niveau. 
Fås kun i synergisk modus, 2T cyklus, eller 4T cyklus. 
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Fin-indstilling (parameter indstilles i "rFP cyklus setup menu ) : 
Ved en pulserende svejsning, gør fin-indstillingen det muligt at optimere stedet hvor dråben afsættes i henhold til variationen i kompositioner af anvendte 
tråde og svejsegasser. 
Når fine sprøjt, observeres i buen, der kan sætte sig på arbejdsstykket , skal finjusteringsindstillingen ændres mod negative værdier. 
Hvis store dråber overføres af buen, skal finjusterings indstillingen ændres til positive værdier. 
 
 
PR-SPRAY ELLER TRÅDSKÆRPNING 

Slutningen af svejsningscyklusserne kan ændres for at forhindre, at der dannes en kugle i enden af tråden. Denne tråd operation producerer næsten 
perfekt restriking. Den valgte løsning består i at tilføje spidsstrøm i slutningen af cyklus, som forårsager at kabelenderne bliver tilspidset. 

 
Bemærk: Denne aktuelle spidsstrøm i slutningen af cyklus er ikke altid ønskværdig. For eksempel ved svejsning af tynde metalplader, da en sådan 
mekanisme kan forårsage et krater..  
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  7.3. SYNERGILISTE  
 

SHORT ARC (SA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 

M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

/ I1 I1 I1 / I1 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / / / C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / C1 C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 
SD Zn / / M21 M21 / / 

RCW : SD 100 
/ / M21 M21 / M21 
/ / I1 I1  I1 

MCW : SD 200 /  M21 M21 M21 M21 

BCW : SD 400 
/ / / M21 / M21 
/ / / I1 / I1 

SPEED SHORT ARC (SSA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M11 M11 M11 / M11 

MCW : SD 200 / / / M21 / / 
HPS 

 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21  / 
/ / M20 M20  / 

 / / / M21 M21 / 

MCW : SD 200 
/ / / M20 M20 / 
/ / / M14 M14 / 

PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ M21 M21 M21 / M21 
/ M14 M14 M14 / M14 
/ M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / /  C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / / C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 

MCW : SD 200 / / / M21 / M21 
BCW : SD 400 / / / M21 / / 
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LOW NOISE PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21 / / 
/ / M14 M14 / / 
/ / M20 M20 / / 

CrNi 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M11 M11 / M11 

 

NOTE: Pour toute autre synergie, veuillez contacter votre agence commerciale la plus proche 
 

GAZ TABLE   

Description  Old gaz reference  
Ar82/CO218 M21  
Ar92/C028 M20  
Ar/C02/O2 M14  

CO2 I1  
Ar/CO2/H2 M11  
Ar98/CO22 M12  
Ar/He/CO2 M12  

Ar C1  
  

WIRES TABLE  
Description  Désignation Reference 

Fe SG ½ Steel solid  wire 

NERTALIC G2 
FILCORD 

FILCORD C 
FILCORD D 
FILCORD E 
STARMAG 

Cu Si Copper Silicium solid 
wire 

 

Cu Al Copper Aluminum solid 
wire 

FILCORD 46 

Al Mg 5  FILALU Al Mg 5 
Al Mg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3 

Al Si  FILALU Al Si 5 
Al  FILALU 99.5 Ti 

Cr Ni 
Stainless steel solid 

wire 

FILINOX 307 
FILINOX 308 Lsi 
FILINOX 309 Lsi 
FILINOX 316 Lsi 

Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn 
BCW Basic cored wire 

SAFDUAL 
STEELCORED 
INOXCORED 

MCW 
Metallized powder 

cored wire 
RCW Rutile cored wire 
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  1 - GENERELL INFORMASJON 

  1.1. PRESENTASJON AV SVEISESETTET 
       CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 er et manuelt sveisesett som kan håndtere følgende operasjoner: 

 MIG-MAG sveising med kort lysbue, hastighet kort bue, og HPS, normal puls og puls lavt støynivå (bare på CITOPULS), bruker 
strøm fra 15A til 420A eller 15A til 520A. 

 Mating av forskjellige typer tråder: 
 Stål, rustfritt stål, aluminium og spesialtråder 
 Hele tråder og kjernetråder 
 Diametre fra 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm  

 

 Leilighetsvis sveising i belagt elektrodemodus. 
 Gouging-prosess (krever KIT W000010999) 
 braze sveising MIG tråd med Cupro Alu eller Cupro silisium. 

Produktet leveres i form av en pakke som er klar til bruk med trådmateren DMU P400 eller DMU P500 

1.2. SVEISESETTETS INNHOLD 
     Sveisesettet inneholder 5 hovedkomponenter: 

     1 - 420A, 520A strømkilde inkludert hovedkabel (5m) og dens jordkontakt (5m)) 
  2 - Kjøleenhet (ekstrautstyr) 
  3 - Trådmater 
 4 Dobbel utkoblingsbar matte mellom trådmater og strømkilde, 
  5 - Verkstedtralle (ekstrautstyr),   

Hver del må bestilles og leveres separat. 
Ekstrautstyr som bestilles med sveisesettet leveres separat. Referer til instruksjonene for ekstrautstyret ved montering.   

   

 
 
 
 
 

 
 

 
ADVARSEL 
Plastikkhåndtakene .er ikke ment for å heve settet. Utstyrets stabilitet garanteres hvis hellingen er mindre enn 10°. 

 
 

3 

1 

5 

2 

4 
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1.3. TEKNISKE SPESIFIKASJONER 
 

CITOSTEEL III 
420 

W000383618 
 

CITOSTEEL III 
520 

W000383619 
 

CITOPULS III 420  

W000383663 
 

CITOPULS III 
520  

W000383664 

Primær strøm 

Primær strømfrekvens 400 V  400 V  400 V  400 V  

Effektiv primær forbruk 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 

Maksimal primære forbruk 18,5 A 28,5 A 21,1 A 28,5 A 

Anbefalt primære sikringer  26  A 33,9  A 27,1  A 33,9  A 

Maksimal tilsynelatende effekt 25 A Gg 32 A Gg 25 A Gg 32 A Gg 

Maksimal aktiv effekt 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA 

Anbefalt Effekt av generatoren 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW 

Effektivitet ved maksimal strøm (MIG) 28 W 29 W 29 W 29 W 

Effektfaktor ved maksimal strøm (MIG) 87 89 87 89 

Primær strømfrekvens 0,96 0,94 0,93 0,94 

Cos Phi 0,99 0,99 0,99 0,99 

Secondær strøm 

Åpen krets spenning (som standard) MIG 57 V 73 V 73 V 73 V 

MIG strand 
14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

MMA-sveising strand 15A / 420A 15A / 500A 15A / 420A 15A / 500A 

Driftssyklus til 100% ved MIG (syklus 10 minutter ved 40 ° C) 350A  450A 350A  450A 

Driftssyklus 60% MIG (Cycle 6 minutter ved 40 ° C) 380A  500A  420A  500A  

Kabinfaktoren på maksimal strøm ved 40 ° C i MIG 40% 60%  60%  60%  

Divers 

Mål (L x B x H) 
720 x 295  x  

525  
720 x 295  x  

525  
720 x 295   

x  525  
720 x 295  x  

525  

Vekt 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg 

Driftstemperatur -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C 

Lagringstemperatur -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C 

tilkobling lommelykt “Européen” “Européen” “Européen” “Européen” 

Beskyttelsesindeks IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 

isolasjonsklasse H H H H 

Standard 
60974-1 &  
60974-10 

60974-1 & 
60974-10 

60974-1 &   
60974-10 

60974-1  & 
60974-10 

 

 

MERK: Denne strømkilden kan ikke brukes ved snø- eller regnfall. Den kan lagres utvendig, men er ikke utformet for bruk 
uten beskyttelse ved nedbør. 
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         2 - OPPSTART 
 

   2.1. ELEKTRISK TILKOBLING TIL LYSNETTET 
    CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 er et 400 V trefaset sveisesett. 
    Hvis hovednettforsyningen svarer til kravene må du koble pluggen “trefase + jord” til enden av strømkabelen. 

 

 

ADVARSEL: Forutsatt at lav driftsspenning offentlig nettverk impedans på det punktet av felles koblings mindre 
enn: 
98,2 mÊ for CITOSTEEL III 420 
28 mÊ for CITOPULS  III 420 
20.6 mÊ for CITOSTEEL III 520 et CITOPULS  III 520 
Dette utstyret er i samsvar med IEC 61000-3-11 og IEC 61000-3-12, og kan kobles til offentlige lavspente 
forsyningsnett. Det er ansvaret til installatøren eller brukeren av utstyret for å sikre, ved å konsultere operatøren av 
distribusjonsnettet om nødvendig, at nettverket impedans oppfyller impedans restriksjoner 

 

 

ADVARSEL: Dette klasse A produktet er ikke tenkt brukt i boligområder der strømforysyningen er levert av det 
lokale lavspenningsnettet. Ved slike steder kan det være vanskelig å levere elektromagnetisk kompatibilitet 
grunnet såvell kondukterende som strållende forstyrrelser. 

 

  2.2. TILKOBLING AV TRÅDMATERENHETEN 
 

 

ADVARSEL:  
Dette må utføres med generator AV. 

 
             Kobl selen til ledningsmateren mens du bruker riktig plassering av kontaktene. 

  Koble andre enden av kabelmatten til generatoren. 
  Koble MIG-sveiseapparatet til kabelmateren. 

 

  2.3. DELER BÆRE TRÅDMATER 
 

  GUIDE WIRE 
INPUT 

ADAPTER ROLLER 
MELLOM 
ROLLER 

GUIDE LEAD 

STEEL 
STEEL 

0,6 / 0,8 

Plastic  
W000277333 

W000277338 

W000305125 

W000277334 

W000277335 
0,9 / 1,2 W000277008 
1,0 / 1,2 W000267599 W000277335 W000277336 
1,2 / 1,6 W000305126 

W000277336 
1,4 / 1,6 W000277009 

   

TOTE WIRE 
0,9 / 1,2 

W000277333 W000277338 
W000277010 

W000277334 
W000277335 

1,2 / 1,6 W000266330 W000277335 W000277336 
1,4 / 1,6 W000277011 W000277336 

   

ALLOY 
1,0 / 1,2 ALUKIT W000277622 
1,2 / 1,6 ALUKIT W000277623 

 
      ALU mulig bruk av stålfelger med ståltråd og rørtråd. 
      Monteringsvalser 
      Monteringen av rullene er laget ved hjelp referansen adapter: W000277338. 

 

 

        2.4. TORCH FORBINDELSE OG KJØLING ENHET 
           MIG-Sveiseapparatet kobles til fronten av trådmateren, etter at du har sikret at den er utstyrt med alle slitasjedeler korresponderende til tråden brukt  
           til sveisingen. 
           Vennligst henvis til sveiseapparatsinstruksjonene for informasjon om dette. 
           Hvis du bruker sveiseapparat med VANN, se til at kobler til kjøleenheten bak på generatoren, I tillegg til “vann”-matten.  
 

 

ADVARSEL 
Tomgangsdrift av kjøleenheten når denne ikke er koblet til vil føre til at sveiseapparatet ødelegges.  . 
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   2.5. GASSINNLØPSTILKOBLING 
   Gassledningen er koblet til matten som kobler generatoren til trådmateren. Koble den til trykkregulatoruttaket på gassylinderen. 

 Plasser gassylinderen på trallen bak generatoren og fest den til sylinderen med stroppen. 
 Åpne sylinderventilen sakte, slik at eksisterende urenheter slippes ut, og steng den så igjen.  
 Monter trykkregulatoren/strømningsmåleren 
 Koble gasslangen som ble levert med trådmateren til regulatoruttaket.   

   Ved sveising burde gassflytsraten være mellom 10 og 20 l/min 

 

 
ADVARSEL 
Se til at gassylinderen er sikret på trallen ved å feste sikkerhetsstroppen. 
 

 

   2.6. OPPSTART 

 

Hovedbryteren er plassert bak på generatoren. Vipp bryteren for å skru på maskinen.  
 
Merk: Denne bryteren må aldri snudd under sveising. 
Ved hver oppstart, viser generator programvareversjonen, kraften og den tilkoblede valgfri enhet, som relevant av strømkilden. 
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  3 - BRUKSINSTRUKSJONER 

  3.1. FRONTPANELFUNKSJONER    

 
 

Venstre display spenning, Høyre display: Aktuell / kabelhastighet /  1 
tykkelse  
Sveising modusvalg skjerm 2 
  
Sveising modusvalg-knappen 3 
  
Sveiseprosess velger 4 
  
Seeing "måle" å identifisere de viste verdiene (pre-display, sveising og  5 
post-sveising)  
  
Seeing 6 
  
Encoder for navigasjon 7 
  
LED display strøm, kabelhastighet, tykkelse 8 
  
Forhåndsvalg knappen skjerm 9 
  
Valgbryter gass, tråddiameter og type ledning 10 
  

2 

3 

4 

5 

6 

7 7 

8 

9 

10 

1 
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   3.2. KALIBRERE GENERATOREN 
 

 

ADVARSEL 
kalibrering er et utilgjengelig skritt for å oppnå kvalitet sveising. dersom polariteten er reversert, må dette trinnet gjentas 

 
     Steg 1: Vri velgeren til SETUP-posisjon og trykk på OK-knappen for å gå inn i COnFIG Setup-skjermen. 

     Steg 2: Velg CaL-parameter med venstre omkoder og velg On med høyre omkoder. 

     Steg 3: Trykk på OK-knappen på frontpanelet. Visningsenheten indikerer triGEr. 

     Steg 4: Fjern dysen på sveiseapparatet. 

     Steg 5: Kutt av ledningen. 

     Steg 6: Plasser delen i kontakt med kontaktrøret. 

     Steg 7: Trykk på bryteren. 

     Steg 8: Displayet vil vise verdien av L (matteinduksjon). 

     Steg 9: Vis verdien for R med høyre omkoder (mattemotstand).  

     Steg 10: Gå ut av Setup 

 

3.3. VISNING OG BRUK 
 
3.3.1. Synergisk modus 
 
For et sett kabelhastighet, er verdiene av intensitet, spenning og tykkelse bare til informasjon, og er tiltak  
utført i gitte driftsforhold, for eksempel: den posisjon, lengde terminal del (flat kant i kant). 
Den nåværende skjerm / spenning posisjon tilsvarer de målte gjennomsnittsverdier, og de kan være forskjellige fra de teoretiske verdier.. 
 
Å se målemodus:  
 Av: Pre-display. 
 Lit: Viser sveising i målte verdier (middelverdi). 
 Blinker: Sveisestrømmåling.  
 
Valget wire diameter, gass, prosess 
Ved hjelp av den tilsvarende bryter, velge type wire, tråddiameteren, gassen som anvendes og fremgangsmåten. 
Valg av materiale bestemmer verdiene av diametre, gass og måter.  
Dersom Synergy ikke finnes, posisjons viser    nOt SYn GAS SYn, dIA SYn ou Pro SYn. 
 
Velg sveising modus, buespenningen, og den pre-display 
Velg 2T sveising modus, 4T, punkt, synergistisk eller manuell bruke knappen [3] . Buelengden kan endres med venstre giver (7) og sveising pre-
skjermen er utført med \ right encoder. [8]Utvalget av pre-sveising innstillinger utføres med OK [10]. 
 
3.3.2. Manuell modus: 
 
Dette er utløserfunksjon av sveisegenerator. Justerbare parametre for de sistnevnte er trådhastighet, buespenning og finjustering. I denne modusen er 
bare verdien av garnet hastighet vises. 

 
3.3.3. Oppsettsmodus 
 
Oppnå tilgang til SETUP: 
Man kan gå inn i SETUP kun ved sveisepauser, ved å stille inn kabeldiametervelgeren på frontpanelet til 1.».  
SETUP består av 2 menygrupper: 
'CYCLE’  Oppsett av syklusfaser 
‘COnFIG’  Generatorkonfigurasjon 
 
Konfigurering av SETUP: 
I SETUP-posisjon, velg CYCLE ou COnFIG ved å trykke på OK-knappen.. 
Vri omkoder for å rulle gjennom tilgjengelige parametre omkoder for å rulle gjennom tilgjengelige parametre. 

    Vri høyre omkoder for å stille inn verdien.  
Ingen svaiesoppstart Alle endringer lagres når du du går ut av SETUP-menyen.. 
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Innstillinger tilgjengelig i menyen   COnFIG 
Venstre  

display 
Høyre display Pas Utsette Beskrivelse 

GrE On -;OFF – Aut  Aut 

Konfigurer kjøle gruppen. 3 mulige tilstander: 
- On : Fortsatt aktiv, gruppen arbeider kontinuerlig  
- AV : Alltid av, er konsernet deaktivert  
- Aut : automatisk modus Konsernet er kontrollert av generatoren  

ScU nc – no - OFF  OFF 

Sikkerhetskjøleenhet. 3 mulige tilstander:  
- nc : Normalt lukket,   
- no : Normalt åpen,   
- Aut: Deaktiver 

Unit US –  CE  CE 
Enhet som vises for ledningshastighet og tykkelse: 
- US: tommer enhet 
- CE: måleenhet 

CPt OFF– 0,01 – 1,00 0,01 s 0,30 Trigger hold tid for programkoden (Bare i 4T). 
Bare brukes på programmene 50 til 99. 

LAn 
Fr,dE,En,It,ES,PO, 
,nL,SU,Pt,rO,dA, 
nO,Fi,Sh,CS,Hu 

 En 

Velg språk som vises bare hvis RC-JOB eller P500-trådmateren er tilkoblet 
Fransk (Fr) -German (DE) - Engelsk (En) -Italisk (Det) - Spansk (ES) -Polsk (PO) - 
Nederlandsk (NL) --Svensk (SU) --Portugisisk (Pt) - Rumensk (RO) Dansk (DA) - 
Norsk (NO) - Finsk (Fi) -Slovakisk (Sk) - Tsjekkisk (CS) - Ungarsk (Hu) 

PGM no – yES  no Aktiver / Deaktiver programledelse Mode 

PGA OFF – ;000 – 020 % 1 % OFF 
Innstilling restrictable sveising områder for følgende parametere: Wire hastighet, 
buelengde, bue Dynamic, Finjustering i puls. Funksjonell bare når programledelse er 
aktivert og programmer er låst 

CAL  OFF – on  OFF Kalibrering av Brenner og jordkabel 

AdJ Loc –- rC  Loc 
Velg justering Trådhastighet og lysbuespenning: 
- Loc: Lokal på strømkilden 
- rC: fjernkontroll eller fakkelpotensiometer 

L 0 – 50 1 uH 14 Justering av kabel induktans / skjerm 
r 0 – 50 1  8 Justering av motstanden i kabelen / skjerm 

SoF  no – yES  no Programvareoppdatering. 

FAC no – yES  no 
Fabrikkinnstillinger. Velg [{1} Ja 2] vil føre til en parameter tilbakestilles til 
fabrikkinnstillingene når produksjonen OPPSETT-menyen. 

 
Innstillinger tilgjengelig i menyen   CYCLE 

Afficheur 
gauche 

Afficheur droit Pas Utsette Beskrivelse 

tPt 00.5 – 10.0 0,1 s 0,5 Tidspunkt. I Spot-modus og manuell modus, Hot Start, besvimelse og sequencer kan 
ikke endres 

PrG 00.0 – 10.0 0,1 s 0,5 Pre-gass tid 
tHS OFF – 00.1 – 10.0 0,1 s 0,1 Hot starttid 
IHS -- 70 – 70 1 % 30 Hot start strøm (kabelhastighet). X%  av sveisestrøm 
UHS -- 70 – 70 1 % 0 Hot start spenning. X%  av lysbuelengden 

dYn 
--10 + 10 
--20 – 20 

1 % 0 ende kort innstilling 

rFP 
--10 + 10 
--20 + 20 

1 % 0 Puls ende justering 

dyA 00 – 100 1 50 elektroden boot dynamikk 
tSE OFF – 0.01 – 2.50 0,01 s OFF sequencer tid (Bare i synergisk modus) 
ISE ---90 + 90 1 % 30 Nivå sequencer. X%  av sveisestrøm 
dSt OFF – 00.1 – 05.0 0,1 s OFF desintegrasjonstids. 

DdSI -- 70 – 00.0 1 % -- 30 Sekundærstrøm. (Wire speed) .I X%  av sveisestrømmen 
dSU -- 70 – 70 1 % 0 Tension falming. X%  av lysbuelengden 
Pr_ 0.00 – 0.20 0,01 s 0,05 anti-bonding tid 
PrS Nno – yES  no Aktivering av Pr-Spray Mode 
PoG 00.0 – 10.0 0,05 s 0,05 Post-gass tid 

 
MERK: Den CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 å låse programmeringsmenyen. Denne funksjonen er tilgjengelig på programmet skjermen 
med torsk parameter. Oppføringen låsetasten må være skrevet for å deaktivere låsefunksjonen. 
  
3.3.4. Ring trigger program    
 
Denne funksjonen gjør at kjeding februar til oktober programmer. Den sistnevnte er tilgjengelig i 4T-modus, må programmge administrasjon være aktiv 
også.  
 
Kjeding programmer: 
Dette programmet samtalefunksjonen fungerer med P50 til P99 per dusin programmer. 
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 P50P59 ; P60P69 ; P70P79 ; P80P89 ; P90P99 

Velg det første programmet som du ønsker å starte din kjede. Så når sveising, hver gang du trykker på avtrekkeren, vil programmet endres. 
Å kjede mindre enn 10 programmer i programmet etter slutten av ønsket loop til en annen innstilling (som synergi eller sveising syklus). 
Det er mulig å justere holdetiden utløseren for å detektere en endring program: OPPSETT  CPT  Velg en verdi fra 1 til 100  SETUP exit.. 
 
   Eksempel: Lag en liste P50 til P55 programmer (6 programmer). 

1) P56 i programmet ved å velge en sveisesyklus eller en annen synergi P55 for å fullføre kjeden. 
2) Velg program P50 (første program for å starte sveising 
3) sveising 
4) Hver gang man trykker på utløser, vil strømkilden endres før P55 program. Når kjede  
         er ferdigstilt, vil generatoren fortsette på P50 

 
   3.3.5. Automatisering 
 
   a) CITOPULS III kan automatiseres på en meget enkel måte. Bare koble J2 pluggen på baksiden av stillingen.  

   Som sønn av benchmarks er: N1 LEVEL  
 
 

Kontakt utgang intensitet RI: Tørr kontakt K de J2  
   

Kontakt utgang felles Nåværende RI: Tørr kontakt L de J2  
   

Utsette T  de J2  
   

felles feil  L  de J2  
    

trigger inngang (+): å plassere på en tørr kontakt  U de J2  
   

utløse inngang (-): å plassere på en tørr kontakt  M de J2  
 
 

  For å validere kontaktlukking RI, er det viktig å posisjonere "Aut  Off". Forsinkelsen i lukking av kontakten er satt med den 
  verdi "[ler {1} 2]" i undermenyen "Landing" av SETUP. 

 
  

 

 

 
  

 

Merk: Som standard er den valgte funksjonen manuell modus.. 

 
  Den valgte type bruk er sett av det høyre displayet.  

VELGE AUTOMATISK MODUS MED FJERNKONTROLL VIA ANALOG SKALVERDI  
1. Sett bryteren på frontpanelet på generatoren på « SEt -UP ».  
2. Ved å opptre på "OK" push, display utvalg « Con FIG ». 
3. Plasser venstre velgeren for å vise « Aut » til venstre. 
4. Plasser høyre velgeren for å vise « n1 » til høyre. 
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4 - TILLEGGSUTSTYR  
            

4.1 - KABELMATER DMU P400, REF. W000275265 

 
             

4.2 - KABELMATER DMU P500, REF. W000275267 
 

 
 

4.3 - KJØLEENHET,  REF.W000273516  
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4.4 - FJERNKONTROLL RC JOB, Réf. W000273134 

 
 
 

          4.5 - FJERNKONTROLL  2 POTENTIOMETERS, Réf. W000275904 

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

 

             4.6 - STØVFILTER, Réf. W000373703 
 

          4.7 - UNIVERSAL TROLLEY, Réf. W000383000 

 
             Enkelt flytte strømkilden i verkstedsområdet. 
 

           4.8 - VERKSTEDSTRALLE, Réf.  W000372274 
 
        4.9 - EKSTRA PUSH-PULL KORT, Réf. W000275907 
 
        4.10 - STRØMMÅLER VALG, Réf.  W000376539 
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  5 - MATTE ET BRENNER 

  5.1. MATTE 
LUFTMATTE 2 M  – 70 MM2            réf. W000275894 
LUFTMATTE 5 M  – 70 MM2            réf. W000275895 
LUFTMATTE 10 M  – 70 MM2            réf. W000275896 
LUFTMATTE 15 M  – 70 MM2            réf. W000275897 
LUFTMATTE 25 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000276901 
LUFTMATTE 30 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371246 
LUFTMATTE 40 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371245 
LUFTMATTE 50 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371244 
  
VANNMATTE 2 M – 95 MM2            réf. W000275898 
VANNMATTE 5 M – 95 MM2            réf. W000275899 
VANNMATTE 10 M – 95 MM2            réf. W000275900 
VANNMATTE 15 M – 95 MM2            réf. W000275901 
VANNMATTE 25 M – 95 MM2 (sur cde)                réf. W000276902 
VANNMATTE 50 M – 95 MM2                kontakt oss 
  
VANNMATTE ALU    2 M – 95 MM2            réf. W000371044 
VANNMATTE ALU    5 M – 95 MM2            réf. W000371045 
VANNMATTE ALU  10 M – 95 MM2            réf. W000371175 
VANNMATTE ALU  15 M – 95 MM2            réf. W000371174 
VANNMATTE ALU  25 M – 95 MM2            réf. W000371239 

 
 

   5.2. BRENNER 
  

  CITORCH M 341 3 M                       réf. W000345091 
  CITORCH M 341 4 M                     réf. W000345092 
  CITORCH M 341 5 M                     réf. W000345093 
  
  CITORCH M 341 W 3 M                     réf. W000345094 
  CITORCH M 341 W 4 M                     réf. W000345095 
  CITORCH M 341 W 5 M                     réf. W000345096 
  
  CITORCH M 441 3 M                     réf. W000345097 
  CITORCH M 441 4 M                     réf. W000345098 
  CITORCH M 441 5 M                     réf. W000345099 
  
  CITORCH M 441W  3 M                     réf. W000345100 
  CITORCH M 441W  4 M                     réf. W000345101 
  CITORCH M 441W  5 M                     réf. W000345102 
  
  CITORCH M 450W  NG 3 M                     réf. W000274868 
  CITORCH M 450W  NG 4 M                     réf. W000274869 
  CITORCH M 450W  NG 5 M                     réf. W000274870 

 
 

          5.3. PUSH PULL BRENNER 
 
             PROMIG PP 341 8M                                              réf. W000385860 
             PROMIG PP 441W 8M                                              réf. W000385862 
             PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRE        réf. W000385861 
             PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRE     réf. W000385863 
              
 
 

     5.4. POTENTIOMETERBRENNER 
  
            CITORCH MP 341 - 4M                                réf. W000345118 
            CITORCH MP 341W - 4M                                réf. W000345120 
            CITORCH MP 441W - 4M 
             

                              réf. W000345122 
                               
 

        I tillegg til standard brennerfunksjoner, lar den deg også justere kabelhastighet og buelengde under sveising og under opphold. 
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   6 - VEDLIKEHOLD 
 

    6.1. GENERAL 
 
      Inspiser det følgende hvert andre år, avhengig av apparat:   
 Generatorens renhold. 
 Elektro- og gasskoblinger.  

 

 

ADVARSEL: 

Ikke utfør rengjøring eller reparasjonsarbeid inne i apparatet før du er sikker på at enheten hat blitt fullstendig koblet fra 
hovedstrømmen. 

Demonter generatorpanelene og bruk avsug for å fjerne støv og metallpartikler som har samlet seg i de magnetiske kretsene, 
samt unngå transformatorvikling. 

Arbeidet må utføres ved hjelp av en plastikktupp for å unngå skade på viklingstetningen 

Ved hver oppstart av sveiseenheten, og før du ringer kundeservice for teknisk vedlikehold, vennligst kontroller at: 

 Strømterminaler ikke er ufullstendig festet. 

 Spenningen på hovedledningen er korrekt. 

 Gassen flyter som den skal. 

 Brennertilstand. 

 Type og diameter for kabel. 

 

 

ADVARSEL : TO GANGER I ÅRET: 

 Utfør kalibrering av strøm- og spenningsinnstillinger. 

 Kontroller elektriske koblinger på kretser for strøm, kontroll og tilførsel. 

 Kontroller tilstanden på tetninger, kabler, koblinger og kanaler. 
 

 

    6.2. RULLER OG KABELRENNER 
   Under normale bruksforhold har disse et langt serviceliv før bytte vil bli nødvendig. 
   Noen ganger vil man dog kunne oppdage tilstoppinger eller slitasje grunnet forekomster av fastklebede fremmedlegemer i maskinen, hvis denne har  
   blitt brukt i en utvidet periode.  
  For å minimere slike skadelige effekter, vennligst sørg for at kabelmaterplaten forblir ren.  
  Motorens reduksjonsenhet krever ikke veldikehold 

 

    6.3. BRENNER 
     Kontroller at koblingene på sveiseapparatets strømtilførsel er tette. Mekanisk stress relatert til varmesjokk kan løsne noen deler av brenneren, særlig: 
 
 Kontaktrør 
 Koaksialkabel  
 Sveisedyse 
 Hurtigkobling 

 
 Kontroller at pakningene på gassinntakspluggen er i god stand. Fjern sprut mellom kontaktrøret og dysen, og mellom dysen og skjørtet. Sprut er lettere 
 å fjerne hvis prosedyren repeteres ved korte intervaller. Ikke bruk harde verktøy som kan skrape overflaten på disse delene og forårsake at spruten 
 kleber seg til det  
 SPRAYMIG SIB, W000011093 
 SPRAYMIG H20, W000010001 

 
   Blås ut lineren etter hvert bytte av kabelspole. Utfør denne prosedyren fra siden av hurtigkoblingspluggen på brenneren. Bytt ut kabelføreren på   
   brenneren hvis nødvendig .Alvorlig slitasje på kabelrenne kan forårsake gasslekasjer mot baksden av brenneren. 
   Kontaktrørene er utformet for lang tids bruk. Passeringen av kabel vil uansett føre til at de slites ned, ved at borehullet utvides mer enn den tillatte  
   toleransen for god kontakt mellom rør og kabel.  
   Behovet for bytte blir tydelig når metalloverføringen blir ustabil, mens alle innstillinger for arbeidsparametere forblir normale. 
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6.4. VEDLIKEHOLD 
     

    Deksler 
 

 
 
 

 
 

   Interne komponenter og UPS:  

W000373702 
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91633320P 
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 W000373702
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6.5. FEILSØKINGSPROSEDYRER 
Service på elektrisk utstyr må kun utføres av kvalifisert personell. 

 

ÅRSAKER LØSNINGER 
 

GENERATOR ER PÅ MENS FRONTPANELET ER AV 
Strømforsyning Kontroller hovedtilførsel (til hver fase) 

 

VISNING AV MELDINGEN  E01ond 
 

Maksimal tenngapsstrøm for strømkilden ble oversteget Trykk på OK for å fjerne feilen. Hvis problemet fortsetter, ring kundeservice  
 

VISNING AV MELDINGEN  E02 inu 
 
 

Dårlig gjenkjennelse av strømkilde - kun ved oppstart ring kundestøtte 
Se til at båndkabelen mellom vekselretterens hovedkort og sykluskort 
er skikkelig koblet til 

Kontakter 

 

VISNING AV MELDINGEN  E07 400 
 

Uskikket hovedstrøm 
Se til at hovedstrømmen er mellom 320V og 480V.    
Hvis ikke må det elektriske anlegget kontrolleres 

 
 

VISNING AV MELDINGEN  E24 SEn 
 

kontakter 
Se til at kontakt B9 er 
festet skikkelig til sykluskortet (hvis ikke vil temperaturmåling ikke utføres) 

 Temperaturføleren er ute av stand. Ring kundeservice. 
 

VISNING AV MELDINGEN  E25°C 
 

Overoppheting av strømkilde La generatoren kjøles ned.  
 Feilen vil fjernes av seg selv etter noen minutter.  
ventilation Se til at viften til vekselretter fungerer som den skal 
 

VISNING AV MELDINGEN  E33 MEM-LIM   
Denne meldingen indikerer at minnet ikke lenger fungerer 

 

Feilfungerende minnelagring 
Kontakt kundeservice. 

 
 

VISNING AV MELDINGEN  E34 CFG 
 

Usammenhengende parametervalg    
F. eks: 4T-modus i auto N1 

Legg til passende valg 

VISNING AV MELDINGEN  E43 brd 
 

Elektronisk kort i standard ring kundeservice. 
 

VISNING AV MELDINGEN  E50 H2o 
 

defekt kjøleenhet 

Sjekk koblingene av gruppen 
Sjekk kjøleenheten (transformator, pumpe ...) 
Hvis ingen gruppe er tilkoblet, slår av innstillingen i menyen  
OPPSETT. 

 

VISNING AV MELDINGEN  E63 IMO 
 

Mekanisk problem 
Trykkrulle er for stram. 
Kabelmaterør er tettet med skitt. 
Låsen på  spoleakselen på kabelmateren er for stram. 

 

VISNING AV MELDINGEN  E65-Mot 
 

Defekte kontakter  
Mekanisk problem  
Strømforsyning 

Kontroller koblingen mellom båndkabelen til omkoder, og motoren på 
kabelmateren.  
Se til at kabelmatermontasjen ikke er blokkert. 
Kontroller kontakten på motorens strømforsyning. 
kontroller f2 (6a) på det ekstra strømkortet.. 

 

VISNING AV MELDINGEN  E71 –DIA-MET-GAS 
 

HMI velger PROCESS-DIAMETER-METAL-GAS misligholdt 
Drei velgeren for å låse opp, etter appeler le tjeneste après vente hvis alltid i 
misligholde 

 

VISNING AV MELDINGEN  StE PUL 
 

UPS feil anerkjennelse ring kundeservice 
 

VISNING AV MELDINGEN  I-A-MAXX 
 

Maksimal strøm til generator har blitt overstiget Minske ledningshastighet eller buevolt. 
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VISNING AV MELDINGEN  bPXon 
 

Melding om at OK-knappen eller CANCEL-knappen holdes inne på 
uventede tidspunkt 

Trykk på knappen for å låse opp, etter samtale med kundeservice hvis alltid i 
standard 

 
 
 
 

VISNING AV MELDINGEN  SPEXXX 
 

Trådmating er alltid aktivert ufrivillig 
 

Sjekk trådmating 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 strømkilde, etter samtale med kundeservice hvis alltid I 
misligholde 

 
 

VISNING AV MELDINGEN  TRIGGER  
 

Denne meldingen genereres når utløseren trykkes på et tidspunkt kan det 
begynne en utilsiktet sveisen. 

Trigger trykket før du slår på generator eller under nullstille en feil 

 
 
 

GENERATOR KJØRER/ INGEN KABELMATING OG INGEN GASSKONTROLL 
 

Mattekobling  Kontroller plug-in tilkoblingen til matten bak på sveisesettet ved kabelmateren.  
Kontroller tilkoblingen til kontaktene    

 

INGEN SVEISESTRØM  INGEN FEILMELDING 
 

Strømkabel ikke tilkoblet Kontroller koblingen for jordkontakt og mattetilkobling (kontroll og strømkabler) 
Strømkildefeil I modus for dekket elektrode, kontroller spenningen mellom sveiseterminalene 

bak på generatoren. Hvis ingen spenning, kontakt kundeservice  
 

SVEISEKVALITET 
 

Dårlig sveisekvalitet i pulsert modus kontroller fininnstillingsparameter  (RFP = 0) 
Feil kalibrering Bytt brenner og/eller jordkontakt eller arbeidsdel Utfør rekalibrering. (Kontroller elektrisk tilkobling ved sveisesikring). 
Kabelbrudd ved slag kabel kommer i kontakt med arbeidsdel før bryter aktiveres. 
Ustabil eller fluktuerende sveising se til at sekvenseren ikke er aktivert. kontroller hot-start og nedfall. 

Begrenset rekkevidde på justeringsinnstillinger 

Velg manuelt modus. Begrensningen er pålagt av regler for 
synergikompatibilitet.  
Ved bruk av RC JOB, se til at du ikke har aktivert passordstyrte 
innstillingsbegrensningen. 

Dårlig strømforsyning til generator 
kontroller tilkobling for de tre strømforsyningsfasene. kontroller at 
strømforsyning er minst 360v ved hver fase.   

 

ØVRIG 
 

Kabel fast i sveisebad eller ved kontaktrør Optimer bueforlengelsesparametre:PR-spray og inntrekking av stolpe 
Visning av TriGer-melding ved oppstart TriGer-melding vises hvis bryteren er aktivert før sveisesettet slås på 
  
 

Hvis problemet fortsetter kan du nullstille parametre til fabrikkstandard. For å gjøre dette, slå av sveiseenheten og velg oppsett på frontpanelvelgeren. Trykk 
på OK-knappen og hold den trykket ned mens du slår på generatoren.  
 
VENNLIGST MERK 
Lagre arbeidsparametre først, da denne operasjonen vil slette alle programmer som er lagret i minnet. Ring kundeservice hvis nullstilling ikke løser 
problemet.  
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6.6. ELEKTRISK SKJEMA 

CITOSTEEL III 420 
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CITOPULS III 420 
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       7 - MERKNADER 
 

  7.1. PRESENTASJON AV PROSESSENE 
          CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 har to typer kortbuer for karbonstål og rustfritt stål arc : 
 

 Den “bløte” eller “glatte” kortbuen» 

 Den “dynamiske” kortbuen eller « SSA » 
  
 Le short arc HPS 

          Puls-Mig brukes på alle metaller (stål, rustfritt stål og aluminium) med hele tråder og enkelte kjernetråder. Den er spesielt egne til  
          rustfritt stål og aluminium, da elimineringen av sprut og den ypperligesmeltingen av trådene gjør den til den ideelle prosessen. 
 

 buens karakteristikker 

 

 
 

       “Bløt” eller “glatt” kortbue (SA)  
 

Den “bløte” kortbuen gir en vesentlig reduksjon av sprut ved sveising av karbonstål. Dette gir en vesentlig reduksjon av 
sluttbehandlingskostnadene.  
Den forbedrer skjøtenes utseende takket være bedre væting av smeltebadet. 
Den “bløte” kortbuen egner seg til sveising i alle stillinger. En økning av trådmatehastigheten gjør det mulig å skifte til spraybuemodus, 
men forhindrer ikke skifte til dråpeovergangsmodus. 

KORTBUE 

 

 

Merk: CO2-programmene bruker automatisk utelukkende "dynamisk" kortbuesveising uten å gi adgang til hurtig kortbue. Den “bløte” kortbuen 
er ikke egnet for CO2, buesveising, da buen ikke er stabil.. 
 

    « Dynamisk» kortbue eller « hurtig kortbue » (SSA)  
    Den “dynamiske” kortbuen gjør sveising av karbonstål og rustfritt stål mer fleksibel, og absorberer variasjonene i operatørens 
     håndbevegelser, for eksempel ved stillingssveising. den gjør det også mulig å utligne forskjeller i forberedelsen av platene.. 

     Ved å øke trådmatehastigheten går SA-modus automatisk over til SSA-modus, og dråpeovergangsmodus unngås. 
     
     Takket være buekontrollens hastighet (bølgeform) som er gjort mulig av transistorene og en adekvat programmering, utvider  
     CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 étend sveisingen kortbueområdet til høyere strømstyrker (se diagram): dette er den  
     hurtige kortbuens område. 
 

 

 

Tension (Vs)

Courant (Is)

Spray Arc 

Globular Arc

Speed 

Short-Arc 

U1 

U2 

I1 
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HURTIG KORTBUE 
 
 

 

Ved å eliminere lysbue med dråpeovergang som karakteriseres ved omfattende, klebende sprut og høyere energi enn kortbuen, gjør 
den hurtige kortbuen det mulig for operatøren å: 

 
 Øke sveisehastigheten ved å øke strømstyrken og dermed avfallsraten samtidig som man fortsetter i “kortbue”-modus ; 
 Få mindre deformering ved en høy sveisestyrke i det området der man normalt bruker dråpeovergang  ; 
 Redusere sprut i forhold til dråpeovergangsmodus; 
 de diminuer les émissions de fumées par rapport aux régimes usuels (jusqu’à 25% en moins) ; 
 d’avoir une bonne pénétration de forme arrondie ; 
   de souder en toutes positions. 

 
Merk: CO2-program bruker automatisk bare "myk" kortbue og tillater ikke adgang til hurtigkortbuen.. Hurtigkortbue passer for CO2-sveising 
grunnet bueustabilitet. 
 

HPS Høy penetrasjonshastighet   
 
HPS er en sveiseprosessen designet av LE matchende fordelene med Spray Arc og Short Arc moduser. 
Som sveising spenningen er lavere enn klassisk Spray Arc-modus, er sveise energi lavere og sveising materialer mindre anstrengt. 
Forvaltes av veltilpasset digital regulering  HPS foreslår følgende fordeler: 

 Har en meget manøvreringsdyktig bue tross for den høye sveising modus brukes 
 Har en lengre pinne ut tillater å sveise i bunnen av skråkant mens preparatet lysbuen 
 Øke gjennomtrengning og for å redusere eller å eliminere den skrå kant 
 Øke samtidig som den begrenser produktiviteten forberedelsene og øke matehastigheten av tilsettmaterialet 
 Eliminere underskjæringens virkning av basismaterialet   

For mer informasjon be om en brosjyre fra HPS ved å kontakte din sveiser. 
 
 

 

 NORMAL Pulsert MIG  
 Metalloverføringen i buen finner sted ved atskillelse av dråper forårsaket av strømpulser. Mikroprosessoren kalkulerer alle de pulserte MIG-
parametrene for hver trådhastighet, for å sikre bedre sveise og slagresultater.. 

 Fordelene med pulsert mig er følgende: 

 Redusert forspenning ved høy sveisekraft i den vanlige blandede sveisingen og spraybuerekkevidden.   
 Tillater alle sveiseposisjoner 
 Ypperlig sammensmelting av både rustfrie og aluminiumstråder 
 Nesten fullstendig eliminering av sprut og således finpussen 
 God trådutforming 
 Reduserte røykutslipp sammenlignet med vanlige metoder og jevnhastighets kortbue (opptil 50%) 

Pulsert CITOPULS III 420-520 programmer for rustfritt ståleliminerer de små sprutene som kan forekomme på tynne flater ved veldig lave 
trådmatingshastigheter.. Disse "ballene" forårsakes av lett spraying av metall ved dråpeatskillelse. Utbredelsen av dette fenomenet avhenger 
av type og utgangspunkt for trådene. 

Disse programmene for rustfritt stål har gjennomgått forbedringer for bruk ved lave strømninger og økt fleksibiliteten for bruk ved sveising på 
tynt underlag ved hjelp av Pulsert MIG-metoden.  

Ypperlig resultat ved sveising på tynne underlag i rustfritt stål (1 mm) oppnås ved å bruke den pulserte mig-metoden med ø 1 mm tråd i M12 
eller M11 skjerm (snitt 30a er akseptabelt). 

Fremtoningen til tråd utført ved hjelp av CITOPULS III 420-520 er av en kvalitetsammenlignbar med den oppnådd med TIG-sveising. 
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Støysvak puls-MIG eller Soft Silence Pulsed (SSP)  

 

Disse nye pulssynergiene, som er beregnet på Ø 1 og 1,2 mm stål og rustfritt stål, gir følgende fordeler:  

 En vesentlig reduksjon av buestøyen 
 

 En bløtere, mer energisk bue med en bredere spredning  

 Et varmere bad og dermed en godt vætet streng  

 

                                                                                              
 
 
Merk: Støysvak puls-mig gjør sveisemiljøet behageligere. Denne modusen gir badet mer energi, og kan lett brukes i horisontalsveising, men er mindre 
egnet for stillingssveising. 
 

  7.2. AVANSERTE FUNKSJONER 
 
2-stegs syklus 

Ved å trykke på bryteren aktiverer du kabelmateren og forgassen, og slår på sveisestrømmen. Ved å frigi bryteren stopper du sveisingen. 
 
Hot Start valideres av tHSOFF parameteren i den generelle syklusundermenyen i SETUP. Den starter sveisingen med en strømtopp som 
forenkler slag. 
Nedfall forenkler sveisestrengutførelsen med et fallende sveisenivå. 

 
 

 
 
4-stegs syklus 
 
Ved å trykke på bryteren første gang aktiverer du forgass, etterfulgt av Hot Start. Sveising starter opp når bryteren frislippes. 
Hvis HOT START ikke er aktiv vil sveising starte opp umiddelbart etter forgass. I så tilfelle vil frislipping av bryter (2. steg) ikke ha noen effekt, og 
sveisesyklusen vil fortsette. 
 

Ved å trykke på bryteren i sveisefasen (3. steg) aktiveres varighetskontrollen av nedfalls- og antikraterfunksjonene, i henhold til forprogrammert 
tidsforsinkelse. 
 
I firetaktsmodus (4T) stoppes anti-krater funksjonen ved å frislippe utløseren. Gjelder kun hvis slope-down er aktivert. Hvis slope-down er deaktivert vil 
POST-GASS stanses når bryteren frislippes. Hot Start og slope-down er ikke tilgjengelige i manuell modus. 

 

Vitesse fil 

Longueur d’arc 
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Punktsyklus 
 
Ved å trykke på bryteren aktiverer du kabelmateren og forgassen, og slår på sveisestrømmen. 
Ved å frigi bryteren stopper du sveisingen. 
Justering av Hot Start, nedfall og sekvenser er deaktivert. 
Sveisingen stopper ved slutten av punktets tidsforsinkelse. 
 

 
 
Sekvensersyklus 
 
Sekvenseren er validert av parameter « tSE  0FF » i  den spesifikke syklusundermenyen i SETUP.. 
 
For å få tilgang: 
 « tSE » parameter vises i « CYCLE » menyen . Sett denne parameteren til en verdi mellom 0 og 9,9 s 
 
tSE : Varighet på de to nivåene hvis  AV 
ISE : andrenivåstrøm som % av førstenivå 
Kun tilgjengelig i synergimodus, 2T-syklus, eller 4T-syklus 
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Fininnstilling (parameter justerbart i "rFP-menyen for syklusoppsett) : 
Ved pulsert sveising styrer fininnstillingen forbedring av dråpeatskillelse i henhold til variasjonen i komposisjoner av brukte tråder og sveisegasser.   
Når sprut som kan klebe seg til arbeidsdelen observeres i buen, må fininnstillingen endres mot negative verdier.   
Hvis store dråper overføres av buen må fininnstillingen endres mot positive verdier. 
 
 
PR-SPRAY ELLER KABELSLIPING 
Slutten av sveisesyklusen kan endres for å unngå formering av en ball i enden av kabelen.. Kabeloperasjonen produserer nesten perfekt gjentenning. 
Den valgte løsningen består av å injisere en strømtopp i slutten av syklusen, som fører til at kabelenden blir spisset. 

 
Merk : Denne strømtoppen på slutten av syklusen er ikke alltid ønskelig. For eksempel ved sveising på tynne metalloverflater, hvor  denne mekanismen 
kan forårsake et krater. 
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  7.3. LISTE SYNERGIER  
 

SHORT ARC (SA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 

M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

/ I1 I1 I1 / I1 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / / / C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / C1 C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 
SD Zn / / M21 M21 / / 

RCW : SD 100 
/ / M21 M21 / M21 
/ / I1 I1  I1 

MCW : SD 200 /  M21 M21 M21 M21 

BCW : SD 400 
/ / / M21 / M21 
/ / / I1 / I1 

SPEED SHORT ARC (SSA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M11 M11 M11 / M11 

MCW : SD 200 / / / M21 / / 
HPS 

 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21  / 
/ / M20 M20  / 

 / / / M21 M21 / 

MCW : SD 200 
/ / / M20 M20 / 
/ / / M14 M14 / 

PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ M21 M21 M21 / M21 
/ M14 M14 M14 / M14 
/ M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / /  C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / / C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 

MCW : SD 200 / / / M21 / M21 
BCW : SD 400 / / / M21 / / 
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LOW NOISE PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21 / / 
/ / M14 M14 / / 
/ / M20 M20 / / 

CrNi 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M11 M11 / M11 

 

NOTE: Pour toute autre synergie, veuillez contacter votre agence commerciale la plus proche 
 

GAZ TABLE   

Description  Old gaz reference  
Ar82/CO218 M21  
Ar92/C028 M20  
Ar/C02/O2 M14  

CO2 I1  
Ar/CO2/H2 M11  
Ar98/CO22 M12  
Ar/He/CO2 M12  

Ar C1  
  

WIRES TABLE  
Description  Désignation Reference 

Fe SG ½ Steel solid  wire 

NERTALIC G2 
FILCORD 

FILCORD C 
FILCORD D 
FILCORD E 
STARMAG 

Cu Si Copper Silicium solid 
wire 

 

Cu Al Copper Aluminum solid 
wire 

FILCORD 46 

Al Mg 5  FILALU Al Mg 5 
Al Mg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3 

Al Si  FILALU Al Si 5 
Al  FILALU 99.5 Ti 

Cr Ni 
Stainless steel solid 

wire 

FILINOX 307 
FILINOX 308 Lsi 
FILINOX 309 Lsi 
FILINOX 316 Lsi 

Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn 
BCW Basic cored wire 

SAFDUAL 
STEELCORED 
INOXCORED 

MCW 
Metallized powder 

cored wire 
RCW Rutile cored wire 
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FI 
Kaarihitsaus ja plasmaleikkaus voivat olla vaaraksi käyttäjälle tai 
työpisteen ympäristössä oleville henkkilöille. Lukekaa käyttöohjeet. 
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  1 - YLEISTÄ 

  1.1. HITSAUSLAITTEEN ESITTELY 
       Le CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 on manuaalinen hitsauslaite jonka avulla voidaan: 

 MIG-MAG-hitsaus lyhytkaarella, nopealla lyhytkaarella sekä tehokkaalla läpäisynopeudella (HPS), en pulsé normal et pulsé bas 
bruit (seulement sur le CITOPULS), virta 15A à 420A - 15A à 520A. 

 syöttää erityyppisiä lankoja: 
 teräs, ruostumaton teräs, alumiini sekä erityislangat 
 umpi- ja täytetyt langat 
 diamètres de 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm  

 

 hitsata päällystetyllä puikolla. 
 Talttaus (vaatii KIT W000010999) 
 hitsausjuotto MIG-langalla, CUPRO Alu tai CUPRO silicum. 

Laite toimitetaan käyttövalmiina pakkauksena DMU P400 tai DMU P500 langansyöttäjiin yhdistettynä 

1.2. HITSAUSLAITTEEN OSAT 
     Hitsauslaitteessa on 5 pääasiallista osaa: 

     1 - virtalähde ja sen ensisijainen johto (5 m) sekä maakaapeli (5m), 
  2 - Jäähdytysyksikkö (lisävaruste) 
  3 - Langansyöttäjä 
 4 - Langansyöttäjän ja virtalähteen välinen kaksoisirrotettava liitos, 
  5 - Le chariot atelier (lisävaruste), 
  

Kukin osa on tilattava ja toimitetaan erikseen. 
Laitteen mukana tilattavat lisävarusteet toimitetaan erikseen. Lisävarusteiden asentamisohjeet toimitetaan lisävarusteiden mukana .   

   

 
 
 
 
 

 
 

 
VAROITUS:  
Muovikahvoja ei saa käyttää laitteen kantamiseen.Laitteen vakaus on taattu enintään 10° asteen kaltevuuteen asti. 

 
 

3 

1 

5 

2 

4 
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1.3. TEKNISET TIEDOT 
 

CITOSTEEL III 
420 

W000383618 
 

CITOSTEEL III 
520 

W000383619 
 

CITOPULS III 420  

W000383663 
 

CITOPULS III 
520  

W000383664 

ENSISIJAINEN 

Päävirta 400 V  400 V  400 V  400 V  

Päävirran taajuus 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 

Tehollinen päävirrankulutus 18,5 A 28,5 A 21,1 A 28,5 A 

Maksimaalinen päävirrankulutus 26  A 33,9  A 27,1  A 33,9  A 

Suositeltavat pääsulakkeet  25 A Gg 32 A Gg 25 A Gg 32 A Gg 

Maksimaalinen näennäisteho 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA 

Maksimaalinen pätöteho 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW 

Pätöteho valmiustilassa (IDLE) 28 W 29 W 29 W 29 W 

Tehokkuus maksimivirran aikana (MIG) 87 89 87 89 

Tehokerroin maksimivirran aikana (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94 

Cos Phi 0,99 0,99 0,99 0,99 

TOISSIJAINEN 

Tyhjäkäyntijännite (normin mukaan) MIG-tilassa 57 V 73 V 73 V 73 V 

MIG-hitsausjakso 
14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

Hitsausjakso päällystetyllä puikolla 15A / 420A 15A / 500A 15A / 420A 15A / 500A 

Käyttösuhde 100 %:ssa ja MIG-tilassa (10 minuutin jakso 40 
°C:ssa) 

350A  450A 350A  450A 

Käyttösuhde 60 %:ssa ja MIG-tilassa (6 minuutin jakso 40 
°C:ssa) 

380A  500A  420A  500A  

Käyttösuhde maksimivirralla ja 40 °C:ssa, MIG-tilassa 40% 60%  60%  60%  

Divers 

Mitat (PxPxK) 
720 x 295  x  

525  
720 x 295  x  

525  
720 x 295   

x  525  
720 x 295  x  

525  

Nettopaino 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg 

Toimintalämpötila -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C 

Säilytyslämpötila -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C 

Poltinliitäntä “Européen” “Européen” “Européen” “Européen” 

Suojaluokka IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 

Eristeluokka H H H H 

Standardit 
60974-1 &  
60974-10 

60974-1 & 
60974-10 

60974-1 &   
60974-10 

60974-1  & 
60974-10 

 

 

HUOMAA : Virtalähdettä ei voi käyttää sateessa tai lumisateessa. Se voidaan varastoida ulkotiloihin, mutta sitä ei ole 
suunniteltu käytettäväksi suojaamaattomissa oloissa sateen aikana. 
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         2 - KÄYTTÖNOTTO 
 

   2.1. KYTKEMINEN SÄHKÖVERKKOON 
    CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 on 400 V kolmivaiheinen hitsauslaite. 
    Mikäli sähköverkko on määritysten mukainen voi kolmivaihe+maadotuspistokkeen kytkeä sähkökaapelin päähän.. 

 

 

HUOM! Edellyttäen, että julkisen matalajänniteverkon impedanssi on yhteiskytkentäpisteen kohdalla alle: 
CITOSTEEL III 420 -laitteen kohdalla 98,2 mΩ 
CITOPLUS III 420-laitteen kohdalla 28 mΩ 
CITOSTEEL III 520 et  CITOPLUS III 520 -laitteen kohdalla 20,6 mΩ 
Laite vastaa IEC 61000-3-11 ja IEC 61000-3-12 -standardeja ja se voidaan kytkeä julkisiin matalajänniteverkkoihin. 
Asentajan tai käyttäjän on, tarpeen mukaan jakeluverkon hallinnoivaa tahoa konsultoiden, tarkistettava, että verkon 
impedanssi vastaa impedanssia koskevia rajoituksia. 

 

 

HUOMIO : Tätä A-luokan laitetta ei ole tarkoitettu käytettäväksi asuinalueella, jossa sähkövirran jakelu suoritetaan 
yleisen pienjänniteverkon kautta. Näillä alueilla voi sähkömagneettisen yhteensopivuuden takaaminen olla käyttö- 
tai säteilyhäiriöiden vuoksi vaikeaa 

 

  2.2. LANGANSYÖTTÄJÄN KYTKEMINEN 
 

 
ATTENTION: A effectuer générateur hors tension. 

 
             Liitä johtosarja langansyöttölaitteeseen käyttämällä soveltuvia liitoskohtia.  

  Kytke liittimen toinen pää virtalähteeseen. 
  Kytke MIG-poltin langansyöttäjään. 

 

  2.3. LANGANSYÖTTÄJÄN KULUTUSOSAT 
 

  SISÄÄNOTON 
LANGANOHJAIN 

ADAPTERI TELA VÄLITELA ULOSVIENNIN LANGANOHJAIN 

TERÄS, 
RUOSTUMATON 

TERÄS 

0,6 / 0,8 

Plastic  
W000277333 

W000277338 

W000305125 

W000277334 

W000277335 
0,9 / 1,2 W000277008 
1,0 / 1,2 W000267599 W000277335 W000277336 
1,2 / 1,6 W000305126 

W000277336 
1,4 / 1,6 W000277009 

   

TÄYTETTY 
JUOTELANKA 

0,9 / 1,2 
W000277333 W000277338 

W000277010 
W000277334 

W000277335 
1,2 / 1,6 W000266330 W000277335 W000277336 
1,4 / 1,6 W000277011 W000277336 

   

KEVYTMETALLISEOS 
1,0 / 1,2 ALUKIT W000277622 
1,2 / 1,6 ALUKIT W000277623 

 
      Teräslangan ja täytelangan kanssa voidaan käyttää ALU-terästeloja. 
      Telan asentaminen 
      Telat asennetaan viiteadapterin avulla: W000277338. 

 

 

        2.4. POLTTIMEN JA JÄÄHDYTYSYKSIKÖN KYTKEMINEN 
           MIG-poltin kytketään langansyöttäjän etupuolelle. Ennen kytkemistä on varmistettava, että poltin on varustettu hitsaukseen käytettävään lankaan  
           sopivilla tarvikkeilla. 
           Tätä varten on luettava polttimen käyttöohjeet. 
            VESIpoltinta käytettäessä on varmistettava, että jäähdytysyksikkö kytketään virtalähteen takapuolelle sekä vesiliitokseen. 
 

 

VAROITUS : 
polttimeen liittämättömän jäähdytysyksiön tyhjäkäynti voi tuhota yksikön. 
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2.5. KAASUN SYÖTTÖ 
   Kaasuputki liitetään virtalähteen ja langansyöttäjän väliseen liitokseen. Liitäntä tehdään yksinkertaisesti kaasupullon paineensäätimen poistoliitokseen. 

    Asenna kaasupullo virtalähteen takana olevalle vaunulle ja kiinnitä pullo hihnan avulla. 
    Avaa hieman pullon venttiiliä mahdollisten epäpuhtauksien poistamiseksi ja sulje venttiili. 
    Asenna paineensäädin/virtausmittari. 
    Kytke langansyöttäjän liitoksen mukana toimitettu kaasuputki paineensäätimen poistoliitokseen . 

   Hitsauksen aikana on kaasun virtaaman oltava väliltä 10 ja 20 l/min. 
 

 

VAROITUS 
varmista, että kaasupullo on kiinnitetty vaunulle turvahihnan avulla. 

 

   2.6. KÄYNNISTYS 

 

Pääkytkin on virtalähteen takapuolella. Käynnistys tapahtuu kytkintä vääntämällä. 
 
Huomautus: Tätä kytkintä ei tule koskaan kääntää hitsauksen aikana. 
Jokaisen käynnistyksen yhteydessä generaattori näyttää ohjelmistoversion, virran ja liitetyn lisälaitteen virtalähteeseen liittyen. 
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  3 - KÄYTTÖOHJEET 

  3.1. ETUPANELIN TOIMINNOT  

 
 

Vasemmanpuoleinen jännitenäyttö, oikeanpuoleinen näyttö: virta /  1 
langan nopeus / paksuus  
Hitsaustilan valintanäyttö 2 
  
Hitsaustilan valintanappi 3 
  
Hitsausprosessin valintakytkin 4 
  
Mittailmaisin, josta näytetyt arvot ilmenevät (esinäyttö, hitsaus ja  5 
hitsauksen jälkeinen vaihe)  
Aktiivisen ohjelmatilan ilmaisin 6 
  
Navigointikooderi 7 
  
Virran-, langan nopeuden ja paksuuden ilmaisin 8 
  
Esinäytön valintanappi 9 
  
Kaasu-, langan läpimitta- ja lankatyypin kytkin 10 
  

2 

3 

4 

5 

6 

7 7 

8 

9 

10 

1 
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   3.2. VIRTALÄHTEEN KALIBROINTI 
 

 

VAROITUS :  
Kalibrointi on tärkeä vaihe laadukkaan hitsaustuloksen varmistamiseksi. Jos polariteetti käännetään, tämä vaihe on 
toistettava. 

 
Eta Vaihe 1 : Väännä valitsija SETUP-tilaan ja mene COnFIG Setup-näytölle painamalla OK-nappia 

Vaihe 2 : Valitse vasemmanpuoleisen kooderin avulla parametri CaL ja valitse oikeanpuoleisen kooderin avulla On 

Vaihe 3 : Paina etupanelissa olevaa OK-nappia. Näytölle ilmestyy triGEr. 

Vaihe 4 : Poista polttimen suutin. 

Vaihe 5 : Katkaise lanka. 

Vaihe 6 : Aseta kosketinsuutin työstettävälle osalle. 

Vaihe 7 : Paina liipasinta. 

    Vaihe 9 : Käytä oikeanpuoleista kooderia arvon R näyttämiseksi. (liitoksen vastustus) 

Vaihe 10 : Poistu SET-UPista 

 

3.3. NÄYTTÖ JA KÄYTTÖ 
 
3.3.1. Mode synergique 
 
Säädetyn langan nopeuden osalta annetut voimakkuus-, jännite- ja paksuusarvot ovat ohjeellisia ja vastaavat ilmoitetuissa käyttöolosuhteissa tehtyjä 
mittauksi, esimerkiksi: jalko, pääteosan pituus (jalko, reunasta reunaan). 
Laitteen virta-/jännitenäyttö vastaa mitattuja keskiarvoja ja saattavat vaihdella teoreettisista arvoista. 
 
Mittaustilailmaisin:  
 Sammutettuna: Esinäyttö. 
 Sytytettynä: Hitsauksen aikana mitattujen arvojen näyttö (keskiarvo). 
 Vilkkuva: Hitsauksen aikainen mittaus.  
 
Langan, läpimitan, kaasun, prosessin valinta 
Valitse vastaavan kytkimen avulla langan tyyppi, langan läpimitta, käytettävä kaasu sekä prosessi. Materiaalivalinta määrittelee käytettävissä olevan 
läpimitan, kaasun ja prosessin arvot.  
Jos synergiaa ei ole, laitteella näkyy nOt SYn GAS SYn, dIA SYn tai Pro SYn. 
 
Hitsaustilan, kaarijännitteen ja esinäytön valinta 
Valitse säätönapista [3] hitsaustilaksi 2T, 4T, piste-, synerginen tai manuaalinen. Kaaripituus on säädettävissä vasemmanpuoleisesta kooderista (7) ja 
hitsauksen esinäyttö tehdään oikeanpuoleisesta kooderista [8]. Esihitsaussäätöjen valinta tehdään OK-napista [10]. 
 
3.3.2. Manuaalinen tila: 
 
Tässä tilassa hitsausgeneraattori kytketään pois päältä. Hitsausgeneraattorin säädettävissä olevat asetukset ovat langan nopeus, kaarijännite sekä 
hienosäätö. Tässä tilassa näytetään vain langan nopeusarvo. 

 
3.3.3. SETUP-tila 
 
Pääsy SETUPiin : 
SETUPiin päästään vain, kun laitteella ei hitsata. Siihen päästään kääntämällä etupanelin Langan läpimitan valintanappia asentoon 1..  
SETUPissa on 2 VALIKKOryhmää: 
'CYCLE’  Jaksovaiheiden asennus 
‘COnFIG’  Virtalähteen konfigurointi 
 
Réglage du SETUP : 
SETUP-asennossa valitaan OK-nappia painamalla CYCLE tai COnFIG. 
Vasemmanpuoleista kooderia kääntämällä käydään läpi eri parametrit. 

    Oikeanpuoleisesta kooderista säädetään parametrit. 
 Ei hitsauskäynnistystä. SETUPista poistuminen tallentaa kaikki muutokset. 
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COnFIG valikosta valittavat asetukset 
Vasemman- 

puoleinen  
    ilmaisin 

 

Oikeanpuoleinen 
ilmaisin  

Askel Oletusarvo Kuvaus 

GrE On -;OFF – Aut  Aut 

Jäähdytysyksikön konfigurointi. 3 mahdollista tilaa: 
- On: Aina päällä, yksikkö toimii jatkuvasti 
- OFF: Aina poissa päältä, yksikkö on kytkettynä pois päältä 
- Aut: Automaattitila, generaattori ohjaa yksikköä 

ScU nc – no - OFF  OFF 

Jäähdytysyksikön turvallisuus. 3 mahdollista tilaa:  
- nc: tavallisesti suljettu,  
- no: tavallisesti avoinna,  
- OFF: Poissa päältä 

Unit US –  CE  CE 
Yksikkö näytetään langan nopeudelle ja paksuuteen: 
- US: tuuman yksikkö 
- CE: mittalaite 

CPt OFF– 0,01 – 1,00 0,01 s 0,30 Liipaisimen pitoaika ohjelmakutsua varten (vain 4T-tilassa). 
Käytettävissä vain 50–99 -ohjelmien yhteydessä. 

LAn 
Fr,dE,En,It,ES,PO, 
,nL,SU,Pt,rO,dA, 
nO,Fi,Sh,CS,Hu 

 En 

Valitse kieli, joka näkyy vain, jos RC-JOB- tai P500-johdinsyöttö on kytketty 
Saksa (fr) -german (DE) - englanti (en) -talainen (it) - espanjankielinen (ES) -polari 
(PO) - hollanti (nL) Tanska (DA) - Norja (NO) - Suomi (Fi) -Slovak (Sk) - Tšekki 
(CS) - Unkari (Hu) 

PGM Nno – yES  no Käynnistää/sulkee ohjelmien hallinnoimistilan 

PGA OFF – ;000 – 020 % 1 % OFF 
Hitsausjaksojen säätö rajoitettavissa seuraavien asetusten osalta: Langan nopeus, 
kaaripituus, kaaridynamiikka, hienosäätö pulssitilassa. Toimii ainoastaan kun 
ohjelmanhallinta on päällä ja ohjelmat on lukittu 

CAL  OFF – on  OFF Polttimen ja maadoituskaapelin kalibrointi 

AdJ Loc –- rC  Loc 
Valitse säätö Langan nopeus ja kaarijännite: 
- Loc: Paikallinen virtalähteessä 
- rC: kaukosäädin tai polttimen potentiometri 

L 0 – 50 1 uH 14 Kaapelin induktanssin säätö/Näyttö 
r 0 – 50 1  8 Kaapelin resistanssin säätö/Näyttö 

SoF  no – yES  no Ohjelmistopäivitys. 

FAC no – yES  no 
Tehdasasetukset. Jos valitset SETUP-valikosta YeS, tämä käynnistää tehtaan 
oletusarvot. 

 
CYCLE valikosta valittavat asetukset 

Vasemman- 
puoleinen  

    ilmaisin 
 

Oikeanpuoleinen 
ilmaisin  

Askel Oletusarvo Kuvaus 

tPt 00.5 – 10.0 0,1 s 0,5 Pisteaika. Spot- ja manuaalisessa tilassa Hot Startia, vaimenemista ja ohjainta ei 
voida muuttaa 

PrG 00.0 – 10.0 0,1 s 0,5 Esikaasuaika 
tHS OFF – 00.1 – 10.0 0,1 s 0,1 Hot start-aika 
IHS -- 70 – 70 1 % 30 Hot start-virta (langan nopeus). Muodossa X %  hitsausvirrasta 
UHS -- 70 – 70 1 % 0 Hot start-jännite. Muodossa X %  kaaripituudesta 

dYn --10 + 10 
--20 – 20 

1 % 0 Hienosäätö oikosulkutilassa 

rFP 
--10 + 10 
--20 + 20 

1 % 0 Hienosäätö pulssitilassa 

dyA 00 – 100 1 50 Kipinöintidynamiikka elektrodin kohdalla 
tSE OFF – 0.01 – 2.50 0,01 s OFF Ohjainaika (vain synergisessä tilassa) 
ISE ---90 + 90 1 % 30 Ohjaintaso. Muodossa X %  hitsausvirrasta 
dSt OFF – 00.1 – 05.0 0,1 s OFF Vaimenemisaika. 

DdSI -- 70 – 00.0 1 % -- 30 Vaimenemisvirta. (Langan nopeus). Muodossa X %  hitsausvirrasta 
dSU -- 70 – 70 1 % 0 Vaimenemisjännite. Muodossa X %  kaaripituudesta 
Pr_ 0.00 – 0.20 0,01 s 0,05 Liitosten estoaika 
PrS Nno – yES  no Pr-Spray -tilan käynnistäminen 
PoG 00.0 – 10.0 0,05 s 0,05 Jälkikaasuaika 

 
HUOM: CITOSTEEL III 420-520  / CITOPULS III 420-520 mahdollistavat ohjelmointivalikon lukitsemisen. Tämä toiminto on valittavissa ohjelmistonäytöllä, 
cod-asetuksesta. Toiminnon lukituksen avaaminen edellyttää, että syötetty lukitusavain syötetään uudelleen. 
  
3.3.4. Ohjelmakutsu liipaisimesta    
Tällä toiminnolla voidaan ketjuttaa 2–10 ohjelmaa. Viimeksi mainittu on ainoastaan valittavissa 4T-tilassa ja myös ohjelman hallintatilan on oltava 
samanaikaisesti valittuna 
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Ohjelmien ketjuttaminen: 
Tämä ohjelmakutsutoiminto toimii ainoastaan P50–P99 -ohjelmien kanssa ja kymmenen ohjelmaa kerrallaan. 
 P50P59; P60P69; P70P79; P80P89; P90P99 

Valitse ensimmäinen ohjelma, jolla haluat ketjun alkavan. Tämän jälkeen ohjelma muuttuu hitsauksen alettua joka kerran kun liipaisinta painetaan. 
Jos haluat ketjuttaa alle 10 ohjelmaa, anna muu asetus (esim. synergia tai hitsaussykli) haluamasi silmukan loppuun. 
Liipaisimen pitoaikaa voidaan säätää jos halutaan huomata ohjelmanmuutokset: SETUP  CPT  valitse arvo väliltä 1 ja 100  exit SETUP. 
 
   
 Esimerkki: Ohjelmalistan luominen väliltä P50–P55 (6 ohjelmaa). 

1) Ohjelmassa P56 valitaan ketjun päättämiseksi eri hitsaussykli tai synergia kuin ohjelmassa P55. 
2) Valitse ohjelma P50 (ensimmäinen ohjelma, jolla hitsaus aloitetaan) 
3) Hitsaus 
4) Joka kerralla, kun liipaisinta painetaan, voimalähde vaihtaa ohjelmaa aina ohjelmaan P55 saakka. Kun ketju  
         on päättynyt, generaattori aloittaa uudelleen ohjelmasta P50. 

 
   3.3.5. Automatiikka 
 
   a) CITOPULS III laitetta voidaan käyttää automaattisessa tilassa yksinkertaisesti kytkemällä laitteen takapuolella olevaan liitokseen .  

   Lankaviitteet ovat: TASO N1  
 
 

RI-virran kosketin : kuiva kosketin K de J2  
   

Yhteinen ja perusvirta L de J2  
   

Vika T  de J2  
   

Yhteinen ja perusvirta L  de J2  
    

Liipasin sisään (+) : asetetaan kuivalle koskettimelle U de J2  
   

Liipasin sisään (-) : asetetaan kuivalle koskettimelle  M de J2  
 
 

  RI-kontaktin sulkemisen vahvistamiseksi on ehdottomasti valittava Aut Off. Kontaktin kytkemisviivettä säädetään 
  arvolla rit SETUPIN otsikosta Laakeri.. 

 
  

 

 

 
  

 

Huom! Oletusarvona valittu toiminto on manuaalinen tila. 

 
   Valittu käyttötyyppi näkyy oikeanpuoleisella näytöllä.  

AUTOMAATTISEN TILAN VALINTA, JOSSA KAUKO-OHJAUS ANALOGISEN ASETUSARVON AVULLA  
1. Aseta generaattorin etupuolen kytkin SEt –UP -kohtaan.  
2. Paina OK-nappia, jolloin valitset Con FIG-näytön. 
3. Aseta vasemmanpuoleinen valintakytin niin, että vasemmalla näkyy Aut. 
4. Aseta oikeanpuoleinen valintakytkin niin, että oikealla näkyy n1. 
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4 - LISÄVARUSTEET  
            

4.1 - LANGANSYÖTTÄJÄ DMU P400, VIITE. W000275265 

 
             

4.2 - LANGANSYÖTTÄJÄ DMU P500, VIITE. W000275267 
 

 
 

4.3 - JÄÄHDYTYSYKSIKKÖ,  VIITE.W000273516  
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   4.4 - KAUKOSÄÄDIN RC JOB, VIITE. W000273134 

 
 
 

          4.5 - KAUKOSÄÄDIN 2 POTENTIOMETRIT, VIITE. W000275904 

 
                kaukosäätimen avulla voidaan:  
                Säätää langan korkeus hitsauksen aikana ja silloin, kun laitteella  ei hitsata. 
                Säätää kaaren korkeus hitsauksen aikana ja silloin, kun laitteella ei hitsata 
 

             4.6 - PÖLYSUODATIN, VIITE. W000373703 
 

          4.7 - VAUNU TROLLEY, VIITE. W000383000 

 
             Helposti siirtää virtalähdettä työpajassa (useiden hitsauskaapeleiden ja putkien lojuessa lattialla. 
 

           4.8 - LISÄOSA TYÖPAIKKAKÄRRYT, VIITE.  W000372274 
 
        4.9 - LISÄOSA VUOROVAIHEKORTTI, VIITE. W000275907 
 
        4.10 - VIRTAUSMITTARI LISÄVARUSTE, VIITE.  W000376539 
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  5 - LIITOKSET ET POLTTIMET 

  5.1. LIITOKSET 
ILMA liitos  2 M  – 70 MM2            réf. W000275894 
ILMA liitos  5 M  – 70 MM2            réf. W000275895 
ILMA liitos  10 M  – 70 MM2            réf. W000275896 
ILMA liitos  15 M  – 70 MM2            réf. W000275897 
ILMA liitos  25 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000276901 
ILMA liitos  30 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371246 
ILMA liitos  40 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371245 
ILMA liitos  50 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371244 
  

VESI liitos 2 M – 95 MM2            réf. W000275898 
VESI liitos 5 M – 95 MM2            réf. W000275899 
VESI liitos 10 M – 95 MM2            réf. W000275900 
VESI liitos 15 M – 95 MM2            réf. W000275901 
VESI liitos 25 M – 95 MM2 (sur cde)                réf. W000276902 
VESI liitos 50 M – 95 MM2                Nous consulter 
  

VESI liitos alumiini 2 M – 95 MM2            réf. W000371044 
VESI liitos alumiini 5 M – 95 MM2            réf. W000371045 
VESI liitos alumiini 10 M – 95 MM2            réf. W000371175 
VESI liitos alumiini 15 M – 95 MM2            réf. W000371174 
VESI liitos alumiini 25 M – 95 MM2            réf. W000371239 

 
 

   5.2. POLTTIMET 
  

  CITORCH M 341 3 M                       réf. W000345091 
  CITORCH M 341 4 M                     réf. W000345092 
  CITORCH M 341 5 M                     réf. W000345093 
  

  CITORCH M 341 W 3 M                     réf. W000345094 
  CITORCH M 341 W 4 M                     réf. W000345095 
  CITORCH M 341 W 5 M                     réf. W000345096 
  

  CITORCH M 441 3 M                     réf. W000345097 
  CITORCH M 441 4 M                     réf. W000345098 
  CITORCH M 441 5 M                     réf. W000345099 
  

  CITORCH M 441W  3 M                     réf. W000345100 
  CITORCH M 441W  4 M                     réf. W000345101 
  CITORCH M 441W  5 M                     réf. W000345102 
  

  CITORCH M 450W  NG 3 M                     réf. W000274868 
  CITORCH M 450W  NG 4 M                     réf. W000274869 
  CITORCH M 450W  NG 5 M                     réf. W000274870 

 
 

          5.3. PUSH PULL POLTTIMET  
 
             PROMIG PP 341 8M                                                   réf. W000385860 
             PROMIG PP 441W 8M                                                   réf. W000385862 
             PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRE             réf. W000385861 
             PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRE         réf. W000385863 
              
 
 

     5.4. POTENTIOMETRIPOLTTIMET 
  
            CITORCH MP 341 - 4M                                réf. W000345118 
            CITORCH MP 341W - 4M                                réf. W000345120 
            CITORCH MP 441W - 4M 
             

                              réf. W000345122 
                               
 

            Polttimen standarditoimintojen lisäksi tämä myös sallii langan nopeuden ja kaaren pituuden säätämisen sekä hitsattaessa että silloin, kun  
            laitteella ei hitsata 
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   6 - HUOLTO 
 

    6.1. GENERAL 
 
       Laitteen käytöstä riippuen on seuraavat tarkistettava kaksi kertaa vuodessa : 
 Virtalähteen puhtaus. 
 Sähkö- ja kaasuliitännät. 

 

 

VAROITUS: 

Laitteen sisäistä puhdistamista tai korjaamista ei saa aloittaa varmistamatta ensin, että laite on kokonaan kytketty pois 
sähköverkosta. 

Poista generaattorin paneelit ja imuroi magneettipiirien ja muuntajakelojen väliin kerääntynyt pöly ja sinne kerääntyneet 
metallihiukkaset. 

Työ on tehtävä muovikärjellä, etteivät kelojen eristykset vahingoittuisi. 

Aina kun laite otetaan käyttöön ja ennen myynninjälkeisen teknisen tuen pyytämistä on varmistettava: 

 että tehoterminaaleja ei ole kiristetty väärin, 

 että sähköverkon jännite on oikeanlainen, 

 kaasunsyöttö, 

 polttimen tila, 

 langan tyyppi ja läpimitta. 

 

 

VAROITUS : KAKSI KERTAA VUODESSA: 

 Kalibroi virta- ja jännitesäädöt. 

 Tarkista virran, hallinnan, ja virtalähdepiirien sähköliitännät. 

 Tarkista eristyksen, johtojen, liitäntöjen ja putkien kunto. 
 

 

    6.2. RULLAT JA LANGANOHJAIMET 
      Normaaleissa käyttöolosuhteissa nämä osat kestävät käytössä pitkään ennen, kuin niiden vaihtaminen on tarpeen. 
      Joskus on kuitenkin mahdollista havaita tietyn käyttöajan jälkeen että ne ovat saostumien johdosta liiallisesti kuluneet tai tukkeutuneet . 
      Näiden haitallisten vaikutusten minimoimiseksi on varmistettava, että langansyöttölaatta on puhdas. 
      Moottorin hidastinta ei tarvitse huoltaa. 

     6.3. TORCHE  
     Hitsausvirran syöttöliitäntöjen kireys on tarkistettava tasaisin väliajoin. Lämpösokkien aiheuttama mekaaninen rasitus voi löysentää joitakin polttimen  
     osia, erityisesti : 
 
 kosketinsuutin 
 koaksiaalikaapeli 
 hitsaussuutin 
 pikaliitäntä 

 
     Tarkista, että kaasun syöttöhanan tiiviste on hyvässä kunnossa. Elim Poista kosketinsuuttimen ja hitsaussuuttimen sekä hitsaussuuttimen ja vaipan  
     välillä olevat räiskeet.  
     Räiskeet on helpompi poistaa jos puhdistus suoritetaan lyhyin väliajoin. 
     Puhdistamiseen ei saa käyttää kovia työkaluja. Nämä voivat naarmuttaa osien pintoja, jolloin räiskeet voivat tarttua niihin. 
 SPRAYMIG SIB, W000011093 
 SPRAYMIG H20, W000010001 

 
    Vuoraus on puhallutettava aina lankakelaa vaihdettaessa. Toiminto suoritetaan polttimen pikaliitäntäkoskettimen sivusta. 
    Tarpeen mukaan on polttimen langansyöttöohjain vaihdettava. 
     Langansyöttäjän vakava kuluminen voi aiheuttaa kaasuvuotoja polttimen takaosassa. 

     Kosketinsuuttimet on suunniteltu pitkää käyttöä varten. Langan kulkeminen niiden läpi kuitenkin kuluttaa niitä, mikä laajentaa halkaisija ja johtaa  
     suuttimen ja langan hyvän yhteyden takaavan välin sallittua suurempaan sietokykyyn.  
     Niiden vaihtaminen ilmenee, kun metallinsiirtoprosessista tulee epävakaa vaikka kaikki muut työparametrit pysyvät normaaleina. 
 

6.4. VARAOSAT 
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    Kotelot 
 

 
 
 

 
 

   Sisäiset osat ja vaihtosuuntaaja:  

W000373702 
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W000383852 
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 W000373702
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6.5. VIANETSINTÄ JA KORJAUS 
Sähkölaitteiden huolto on suoritettava ainoastaan pätevän henkilöstön toimesta. 

 

SYYT RATKAISUT 
 

VIRTALÄHDE PÄÄLLÄ JA ETUPANELI IRROTETTUNA 
 Virran syöttö Tarkista sähköverkko (joka vaiheessa)      

 

NÄYTÖLLÄ VIESTI  E01ond 
 

Virtalähteen  maksimaalinen kipinöintivirta ylittyi Vikailmoitus poistetaan painamalla OK. Ongelman jatkuessa on otettava 
yhteys asiakaspalveluun. 

 

NÄYTÖLLÄ VIESTI  E02 inu 
 
 

virran lähtötehon heikko tunnistus – vain        käynnistyksen yhteydessä ota yhteyttä asiakastukeen 

Liitännät 
Tarkista, että vaihtosuuntaajan pääkortin ja jaksokortin välinen nauhakaapeli 
on kytketty kunnolla. 

  
 
 

NÄYTÖLLÄ VIESTI  E24 SEn 
 

Liitännät  Varmista, että liitäntä B9 on kunnolla liitetty jaksokorttiin (ellei näin ole, 
lämpöä ei mitata) 

 Lämpömittari on epäkunnossa. Ota yhteys asiakaspalveluun. 
 

NÄYTÖLLÄ VIESTI  E25°C 
 

Virtalähde ylikuumentunut Anna virtalähteen jäähtyä 
 Vika häviää itsestään muutaman minuutin kuluttua 
Tuuletus Varmista, että vaihtosuuntaajan tuuletin toimii.  
 

NÄYTÖLLÄ VIESTI  E33 MEM-LIM   
Tämä viesti osoittaa, että muisti ei enää toimi 

 

Talletusmuisti ei toimi Ota yhteys asiakaspalveluun. 
 
 

NÄYTÖLLÄ VIESTI  E34 CFG 
 

Parametrin valinta epäkoherentti Valitse koherentisti 
Esim : 4T tila N1 autossa  

NÄYTÖLLÄ VIESTI  E43 brd 
 

Piirikortti viallinen soita asiakastukeen. 
 

NÄYTÖLLÄ VIESTI  E50 H2o 
 

Jäähdytysyksikkö viallinen 

Varmista yksikön liitännät 
Tarkasta yksikkö (muuntaja, pumppu...) 
Jos yhtäkään yksikköä ei ole kytketty, laita asetus pois päältä otsikosta  
SETUP 

 

NÄYTÖLLÄ VIESTI  E63 IMO 
 

Mekaaninen ongelma 
Painerulla liian kireä. 
Langansyöttöputki tukkeutunut. 
Langansyöttäjän kela-akselin lukko liian kireä. 

 

NÄYTÖLLÄ VIESTI  E65-Mot 
 

Liitännät viallisia  
 
Mekaaninen ongelma  
 
Virransyöttö 

Tarkista kooderin nauhakaapelin liitäntä langansyöttäjän moottoriin. 
Tarkista, ettei langansyöttäjä ole tukkeutunut. 
Tarkista moottorin virransyötön liitännät. 
Tarkista F2 (6A) apuvirtalähteen kortista. 
 

 
 

NÄYTÖLLÄ VIESTI  E71 –DIA-MET-GAS 
 

HMI valitsin PROCESS-LÄPIMITTA-METAL-GAS jäänyttä 
 

Käännä valitsin avata, kun appeler le palvelu after vente jos aina 
oletusarvo 

 

NÄYTÖLLÄ VIESTI  StE PUL 
 

Reconnaissance onduleur en défaut Appeler le service après vente 
 

NÄYTÖLLÄ VIESTI  I-A-MAXX 
 

Generaattorin maksimivirta on ylitetty Vähennä langan nopeutta tai kaaren jännitettä. 
 

NÄYTÖLLÄ VIESTI  bPXon 
 

Ilmoitus siitä, että OK-painiketta tai CANCEL painiketta painetaan 
odottamattomaan aikaan 

Painike avata, kun puhelu asiakaspalveluun, jos aina oletusarvoisesti 
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NÄYTÖLLÄ VIESTI  SPEXXX 
 

Langansyötön on aina aktivoituna tahattomasti 
 

Tarkasta langansyötön painike ei ole lukittu 
Tarkista yhteys tämän painikkeen ja piirikortti 

 

NÄYTÖLLÄ VIESTI  LOA DPC 
 

Päivitysohjelmiston PC aktivoidaan tahattomasti 
 

Lopeta ja käynnistä virtalähde, kun puhelu asiakaspalveluun, jos aina 
oletusarvo 

 
 

LIIPAiSINVIKA  
 

Tämä viesti näkyy kun liipaisinta painetaan ja tämä saattaa vahingossa 
aloittaa hitsaussyklin. 

Liipaisinta on painettu ennen kuin generaattori on kytketty päälle tai vikaa 
palautettaessa 

 
 
 

GENERAATTORI KÄYNNISSÄ/LANKAA EI SYÖTETÄ, EIKÄ KAASUA VOIDA HALLITA 
 

Kimpun liitäntä. Varmista, että kimpun koskettimen liitäntä laitteen takaosassa ja 
langansyöttimessä: varmista kontaktien tila 

 
 
 
 

EI HITSAUSVOIMAA/EI VIKAILMOITUSTA 
 

 Virtakaapelia ei ole kytketty  
Generaattorivika 

jos olet valinnut päällystetyn puikon, varmista, että generaattorin etupuolella 
olevien hitsausterminaalien välillä on jännitettä. jos jännitettä ei ole, ota yhteys 
asiakaspalveluun. 

 

HITSAUSLAATU 
 

Huono kalibrointi Tarkista hienosäätöasetukset (RFP = 0) 
Vaihda poltin ja/tai maakaapeli tai hitsauskappaleet Tee uusi kalibrointi. (Varmista, että hitsauspiirin sähkökosketus on hyvä 

Hitsaus on epävakaa tai vaihtelee 
Varmista, että ohjaintilaa ei ole kytketty päälle. Tarkista hotstart ja 
vaimeneminen. 

Säädinväli on rajoitettu Valitse manuaalinen tila, sillä rajoitus johtuu synergistisestä laista. 

Huono virransyöttö generaattoriin 
Jos käytät RC JOB, varmista, ettet ole kytkenyt asetusrajoitusta päälle 
salasanan voimin. 

Lanka hajoaa kipinöintivaiheessa 
Varmista, että 3 syöttövaihetta on kytketty. Varmista, että virtajännite vastaa 
vähintään 360V vaiheiden välillä. 

 

MUU 
 

Lanka juuttunut hitsisulaan tai kosketinsuuttimen kohdalla Optimoi kaaren sammutusparametrit: PR-suihku ja jälkiperuutus 
triG viesti näkyy käynnistettäessä. TtriG -viesti näkyy jos liipasinta painetaan ennen, kuin hitsauslaite kytketään 

päälle  
  
 

Ongelman jatkuessa voidaan kaikki parametrit palauttaa tehdasasetuksiin. Valitse tätä varten, hitsauslaitteen ollessa kytkettynä pois päältä, etupanelin 
valikosta Setup-tila, paina nappia OK ja jatka painamista kytkiessäsi virtalähteen päälle. 
HUOMAA. 
Tämä toiminto pyyhkii kaikki muistiin talletetu ohjelmat. Harkitse työparametrien tallentamista ennen toiminnon suorittamista. Mikäli tehdasasetuksiin 
palauttaminen ei ratkaise ongelmaa, ota yhteys asiakaspalveluun.  .  
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6.6. SCHEMA ELECTRIQUE   
 

CITOSTEEL III 420 
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CITOPULS III 420 
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       7 - ANNEXES 
 

  7.1. PROSESSIEN ESITTELY 
          CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 on 3 erityyppistä kaarta hiili- ja ruostumattoman teräksen hitsaukseen:: 
 

 pehmeä” tai “sileä” lyhyt kaari» 

 le short arc « dynamique » ou « SSA » 
  

 Le short arc HPS 

          Mig-pulssihitsausta voidaan käyttää kaikille metalleille (teräkselle, ruostumattomalle teräkselle, alumiinille) sekä umpi- että  
          täytelangoilla. Tätä suositellaan erityisesti ruostumattomalle teräkselle ja alumiinille, sillä  räiskeiden poisto ja erinomainen lankojen  
          sulautuminen tekevät siitä ihanteellisen prosessin. 
 

 kaaren ominaisuudet 

 

 
 

       “Pehmeä” tai “sileä” lyhyt kaari (SA)  
 
        Pehmeä" lyhyt kaari vähentää huomattavasti räiskettä hiiliteräshitsauksen aikana, mikä puolestaan huomattavasti laskee   
        viimeistelykustannuksia 

        Se myös parantaa liitosten ulkonäköä koska hitsisulan kosteutus on parempi 
        "Pehmeän" lyhyen kaaren avulla voidaan hitsata kaikissa asennoissa. Nopeamman langansyötön avulla voidaan siirtyä spray arc- 
         hitsaukseen estämättä kuitenkaan siirtymistä pallotilaan. 
 

Aallon muoto lyhyt kaari 

 

 

Huomaa : "Pehmeä" lyhyt kaari on hieman SSA-lyhyttä kaarta energisempi. SSA-kaarta voidaan siksi mieluummin käyttää "pehmeän" lyhyen 
kaaren sijasta erityisen ohuiden peltien ( 1 mm) hitsaukseen, tai läpäisyaukkojen hitsauksessa. 
 

    Le short arc « dynamique » ou  « Speed Short Arc » (SSA)  
    Speed Short Arc tai SSA-kaaren avulla hiili- ja ruostumattomien teräksien hitsaus on monipuolisempaa. Se myös pehmentää hitsaajan 
     käsien liikehdinnän esimerkiksi vaikeissa asennoissa hitsattaessa, ja auttaa tasoittamaan peltien valmisteluissa tapahtuneita 
     eroavaisuuksia.. 
 

     Nostamalla langan syöttönopeutta SA-tilasta päästään luonnollisesti SSA-tilaan, kuitenkin välttämällä pallotila. 
     
       Kaaren nopeaa hallintaa ja sopivan ohjelmoinnin avulla CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 avulla voidaan keinotekoisesti 
       laajentaa lyhyen kaaren alaa korkeampiin virtalukuihin. Tämä on speed short arc. 
 

 

 

Tension (Vs)

Courant (Is)

Spray Arc 

Globular Arc

Speed 

Short-Arc 

U1 

U2 

I1 
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Aallon muoto du short arc dynamique 
 
 

 

Jos pallotila, jonka ominaisuuksia ovat suuret ja tahmeat räiskeet sekä lyhyttä kaarta korkeampi energia, poistetaan, on SSAn avulla 
mahdollista: 

 
 pysyä lyhyen kaaren tilassa mutta kuitenkin nostaa hitsausnopeutta nostamalla virtaa ja näin ollen ruiskutusnopeutta ; 
 vähentää pallotilan normaalialalla korkean hitsausvirran aikana esiintyvien epämuodostumien määrää ; 
 vähentää esiintyvän räiskeen määrää pallotilaan verrattuna ; saavuttaa hyvä hitsaustuloksen ulkomuoto 
 vähentää savupäästöjä tavallisiin tiloihin verrattuna (jopa 25% vähemmän) ;  
 saavuttaa hyvä, pyöreä läpäisy ; 
   hitsata kaikissa asennoissa. 

 
Huomaa: CO2 –ohjelmat käyttävät automaattisesti ja yksinomaan “pehmeää” lyhyttä kaarta päästämättä käyttäjää SSA-tilaan. SSA-kaari ei 
kaaren epävakaisuuden vuoksi sovellu CO2 –hitsaukseen. 
 

HPS tehokas läpäisynopeus   
LE:n kehittämä HPS-hitsausprosessi vastaa kuumakaari- ja lyhytkaaritilojen etuja. 
Koska hitsausjännite on alhaisempi kuin perinteisessä kuumakaarihitsauksessa, hitsausenergia on alhaisempi ja hitsausmateriaalia 
pakotetaan vähemmän. Hallitaan tehokkaalla digitaalisella säätelyllä 
HPS sisältää seuraavat edut: 

 Erittäin hyvin käsiteltävissä oleva kaari hitsaustilasta riippumatta  
 Pidempi ulottuvuus ja mahdollisuus hitsata viisteen alaosaa . 
 Tehokkaampi läpäisy ja viistereunan vähentäminen tai poistaminen . 
 Tuottavuuden parantuminen valmistelua vähentämällä ja kasvattamalla metallin syöttönopeutta . 
 Perusmateriaalin alareunan pyöristymisen estäminen 
  

 

Lue lisätietoja edustajaltamme saatavasta HPS-esitteestä. 
 
 

 

 NORMAALI MIG-pulssihitsaus  

 Virtapulssien avulla tapahtuva pisaroiden irtoaminen aiheuttaa kaaressa metallin siirron. Mikroprosessori laskee kaikissa langannopeuksissa 
kaikki MIG-pulssihitsauksen parametrit jotta saavutettaisiin erinomainen hitsaus- ja kipinöintitulos. 

 MIG-pulssihitsauksen edut ovat: 

 pallotilan normaalialalla sekä suihkukaaressa korkean hitsausvirran aikana esiintyvien epämuodostumien määrän vähentäminen   
  kaikki hitsausasennot  
  ruostumaton teräs sekä alumiinilankojen erinomainen sulautuminen 
 lähes täydellinen räiskeiden ja näin ollen viimeistelyn karsiminen 
  hyvä hitsin ulkomuoto 
 vähentää savupäästöjä tavallisiin tiloihin ja jopa SSA-tilaan verrattuna (jopa 50% vähemmän) 

CITOPULS III 420-520 pulssitilan ohjelmointi ruostumatonta terästä varten mahdollistaa ohuita peltejä matalalla langansyöttönopeudella 
hitsattaessa ajoittain esiintyvien pienten räiskeiden karsimisen. Kyseiset "pallot" johtuvat erityisesti metallin hienoisesta suihkuamisesta 
pisaran irtoessa. Ilmiö esiintyy enemmän tai vähemmän riippuen lankojen tyypistä ja alkuperästä. 

Ruostumatonta terästä koskeva ohjelmointi on parannettu matalaa virtaa varten, minkä avulla on tuotettu enemmän käytön monipuolisuutta 
ohuiden peltien MIG-pulssihitsauksessa .  

Ohuiden ruostumattomien teräspeltien (1 mm) MIG-pulssihitsauksessa Ø 1 mm langan avulla saavutetaan erinomaisia tuloksia M12 tai M11 
suojuksen kanssa (keskimäärin 30A on hyväksyttävää). 

Liitosten ulkomuodon laatu on CITOPULS III 420-520 käyttäen verrattavissa TIG-hitsauksessa saavutettuun laatuun.. 
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Hiljainen MIG-pulssihitsaus tai Soft Silence-pulssihitsaus  

 

Suositellaan Ø 1 ja 1,2 mm paksuiselle teräkselle ja ruostumattomalle teräkselle. Tämä uusi pulssihitsaussynergia mahdollistaa:  

 kaarimelun huomattavan vähenemisen  

 pehmeämmän, energisemmän ja suuremmaksi kasvavan kaaren  

 kuumemman metallisulan joten hitsikin on märkä  

 

                                                                                              
 
 
Huom! Hiljainen pulssihitsaus mahdollistaa hitsauksen miellyttävämmässä ympäristössä. Se tuo sulaan enemmän energiaa, joten sitä voidaan erittäin 
helposti käyttää jalkohitsaukseen mutta sitä on vaikeampi hallita liikuttamatta hitsattaville työkappaleille. 
 

  7.2. EDISTYNEET HITSAUSSYKLIT 
 
2T-jakso 

Liipasimen painaminen käynnistää langan syötön sekä esikaasun ja kytkee hitsausvirran päälle. Hitsaus loppuu kun liipasin päästetään. 
 
Kuumakäynnistysjakso vahivstetaan SETUPin yleisen Jakso-alavalikon parametristä tHSOFF Näin hitsaus voidaan aloittaa virtahuipusta, 
mikä edesauttaa kipinöintiä. 
Lasku edesauttaa hitsisauman viimeistelyn laskevan hitsaustason aikana. 

 
 

 
 
4T-jakso 
 
Ensimmäinen liipasimen painanta aktivoi esikaasun ja sen jälkeen kuumakäynnistyksen. Hitsaus alkaa kun liipasin päästetään. 
Jos kuumakäynnistys on poissa päältä alkaa hitsaus heti esikaasun jälkeen. tässä tapauksessa liipasimen päästäminen (2. vaihe) ei tuota tulosta, ja 
hitsausjakso jatkuu 
 
Liipasimen painaminen hitsausvaiheen aikana (3. vaihe) antaa hallita laskun sekä kuopanestotoimintojen keston esiohjelmoidun viiveen mukaan. 
Mikäli laskua ei ole vie liipasimesta päästäminen heti jälkikaasuun (Setupissa tehdyn ohjelmoinnin mukaisesti).. 
 
Mikäli vaimennus on PÄÄLLÄ pysäyttää liipasimen päästäminen 4T-tilassa kolonmuodostumisen estovaiheen. Mikäli vaimennus on POIS PÄÄLTÄ 
pysäyttää liipasimen päästäminen JÄLKIKAASUN. Manuaalisessa tilassa ei ole KUUMAKÄYNNISTYSTÄ tai vaimennustilaa. 

 

Vitesse fil 

Longueur d’arc 
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Pistesykli 
 
Liipaisimen painaminen aiheuttaa langansyötön, esikaasun sekä hitsausvirran muodostumisen. Liipaisimen päästäminen lopettaa hitsauksen ennen 
pisteajan loppumista. 
Hot Startin, vaimenemisen ja ohjaimen säätäminen on mahdotonta. 
Hitsaus pysähtyy pisteen aikakatkaisun lopussa. 
 

 
 
Jaksosekvensseri 
 
Sekvensseri vahvistetaan SETUPin Jakso-alavalikon parametristä  « tSE  0FF ». 
 
Siihen päästään näin : 
Parametri « tSE » näkyy valikossa JAKSO « CYCLE »». Säädä parametriä välillä 0 ja 9,9 s 
 
tSE : 2 tason kesto jos  OFF 
ISE : 2. tason virta  ilmaistuna 1. tason %na 
Vain synergisessä tilassa, 2T- tai 4T-jaksossa
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Hienosäätö (rFP-setupsyklissä säädettävä asetus): 
Pulssihitsauksessa tämä säätö mahdollistaa pisaran irtoamispaikan optimoinnin, riippuen käytettävän langan ja kaasun eri koostumuksista. 
Kun kaaressa näkyy hienoista räiskettä, joka voi kiinnittyä peltiin, hienosäätöä on muokattava kohti negatiivisia arvoja. 
Jos kaaressa alkaa näkyä suurta pisarasiirtymää, hienosäätöä on muokattava kohti positiivisia arvoja.. 
 
 
PR-suihku tai langan teroitus 

Hitsausjaksojen päättymistä voidaan säätää niin, että langan päähän ei muodostu palloa. Tämän lankatoiminnon myötä saavutetaan lähes täydellinen 
jälleensyttyminen. Valittu ratkaisu syöttää jakson lopussa virtahuipun, mikä johtaa langan pään teroittumiseen. 

 
Huomaa : Kyseinen virtahuippu ei ole aina toivottava. Jos esimerkiksi hitsataan hienoja peltejä voi kyseinen toiminto johtaa kraateriin.  
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  7.3. SYNERGIALISTA  
 

SHORT ARC (SA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 

M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

/ I1 I1 I1 / I1 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / / / C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / C1 C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 
SD Zn / / M21 M21 / / 

RCW : SD 100 
/ / M21 M21 / M21 
/ / I1 I1  I1 

MCW : SD 200 /  M21 M21 M21 M21 

BCW : SD 400 
/ / / M21 / M21 
/ / / I1 / I1 

SPEED SHORT ARC (SSA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M11 M11 M11 / M11 

MCW : SD 200 / / / M21 / / 
HPS 

 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21  / 
/ / M20 M20  / 

 / / / M21 M21 / 

MCW : SD 200 
/ / / M20 M20 / 
/ / / M14 M14 / 

PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ M21 M21 M21 / M21 
/ M14 M14 M14 / M14 
/ M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / /  C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / / C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 

MCW : SD 200 / / / M21 / M21 
BCW : SD 400 / / / M21 / / 
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LOW NOISE PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21 / / 
/ / M14 M14 / / 
/ / M20 M20 / / 

CrNi 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M11 M11 / M11 

 

NOTE: Pour toute autre synergie, veuillez contacter votre agence commerciale la plus proche 
 

GAZ TABLE   

Description  Old gaz reference  
Ar82/CO218 M21  
Ar92/C028 M20  
Ar/C02/O2 M14  

CO2 I1  
Ar/CO2/H2 M11  
Ar98/CO22 M12  
Ar/He/CO2 M12  

Ar C1  
  

WIRES TABLE  
Description  Désignation Reference 

Fe SG ½ Steel solid  wire 

NERTALIC G2 
FILCORD 

FILCORD C 
FILCORD D 
FILCORD E 
STARMAG 

Cu Si Copper Silicium solid 
wire 

 

Cu Al Copper Aluminum solid 
wire 

FILCORD 46 

Al Mg 5  FILALU Al Mg 5 
Al Mg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3 

Al Si  FILALU Al Si 5 
Al  FILALU 99.5 Ti 

Cr Ni 
Stainless steel solid 

wire 

FILINOX 307 
FILINOX 308 Lsi 
FILINOX 309 Lsi 
FILINOX 316 Lsi 

Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn 
BCW Basic cored wire 

SAFDUAL 
STEELCORED 
INOXCORED 

MCW 
Metallized powder 

cored wire 
RCW Rutile cored wire 

    
 

 
 
 



  

 

  

 

CITOSTEEL III 420/520 
CITOPULS III 420/520 
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RO 

Sudarea cu arc şi tăierea cu plasmă pot fi periculoase pentru 
operator şi persoanele din apropierea zonei de lucru. Citiţi manualul 
de operare. 
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  1 - INFORMAȚII GENERALE 
  1.1. PREZENTAREA INSTALAȚIEI 

       CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 este o instalație de sudare manuală care permite următoarele: 

 Sudarea MIG-MAG cu arc scurt, arc scurt de viteză et HPS, arc de pulverizare, mod pulsat normal et pulsé bas bruit 
       (în funcție de DIGIPULS), folosind curenții de la 15A la 320A ou de 15A à 520A . 
 
 Alimentarea unor tipuri diferite de sârmă  

 Sârme din oțel, oțel inoxidabil, aluminiu și speciale 
 sârme solide și umplute 
 diametre cuprinse între valorile 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm 

 

 Sudarea cu electrod învelit  
 Proces de scobire (necesită le KIT W000010999) 
 Sârmă MIG de sudare prin lipire cu CUPRO Alu sau CUPRO silicium. 

Instalația de sudare este livrată ca pachet gata de utilizare împreună cu derulatoarele de sârmă DMU P400 sau DMU P500 

1.2. COMPONENTE ALE INSTALAȚIEI DE SUDARE 
Instalația de sudare este formată din 5 componente principale: 

   1 - Sursa de alimentare inclusiv cablul său principal (5m) și banda sa de împământare (5m) 
2 - Unitate de răcire (opțional) 
3 - Derulatorul, 
4 - Extensia bi-detaşabilă dintre derulator şi sursa de alimentare  
5 - Cărucior de atelier (opțional), 

Fiecare articol este comandat și furnizat separat.  
Opțiunile comandate împreună cu instalația de sudare sunt livrate separat. În vederea instalării acestor opțiuni, consultați 
instrucțiunile furnizate odată cu opțiunile. 

   

 

 AVERTIZARE: 
Mânere de plastic nu sunt destinate legării instalației. Stabilitatea echipamentului este garantată doar pentru o înclinare maximă de 
10°. 

3 

1 

5 

2 

4 
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1.3. SPECIFICAȚII TEHNICE ALE SURSELOR DE ALIMENTARE 
CITOSTEEL III 420 

W000383618 
 

CITOSTEEL III 
520 W000383619 

 

CITOPULS III 420  

W000383663 
 

CITOPULS III 
520  

W000383664 

Parte primară 

Sursă de alimentare primară 400 V  400 V  400 V  400 V  

Frecvență sursă de alimentare primară 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 

Consum principal efectiv 18,5 A 28,5 A 21,1 A 28,5 A 

Consum principal maxim 26  A 33,9  A 27,1  A 33,9  A 

Siguranță primară  25 A Gg 32 A Gg 25 A Gg 32 A Gg 

Putere vizibilă maximă 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA 

Putere activă maximă 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW 

Putere activă în standby (INACTIV) 28 W 29 W 29 W 29 W 

Eficacitate la curent maxim (MIG) 87 89 87 89 

Factor de putere la curent maxim (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94 

Factor putere (Cos Phi) 0,99 0,99 0,99 0,99 

Parte secundară 

Tensiune în gol (conform standardului) en MIG 57 V 73 V 73 V 73 V 

Gamă de sudare Max MIG 
14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

Gamă de sudare Max MMA 15A / 420A 15A / 500A 15A / 420A 15A / 500A 

Ciclu de lucru la 100% en MIG (ciclu de 10 min la 40°C) 350A  450A 350A  450A 

Ciclu de lucru la 60% en MIG (ciclu de 6 min la 40°C) 380A  500A  420A  500A  

Ciclu de lucru la curent maxim de 40°C en MIG 40% 60%  60%  60%  

Diverse 

Dimensiuni (Lxlxh) 720 x 295  x  525  720 x 295  x  525  
720 x 295   

x  525  
720 x 295  x  

525  

Greutate 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg 

Temperatură de operare -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C 

Temperatură de stocare -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C 

Conexiune pistolet  “Européen” “Européen” “Européen” “Européen” 

Indice de protecție IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 

Clasă de izolare H H H H 

Standard 
60974-1 &  60974-

10 
60974-1 & 60974-

10 
60974-1 &   
60974-10 

60974-1  & 
60974-10 

 
 

 

AVERTIZARE: Această sursă de alimentare nu poate fi utilizată în condiții de ploaie sau zăpadă. Ea poate fi depozitată afară, 
însă nu este concepută pentru a fi utilizată fără protecție în condiții de ploaie. 
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  2 - PUNEREA ÎN FUNCȚIUNE 

  2.1. CONEXIUNI ELECTRICE LA SURSA PRINCIPALĂ 
CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 este o instalație de sudare trifazată de 400 V. Dacă alimentarea sursei principale corespunde cerințelor, 
conectați fișa "trifazată + împământare" la capătul cablului de alimentare. 
 

 

ATENŢIE: Cu condiția ca impedanța sistemului public tensiune joasă de la punctul cuplajului comun să fie mai mică de : 
98,2 mΩ pour le CITOSTEEL III 420 
28 mΩ pour le CITOPULS III 420 
20.6 mΩ pour le CITOSTEEL III 520 et CITOPULS III 520 
 acest echipament este în conformitate cu IEC 61000-3-11 și IEC 61000-3-12 și poate fi conectat la sistemele publice tensiune joasă. 
Este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului de a se asigura, consultându-se cu operatorul rețelei de 
distribuție dacă este cazul, că impedanța sistemului respectă restricțiile în materie de impedanță. 

 

 

ATENŢIE: Acest echipament Clasă A nu este destinat utilizării în locații rezidențiale unde energia electrică este furnizată de sistemul 
public de alimentare tensiune joasă. Pot exista posibile dificultăți în a asigura compatibilitatea electromagnetică în aceste locații, ca 
urmare a perturbațiilor conduse cât și radiate. 

 

2.2. RACORDAREA DERULATORULUI 

 

ATENŢIE 
Se va realiza cu generatorul scos de sub tensiune. 

Conectați atelajul la derulatorul de sârmă în momentul utilizării locațiilor adecvate de conectori 
Racordaţi celălalt capăt al extensiei la generator. 
Conectaţi pistoletul de sudare MIG la derulator 

 
2.3. PIESE DE UZURĂ 

 
  CONDUCĂTOR 

DE FIR DE 
INTRARE 

ADAPTOR ROLĂ 
CONDUCĂTOR 

DE FIR 
INTERMEDIAR 

CONDUCĂTOR DE FIR DE IEȘIRE 

OȚEL 
OȚEL 

Inoxidabil 

0.6 / 0.8 

Plastic  
W000277333 

W000277338 

W000305125 

W000277334 

W000277335 
0.9 / 1.2 W000277008 
1.0 / 1.2 W000267599 W000277335 W000277336 
1.2 / 1.6 W000305126 

W000277336 
1.4 / 1.6 W000277009 

   
SÂRMĂ 

UMPLUTĂ 
FLUX- 

 

0.9 / 1.2 

W000277333 W000277338 

W000277010 

W000277334 

W000277335 
1.2 / 1.6 W000266330 W000277335 W000277336 

1.4 / 1.6 W000277011 W000277336 

   
ALIAJE 

UȘOARE 
1.0 / 1.2 ALUKIT W000277622 
1.2 / 1.6 ALUKIT W000277623 

 
Utilizare posibilă a rolelor de oțel ALU cu sârmă de oțel și sârmă umplută. 
Montarea rolelor 
Montarea rolelor pe platformă necesită un adaptor ref.  W000277338. 
 

 

  2.4. RACORDAREA PISTOLETULUI ŞI A GRUPULUI DE RĂCIRE 
Pistoletul de sudare mig est racordat la partea din faţă a derulatorului, după ce v-aţi asigurat că este echipat corespunzător cu piese de uzură 
corespunzătoare sârmei utilizate pentru sudare. 
În acest scop, se vor consulta instrucţiunile pistoletului. 
Dacă utilizaţi un pistolet APĂ, asiguraţi-vă că aţi conectat grupul dvs. de răcire la partea din spate a generatorului, precum şi la extensia „apă”. 
 
 

 

 

ATENŢIE :  
Funcţionarea în gol a Grupului de răcire non conectat la un pistolet îl poate distruge.. 
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2.5. CONEXIUNEA DE INTRARE GAZ  
Ieșirea gaz este poziționată în spatele sursei de alimentare. Conectați-o pur și simplu la ieșirea regulatorului de presiune a cilindrului de gaz. 
 Instalați cilindrul de gaz pe cărucior în spatele sursei de alimentare și fixați butelia folosind cureaua. 
 Deschideți ușor supapa cilindrului pentru a permite ieșirea impurităților existente și apoi închideți-o la loc 
 Instalați regulatorul de presiune/debitmetrul. 
 Deschideți cilindrul de gaz. 
În timpul procesului de sudare, debitul gazului ar trebui să fie cuprins între 10 și 20l/min. 

 

 

AVERTIZARE:  
Asigurați-vă că cilindrul de gaz este fixat corespunzător pe cărucior atașând centura de siguranță. 

 

2.6. PORNIRE 

 

Întrerupătorul principal este instalat în spatele sursei de alimentare. 
Basculați acest întrerupător pentru a porni instalația.  
 
Notă: Acest întrerupător nu trebuie să fie basculat niciodată în cursul procesului de sudare. 
La fiecare pornire, sursa de alimentare afișează versiunea software și puterea recunoscută.  
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  3 - INSTRUCȚIUNI DE UTILIZARE 

3.1. FUNCȚII ALE PANOULUI FRONTAL 
 

 
 

Afișaj stânga: Tensiune, Afișaj dreapta: Viteză curentă/ sârmă /grosime  1 
sârmă  
Afișaj pentru selecția modului de sudare  2 
  
Buton selector pentru buton sudare  3 
  
Întrerupătoare selector pentru proces de sudare 4 
  
Indicator de măsurare a valorilor afișate (date pre-sudare, sudare și  5 
post-sudare)  
  
Indicator led pentru mod program  6 
  
Configurare și navigare  7 
  
Mod afișaj indicator curent, viteză sârmă, grosime tablă 8 
  
Buton selector pentru pre-afișare  9 
  
Întrerupător selector pentru tip de gaz, diametru sârmă și tip de sârmă  10 
de sudare  

  

 

2 

3 

4 

5 

6 

7 7 

8 

9 

10 

1 
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3.2. CALIBRAREA SURSEI DE ALIMENTARE 

 

 

AVERTIZARE:  
În momentul punerii pentru prima dată în funcțiune, calibrarea este un pas care nu poate fi evitat în obținerea unei sudări de 
calitate. Dacă polaritatea este inversată, acest pas trebuie să fie repetat. 

 
Pas 1: Rotiți întrerupătorul diametru sârmă pe poziția CONFIGURARE (SETUP) și apăsați butonul OK pentru a avea acces la ecranul Configurare 
COnFIG. 
Pas 2: Selectați parametrul CaL cu ajutorul codorului mână stângă left-și selectați PORNIT (On) cu ajutorul codorului mână dreaptă. 

Pas 3: Apăsați butonul OK de pe panoul frontal. Unitatea de afișare indică triGEr. 

Pas 4: Scoateți duza pistoletului. 

Pas 5: Tăiați sârma. 

Pas 6: Puneți piesa în contact cu tubul de contact. 

Pas 7: Apăsați declanșatorul. 

Pas 8: Afișajul va indica valoarea lui L (inductanță cablu). 

Pas 9: Afișează valoarea lui R folosind codorul mână dreaptă (rezistență cablu).  

Pas 10: Părăsire Configurare.  

 

3.3. AFIȘARE ȘI UTILIZARE 
 
3.3.1. Mod sinergic  
 
Valorile Curent, Tensiune și Grosime enumerate pentru fiecare setare viteză derulare sârmă sunt furnizate doar în scop informativ. Ele corespund 
măsurătorilor în condiții date de operare, cum ar fi poziția, lungimea secțiunii de capăt (sudare poziție plană, sudare cap la cap). 
Unitățile curent/tensiune afișate corespund valorilor măsurate medii și ele pot fi diferite de valorile teoretice. 
 
Indicator led pentru mod program:  
 OFF: afișarea instrucțiunilor pre-sudare. 
 ON: Afișarea măsurătorilor (valori medii). 
 Prin scântei: Măsurători în timpul sudării.  
 
Selectarea sârmei, diametrului, gazului, procesului de sudare 
Selectați tipul de sârmă, diametrul sârmei, gazul de sudare utilizat și procesul de sudare rotind întrerupătorul adecvat.    
Selectarea materialului va determina valorile disponibile pentru diametru, gaz și procese.  
Dacă nu există sinergie, sursa de alimentare afișează  nOt SYn,GAS SYn,DIA SYn Or PrO SYn. 
 
Selectarea modului de sudare, a lungimii arcului și a afișajului pre-sudare 
Selectați modul de sudare 2T, 4T, în puncte, sinergic și manual folosind butonul de comandă (3). Lungimea arcului poate fi ajustată cu ajutorul 
codorului stânga (7), iar ajustarea afișajului pre-sudare este realizată cu ajutorul codorului dreapta (8). Selectarea presetării pre-sudare este 
realizată cu ajutorul butonului de comandă OK. (10) 

 
3.3.2. Mod manual  
Acesta este modul decuplat al instalației de sudare. Parametrii ajustabili pentru el sunt viteza sârmei, tensiunea arcului și reglajul fin. 
În acest mod, este afișată doar valoarea vitezei sârmei. 
 
3.3.3. Mod CONFIGURARE (SETUP) 
 
Accesarea CONFIGURĂRII (SETUP): 
Ecranul CONFIGURARE (SETUP) poate fi accesat doar atunci când nu este nicio sudare în curs, setând selectorul Diametru Sârmă pe panoul frontal 
la poziția 1. 
Constă din două meniuri derulante: 
'CYCLE’  Setare pentru fazele ciclului. Consultați alineatul 6.2 pentru detalii 
‘COnFIG’  Configurare sursă de alimentare  
 
Configurare SETUP: 
În poziția CONFIGURARE (SETUP), selectați CYCLE sau COnFIG by apăsând butonul OK. 
Rotiți codorul mâna stângă pentru a defila în parametrii disponibili.  
Rotiți codorul mâna dreaptă pentru a seta valoarea lor.  
Nicio sudare nu pornește. Toate modificările sunt salvate la ieșirea din meniul CONFIGURAE (SETUP). 
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Lista parametrilor accesibili în meniul COnFIG  
Afișaj 
stânga 

Afișaj dreapta Treaptă Implicit Descriere 

GrE On -;OFF – Aut  Aut 

Configuarea Unității de răcire apă Unit. 3 stări posibile: 
- Pornit (On) : Pornire forțată, unitatea de răcire cu apă este permanent 

activată 
- Oprit (OFF) : Oprire forțată, unitatea de răcire cu apă este permanent 

dezactivată 
- Aut : Mod automat, Unitatea de răcire cu apă funcționează când este necesar  

ScU Nnc – no - OFF  OFF 

Siguranța răcirii cu apă. 3 stări posibile:  
- nc : Normal închis,  
- no : Normal deschis,  
- OFF : Dezactivat 

Unit US –  CE  CE 
Unitatea afișată pentru viteza și grosimea firului: 
- Unitate US: inch 
- CE: unitate de măsură 

CPt OFF– 0.01 – 1.00 0.01 s 0,30 Declanșează timpul de reținere pentru a apela programul (Doar în mod de sudare 4T). 
Poate fi folosit doar pentru programul de sudare de la 50 la 99. 

LAn 
Fr,dE,En,It,ES,PO, 
,nL,SU,Pt,rO,dA, 
nO,Fi,Sh,CS,Hu 

 En 

Alegeți limba afișată numai dacă sunt conectate alimentatorul de sârmă RC-JOB sau 
P500 
Franceză (Fr) -German (DE) - Engleză (En) -Italiană (it) - Spaniolă (ES) -Polish (PO) - 
Olandeză (-Swedish- Daneză (DA) - Norvegiană (NO) - Finlandeză (Fi) -Slovacă (Sh) - 
Cehă (CS) – Maghiară(Hu) 

PGM Nno – yES  no Activează / dezactivează modul management programe 

PGA OFF – ;000 – 020 % 1 % OFF 
Folosiți pentru a configura gama disponibilă de ajustare a următorilor parametri: viteză 
sârmă, tensiune arc, dinamică arc, reglaj fin impuls. Folosiți doar când managementul 
programelor este activat, iar programele sunt blocate. 

rC Nno – yES  no Acest parametru activează / dezactivează controlul la distanță sau pistoletul 
potențiometrului când este conectat pe sursa de alimentare. 

CAL  OFF – on  OFF Calibrarea pistoletului și a cablului de împământare  

AdJ Loc –- rC  Loc 
Selectați reglaj Viteza firului și tensiunea arcului: 
- Loc: Local pe sursa de alimentare 
- rC: comandă la distanță sau potențiometru pentru pistol 

L 0 – 50 1 uH 14 Setare / afișare duză cablu   
r 0 – 50 1  8 Setare / afișare rezistor cablu  

SoF  Nno – yES  no Mod de actualizare software. 

FAC  Nno – yES  no 
Resetare setări din fabrică. Apăsând YeS va avea loc o resetare a parametrilor la valorile 
implicite din fabrică când se iese din meniul CONFIGURARE (SETUP). 

 
Lista parametrilor accesibili în meniul CICLU (CYCLE) 

Afișaj 
stânga 

Afișaj dreapta Treaptă Implicit Descriere 

tPt 00,5 – 10,0 0.1 s 0.5 Timp puncte. În modul Puncte și în modul Manual, setările Pornire la cald (Hot Start), 
Pantă descendentă (Downslope) și secvențiator nu pot fi modificate 

PrG 00,0 – 10,0 0.1 s 0.5 Timp pre-gaz 
tHS OFF – 00,1 – 10,0 0.1 s 0.1 Timp pornire la cald  
IHS -- 70 – 70 1 % 30 Curent pornire la cald (viteză sârmă). X%   curentul de sudare 
UHS -- 70 – 70 1 % 0 Tensiune pornire la cald X%  tensiune arc  

dYn 
--10 + 10 
--20 – 20 

1 % 0 Reglaj fin în arc scurt  

rFP 
--10 + 10 
--20 + 20 

1 % 0 Reglaj fin în impuls 

dyA 00 – 100 1 50 Dinamica aprinderii arcului cu electrod  
tSE OFF – 0.01 – 2.50 0,01 s OFF Timp secvențiator (Secvențiator, doar în mod sinergic) 
ISE ---90 + 90 1 % 30 Nivel curent secvențiator. X%   curentul de sudare  
dSt OFF – 00,1 – 05,0 0.1 s OFF Timp pantă descendentă  

DdSI -- 70 – 00,0 1 % -- 30 Curent pantă descendentă (viteză sârmă). X%   curentul de sudare 
dSU -- 70 – 70 1 % 0 Tensiune pantă descendentă. X%  tensiunea arcului 
Pr_ 0,00 – 0,20 0.01 s 0.05 Timp anti-aderență  
PrS Nno – yES  no Activare Pr-Pulverizare 
PoG 00,0 – 10,0 0.05 s 0.05 Timp post-gaz 

 
NOTĂ : CITOSTEEL III 420-520  / CITOPULS III 420-520 permite blocarea meniului de programe. Această funcție este disponibilă pe ecranul de programe cu 
codul parametrului. Tasta de blocare introdusă trebuie să fie scrisă pentru a dezactiva blocarea funcției.  
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3.3.4. Apelarea programului cu declanșator 
 
Această funcție permite gruparea de la 2 la 10 programe. Această funcție este disponibilă doar în modul de sudare 4T, iar modul management programe 
trebuie să fie activat 
 
Gruparea programelor: 
Apelarea programului funcții lucrează cu programe de la P50 la P99 până la zece. 
 P50P59 ; P60P69 ; P70P79 ; P80P89 ; P90P99 

 
Selectați primul program cu care doriți să vă începeți lanțul. Ulterior în cursul sudării, de fiecare dată când împingeți declanșatorul, programul se va modifica. 
Pentru a grupa mai puțin de zece programe, în programul care urmează capătului de buclă dorită, puneți un parametru diferit (Ca sinergie sau ciclu de sudare). 
Este posibil să configurați timpul comenzii declanșatorului pentru a detecta modificarea lanțului de programe: CONFIGURARE (SETUP)  CPT  puneți 
valoarea de la 1 la 100  părăsiți CONFIGURAREA (SETUP) 
 
Exemplu: Creați o listă de programe de la P50 la P55 (6 programe). 

1) În programul P56, puneți un ciclu de sudare sau sinergie diferite de P55 pentru a finaliza lanțul 
2) Selectați programul P50 (Primul program pentru pornirea sudării) 
3) Porniți sudarea 
4) De fiecare dată când va fi apăsat declanșatorul, sursa de alimentare va modifica programul până la P55. Atunci când lanțul este încheiat, sursa de 

alimentare va reporni la P50. 

3.3.5. Automatizare 

a) Instalaţiile CITOPULS III   sunt automatizabile de o manieră foarte simplă. Pt. Aceasta este suficientă racordarea prizei furnizate J2 pe spatele postului    de lucru 
Reperele firului sunt: NIVEL N1 
 
 

K van J2  Ieşire contact intensitate RI: contact uscat 
  

L van J2  Ieşire contact intensitate comună RI: contact uscat 
  

T  van J2 Defect 
  

L  van J2 Defect comun 
  

U van J2 Intrare piedică (+): amplasaţi-l pe un contact uscat 
  

M van J2 Intrare piedică (-): amplasaţi-l pe un contact uscat 
 
Pt. A valida închiderea contactului RI,  opţiunea « AutOff » din submeniul « Automat » al SETUP-ului trebuie poziţionată neapărat la valoarea. Întârzierea 
închiderii contactului se reglează cu valoarea « Dep » din submeniul « Palier » al SETUP-ului. 
 

 
 

 
 
 
Notă: implicit, funcţia selectată este regimul de lucru manual 
 
Tipul de utilizare selectat este vizualizat de afişajul din dreapta. 
 

SELECTAREA REGIMULUI AUTOMAT CU COMANDĂ LA DISTANŢĂ PRIN REPER ANALOGIC 
1.     Poziţionaţi comutatorul din faţa generatorului pe „SEt -UP”. 
2.     Prin acţionarea butonului „OK” se alege afişajul „Con FIG”. 
3.     Poziţionaţi selectorul din stânga pentru a obţine afişajul „Aut” la stânga. 
4.     Poziţionaţi selectorul din dreapta pentru a obţine afişajul „n1” la dreapta 
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   4 - OPȚIUNI, ACCESORII 
            

    4.1 - DERULATORULUI DMU P400, REF. W000275265 

 
             

    4.2 - DERULATORULUI DMU P500, REF. W000275267 

 
 

4.3 - GRUP UNITATE DE RĂCIRE,  REF.W000273516  
                   

 
4.4 - COMANDĂ LA DISTANŢĂ RC-JOB REF. W000273134  
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   4.5 - COMANDĂ LA DISTANŢĂ 2 POTENTIOMETRES REF. W000275904  
 
                 

 
            Funcții control la distanță:  
           Ajustați viteza sârmei în timpul sudării și în afara sudării 
           Ajustați tensiunea arcului în timpul sudării și în afara sudării 
 
 

   4.6 - FILTRU PRAF, Réf. W000373703 
 

   4.7 - CĂRUCIOR II VERSIUNE NOUĂ, Réf. W000383000 
 

 
 

 
         Permite mutarea facilă a sursei de alimentare într-un mediu de atelier. 
 

        4.8 - OPŢIUNE CĂRUCIOR CHANTIER, Réf.  W000372274 
 
        4.9 - OPŢIUNE PLACĂ PUSH PULL, Réf. W000275907 
 
        4.10 - OPŢIUNE DEBITMETRU, Réf. W000376539 
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  5 - EXTENSIE ET PISTOLET  

  5.1. EXTENSIE 
Extensie AER 2 M  – 70 MM2            réf. W000275894 
Extensie AER 5 M  – 70 MM2            réf. W000275895 
Extensie AER 10 M  – 70 MM2            réf. W000275896 
Extensie AER 15 M  – 70 MM2            réf. W000275897 
Extensie AER 25 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000276901 
Extensie AER 30 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371246 
Extensie AER 40 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371245 
Extensie AER 50 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371244 
  
Extensie APĂ 2 M – 95 MM2            réf. W000275898 
Extensie APĂ 5 M – 95 MM2            réf. W000275899 
Extensie APĂ 10 M – 95 MM2            réf. W000275900 
Extensie APĂ 15 M – 95 MM2            réf. W000275901 
Extensie APĂ 25 M – 95 MM2 (sur cde)                réf. W000276902 
Extensie APĂ 50 M – 95 MM2                Nous consulter 
  
Extensie APĂ ALU    2 M – 95 MM2            réf. W000371044 
Extensie APĂ ALU    5 M – 95 MM2            réf. W000371045 
Extensie APĂ ALU  10 M – 95 MM2            réf. W000371175 
Extensie APĂ ALU  15 M – 95 MM2            réf. W000371174 
Extensie APĂ ALU  25 M – 95 MM2            réf. W000371239 

 
 

 5.2. PISTOLET 
  

 CITORCH M 341 3 M                       réf. W000345091 
 CITORCH M 341 4 M                     réf. W000345092 
 CITORCH M 341 5 M                     réf. W000345093 
  
 CITORCH M 341 W 3 M                     réf. W000345094 
 CITORCH M 341 W 4 M                     réf. W000345095 
 CITORCH M 341 W 5 M                     réf. W000345096 
  
 CITORCH M 441 3 M                     réf. W000345097 
 CITORCH M 441 4 M                     réf. W000345098 
 CITORCH M 441 5 M                     réf. W000345099 
  
 CITORCH M 441W  3 M                     réf. W000345100 
 CITORCH M 441W  4 M                     réf. W000345101 
 CITORCH M 441W  5 M                     réf. W000345102 
  
 CITORCH M 450W  NG 3 M                     réf. W000274868 
 CITORCH M 450W  NG 4 M                     réf. W000274869 
 CITORCH M 450W  NG 5 M                     réf. W000274870 

 
 

       5.3. PISTOLET PUSH PULL 
 
           PROMIG PP 341 8M                                              réf. W000385860 
           PROMIG PP 441W 8M                                              réf. W000385862 
           PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRE        réf. W000385861 
           PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRE     réf. W000385863 
            
 
 

  5.4. PISTOLET CU POTENŢIOMETRU 
 

         CITORCH MP 341 - 4M   réf. W000345118 
         CITORCH MP 341W - 4M   réf. W000345120 
         CITORCH MP 441W - 4M 
          

 réf. W000345122 
  
 

 

        Pe lângă funcţiile unui pistolet standard, el permite în egală măsură reglarea vitezei sârmei şi a lungimii arcului atât în timpul sudării cât şi în  
       afara sudării 
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 6 - ÎNTREȚINERE 
 

 6.1. GENERAL 
 

   De două ori pe an, în funcție de cât de des este utilizată instalația, verificați următoarele: 
 starea de curățenie a sursei de alimentare  
 conexiunile electrice și de gaz  

 

 

AVERTIZARE:  

Nu realizaţi niciodată operaţiuni de curăţare sau depanare în interiorul instalaţiei fără a vă fi asigurat în prealabil că instalaţia este 
debranşată de la reţea. 

Demontați panourile generatorului și aspirați particulele de praf și metal acumulate între circuitele magnetice și înfășurările 
transformatorului. 

În momentul curăţării acestor componente, folosiți un racord din plastic pentru a evita deteriorarea izolației înfășurărilor.  

La fiecare punere în funcțiune a unității de sudare și anterior apelării departamentului de asistență clienți pentru asistență tehnică, 
verificați dacă: 

 Bornele de putere sunt strânse corespunzător. 
 Tensiunea rețelei selectate este corectă. 
 Există un debit corespunzător al gazului. 
 Tipul și diametrul sârmei. Starea pistoletului. 

 

 

DE DOUĂ ORI PE AN 
 Realizați calibrarea setărilor de curent și tensiune. 
 Verificați conexiunile electrice ale alimentării, circuitele de comandă și alimentare electrică. 
 Verificați starea izolării, cablurilor, conexiunilor și a conductelor. 
 Realizați o curățare cu aer comprimat 

 

6.2. ROLE ȘI CONDUCĂTOARE DE FIR 

           În condiţii normale de utilizare, aceste accesorii oferă o durată lungă de funcţionare înainte de a necesita vreo operaţiune de înlocuire.  
Cu toate acestea, uneori, ulterior folosirii lor pe parcursul unei perioade de timp, pot fi remarcate uzura excesivă sau colmatarea lor provocate de 
depozite aderente. 
Pentru minimalizarea acestor efecte negative, verificaţi starea de curăţenie a plăcii derulatorului. 
Grupul motoreductor nu necesită vreo întreținere. 

 

6.3. PISTOLET 

Verificați în mod regulat etanșeitatea corectă a conexiunilor alimentării curentului de sudare. Presiunile mecanice legate de șocurile termale au 
tendința să slăbească unele părți ale pistoletului, în mod special: 

 Tubul de contact  
 Cablul coaxial  
 Duza de sudare  
 Conectorul rapid 

Verificați dacă garnitura manșonului de intrare gaz este în stare bună. 
Îndepărtați stropii dintre tubul de contact și duză și dintre duză și mantă. 
Stropii sunt mai ușor de îndepărtat dacă procedura este repetată la intervale scurte de timp. 
Nu folosiți unelte grele care ar putea zgâria suprafața acestor componente și determina atașarea stropilor de ea. 

 SPRAYMIG SIB, W000011093 
 SPRAYMIG H20, W000010001    

Suflați manșonul după fiecare schimbare de bobină de sârmă. Realizați această procedură de pe lateralul fișei conectorului de instalare rapidă a 
pistoletului.  
Dacă este cazul, înlocuiți conducătorul de intrare sârmă al pistoletului. 
Uzura severă a conducătorului de fir poate determina scurgeri de gaz către partea din spate a pistoletului. 
Tuburile de contact sunt concepute pentru o utilizare îndelungată. Cu toate acestea, trecerea sârmei determină uzura lor, lărgind diametrul mai mult 
decât toleranțele permisibile pentru un contact bun între tub și sârmă. 
Necesitatea înlocuirii lor devine clară atunci când procesul de transfer al metalului devine instabil, toate setările parametrilor de lucru rămânând altfel 
normale. 
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Carcase:  
 

 

 
  

W000373702 



 RO  
 

CITOSTEEL III / CITOPULS III 420-520  17  
 

 

    Intern și invertor:  

 

91633320P 
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6.5. PROCEDURĂ DE DEPANARE   

Depanarea echipamentului electric trebuie să fie realizată doar de personal calificat.  
 

CAUZE SOLUȚII 
 

GENERATORUL ESTE PORNIT ÎN TIMP CE PANOUL FRONTAL ESTE OPRIT 
Alimentare electrică Verificați alimentarea electrică (la fiecare fază)  

 

AFIȘAREA MESAJULUI E01 ond 
 

Curentul maxim de aprindere al sursei de alimentare a fost depășit  
Apăsați butonul OK pentru a elimina eroarea. Dacă problema persistă, apelați 
Serviciul de Asistență Clienți  

 

AFIȘAREA MESAJULUI E02 inu 
 
 

Recunoașterea slabă a sursei de alimentare– doar la punerea în funcțiune  Asigurați-vă că cablul-bandă dintre placa principală a invertorului și placa 
ciclului este conectat în mod corespunzător. Conectori defecți  

 

AFIȘAREA MESAJULUI E07 400 
 

Tensiune principală necorespunzătoare 
Asigurați-vă că tensiunea principală este în gama acceptabilă +/- 20% a sursei 
de alimentare principală a sursei de alimentare. 

 
 

AFIȘAREA MESAJULUI E24 SEn 
 

Senzor de temperatură defect  
Asigurați-vă că conectorul B9 este conectat în mod corespunzător la placa 
ciclului (dacă nu, nu este măsurată temperatura) 

 Senzorul de temperatură este defect. Apelați Serviciul de Asistență Clienți. 
 

AFIȘAREA MESAJULUI E25 -C 
 

Supraîncălzirea sursei de alimentare  Lăsați generatorul să se răcească  
 Eroarea dispare singură după câteva minute 
Ventilație Asigurați-vă că ventilatorul invertorului funcționează.   
 

AFIȘAREA MESAJULUI E33 MEM-LIM   
Acest mesaj indică faptul că memoria nu mai este operațională  

 

Funcționare necorespunzătoare în timpul salvării memoriei Apelați Serviciul de Asistență Clienți. 
 

AFIȘAREA MESAJULUI E43 brd 
 

Placă electronică defectă  Apelați Serviciul de Asistență Clienți. 
 

AFIȘAREA MESAJULUI E50 H2o 
 

Unitate de răcire defectă 

Asigurați-vă că unitatea de răcire este conectată în mod corespunzător. 
Verificați unitatea de răcire (Transformator, pompă de apă,...) 
Dacă nu este utilizată o unitate de răcire, dezactivați parametrul în meniul 
CONFIGURARE (SETUP). 

 

AFIȘAREA MESAJULUI E63 IMO 
 

Problemă mecanică 
Rola de presiune este prea strânsă. 
Furtunul de alimentare este colmatat de murdărie. 
Zăvorul axului bobinei de derulare este prea strâns.  

 

AFIȘAREA MESAJULUI E65-Mot 
 

Conectori defecți 
 
Problemă mecanică 
 
Alimentare electrică 

Verificați conexiunea cablului-bandă decodor al motorului derulatorului.  
Asigurați-vă că ansamblul derulator nu este blocat. 
Verificați conexiunea alimentării electrice a motorului. 
Verificați F2 (6A) de pe placa de alimentare auxiliară. 

 
 
 

AFIȘAREA MESAJULUI  E71 –DIA-MET-GAS 
 

HMI Selector PROCES-DIAMETRUL-METAL-GAS în mod implicit  
Rândul său, selectorul de a debloca, după appeler le serviciu Après vente dacă 
întotdeauna în Mod implicit

 
 
 
 

AFIȘAREA MESAJULUI StE PUL 
 

Invertor care nu este recunoscut corespunzător Apelați Serviciul de Asistență Clienți. 
 

AFIȘAREA MESAJULUI I-A-MAHX 
 

Curent maxim al sursei de alimentare atins Reduceți viteza sârmei sau tensiunea arcului 
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AFIȘAREA MESAJULUI bPXon 
 

Mesaj care indică faptul că butonul OK sau butonul CANCEL este 
menținut apăsat în momente neașteptate 

Butonul Push pentru a debloca, după serviciul de apel pentru clienți, dacă 
întotdeauna în mod implicit 

 
 
 
 

AFIȘAREA MESAJULUI SPEXXX 
 

alimentare cu sârmă este întotdeauna activat involuntar 
 

Verificați dacă butonul de alimentare cu sârmă nu este blocat 
Verificați conexiunea acestui buton și placă electronică 

 

AFIȘAREA MESAJULUI LOA DPC 
 

Actualizarea software-ului de PC-ul este activat în mod involuntar Opriți și să porniți sursa de alimentare, după serviciul de apel pentru clienți, 
dacă întotdeauna în Mod implicit 

 
 
 

AFIȘAREA MESAJULUI DECLANȘATOR  
 

Acest mesaj este generat atunci când declanșatorul este tras la un 
moment în care poate provoca accidental pornirea unui ciclu.  
 

Declanșator tras atunci când sursa de alimentare este pornită sau în cursul 
unei resetări cauzate de o eroare.  

 
 
 

FĂRĂ PUTERE DE SUDARE 
FĂRĂ MESAJ DE EROARE 

 

Cablu de alimentare neconectat Verificați conexiunea benzii de împământare și conexiunea cablului  
Defecțiunea sursei de alimentare  În modul Electrod învelit, verificați tensiunea dintre bornele de sudare din 

partea din spate a generatorului. Dacă nu există tensiune, apelați  
Serviciul de Asistență Clienți. 

 

CALITATEA SUDĂRII 
 

Calibrare necorespunzătoare Verificați parametrul de reglaj fin (RFP = 0) 
Schimbarea pistoletului și/sau a benzii de împământare sau a piesei de 
lucru 

Realizați re-calibrarea.(Verificați contactul electric corespunzător de la  
circuitul de sudare). 

Sudare instabilă sau fluctuantă  
Asigurați-vă că secvențiatorul nu este activat. Verificați Pornirea la cald 
 (Hot Start) și panta descendentă. 

Sudare instabilă sau fluctuantă 
Selectați modul manual. Limitarea este impusă de reguli de compatibilitate 
 a sinergiei. 

Gamă limitată de setări de ajustare 
În cazul utilizării RC JOB, asigurați-vă că nu ați activat limitarea setării  
operată cu parolă. 

Alimentare electrică slabă a sursei de alimentare Verificați conectarea corectă a celor trei faze de alimentare electrică. 
 

ALTELE  
 

Sârmă blocată în baia de topire sau la tubul de contact  Optimizați parametrii de stingere a arcului: pulverizare PR și post 
 retractare. 

Afișarea mesajului triG în momentul pornirii alimentării. Mesajul TtriG este afișat dacă declanșatorul este activat anterior pornirii 
instalației de sudare. 

  
 

Dacă problema persistă, puteți reseta parametrii la valorile implicite din fabrică. În acest scop, cu instalația de sudare oprită, selectați poziția 
Configurare (Setup) de la selectorul panoului frontal, apăsați butonul OK și țineți-l apăsat în jos în timp ce porniți generatorul.  
ATENȚIE 
Luați în calcul înregistrarea parametrilor dvs. de lucru mai întâi, întrucât această operațiune va șterge toate programele salvate în memorie. Dacă 
RESETAREA la valorile din fabrică nu soluționează problema, apelați Serviciul de Asistență Clienți (Customer Support).   
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6.6. SCHEMĂ ELECTRICĂ 

 
CITOSTEEL III 420 
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CITOPULS III 420   
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 7 - ANEXE 
 

   7.1. PREZENTAREA PROCESELOR DE SUDARE 

  Pentru cărbune și oțeluri inoxidabile, CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 folosește 2 tipuri de arc scurt: 

 arc scurt “moale” sau “neted”  
 Arcul scurt “dinamic” sau « SSA ».  
 Le short arc HPS 

  Sudarea MIG pulsată poate fi utilizată la toate tipurile de metal (oțel, oțel inoxidabil și aluminiu) cu sârme solide și unele sârme umplute. Este în mod 
  special adecvată pentru oțel inoxidabil și aluminiu, pentru care este procesul ideal, eliminând stropii și obținând topirea excelentă a sârmei. 
 

 Caracteristicile arcului sursei de alimentare  

 
 

     Arc scurt (SA) “moale” sau “neted”  

      Arcul scurt “moale” obține o reducere mare a stropilor atunci când sunt sudate oțeluri carbon, determinând o reducere foarte importantă a costurilor 
      de finisare. 

      El îmbunătățește aspectul cordonului de sudură datorită umezelii ameliorate a băii de topire. 

      Arcul scurt “moale” este adecvat pentru sudarea în toate pozițiile. Creșterea vitezei de derulare a sârmei permite intrarea în modul arc pulverizare fără 
      a împiedica tranziția în modul globular. 

Formă de undă a procesului de sudare cu arc scurt 

 

 

Notă: Arcul scurt “moale” este ușor mai energic decât arcul scurt "de viteză". În consecință arcul scurt “de viteză” poate fi de preferat arcului scurt "moale" 
pentru sudarea tablelor foarte subțiri (≤ 1 mm) sau pentru trecerile penetrării de sudare. 
 

       Arc scurt “dinamic” sau “Arc scurt de viteză” (SSA)  

       Arcul scurt de viteză sau SSA permite o versatilitate mai mare în cărbune de sudare și oțeluri inoxidabile și absoarbe fluctuațiile din mișcările mâinii 
      sudorilor, de exemplu în momentul sudării într-o poziție dificilă. Ajută de asemenea la compensarea pentru diferențele din pregătirea pieselor de 
      lucru. 

      Crescând viteza de derulare a sârmei, modul SA intră fără probleme în modul SSA, împiedicând în același timp modul globular  
       Datorită controlului său rapid al arcului și folosind programarea adecvată, CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 poate extinde în 
      mod artificial gama Arcului scurt la curenți mai mari, în gama arcului scurt de viteză. 
 
    

 
 

 
 
 
 
 
 

Tension (Vs)

Courant (Is)

Spray Arc 

Globular Arc

Speed 

Short-Arc 

U1 

U2 

I1 

+ 
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Formă de undă a procesului de sudare cu arc scurt de viteză  
 
 

 

Eliminând modul arc "globular", care este caracterizat de stropii grei și aderenți și energia mai mare decât arcul scurt, arcul scurt de 
viteză vă permite: 

 
 Reducerea cantității de deformări ale curenților mari de sudare în gama de sudare "globulară" tipică 
 Reducerea cantității de stropi față de modul globular  
 Obținerea aspectului bun al sudării  
 Reducerea emisiilor de fum comparativ cu modurile obișnuite (cu până la 25% mai puțin) 
 Obținerea unei penetrări rotunjite corespunzătoare  
 Permiterea sudării în toate pozițiile  

Notă: Programele CO2 folosesc în mod automat și exclusiv arcul scurt “moale” și nu permit accesul la arcul scurt de viteză. 
Arcul scurt “dinamic” nu este adecvat pentru sudarea CO2 ca urmare a instabilității arcului. 
 

HPS – Viteză mare de pătrundere (High Penetration Speed)  
HPS este un proces de sudare conceput prin armonizarea LE cu avantajele modurilor Arc de pulverizare și Arc scurt. 
Întrucât tensiunea de sudare este mai mică decât în cazul modului clasic Arc de pulverizare, energia de sudare este mai mică, iar materialele de sudare 
sunt mai puțin constrânse.  
Gestionată printr-o reglare digitală bine adaptată HPS propune următoarele avantaje: 

 Deținerea unui arc foarte manevrabil în ciuda modului de sudare ridicată utilizat  
 proiectare afară mai lungă care permite sudarea în partea de jos a teșiturii în timpul pregătirii arcului 

 

 Creșterea pătrunderii și reducerea sau eliminarea marginii teșite 
 

 Creșterea productivității limitând în același timp pregătirile și crescând viteza de derulare a metalului de umplere 
 

 Eliminarea efectului de tăietură dedesubt a materialului de bază 
 

Pentru informații suplimentare, solicitați broșura HPS contactului dvs. în materie de sudare. 
  

 

Sudare MIG pulsată NORMALĂ  

Transferul metalului în arc are loc prin desprinderea unor picături determinate de impulsurile actuale. Microprocesorul calculează toți 
parametrii MIG pulsați pentru fiecare viteză a sârmei, pentru a asigura rezultate superioare de sudare și aprindere. 

Avantajele sudării Mig pulsate sunt: 

 Deformări reduse la curenți mari de sudare în sudarea "globulară" obișnuită și gamele arcului de pulverizare   
 Permite toate pozițiile de sudare  
 Topire excelentă a sârmelor din oțel inoxidabil și aluminiu 
 Eliminarea aproape completă a stropilor și astfel a lucrării de finisare  
 Aspecte corespunzătoare ale cordonului 
 Emisii reduse de fum comparativ cu metodele obișnuite și chiar arc scurt de viteză (până la 50% mai puțin); 

Programele pulsate CITOPULS III 420-520 pentru oțel inoxidabil elimină stropii mici care pot apărea pe tablele subțiri la viteze foarte mici de 
derulare sârmă. Aceste "mingi" sunt provocate de pulverizarea rapidă a metalului la momentul desprinderii picăturilor. Anvergura acestui 
fenomen depinde de tipul și originea sârmelor. 

Aceste programe pentru oțel inoxidabil au cunoscut ameliorări ale operării la curenți slabi și creșterea flexibilității de utilizare pentru sudarea 
tablelor subțiri folosind metoda Sudare MIG pulsată.  

Rezultate excelente pentru sudarea unor table subțiri din oțel inoxidabil (1 mm) sunt obținute folosind metoda Sudare MIG pulsată cu sârmă 
cu Ø 1 mm în blindaj M12 sau M11 (media 30A este acceptabilă). 

Aspectul îmbinărilor procesate folosind CITOPULS III 420-520 este de calitate comparabilă cu cea obținută prin sudarea TIG. 
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Mig pulsatoriu cu zgomot redus sau Soft Silence Pulsat (SSP)  

 

Propus pt. diametrele de Ø 1 şi 1,2 mm în oţel sau în inox, aceste noi sinergii pulsante permit: 
 

 o reducere semnificativă a zgomotului arcului electric  

 un arc electric mai temperat, mai energic şi cu o mai mare deschidere  

 o baie de fuzionare mai caldă, deci un cordon de sudură mai fluidizat  

 

                                                                                              
 
 
observatie: pulsantul cu zgomot redus permite o sudura intr-un mediu mai agreabil. acesta aduce mai multa energie in baia de fuziune, deci poate fi utilizat 
foarte usor la orizontala, dar este mai greu de manuit la sudurile pozitionate.. 
 

  7.2. CICLU AVANSAT DE SUDARE  
 
Ciclu 2- trepte 

Apăsarea declanșatorului activează derularea sârmei și pre-gazul și pornește curentul de sudare. Eliberarea declanșatorului determină 
oprirea sudării. 
 
Ciclul Pornire la cald (Hot Start) este validat de parametrul tHSOFF din submeniul general Ciclu (Cycle) din CONFIGURARE (SETUP). 
Permite pornirea sudării cu un vârf de curent care facilitează aprinderea. 
Panta descendentă permite finisarea cordonului de sudură cu un nivel în scădere al sudării. 

 
 

Ciclu 4- trepte 
 
Apăsarea declanșatorului de prima dată activează pre-gazul, urmat de Pornirea la cald (Hot Start). Eliberarea declanșatorului pornește sudarea. 
Dacă Pornirea la cald (HOT START) nu este activă, sudarea va începe imediat după pre-gaz. Într-un astfel de caz, eliberarea declanșatorului (a doua 
treaptă) nu va avea nici un efect, iar ciclul de sudare va continua. 
 
Apăsarea declanșatorului în faza de sudare (a treia treaptă) permite controlul duratei pantei descendente și al funcțiilor anti-crater, conform temporizării 
pre-programate. 
Dacă nu există pantă descendentă, eliberarea declanșatorului va comuta imediat în post-gaz (așa cum este programat în Configurare - Setup). 
 
În modul 4-trepte (4T), eliberarea declanșatorului oprește funcția anti-crater dacă panta descendentă este ACTIVATĂ.  
Dacă panta descendentă este DEZACTIVATĂ, eliberarea declanșatorului va opri POST-GAZUL.  
Funcțiile de Pornire la cald (Hot Start) și pantă descendentă nu sunt disponibile în modul manual.  

 

Viteză sârmă 

Lungime arc 
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Ciclu puncte  
 
Apăsarea declanșatorului activează derularea sârmă și pre-gazul și pornește curentul de sudare. Eliberarea declanșatorului determină oprirea 
sudării. 
Ajustarea setărilor Pornire la cald (Hot Start), pantă descendentă și secvențiator este dezactivată. La finele temporizării în puncte, sudarea se 
oprește. 

 

 
Ciclu secvențiator  
 
Secvențiatorul este validat de parametrul “tSE0FF” din submeniul ciclu specific al CONFIGURĂRII (SETUP). 
Pentru a-l accesa: 
Parametrul "tSE" este afișat în meniul "CYCLE"  
Setați acest parametru la o valoare cuprinsă între 0 și 9,9 s. 
 
tSE : Durata celor 2 plăci dacă  OFF. 
ISE : Curent al doilea nivel ca % din primul nivel. 
Disponibil doar în mod sinergic, ciclu 2T sau ciclu 4T. 
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Reglajul fin (parametru care poate fi ajustat în meniul configurare ciclu "rFP)  
În sudarea pulsată, funcția de reglaj fin permite optimizarea locului de desprindere a picăturilor conform variațiilor din componențele sârmelor 
utilizate și a gazelor de sudare. 
Atunci când sunt observate în arc stropi fini care pot adera la piesa de lucru, setarea de reglaj fin trebuie să fie modificată în valori negative.   
Dacă picături mari sunt transferate de arc, setarea de reglaj fin trebuie să fie modificată în valori pozitive. 
 

 
PR-pulverizare sau ascuțirea sârmei  
Finele ciclurilor de sudare poate fi modificat pentru a împiedica formarea unei mingi la capătul sârmei. Această operațiune a sârmei produce o 
reaprindere aproape perfectă. Soluția selectată constă în injectarea unui vârf de curent la finele ciclului, lucru care face capătul de sârmă să 
devină ascuțit. 

 
 

Notă: Acest vârf de curent de la finele ciclului nu este de dorit întotdeauna. De pildă, în momentul sudării tablei subțiri, un astfel de mecanism poate 
provoca un crater. 
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  7.3. LISTA SINERGIILOR   
 

SHORT ARC (SA) 
       

Fe SG 1/2 

M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

/ I1 I1 I1 / I1 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / / / C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / C1 C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 
SD Zn / / M21 M21 / / 

RCW : SD 100 
/ / M21 M21 / M21 
/ / I1 I1  I1 

MCW : SD 200 /  M21 M21 M21 M21 

BCW : SD 400 
/ / / M21 / M21 
/ / / I1 / I1 

SPEED SHORT ARC (SSA) 
       

Fe SG 1/2 
M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M11 M11 M11 / M11 

MCW : SD 200 / / / M21 / / 
HPS 

 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21  / 
/ / M20 M20  / 

 / / / M21 M21 / 

MCW : SD 200 
/ / / M20 M20 / 
/ / / M14 M14 / 

PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ M21 M21 M21 / M21 
/ M14 M14 M14 / M14 
/ M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / /  C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / / C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 

MCW : SD 200 / / / M21 / M21 
BCW : SD 400 / / / M21 / / 

LOW NOISE PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 
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Fe SG 1/2 
/ / M21 M21 / / 
/ / M14 M14 / / 
/ / M20 M20 / / 

CrNi 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M11 M11 / M11 

 
NOTĂ: Pentru orice alte sinergii, contactați agenția noastră 

 
 

GAZ TABLE 
Description Old gaz reference 
Ar82/CO218 M21 
Ar92/C028 M20 
Ar/C02/O2 M14 

CO2 I1 
Ar/CO2/H2 M11 
Ar98/CO22 M12 
Ar/He/CO2 M12 

Ar C1 
  

WIRES TABLE 
Description Désignation Reference 

Fe SG ½ Steel solid  wire 

NERTALIC G2 
FILCORD 

FILCORD C 
FILCORD D 
FILCORD E 
STARMAG 

Cu Si 
Copper Silicium solid 

wire  

Cu Al Copper Aluminum solid 
wire 

FILCORD 46 

Al Mg 5  FILALU Al Mg 5 
Al Mg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3 

Al Si  FILALU Al Si 5 
Al  FILALU 99.5 Ti 

Cr Ni 
Stainless steel solid 

wire 

FILINOX 307 
FILINOX 308 Lsi 
FILINOX 309 Lsi 
FILINOX 316 Lsi 

Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn 
BCW Basic cored wire 

SAFDUAL 
STEELCORED 
INOXCORED 

MCW 
Metallized powder 

cored wire 
RCW Rutile cored wire 
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SK 
Zváranie oblúkom a plazmové rezanie môžu byť pre zváračov a 
osoby nachádzajúce sa v blízkosti pracoviska nebezpečné. Prečítajte 
si návod na obsluhu. 
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  1 - VŠEOBECNÉ INFORMÁCIE 

  1.1. PREDSTAVENIE ZVÁRACEJ SÚPRAVY 
       CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 je zváracia súprava na manuálne zváranie, ktorá umožňuje nasledovné činnosti: 

 Zváranie MIG-MAG s krátkym oblúkom (SA), s rýchlym krátkym oblúkom (SSA) a HPS s použitím prúdu od, en pulsé normal et 
pulzný s nízkou hlučnosťou (len u CITOPULS), s intenzitou od 15A do 420A alebo 15A do 520A. 

 Podávanie rozličných typov drôtu 
 Drôty z nehrdzavejúcej ocele, hliníka alebo špeciálne drôty 
 Plné alebo trubičkové drôty 
 Priemery de 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm  

 

 Zváranie s obalenými elektródami.     
 Proces vyrezávania drážok (potrebná sada KIT W000010999) 
 Spájkovanie natvrdo, drôt MIG s CUPRO hliník alebo CUPRO kremík  

Dodáva sa v stave pripravenom na použitie spolu s podávačom drôtu DMU P400 alebo DMU P500 

1.2. KOMPONENTY ZVÁRACEJ SÚPRAVY 
     Zváracia súprava pozostáva z  5 hlavných komponentov: 

     1 - zo silového zdroja, vrátane jeho hlavného napájacieho kábla (5m) a uzemňovacieho kábla (5m) 
  2 - z chladiacej jednotky (doplnok) 
  3 - z podávača drôtu 
 4 - z dvojitého odpojiteľného káblového zväzku medzi podávačom drôtu a silovým zdrojom, 
  5 - z dielenského vozíka (doplnok), 
  

Každá položka sa objednáva a dodáva samostatne. 
Doplnky objednané spolu so zváracou súpravou sa dodávajú samostatne. Pokyny na montáž týchto doplnkov nájdete v príručke, 
ktorá sa dodáva spolu s doplnkom..   

   

 
 
 
 
 

 
 

 
VAROVANIE 
Plastové rukoväte nie sú určené na zavesenie súpravy. Stabilita zariadenia je zaručená len do vyklonenia maximálne 10°. 
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1.3. TECHNICKÉ ŠPECIFIKÁCIE 
 

CITOSTEEL III 
420 

W000383618 
 

CITOSTEEL III 
520 

W000383619 
 

CITOPULS III 420  

W000383663 
 

CITOPULS III 
520  

W000383664 

PRIMÁR 

Primárne napájanie 400 V  400 V  400 V  400 V  

Frekvencia primárneho napájania 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 

Efektívna primárna spotreba 18,5 A 28,5 A 21,1 A 28,5 A 

Maximálna primárna spotreba 26  A 33,9  A 27,1  A 33,9  A 

Odporúčané primárne poistky  25 A Gg 32 A Gg 25 A Gg 32 A Gg 

Maximálny zdanlivý výkon 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA 

Maximálny činný výkon 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW 

Činný výkon v pohotovostnom režime (IDLE) 28 W 29 W 29 W 29 W 

Účinnosť pri maximálnom prúde (MIG) 87 89 87 89 

Účinník pri maximálnom prúde (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94 

Cos Phi 0,99 0,99 0,99 0,99 

SEKUNDÁR 

Napätie naprázdno (podľa normy) pri MIG 57 V 73 V 73 V 73 V 

Rozsah zváracieho prúdu MIG 
14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

Rozsah zváracieho prúdu zvárania obalenou elektródou 15A / 420A 15A / 500A 15A / 420A 15A / 500A 

Zaťažovateľ pri 100% pri MIG (cyklus 10 minút pri 40 °C) 350A  450A 350A  450A 

Zaťažovateľ pri 60% pri MIG (cyklus 6 minút pri 40 °C) 380A  500A  420A  500A  

Zaťažovateľ pri maximálnom prúde pri teplote 40 °C pri MIG 40% 60%  60%  60%  

Divers 

Rozmery (DxŠxV) 
720 x 295  x  

525  
720 x 295  x  

525  
720 x 295   

x  525  
720 x 295  x  

525  

Netto hmotnosť 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg 

Prevádzková teplota -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C 

Skladovacia teplota -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C 

Pripojenie horáka “Européen” “Européen” “Européen” “Européen” 

Stupeň ochrany IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 

Trieda izolácie H H H H 

Normy 
60974-1 &  
60974-10 

60974-1 & 
60974-10 

60974-1 &   
60974-10 

60974-1  & 
60974-10 

 

 

POZNÁMKA: Tento silový zdroj sa nesmie používať v podmienkach dažďa alebo sneženia. Môže sa skladovať v exteriéry, 
ale nie je určený na používanie počas zrážok bez toho, aby nebol chránený. 
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         2 - SPUSTENIE 
 

   2.1. PRIPOJENIE K ELEKTRICKEJ SIETI 
    CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 je 400 V trojfázová zváracia súprava. 
    Ak napájanie z Vašej elektrickej siete zodpovedá požiadavkám, pripojte “trojfázovú + uzemňovaciu” zástrčku na koniec silového kábla. 

 

 

VAROVANIE: Za predpokladu, ak je impedancia napájacej verejnej siete nízkeho napätia v spoločnom spájacom 
bode menšia ako: 
98,2 mΩ pre CITOSTEEL III 420 
28  mΩ pre CITOPULS III 420 
20,6 mΩ pre CITOSTEEL III 520 et CITOPULS III 520.  
Toto zariadenie je v súlade s IEC 61000-3-11 a IEC 61000-3-12 a môže byť pripojené k verejným sieťam nízkeho 
napätia. Zodpovednosťou inštalujúcej osoby alebo používateľa zariadenia je, aby v prípade potreby 
prostredníctvom overenia u prevádzkovateľa distribučnej siete zaručil, či je sieťová impedancia v súlade s 
obmedzeniami impedancie. 

 

 

VAROVANIE: Toto zariadenie triedy A nie je určené na používanie v obytných zónach, kde sa elektrická energia 
privádza verejnou nízkonapäťovou napájacou sieťou. V takýchto miestach môžu vzniknúť potenciálne ťažkosti so 
zabezpečením elektromagnetickej kompatibility následkom vedeného a vyžarovaného rušenia. 

 

  2.2. PRIPOJENIE PODÁVAČA DRÔTU 
 

 

 
VAROVANIE 
Táto činnosť sa musí uskutočniť pri VYPNUTOM napájaní generátora. 
 

 
             Káblový zväzok pripojte na podávač drôtu, pričom použite miesta príslušných konektorov. 
             Pripojte druhý koniec káblového zväzku na generátor. 
             Pripojte zvárací horák MIG na podávač drôtu 
 

  2.3. DIELY PODÁVAČA PODLIEHAJÚCE OPOTREBOVANIU 
 

  VODIDLO 
DRÔTU NA 

VSTUPE 
ADAPTÉR VALČEK 

PROSTREDNÝ 
VALČEK 

VODIDLO DRÔTU NA VÝSTUPE 

OCEĽ, 
NEREZOVÁ 

OCEĽ 

0,6 / 0,8 

Plastic  
W000277333 

W000277338 

W000305125 

W000277334 

W000277335 
0,9 / 1,2 W000277008 
1,0 / 1,2 W000267599 W000277335 W000277336 
1,2 / 1,6 W000305126 

W000277336 
1,4 / 1,6 W000277009 

   

PLNÝ DRÔT 
0,9 / 1,2 

W000277333 W000277338 
W000277010 

W000277334 
W000277335 

1,2 / 1,6 W000266330 W000277335 W000277336 
1,4 / 1,6 W000277011 W000277336 

   
ĽAHKÁ 

ZLIATINA 
1,0 / 1,2 ALUKIT W000277622 
1,2 / 1,6 ALUKIT W000277623 

 
      Možné použitie oceľových valčekov ALU s oceľovým drôtom a rúrkovým drôtom. 
      Montáž valčekov 
      Montáž valčekov sa vykonáva pomocou referenčného adaptéra: W000277338. 

 

 

        2.4. PRIPOJENIE HORÁKA A CHLADIACEJ JEDNOTKY 
           Zvárací horák MIG sa pripája k prednej časti podávača drôtu po tom, ako bol skontrolovaný, či je riadne vybavený spotrebnými časťami, ktoré 
           zodpovedajú drôtu použitému na zváranie. 
           Z tohto dôvodu si pozrite pokyny uvedené pre horák. 
           Ak používate vodou chladený horák, uistite sa, či ste pripojili Vašu chladiacu jednotku k zadnej časti generátora a tiež na „vodovodný“ káblový  
           zväzok ». 
 

 

VAROVANIE 
Prevádzka chladiacej jednotky naprázdno, ak nie je pripojená na horák, môže spôsobiť jej poškodenie. 
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2.5. PRIPOJENIE PRÍVODU PLYNU 
   Plynová hadica je pripojená ku káblovému zväzku, ktorý spája generátor s podávačom drôtu. Jednoducho ju pripojte na výstup z tlakového regulátora    
   plynovej fľaše 

    Plynovú fľašu položte na vozík v zadnej časti generátora a upevnite ju pomocou popruhu. 
    Mierne pootvorte ventil na fľaši, aby sa uvoľnili nečistoty a potom ho znovu zatvorte. 
    Namontujte tlakový regulátor/prietokomer. 
    Pripojte plynovú hadicu dodanú spolu s káblovým zväzkom podávača drôtu na výstup z regulátora. 

   Počas zvárania by sa mal prietok plynu pohybovať v rozpätí od 10 do 20l/min . 
 

 

VAROVANIE 
Uistite sa, či je plynová fľaša riadne zaistená na vozíku pomocou bezpečnostného popruhu 

 

   2.6. SPUSTENIE 

 

Hlavný vypínač sa nachádza v zadnej časti generátora. Prepnite tento spínač do polohy on (zapnuté). 
 
Poznámka: Počas zvárania sa tento spínač nikdy nesmie prepínať. 
Generátor pri každom spustení zobrazí verziu softvéru, výkon a pripojené doplnkové zariadenie, ktoré zodpovedajú silovému zdroju. 
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  3 - POKYNY NA POUŽÍVANIE 

  3.1. FUNKCIE NA PREDNOM PANELI  

 
 

Ľavý displej: napätie, Pravý displej: prúd/rýchlosť drôtu/hrúbka 1 
  
Zobrazenie výberu režimu zvárania 2 
  
Tlačidlo pre výber režimu zvárania 3 
  
Prepínač výberu metódy zvárania 4 
  
Kontrolka "meranie" identifikujúca zobrazené hodnoty (zobrazenie pred  5 
zváraním, pri zváraní a po zváraní)  
Kontrolka " režimu aktívneho programu " 6 
  
Volič kódov pre navigáciu 7 
  
Kontrolka zobrazenia prúdu, rýchlosti drôtu, hrúbky 8 
  
Tlačidlo výberu zobrazenia pred zváraním 9 
  
Prepínač výberu plynu, priemeru drôtu a druhu drôtu 10 
  

2 

3 

4 

5 

6 

7 7 

8 

9 

10 

1 
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   3.2. KALIBRACIA GENERATORA 
 

 

VAROVANIE 
na dosiahnutie pozadovanej kvality zvaru je kalibracia nevyhnutným krokom. ak dojde k zamene polarity, je potrebne 
tento krok zopakovat 

 
Krok 1: Otočte volič do polohy SETUP a stlačte tlačidlo OK, čím vstúpite na obrazovku nastavenia COnFIGp 

Krok 2: Pomocou ľavého ovládača zvoľte parameter CaL a pomocou pravého ovládača zvoľte On  

Krok 3: Na prednom paneli stlačte tlačidlo OK. Na zobrazovacej jednotke sa zobrazí triGEr. 

Krok 4: Odmontujte dýzu horáka. 

Krok 5: Odrežte drôt. 

Krok 6: Umiestnite kontaktnú rúrku do kontaktu so zváraným dielom. 

Krok 7: Stlačte spúšť. 

    Krok 8: Na displeji sa zobrazí hodnota L (indukčný odpor káblového zväzku).  

    Krok 9: Pomocou pravého ovládača zobrazte hodnotu R (odpor káblového zväzku).  

 Krok 10: Ukončite SETUP 

 

3.3. ZOBRAZENIE A POUŽITIE 
 
3.3.1. Režim synergique 
 
Údaje o nastavenej rýchlosti drôtu, hodnote intenzity, napätí a hrúbke sú len informatívne a zodpovedajú meraniam  
vykonaným v daných prevádzkových podmienkach, ako sú: poloha, dĺžka koncovej časti (plochý, na tupo). 
Zobrazenie prúdu/napätia zváracieho stroja zodpovedá nameraným priemerným hodnotám a môže sa líšiť od teoretických hodnôt. 
 
Kontrolka režimu merania:  
 Nesvieti: Zobrazenie pred zváraním. 
 Svieti: Zobrazenie hodnôt nameraných pri zváraní (priemerná hodnota). 
 Bliká: Meranie počas zvárania.  
 
Výber drôtu, priemeru, plynu, metódy 
Pomocou zodpovedajúceho prepínača vyberte typ drôtu, priemer drôtu, použitý plyn a metódu. 
Voľba materiálu určuje dostupné hodnoty priemerov, plynu a metód.  
Ak súčinnosť neexistuje, zvárací stroj zobrazí nOt SYn GAS SYn, dIA SYn alebo Pro SYn. 
 
Výber režimu zvárania, napätia oblúka a zobrazenia pred zváraním 
Pomocou tlačidla [3] vyberte 2T, 4T, bodový, synergický alebo manuálny režim zvárania. Dĺžka oblúka môže byť zmenená pomocou voliča kódov na 
ľavej strane (7) a zobrazenie pred zváraním sa vykonáva pomocou voliča kódov na pravej strane. [8] Výber nastavení pred zváraním sa vykonáva 
tlačidlom OK. [10] 
 
3.3.2. Manuálny režim: 
 
Jedná sa o režim uvoľňovania zváracieho generátora. Nastaviteľné parametre pre tento režim sú rýchlosť drôtu, napätie oblúka a jemné nastavenie. V 
tomto režime sa zobrazuje iba hodnota rýchlosti drôtu. 

 
3.3.3. Režim SETUP 
 
Prístup k režimu SETUP: 
Režim SETUP je prístupný len mimo zvárania z prednej strany v prvej pozícii prepínača "priemeru drôtu".  
Režim SETUP obsahuje dve skupiny PONÚK: 
CYCLUS  Nastavenia fáz cyklu 
COnFIG   Konfigurácia generátora 
 
Nastavenie SETUP : 
Poloha SETUP, pomocou tlačidla OK vyberte CYCLE alebo  COnFIG. 
Otáčaním ľavého voliča kódov prechádzajte parametrami. 
Otáčaním pravého voliča kódov ich nastavte. 
 Akákoľvek zmena je bez začatia zvárania v tomto režime uložená na výstupe ponuky SETUP. 
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Dostupné parametre v ponuke COnFIG 
Ľavý 

displej 
Pravý displej Prah Porucha Popis 

GrE On -;OFF – Aut  Aut 

Konfigurácia chladiacej jednotky. 3 možné stavy: 
- On: Vždy zapnutá, jednotka neustále pracuje 
- OFF : Vždy vypnutá, jednotka je deaktivovaná 
- Aut : Automatický režim, jednotka je riadená generátorom 

ScU nc – no - OFF  OFF 

Bezpečnosť chladiacej jednotky. 3 možné stavy:  
- nc : Normálne uzavretá,  
- no : Normálne otvorená,  
- OFF : Deaktivovaná 

Unit US –  CE  CE 
Zobrazená jednotka pre rýchlosť a hrúbku drôtu: 
- jednotka US: palcov 
- CE: jednotka 

CPt OFF– 0,01 – 1,00 0,01 s 0,30 Doba výdrže vypínača pre spustenie programu (len v 4T). 
Použiteľné len v programoch 50 až 99. 

LAn 
Fr,dE,En,It,ES,PO, 
,nL,SU,Pt,rO,dA, 
nO,Fi,Sh,CS,Hu 

 En 

Zvoľte jazyk zobrazený iba vtedy, ak je pripojený drôtový podávač RC-JOB alebo 
P500 
Francúzsky (FR) -German (DE) - Anglicky (En) -Taliansky (It) - Španielsky (ES) -
Polish (PO) - Dutch (nL) Dánsky (DA) - Nórsky (NO) - Fínsky (Fi) -Slovensky (česky) 
- Maďarský (Hu) 

PGM no – yES  no Aktivovať/deaktivovať režim riadenia programov 

PGA OFF – ;000 – 020 % 1 % OFF 
Obmedziteľné nastavenie rozsahov zváracích prúdov pre nasledujúce parametre: 
Rýchlosť drôtu, dĺžka oblúka, dynamika oblúka, jemné nastavenie pri pulznom 
zváraní. Funkčné len ak je povolené riadenie programu a programy sú zablokované 

CAL  OFF – on  OFF Kalibrácia horáka a uzemňovacieho kábla 

AdJ Loc –- rC  Loc 
Výber nastavenia Rýchlosť drôtu a oblúkové napätie: 
- Loc: Miestne na zdroji napájania 
- rC: potenciometer pre diaľkové ovládanie alebo horák 

L 0 – 50 1 uH 14 Nastavenie indukčnosti kábla/Zobrazenie 
r 0 – 50 1  8 Nastavenia odporu kábla/Zobrazenie 

SoF  no – yES  no Aktualizácia softvéru. 

FAC no – yES  no 
Továrenské nastavenia. Výberom možnosti YeS (Áno) pri výstupnej ponuke SETUP 
vykonáte obnovenie parametrov na predvolené továrenské nastavenie. 

 
Parametre dostupné v ponuke CYCLE 

Ľavý 
displej 

Pravý displej Prah Porucha Popis 

tPt 00.5 – 10.0 0,1 s 0,5 Čas bodu. V režime Spot (Bodový) a manuálnom režime Hot Start (Horúci štart) 
nemôže byť zmenený dobeh a radič 

PrG 00.0 – 10.0 0,1 s 0,5 Čas predfuku plynu 
tHS OFF – 00.1 – 10.0 0,1 s 0,1 Čas Hot start 
IHS -- 70 – 70 1 % 30 Prúd Hot start (rýchlosť drôtu). V X%   zváracieho prúdu 
UHS -- 70 – 70 1 % 0 Napätie Hot start. V X%  dĺžky oblúka 

dYn 
--10 + 10 
--20 – 20 

1 % 0 Jemné nastavenie pri skratovom zváraní 

rFP 
--10 + 10 
--20 + 20 

1 % 0 Jemné nastavenie pri pulznom zváraní 

dyA 00 – 100 1 50 Dynamika zapálenia oblúka na elektróde 
tSE OFF – 0.01 – 2.50 0,01 s OFF Čas radiča (len v synergickom režime) 
ISE ---90 + 90 1 % 30 Úroveň radiča. V X%   zváracieho prúdu 
dSt OFF – 00.1 – 05.0 0,1 s OFF Čas dobehu. 

DdSI -- 70 – 00.0 1 % -- 30 Prúd pri dobehu. (Rýchlosť drôtu). V X%  zváracieho prúdu 
dSU -- 70 – 70 1 % 0 Napätie pri dobehu. V X%  dĺžky oblúka 
Pr_ 0.00 – 0.20 0,01 s 0,05 Čas proti prilepeniu oblúka 
PrS Nno – yES  no Aktivácia režimu Pr-Spray  
PoG 00.0 – 10.0 0,05 s 0,05 Čas dofuku plynu 

 
POZNÁMKA: CITOSTEEL III 420-520  / CITOPULS III 420-520 umožňuje zablokovať ponuku programovania. Táto funkcia je k dispozícii na obrazovke 
programu s parametrom kódu. Kľúč na vstupné odblokovanie musí byť napísaný, aby bolo možné deaktivovať zablokovanie funkcie. 
  
3.3.4. Spustenie programu vypínača    
 
Táto funkcia umožňuje zreťazenie 2 až 10 programov. Tento posledný je k dispozícii len v režime 4T, musí tiež byť aktivované riadenie programovania.  
 
Reťazenie programov: 
Táto funkcia spustenia programu funguje po desiatkach pri programoch P50 až P99. 
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 P50P59 ; P60P69 ; P70P79 ; P80P89 ; P90P99 

Vyberte prvý program, ktorým chcete začať reťazec. Následne sa počas zvárania pri každom stlačení vypínača zmení program. 
Ak potrebujete reťazec s menej ako 10 programami, zadajte do programu, ktorý nasleduje po ukončení požadovanej slučky, iný parameter (ako je 
súčinnosť alebo zvárací cyklus). 
K dispozícii je nastavenie doby výdrže vypínača pre detekciu zmeny programu: SETUP  CPT  Vyberte hodnotu od 1 do 100  exit SETUP. 
 
 
 
 
   Príklad: Vytvorte zoznam programov od P50 až po P55 (6 programov). 

1) V programe P56 vyberte zvárací cyklus alebo súčinnosť, ktoré sa odlišujú od P55, aby sa ukončil reťazec. 
2) Vyberte program P50 (prvý program pre spustenie zvárania 
3) Zváranie 
4) Pri každom stlačení vypínača napájací zdroj zmení program až po program P55. Keď sa reťazec  
         ukončí, generátor znova začne od programu P50 

 
   3.3.5. Automatizácia 
 
   a) Zariadenie CITOPULS III sa môže používať v automatickom režime veľmi jednoduchým spôsobom a to pripojením na výstup, ktorý sa  
       nachádza v zadnej časti súpravy . 

 

       Označenia drôtov sú: ÚROVEŇ N1  
 
 

 Výstup kontaktu prúdu RI: suchý kontakt K de J2  
   

Zdielaný a poruchový prúd (RI) L de J2  
   

Štandardné T  de J2  
   

Vstup spúšte (+): umiestniť na suchý kontakt U de J2  
   

Vstup spúšte (-):umiestniť na suchý kontakt M de J2  
 
 

  Ak chcete potvrdiť zopnutie kontaktu RI, musíte dať do polohy "Aut Off". Oneskorenie pri zopnutí kontaktu sa nastavuje pomocou 
  hodnoty « rit » vo vedľajšej ponuke "Stupeň" du SETUP. 

 
  

 

 

 
  

 

Poznámka: Manuálny režim je predvolene nastavenou zvolenou funkciou. 

 
  Zvolený spôsob prevádzky je zobrazený na pravom displeji.  

VOĽBA AUTOMATICKÉHO REŽIMU S DIAĽKOVÝM OVLÁDANÍM CEZ ANALÓGOVÉ SIGNÁLY  
1. Nastavte prepínač na prednom paneli generátora na "SEt -UP".  
2. Stlačením tlačítka "OK" zvoľte zobrazenie "Con FIG". 
3. Umiestnite ľavý volič doľava, aby sa vám na ľavom displeji zobrazilo "Aut". 
4. Umiestnite pravý volič doprava, aby sa vám na pravom displeji zobrazilo "n1". 
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4 - DOPLNOK 
            

4.1 - PODÁVAČ DRÔTU DMU P400, REF. W000275265 

 
             

4.2 - PODÁVAČ DRÔTU DMU P500, REF. W000275267 
 

 
 

4.3 - CHLADIACA JEDNOTKA,  REF.W000273516  
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          4.4 - DIAĽKOVÉ OVLADANIE RC JOB, Réf. W000273134 

 
 
 

          4.5 - DIAĽKOVÉ OVLADANIE 2 POTENCIOMETRES, Réf. W000275904 

 
                 Dialkove ovladanie umoznuje:  
                 Nastavenie výsky drotu pocas zvarania a tiez ked sa nevykonava zvaranie  
                 Nastavenie výsky obluka pocas zvarania a tiez ked sa nevykonava zvaranie  

 

             4.6 - PRACHOVÝ FILTER, Réf. W000373703 
 

          4.7 - DIELENSKÝ VOZÍK, Réf. W000383000 

 
            Umožňuje ľahko presunúť zdroj energie v dielenskom prostredí. 
 

           4.8 - DOPLNOK DIELENSKÝ VOZÍK, Réf.  W000372274 
 
        4.9 - DOPLNOK DOSKA PUSH PULL, Réf. W000275907 
 

          4.10 - DOPLNOK – PRIETOKOMER, Réf. W000376539    
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  5 - KÁBLOVÝ ZVÄZOK ET TORCHES   

  5.1. KÁBLOVÝ ZVÄZOK 
Káblový zväzok na VZDUCH 2 M  – 70 MM2                  réf. W000275894 
Káblový zväzok na VZDUCH 5 M  – 70 MM2                  réf. W000275895 
Káblový zväzok na VZDUCH 10 M  – 70 MM2                  réf. W000275896 
Káblový zväzok na VZDUCH 15 M  – 70 MM2                  réf. W000275897 
Káblový zväzok na VZDUCH 25 M  – 70 MM2 (sur cde)                  réf. W000276901 
Káblový zväzok na VZDUCH 30 M  – 70 MM2 (sur cde)                  réf. W000371246 
Káblový zväzok na VZDUCH 40 M  – 70 MM2 (sur cde)                  réf. W000371245 
Káblový zväzok na VZDUCH 50 M  – 70 MM2 (sur cde)                  réf. W000371244 
  
Káblový zväzok na VODU 2 M – 95 MM2            réf. W000275898 
Káblový zväzok na VODU 5 M – 95 MM2            réf. W000275899 
Káblový zväzok na VODU 10 M – 95 MM2            réf. W000275900 
Káblový zväzok na VODU 15 M – 95 MM2            réf. W000275901 
Káblový zväzok na VODU 25 M – 95 MM2 (sur cde)            réf. W000276902 
Káblový zväzok na VODU HLINIK 50 M – 95 MM2   
  

           Nous consulter 

  
Káblový zväzok na VODU HLINIK 2 M – 95 MM2            réf. W000371044 
Káblový zväzok na VODU HLINIK 5 M – 95 MM2            réf. W000371045 
Káblový zväzok na VODU HLINIK 10 M – 95 MM2            réf. W000371175 
Káblový zväzok na VODU HLINIK 15 M – 95 MM2            réf. W000371174 
Káblový zväzok na VODU HLINIK 25 M – 95 MM2            réf. W000371239 

 
 

5.2. HORÁK 
  

CITORCH M 341 3 M                       réf. W000345091 
 CITORCH M 341 4 M                     réf. W000345092 
 CITORCH M 341 5 M                     réf. W000345093 

 
 CITORCH M 341 W 3 M                     réf. W000345094 
 CITORCH M 341 W 4 M                     réf. W000345095 
 CITORCH M 341 W 5 M                     réf. W000345096 

  
 CITORCH M 441 3 M                     réf. W000345097 
 CITORCH M 441 4 M                     réf. W000345098 
 CITORCH M 441 5 M                     réf. W000345099 

 
 CITORCH M 441W  3 M                     réf. W000345100 
 CITORCH M 441W  4 M                     réf. W000345101 
 CITORCH M 441W  5 M                     réf. W000345102 

 
 CITORCH M 450W  NG 3 M                     réf. W000274868 
 CITORCH M 450W  NG 4 M                     réf. W000274869 
 CITORCH M 450W  NG 5 M                     réf. W000274870 

 
 

      5.3. DVOJČINNÝ HORÁK (ŤAH TLAK) 
 
        PROMIG PP 341 8M                                                                       réf. W000385860 
        PROMIG PP 441W 8M                                                                       réf. W000385862 
        PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRE                                      réf. W000385861 
        PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRE                                  réf. W000385863 
              
 
 

 5.4. HORÁK S POTENCIOMETROM  
  
        CITORCH MP 341 - 4M                                                    réf. W000345118 
        CITORCH MP 341W - 4M                                                    réf. W000345120 
        CITORCH MP 441W - 4M 
         

                                                  réf. W000345122 
                                                   
 

        Odhliadnuc od štandardných funkcií horáka umožňuje aj nastavenie rýchlosti podávania drôtu a dĺžky oblúka počas zvárania a tiež keď sa  
        nevykonáva zváranie  
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   6 - PREVENTÍVNA ÚDRŽBA 
 

    6.1. GENERAL 
 
      Dvakrát ročne v závislosti od používania zariadenia skontrolujte nasledovné : 
 Čistotu generátora 
 Elektrické a plynové spoje 

 

 

VAROVANIE: 

Nikdy nezačnite vykonávať vnútorné vyčistenie alebo opravu bez preverenia, či je zvárací stroj skutočne odpojený od siete. 

Demontujte panely generátora a povysávajte prach a kovové častice nahromadené medzi magnetickými obvodmi a vinutím 
transformátora. 

Práce vykonávajte plastovou koncovkou, aby nedošlo k poškodeniu izolácie cievok. 

Pri každom spustení zariadenia a pred akýmkoľvek technickým servisným zásahom skontrolujte: 

 či sú napájacie svorky správne utiahnuté. 

 či je správne sieťové napätie. 

 prietok plynu. 

 stav horáka. 

 typ a priemer drôtu. 

 

 

VAROVANIE: DVAKRÁT ROČNE: 

 Urobte kalibráciu nastavenia prúdu a napätia. 

 Skontrolujte elektrické spoje silových, riadiacich a napájacích obvodov. 

 Skontrolujte stav izolácie, káblov, spojov a vedení. 
 

 

    6.2. KLADKY A VEDENIE DRÔTU 
      Za normalnych podmienok pouzivania ma toto prislusenstvo dlhu zivotnost, kým je potrebne ho vymenit. Avšak niekedy, po určitom čase používania, je 
      možné spozorovať nadmerné opotrebovanie alebo upchatie následkom priľnavých nánosov 
      Aby sa minimalizovali takéto škodlivé účinky, uistite sa, že doska podávača drôtu zostáva čistá. 
      Jednotka redukcie motora si nevyžaduje žiadnu údržbu. 
 

    6.3. HORÁK 
     Pravidelne kontrolujte riadnu tesnosť spojov prívodu zváracieho prúdu. Mechanické napätie súvisiace s tepelnými šokmi má tendenciu spôsobovať  
     uvoľnenie niektorých častí horáka, najmä : 
 
 Kontaktnej rúrky 
 Koaxiálneho kábla 
 Zváracej hubice 
 Rýchlospojky. 

 
Skontrolujte, či je tesnenie spojky prívodu plynu v dobrom stave. 
Odstráňte rozstrek medzi kontaktnou rúrkou a hubicou a medzi hubicou a plášťom. Rozstrek sa ľahšie odstraňuje, ak sa táto činnosť opakuje 
v krátkych intervaloch. Nepoužívajte tvrdé nástroje, ktoré môžu poškrabať povrch týchto častí a spôsobiť, že sa na ne bude prichytávať rozstrek 

 
 SPRAYMIG SIB, W000011093 
 SPRAYMIG H20, W000010001 

 
Po každej výmene cievky s drôtom vyfúkajte vložku. Túto činnosť vykonávajte zo strany zástrčky konektora rýchlospojky horáka. 
V prípade potreby vymeňte vedenie prívodu drôtu horáka. 
Silné opotrebovanie vedenia drôtu môže spôsobiť únik plynu smerom k zadnej časti horáka. 
Kontaktné rúrky sú skonštruované na dlhé používanie. Napriek tomu sa opotrebovávajú tým, že cez ne prechádza drôt, ktorý spôsobuje zväčšovanie 
otvoru nad povolenú toleranciu pre dobrý kontakt medzi rúrkou a drôtom.  
Potreba ich výmena je zrejmá vtedy, keď sa stane proces prenosu kovu nestabilný, pričom všetky nastavenia prevádzkových parametrov zostávajú 
inak normálne.  
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6.4. ÚDRŽBA 
     

    Kryty 
 

 
 
 

 
 

   Vnútorné komponenty a menič:  

W000373702 
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91633320P 
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 W000373702
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6.5. POSTUP PRI ODSTRAŇOVANÍ PORÚCH 
Servis elektrického zariadenia môžu vykonávať len kvalifikované osoby. 

 

PRÍČINY RIEŠENIA 
 

GENERÁTOR JE ZAPNUTÝ ALE PREDNÝ PANEL JE VYPNUTÝ 
Napájanie Skontrolujte napájanie z elektrickej siete (každú fázu) 

 

ZOBRAZENIE SPRÁVY E01ond 
 

Bol prekročený maximálny zapaľovací prúd silového zdroja Poruchu odstránite stlačením tlačidla OK. Ak problém pretrváva, zavolajte na 
Zákaznícku podporu. 

 

ZOBRAZENIE SPRÁVY E02 inu 
 
 

Nedostatočné rozpoznanie silového zdroja – len pri spustení 
        

zavolajte zákaznícku podporu 
 

Konektory Uistite sa, že plochý kábel medzi hlavnou doskou invertora a doskou cyklov je 
riadne pripojený. 

 

ZOBRAZENIE SPRÁVY E07 400 
 

Nevhodné napätie elektrickej siete 
Uistite sa, že napätie elektrickej siete je v rozsahu 320V a 480V.  
Ak nie, nechajte si skontrolovať Váš elektrický systém. 

 
 

ZOBRAZENIE SPRÁVY E24 SEn 
 

Konektory 
Uistite sa, že konektor B9 je riadne pripojený na dosku cyklov (ak nie, 
neuskutočňuje sa meranie teploty) 

 Teplotný snímač nefunguje. Zavolajte na Zákaznícku podporu. 
 

ZOBRAZENIE SPRÁVY E25°C 
 

Prehriatie silového zdroja Nechajte generátor vychladnúť.  
 Chyba po niekoľkých minútach sama zmizne. 
Vetranie Uistite sa, že ventilátor invertora funguje. 
 

ZOBRAZENIE SPRÁVY E33 MEM-LIM   
Táto správa oznamuje, že pamäť už nie je prevádzkyschopná 

 

Porucha pamäte 
Zavolajte na Zákaznícku podporu. 

 
 

ZOBRAZENIE SPRÁVY E34 CFG 
 

Nekoherentný výber parametra Použite koherentný výber 
Pre Ex : režim 4T v auto N1 

ZOBRAZENIE SPRÁVY E43 brd 
 

Porucha elektronickej karty zavolajte na zakaznicky servis. 
 

ZOBRAZENIE SPRÁVY E50 H2o 
 

Porucha chladiacej jednotky 

Skontrolujte pripojenie jednotky 
Skontrolujte chladiacu jednotku (transformátor, čerpadlo ...) 
Ak nie je pripojená žiadna jednotka, vypnite parameter v ponuke  
SETUP. 

 

ZOBRAZENIE SPRÁVY E63 IMO 
 

Mechanický problém 
Prítlačná kladka je príliš tesná. 
Hadica podávania drôtu je upchatá nečistotami. 
Zámok osky cievky drôtu je príliš tesný 

 

ZOBRAZENIE SPRÁVY E65-Mot 
 

Poškodené konektory  
 
Mechanický problém  
 
Napájanie 

Skontrolujte pripojenie plochého kábla ovládača na motor podávača drôtu.  
Uistite sa, že montážny celok podávača drôtu nie je zablokovaný. 
Skontrolujte pripojenie napájacieho kábla motora. 
Skontrolujte F2 (6A) na doske pomocného napájania. 

 
 

ZOBRAZENIE SPRÁVY E71 –DIA-MET-GAS 
 

HMI volič procesne PRIEMER-METAL-GAS v omeškaní 
 

Volič k odomknutiu potom, čo appeler le služby après Vente chcete vždy v 
štandardné 

 
 

ZOBRAZENIE SPRÁVY StE PUL 
 

Rozpoznávanie poruchy meniča Zavolajte na zákaznícky servis 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ZOBRAZENIE SPRÁVY I-A-MAXX 
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Došlo k prekročeniu maximálneho prúdu generátora Znížte rýchlosť drôtu alebo napätie oblúka. 
 
 

ZOBRAZENIE SPRÁVY bPXon 
 

Správa oznamujúce, že tlačidlo OK alebo CANCEL sa udržuje v depresii 
pri neočakávanom čase 

tlačidlo pre odomknutie potom, čo volania zákaznícky servis v prípade, vždy v 
predvolenom nastavení 

 

ZOBRAZENIE SPRÁVY SPEXXX 
podávanie drôtu sa aktivuje vždy nedobrovoľne 
 

Skontrolujte, či tlačidlo kŕmenie drôt nie je blokovaný 
Skontrolujte pripojenie tohto tlačidla a elektronickej doske 

 

ZOBRAZENIE SPRÁVY LOA DPC 
 

UPDATE softvér pomocou PC je aktivovaný nedobrovoľne 
 

Zastaviť a spustiť zdroj energie, po volaní zákaznícky servis v prípade, vždy v 
štandardné 

 

PORUCHA  VYPÍNAČA  
 

Táto správa je generovaná pri stlačení vypínača v momente, keď môže 
náhodne spustiť cyklus zvárania. 

Vypínač stlačený pred zapnutím generátora alebo počas resetovania poruchy 

 
 
 

ZAPNUTÝ GENERÁTOR / NEFUNGUJE PODÁVANIE DRÔTU A OVLÁDANIE PLYNU 
 

Pripojenie zväzku. skontrolujte pripojenie zastrcky zväzku na zadnej strane zvaracieho stroja a na 
podavaci: skontrolujte stav kontaktov 

 
 
 
 

ŽIADNÝ ZVÁRACÍ VÝKON/ŽIADNE CHYBOVÉ HLÁSENIE 
 

 Nie je pripojený napájací kábel skontrolujte pripojenie uzemnovacieho kabla a horaka  
Porucha generátora Pri režime zvárania obalenou elektródou skontrolujte napätie medzi zváracími 

svorkami na prednej strane generátora. Ak nie je prítomné napätie, obráťte sa 
na zákaznícky servis. 

 

KVALITA ZVÁRANIA 
 

Zlá kalibrácia Skontrolujte parametre jemného nastavenia (RFP = 0) 
Zmena horáka a/alebo uzemňovacieho kábla alebo obrobkov Opakujte kalibráciu. (Zabezpečte dobrý elektrický kontakt zváracieho obvodu 

Nestabilita alebo zmeny pri zváraní 
Skontrolujte, či nie je aktívny režim radiča. Skontrolujte hotstart (horúci štart) a 
dobeh. 

Obmedzený rozsah nastavenia Vyberte manuálny režim, obmedzenie bolo spôsobené pravidlom súčinnosti. 

Zlé napájanie generátora 
Ak používate RC JOB, skontrolujte, či ste neaktivovali funkciu obmedzenia 
vnútorného nastavenia pomocou hesla. 

Rozpadnutie drôtu pri zapálení oblúka 
Skontrolujte zapojenie 3 napájacích fáz. Skontrolujte, či je napájacie napätie 
medzi fázami minimálne rovné 360 V.. 

 

INÉ 
 

Drôt uviazol v roztavenom kúpeli alebo v kontaktnej rúrke Urobte optimalizáciu parametrov zhasnutia oblúka: PR sprej a stiahnutie po 
zváraní 

Zobrazenie správy triG pri zapnutí napájania. Správa TriGer sa zobrazí, ak bola spúšť aktivovaná pred zapnutím zváracej 
súpravy 

  
 

Ak problém pretrváva, môžete urobiť reset parametrov na štandardné nastavenie zo závodu. Pre tento účel zvoľte pri vypnutej zváracej súprave na voliči na 
prednom paneli polohu Setup, stlačte tlačidlo OK a podržte ho stlačené s súčasne zapnite generátor. 
MAJTE ROSÍM NA PAMÄTI 
Najprv zvážte, či si nezapíšete svoje parametre, pretože táto operácia spôsobí vymazanie všetkých programov uložených v pamäti. Ak sa resetovaním na 
štandardné hodnoty zo závodu problém nevyrieši, zavolajte na Zákaznícku podporu.  .  
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6.6. ELEKTRICKÉ SCHÉMY 

 
CITOSTEEL III 420 
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       7 - PRÍLOHY 
 

  7.1. PREDSTAVENIE PROCESOV 
          Pre uhlíkové a nehrdzavejúce ocele využíva, CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 3 typy krátkeho oblúku:: 
 

 Mäkký” alebo "hladký" krátky oblúk» 

 Rýchly krátky oblúk « SSA » 
  

 Le short arc HPS 

          Pulzné zváranie Mig sa používa pri všetkých kovoch (oceľ, nerezová oceľ, hliník) s plným drôtom a tiež s niektorými rúrkovými drôtmi. 
          Hlavne sa odporúča u nerezovej ocele a hliníka, pretože odstránenie projekcie a vynikajúce spájanie drôtov z neho robí ideálnu  
          metódu. 
 

 Charakteristiky oblúka 

 
 

 
 

       "Mäkký" alebo "hladký" krátky oblúk ” (SA)  
 
        Pri “mäkkom” krátkom oblúku sa dosahuje veľká redukcia rozstreku pri zváraní uhlíkových ocelí, následkom čoho dochádza k  
        značnému zníženiu nákladov na povrchovú úpravu 

        Vďaka zlepšenému zmáčaniu tavného kúpeľa sa zlepšuje vzhľad spojov. 
        “Mäkký” krátky oblúk je vhodný na zváranie vo všetkých polohách. Zvýšenie rýchlosti podávania drôtu umožňuje vstúpenie do  
        režimu sprejového oblúka bez toho, aby došlo k zabráneniu prechodu do globulárneho režimu. 

Tvar vlny 

 

 

Poznámka: “Mäkký” oblúk je trošku viac energetický ako “rýchly” krátky oblúk”. Následkom toho sa pre zváranie veľmi tenkých plechov (≤ 1 
mm) alebo pre zváranie prievarových húseniek môže uprednostniť “rýchly” krátky oblúk pred “mäkkým” krátkym oblúkom. 
 

    “Rýchly krátky oblúk» (SSA)  
    Rýchly krátky oblúk alebo SSA umožňuje väčšiu všestrannosť pri zváraní uhlíkových a nehrdzavejúcich ocelí a tlmí kolísanie spôsobené 
     pohybom ruky zvárača napríklad pri zváraní v náročnej polohe. Taktiež napomáha pri kompenzovaní rozdielov spôsobených prípravou 
     zváraného dielu. 

     Zvýšením rýchlosti podávania drôtu prejde režim SA hladko do režimu SSA, pričom dôjde k zabráneniu globulárneho režimu. 
    Vďaka rýchlej regulácii oblúka a pri používaní vhodného programu môže CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 v rozsahu 
     rýchleho krátkeho oblúka umelo rozšíriť rozsah krátkeho oblúka na vyššie prúdy 
 

 

 

Tension (Vs)

Courant (Is)

Spray Arc 

Globular Arc

Speed 

Short-Arc 

U1 

U2 

I1 
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KRÁTKY OBLÚK 
 
 

 

Elimináciou “globulárneho” režimu oblúka, ktorý je charakterizovaný silným a lepkavým rozstrekom a vyššou energiou než pri krátkom 
oblúku, rýchly krátky oblúk umožňuje : 

 
 zvýšenie rýchlosti zvárania zvýšením prúdu a tým rýchlosti nanášania, pričom sa zostáva v režime „rýchleho oblúka“.»; 
 zníženie veľkosti deformácie pri vysokých zváracích prúdoch v typickom „globulárnom“ rozsahu zvárania; 
 zníženie veľkosti rozstreku v porovnaní s globulárnym režimom; dosiahnutie pekného vzhľadu zvaru 
 zníženie emisií dymu v porovnaní so zvyčajnými režimami (až o 25% menej) ; 
 Dosiahnutie dobrého zaobleného prievaru; 
   Zváranie vo všetkých polohách. 

 
Programy CO2 automaticky a výlučne využívajú “mäkký” krátky oblúk a neumožňujú prístup k rýchlemu krátkemu oblúku, „rýchly” krátky oblúk 
nie je vhodný na CO2 zváranie kvôli nestabilite oblúka. 
 

Vysoká penetračná rýchlosť HPS   
HPS je zvárací proces navrhnutý spoločnosťou LE, ktorý poskytuje výhody režimu sprejového oblúka a krátkeho oblúka. 
Keďže zváracie napätie je menšie ako pri klasickom režime sprejového oblúka, zváracia energia je menšia a zváracie materiály sú 
menej obmedzené. HPS ovládané vhodne prispôsobeným digitálnym ovládaním prináša nasledovné výhody: 

 má veľmi dobre regulovateľný oblúk napriek použitiu vysokého zváracieho režimu 
 má dlhšie vyčnievanie, ktoré umožňuje zvárať v spodnej časti skosenia, kým sa pripravuje oblúk. 
 Zvyšuje penetráciu a zmenšuje alebo eliminuje skosenú hranu. 
 Zvyšuje produktivitu a zároveň limituje prípravy a zvyšuje rýchlosť podávania výplňového kovu. 
 Eliminuje účinok podrezania základného materiálu 
 

 

Pre viac informácii si vyžiadajte od svojej kontaktnej osoby pre zváranie brožúru HPS. 
 
 

 

 NORMÁLNY impulzný MIG  
 Presun kovu v oblúku sa uskutočňuje oddelením kvapiek následkom impulzov prúdu. Mikroprocesor vypočíta všetky parametre impulzného 
MIG pre každú rýchlosť drôtu, aby sa zabezpečili dokonalé výsledky zapálenia a  zvarenia. 

 výhody impulzneho mig su: 

 zníženie deformácie pri vysokých zváracích prúdoch pri bežnom „globulárnom“ zváraním a rozsahoch sprejového oblúka "   
  Umožňuje zváranie vo všetkých polohách 
  Vynikajúce zvarenie nehrdzavejúcich ocelí a hliníkových drôtov  
 Takmer úplné odstránenie rozstreku a z tohto dôvodu prác povrchovej úpravy  
  Dobrý vzhľad húsenky 
 Zníženie emisií dymu v porovnaní so zvyčajnými metódami a krátkym oblúkom s rovnomernou rýchlosťou (až o 50% menej) 

Impulzné programy CITOPULS III 420-520 pre nehrdzavejúce ocele odstraňujú malý rozstrek, ktorý sa môže vyskytnúť na tenkých plechoch 
pri veľmi nízkych rýchlostiach podávania drôtu. Tieto "guličky" sú spôsobené jemným striekaním kovu v momente oddelenia kvapky. Intenzita 
tohto javu závisí od typu a a pôvodu drôtu.. 

Tieto programy pre nehrdzavejúcu oceľ sa podrobujú zlepšeniam na prevádzku pri nízkych prúdoch a zvyšujú flexibilitu používania pri zváraní 
tenkých plechoch pomocou metódy impulzného MIG.  

vynikajuce výsledky pri zvarani tenkých plechov (1 mm) sa dosahuju pomocou metody impulzneho mig s drotom ø 1 mm v ochrannej 
atmosfere M12 alebo M11 (akceptovatelný priemer je 30a). 

Vzhľad spojov vytvorených pomocou CITOPULS III 420-520 je porovnateľnej kvality ako vzhľad spojov urobených pomocou zvárania TIG. 
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Pulzné nízkohlučné zváranie Mig (SSP)  

 

Odporuca sa pre ø 1 a 1,2 mm ocel alebo inox. tieto  nove pulzne technologie umoznuju:  

 značné zníženie hluku pri vytvorení oblúka  

 miernejší (tichší) , účinnejší zvárací oblúk, s väčším rozžiarením  

 teplešiu kúpeľ a teda mäkší zvar  

 

                                                                                              
 
 
Poznámka : nízkohlučné pulzné zváranie umožňuje zvárať v príjemnejšom prostredí. Prináša do kúpeľa viac energie a teda môže byť veľmi jednoducho 
použité naplocho, pri polohovom zváraní je jeho použitie ťažšie. 
 

  7.2. POKROČILÉ ZVÁRACIE CYKLY 
 
2 – taktný cyklus 

Stlačením spúšte sa aktivuje podávanie drôtu a predfuk a zapne sa zvárací prúd. Uvoľnením spúšte sa zaváranie zastaví 
 
Cyklus horúceho štartu sa potvrdzuje parametrom tHSOFF v SETUP vo všeobecnom submenu cyklu. Umožňuje spustenie zvárania 
s prúdovou špičkou, ktorá uľahčuje zapálenie 
Dobeh umožňuje dokončenie zváracej húsenky s klesajúcou úrovňou zvárania. 

 
 

 
 
4 – taktný cyklus 
 
Prvým potiahnutím spúšte sa aktivuje predfuk, po ktorom nasleduje horúci štart. Uvoľnením spúšte sa spustí zváranie. 
Ak HORÚCI ŠTART nie je aktívny, zváranie začne okamžite po predfuku. V takomto prípade nebude mať uvoľnenie spúšte (2. krok) žiadny účinok 
a bude pokračovať priebeh zváracieho cyklu. 
 

Stlačenie spúšte vo fáze zvárania (3. krok) umožní reguláciu trvania funkcie dobehu a protikráterovej funkcie podľa vopred naprogramovaného času 
oneskorenia. Pokiaľ tam nie je žiadny dobeh, uvoľnením spúšte dôjde k okamžitému prepnutiu do dofuku (ako je naprogramované v Setup) 
 
Ak je AKTÍVNY dobeh, dôjde v 4 – taktnom režime (4T) pri uvoľnení spúšte k zastaveniu protijamkovacej (anti-crater) funkcie. Ak dobeh NIE JE 
AKTÍVNY, dôjde pri uvoľnení spúšte k DOFUKU. V manuálnom režime nie je k dispozícii funkcia horúceho štartu a dobehu. 
 

 

Vitesse fil 

Longueur d’arc 
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Cyklus bodového zvárania 
 
Stlačením spúšte sa aktivuje podávanie drôtu a predfuk a zapne sa zvárací prúd.Uvoľnením spúšte sa zaváranie zastaví. 
Nastavenie horúceho štartu, dobehu a radiča je deaktivované.Na konci času oneskorenia bodového zvárania sa zváranie zastaví. 
 

 
 
Cyklus radiča 
 
Radič sa potvrdzuje parametrom « tSE  0FF » v SETUP v konkrétnom submenu cyklu. 
 
Prístup k nemu : 
Parameter « tSE » sa zobrazí v menu « CYCLE »». Tento parameter nastavte na hodnotu v rozsahu 0 a 9,9 s 
 
tSE : Trvanie dvoch úrovní, ak  OFF 
ISE : Prúd 2. úrovne ako % 1. úrovne 
Dostupné len v synergickom režime, v cykle 2T alebo 4T 
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Jemné nastavenie (parameter na nastavenie v nastavení cyklu « rFP») : 
Pri pulznom zváraní umožňuje jemné nastavenie optimalizovať miesto oddelenia kvapky na základe rozdielov v zloženiach používaných drôtov a plynov. 
Ak sú pri pohľade do oblúka viditeľné jemné projekcie, ktoré môžu priľnúť k plechu, musíte zmeniť jemné nastavenie smerom do záporných hodnôt. 
Ak sa v oblúku objavia veľké kvapky, musíte zmeniť jemné nastavenie smerom do kladných hodnôt. 
 
 
PR-SPREJ ALEBO OSTRENIE DRÔTU 

Koniec zváracieho cyklu sa môže upraviť, aby sa zabránilo tvorbe guličky na konci drôtu. Táto činnosť s drôtom zabezpečí takmer perfektné opätovné 
zapálenie. Zvolené riešenie spočíva v privedení prúdovej špičky na konci cyklu, ktorým sa zabezpečí zašpicatenie konca drôtu.. 

 
Poznámka: Táto prúdová špička na konci cyklu nie je vždy žiadúca. Napríklad pri zváraní tenkého plechu môže takýto mechanizmus spôsobiť kráter.  
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  7.3. ZOZNAM SUCINNOSTI  
 

SHORT ARC (SA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 

M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

/ I1 I1 I1 / I1 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / / / C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / C1 C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 
SD Zn / / M21 M21 / / 

RCW : SD 100 
/ / M21 M21 / M21 
/ / I1 I1  I1 

MCW : SD 200 /  M21 M21 M21 M21 

BCW : SD 400 
/ / / M21 / M21 
/ / / I1 / I1 

SPEED SHORT ARC (SSA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M11 M11 M11 / M11 

MCW : SD 200 / / / M21 / / 
HPS 

 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21  / 
/ / M20 M20  / 

 / / / M21 M21 / 

MCW : SD 200 
/ / / M20 M20 / 
/ / / M14 M14 / 

PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ M21 M21 M21 / M21 
/ M14 M14 M14 / M14 
/ M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / /  C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / / C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 

MCW : SD 200 / / / M21 / M21 
BCW : SD 400 / / / M21 / / 
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LOW NOISE PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21 / / 
/ / M14 M14 / / 
/ / M20 M20 / / 

CrNi 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M11 M11 / M11 

 

NOTE: Pour toute autre synergie, veuillez contacter votre agence commerciale la plus proche 
 

GAZ TABLE   

Description  Old gaz reference  
Ar82/CO218 M21  
Ar92/C028 M20  
Ar/C02/O2 M14  

CO2 I1  
Ar/CO2/H2 M11  
Ar98/CO22 M12  
Ar/He/CO2 M12  

Ar C1  
  

WIRES TABLE  
Description  Désignation Reference 

Fe SG ½ Steel solid  wire 

NERTALIC G2 
FILCORD 

FILCORD C 
FILCORD D 
FILCORD E 
STARMAG 

Cu Si Copper Silicium solid 
wire 

 

Cu Al Copper Aluminum solid 
wire 

FILCORD 46 

Al Mg 5  FILALU Al Mg 5 
Al Mg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3 

Al Si  FILALU Al Si 5 
Al  FILALU 99.5 Ti 

Cr Ni 
Stainless steel solid 

wire 

FILINOX 307 
FILINOX 308 Lsi 
FILINOX 309 Lsi 
FILINOX 316 Lsi 

Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn 
BCW Basic cored wire 

SAFDUAL 
STEELCORED 
INOXCORED 

MCW 
Metallized powder 

cored wire 
RCW Rutile cored wire 
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Obloukové svařování a řezání plazmou může být pro operátora a 
osoby v blízkosti procesu mimořádně nebezpečné. Přečtěte si návod 
k obsluze. 
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  1 - OBECNÉ INFORMACE 

  1.1. PŘEDSTAVENÍ ZAŘÍZENÍ 
       Le CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 je ruční svařovací souprava, která umožňuje následující činnosti: 

 Svařování MIG-MAG s krátkým obloukem, s rychlým krátkým obloukem et HPS, se sprchovým obloukem a v normálním pulzním 
režimu (v závislosti na CITOPULS), pomocí proudů od  15A à 420A ou de 15A à 520A. 

 Podávání různých typů drátu: 
 ocelový, nerezový, hliníkový a speciální dráty 
 plné a trubkové dráty 
 průměry od 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm  

 

 Svařování obalenou elektrodou   
 Proces drážkování (potřebná souprava  (KIT W000010999) 
 Tvrdé pájení, drát MIG s CUPRO Alu nebo CUPRO Silicium . 

Dodává se ve stavu připraveném k použití spolu s podavačem drátu DMU P400 nebo DMU P500 

1.2. KOMPONENTY SVAŘOVACÍ SOUPRAVY 
     Svařovací elektroda sestává ze 5 hlavních komponentů: 

     1 - Zdroj napájení včetně jeho primárního kabelu (5 m) a jeho uzemňovacího pásu (5 m) 
  2 - Chladicí jednotka (volitelné) 
  3 - z podavače drátu  
 4 - z dvojitého odpojitelného kabelového svazku mezi podavačem drátu a silovým zdrojem , 

  5 - Workshop vozík (volitelné příslušenství) 

 Každá položka je objednávána a dodávána jako samostatný díl.  
    Objednané příslušenství k svařovací soupravě je dodáváno samostatně. Při instalaci volitelného příslušenství postupujte v souladu 
     s pokyny dodanými s příslušenstvím.   

   

 
 
 
 
 

 
 

 VAROVÁNÍ: 
Plastové rukojeti nejsou určeny k zavěšení soupravy. Stabilita zařízení je zaručena pouze za předpokladu, že úhel naklonění 
nepřesahuje 10°. 

 

3 

1 

5 

2 

4 
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1.3. TECHNICKÉ SPECIFIKACE SILOVÝCH ZDROJŮ 
 

CITOSTEEL III 
420 

W000383618 
 

CITOSTEEL III 
520 

W000383619 
 

CITOPULS III  

420   

W000383663 
 

CITOPULS III 
520  

W000383664 

Primární strana 

Primární zdroj napájení. 400 V  400 V  400 V  400 V  

Frekvence primárního zdroje napájení 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 

Efektivní primární spotřeba 18,5 A 28,5 A 21,1 A 28,5 A 

Maximální primární spotřeba 26  A 33,9  A 27,1  A 33,9  A 

Primární pojistka 25 A Gg 32 A Gg 25 A Gg 32 A Gg 

Maximální zdánlivý výkon 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA 

Maximální činný výkon 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW 

Činný výkon v pohotovostním režimu (NEČINNOST) 28 W 29 W 29 W 29 W 

Účinnost při maximálním proudu (MIG) 87 89 87 89 

Účiník při maximálním proudu (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94 

Cos fí 0,99 0,99 0,99 0,99 

Sekundární strana 

Napětí bez zátěže (dle normy) en MIG 57 V 73 V 73 V 73 V 

Svařovací rozsah MIG 
14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

Svařovací rozsah Max MMA 15A / 420A 15A / 500A 15A / 420A 15A / 500A 

Pracovní cyklus při 10 % MIG (10 min. cyklus při 40 °C) 350A  450A 350A  450A 

Pracovní cyklus při 60 % MIG (6 min. cyklus při 40 °C) 380A  500A  420A  500A  

Pracovní cyklus při maximálním proudu při 40 °C en MIG 40% 60%  60%  60%  

Různé 

Rozměry (DxŠxV) 
720 x 295  x  

525  
720 x 295  x  

525  
720 x 295   

x  525  
720 x 295  x  

525  

Hmotnost 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg 

Provozní teplota -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C 

Teplota skladování -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C 

Připojení hořáku “Européen” “Européen” “Européen” “Européen” 

Index ochrany IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 

Izolační třída H H H H 

Norma 
60974-1 &  
60974-10 

60974-1 & 
60974-10 

60974-1 &   
60974-10 

60974-1  & 
60974-10 

 

 

VAROVÁNÍ: Zdroj napájení nesmí být používán v podmínkách deště nebo sněžení. Může být uskladněn v exteriéru, není 
však určen k použití v podmínkách deště bez ochranných opatření. 
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         2 - SPUŠTĚNÍ 
 

   2.1. PŘIPOJENÍ K ELEKTRICKÉ SÍTI 
    Le CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 je trojfázová svařovací souprava napájená napětím. 
    Jestliže parametry vaší elektrické sítě odpovídají požadavkům, připojte trojfázovou zástrčku s uzemněním na konec silového kabelu. 

 

 

VAROVÁNÍ: Za předpokladu, že je systémová impedance veřejného rozvodu elektrické sítě v místě připojení nižší 
než  : 
98,2 mΩ pour le CITOSTEEL III 420 
28 mΩ pour le CITOPULS III 420 
20.6 mΩ pour le CITOSTEEL III 520 et CITOPULS III 520.  
toto zařízení odpovídá požadavkům norem IEC 61000-3-11 a IEC 61000-3-12 a může být připojeno k veřejným 
nízkonapěťovým systémům. Osoba pověřená instalací zařízení nebo provozovatel zařízení je povinen ověřit, 
konzultacemi s dodavatelem elektrické energie (pokud je to nutné), zda hodnota systémové impedance odpovídá 
omezením spojeným s impedancí 

 

 

VAROVÁNÍ: Toto zařízení Třídy A není určeno k používání v obytných zónách, kde je elektrická energie dodávána 
prostřednictvím veřejného nízkonapěťového distribučního systému. V takových lokalitách mohou zajištění 
elektromagnetické kompatibility doprovázet potíže z důvodu rušení v pevných vedeních a vyzařovaného rušení 

 

  2.2. PŘIPOJENÍ PODAVAČE DRÁTU 
 

 
VAROVÁNÍ  : tyto činnosti lze uskutečnit pouze při vypnutém napájení generátoru. 

 

             Kabelový svazek připojte k podavači drátu do příslušných konektorů. 
  Druhý konec kabelového svazku připojte ke generátoru. 
  Připojte svařovací hořák MIG k podavači drátu. 

 

  2.3. SPOTŘEBNÍ DÍLY 
 

  VSTUP  
VODICÍ 
PRVEK 
DRÁTU 

ADAPTÉR KLADKA 
STŘEDOVÝ 

VODICÍ PRVEK 
DRÁTU 

VÝSTUP  
VODICÍ PRVEK DRÁTU 

OCEL 
NEREZOVÁ 

OCEL 

0,6 / 0,8 

Plastic  
W000277333 

W000277338 

W000305125 

W000277334 

W000277335 
0,9 / 1,2 W000277008 
1,0 / 1,2 W000267599 W000277335 W000277336 
1,2 / 1,6 W000305126 

W000277336 
1,4 / 1,6 W000277009 

   

DRÁT S 
TAVIDLEM 

0,9 / 1,2 
W000277333 W000277338 

W000277010 
W000277334 

W000277335 
1,2 / 1,6 W000266330 W000277335 W000277336 
1,4 / 1,6 W000277011 W000277336 

   
LEHKÉ 
SLITINY 

1,0 / 1,2 ALUKIT W000277622 
1,2 / 1,6 ALUKIT W000277623 

 
Možné použití ocelových kladek ALU s ocelovým drátem a drátem s povrchovou úpravou. 
Montáž kladky 
Montáž kladky na příslušnou plošinu vyžaduje použití adaptéru s ref. č. W000277338. 

 

 

         2.4. PŘIPOJENÍ HOŘÁKU A CHLADÍCÍ JEDNOTKY 
            Svařovací hořák MIG se připojuje k přední části podavače drátu poté, co byl zkontrolován, zda je řádně vybaven spotřebními díly, které odpovídají  
            drátu používanému ke svařování. 
            Z tohoto důvodu si přečtěte návod k obsluze hořáku. 
            Pokud používáte vodou chlazený hořák, ujistěte se, zda jste připojili vaši chladící jednotku k zadní části generátoru a současně i k "vodovodnímu"  
            kabelovému svazku». 
 

 

VAROVÁNÍ   
provoz chladící jednotky naprázdno, t.j. když není připojen hořák, může způsobit její poškození. 
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  2.5. PŘIPOJENÍ VSTUPU PLYNU 
Plynový výstup je umístěn v zadní části napájecího zdroje. Jednoduše jej připojte k výstupu regulátoru tlaku plynu na plynové láhvi. 
 Umístěte plynovou láhev na vozík v zadní části napájecího zdroje a zajistěte ji pomocí popruhu. 
 Pomalu otevřete ventil na plynové lahvi a nechte případné nečistoty uniknout, pak ventil zavřete. 
 Instalujte regulátor tlaku/průtokoměr. 
 Otevřete ventil plynové láhve. 
Během svařování je průtok plynu na úrovni mezi 10 a 20 litry za minutu. 

 

 

VAROVÁNÍ:  
Zkontrolujte, zda je plynová láhev bezpečně zajištěna k svařovacímu vozíku pomocí bezpečnostního popruhu. 

 

   2.6. ZAPNUTÍ 

 

Hlavní vypínač se nachází v zadní části napájecího zdroje. 
Pro zapnutí zařízení přepněte vypínač.  
 
Poznámka: Během svařování nikdy nesmí dojít k přepnutí tohoto spínače. 
Po každém spuštění zobrazí napájecí zdroj verzi softwaru a rozpoznaný výkon 
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  3 - NÁVOD K POUŽITÍ 

   3.1. FUNKCE PŘEDNÍHO PANELU  

 
 

Levý displej: Napětí, Pravý displej: Proud / rychlost podávání drátu /  1 
tloušťka drátu  
Zobrazení výběru režimu svařování 2 
  
Tlačítko pro výběr režimu svařování 3 
  
Svařovací přepínač proces 4 
  
Vidět " opatřením" identifikující hodnoty zobrazeny 5 
(Pre -display , svařování a po svařování)  
  
Vidět " režim aktivní program " 6 
  
Encoder pro navigaci 7 
  
LED displej proud, drát rychlost , tloušťka 8 
  
Displej Tlačítko předvýběr 9 
  
Přepínač plyn, průměr drátu a druh drátu 
 

10 

  

2 

3 

4 

5 

6 

7 7 

8 

9 

10 

1 
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   3.2. KALIBRACE SILOVÉHO ZDROJE 
 

 

VAROVÁNÍ:  
při prvním uvedení zařízení do provozu je nutné provést kalibraci pro dosažení vysoké kvality svařování. pokud je 
polarita obracena, tento krok je treba opakovat. 

 
Krok 1: Přepněte přepínač pro nastavení průměru drátu do polohy SETUP (NASTAVENÍ) a stiskněte tlačítko OK pro vstup na obrazovku Setup 
(Nastavení konfigurace). 
Krok 2: Vyberte parametr CaL pomocí kódovacího prvku na levé straně a pomocí kódovacího zařízení na pravé straně vyberte možnost On  

Krok 3: Stiskněte tlačítko OK na předním panelu. Na displeji je zobrazeno hlášení triGEr. 

Krok 4: Odstraňte trysku hořáku. 

Krok 5: Odstřihněte drát. 

Krok 6: Uveďte díl do kontaktu s kontaktním potrubím. 

Krok 7: Stiskněte spoušť. 

Krok 8:Displej bude zobrazovat hodnotu L (induktance drátu). 

Krok 9:Zobrazte hodnotu R pomocí kódovacího zařízení na pravé straně (rezistence drátu).  

Krok 10: Ukončete režim nastavení.  

 

3.3. DISPLEJ A POUŽITÍ 
 
3.3.1. Synergický režim 
 
Hodnoty proudu, napětí a tloušťky uváděné pro každé nastavení rychlosti podavače drátu jsou uváděny pouze jako informační. Souvisejí s měřeními v 
rámci příslušných provozních podmínek, jako například pozice, délka a koncový průměr (vodorovné svařování, svařování natupo). 
Zobrazené jednotky proudu/napětí odpovídají průměrným naměřeným hodnotám a ty se mohou od teoretických hodnot lišit. 
 
LED indikátor režimu programu:  
 OFF: zobrazení pokynů před svařováním. 
 ON: Zobrazení měření (průměrné hodnoty). 
 Blikání: Měření během svařování.  
 
Výběr drátu, průměru, plynu, svařovacího procesu 
Vyberte typ drátu, průměr drátu, použitý svařovací plyn a svařovací proces přepnutím příslušného přepínače do odpovídající polohy.    
Výběr materiálu determinuje dostupné hodnoty průměru, plynu a procesů.  
Pokud neexistuje synergie, zdroj napájení bude zobrazovat hlášení nOt SYn,GAS SYn,DIA SYn Or PrO SYn. 
 
Výběr režimu svařování, délky oblouku a zobrazení před svařováním 
Vyberte režim svařování 2T, 4T, bodové, synergické a manuální stisknutím návratového tlačítka (3). Délka oblouku je nastavitelná pomocí levého 
kódovacího zařízení (7) a úprava nastavení zobrazení před svařováním je prováděna pravým kódovacím zařízením (8). Výběr předvolby zobrazení 
před svařováním se provádí stiskem tlačítka OK. (10) 
 
3.3.2. Manuální režim: 
Toto je režim, ve kterém zařízení neřídí proces svařování. V tomto režimu je možné nastavit rychlost drátu, napětí oblouku a jemné úpravy nastavení. 
V tomto režimu se zobrazují jen hodnoty rychlosti podávání drátu. 

 
 

3.3.3. Režim SETUP (Nastavení) 
 
Vstup do režimu SETUP (nastavení): 
Na obrazovku SETUP (Nastavení) je možné vstoupit pouze ve stavu, kdy není prováděno svařování, a to přepnutím přepínače průměru drátu na předním 
panelu do polohy 1. 
Zobrazení sestává ze dvou rozbalovacích nabídek: 
'CYCLE’  (Cyklus) Nastavení fází cyklu. Více informací naleznete v odstavci 6.2. 
‘COnFIG’  Konfigurace napájecího zdroje 
 
Konfigurace SETUP (Nastavení): 
V poloze SETUP (Nastavení) vyberte možnost CYCLE (Cyklus) nebo COnFIG (Konfigurace) stisknutím tlačítka OK. 
Otáčením kódovacího zařízení na levé straně přepínejte mezi dostupnými parametry.  
Otáčením kódovacího zařízení na pravé straně nastavte hodnotu.  
 Svařování se nespustí. Všechny změny se uloží při ukončení nabídky SETUP (Nastavení). 
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Seznam dostupných parametrů v nabídce COnFIG 
Levý 

displej 
Pravý displej Krok Předvolba Popis 

GrE On -;OFF – Aut  Aut 

Konfigurace Jednotky chlazení vodou. 3 možné stavy: 
- On: Nucený oběh zap., vodní chladič je vždy aktivován 
- OFF: Nucený oběh vyp., vodní chladič je vždy deaktivován 
- Aut : Automatický režim, vodní chladič pracuje podle aktuální potřeby 

ScU Nnc – no - OFF  OFF 

Bezpečnost chladicí vody. 3 možné stavy:  
- nc: Normálně zavřený,  
- no: Normálně zapnutý,  
- OFF: Deaktivován 

Unit US –  CE  CE 
Zobrazená jednotka pro rychlost a tloušťku drátu: 
- jednotka US: palce 
- CE: měřicí jednotka 

CPt OFF– 0,01 – 1,00 0,01 s 0,30 
Čas podržení spouště pro účely vyvolání programu (Platí pouze pro svařovací režim 
4T). 
Může být použit pouze pro svařovací program od 50 do 99. 

LAn 
Fr,dE,En,It,ES,PO, 
,nL,SU,Pt,rO,dA, 
nO,Fi,Sh,CS,Hu 

 En 

Zvolte jazyk, který je zobrazen, pouze pokud je připojen podavač drátu RC-JOB 
nebo P500 
Francouzština (FR) -German (DE) - Angličtina (En) -Talianština (It) - Španělština 
(ES) -Polština (PO) - Holandština (Švýcarsko) Dánština (DA) - Norština (NO) - 
Finština (Fi) -Slovenská (SK) - Čeština (CS) - Maďarština (Hu) 

PGM no – yES  no Aktivovat/deaktivovat režim správy programu  

PGA OFF – ;000 – 020 % 1 % OFF 
Používá se k nastavení dostupného rozsahu následujících parametrů: rychlost 
drátu, napětí oblouku, dynamiky oblouku, jemné nastavení impulzů. Použijte pouze 
při aktivaci režimu správy programu a současném zablokování programů. 

CAL  OFF – on  OFF Kalibrace hořáku a uzemňovací vedení 

AdJ Loc –- rC  Loc 
Volba nastavení Rychlost drátu a napětí oblouku: 
- Loc: Místní na zdroji napájení 
- rC: potenciometr dálkového ovládání nebo hořáku 

L 0 – 50 1 uH 14 Nastavení škrticí klapky kabelu/zobrazení 
r 0 – 50 1  8 Nastavení rezistoru kabelu/zobrazení 

SoF  no – yES  no Režim aktualizace softwaru. 

FAC no – yES  no 
Obnovení výrobních nastavení. Stisknutím YES spustíte obnovení výrobních 
nastavení, které se projeví při ukončení nabídky SETUP (Nastavení). 

 
Seznam dostupných parametrů v nabídce CYCLE 

Levý 
displej 

Pravý displej Krok Předvolba Popis 

tPt 00.5 – 10.0 0,1 s 0,5 
Čas svaru při bodovém svařování. V režimu bodového svařování a v Manuálním 
režimu nelze měnit nastavení funkce Hot Start (Start za tepla), Downslope (Klesání) 
a řadiče. 

PrG 00.0 – 10.0 0,1 s 0,5 Čas zavedení plynu 
tHS OFF – 00.1 – 10.0 0,1 s 0,1 Čas Startu za tepla 
IHS -- 70 – 70 1 % 30 Proud při startu za tepla (rychlost drátu). X%  svařovacího proudu 
UHS -- 70 – 70 1 % 0 Napětí Startu za tepla X%  napětí oblouku 

dYn --10 + 10 
--20 – 20 

1 % 0 Jemné nastavení v krátkém oblouku 

rFP 
--10 + 10 
--20 + 20 

1 % 0 Jemné nastavení impulzu 

dyA 00 – 100 1 50 Nárazové dynamiky na elektrodě 
tSE OFF – 0.01 – 2.50 0,01 s OFF Čas řadiče (Řadič, pouze v synergickém režimu) 
ISE ---90 + 90 1 % 30 Proudová hladina řadiče. X%  svařovacího proudu 
dSt OFF – 00.1 – 05.0 0,1 s OFF Čas klesání 

DdSI -- 70 – 00.0 1 % -- 30 Proud při klesání (rychlost drátu). X%  svařovacího proudu 
dSU -- 70 – 70 1 % 0 Napětí při klesání. X%  napětí oblouku 
Pr_ 0.00 – 0.20 0,01 s 0,05 Čas funkce Anti-stick 
PrS Nno – yES  no Aktivace funkce Pr-Spray 
PoG 00.0 – 10.0 0,05 s 0,05 Čas funkce Post-gas 

 
POZNÁMKA: CITOSTEEL III 420-520  / CITOPULS III 420-520 umožňuje uzamčení nabídky programu. Tato funkce je dostupná na obrazovce programu 
s kódem parametru. Heslo uzamčení si zapište pro účely opětovné deaktivace funkce uzamčení. 
  
3.3.4. Vyvolání programu pomocí spouště 
 
Tato funkce umožňuje přepínání v řetězové posloupnosti mezi 2 až 10 programy. Tato funkce je dostupná pouze ve svařovacím režimu 4T, přičemž 
zároveň musí být aktivován režim správy programu.  
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Řetězová posloupnost programu: 
Funkce vyvolání programu pracuje s programy od P50 do P99 ve skupinách po deseti. 
 P50P59; P60P69; P70P79; P80P89; P90P99 

Vyberte první program, kterým chcete řetězovou posloupnost začít. Poté, během svařování, vždy když stisknete spoušť, se program změní. 
Chcete-li zařadit do řetězové posloupnosti méně než deset programů, v programu za ukončovací smyčku zadejte rozdílný parametr (jako synergii nebo 
svařovací cyklus). 
Kromě toho je možné zadat čas stisknutí spouště pro detekci změny v programové posloupnosti: SETUP  CPT  zadejte hodnotu od 1 do 100  a 
ukončete SETUP 
 
   Příklad: Vytvořte seznam programu od P50 do P55 (6 programů). 

1) V programu P56 zadejte rozdílný svařovací cyklus nebo synergii jako v P55, čímž definujete ukončení řetězu posloupnosti. 
2) Vyberte program P50 (První program pro spuštění svařování) 
3) Zahajte svařování 
4) Po každém stisknutí spouště změní napájecí zdroj program, dokud nedosáhne programu P55. Po dokončení svařovací  
         posloupnosti se zdroj napájení restartuje na P50 
 

 
   3.3.5. Automatizace 
 
   a) Zařízení CITOPULS III lze používat v automatickém režimu velmi jednoduchým způsobem, a sice připojením na výstup, který se nachází  
        v zadní části soupravy. 

 

   Les repères de fils sont : NIVEAU N1  
 
 

Vývod proudového kontaktu RI: suchý kontakt K de J2  
   

Sdílený a poruchový proud (RI) L de J2  
   

Standardní T  de J2  
   

Commun défaut  L  de J2  
    

Vstup spouště (+): připojit k suchému kontaktu U de J2  
   

Vstup spouště (–): připojit k suchému kontaktu M de J2  
 
 

  K potvrzení uzavření kontaktu RI je třeba povinně nastavit « Aut Vyp » . Zpoždění při uzavření kontaktu se nastavuje pomocí hodnoty  
« rit » v subnabídce « Úroveň » nastavení 

 
  

 

 

 
  

 

Poznámka: Standardně zvolenou funkcí je manuální režim. 

 
    Zvolený používaný typ je zobrazen na displeji vpravo.  

VOLBA AUTOMATICKÉHO REŽIMU S DÁLKOVÝM OVLÁDÁNÍM ANALOGOVÝM PŘÍKAZEM  
1. Nastavte přepínač na čelním panelu generátoru na « SEt -UP ».  
2. Stisknutím tlačítka « OK » vyberte zobrazení « Con FIG ». 
3. K zobrazení « Aut » vlevo nastavte volič doleva. 
4. K zobrazení « n1 » vpravo nastavte volič doprava. 
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4 - VOLITELNÉ DÍLY, PŘÍSLUŠENSTVÍ 
            

4.1 - PODAVAČ DRÁTU DMU P400, ΚΩΔ. W000275265 

 
             

4.2 - PODAVAČ DRÁTU DMU P500, ΚΩΔ. W000275267 
 

 
 

4.3 - SYSTÉM CHLADICÍ JEDNOTKY,  ΚΩΔ.W000273516  
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          4.4 - DÁLKOVÉ OVLÁDÁNÍ RC JOB, ΚΩΔ. W000273134 

 
 
 

          4.5 - JEDNODUCHÝ VZDÁLENÉ OVLÁDÁNÍ, ΚΩΔ. W000275904 

 
                Funkce vzdáleného ovládání:  
                Upravte nastavení rychlosti během svařování a při ukončování svařování 
                Upravte nastavení napětí oblouku během svařování a při ukončování svařování 

 

             4.6 - PRACHOVÝ FILTR, ΚΩΔ. W000373703 
 

          4.7 - VOZÍK NOVÁ VERZE, ΚΩΔ. W000383000 

 
             Umožňuje snadný pohyb napájecího zdroje v prostředí dílny. 
 

           4.8 - Možnost výstavby vysokozdvižný vozík ΚΩΔ.  W000372274 
 
        4.9 - Možnost push-pull, ΚΩΔ. W000275907 
 

           4.10 - Možnost průtokoměr, ΚΩΔ. W000376539    
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  5 - KABELOVÝ - HOŘÁK  

  5.1. KABELOVÝ 
Kabelový svazek na VZDUCH 2 M  – 70 MM2            réf. W000275894 
Kabelový svazek na VZDUCH 5 M  – 70 MM2            réf. W000275895 
Kabelový svazek na VZDUCH 10 M  – 70 MM2            réf. W000275896 
Kabelový svazek na VZDUCH 15 M  – 70 MM2            réf. W000275897 
Kabelový svazek na VZDUCH 25 M  – 70 MM2)            réf. W000276901 
Kabelový svazek na VZDUCH 30 M  – 70 MM2             réf. W000371246 
Kabelový svazek na VZDUCH 40 M  – 70 MM2             réf. W000371245 
Kabelový svazek na VZDUCH 50 M  – 70 MM2             réf. W000371244 
  

Kabelový svazek na VODA 2 M – 95 MM2            réf. W000275898 
Kabelový svazek na VODA 5 M – 95 MM2            réf. W000275899 
Kabelový svazek na VODA 10 M – 95 MM2            réf. W000275900 
Kabelový svazek na VODA 15 M – 95 MM2            réf. W000275901 
Kabelový svazek na VODA 25 M – 95 MM2               réf. W000276902 
Kabelový svazek na VODA 50 M – 95 MM2                Nous consulter 
  

Kabelový svazek na VODU HLINIK 2 M – 95 MM2            réf. W000371044 
Kabelový svazek na VODU HLINIK 5 M – 95 MM2            réf. W000371045 
Kabelový svazek na VODU HLINIK 10 M – 95 MM2            réf. W000371175 
Kabelový svazek na VODU HLINIK 15 M – 95 MM2            réf. W000371174 
Kabelový svazek na VODU HLINIK 25 M – 95 MM2            réf. W000371239 

 
 

    5.2. HOŘÁK 
  
    CITORCH M 341 3 M                       réf. W000345091 
    CITORCH M 341 4 M                     réf. W000345092 
    CITORCH M 341 5 M                     réf. W000345093 
  

    CITORCH M 341 W 3 M                     réf. W000345094 
    CITORCH M 341 W 4 M                     réf. W000345095 
    CITORCH M 341 W 5 M                     réf. W000345096 
  

    CITORCH M 441 3 M                     réf. W000345097 
    CITORCH M 441 4 M                     réf. W000345098 
    CITORCH M 441 5 M                     réf. W000345099 
  

    CITORCH M 441W  3 M                     réf. W000345100 
    CITORCH M 441W  4 M                     réf. W000345101 
    CITORCH M 441W  5 M                     réf. W000345102 
  

    CITORCH M 450W  NG 3 M                     réf. W000274868 
    CITORCH M 450W  NG 4 M                     réf. W000274869 
    CITORCH M 450W  NG 5 M                     réf. W000274870 

 
 

     5.3. DVOJČINNÝ HOŘÁK (TAH TLAK) 
 
    PROMIG PP 341 8M                                              réf. W000385860 
    PROMIG PP 441W 8M                                              réf. W000385862 
    PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRE                 réf. W000385861 
    PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRE             réf. W000385863 
    
 
 

   5.4. HOŘÁK S POTENCIOMETREM 
  
   CITORCH MP 341 - 4M                                réf. W000345118 
   CITORCH MP 341W - 4M                                réf. W000345120 
   CITORCH MP 441W - 4M 
    

                              réf. W000345122 
                               
 

   Když odhlédneme od standardních funkcí, hořák umožňuje rovněž nastavit rychlost podávání drátu a délku oblouku během svařování, a to i  
   tehdy, když svařování neprobíhá. 
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   6 - ÚDRŽBA 
 

    6.1. OBECNĚ 
 

   Dvakrát ročně, v závislosti na používání zařízení, proveďte inspekci: 
 čistoty napájecího zdroje 
 elektrického a plynového připojení 

 

 

VAROVÁNÍ: 

Nikdy neprovádějte čištění nebo jakékoli opravy uvnitř zařízení, pokud se předem neujistíte, zda bylo zařízení úplně odpojeno od 
elektrické sítě. 
Vyjměte panely generátoru a použijte průmyslový vysavač k odsátí prachu a kovových částeček akumulovaných mezi 
magnetickými obvody a vinutími transformátoru. 
Veškeré práce provádějte pomocí plastového hrotu tak, aby nedošlo k poškození izolace na vinutí. 

Před každým spuštěním svařovací jednotky a před ohlášením zákaznické podpory pro účely provedení servisního zásahu 
zkontrolujte, zda: 

 
 jsou napájecí terminály dostatečně pevně připojené. 

 je vybráno napájecí napětí správně. 

 je tok plynu správný. 

 je typ a průměr drátu správný, zkontrolujte stav hořáku. 

 

 

DVAKRÁT ROČNĚ: 
 Proveďte kalibraci nastavení proudu a napětí. 

 Zkontrolujte elektrické připojení výkonových, řídicích a napájecích obvodů. 
 Zkontrolujte stav izolace, kabelů, přípojek a potrubí 
 

 

    6.2. KLADKY A VODICÍ PRVEK DRÁTU 
     
     V normálních pod někdy, zejména po dlouhodobém používání, může dojít k nadměrnému opotřebení nebo zanesení některých částí zařízení  
     nečistotami mínkách používání se tyto doplňkové díly a příslušenství vyznačují mimořádně dlouhou provozní životností.       

Chcete-li takové jevy minimalizovat, zkontrolujte, zda je mechanismus podávání drátu čistý. Redukční jednotka motoru nevyžaduje žádnou údržbu 
 

    6.3. HOŘÁK 
     Pravidelně kontrolujte dostatečnou těsnost připojení zdroje svařovacího proudu. Mechanické zátěže související s tepelnými šoky mohou mít za  
     následek uvolnění některých dílů hořáku, zejména notamment : 
 

 kontaktní trubka 
 koaxiální kabel 
 svařovací tryska 
 rychlospojka 
 

 
    Zkontrolujte, zda je těsnění zátky plynového vstupu v uspokojivém stavu 
    Odstraňte nečistoty z procesu svařování zachycené mezi kontaktní trubkou a tryskou, případně mezi tryskou a lemem. Nečistoty je možné nejsnáze   
    odstranit, pokud proceduru provádíte několikrát v kratších intervalech. Nepoužívejte tvrdé nástroje, které by mohly poškrábat povrch těchto dílů,  
    následkem čehož by mohlo dojít k ulpívání nečistot z procesu. 
 
 SPRAYMIG SIB, W000011093 
 SPRAYMIG H20, W000010001 

 

Vyfoukněte vnitřní část zařízení při každé výměně cívky s drátem. Tuto proceduru proveďte ze strany zásuvky rychlospojky hořáku.  
Pokud je to nutné, vyměňte vstupní vodicí prvek drátu. 
Rozsáhlé opotřebení vodicího prvku drátu může mít za následek úniky ze zadní strany hořáku. 
Kontaktní trubky jsou vyvinuty k dlouhodobému používání. Navzdory tomu způsobuje přechod drátu jejich opotřebení a rozšíření otvoru nad rámec 
přípustných odchylek stanovených pro kontakt mezi trubkou a drátem. 
Potřeba jejich výměny se projeví tehdy, pokud se přechod kovového materiálu stane nestabilním, přitom jsou však všechny ostatní parametry provozu 
normální. 
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6.4. KOMPONENTY 
     

    Opláštění 
 

 
 
 

 
 

   Vnitřní část a invertor:  

W000373702 
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91633320P 
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 W000373702
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6.5. ŘEŠENÍ PROBLÉMŮ – POSTUPY 
Servisní zásah do elektrického zařízení musí provést kvalifikovaný personál. 

 

PŘÍČINY ŘEŠENÍ 
 

GENERÁTOR JE ZAPNUTÝ A PŘEDNÍ PANEL VYPNUTÝ 
Zdroj  napájení Zkontrolujte připojení k elektrickému rozvodu (ke každé fázi)  

 

ZOBRAZENÍ HLÁŠENÍ E01ond 
 

Byl překročen maximální nárazový proud napájecího zdroje. 
Pro odstranění chyby stiskněte tlačítko OK. Pokud problém přetrvává, 
kontaktujte Zákaznickou podporu 

 

ZOBRAZENÍ HLÁŠENÍ E02 inu 
 
 

Uniquement au démarrage du générateur. Mauvaise reconnaissance de la 
source de puissance. 

Contacter le service après vente 
 
Vérifier que la nappe entre la carte primaire et la carte cycle commande est 
bien connectée. 

Connectique interne en défaut 

 

ZOBRAZENÍ HLÁŠENÍ E07 400 
 

Nevhodné napětí elektrické sítě 
Ujistěte se, zda je napětí elektrické sítě v rozsahu 320 V a 480V.    
Pokud ne, nechejte si zkontrolovat vaši elektrickou síť  

 
 

ZOBRAZENÍ HLÁŠENÍ E24 SEn 
 

Chyba snímače teploty. 
Zkontrolujte, zda je konektor B9 správně připojen ke kartě cyklu (není-li, 
měření teploty není prováděno). 

 Snímač teploty je mimo provoz. Kontaktujte Zákaznickou podporu 
 

ZOBRAZENÍ HLÁŠENÍ E25°C 
 

Přehřátí zdroje napájení. Nechte generátor vychladnout. 
 Chyba pomine za několik minut. 
Ventilace Zkontrolujte, zda jsou ventilátory v provozu.   
 

ZOBRAZENÍ HLÁŠENÍ E33 MEM-LIM   
Tato zpráva znamená, že paměť zařízení není v provozu 

 

Chyba během ukládání do paměti. 
Kontaktujte Zákaznickou podporu. 

Composant en défaut 
 

ZOBRAZENÍ HLÁŠENÍ E34 CFG 
 

Nekoherentní volba parametru Použijte koherentní volbu 
Pro ex: režim 4T v auto N1 

ZOBRAZENÍ HLÁŠENÍ E43 brd 
 

Elektronická karta ve výchozím nastavení Kontaktujte Zákaznickou podporu. 
 

ZOBRAZENÍ HLÁŠENÍ E50 H2o 
 

Chyba jednotky chlazení. 

Zkontrolujte, zda je jednotka chlazení zapojena. 
Zkontrolujte jednotku chlazení (transformátor, vodní čerpadlo,..) 
Pokud není chladicí jednotka použita, deaktivujte parametr v nabídce SETUP 
(Nastavení). 

 

ZOBRAZENÍ HLÁŠENÍ E63 IMO 
 

Mechanický problém. 
Tlaková kladka vyvíjí příliš vysoký tlak. 
Podávací trubka drátu je ucpaná nečistotami. 
Zámek hřídele cívky podavače drátu je příliš pevně utažený.  

 

ZOBRAZENÍ HLÁŠENÍ E65-Mot 
 

Vadné konektory. 
 
Mechanický problém. 
 
Elektrické napájení. 

Zkontrolujte připojení plochého kabelu kódovacího zařízení k motoru podavače 
drátu.  
Zkontrolujte, zda není mechanismus podavače drátu ucpaný. 
Zkontrolujte připojení napájecího zdroje motoru. 
Zkontrolujte F2 (6A) na pomocné napájecí kartě. 

 
 

ZOBRAZENÍ HLÁŠENÍ E71 –DIA-MET-GAS 
 

HMI volič procesně PRŮMĚR-METAL-GAS v prodlení 
 

Volič k odemknutí poté, co appeler le služby après Vente-li vždy v standardní 
 
 

ZOBRAZENÍ HLÁŠENÍ StE PUL 
 

Invertor nebyl správně rozpoznán Kontaktujte Zákaznickou podporu 
 
 
 
 
 
 

ZOBRAZENÍ HLÁŠENÍ I-A-MAXX 
 

Byl dosažen maximální proud zdroje napájení. Snižte rychlost drátu nebo napětí oblouku. 



 CS 
 

CITOSTEEL III / CITOPULS III 420-520  21  
 

 
 
 

ZOBRAZENÍ HLÁŠENÍ bPXon 
 

Zpráva oznamující, že tlačítko OK nebo CANCEL se udržuje v depresi při 
neočekávaném čase 

tlačítko pro odemknutí poté, co volání zákaznický servis v případě, vždy ve 
výchozím nastavení 

 
 
 
 

ZOBRAZENÍ HLÁŠENÍ SPEXXX 
 

podávání drátu se aktivuje vždy nedobrovolně Zkontrolujte, zda tlačítko krmení drát není blokován 
Zkontrolujte připojení tohoto tlačítka a elektronické desce 

 

ZOBRAZENÍ HLÁŠENÍ LOA DPC 
 

UPDATE software pomocí PC je aktivován nedobrovolně 
 

Zastavit a spustit zdroj energie, po volání zákaznický servis v případě, vždy v 
standardní 

 
 

ZOBRAZENÍ HLÁŠENÍ SPOUŠŤ
 

Tato zpráva je generována , když je spoušť stisknuta v určitém okamžiku 
by to mohlo začít nezamýšlený svařovacího cyklu. 

Spoušť stisknuta před zapnutím generátoru nebo v průběhu resetovat poruchu 
 

 
 
 

GENERÁTOR BĚŽÍ/ŽÁDNÉ PODÁVÁNÍ DRÁTU A ŽÁDNÁ REGULACE PLYNU 
 

Připojení kabelového svazku. zkontrolujte pripojeni zastrcky kabeloveho svazku k zadni casti svarovaci 
soupravy a k podavaci dratu. zkontrolujte stav kontaktu 

 

ŽÁDNÝ SVAŘOVACÍ VÝKON 
ŽÁDNÉ CHYBOVÉ HLÁŠENÍ 

 

Napájecí kabel není připojen. Zkontrolujte připojení uzemňovacího vedení k připojení kabelového vedení 
(řídicí a výkonové kabely). 

Porucha zdroje napájení. V režimu Obalované elektrody zkontrolujte napětí mezi svařovacími terminály v 
zadní části generátoru. Pokud není naměřeno žádné napětí, kontaktujte 
zákaznickou podporu. 

 

KVALITA SVAŘOVÁNÍ 
 

Nesprávná kalibrace. Zkontrolujte jemné nastavení parametru (RFP = 0). 

Změňte hořák a/nebo uzemňovací vedení nebo obrobek. 
Proveďte opakovanou kalibraci (Ověřte dostatečný elektrický kontakt na 
svařovacím obvodu). 

Nestabilní nebo měnící se kvalita svařování. 
Ujistěte se, zda není aktivován řadič. Zkontrolujte funkci Startu za tepla a 
funkci Klesání. 

Nestabilní nebo měnící se kvalita svařování. Vyberte manuální režim. Pravidla kompatibility synergie stanoví omezení. 

Omezený rozsah úprav nastavení. 
Při používání funkce RC JOB zkontrolujte, zda není aktivováno omezení 
nastavení s ochranou heslem. 

Nedostatečné parametry zdroje napájení. Zkontrolujte správnost připojení ke všem třem fázím zdroje napájení. 
 

JINÉ 
 

Drát uvízl v roztaveném materiálu nebo v kontaktní trubce Optimalizujte parametry ukončení oblouku: PR sprch a následná reakce 
Zobrazení hlášení triG po zapnutí napájení Hlášení TtriG se zobrazuje v případě, kdy je spoušť aktivována před 

připojením svařovací soupravy k elektrické síti  
  
 

okud problém přetrvává, obnovte výrobní nastavení parametrů. Pro tento účel, s vypnutou svařovací jednotkou, přepněte na předním panelu 
přepínač do polohy Setup (Nastavení), stiskněte tlačítko OK a podržte ho během zapínání generátoru stisknuté.  
POZOR 
Je vhodné si před obnovením zaznamenat své pracovní parametry, protože tato operace bude mít za následek smazání všech programů 
uložených v paměti zařízení. Pokud OBNOVENÍ VÝROBNÍCH NASTAVENÍ problém nevyřeší, kontaktujte zákaznickou podporu..  
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6.6. ELEKTRICKE SCHEMA 
 

CITOSTEEL III 420 
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       7 - PŘÍLOHY 
 

  7.1. PREZENTACE PROCESŮ SVAŘOVÁNÍ 
          V případě uhlíkové a nerezové oceli využívá CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 3 typy krátkého oblouku: 
 

 měkký“ nebo „hladký“ krátký oblouk» 

 Dynamický“ krátký oblouk nebo « SSA » 
  

 Le short arc HPS 

          L Impulzní MIG může být použit na všech typech kovů (ocel, nerezová ocel a hliník) s plnými dráty nebo trubkovými dráty. Je vhodný 
          Zejmena  pro nerezovou ocel a hlinik, u nichz je idealni, jelikoz zabranuje rozstrikovani zbytku ze svarovani a dochazi k vynikajici fuzi  
          dratu 
           

 Vlastnosti oblouku napájecího zdroje  

 

 
 

       „Měkký“ nebo „hladký“ krátký oblouk ” (SA)  
 
        Pomocí „měkkého“ krátkého oblouku lze dosáhnout velkého snížení rozstřiku při svařování uhlíkové oceli, což má za následek velmi  
        významné snížení nákladů na konečnou úpravu 

         Díky vylepšenému smáčení roztaveného bazénu zlepšuje vzhled svarových housenek. 

        „Měkký“ krátký oblouk je vhodný pro svařování ve všech pozicích. Zvýšení rychlosti podávání drátu umožňuje spuštění režimu     

         sprchového oblouku bez zabránění přechodu do režimu kulového oblouku. 

Křivky procesu svařování krátkým obloukem 

 

 

Poznámka: „Měkký“ krátký oblouk spotřebuje o něco více energie než „rychlý“ krátký oblouk. V důsledku toho může být použití „rychlého“ 
krátkého oblouku výhodnější než „měkkého“ krátkého oblouku na svařování velmi tenkých plechů (≤ 1 mm) nebo na svařování penetračních 
přechodů. 
 

    „Dynamický“ krátký oblouk nebo „rychlý krátký oblouk“ (SSA)  

    Rychlý krátký oblouk nebo SSA umožňuje větší flexibilitu při svařování uhlíkové a nerezové oceli a absorbuje výkyvy způsobené  
    pohyby ruky svářeče, např. při svařování v náročné poloze. Také pomáhá kompenzovat rozdíly v přípravě obrobků. 

      Zvýšením rychlosti podávání drátu SA režim plynule přechází do SSA režimu a zároveň zabraňuje přechodu do režimu kulového oblouku.  
    Díky rychlému ovládání oblouku a použití vhodného programu může le CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 uměle rozšířit  
    rozsah krátkého oblouku na vyšší proudy v rozsahu rychlostí krátkého oblouku. 
 

 

Tension (Vs)

Courant (Is)

Spray Arc 

Globular Arc

Speed 

Short-Arc 

U1 

U2 

I1 
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Tvar křivky procesu svařování rychlým krátkým obloukem 
 
 

 

Eliminováním režimu „kulového“ oblouku, který je charakteristický těžkým a lepkavým rozstřikem a vyšší spotřebou energie než v případě 
krátkého oblouku, rychlý krátký oblouk umožňuje: 
 

 Snížit hodnotu zkreslení při vysokých svařovacích proudech v typickém rozsahu „kulového“ svařování 
 Snížit množství rozstřiku ve srovnání s režimem kulového oblouku 
 Dosáhnout dobrého vzhledu svaru 
 Snížit emise kouře ve srovnání s obvyklými režimy (až o 25 % méně) 
 Dosáhnout dobrého zaoblení pronikání 
 Umožnit svařování ve všech pozicích 

 

Poznámka: Programy CO2 používají automaticky a výlučně „měkký“ krátký oblouk a neumožňují přístup k rychlému krátkému oblouku. 
„Dynamický“ krátký oblouk není pro CO2 svařování vhodný z důvodu nestability oblouku. 
 

HPS – Vysoká penetrační rychlost  
HPS je svářecí proces navržený společností LE, který poskytuje výhody režimu sprchového oblouku a krátkého oblouku. 
Jelikož svářecí napětí je menší než u klasického režimu kapkového oblouku, svářecí energie je menší a výběr svářecích materiálů je tak 
méně omezen. HPS řízené vhodně přizpůsobeným digitálním ovládáním přináší následující výhody: 

 má velmi dobře regulovatelný oblouk, a to i navzdory použití vysokého svařovacího režimu 
 má delší volný konec drátu, což umožňuje svařovat v dolní části úkosu, dokud nabíhá oblouk 
 zvyšuje penetraci a snižuje nebo eliminuje sražení hrany 
 zvyšuje produktivitu a zároveň limituje přípravu a zvyšuje rychlost přísunu přídavného kovu 
 eliminuje účinky spálení základního materiálu 

 
Pokud máte zájem o více informací, vyžádejte si od své kontaktní osoby pro svařování brožuru HPS. 
 

 

 

NORMÁLNÍ Impulzní MIG  

Přenos kovu v oblouku probíhá oddělováním kapiček, které je způsobeno proudovými impulzy. Mikroprocesor vypočítá všechny impulzní MIG 
parametry pro rychlost podávání každého drátu, aby se zajistilo vynikající svařování a pozoruhodné výsledky. 

výhody impulzniho mig jsou: 

 Snížené zkreslení při vysokých svařovacích proudech v obvyklém „kulovém“ svařování a rozsahy rozstřiku oblouku   
 Umožňuje všechny svařovací polohy 
 Vynikající spojení nerezové oceli a hliníkových drátů 
 Téměř úplné odstranění rozstřiku a tedy usnadnění dokončovacích prací 
 Dobrý vzhled svarové housenky 
 Snížené emise kouře ve srovnání s obvyklými metodami a dokonce rychlostí krátkého oblouku (až o 50 % méně) 

Impulzní programy CITOPULS III 420-520 pro nerezovou ocel eliminují vznik malých rozstřiků, které se mohou objevit na tenkých pleších při 
velmi nízké rychlosti podávání drátu. Tyto „kuličky“ jsou způsobeny lehkým postřikem kovu v době uvolnění kapky. Rozsah tohoto jevu závisí 
na typu a původu drátů.. 

Tyto programy pro nerezovou ocel prošly vylepšeními pro provoz při nízkých proudech a pro zvýšení flexibility jejich využívání v případě 
svařování tenkých plechů pomocí impulzní MIG metody.  

vynikajicich výsledku u svarovani tenkých plechu z nerezove oceli (1 mm) lze dosahnout pouzitim impulzni mig metody s ø 1mm dratem v 
M12 nebo M11 stite (prumer 30a je prijatelný). 

Vzhled spojů zpracovaných použitím CITOPULS III 420-520 je vysoké kvality ve srovnání se spoji získanými TIG svařováním.. 
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   Nízkohlučný pulzní Mig nebo tichý pulz (SSP)  

 

   Je navržen pro dráty Ø 1 a 1,2 mm z oceli nebo z nerezavějící oceli a tyto nové synergické pulzy umožňují:  
 významné snížení hluku oblouku   

 oblouk s měkčím proudem, s větším množstvím energie a s větším rozmachem   

 teplejší lázeň, a tudíž lépe smáčený drát   

 

                                                                                              
 
 
   Poznámka: Nízkohlučný pulz umožňuje svařování v příjemnějším prostředí. Přivádí větší množství energie do lázně, a může být proto velmi snadno   
   používán naplocho, avšak je hůře ovladatelný při svařování v poloze. 
 

  7.2. POKROČILÝ SVAŘOVACÍ CYKLUS 
 
2-krokový cyklus 

Stisknutí spouště aktivuje podávání drátu a předplynu a zapne svařovací proud. Uvolnění spouště způsobí, že se svařování zastaví. 
 
Cyklus startu za tepla je potvrzen parametrem tHS  OFF v podnabídce NASTAVENÍ obecného cyklu. To umožní spuštění svařování s 
vrcholovým proudem, který zmírňuje otřesy. 
Klesání umožňuje ukončit svarovou housenku s klesající úrovní svařování. 

 
 

 
 
4-krokový cyklus 
 
První potažení spouštěče aktivuje předplyn, po kterém následuje start za tepla. Uvolnění spouštěče spustí svařování. 
Není-li START ZA TEPLA aktivní, svařování se spustí po předplynu automaticky. V takovém případě nebude mít uvolnění spouštěče (2. krok) žádný 
účinek a svařovací cyklus bude pokračovat 
 
Stisknutí spouštěče během fáze svařování (3. krok) umožňuje kontrolu trvání klesání a funkce anti-crash (protinárazová funkce) podle předem 
naprogramovaného časového zpoždění. 
Pokud není žádné klesání, uvolnění spouštěče okamžitě přepne na funkci post-gas (tak, jak je naprogramováno v Nastaveních). 
 
V 4krokovém režimu (4T) uvolnění spouštěče zastaví funkci anti-crash (protinárazová funkce), pokud je klesání AKTIVNÍ.  
Pokud je klesání NEAKTIVNÍ, uvolnění spouštěče zastaví funkci POST-GAS.  
Funkce start za tepla a klesání nejsou dostupné v manuálním režimu. 

 

Délka oblouku 

Longueur d’arc 



 CS 
 

28  CITOSTEEL III / CITOPULS III 420-520 
 

 

Bodový cyklus 
 
Stisknutí spouště aktivuje podávání drátu a předplynu a zapne svařovací proud. Uvolnění spouště způsobí, že se svařování zastaví. 
Úprava startu za tepla a nastavení klesání a řadiče je neaktivní. Na konci časového zpoždění bodu se svařování zastaví. 
 

 
 
Cyklus řadiče 
 
Řadič je potvrzen parametrem „tSE0FF“ v podnabídce NASTAVENÍ specifického cyklu. 
 
Pro přístup: 
Parametr „tSE“ je zobrazován v nabídce „CYKLUS“  Nastavte tento parametr na hodnotu mezi 0 a 9,9 s. 
 
tSE : Trvání 2 plošin, pokud  OFF 
ISE : PROUD 2. UROVNE JAKO % 1. UROVNE 
K dispozici pouze v synergickém režimu, 2T cyklu nebo 4T cyklu 
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Jemné nastavení (parametr nastavitelný v nabídce nastavení cyklu « rFP») : 
Při impulzním svařování funkce jemného nastavení umožňuje optimalizovat místo uvolnění kapky podle změny složení použitých drátů a svařovacích 
plynů. 
Pokud je v oblouku možné vidět jemné rozstřiky, které by se mohly přilepit na obrobky, jemné nastavení musíte změnit směrem k záporným hodnotám.   
Pokud jsou v oblouku viditelné velké kapky, jemné nastavení musíte změnit směrem ke kladným hodnotám. 
V hladkém režimu (krátký oblouk) snížení jemného nastavení umožňuje dosáhnout dynamičtějšího přenosového režimu a možnosti svařování při snížení 
energie přiváděné do zóny svařování zkrácením délky oblouku.  
Vyšší jemné nastavení způsobuje zvýšení délky oblouku. Dynamičtější oblouk umožňuje svařování ve všech polohách, avšak jeho nevýhodou je, že 
způsobuje více nečistot. 
 
 
PR-sprch nebo ostření drátu 
Konec svařovacích cyklů může být upraven tak, aby se zabraňovalo formování kuličky na konci drátu. Toto použití drátu produkuje téměř  
dokonalé vyrovnávání. Vybrané řešení se skládá ze vstřikování vrcholového proudu na konci cyklu, což způsobí zašpičatění konce drátu. 

 
Poznámka: Tento vrcholový proud na konci cyklu není vždy žádoucí. Například při svařování tenkých plechů může tento mechanismus způsobit vznik 
kráteru 
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  7.3. SEZNAM KONFIGURACÍ  
 

SHORT ARC (SA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 

M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

/ I1 I1 I1 / I1 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / / / C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / C1 C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 
SD Zn / / M21 M21 / / 

RCW : SD 100 
/ / M21 M21 / M21 
/ / I1 I1  I1 

MCW : SD 200 /  M21 M21 M21 M21 

BCW : SD 400 
/ / / M21 / M21 
/ / / I1 / I1 

SPEED SHORT ARC (SSA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M11 M11 M11 / M11 

MCW : SD 200 / / / M21 / / 
HPS 

 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21  / 
/ / M20 M20  / 

 / / / M21 M21 / 

MCW : SD 200 
/ / / M20 M20 / 
/ / / M14 M14 / 

PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ M21 M21 M21 / M21 
/ M14 M14 M14 / M14 
/ M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / /  C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / / C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 

MCW : SD 200 / / / M21 / M21 
BCW : SD 400 / / / M21 / / 
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LOW NOISE PULS 

 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21 / / 
/ / M14 M14 / / 
/ / M20 M20 / / 

CrNi 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M11 M11 / M11 

 

NOTE POZNÁMKA: Pro jakékoliv jiné synergie kontaktuje prosím svou agenturu  
 

GAZ TABLE   

Description  Old gaz reference  
Ar82/CO218 M21  
Ar92/C028 M20  
Ar/C02/O2 M14  

CO2 I1  
Ar/CO2/H2 M11  
Ar98/CO22 M12  
Ar/He/CO2 M12  

Ar C1  
  

WIRES TABLE  
Description  Désignation Reference 

Fe SG ½ Steel solid  wire 

NERTALIC G2 
FILCORD 

FILCORD C 
FILCORD D 
FILCORD E 
STARMAG 

Cu Si 
Copper Silicium solid 

wire  

Cu Al Copper Aluminum solid 
wire 

FILCORD 46 

Al Mg 5  FILALU Al Mg 5 
Al Mg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3 

Al Si  FILALU Al Si 5 
Al  FILALU 99.5 Ti 

Cr Ni 
Stainless steel solid 

wire 

FILINOX 307 
FILINOX 308 Lsi 
FILINOX 309 Lsi 
FILINOX 316 Lsi 

Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn 
BCW Basic cored wire 

SAFDUAL 
STEELCORED 
INOXCORED 

MCW 
Metallized powder 

cored wire 
RCW Rutile cored wire 
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  1 - INFORMACJE OGÓLNE 

  1.1. PREZENTACJA ZESTAWU SPAWALNICZEGO 
       CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 jest zestawem do spawania ręcznego umożliwiającym: 

 Spawanie MIG-MAG w trybie ‘łuk krótki’, ‘łuk krótki szybki’ i HPS, z impulsem normalnym i impulsem cichym (tylko CITOPULS), 
z natężeniem przy natężeniu od 15A do 420A albo od 15A do 520A. 

 Podawanie różnych rodzajów drutu: 
 stal, stal nierdzewna, aluminium oraz druty specjalne 
 drut lity oraz druty rdzeniowe 
 średnice od 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm  

 

 spawanie elektrodą otuloną. 
 Proces żłobienia (wymaga KIT W000010999) 
 lutospawanie MIG drutem z brązem aluminiowym lub brązem krzemowym silicium. 

Dostarczony w postaci gotowej do użycia wraz z podajnikami DMU P400 ou DMU P500 

1.2. KOMPONENTY ZESTAWU SPAWALNICZEGO 
     Zestaw spawalniczy składa się ze 5 elementów głównych: 

     1 - źródło zasilania, i jego przewód główny (5 m) oraz jego kabel masy (5m) 
  2 - Jednostka chłodzenia (opcjonalna) 
  3 - Podajnik drutu 
 4 - Zespół przewodów podwójny odłączalny pomiędzy podajnikiem drutu a źródłem zasilania , 
  5 - Wózek warsztatowy (opcjonalny), 
  

Każdy element jest zamawiany i dostarczany osobno. 
Opcjonalne elementy zamawiane wraz z zestawem spawalniczym są dostarczane osobno. W celu ich instalacji patrz instrukcje 
dostarczone wraz z nimi..   

   

 
 
 
 
 

 
 

 UWAGA : 
Plastikowe rączki nie są przeznaczone do zawieszania zestawu. stabilnosc wyposazenia jest gwarantowana jedynie dla nachylenia 
wynoszacego maksymalnie 10°. 

 

3 

1 
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1.3. CHARAKTERYSTYKA TECHNIQUES 
 

CITOSTEEL III 
420 

W000383618 
 

CITOSTEEL III 
520 

W000383619 
 

CITOPULS III 420  

W000383663 
 

CITOPULS III 
520  

W000383664 

GŁÓWNE 

Zasilanie pierwotne 400 V  400 V  400 V  400 V  

Częstotliwość zasilania pierwotnego 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 

Zużycie pierwotne skuteczne 18,5 A 28,5 A 21,1 A 28,5 A 

Zużycie pierwotne maksymalne 26  A 33,9  A 27,1  A 33,9  A 

Zalecane bezpieczniki obwodu pierwotnego  25 A Gg 32 A Gg 25 A Gg 32 A Gg 

Moc pozorna maksymalna 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA 

Moc czynna maksymalna 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW 

Moc czynna w trybie czuwanie (IDLE) 28 W 29 W 29 W 29 W 

Skuteczność prądu maksymalnego (MIG) 87 89 87 89 

Współczynnik mocy dla prądu maksymalnego (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94 

Cos Phi 0,99 0,99 0,99 0,99 

WTÓRNE 

Napięcie bez obciążenia (zgodnie z normą) dla MIG 57 V 73 V 73 V 73 V 

Zakres spawania MIG 
14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

Zakres spawania elektrodą w osłonie 15A / 420A 15A / 500A 15A / 420A 15A / 500A 

Czas względny pracy 100% dla MIG (cykl 10 minut przy 
40°C) 

350A  450A 350A  450A 

Czas względny pracy 60% dla MIG (cykl 6 minut przy 40°C) 380A  500A  420A  500A  

Czas względny pracy dla prądu maksymalnego przy 40°C 
dla MIG 

40% 60%  50%  60%  

Divers 

Dimensiuni (L x l x h) 
720 x 295  x  

525  
720 x 295  x  

525  
720 x 295   

x  525  
720 x 295  x  

525  

Masa 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg 

Temperatura działania -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C 

Temperatura przechowywania -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C 

Podłączenie palnika “Européen” “Européen” “Européen” “Européen” 

Klasa ochrony IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 

Klasa izolacji H H H H 

Napięcie bezobciążeniowe 
60974-1 &  
60974-10 

60974-1 & 
60974-10 

60974-1 &   
60974-10 

60974-1  & 
60974-10 

 

 

UWAGA : To źródło zasilania nie może być używane przy opadach deszczu lub śniegu. Może być przechowywane na 
zewnątrz, ale nie jest przystosowane do stosowania bez ochrony podczas opadów. 
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         2 - URUCHAMIANIE 
 

   2.1. POLACZENIE ELEKTRYCZNE Z SIECIA 
    CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 jest trójfazowym zestawem spawalniczym 400 V. 
    Jeśli Wasze źródło zasilania odpowiada wymaganiom, należy podłączyć wtyk trójfazowy uziemiający do końcówki kabla zasilającego .. 

 

 

OSTRZEŻENIE: z zastrzeżeniem, że impedancja sieci elektroenergetycznej niskiego napięcia w punkcie 
wspólnego połączenia jest mniejsza niż: 
98,2 mΩ dla CITOSTEEL III 420 
28 mΩ dla CITOPULS III 420 
20,6 mΩ dla CITOSTEEL III 520 et CITOPULS III 520.  
To wyposażenie jest zgodne z normą IEC 61000-3-11 i IEC 61000-3-12 i można je podłączać do sieci 
elektroenergetycznych niskiego napięcia. Do zakresu odpowiedzialności instalatora lub użytkownika wyposażenia 
należy sprawdzenie, po konsultacji z operatorem sieci elektroenergetycznej, czy impedancja sieci jest zgodna z 
ograniczeniem dotyczącym impedancji. 

 

 

OSTRZEŻENIE: Niniejsze wyposażenie Klasy A nie jest przeznaczone do stosowania na terenach mieszkalnych, 
do których energia elektryczna jest dostarczana poprzez publiczną sieć niskiego napięcia. W takich miejscach 
mogą wystąpić trudności w zapewnieniu kompatybilności elektromagnetycznej z powodu zaburzeń przewodzonych 
i promieniowanych. 

 

  2.2. PODŁĄCZENIE JEDNOSTKI PODAJNIKA 
 

 
UWAGA : należy to zrobić przy wyłączonym zasilaniu generatora. 

 
             Podłączyć wiązkę do podajnika drutu stosując odpowiednie położenia wtyczek  

  Podłączyć drugi koniec wiązki do generatora. 
  Podłączyć palnik spawalniczy MIG do podajnika drutu. 

 

  2.3. CZĘŚCI ZUŻYWAJĄCE SIĘ ODWIJARKI 
 

  PROWADNICA 
WEJŚCIOWA 

DRUTU 
ADAPTER ROLKA 

ROLKA 
POŚREDNIA 

PROWADNICA WYJŚCIOWA 
DRUTU 

STAL, STAL 
NIERDZEWNA 

0,6 / 0,8 

Plastic  
W000277333 

W000277338 

W000305125 

W000277334 

W000277335 
0,9 / 1,2 W000277008 
1,0 / 1,2 W000267599 W000277335 W000277336 
1,2 / 1,6 W000305126 

W000277336 
1,4 / 1,6 W000277009 

   

DRUT 
RDZENIOWY 

0,9 / 1,2 
W000277333 W000277338 

W000277010 
W000277334 

W000277335 
1,2 / 1,6 W000266330 W000277335 W000277336 
1,4 / 1,6 W000277011 W000277336 

   

STOP LEKKI 
1,0 / 1,2 ALUKIT W000277622 
1,2 / 1,6 ALUKIT W000277623 

 
      Istnieje możliwość użytkowania rolek stalowo-aluminiowych z drutem stalowym i drutem rdzeniowym. 
      Montaż rolek 
      Montaż rolek odbywa się za pomocą adaptera o nr. katalogowym: W000277338. 

 

 

        2.4. PODLACZENIE PALNIKA I JEDNOSTKI CHLODZACEJ 
            
          Palnik spawalniczy MIG jest podłączany do przedniej częsci podajnika drutu po upewnieniu się, że został właściwie wyposażony w części 
          zużywalne odpowiadające drutowi używanemu do spawania. w tym celu, prosze sprawdzic instrukcje palnika. w tym celu, prosze sprawdzic 
          instrukcje palnika 
 
 

 

           Przy zastosowaniu palnika wodnego, należy pamiętać o podłączeniu jednostki chłodzenia do tylnej części generatora, jak również do wiązki  
           przewodów “wodnychj”. 
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UWAGA : praca bezobciążeniowa jednostki chłodzenia bez podłączenia do palnika może spowodowac jego zniszczenie. 

 

  2.5. PODŁĄCZENIE WLOTU GAZU 
   Przewód gazowy jest powiązany z wiązką łączącą generator z podajnikiem. Po prostu należy połączyć go z wyjściem regulatora ciśnienia butli  
   gazowej 

    Umieścić butlę gazową na wózku z tyłu generatora i przypiąć ją za pomocą paska. 
    Otworzyć zawór butli delikatnie wypuszczając obecne nieczystości i ponownie go zamknąć. 
    Zamontować regulator ciśnienia/przepływometr. 
    Podłączyć wąż gazu dostarczony wraz z wiązką podajnika do wylotu regulatora. 

   Podczas spawania, tempo przepływu gazu powinno mieścić się w przedziale od 10 do 20L/min. 
 

 

UWAGA 
upewnic sie, ze butla gazowa jest wlasciwie zabezpieczona na wozku poprzez zapiecie paska bezpieczenstwa. 

 

   2.6. URUCHAMIANIE 

 

Wyłącznik główny umiejscowiony jest z tyłu generatora. Wcisnąć go, by włączyć urządzenie. 
 
Uwaga: Tego przełącznika nie należy używać w trakcie spawania. 
Przy każdym uruchomieniu, generator wyświetla wersję oprogramowania, moc i podłączone urządzenie opcjonalne, w stosownych 
przypadkach dla źródła zasilania. 
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  3 - INSTRUKCJA OBSŁUGI 

  3.1. FUNKCJE PANELU PRZEDNIEGO  

 
 

Wyświetlacz lewy napięcia, wyświetlacz prawy: natężenie / prędkość  1 
drutu / grubość  
Wskazanie ustawienia trybu spawania 2 
  
Przycisk wyboru trybu spawania 3 
  
Przełącznik wyboru procesu spawania 4 
  
Lampka kontrolna „pomiaru” identyfikująca wyświetlane wartości  5 
(wskazanie wstępne, spawanie i po spawaniu)  
Lampka kontrolna „aktywnego trybu programu” 6 
  
Pokrętło nawigacji 7 
  
Lampka kontrolna wskazania natężenia, prędkości drutu, grubości 8 
  
Przycisk wyboru wskazania wstępnego 9 
  
Przełącznik wyboru gazu, średnicy drutu i rodzaju drutu 10 
  

2 

3 

4 

5 

6 

7 7 

8 

9 

10 

1 
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   3.2. KALIBRACJA GENERATORA 
 

 

UWAGA :  
kalibracja jest krokiem niedostępnym, by móc osiągnąć jakościowe spawanie. jeżeli biegunowość jest odwrócona, krok 
ten musi być powtórzony. 

 
Krok 1: Przekręcić wybierak do pozycji SETUP i wcisnąć przycisk OK by przejść do ekranu ustawień COnFIGp. 

    Krok 2: Wybrać parametr CaL za pomocą lewego kodera i wybrać On za pomocą prawego kodera. 

Krok 3: Wcisnąć przycisk OK na panelu przednim. Wyświetlacz wskaże triGEr. 

Krok 4: Zdjąć dyszę palnika. 

Krok 5: Uciąć drut. 

Krok 6: Umieścić część, tak, by była w kontakcie z rurką stykową. 

Krok 7: Nacisnąć spust. 

    Krok 8: Wyświetlacz wskaże wartość L. (indukcyjność wiązki) 

Krok 9: Wyświetlić wartość R (rezystancja wiązki) używając prawego kodera 

Krok 10: Wyjść z pozycji SETUP 

 

3.3. WSKAZANIA I EKSPLOATACJA 
 
3.3.1. Mode synergique 
 
Dla ustawionej prędkości drutu, wartości natężenia, napięcia i grubości są podawane orientacyjnie i odpowiednio do pomiarów  
wykonanych w danych warunkach działania: położenie, długość części końcowej (na płasko, krawędź do krawędzi). 
Wskazanie prądu / napięcia stanowiska zależy od zmierzonych wartości średnich i może różnić się od wartości teoretycznych. 
 
Lampka kontrolna trybu pomiaru:  
 Wyłączona: wskazanie wstępne. 
 Włączona: wskazanie wartości zmierzonych w trakcie spawania (wartość średnia). 
 Miganie: pomiar w trakcie spawania.  
 
Wybór drutu, średnicy, gazu, procesu 
Za pomocą odpowiedniego przełącznika ustawić rodzaj drutu, średnicę drutu, używany gaz i proces. 
Wybór materiału determinuje dostępne wartości średnic, gazu i procesu..  
Jeżeli nie ma zgodności, stanowisko wyświetla nOt SYn GAS SYn, dIA SYn ou Pro SYn. 
 
Wybór trybu spawania, napięcia łuku i wskazania wstępnego 
Wybrać tryb spawania 2T, 4T, punktowe, synergiczne lub ręczne za pomocą przycisku [3]. Długość łuku można zmienić za pomocą lewego pokrętła 
(7), wskazanie wstępne spawania ustawia się za pomocą pokrętła prawego [8]. Wyboru ustawienia spawania wstępnego dokonuje się za pomocą 
przycisku OK [10]. 
 
3.3.2. Tryb ręczny: 
 
Jest to tryb uwolnienia generatora spawalniczego. Parametry regulowane to prędkość drutu, napięcie łuku i regulacja końcowa. W tym trybie wyświetla 
się tylko wartość prędkości drutu. 

 
3.3.3. Tryb SETUP (ustawienia) 
 
Dostęp do trybu SETUP: 
Tryb SETUP jest tylko dostępny w trybie bez spawania, przez stronę przednią w 1. położeniu przełącznika „średnica drutu”.  
Tryb SETUP ma 2 grupy MENU: 
'CYCLE’ Ustawienia faz cyklu 
‘COnFIG’ Konfiguracja generatora 
 
Ustawienia trybu SETUP : 
W położeniu SETUP, należy wybrać CYCLE lub COnFIG przyciskiem OK. 
Obrócić lewe pokrętło, aby przewijać parametry. 
Obrócić prawe pokrętło, aby ustawić wartość. 
 W tym trybie nie można uruchomić spawania, wszystkie zmiany są zapisywane po opuszczeniu menu SETUP. 
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Ustawienia dostępne w menu COnFIG 
Wyświetlacz 

lewy 
Wyświetlacz prawy Skok Usterka Opis 

GrE On -;OFF – Aut  Aut 

Konfiguracja zespołu chłodzenia. Istnieją 3 dostępne ustawienia: 
- On: zawsze aktywny, zespół działa w trybie ciągłym 
- OFF: zawsze wyłączony, zespół jest wyłączony 
- Aut: tryb automatyczny, zespołem steruje generator 

ScU nc – no - OFF  OFF 

Zabezpieczenie zespołu chłodzenia. Istnieją 3 dostępne ustawienia:  
- nc: normalnie zamknięty,  
- no: normalnie otwarty,  
- OFF: wyłączony 

Unit US –  CE  CE 
Wyświetlana jednostka dla prędkości i grubości drutu: 
- US: jednostka calowa 
- CE: jednostka metrowa 

CPt OFF– 0,01 – 1,00 0,01 s 0,30 Czas przytrzymania spustu w celu uruchomienia programu (tylko w 4T). 
Działa tylko z programami od 50 do 99. 

LAn 
Fr,dE,En,It,ES,PO, 
,nL,SU,Pt,rO,dA, 
nO,Fi,Sh,CS,Hu 

 En 

Wybierz język wyświetlany tylko wtedy, gdy podłączony jest podajnik drutu RC-JOB 
lub P500 
Francuski (Fr) -Niemiecki (DE) - Angielski (En) -Włoski (It) - Hiszpański (ES) -Polski 
(PO) - Holenderski (nL) -Szwedzki (SU) -Portugalski (Pt) - Rumuński (RO) - Duński 
(DA) - norweski (NO) - fiński (Fi) - słowacki (Sk) - czeski (CS) - węgierski (Hu) 

PGM no – yES  no Włącza / wyłącza tryb sterowania programami 

PGA OFF – ;000 – 020 % 1 % OFF 
Ustawienie zakresu spawania z ograniczeniem dla następujących parametrów: 
prędkość drutu, długość łuku, dynamika łuku, regulacja końcowa impulsowa. Działa 
tylko, gdy aktywowano sterowanie programem i programy są zablokowane 

CAL  OFF – on  OFF Kalibracja palnika i przewodu masowego 

AdJ Loc –- rC  Loc 
Wybierz regulację Prędkość drutu i napięcie łuku: 
- Loc: Lokalnie na źródle zasilania 
- rC: pilot zdalnego sterowania lub potencjometr palnika 

L 0 – 50 1 uH 14 Ustawienie indukcyjności kabla / Wskazanie 
r 0 – 50 1  8 Ustawienie rezystancji kabla / Wskazanie 

SoF  no – yES  no Aktualizacja oprogramowania. 

FAC no – yES  no 
Ustawienia fabryczne. Wybór YeS powoduje zresetowanie parametrów i ustawienie 
domyślnych, fabrycznych wartości parametrów menu SETUP. 

 
Ustawienia dostępne w menu CYCLE 

Wyświetlacz 
lewy 

Wyświetlacz prawy Skok Usterka Opis 

tPt 00.5 – 10.0 0,1 s 0,5 Czas punktu. W trybie Spot i w trybie ręcznym, nie można zmieniać ustawień Hot 
Start, zaniku i sterowania sekwencyjnego  

PrG 00.0 – 10.0 0,1 s 0,5 Czas wstępnego podania gazu 
tHS OFF – 00.1 – 10.0 0,1 s 0,1 Czas Hot start 
IHS -- 70 – 70 1 % 30 Prąd Hot start (prędkość drutu). W X%  prądu spawania 
UHS -- 70 – 70 1 % 0 Napięcie Hot start. W X%  długości łuku 

dYn 
--10 + 10 
--20 – 20 

1 % 0 Regulacja końcowa dla zwarcia 

rFP 
--10 + 10 
--20 + 20 

1 % 0 Regulacja końcowa impulsowa 

dyA 00 – 100 1 50 Dynamika wzniecania na elektrodzie 
tSE OFF – 0.01 – 2.50 0,01 s OFF Czas sterowania sekwencyjnego (tylko w trybie synergicznym) 
ISE ---90 + 90 1 % 30 Poziom sterowania sekwencyjnego. W X%  prądu spawania 
dSt OFF – 00.1 – 05.0 0,1 s OFF Czas zaniku. 

DdSI -- 70 – 00.0 1 % -- 30 Prąd zaniku. (prędkość drutu). W X%  prądu spawania 
dSU -- 70 – 70 1 % 0 Napięcie zaniku W X%  długości łuku 
Pr_ 0.00 – 0.20 0,01 s 0,05 Czas zapobiegania sklejaniu 
PrS Nno – yES  no Włączenie trybu Pr-Spray 
PoG 00.0 – 10.0 0,05 s 0,05 Czas wtórnego podawania gazu 

 
INFORMACJA: CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 umożliwia zablokowanie menu programowania. Ta funkcja jest dostępna na ekranie 
programu za pomocą parametru cod. Wprowadzony klucz blokady należy wpisać, aby wyłączyć blokadę funkcji. 
  
3.3.4. Wywołanie programu spustem 
 
Ta funkcja pozwala połączyć od 2 do 10 programów. Jest dostępna tylko w trybie 4T, wymaga również włączenia trybu zarządzania programowaniem.  
 
Łączenie programów: 
funkcja wywołania programu działa z programami od P50 do P99 dziesiątkami. 
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 P50P59 ; P60P69 ; P70P79 ; P80P89 ; P90P99 

Wybrać pierwszy program, który będzie rozpoczynał ciąg. Następnie w czasie spawania, każde naciśnięcie spustu powoduje zmianę programu. 
Aby połączyć mniej niż 10 programów, w programie następującym po końcu pętli należy wstawić inny parametr (taki jak synergia lub cykl spawania). 
Istnieje możliwość ustawienia wartości dla przytrzymania spustu umożliwiającej wykrycie zmiany programu: SETUP  CPT   Wybrać wartość od 1 do 
100  exit SETUP. 
 
    
 
 
Przykład: Utworzenie listy programów od P50 do P55 (6 programów). 

1) W programie P56, wybrać cykl spawania lub synergii inny niż P55, aby zdefiniować ciąg. 
2) Wybrać program P50 (pierwszy program uruchomienia spawania 
3) Spawanie 
4) Po każdym naciśnięciu spustu, źródło zasilania zmieni program na P55. Po zakończeniu ciągu, generator wznawia działanie od P50 

 
   3.3.5. Automatyzacja 
 
   a) Działanie CITOPULS III można zautomatyzować w bardzo łatwy sposób. W tym celu wystarczy podłączyć dostarczoną wtyczkę J2 z tyłu  
       stanowiska 

 

        Oznaczenia przewodów są następujące: POZIOM N1  
 
 

Natężenie na wyjścu styku RI : styczność K de J2  
   

Prąd wspólny i zwarciowy (RI) L de J2  
   

Domyślna T  de J2  
   

Commun défaut  L  de J2  
    

Wejście wyzwalania (+) : umieścić w stycznośc  U de J2  
bezprądowej 

  

Wejście wyzwalania (-) : umieścić w styczności M de J2  
                                                                                     bezprądowej 
 

  Aby zatwierdzić zwarcie styku RI, należy obowiązkowo ustawić „Aut Off”. Opóźnienie przy zwarciu styku reguluje się 
 wartością „rit” w podmenu „Poziom” w menu SETUP. 

 
  

 

 

 
  

 

Informacja: domyślnie, wybraną funkcją jest tryb ręczny. 

 
 Typ wybranego zastosowania jest wyświetlany na prawym wyświetlaczu.  

WYBÓR TRYBU AUTOMATYCZNEGO ZE ZDALNYM STEROWANIEM Z NASTAWĄ ANALOGOWĄ  
1. Ustawić przełącznik na panelu przednim generatora na „SEt - UP”.  
2. Naciśnięciem przycisku „OK”, ustawia się wskazanie „Con FIG”. 
3. Ustawić lewy przełącznik w celu wyświetlenia „Aut” z lewej strony. 
4. Ustawić prawy przełącznik w celu wyświetlenia „n1” z prawej strony. 
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4 - OPCJA, AKCESORIA 
            

4.1 - PODAJNIK DMU P400, ODN. W000275265 

 
             

4.2 - PODAJNIK DMU P500, ODN. W000275267 
 

 
 

4.3 - ZESPÓŁ CHŁODZENIA,  ODN.W000273516  
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 4.4 - ZDALNE STEROWANIE RC JOB, ODN. W000273134 

 
 
 

          4.5 - ZDALNE STEROWANIE 2 POTENCJOMETRY, ODN. W000275904 

 
                zdalne sterowanie umozliwia :  
                Regulację wysokości drutu podczas spawania i poza spawaniem 
                Regulację wysokości łuku podczas spawania i poza nim 

 

             4.6 - FILTR PYŁU, ODN. W000373703 
 

          4.7 - WÓZEK UNIWERSALNY, ODN. W000383000 

 
             Umożliwia łatwe przemieszczanie zasilania w obrębie warsztatu. 
 

           4.8 - OPCJA WÓZKA WARSZTATOWEGO, ODN.  W000372274 
 
        4.9 - OPCJA KARTA PUSH PULL, ODN. W000275907 
 

           4.10 - OPCJA PRZEPŁYWOMIERZA, ODN. W000376539    
 

 



 PL 
 

14  CITOSTEEL III / CITOPULS III 420-520 
 

  5 - ZESPÓŁ PRZEWODÓW ET PALNIK 

  5.1. ZESPÓŁ PRZEWODÓW 
Wiązka AIR    2 M  – 70 MM2            réf. W000275894 
Wiązka AIR    5 M  – 70 MM2            réf. W000275895 
Wiązka AIR  10 M  – 70 MM2            réf. W000275896 
Wiązka AIR  15 M  – 70 MM2            réf. W000275897 
Wiązka AIR  25 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000276901 
Wiązka AIR  30 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371246 
Wiązka AIR  40 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371245 
Wiązka AIR  50 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371244 
  
Wiązka EAU   2 M – 95 MM2            réf. W000275898 
Wiązka EAU   5 M – 95 MM2            réf. W000275899 
Wiązka EAU 10 M – 95 MM2            réf. W000275900 
Wiązka EAU 15 M – 95 MM2            réf. W000275901 
Wiązka EAU 25 M – 95 MM2 (sur cde)                réf. W000276902 
Wiązka EAU 50 M – 95 MM2                Proszę się z nami skontaktować 
  
Wiązka EAU ALU    2 M – 95 MM2            réf. W000371044 
Wiązka EAU ALU    5 M – 95 MM2            réf. W000371045 
Wiązka EAU ALU  10 M – 95 MM2            réf. W000371175 
Wiązka EAU ALU  15 M – 95 MM2            réf. W000371174 
Wiązka EAU ALU  25 M – 95 MM2            réf. W000371239 

 
 

   5.2. PALNIK 
  

  CITORCH M 341 3 M                       réf. W000345091 
  CITORCH M 341 4 M                     réf. W000345092 
  CITORCH M 341 5 M                     réf. W000345093 
  
  CITORCH M 341 W 3 M                     réf. W000345094 
  CITORCH M 341 W 4 M                     réf. W000345095 
  CITORCH M 341 W 5 M                     réf. W000345096 
  
  CITORCH M 441 3 M                     réf. W000345097 
  CITORCH M 441 4 M                     réf. W000345098 
  CITORCH M 441 5 M                     réf. W000345099 
  
  CITORCH M 441W  3 M                     réf. W000345100 
  CITORCH M 441W  4 M                     réf. W000345101 
  CITORCH M 441W  5 M                     réf. W000345102 
  
  CITORCH M 450W  NG 3 M                     réf. W000274868 
  CITORCH M 450W  NG 4 M                     réf. W000274869 
  CITORCH M 450W  NG 5 M                     réf. W000274870 

 
 

          5.3. PALNIK PUSH PULL 
 
             PROMIG PP 341 8M                                                   réf. W000385860 
             PROMIG PP 441W 8M                                                   réf. W000385862 
             PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRE             réf. W000385861 
             PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRE         réf. W000385863 
              
 
 

     5.4. PALNIK Z POTENCJOMETREM 
  
            CITORCH MP 341 - 4M                                réf. W000345118 
            CITORCH MP 341W - 4M                                réf. W000345120 
            CITORCH MP 441W - 4M 
             

                              réf. W000345122 
                               
 

        Oprócz standardowych funkcji palnika, umożliwia on również regulację prędkości spawania zarówno w trakcie spawania jak I poza 
        czasem spawania 
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   6 - KONSERWACJA 
 

    6.1. GENERAL 
 
      2 razy do roku, w zależności od użytkowania urządzenia, należy sprawdzać : 
 Czystośc generatora 
 Połączenia elektryczne i gazowe. 

 

 

UWAGA : 

Nigdy nie wykonywać czyszczenia elementów wewnętrznych lub napraw stanowiska bez upewnienia się, że stanowisko 
odłączono od zasilania. 

Zdemontować panele generatora i usunąć odkurzaczem kurz i cząsteczki metalu nagromadzone między obwodami 
magnetycznymi i uzwojeniami transformatora. 

Czynność należy wykonywać przy użyciu końcówki plastikowej, aby zapobiec uszkodzeniom izolatorów uzwojeń. 

Przy każdym uruchomieniu instalacji i przed każdą interwencją techniczną serwisu posprzedażnego, należy sprawdzić, czy: 

 styki zasilania nie są dokręcone nieprawidłowo. 

 jest prawidłowe zasilanie sieciowe. 

 przepływ gazu. 

 stan palnika. 

 rodzaj i średnicę drutu. 

 

 

UWAGA : 2 RAZY DO ROKU 

 Przeprowadzać kalibrację prądu I ustawień napięcia. 

 Sprawdzić połączenia elektryczne obwodów mocy, sterowania I zasilania. 

 Sprawdzić stan izolacji, kabli, połączeń i przewodów. 
 

 

    6.2. ROLKI I PROWADNIKI DRUTU 
      Przy normalnych warunkach uzytkowania akcesoria te maja dlugi okres zywotnosci przed koniecznoscia ich wymiany. Czasami eksploatacji przez 
      pewien okres czasu, można zauważyć nadmierne zużycie lub zatykanie się spowodowane przylegającym osadem 
      By zminimalizować takie szkodliwe efekty, należy upewnić się, że płytka podajnika drutu pozostaje czysta. 
      Jednostka redukcji silnika nie wymaga konserwacji.  
 

    6.3. PALNIK 
     Regularnie sprawdzać właściwą zwartość połączeń zasilania prądem dla spawania. Mechaniczne naprężenia związane z szokami termicznymi mają 
     tendencję do luzowania niektórych części palnika, w szczególności  : 
 
 Rurki stykowej 
 Przewodu koncentrycznego 
 Dyszy zgrzewającej 
 Szybkozłącza 

 
     Sprawdzić, czy uszczelka kurka wlotu gazu jest w dobrym stanie. Usunąć odpryski spomiędzy rurki stykowej I dyszy oraz spomiędzy dyszy I osłony. 
     Łatwiej jest usunąć odpryski jeżeli procedura jest powtarzana w krótkich ostępach czasowych. 
     Nie należy stosować twardych narzędzi, które mogą zadrapać powierzchnię tych częśći i spowodować, że odprysk będzie do nich przylegał. 
 
 SPRAYMIG SIB, W000011093 
 SPRAYMIG H20, W000010001 

 
     Przedmuchać liner po każdej wymianie zwoju. Wykonać tę procedurę od strony szybkozłącza palnika. Jeśli to konieczne, wymienić prowadnik wejścia 
     drutu palnika. 
     Poważne zużycie prowadnika drutu może spowodować ulatnianie się gazu w kierunku tyłu palnika. Rurki stykowe są zaprojektowane dla długotrwałego 
     użytkowania. Mimo to, przechodzenie drutu powoduje ich zużywanie się poszerzając średnicę poza granice dopuszczalności dla prawidłowego kontaktu 
     rurki z drutem. Konieczność ich wymiany staje się oczywista, kiedy proces transferu metalu staje się niestabilny; przy innych parametrach roboczych w normie. 
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6.4. KONSERWACJA 
     

    Pokrywy 
 

 
 
 

 
 

    
 

W000373702 
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Elementy wewnętrzne i falownik:  

 
 
 
 

91633320P 
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6.5. ROZWIĄZYWANIE BŁĘDÓW 
Wyłącznie wykwalifikowany personel może obsługiwać wyposażenie elektryczne. 

 

PRZYCZYNY ROZWIĄZANIA 
 

GENERATOR JEST WŁĄCZONY PODCZAS, GDY PANEL PRZEDNI JEST WYŁĄCZONY 
Zasilanie Sprawdzić zasilanie z sieci (dla każdej fazy)      

 

WYŚWIETLANIE KOMUNIKATU  E01ond 
 

Maksymalny prąd zajarzenia łuku w źródle zasilania został przekroczony 
Wcisnąć przycisk OK, by usunąć błąd. Jeśli problem nie zostanie usunięty 
należy zadzwonić do serwisu 

 

WYŚWIETLANIE KOMUNIKATU  E02 inu 
 
 

słabe rozpoznawanie źródła zasilania – tylko przy uruchamianiu. Zadzwonić do działu obsługi klienta  
Upewnić się, czy taśma kablowa pomiędzy kartą główną przetworinka a kartą 
cyklu jest prawidłowo połączona. 

Złącza 

 

WYŚWIETLANIE KOMUNIKATU  E07 400 
 

Nieprawidłowe napięcie sieci 
Upewnić się, że napięcie sieci mieści się w przedziale od 320V do 480V.    
W przeciwnym wypadku należy sprawdzić układ elektryczny 

 
 

WYŚWIETLANIE KOMUNIKATU  E24 SEn 
 

Złącza 
Upewnić się, że złącze B9 jest prawidłowo podłączone do karty cyklu (jeśli 
nie, pomiar temperatury nie jest wykonywany) 

 Nie działa czujnik temperatury Zadzwonić do serwisu 
 

WYŚWIETLANIE KOMUNIKATU  E25°C 
 

Przegrzewanie źródła zasilania Poczekać aż generator ostygnie 
 Błąd znika sam z siebie po kilku minutach 
Wentylacja Upewnić się, że wentylator przetwornika działa 
 

WYŚWIETLANIE KOMUNIKATU  E33 MEM-LIM   
Niniejszy komunikat oznacza, że pamięć jest już niesprawna 

 

Nieprawidłowe działanie pamięci 
Skontaktować się z serwisem. 

 
 

WYŚWIETLANIE KOMUNIKATU  E34 CFG 
 

Niespójny wybór parametrów Dokonać spójnego wyboru 
Np : tryb 4T w auto N1 

WYŚWIETLANIE KOMUNIKATU  E43 brd 
 

Usterka karty elektronicznej Skontaktować się z serwisem. 
 

WYŚWIETLANIE KOMUNIKATU  E50 H2o 
 

Usterka zespołu chłodzącego 

Sprawdzić podłączenia zespołu 
Sprawdzić zespół chłodzenia (transformator, pompa itd.) 
Jeżeli nie podłączono żadnego zespołu, parametr należy wyłączyć w menu  
SETUP.. 

 

WYŚWIETLANIE KOMUNIKATU  E63 IMO 
 

Problem mechaniczny 
Rolka dociskowa za mocno dociśnięta. 
Wąż do podawania drutu jest zatkany przez brud. 
Zamek rolki podawania drutu jest zbyt ciasny. 

 

WYŚWIETLANIE KOMUNIKATU  E65-Mot 
 

Wadliwe złącza  
Problem mechaniczny  
Zasilanie 

Sprawdzić połączenia taśmy kablowej kodera z silnikiem podajnika drutu.  
Upewnić się, czy zespół podajnika drutu nie jest zablokowany.Sprawdzić 
złącze zasilania silnika. 
Sprawdzić F2 (6A) na pomocniczej karcie zasilania. 

 

WYŚWIETLANIE KOMUNIKATU  E71 –DIA-MET-GAS 
 

HMI selektor PROCES średnicy-METAL-GAS zalega 
 

Obróć pokrętło, aby odblokować, po appeler le usług après Vente jeśli zawsze 
zaniedbanie 

 
 

WYŚWIETLANIE KOMUNIKATU  StE PUL 
 

Wykrycie usterki falownika skontaktowac sie z serwisem 
 

WYŚWIETLANIE KOMUNIKATU  I-A-MAXX 
 

Przekroczony został maksymalny prąd generatora Zmniejszyć prędkość drutu lub napięcie łuku 
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WYŚWIETLANIE KOMUNIKATU  bPXon 
 

wskazując, że przycisk OK lub przycisk Anuluj wiadomość zostanie 
wciśnięty w nieoczekiwanych chwilach 

Wciśnij przycisk, aby odblokować, po obsługę klienta, jeśli wywołanie zawsze 
domyślnie 

 
 
 
 

WYŚWIETLANIE KOMUNIKATU  SPEXXX 
 

podawania drutu jest zawsze aktywna mimowolnie 
 

Sprawdź przycisk podawania drutu nie jest zablokowany 
Sprawdź połączenie tego przycisku i tablicy elektronicznej 

 

WYŚWIETLANIE KOMUNIKATU  LOA DPC 
 

Aktualizacja oprogramowania za pomocą komputera jest aktywna 
mimowolnie 

Zatrzymaj i uruchom źródło zasilania, po obsługę klienta, jeśli wywołanie 
zawsze zaniedbanie 

 
 

USTERKA SPUSTU  
 

Ten komunikat jest generowany, gdy naciśnięcie spustu w danym 
momencie mogłoby spowodować niepoŻądane uruchomienie cyklu 
spawania. 

Naciśnięcie spustu przed włączeniem zasilania generatora lub w czasie 
resetowania usterki 

 
 
 

GENERATOR DZIAŁA / BRAK ODWIJANIA I STEROWANIA GAZEM 
 

Podłączenia wiązki. sprawdzić podłączenie gniazda wiązki z tyłu stanowiska i na odwijarce: 
sprawdzić stan styków 

 
 
 
 

NIE MA ZASILANIA SPAWANIA / NIE MA KOMUNIKATU BŁĘDU 
 

 Przewód zasilania niepodłączony sprawdzić podłączenie przewodu masowego i palnika  
Usterka generatora Po wybraniu elektrody w osłonie sprawdzić, czy jest napięcie między stykami 

spawania w przedniej części generatora. Jeżeli nie ma napięcia, należy 
skontaktować się z serwisem posprzedażnym. 

 

JAKOŚĆ SPAWANIA 
 

Nieprawidłowa kalibracja Sprawdzić parametry ustawienia końcowego (RFP = 0) 
Wymiana palnika i/lub przewodu masowego lub części do spawania Powtórzyć kalibrację (sprawdzić stan styku elektrycznego obwodu spawania). 

Niestabilność lub wahania w trakcie spawania 
Sprawdzić, czy nie włączono trybu ze sterowaniem sekwencyjnym. Sprawdzić 
hotstart i zanik. 

Ograniczony zakres regulacji Wybrać tryb ręczny — ograniczenie jest narzucane przez ustawienie synergii.. 

Nieprawidłowe zasilanie generatora 
W przypadku korzystania z RC JOB, sprawdzić czy nie aktywowano funkcji 
ograniczenia ustawień wymagającej wprowadzenia hasła. 

Rozerwanie drutu przy wzniecaniu 
Sprawdzić podłączenie zasilania trójfazowego. Upewnić się, że wartość 
napięcia zasilania między fazami jest nie mniejsza niż 360 V. 

 

INNE 
 

Drut przywiera w jeziorku spawalniczym lub w rurze stykowej Zoptymalizować ustawienia parametrów wygaszania łuku, PR-spray i zwijania 
Affichage message triG à la mise sous tension Po włączeniu zasilania stanowiska, jeżeli spust jest aktywny, wyświetlacz 

wskazuje TtriG  
  
 

Jeśli problemy nie ustaną, można zresetować parametry do wartości fabrycznych. W tym celu, przy wyłączonej jednostce spawania, należy wybrać pozycję 
Setup na wybieraku panelu przedniego, wcisnąć przycisk OK i przytrzymać go w tej pozycji przy jednoczesnym włączeniu generatora.  
UWAGA, należy pomysleć wcześniej nad zapisaniem parametrów, ponieważ ta operacja wymaże wszystkie programy zapisane w pamięci. Jeżeli RESET 
do ustawień fabrycznych nie rozwiąże problemu, należy zadzwonić do serwisu.  
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6.6. SCHEMAT UKŁADU ELEKTRYCZNEGO 

CITOSTEEL III 420 
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       7 - ZAŁĄCZNIKI 
 

  7.1. PREZENTACJA PROCESOW 
          Dla stali węglowej oraz nierdzewnej CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 używa 3 rodzajów krótkiego łuku: 
 

 krótki łuk “miękki” lub « gładki » 

 short arc „dynamiczny” lub „SSA» 
  

 Le short arc HPS 

          Metodę MIG impulsową można stosować na wszystkich metalach (stal zwykła, stal nierdzewna, aluminium) z drutem pełnym oraz  
          niektórymi drutami rdzeniowymi. Szczególnie zaleca się ją w przypadku stali nierdzewnej i aluminium, ponieważ uniknięcie odprysków i  
          doskonałe topienie drutu zapewnia optymalny przebieg procesu. 
 

 Charakterystyka 

 

 
 

       Krótki łuk “miękki”  lub “gładki ” (SA)  
 
        Krótki łuk « miękki » znacząco redukuje odpryski przy spawaniu stali węgłowych, co pozwala na poważną redukcję kosztów  
        Wykończenia. 

        Poprawia wygląd złączeń dzięki ulepszonemu zwilżaniu jeziorka spawalniczego. 
        Krótki łuk « miękki » umożliwia spawanie ze wszystkich pozycji. Zwiększenie prędkości podawania drutu pozwala na wprowadzenie 
        trybu spray arc bez uniemożliwienia przejścia do trybu kulistego. 

Przebieg niesymetryczny 

 

 

Uwaga :  krótki łuk « miękki » jest nieznacznie bardziej energetyczny niż « speed » short arc. Dlatego « speed » short arc będzie trybem 
lepszym niż krótki łuk « miękki/gładki » dla bardzo cienkich blach ( 1 mm) albo dla spawania z wtapianiem (penetr.). 
 

    Le short arc « dynamique » ou  « Speed Short Arc » (SSA)  
    « Speed short arc » (SSA) daje większą uniwersalność przy spawaniu stali węglowych i stali nierdzewnych i łagodzi wpływ wahania 
     ruchów spawacza, na przykład przy trudnej pozycji do spawania. Pomaga również kompensować różnice w przygotowaniu spawanych 
     elementów. 

   Poprzez zwiększenie prędkości podawania drutu, tryb SA przechodzi gładko w tryb SSA, uniemożliwiając tryb kulisty. 
   Dzięki szybkości kontroli łuku i wykorzystaniu odpowiedniego programowania CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 może 
    sztucznie rozszerzać zakres krótkiego łuku do wyższych wartości prądu, objętych zakresem speed short arc. 
 

 

 

 

Przebieg niesymetryczny 

Tension (Vs)

Courant (Is)

Spray Arc 

Globular Arc

Speed 

Short-Arc 

U1 

U2 

I1 
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Poprzez eliminację trybu kulistego, który charakteryzuje się ciężkimi i lepkimi odpryskami i wyższą energią niż w przypadku krótkiego 
łuku, speed short arc umożliwia   : 

 
 Zwiększenie prędkości spawania poprzez zwiększenie prądu i w ten sposób umożliwienie zwiększenia wskaźnika osadu pozostając 

w trybie « short arc » ;  
 Redukcję ilości zniekształceń przy wyższych prądach spawania w zakresie typowego trybu « kulistego ; 
 Zmniejszenie ilości odprysków w porównaniu z trybem kulistym; 
 Osiągnięcie dobrego wyglądu spoiny) ; 
 Osiągnięcie dobrej zaokrąglonej penetracji; 
   Umożliwienie spawania z każdej pozycji. 

 
Uwaga : programy CO2 automatycznie i wyłącznie używają krótkiego łuku « miękkiego » bez udostępniania trybu speed short arc. Tryb speed 
short nie jest odpowiedni dla spawania CO2 z powodu niestabilności łuku. 
 

Wysoka prędkość penetracji HPS   
HPS to proces spawalniczy autorstwa LE dorównujący zaletami trybom Łuku natryskowego i Łuku krótkiego. 
Ponieważ napięcie spawania jest niższe niż w przypadku klasycznego trybu Łuku natryskowego, energia spawania jest mniejsza, a 
materiały spawalnicze mniej ograniczone. Obsługiwany przez dobrze dostosowaną regulację cyfrową  HPS ma następujące zalety: 

 Posiada bardzo sterowny łuk pomimo zastosowanego wysokiego trybu spawania 
 Ma dłuższy wolny wylot drutu umożliwiając spawanie na dole skosu podczas przygotowania 
 Zwiększenie penetracji i redukcja lub eliminacja ukośnego brzegu. 
 Zwiększenie wydajności przy ograniczeniu przygotowań i zwiększeniu prędkości podawania spoiwa. 
 Eliminowanie efektu podtopień dla materiału spawanego 
  

 

By zasięgnąć dalszych informacji, należy zapytać o broszurę HPS do zgrzewania stykowego. 
 
 

 

 Spawanie impulsowe Mig NORMALNE  
  
Transer metalu w łuku ma miejsce poprzez odłączenie kropelek spowodowane przez impulsy prądu. Mikroprocesor liczy wszystkie parametry 
spawania impulsowego Mig dla każdej prędkości podawania drutu, by zapewnić lepsze wyniki spawania i zajarzania. 

 Zalety spawania impulsowego Mig są następujące: 

 Redukcja zniekształceń przy wysokich prądach spawania przy zwykłych zakresach dla trybu "kulistego" oraz spray arc  
   Umożliwienie każdej pozycji spawania 
   Doskonałe łączenie stali nierdzewnej i drutów aluminiowych 
 Prawie całkowita eliminacja odprysków i w konsewkencji konieczności wykończeń 
   Dobry wygląd ściegu spoiny 
 Redukcja emisji dymów w porównaniu ze zwykłymi metodami oraz trybem short arc z równą prędkością (aż o 50% mniej) 

Programy CITOPULS III 420-520 impulsowe dla stali nierdzewnej eliminują mniejsze odpryski, które mogą mieć miejsce na cienkich blachach 
przy bardzo niskicj prędkościach podawania drutu. Te "kulki" spowodowane są delikatnym spryskiwaniem metalu w momencie odczepiania 
kropelek. Zakres tego zjawiska zależy od rodzaju i pochodzenia drutów. 

Programy te dla stali nierdzewnej przeszły ulepszenia w celu pracy z niskimi prądami i zwiększenia elastyczności zastosowania dla spawania 
cienkich blach przy użyciu metody impulsowej MIG .  

Doskonałe wyniki dla spawania cienkich blach ze stali nierdzewnej (1 mm) są osiągane przy wykorzystaniu metody Mig impulsowej z drutem 
Ø 1 mm w osłonie M12 lub M11 (średnia 30A jest dopuszczalna). 

Wygląd spoin wytworzonych przy zastosowaniu CITOPULS III 420-520 ma jakość porównywalną z wyglądem przy spawaniu TIG. 

 

 
 

 

Mig impulsowy o niskim poziomie hałasu  lub Soft Silence impulsowy (SSP)  

 

Proponowany dla Ø 1 i 1,2mm dla stali lub stali nierdzewnej, gdzie praca impulsowa umożliwia:  

 znaczne zmniejszenie poziomu hałasu wytwarzanego przez łuk  
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 łagodniejszy łuk, o większej energii z większym zanikiem  

 jeziorko o wyższej temperaturze, a tym samym lepsze zwilżanie ściegu  

 

                                                                                              
 
 
Uwaga:  tryb impulsowy o niskim poziomie hałasu zapewnia spawanie w bardziej przyjaznym środowisku. doprowadza więcej energii do jeziorka i może być 
używany w spawaniu na płasko, ale jest mniej poręczny przy spawaniu w pozycji. 
 

  7.2. ZAAWANSOWANE CYKLE SPAWANIA 
 
Cykl 2-step 

Naciśnięcie spustu uruchamia podawanie drutu I wstępny wypływ gazu (pre-gas) oraz włącza prąd spawania. Zwolnienie spustu powoduje 
zatrzymanie spawania. 
 
Cykl gorącego rozruchu jest zatwierdzany przez parametr Hot tHSOFF w ogólnym podmenu Cyklu w USTAWIENIACH. Umożliwia 
uruchomienie spawania przy szczycie prądowym, ułatwiającym zajarzenie. 
Opadanie umożliwia wykończenie ściegu spoiny ze zmniejszającym się poziomem spawania. 

 
 

 
 
Cykl 4-step 
 
Pierwsze naciśnięcie spustu uruchamia wstępny wypływ gazu, a następnie gorący rozruch. 
Jeżeli gorący rozruch nie jest uruchomiony, spawanie rozpocznie się bezpośrednio po wstępnym wypływie gazu. W takim wypadku zwolnienie spustu 
(drugi krok) nie będzie miało żadnego efektu I cykl spawalniczy będzie kontynuowany.  
Wciśnięcie spustu w fazie spawania (trzeci krok) umożliwia sterowanie czasem opadania I funkcjami antykraterowymi zgodnie z wstępnie 
zaprogramowanym czasem opóźnienia. 
Jeśli nie następuje opadanie, zwolneinie spustu spowoduje natychmiastowe przełączene do końcowego wypływu gazu (post-gas), zaprogramowanego w 
USTAWIENIACH.  
 

W trybie 4-takt (4T), zwalniając spust zatrzymujemy funkcję anty-krater, jeśli AKTYWNE jest opadanie. Jeśli opadanie jest NIEAKTYWNE, zwolnienie 
spustu zatrzyma POST-GAS. Funkcje gorącego startu I opadania nie są dostępne w trybie ręcznym. 
 
 

 

Vitesse fil 

Longueur d’arc 
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Cykl punktowy 
 
Naciśnięcie spustu uruchamia podawanie drutu oraz wstępny wypływ gazu (pre-gas) jak również włącza prąd spawania. Zwolnienie spustu powoduje 
zatrzymanie spawania przed końcem cyklu. Regulacja ustawień gorącego rozruchu, opadania i sekwensera jest niemożliwa. 
Pod koniec opóźnienia czasu punktowego spawanie jest zatrzymane. 
 

 
 
Cykl Sekwensera 
 
Sekwenser jest zatwierdzany za pomocą parametru « tSE  0FF » w specjalnym podmenu USTAWIEŃ.. 
 
Wejście do niego: 
Parametr « tSE » wyświetla się w menu « CYCLE »». Ustawić wartośc tego parametru pomiędzy 0 et 9.9 s 
 
tSE : Czas trwania 2 poziomów jeśli  OFF 
ISE : prąd drugiego poziomu jako % pierwszego poziomu 
Dostępny tylko w trybie synergicznym, cykl 2T lub 4T 
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Regulacja końcowa (parametr menu setup cycle « rFP») : 
Podczas spawania impulsowego, regulacja końcowa pozwala optymalizować miejsce odklejania kropli, w zależności od składu drutu i stosowanego 
gazu. 
Gdy w łuku widać drobne odpryski, które mogą przylegać do blachy, należy zmienić regulację końcową w kierunku wartości ujemnych. 
W przypadku pojawienia się dużych kropli w łuku, należy zmienić ustawienie regulacji końcowej w kierunku wartości dodatnich. 
 
 
PR-SPRAY LUB ZAOSTRZENIE DRUTU 

Zakończenie cykli spawalniczych może być modyfikowane w celu zapobiegania tworzeniu się kulki na końcu drutu. Ta operacja daje prawie doskonałe 
ponowne zajarzenie. Wybrane rozwiązanie polega na wprowadzaniu prądu szczytowego na końcu cyklu, co powoduje zaostrzenie końcówki drutul. 

 
Uwaga : Prąd szczytowy na końcu cyklu nie jest zawsze pożądany: np. Przy spawaniu cienkich metalowych blach, taki mechanizm może powodować 
powstawanie krateru. 
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  7.3. LISTA SYNERGII  
 

SHORT ARC (SA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 

M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

/ I1 I1 I1 / I1 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / / / C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / C1 C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 
SD Zn / / M21 M21 / / 

RCW : SD 100 
/ / M21 M21 / M21 
/ / I1 I1  I1 

MCW : SD 200 /  M21 M21 M21 M21 

BCW : SD 400 
/ / / M21 / M21 
/ / / I1 / I1 

SPEED SHORT ARC (SSA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M11 M11 M11 / M11 

MCW : SD 200 / / / M21 / / 
HPS 

 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21  / 
/ / M20 M20  / 

 / / / M21 M21 / 

MCW : SD 200 
/ / / M20 M20 / 
/ / / M14 M14 / 

PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ M21 M21 M21 / M21 
/ M14 M14 M14 / M14 
/ M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / /  C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / / C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 

MCW : SD 200 / / / M21 / M21 
BCW : SD 400 / / / M21 / / 
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LOW NOISE PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21 / / 
/ / M14 M14 / / 
/ / M20 M20 / / 

CrNi 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M11 M11 / M11 

 

NOTE: Pour toute autre synergie, veuillez contacter votre agence commerciale la plus proche 
 

GAZ TABLE   

Description  Old gaz reference  
Ar82/CO218 M21  
Ar92/C028 M20  
Ar/C02/O2 M14  

CO2 I1  
Ar/CO2/H2 M11  
Ar98/CO22 M12  
Ar/He/CO2 M12  

Ar C1  
  

WIRES TABLE  
Description  Désignation Reference 

Fe SG ½ Steel solid  wire 

NERTALIC G2 
FILCORD 

FILCORD C 
FILCORD D 
FILCORD E 
STARMAG 

Cu Si Copper Silicium solid 
wire 

 

Cu Al Copper Aluminum solid 
wire 

FILCORD 46 

Al Mg 5  FILALU Al Mg 5 
Al Mg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3 

Al Si  FILALU Al Si 5 
Al  FILALU 99.5 Ti 

Cr Ni 
Stainless steel solid 

wire 

FILINOX 307 
FILINOX 308 Lsi 
FILINOX 309 Lsi 
FILINOX 316 Lsi 

Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn 
BCW Basic cored wire 

SAFDUAL 
STEELCORED 
INOXCORED 

MCW 
Metallized powder 

cored wire 
RCW Rutile cored wire 
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Η συγκόλληση τόξου και η κοπή με πλάσμα μπορεί να αποβούν 
επικίνδυνες για τον χειριστή και τα άτομα πλησίον της περιοχής 
εργασίας. Διαβάστε το εγχειρίδιο λειτουργίας. 
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  1 - ΓΕΝΙΚΕΣ ΠΛΗΡΟΦΟΡΙΕΣ 

  1.1. ΠΑΡΟΥΣΙΑΣΗ ΤΟΥ ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΥ 
       To  CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 είναι ένα σετ συγκόλλησης με το χέρι που παρέχει τις εξής δυνατότητες: 

 Συγκόλληση σε MIG-MAG µε βραχύ τόξο (short arc), βραχύ τόξο υψηλής ταχύτητας (speed short arc), et HPS, en pulsé normal 
et pulsé bas bruit (ανάλογα µε το CITOPULS), µε ένταση από 15A έως 420A ή από έως 520A. 

 Εκτύλιξη συρμάτων διαφορετικού τύπου 
 Χάλυβας, ανοξείδωτος χάλυβας, αλουμίνιο και ειδικά σύρματα 
 Συμπαγή σύρματα και σύρματα με πυρήνα 
 Διάμετροι από 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm  

 

 Συγκόλληση με επενδεδυμένο ηλεκτρόδιο   
 Διαδικασία σκαψίματος (απαιτείται το KIT W000010999) 
 Σύρμα συγκόλλησης MIG με CUPRO αλουμίνιο ή CUPRO πυρίτιο. 

Το σετ συγκόλλησης παρέχεται σε συσκευασία έτοιμο προς χρήση, σε συνδυασμό με τροφοδότες σύρματος DMU P400 ou DMU 
P500. 

1.2. ΕΞΑΡΤΗΜΑΤΑ ΤΟΥ ΣΕΤ ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗΣ 
Το σετ συγκόλλησης αποτελείται από 5 βασικά εξαρτήματα: 

    1 - Πηγή ισχύος συμπεριλαμβανομένου του βασικού καλωδίου (5m) και της ταινίας γείωσης (5m) 
 2 - Καροτσάκι συνεργείου (προαιρετικό), 
 3 - Τροφοδότης σύρματος 
4 - Διπλά αποσυνδεόμενη πλεξούδα μεταξύ του τροφοδότη σύρματος και της πηγής ισχύος, 
 5 - Καροτσάκι συνεργείου (προαιρετικό),   

Η παραγγελία και η παράδοση κάθε εξαρτήματος γίνεται ξεχωριστά.  
Τα προαιρετικά εξαρτήματα που παραγγέλνονται με τον εξοπλισμό, παραδίδονται ξεχωριστά. Για την εγκατάσταση των 
προαιρετικών εξαρτημάτων, ανατρέξτε στις οδηγίες που παρέχονται με αυτά. 

   

 
 

 ΠΡΟΕΙΔΟΠΟΙΗΣΗ: 
Οι πλαστικές χειρολαβές δεν προορίζονται για την ανάρτηση του σετ. Η σταθερότητα του εξοπλισμού είναι εγγυημένη μόνο για 
μέγιστη κλίση 10°. 

 

3 

1 
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1.3. ΠΗΓΕΣ ΙΣΧΥΟΣ ΚΑΙ ΤΕΧΝΙΚΕΣ ΠΡΟΔΙΑΓΡΑΦΕΣ 
 

CITOSTEEL III 420 
W000383618 

 

CITOSTEEL III 
520 W000383619 

 

CITOPULS III 420  

W000383663 
 

CITOPULS III 
520  

W000383664 

Κύρια πλευρά 

Κύρια παροχή ισχύος 400 V  400 V  400 V  400 V  

Συχνότητα κύριας παροχής ισχύος 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 

Ωφέλιμη κύρια κατανάλωση 18,5 A 28,5 A 21,1 A 28,5 A 

Μέγιστη κύρια κατανάλωση 26  A 33,9  A 27,1  A 33,9  A 

Κύρια ασφάλεια  25 A Gg 32 A Gg 25 A Gg 32 A Gg 

Μέγιστη φαινόμενη ισχύς 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA 

Μέγιστη ενεργή ισχύς 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW 

Ενεργή ισχύς σε αναμονή (IDLE) 28 W 29 W 29 W 29 W 

Απόδοση σε μέγ. Ρεύμα (MIG) 87 89 87 89 

Συντελεστής ισχύος σε μέγ. Ρεύμα (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94 

Cos Phi 0,99 0,99 0,99 0,99 

Δευτερεύουσα πλευρά 

Χωρίς τάση φορτίου (σύμφωνα με το πρότυπο) en MIG 57 V 73 V 73 V 73 V 

Εύρος συγκόλλησης Μέγ. MIG 
14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

Εύρος συγκόλλησης Μέγ. MMA 15A / 420A 15A / 500A 15A / 420A 15A / 500A 

Κύκλος λειτουργίας στο 100% en MIG (κύκλος 10 λεπτών 
στους 40°C) 

350A  450A 350A  450A 

Κύκλος λειτουργίας στο 60% en MIG (κύκλος 6 λεπτών 
στους 40°C) 

380A  500A  420A  500A  

Κύκλος λειτουργίας στο μέγιστο ρεύμα στους 40°C en MIG 40% 60%  60%  60%  

Διάφορα 

Διαστάσεις (ΜxΠxΥ) 720 x 295  x  525  720 x 295  x  525  
720 x 295   

x  525  
720 x 295  x  

525  

Βάρος 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg 

Θερμοκρασία λειτουργίας -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C 

Θερμοκρασία αποθήκευσης -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C 

Σύνδεσμος τσιμπίδας 
“ Ευρωπαϊκού 

τύπου ” 
Ευρωπαϊκού 

τύπου 
Ευρωπαϊκού 

τύπου 
Ευρωπαϊκού 

τύπου 

Δείκτης προστασίας IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 

Κλάση μόνωσης H H H H 

Πρότυπο 
60974-1 &  60974-

10 
60974-1 & 60974-

10 
60974-1 &   
60974-10 

60974-1  & 
60974-10 

 

 

ΠΡΟΕΙΔΟΠΟΙΗΣΗ: Η συγκεκριμένη πηγή ρεύματος δεν χρησιμοποιείται σε βροχή ή χιόνι. Μπορεί να αποθηκευτεί σε 
εξωτερικό χώρο, αλλά δεν προβλέπεται για χρήση χωρίς προστασία κατά τη διάρκεια βροχόπτωσης. 

 
 

   



 EL 
 

6  CITOSTEEL III / CITOPULS III  420/520 
 

2 - ΕΝΑΡΞΗ ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑΣ 
 

  

    2.1. ΗΛΕΚΤΡΙΚΗ ΣΥΝΔΕΣΗ ΣΤΟ ΔΙΚΤΥΟ 
    To  CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 είναι ένα τριφασικό σετ συγκόλλησης 400 V. 
    εαν το δικτυο σασ πληροι αυτεσ τισ προδιαγραφεσ, αρκει να συνδεσετε μια πριζα "τριφασικη + γειωση" στο ακρο του καλωδιου τροφοδοσιασ. 

 

 

ΠΡΟΕΙΔΟΠΟΙΗΣΗ: Με την προϋπόθεση ότι η εμπέδηση του δημόσιου συστήματος χαμηλής τάσης στο σημείο 
χαμηλής σύζευξης είναι κάτω από : 
98,2 mΩ pour le CITOSTEEL III 420 
28 mΩ pour le CITOPULS III 420 
20.6 mΩ pour le CITOSTEEL III 520 et CITOPULS III 520. 
 ο εξοπλισμός αυτός συνάδει με τα πρότυπα IEC 61000-3-11 και IEC 61000-3-12 και μπορεί να συνδεθεί σε 
δημόσια συστήματα χαμηλής τάσης. Ο τεχνικός εγκατάστασης ή ο χρήστης του εξοπλισμού είναι υπεύθυνος να 
διασφαλίσει, κατόπιν διαβούλευσης με τον χειριστή του συστήματος διανομής εάν χρειαστεί, ότι η εμπέδηση του 
συστήματος συνάδει με τους περιορισμούς εμπέδησης. 

 

 

ΠΡΟΕΙΔΟΠΟΙΗΣΗ: Αυτός ο εξοπλισμός Κλάσης Α δεν προορίζεται για χρήση σε κατοικημένες περιοχές όπου η 
ηλεκτρική ενέργεια παρέχεται από το δημόσιο σύστημα παροχής χαμηλής τάσης. Σε αυτές τις περιοχές μπορεί να 
υπάρξει δυσκολία στη διασφάλιση της ηλεκτρομαγνητικής συμβατότητας, εξαιτίας των αγώγιμων αλλά και 
ακτινοβολούμενων παρεμβολών 

 

  2.2. ΣΥΝΔΕΣΗ ΤΟΥ ΤΡΟΦΟΔΟΤΗ ΣΥΡΜΑΤΟΣ 
 

 
ΠΡΟΕΙΔΟΠΟΙΗΣΗ: πρεπει να εκτελεστει με τη γεννητρια ανενεργη. 

 
  Συνδέστε τα καλώδια στον τροφοδότη σύρματος χρησιμοποιώντας τις κατάλληλες θέσεις σύνδεσης connecteurs. 
  Συνδέστε το άλλο άκρο της πλεξούδας στη γεννήτρια. 
  Συνδέστε την τσιμπίδα συγκόλλησης MIG στον τροφοδότη σύρματος. 

 

 2.3. ΦΘΕΙΡΟΜΕΝΑ ΕΞΑΡΤΗΜΑΤΑ 
       
  ΕΙΣΟΔΟΣ  

ΟΔΗΓΟ 
ΣΥΡΜΑ 

ΠΡΟΣΑΡΜΟΓΕΑΣ ΡΑΟΥΛΟ 
ΕΝΔΙΑΜΕΣΟ 

ΟΔΗΓΟ ΣΥΡΜΑ 
ΕΞΟΔΟΣ  

ΟΔΗΓΟ ΣΥΡΜΑ 

ΧΑΛΥΒΑΣ 
ΑΝΟΞΕΙΔΩΤΟΣ 

ΧΑΛΥΒΑΣ 

0,6 / 0,8 

Plastic  
W000277333 

W000277338 

W000305125 

W000277334 

W000277335 
0,9 / 1,2 W000277008 
1,0 / 1,2 W000267599 W000277335 W000277336 
1,2 / 1,6 W000305126 

W000277336 
1,4 / 1,6 W000277009 

   

ΣΥΡΜΑ 
ΜΕ ΠΥΡΗΝΑ 

0,9 / 1,2 
W000277333 W000277338 

W000277010 
W000277334 

W000277335 
1,2 / 1,6 W000266330 W000277335 W000277336 
1,4 / 1,6 W000277011 W000277336 

   

ΕΛΑΦΡΑ 
ΚΡΑΜΑΤΑ 

1,0 / 1,2 ALUKIT W000277622 
1,2 / 1,6 ALUKIT W000277623 

 
Δυνατότητα χρήσης των ράουλων από αλουμίνιο με σύρμα από χάλυβα και επενδυμένο σύρμα. 
Προσάρτηση ράουλων 
Η προσάρτηση των ράουλων στη βάση απαιτεί έναν προσαρμογέα με κωδ.  W000277338. 

 

 
   2.4. ΣΥΝΔΕΣΗ ΤΗΣ ΤΣΙΜΠΙΔΑΣ ΚΑΙ ΤΗΣ ΜΟΝΑΔΑΣ ΨΥΚΤΗ 
    Η τσιμπίδα συγκόλλησης MIG συνδέεται στο μπροστινό μέρος του τροφοδότη σύρματος, αφότου επιβεβαιωθεί ότι έχει κατάλληλα εξοπλιστεί  
    με τα ανταλλακτικά που αντιστοιχούν στο σύρμα που θα χρησιμοποιηθεί για τη συγκόλληση. 
    Για το σκοπό αυτό, παρακαλείσθε να ανατρέξετε στις οδηγίες της τσιμπίδας. 
    Αν χρησιμοποιείτε ΥΔΡΟΨΥΚΤΗ τσιμπίδα, φροντίστε να συνδέσετε τη μονάδα του ψύκτη σας στο πίσω μέρος της γεννήτριας, καθώς επίσης και στην  
    πλεξούδα «νερού». 
 

 

ΠΡΟΣΟΧΗ : 
Η χωρις-φορτιση λειτουργια του ψυκτη ενω δεν εχει συνδεθει με μια τσιμπιδα μπορει να προκαλεσει την καταστροφη του. 
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  2.5. ΣΥΝΔΕΣΗ ΕΙΣΟΔΟΥ ΑΕΡΙΟΥ 
Η έξοδος του αερίου βρίσκεται στο πίσω μέρος της πηγής ισχύος. Απλά συνδέστε το στην έξοδο της εκτονωτικής βαλβίδας στη φιάλη αερίου. 
 Τοποθετήστε τη φιάλη αερίου στο καροτσάκι στο πίσω μέρος της γεννήτριας και στερεώστε την με τη βοήθεια του ιμάντα. 
 Ανοίξτε ελαφρώς και στη συνέχεια κλείστε ξανά τη στρόφιγγα της φιάλης για εκκένωση τυχόν ρύπων. 
 Τοποθετήστε τον εκτονωτή/μετρητή παροχής αερίου. 
 Ανοίξτε τη φιάλη αερίου. 
Κατά τη διάρκεια της συγκόλλησης, η παροχή αερίου θα πρέπει να κυμαίνεται μεταξύ 10 και 20l/λεπτό. 

 

 

ΠΡΟΕΙΔΟΠΟΙΗΣΗ:  
Βεβαιωθείτε ότι έχετε στερεώσει γερά τη φιάλη αερίου στο καροτσάκι τοποθετώντας τον ιμάντα ασφαλείας. 

 
 

   2.6. ΕΝΕΡΓΟΠΟΙΗΣΗ 

 

Ο γενικός διακόπτης βρίσκεται στο πίσω μέρος της πηγής ισχύος. Πατήστε τον διακόπτη για να ενεργοποιήσετε το μηχάνημα. 
 
Σημείωση: Μην πατάτε ποτέ τον διακόπτη κατά τη διάρκεια της συγκόλλησης. 
Σε κάθε εκκίνηση λειτουργίας, η πηγή ισχύος εμφανίζει την έκδοση λογισμικού και την αναγνωρισμένη ισχύ. 
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  3 - ΟΔΗΓΙΕΣ ΧΡΗΣΗΣ 

  3.1. ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΕΣ ΜΠΡΟΣΤΙΝΟΥ ΠΙΝΑΚΑ 

 
 

Αριστερή οθόνη: Τάση, Δεξιά οθόνη: Ρεύμα / ταχύτητα σύρματος /  1 
πάχος σύρματος  
Οθόνη επιλογής λειτουργίας συγκόλλησης 2 
  
Κουμπί επιλογής λειτουργίας συγκόλλησης 3 
  
Διακόπτες επιλογής για τη μέθοδο συγκόλλησης 4 
  
Ένδειξη μετρητή εμφανιζόμενων τιμών (δεδομένα πριν, κατά τη διάρκεια  5 
και μετά τη συγκόλληση)  
  
Voyant « mode programme actif » 6 
  
Codeur pour  la navigation 7 
  
Voyant affichage courant, vitesse fil, épaisseur 8 
  
Bouton sélection pré-affichage  9 
  
Commutateur de sélection gaz, diamètre fil et nature du fil 10 
  

2 

3 

4 

5 

6 

7 7 

8 

9 

10 

1 
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   3.2. ΒΑΘΜΟΝΟΜΗΣΗ ΠΗΓΗΣ ΙΣΧΥΟΣ 
 

 

ΠΡΟΕΙΔΟΠΟΙΗΣΗ:  
Kατα την πρωτη εκκινηση λειτουργιασ, η βαθμονομηση ειναι ενα απαραιτητο βημα για την επιτευξη ποιοτικησ 
συγκολλησησ. εαν η πολικοτητα ειναι ανεστραμμενη, το βημα αυτο πρεπει να επαναληφθει 

 
Βήμα 1: Γυρίστε τον διακόπτη διαμέτρου σύρματος στη θέση SETUP (Ρύθμιση) και πατήστε το κουμπί OK για να μεταβείτε στην οθόνη COnFIG 

Βήμα 2: Επιλέξτε την παράμετρο CAL (Βαθμονόμηση) με τον αριστερό κωδικοποιητή και On (Ενεργ.) με τον δεξιό κωδικοποιητή 

Βήμα 3: Πατήστε το κουμπί ΟΚ στον μπροστινό πίνακα. Στην οθόνη εμφανίζεται η ένδειξη triGEr. (Σκανδάλη). 

Βήμα 4: Αφαιρέστε το ακροφύσιο της τσιμπίδας. 

Βήμα 5: Κόψτε το σύρμα. 

Βήμα 6: Τοποθετήστε το τεμάχιο έτσι ώστε να έρθει σε επαφή με τον σωλήνα επαφής. 

Βήμα 7: Πατήστε τη σκανδάλη. 

Βήμα 8: Στην οθόνη θα εμφανιστεί η ένδειξη L (περιέλιξη καλωδίου). 

Βήμα 9: Χρησιμοποιήστε τον δεξιό κωδικοποιητή για να εμφανιστεί η τιμή R (αντίσταση καλωδίου).  

Βήμα 10: Κλείστε το Setup (Ρύθμιση).  

 

3.3. ΟΘΟΝΗ ΚΑΙ ΧΡΗΣΗ 
 
3.3.1. Mode synergique 
 
Οι τιμές ρεύματος, τάσης και πάχους που αναγράφονται για κάθε ρύθμιση ταχύτητας τροφοδοσίας σύρματος παρέχονται μόνο για ενημερωτικούς 
σκοπούς. Αντιστοιχούν σε μετρήσεις υπό συγκεκριμένες συνθήκες λειτουργίας, όπως θέση, μήκος τελικού τμήματος (συγκόλληση σε οριζόντια θέση, 
συγκόλληση με μετωπική ραφή). 
Το ρεύμα και η τάση που εμφανίζονται αντιστοιχούν στις μέσες μετρηθείσες τιμές και μπορεί να διαφέρουν από τις θεωρητικές τιμές. 
 
Ένδειξη LED για τη λειτουργία προγραμμάτων:  
 OFF: εμφάνιση οδηγιών πριν τη συγκόλληση. 
 ON: Εμφάνιση μετρήσεων (μέσες τιμές). 
 Αναβοσβήνει: Μετρήσεις κατά τη διάρκεια της συγκόλλησης.  
 
Επιλογή σύρματος, διαμέτρου, αερίου, μεθόδου συγκόλλησης 
Επιλέξτε τον τύπο του σύρματος, τη διάμετρο του σύρματος, το αέριο συγκόλλησης και τη μέθοδο συγκόλλησης γυρνώντας τον αντίστοιχο διακόπτη.    
Η επιλογή του υλικού καθορίζει τις διαθέσιμες τιμές για τη διάμετρο, το αέριο και τις μεθόδους.  
Εάν δεν υπάρχει συνέργεια, η πηγή ισχύος εμφανίζει την ένδειξη nOt SYn GAS SYn, dIA SYn ou Pro SYn. 
 
ιλογή λειτουργίας συγκόλλησης, μήκους τόξου και προβολής πριν τη συγκόλληση 
Επιλέξτε λειτουργία συγκόλλησης 2T, 4T, κατά σημεία, συνεργική και χειροκίνητη χρησιμοποιώντας το κομβίο (3). Το μήκος του τόξου μπορεί να 
προσαρμοστεί με τον αριστερό κωδικοποιητή (7), ενώ η προσαρμογή της προβολής πριν από τη συγκόλληση γίνεται με τον δεξιό κωδικοποιητή (8). 
Η επιλογή των προκαθορισμένων ρυθμίσεων πριν τη συγκόλληση πραγματοποιείται πατώντας το κουμπί OK. (10) 
 
3.3.2. Χειροκίνητη λειτουργία 
Αυτή είναι η αποσυμπλεγμένη λειτουργία της συσκευής συγκόλλησης. Οι παράμετροι που μπορούν να ρυθμιστούν είναι η ταχύτητα προώθησης του 
σύρματος, η τάση του τόξου και οι ρυθμίσεις ακριβείας. 
Σε αυτή τη λειτουργία εμφανίζεται μόνο η τιμή της ταχύτητας του σύρματος. 

 
3.3.3. Λειτουργία SETUP (Ρύθμιση) 
 
Πρόσβαση στη λειτουργία SETUP (Ρύθμιση): 
Η πρόσβαση στην οθόνη SETUP (Ρύθμιση) μπορεί να γίνει μόνο όταν δεν υπάρχει συγκόλληση σε εξέλιξη, ρυθμίζοντας τον επιλογέα διαμέτρου 
σύρματος στον μπροστινό πίνακα στη θέση 1. 
Αποτελείται από δύο αναπτυσσόμενα μενού: 
'CYCLE’  Ρύθμιση για τις φάσεις του κύκλου. Ανατρέξτε στην παράγραφο 6.2 για λεπτομέρειες 
‘COnFIG’  Παράμετροι πηγής ισχύος 
 
Ρύθμιση παραμέτρων του SETUP: 
Στη θέση SETUP (Ρύθμιση), επιλέξτε  CYCLE ή  COnFIG πατώντας το κουμπί OK. 
Γυρίστε τον αριστερό κωδικοποιητή για να περιηγηθείτε με κύλιση στις διαθέσιμες παραμέτρους.  
Γυρίστε τον δεξιό κωδικοποιητή για να ορίσετε τις τιμές τους.  
 Έναρξη συγκόλλησης. Όλες οι αλλαγές αποθηκεύονται κατά την έξοδο από το μενού SETUP (Ρύθμιση). 
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Λίστα διαθέσιμων παραμέτρων στο μενού COnFIG 
Αριστερή 
οθόνη 

Δεξιά οθόνη Βήμα 
Προεπιλεγμένη 

τιμή 
Περιγραφή 

GrE On -;OFF – Aut  Aut 

Ρύθμιση παραμέτρων της μονάδας υδρόψυξης. 3 πιθανές καταστάσεις: 
- On: Εξαναγκασμένη ενεργοποίηση, η μονάδα υδρόψυξης είναι 

πάντα ενεργοποιημένη 
- OFF: Εξαναγκασμένη απενεργοποίηση, η μονάδα υδρόψυξης είναι 

πάντα απενεργοποιημένη 
- Aut : Αυτόματη λειτουργία, η μονάδα υδρόψυξης λειτουργεί όταν 

χρειάζεται 

ScU Nnc – no - OFF  OFF 

Ασφάλεια της υδρόψυξης. 3 πιθανές καταστάσεις:  
- nc : Κανονικά κλειστή,  
- no : Κανονικά ανοικτή,  
- OFF : Απενεργοποιημένη 

Unit US –  CE  CE 
Μονάδα που εμφανίζεται για ταχύτητα και πάχος καλωδίου: 
- Μονάδα ΗΠΑ: ιντσών 
- CE: μονάδα μέτρησης 

CPt OFF– 0,01 – 1,00 0,01 s 0,30 
Χρόνος καθυστέρησης σκανδαλισμού για την ενεργοποίηση ενός 
προγράμματος (μόνο στη λειτουργία συγκόλλησης 4T). 
Μπορεί να χρησιμοποιηθεί για τα προγράμματα συγκόλλησης 50 έως 99. 

LAn 
Fr,dE,En,It,ES,PO, 
,nL,SU,Pt,rO,dA, 
nO,Fi,Sh,CS,Hu 

 En 

Επιλέξτε τη γλώσσα που εμφανίζεται μόνο εάν είναι συνδεδεμένος ο 
τροφοδότης καλωδίων RC-JOB ή P500 
Αγγλικά (EN) -Ιταλικά (It) - Ισπανικά (ES) -Πολιγικά (PO) - Ολλανδικά (nL) - 
Σουηδικά (SU) -Πορτογαλικά (Pt) - Ρουμανικά (RO) - Δανικά (DA) - Νορβηγικά 
(NO) - Φινλανδικά (Fi)Σλοβακικά (Sh) - Τσεχικά (CS) - Ουγγρικά (Hu) 

PGM no – yES  no Ενεργοποίηση / απενεργοποίηση της λειτουργίας διαχείρισης προγραμμάτων  

PGA OFF – ;000 – 020 % 1 % OFF 

Χρησιμοποιείται για τη ρύθμιση του διαθέσιμου εύρους προσαρμογής των εξής 
παραμέτρων: ταχύτητα σύρματος, τάση τόξου, δυναμική τόξου, ρύθμισης 
ακριβείας των παλμών. Χρησιμοποιείται μόνο όταν είναι ενεργοποιημένη η 
διαχείριση προγραμμάτων και τα προγράμματα είναι κλειδωμένα. 

CAL  OFF – on  OFF Βαθμονόμηση τσιμπίδας & πλεξούδας γείωσης 

AdJ Loc –- rC  Loc 
Επιλογή ρυθμίσεων Ταχύτητα σύρματος και τάση τόξου: 
- Loc: Τοπικό στην πηγή τροφοδοσίας 
- rC: ποτενσιόμετρο τηλεχειρισμού ή πυρσού 

L 0 – 50 1 uH 14 Ρύθμιση / ένδειξη αποπνιγμού καλωδίου 
r 0 – 50 1  8 Ρύθμιση / ένδειξη αντίστασης καλωδίου 

SoF  no – yES  no Λειτουργία ενημέρωσης λογισμικού. 

FAC no – yES  no 
Επαναφορά εργοστασιακών ρυθμίσεων. Πατώντας YES πραγματοποιείται 
επαναφορά των παραμέτρων στις εργοστασιακά προεπιλεγμένες τιμές τους 
κατά την έξοδο από το μενού SETUP (Ρύθμιση). 

 
Λίστα διαθέσιμων παραμέτρων στο μενού CYCLE 

Αριστερή 
οθόνη 

Δεξιά οθόνη Βήμα 
Προεπιλεγμένη 

τιμή 
Περιγραφή 

tPt 00.5 – 10.0 0,1 s 0,5 
Χρόνος συγκόλλησης κατά σημεία. Στη λειτουργία Spot (Κατά σημεία) και τη 
λειτουργία Manual (Χειροκίνητη), οι ρυθμίσεις θερμής έναρξης, μείωσης 
έντασης ρεύματος και ελέγχου διαδοχής δεν μπορούν να τροποποιηθούν 

PrG 00.0 – 10.0 0,1 s 0,5 Χρόνος "Pre-gas" 
tHS OFF – 00.1 – 10.0 0,1 s 0,1 Χρόνος θερμής έναρξης 

IHS -- 70 – 70 1 % 30 Ρεύμα θερμής έναρξης (ταχύτητα προώθησης σύρματος). X%  του ρεύματος 
συγκόλλησης 

UHS -- 70 – 70 1 % 0 Τάση θερμής έναρξης X%  της τάσης τόξου 

dYn --10 + 10 
--20 – 20 

1 % 0 Ρύθμιση ακριβείας στο βραχύ τόξο 

rFP 
--10 + 10 
--20 + 20 

1 % 0 Ρύθμιση ακριβείας στην παλμική λειτουργία 

dyA 00 – 100 1 50 Δυναμική κρούσης τόξου στο ηλεκτρόδιο 
tSE OFF – 0.01 – 2.50 0,01 s OFF Χρόνος ελέγχου διαδοχής (έλεγχος διαδοχής, μόνο στη συνεργική λειτουργία) 

ISE ---90 + 90 1 % 30 Επίπεδο έντασης ρεύματος ελέγχου διαδοχής. X%  του ρεύματος 
συγκόλλησης 

dSt OFF – 00.1 – 05.0 0,1 s OFF Χρόνος σταδιακής μείωσης της έντασης του ρεύματος 

DdSI -- 70 – 00.0 1 % -- 30 Ρεύμα σταδιακής μείωσης (ταχύτητα προώθησης σύρματος). X%  του 
ρεύματος συγκόλλησης 

dSU -- 70 – 70 1 % 0 Τάση σταδιακής μείωσης. X%  της τάσης τόξου 
Pr_ 0.00 – 0.20 0,01 s 0,05 Χρόνος αποφυγής «τινάγματος» 
PrS Nno – yES  no Ενεργοποίηση Pr-ψεκασμού 
PoG 00.0 – 10.0 0,05 s 0,05 Χρόνος "Post-gas" 
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ΣΗΜΕΙΩΣΗ: Le CITOSTEEL III 420-520  / CITOPULS III 420-520 δίνει τη δυνατότητα κλειδώματος του μενού προγραμμάτων. Η λειτουργία αυτή είναι 
διαθέσιμη στην οθόνη προγραμμάτων με την παράμετρο COD. Ο χρήστης πρέπει να σημειώνει τον κωδικό κλειδώματος που εισαγάγει ώστε να είναι σε 
θέση να απενεργοποιήσει το κλείδωμα της λειτουργίας. 
  
 
 
 
 
3.3.4. Κλήση προγράμματος με τη σκανδάλη 
 

Η λειτουργία αυτή επιτρέπει την αλυσιδωτή σύνδεση 2 έως 10 προγραμμάτων. Η λειτουργία είναι διαθέσιμη στη λειτουργία συγκόλλησης 4Τ μόνο και η 
λειτουργία διαχείρισης προγραμμάτων πρέπει να είναι ενεργοποιημένη.  
 
Αλυσιδωτή σύνδεση προγραμμάτων: 
Η λειτουργία κλήσης προγραμμάτων λειτουργεί με τα προγράμματα P50 έως P99, ανά δεκάδες. 
 P50P59, P60P69, P70P79, P80P89, P90P99 

Επιλέξτε το πρώτο πρόγραμμα με το οποίο θέλετε να ξεκινήσετε την αλυσίδα σας. Στη συνέχεια, κατά τη διάρκεια της συγκόλλησης, κάθε φορά που 
πατάτε τη σκανδάλη, το πρόγραμμα αλλάζει. 
Για την αλυσιδωτή σύνδεση λιγότερων από δέκα προγραμμάτων, πρέπει να ορίσετε μια διαφορετική παράμετρο (συνέργεια ή κύκλο συγκόλλησης) στο 
πρόγραμμα που αντιστοιχεί στο τέλος του επιθυμητού συνόλου. 
Υπάρχει η δυνατότητα ρύθμισης του χρόνου πατήματος της σκανδάλης για την ανίχνευση της αλλαγής αλυσίδας προγραμμάτων: SETUP  CPT  
εισαγάγετε μια τιμή από 1 έως 100  και κλείστε το SETUP 
 
Παράδειγμα: Δημιουργήστε μια λίστα προγραμμάτων από το P50 έως το P55 (6 προγράμματα). 

1) Στο πρόγραμμα P56, τοποθετήστε έναν διαφορετικό κύκλο συγκόλλησης ή συνέργεια σε σχέση με το P55 για να τερματίσετε την αλυσίδα 
2) Επιλέξτε το πρόγραμμα P50 (πρώτο πρόγραμμα για την έναρξη της συγκόλλησης) 
3) Ξεκινήστε τη συγκόλληση 

Κάθε φορά που πατάτε τη σκανδάλη, η πηγή ισχύος αλλάζει το πρόγραμμα μέχρι το P55. Όταν ολοκληρωθεί η αλυσίδα, η πηγή ισχύος επανεκκινεί τη 
λειτουργία από το P50. 

 
   3.3.5. Aυτοματοποιηση 
 
   a) Ta CITOPULS III αυτοματοποιούνται με πολύ απλό τρόπο. Για να γίνει αυτό αρκεί να συνδέσετε την παρεχόμενη πρίζα J2 στο πίσω    
        μέρος της συσκευής. 

 

       Οι ενδείξεις των συρμάτων είναι: NIVEAU N1  
 

έξοδος επαφης έντασης ri: ξηρη επαφη K de J2  
   

έξοδος επαφης έντασης κοινο ri: ξηρη επαφη L de J2  
   

Σφαλμα T  de J2  
   

κοινο σφαλμα L  de J2  
   

 

εισοδος σκανδαλης (+): τοποθετειται σε ξηρη επαφη U de J2  
   

εισοδος σκανδαλης (-):τοποθετειται σε ξηρη επαφη M de J2  
 

  α να επικυρώσετε το κλείσιμο της επαφής RI, πρέπει οπωσδήποτε να βάλετε το « Aut Off ». Η καθυστέρηση του κλεισίματος της  
  επαφής ρυθμίζεται μέσω της τιμής ‘rit  στο υπο-μενού ‘’ Palier ’’ του SETUP. 

 
  

 

 

  
 

Σημείωση : Από προεπιλογή, ηλειτουργία που έχει επιλεγεί είναι ο χειροκίνητος τρόπος. 
 

ΕΠΙΛΟΓΗ ΤΗΣ ΑΥΤΟΜΑΤΗΣ ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑΣ ΜΕ ΧΕΙΡΙΣΜΟ ΑΠΟ ΑΠΟΣΤΑΣΗ ΜΕΣΩ ΑΝΑΛΟΓΙΚΗΣ ΕΝΤΟΛΗΣ  
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1. Τοποθετήστε τον μεταστάτη μπροστά από την γεννήτρια στην ένδειξη « SEt -UP ».  
2. Πιέζοντας το κουμπί « OK », επιλέξτε την ψηφιακή εμφάνιση δεδομένων « Con FIG ». 
3. Τοποθετήστε τον αριστερό επιλογέα για να αποκτήσετε την ψηφιακή ένδειξη των δεδομένων « Aut » στα αριστερά. 
4. Τοποθετήστε τον δεξιό επιλογέα για να αποκτήσετε την ψηφιακή ένδειξη δεδομένων « n1 » στα δεξιά. 
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4 - ΠΡΟΑΙΡΕΤΙΚΟΣ ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΣ, ΠΑΡΕΛΚΟΜΕΝΑ 
            

4.1 - ΜΟΝΑΔΑ ΠΡΟΩΣΗΣ ΣΥΡΜΑΤΟΣ DMU P400, ΚΩΔ. W000275265 

 
             

4.2 - ΜΟΝΑΔΑ ΠΡΟΩΣΗΣ ΣΥΡΜΑΤΟΣ DMU P500, ΚΩΔ. W000275267 
 

 
 

4.3 - ΣΥΣΤΗΜΑ ΜΟΝΑΔΑΣ ΨΥΞΗΣ,  ΚΩΔ.W000273516  
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 4.4 - ΤΗΛΕΧΕΙΡΙΣΜΟΥ, RC JOB, ΚΩΔ. W000273134 

 
 
 

          4.5 - ΣΥΣΚΕΥΗ ΤΗΛΕΧΕΙΡΙΣΜΟΥ 2 POTENTIOMETRES, ΚΩΔ. W000275904 

 
            Λειτουργίες τηλεχειριστηρίου:  
          Προσαρμογή της ταχύτητας του σύρματος κατά τη διάρκεια της συγκόλλησης και εκτός συγκόλλησης 
          Προσαρμογή της τάσης του τόξου κατά τη διάρκεια της συγκόλλησης και εκτός συγκόλλησης 

 

             4.6 - DUST FILTER, ΚΩΔ. W000373703 
 

          4.7 - ΚΑΡΟΤΣΑΚΙ II, ΝΕΑ ΕΚΔΟΣΗ, ΚΩΔ. W000383000 

 
           Για εύκολη μετακίνηση της πηγής ισχύος σε περιβάλλον συνεργείου. 
 

          4.8 - ΚΑΡΟΤΣΑΚΙ ΓΕΝΙΚΗΣ ΧΡΗΣΗΣ, ΚΩΔ.  W000372274 
 
        4.10 - ΠΡΟΑΙΡΕΤΙΚΟ  PUSH PULL, ΚΩΔ. W000275907 
 

           4.11 - ΠΡΟΑΙΡΕΤΙΚΟΣ ΜΕΤΡΗΤΗΣ ΡΟΗΣ, ΚΩΔ. W000376539  
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  5 - ΠΛΕΞΟΥΔΕΣ ET ΤΣΙΜΠΙΔΕΣ 

  5.1. ΠΛΕΞΟΥΔΕΣ 
Πλεξούδα ΑΕΡΟΣ  2 M  – 70 MM2            réf. W000275894 
Πλεξούδα ΑΕΡΟΣ  5 M  – 70 MM2            réf. W000275895 
Πλεξούδα ΑΕΡΟΣ  10 M  – 70 MM2            réf. W000275896 
Πλεξούδα ΑΕΡΟΣ  15 M  – 70 MM2            réf. W000275897 
Πλεξούδα ΑΕΡΟΣ  25 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000276901 
Πλεξούδα ΑΕΡΟΣ  30 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371246 
Πλεξούδα ΑΕΡΟΣ  40 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371245 
Πλεξούδα ΑΕΡΟΣ  50 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371244 
  
Πλεξούδα ΝΕΡΟΥ 2 M – 95 MM2            réf. W000275898 
Πλεξούδα ΝΕΡΟΥ 5 M – 95 MM2            réf. W000275899 
Πλεξούδα ΝΕΡΟΥ 10 M – 95 MM2            réf. W000275900 
Πλεξούδα ΝΕΡΟΥ 15 M – 95 MM2            réf. W000275901 
Πλεξούδα ΝΕΡΟΥ 25 M – 95 MM2 (sur cde)                réf. W000276902 
Πλεξούδα ΝΕΡΟΥ 50 M – 95 MM2                Nous consulter 
  
Πλεξούδα ΝΕΡΟΥ ALU    2 M – 95 MM2            réf. W000371044 
Πλεξούδα ΝΕΡΟΥ ALU    5 M – 95 MM2            réf. W000371045 
Πλεξούδα ΝΕΡΟΥ ALU  10 M – 95 MM2            réf. W000371175 
Πλεξούδα ΝΕΡΟΥ ALU  15 M – 95 MM2            réf. W000371174 
Πλεξούδα ΝΕΡΟΥ ALU  25 M – 95 MM2            réf. W000371239 

 
 

  5.2. ΤΣΙΜΠΙΔΕΣ 
  

  CITORCH M 341 3 M                     réf. W000345091 
  CITORCH M 341 4 M                     réf. W000345092 
  CITORCH M 341 5 M                     réf. W000345093 
  

  CITORCH M 341 W 3 M                     réf. W000345094 
  CITORCH M 341 W 4 M                     réf. W000345095 
  CITORCH M 341 W 5 M                     réf. W000345096 
  

  CITORCH M 441 3 M                     réf. W000345097 
  CITORCH M 441 4 M                     réf. W000345098 
  CITORCH M 441 5 M                     réf. W000345099 
  

  CITORCH M 441W  3 M                     réf. W000345100 
  CITORCH M 441W  4 M                     réf. W000345101 
  CITORCH M 441W  5 M                     réf. W000345102 
  

  CITORCH M 450W  NG 3 M                     réf. W000274868 
  CITORCH M 450W  NG 4 M                     réf. W000274869 
  CITORCH M 450W  NG 5 M                     réf. W000274870 

 

         5.3. ΤΣΙΜΠΙΔΕΣ PUSH PULL 
 
            PROMIG PP 341 8M                                              réf. W000385860 
            PROMIG PP 441W 8M                                              réf. W000385862 
            PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRE        réf. W000385861 
            PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRE     réf. W000385863 
             
 

   5.4. ΤΣΙΜΠΙΔΕΣ ΜΕ ΠΟΤΕΝΣΙΟΜΕΤΡΟ 
 
           CITORCH MP 341 - 4M   réf. W000345118 
           CITORCH MP 341W - 4M   réf. W000345120 
           CITORCH MP 441W - 4M 
            

 réf. W000345122 
  
 

 

        Εκτός από τις τυπικές λειτουργίες τσιμπίδας, επιτρέπει επίσης την προσαρμογή της ταχύτητας του σύρματος και το μήκος του τόξου, τόσο κατά  
        τη διάρκεια της συγκόλλησης όσο και εκτός συγκόλλησης  
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   6 - ΣΥΝΤΗΡΗΣΗ 
 

    6.1. ΓΕΝΙΚΑ 
 
      2 φορές το χρόνο, ανάλογα με τη χρήση της συσκευής, κάντε επιθεώρηση: 
 της καθαριότητας της γεννήτριας 
 των ηλεκτρικών συνδέσεων και αερίου. 

 

 

ΠΡΟΕΙΔΟΠΟΙΗΣΗ: 

Ποτέ μην επιχειρείτε εσωτερικό καθαρισμό ή αποκατάσταση βλάβης της συσκευής χωρίς να βεβαιωθείτε πρώτα ότι η συσκευή 
έχει αποσυνδεθεί εντελώς από το δίκτυο. 

Αποσυναρμολογήστε τα τοιχώματα της γεννήτριας και αναρροφήστε τη σκόνη και τα μεταλλικά σωματίδια που έχουν 
συσσωρευτεί μεταξύ των μαγνητικών κυκλωμάτων και των περιελίξεων του μετασχηματιστή. 

Η εργασία αυτή πρέπει να εκτελείται με πλαστικό ακροστόμιο προκειμένου να μην προκληθεί ζημιά στα μονωτικά των 
περιελίξεων.  

Σε κάθε ενεργοποίηση του εξοπλισμού και πριν καλέσετε την Τεχνική Υποστήριξη για βοήθεια, ελέγξτε τα εξής: 

 
 Ότι οι ακροδέκτες ισχύος είναι καλά σφιγμένοι . 

 Ότι η τάση του δικτύου παροχής είναι η σωστή . 

 Ότι η ροή του αερίου είναι σωστή  

 Τον τύπο και τη διάμετρο του σύρματος. Την κατάσταση της τσιμπίδας. 

 

 

ΔΥΟ ΦΟΡΕΣ ΤΟΝ ΧΡΟΝΟ 
 Βαθμονόμηση των ρυθμίσεων ρεύματος και τάσης. 

 Έλεγχος των ηλεκτρικών συνδέσεων των κυκλωμάτων ισχύος, ελέγχου και τροφοδοσίας. 
 Έλεγχος της κατάστασης των μονωτικών, των καλωδίων, των συνδέσεων και των σωληνώσεων. 
 Εκτέλεση καθαρισμού με πεπιεσμένο αέρα 

 

 

    6.2. ΤΡΟΧΟΙ ΚΥΛΙΣΗΣ ΚΑΙ ΟΔΗΓΟΙ ΣΥΡΜΑΤΟΣ 
  Τα εξαρτήματα αυτά εξασφαλίζουν, υπό κανονικές συνθήκες, μακροχρόνια χρήση πριν παρουσιαστεί ανάγκη αντικατάστασής τους. 
  Ωστόσο συμβαίνει να εκδηλωθεί, μετά από κάποιο διάστημα χρήσης, υπερβολική φθορά ή έμφραξη οφειλόμενη σε προσφυτικές εναποθέσεις. 

 

    6.3. ΤΣΙΜΠΙΔΑ 
     Ελέγχετε τακτικά το σωστό σφίξιμο των συνδέσεων, οι οποίες εξασφαλίζουν την παροχή του ρεύματος συγκόλλησης. Οι μηχανικές καταπονήσεις που    
     σχετίζονται με τις θερμικές κρούσεις συμβάλλουν στη χαλάρωση ορισμένων τμημάτων της τσιμπίδας, κυρίως: 
 
 σωλήνας επαφής 
 ομοαξονικό καλώδιο 
 εκτοξευτήρας συγκόλλησης 
 βύσμα ταχείας αποσύνδεσης 

 
Ελέγξτε την καλή κατάσταση του παρεμβύσματος του ρακόρ προσαγωγής αερίου. 
Απομακρύνετε τις εκτοξεύσεις μετάλλου μεταξύ του σωλήνα επαφής και του ακροφυσίου αφενός, μεταξύ του ακροφυσίου και του τοιχώματος αφετέρου. 

 
 SPRAYMIG SIB, W000011093 
 SPRAYMIG H20, W000010001 

 
Κάντε εμφύσηση στο αγωγό σύρματος μετά από κάθε πέρασμα μιας μπομπίνας σύρματος. Εκτελέστε τη ενέργεια αυτή από την πλευρά του φις ταχείας 
σύνδεσης της τσιμπίδας. 
Εάν χρειαστεί, αντικαταστήστε τον οδηγό σύρματος εισόδου τσιμπίδας. 
Η σημαντική φθορά του οδηγού σύρματος ευνοεί τις διαρροές αερίου προς το πίσω μέρος της τσιμπίδας. 
Κάντε εμφύσηση στο αγωγό σύρματος μετά από κάθε πέρασμα μιας μπομπίνας σύρματος. Εκτελέστε τη ενέργεια αυτή από την πλευρά του φις ταχείας 
σύνδεσης της τσιμπίδας. 
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6.4. ΣΥΝΤΗΡΗΣΗ 
     

    Περίβλημα 
 

 
 
 

 
 

    

W000373702 
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   Εσωτερικό και αναστροφέας:  

 
 

91633320P 
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 W000373702
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6.5. ΔΙΑΔΙΚΑΣΙΑ ΑΝΤΙΜΕΤΩΠΙΣΗΣ ΠΡΟΒΛΗΜΑΤΩΝ 
Οι εργασίες συντήρησης σε ηλεκτρικό εξοπλισμό πρέπει να εκτελούνται από καταρτισμένους επαγγελματίες. 

 

ΑΙΤΙΕΣ ΛΥΣΕΙΣ 
 

Η ΓΕΝΝΗΤΡΙΑ ΕΙΝΑΙ ΕΝΕΡΓΟΠΟΙΗΜΕΝΗ ΕΝΩ Ο ΜΠΡΟΣΤΙΝΟΣ ΠΙΝΑΚΑΣ ΕΙΝΑΙ ΑΠΕΝΕΡΓΟΠΟΙΗΜΕΝΟΣ 
Παροχή ισχύος Ελέγξτε την παροχή ρεύματος (σε κάθε φάση)  

 

ΕΜΦΑΝΙΣΗ ΤΟΥ ΜΗΝΥΜΑΤΟΣ E01 ond 
 

Έχει σημειωθεί υπέρβαση του μέγιστου ρεύματος κρούσης της πηγής 
ισχύος 

Πατήστε το κουμπί OK για να εκκαθαρίσετε το σφάλμα. Εάν το πρόβλημα 
εμμένει, καλέστε την Υποστήριξη Πελατών 

 

ΕΜΦΑΝΙΣΗ ΤΟΥ ΜΗΝΥΜΑΤΟΣ E02 inu 
 
 

Ανεπαρκής αναγνώριση της πηγής ισχύος – μόνο κατά την εκκίνηση –. Βεβαιωθείτε ότι το ταινιοειδές καλώδιο ανάμεσα στην κεντρική κάρτα του 
αναστροφέα και την κάρτα κύκλου είναι σωστά συνδεδεμένο. Αστοχία συνδέσμων 

 

ΕΜΦΑΝΙΣΗ ΤΟΥ ΜΗΝΥΜΑΤΟΣ E07 400 
 

Ακατάλληλη τάση τροφοδοσίας 
Βεβαιωθείτε ότι η τάση τροφοδοσίας είναι εντός του αποδεκτού εύρους +/- 
20% της κύριας παροχής ισχύος της πηγής ρεύματος. 

 
 

ΕΜΦΑΝΙΣΗ ΤΟΥ ΜΗΝΥΜΑΤΟΣ E24 SEn 
 

Σφάλμα αισθητήρα θερμοκρασίας 
Βεβαιωθείτε ότι ο σύνδεσμος B9 είναι σωστά συνδεδεμένος στην κάρτα 
κύκλου (εάν όχι, δεν εκτελείται μέτρηση της θερμοκρασίας) 

 Ο αισθητήρας θερμοκρασίας είναι εκτός λειτουργίας. Καλέστε την 
Εξυπηρέτηση Πελατών 

 

ΕΜΦΑΝΙΣΗ ΤΟΥ ΜΗΝΥΜΑΤΟΣ E25°C 
 

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

ΕΜΦΑΝΙΣΗ ΤΟΥ ΜΗΝΥΜΑΤΟΣ E33 MEM-LIM   
Το μήνυμα αυτό υποδεικνύει ότι η μνήμη δεν είναι πλέον λειτουργική 

 

Δυσλειτουργία κατά την αποθήκευση της μνήμης 
Καλέστε την Εξυπηρέτηση Πελατών. 

 
 

ΕΜΦΑΝΙΣΗ ΤΟΥ ΜΗΝΥΜΑΤΟΣ E43 brd 
 

Σφάλμα στον ηλεκτρονικό πίνακα Καλέστε την Εξυπηρέτηση Πελατών. 
 

ΕΜΦΑΝΙΣΗ ΤΟΥ ΜΗΝΥΜΑΤΟΣ E50 H2o 
 

Σφάλμα στη μονάδα ψύξης 

Βεβαιωθείτε ότι η μονάδα ψύξης είναι σωστά συνδεδεμένη. 
Ελέγξτε τη μονάδα ψύξης (μετασχηματιστής, αντλία νερού,...) 
Εάν δεν χρησιμοποιείτε μονάδα ψύξης, απενεργοποιήστε την παράμετρο στο 
μενού SETUP (Ρύθμιση). 

 

ΕΜΦΑΝΙΣΗ ΤΟΥ ΜΗΝΥΜΑΤΟΣ E63 IMO 
 

Μηχανικό πρόβλημα 

Ο κύλινδρος πίεσης είναι πολύ σφιχτός. 
Ο αγωγός τροφοδότησης του σύρματος είναι φραγμένη από ρύπους. 
Το κλείδωμα του άξονα της μπομπίνας τροφοδοσίας σύρματος είναι πολύ 
σφιχτό.  

 

ΕΜΦΑΝΙΣΗ ΤΟΥ ΜΗΝΥΜΑΤΟΣ E65-Mot 
 

Ελαττωματικοί σύνδεσμοι 
 
Μηχανικό πρόβλημα 
 
Παροχή ρεύματος 

Ελέγξτε τη σύνδεση του ταινιοειδούς καλωδίου του κωδικοποιητή με το μοτέρ 
του τροφοδότη σύρματος.  
Βεβαιωθείτε ότι η διάταξη του τροφοδότη σύρματος δεν είναι φραγμένη. 
Ελέγξτε τη σύνδεση του τροφοδοτικού του μοτέρ. 
Ελέγξτε το F2 (6A) στη βοηθητική κάρτα ισχύος. 

 

ΕΜΦΑΝΙΣΗ ΤΟΥ ΜΗΝΥΜΑΤΟΣ E71 –DIA-MET-GAS 
 

HMI επιλογέα ΔΙΑΔΙΚΑΣΙΑ-ΔΙΑΜΕΤΡΟΣ-METAL-αερίου στην προεπιλογή 
 

Γυρίστε τον επιλογέα για να ξεκλειδώσετε, μετά appeler le après vente 
υπηρεσίας, εφόσον πάντα 
Προκαθορισμένο 

 

ΕΜΦΑΝΙΣΗ ΤΟΥ ΜΗΝΥΜΑΤΟΣ StE PUL 
 

Ο αναστροφέας δεν αναγνωρίζεται σωστά Καλέστε την Εξυπηρέτηση Πελατών 
 

ΕΜΦΑΝΙΣΗ ΤΟΥ ΜΗΝΥΜΑΤΟΣ I-A-MAXX 
 

Έχει επιτευχθεί η μέγιστη ένταση ρεύματος της πηγής ισχύος Μειώστε την ταχύτητα του σύρματος ή την τάση του τόξου 
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ΕΜΦΑΝΙΣΗ ΤΟΥ ΜΗΝΥΜΑΤΟΣ bPXon 
 

ήνυμα που υποδεικνύει ότι το κουμπί OK ή το κουμπί CANCEL κρατιέται 
πατημένο σε απρόσμενες στιγμές 

πιέστε το κουμπί για να ξεκλειδώσετε, μετά την εξυπηρέτηση των πελατών 
κλήση αν πάντα στην προεπιλογή

 
 
 
 

ΕΜΦΑΝΙΣΗ ΤΟΥ ΜΗΝΥΜΑΤΟΣ SPEXXX 
 

τροφοδοσία σύρματος είναι πάντα ενεργοποιημένη ακούσια 
 

Ελέγξτε το κουμπί τροφοδοσίας σύρματος δεν είναι αποκλεισμένη 
Ελέγξτε τη σύνδεση αυτού του κουμπιού και ηλεκτρονικό πίνακα 
 

 

ΕΜΦΑΝΙΣΗ ΤΟΥ ΜΗΝΥΜΑΤΟΣ LOA DPC 
 

Ενημέρωση λογισμικού από το PC ενεργοποιείται ακούσια 
 

Σταματήστε και ξεκινήστε την πηγή ρεύματος, μετά την εξυπηρέτηση των 
πελατών κλήση αν πάντα Προκαθορισμένο 

 

ΣΦΑΛΜΑ ΣΚΑΝΔΑΛΗΣ  
 

Το μήνυμα αυτό εμφανίζεται όταν ο χρήστης πατά τη σκανδάλη σε ένα 
χρονικό σημείο στο οποίο μπορεί να προκληθεί ακούσια έναρξη ενός 
κύκλου.  

Πάτημα της σκανδάλης πριν την ενεργοποίηση της πηγής ισχύος ή κατά τη 
διάρκεια επαναφοράς λόγω σφάλματος.  

 
 
 

ΓΕΝΝΗΤΡΙΑ ΣΕ ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑ / ΧΩΡΙΣ ΤΡΟΦΟΔΟΣΙΑ ΣΥΡΜΑΤΟΣ ΚΑΙ ΧΩΡΙΣ 
 

Συνδέσεις εξάρτυσης 
Ελέγξτε τη σύνδεση της εξάρτυσης στο πίσω μέρος του σετ συγκόλλησης και 
στον τροφοδότη του σύρματος. Ελέγξτε την κατάσταση των επαφών  

 
 
 
 

ΔΕΝ ΥΠΑΡΧΕΙ ΙΣΧΥΣ ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗΣ 
ΔΕΝ ΕΜΦΑΝΙΖΕΤΑΙ ΜΗΝΥΜΑ ΣΦΑΛΜΑΤΟΣ 

 

Το καλώδιο τροφοδοσίας δεν είναι συνδεδεμένο Ελέγξτε τη σύνδεση της λωρίδας γείωσης και της δέσμης καλωδίων (καλώδια 
ελέγχου και τροφοδοσίας) 

Αστοχία πηγής ρεύματος Στη λειτουργία επενδεδυμένου ηλεκτροδίου, ελέγξτε την τάση ανάμεσα στους 
ακροδέκτες συγκόλλησης στο πίσω μέρος της γεννήτριας. Εάν δεν υπάρχει 
τάση, καλέστε το Τμήματα Εξυπηρέτησης Πελατών. 

 

Ποιότητα ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗΣ 
 

Λανθασμένη βαθμονόμηση Ελέγξτε την παράμετρο ρύθμισης ακριβείας (RFP = 0) 

Αλλαγή τσιμπίδας ή/και λωρίδας γείωσης ή τεμαχίου εργασίας 
Επαναλάβετε τη βαθμονόμηση. (Επαληθεύστε τη σωστή ηλεκτρική επαφή του 
κυκλώματος συγκόλλησης). 

Ασταθής ή αυξομειούμενη συγκόλληση 
Βεβαιωθείτε ότι δεν έχει ενεργοποιηθεί ο έλεγχος ακολουθίας. Ελέγξτε τη 
Θερμή Έναρξη και τη φάση μείωσης ρεύματος (downslope). 

Ασταθής ή αυξομειούμενη συγκόλληση 
Επιλέξτε τη χειροκίνητη λειτουργία. Ο περιορισμός επιβάλλεται από τους 
κανόνες συμβατότητας αλληλεπιδράσεων. 

Περιορισμένο εύρος ρυθμίσεων προσαρμογής 
Εάν χρησιμοποιείτε το RC JOB, βεβαιωθείτε ότι δεν έχετε ενεργοποιήσει τον 
περιορισμό ρυθμίσεων με κωδικό πρόσβασης 

Ανεπαρκής παροχής ρεύματος από την πηγή ισχύος Ελέγξτε τη σύνδεση των τριών φάσεων παροχής ρεύματος. 
 

ΑΛΛΟ 
 

Το σύρμα κόλλησε στη δεξαμενή τηγμένου μετάλλου ή στο σωλήνα 
επαφής 

Βελτιστοποιήστε τις παραμέτρους απόσβεσης τόξου: Ψεκασμός PR και μετά 
την αφαίρεση 

Εμφάνιση του μηνύματος TRIG κατά την ενεργοποίηση της ισχύος. Το μήνυμα TTRIG εμφανίζεται όταν η σκανδάλη ενεργοποιείται πριν την 
ενεργοποίηση του σετ συγκόλλησης 

  
 

Εάν το πρόβλημα εμμένει, μπορείτε να εκτελέσετε επαναφορά των παραμέτρων στις εργοστασιακές ρυθμίσεις τους. Για τον σκοπό αυτό, με τη μονάδα 
συγκόλλησης απενεργοποιημένη, επιλέξτε τη θέση Setup (Ρύθμιση) στον επιλογέα του μπροστινού πίνακα, πατήστε το κουμπί ΟΚ και κρατήστε το 
πατημένο ενώ ενεργοποιείτε τη γεννήτρια.  
ΣΗΜΕΙΩΣΗ 
Μπορεί να σας φανεί χρήσιμο να καταγράψετε πρώτα τις παραμέτρους εργασίας σας, καθώς η λειτουργία αυτή θα διαγράψει όλα τα προγράμματα που 
είναι αποθηκευμένα στη μνήμη. Εάν η επαναφορά στις εργοστασιακές ρυθμίσεις δεν επιλύσει το πρόβλημα, καλέστε την Εξυπηρέτηση Πελατών.   
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6.6. SCHEMA ELECTRIQUE   
 

CITOSTEEL III 420 
 



 EL 
 

24  CITOSTEEL III / CITOPULS III  420/520 
 

CITOPULS III 420 
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CITOSTEEL CITOPULS III 520 
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       7 - ΠΑΡΑΡΤΗΜΑΤΑ 
 

  7.1. ΠΑΡΟΥΣΙΑΣΗ ΤΩΝ ΜΕΘΟΔΩΝ ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗΣ 
          Για εφαρμογές σε ανθρακούχους και ανοξείδωτους χάλυβες, το DIGISTEEL III 420-520 / DIGIPULS III 420-520 χρησιμοποιεί  
          3 τύπους βραχέος τόξου: 
 

 “απαλό” ή “λείο” βραχύ τόξο» 
 “Δυναμικό” βραχύ τόξο ή « SSA » 
 Le short arc HPS 
  

          Η λειτουργία παλμικού MIG μπορεί να χρησιμοποιηθεί σε όλους τους τύπους μετάλλου (χάλυβας, ανοξείδωτος χάλυβας και αλουμίνιο) 
           με  συμπαγή σύρματα και ορισμένα σύρματα με πυρήνα. Ενδείκνυται ιδιαίτερα για εφαρμογές σε ανοξείδωτο χάλυβα και αλουμίνιο,  
           στις οποίες αποτελεί την ιδανική μέθοδο καθώς εξαλείφει τις πιτσιλιές συγκόλλησης και επιτυγχάνει άριστη σύντηξη του σύρματος. 
 

 Χαρακτηριστικά του τόξου της πηγής ισχύος   

 

 
 

       “Απαλό” ή “λείο” βραχύ τόξο (SA)  
 

      Το “απαλό” βραχύ τόξο επιτυγχάνει μεγάλη μείωση του πιτσιλίσματος κατά τη συγκόλληση ανθρακούχου χάλυβα, με αποτέλεσμα τη 
      σημαντική μείωση του κόστους φινιρίσματος. 

      Βελτιώνει την εμφάνιση του κορδονιού συγκόλλησης χάρη στη βελτιωμένη διαβροχή του μεταλλικού λουτρού. 

      Το “απαλό” βραχύ τόξο είναι κατάλληλο για συγκόλληση σε όλες τις θέσεις. Η αύξηση της ταχύτητας τροφοδότησης του σύρματος 
       καθιστά εφικτή την ενεργοποίηση της λειτουργίας τόξου ψεκασμού χωρίς να αποτρέπεται η μετάβαση στη σφαιροειδή λειτουργία. 

Κυματομορφή της μεθόδου συγκόλλησης βραχέος τόξου 

 

 

Σημείωση: Το “απαλό” βραχύ τόξο είναι ελαφρώς πιο ενεργητικό από το βραχύ τόξο "υψηλής ταχύτητας". Κατά συνέπεια, το βραχύ τόξο 
"υψηλής ταχύτητας" ενδέχεται να είναι καταλληλότερο από το "απαλό" σε εφαρμογές συγκόλλησης πολύ λεπτών ελασμάτων (≤ 1 mm) ή 
συγκόλλησης θέσεων ρίζας με πλήρη συγκόλληση. 
 

    “Δυναμικό” βραχύ τόξο ή "βραχύ τόξο υψηλής ταχύτητας" (SSA)  

    Το βραχύ τόξο υψηλής ταχύτητας SSA επιτρέπει μεγαλύτερη προσαρμοστικότητα στις εφαρμογές συγκόλλησης ανθρακούχου και   
     ανοξείδωτου  χάλυβα, και επίσης απορροφά τις διακυμάνσεις από τις κινήσεις του χεριού του συγκολλητή, για παράδειγμα κατά τη  
     συγκόλληση σε μια δύσκολη θέση. Βοηθά επίσης στην αντιστάθμιση των διαφορών κατά την προετοιμασία των τεμαχίων για  
     συγκόλληση. 

     Αυξάνοντας την ταχύτητα τροφοδότησης του σύρματος, η λειτουργία SA μεταβαίνει απρόσκοπτα στην SSA, αποτρέποντας  
     παράλληλα τη σφαιροειδή λειτουργία. Χάρη στον γρήγορο έλεγχο του τόξου και χρησιμοποιώντας τον κατάλληλο προγραμματισμό 
    το DIGISTEEL III 420-520 / DIGIPULS III 420-  520 μπορεί να επεκτείνει τεχνητά το εύρος του βραχέος τόξου σε υψηλότερες εντάσεις 
    ρεύματος, στο εύρος του βραχέος τόξου υψηλής ταχύτητας 
. 
 

Tension (Vs) 

Courant (Is)

Spray Arc 

Globular Arc

Speed 

Short-Arc 

U1 

U2 

I1 
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Κυματομορφή της μεθόδου συγκόλλησης βραχέος τόξου υψηλής ταχύτητας 
 
 

 

Εξαλείφοντας τη "σφαιροειδή" λειτουργία τόξου, η οποία χαρακτηρίζεται από έντονα και κολλώδη πιτσιλίσματα και υψηλότερη ενέργεια σε 
σχέση με το βραχύ τόξο, το βραχύ τόξο υψηλής ταχύτητας παρέχει τις εξής δυνατότητες: 

 
 Μείωση των παραμορφώσεων στις υψηλές εντάσεις ρεύματος συγκόλλησης, στο τυπικό εύρος "σφαιροειδούς" συγκόλλησης 
 Μείωση του πιτσιλίσματος σε σύγκριση με τη σφαιροειδή λειτουργία 
 Επίτευξη καλής εμφάνισης της συγκόλλησης 
 Μείωση εκπομπών καπνού σε σύγκριση με τις συνηθισμένες λειτουργίες (έως και 25% λιγότερο) 
 Επίτευξη σωστής στρογγυλεμένης διείσδυσης 
 Δυνατότητα συγκόλλησης από όλες τις θέσεις 

 

Σημείωση: Τα προγράμματα CO2 χρησιμοποιούν αυτόματα και αποκλειστικά το "απαλό" βραχύ τόξο και δεν επιτρέπουν την πρόσβαση στο 
βραχύ τόξο υψηλής ταχύτητας. 
Το "δυναμικό" βραχύ τόξο δεν είναι κατάλληλο για συγκόλληση CO2 λόγω της αστάθειας του τόξου.. 

 

HPS – Ταχύτητα υψηλής διείσδυσης  
Η HPS είναι μια μέθοδος συγκόλλησης που έχει σχεδιαστεί από την LE και συνδυάζει τα πλεονεκτήματα των μοντέλων Τόξου 
ψεκασμού και Βραχυκυκλωμένου τόξου. 
Λόγω της χαμηλότερης τάσης συγκόλλησης σε σύγκριση με την παραδοσιακή μέθοδο Τόξου ψεκασμού, η ενέργεια της συγκόλλησης 
είναι χαμηλότερη και τα υλικά της συγκόλλησης λιγότερο περιορισμένα. Χάρη στη διαχείρισή της μέσω της προσαρμοσμένης 
ψηφιακής ρύθμισης, η HPS παρουσιάζει τα εξής πλεονεκτήματα: 

 Διαθέτει τόξο που προσφέρει μεγάλο περιθώριο ελιγμών παρά την υψηλή λειτουργία συγκόλλησης που χρησιμοποιείται 
 Έχει μεγαλύτερη προεξοχή, καθιστώντας εφικτή τη συγκόλληση στο κάτω μέρος της λοξότμησης κατά τη διάρκεια χρήσης 

του τόξου προετοιμασίας 
 Αύξηση της διείσδυσης και μείωση ή και εξάλειψη του λοξοτμημένου άκρου 
 Αυξάνει την παραγωγικότητα, μειώνοντας παράλληλα τις προετοιμασίες και αυξάνοντας την ταχύτητα τροφοδότησης του 

μετάλλου πλήρωσης 
 Εξαλείφει το φαινόμενο καψίματος του υλικού της βάσης 

 

Για περισσότερες πληροφορίες, ζητήστε το φυλλάδιο της HPS από τον προμηθευτή σας 
 

 

 Κανονικό παλμικό Mig Pulsé NORMAL   

Η μετακίνηση μετάλλου στο τόξο πραγματοποιείται μέσω της αποκόλλησης σταγονιδίων, η οποία προκαλείται από παλμούς ρεύματος. Ο 
μικροεπεξεργαστής υπολογίζει όλες τις παραμέτρους του παλμικού MIG για κάθε ταχύτητα σύρματος, με σκοπό τη διασφάλιση της 
εξαιρετικής ποιότητας του αποτελέσματος συγκόλλησης. 

Τα πλεονεκτήματα της λειτουργίας παλμικού Mig είναι: 

 Λιγότερες παραμορφώσεις σε υψηλές εντάσεις ρεύματος συγκόλλησης στα πεδία τιμών της συνηθισμένης "σφαιροειδούς" 
συγκόλλησης και συγκόλλησης τόξου ψεκασμού   

 Δυνατότητα συγκόλλησης από όλες τις θέσεις 
 Εξαιρετική σύντηξη των συρμάτων από ανοξείδωτο χάλυβα και αλουμίνιο 
 Σχεδόν πλήρης εξάλειψη του πιτσιλίσματος και, συνεπώς, της ανάγκης φινιρίσματος 
 Καλή εμφάνιση του κορδονιού συγκόλλησης 
 Μείωση εκπομπών καπνού σε σύγκριση με τις συνηθισμένες λειτουργίες, ακόμη και τη μέθοδο βραχέος τόξου υψηλής ταχύτητας 

(έως και 50% μικρότερη) 

Τα παλμικά προγράμματα του DIGIPULS III 420-520 για ανοξείδωτο χάλυβα εξαλείφουν τα μικρά πιτσιλίσματα που μπορούν να 
εμφανιστούν σε λεπτά ελάσματα, όταν χρησιμοποιούνται πολύ μικρές ταχύτητες τροφοδότησης του σύρματος. Αυτά τα "σφαιρίδια" 
προκαλούνται από τον ψεκασμό μετάλλου κατά τη στιγμή της αποκόλλησης του σταγονιδίου. Το εύρος αυτού του φαινομένου εξαρτάται από 
τον τύπο και την προέλευση των συρμάτων. 

Τα προγράμματα αυτά για ανοξείδωτο χάλυβα έχουν βελτιωθεί ως προς τη λειτουργία τους σε χαμηλές εντάσεις ρεύματος και την αύξηση της 
ευελιξίας χρήσης σε συγκολλήσεις λεπτών ελασμάτων χρησιμοποιώντας τη μέθοδο παλμικού MIG.  

Τα άριστα αποτελέσματα συγκόλλησης σε λεπτά ελάσματα ανοξείδωτου χάλυβα (1 mm) επιτυγχάνονται χρησιμοποιώντας τη μέθοδο 
παλμικού MIG με σύρμα Ø 1 mm σε θωράκιση M12 ή M11 (μια μέση τιμή 30A είναι αποδεκτή). 

Η ποιότητα της εμφάνισης των αρμών που υποβάλλονται σε επεξεργασία με το DIGIPULS III 420-520 είναι συγκρίσιμη με αυτή που 
επιτυγχάνεται με τη συγκόλληση TIG. 
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Le Mig Pulse bas bruit Ή Απαλή Παλμική Σιωπή (SSP)  

 

Προτείνεται για τις  Ø 1 και 1,2mm σε χάλυβα ή ανοξείδωτο, οι καινούργιες αυτές συνεργίες παλμικής λειτουργίας επιτρέπουν:  
 μια σημαντική μείωση του θορύβου τόξου  

 τόξο πιο απαλό, με περισσότερη ενέργεια και μεγαλύτερη απόσβεση  

 λουτρό πιο ζεστό και επομένως κορδόνι καλύτερα διαποτισμένο  

 

                                                                                              
 
 
σημείωση: η παλμική λειτουργία χαμηλού θορύβου επιτρέπει τη συγκόλληση σε πιο ευχάριστο περιβάλλον. Διοχετεύει περισσότερη ενέργεια στο λουτρό 
και μπορεί έτσι πολύ εύκολα να χρησιμοποιηθεί σε επίπεδη θέση αλλά είναι λιγότερη εύχρηστη για επί τόπου συγκόλληση. 
 

  7.2. ΠΡΟΗΓΜΕΝΟΣ ΚΥΚΛΟΣ ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗΣ 
 
Κύκλος 2 βημάτων 

Πατώντας τη σκανδάλη, ενεργοποιείται η τροφοδότηση του σύρματος, το "pre-gas" και το ρεύμα συγκόλλησης. Αφήνοντας τη σκανδάλη, 
σταματά η συγκόλληση. 
 
Ο κύκλος θερμής έναρξης επικυρώνεται με την παράμετρο tHSOFF στο υπομενού γενικού κύκλου του SETUP (Ρύθμιση). Ενεργοποιεί την 
έναρξη της συγκόλλησης με αιχμή ρεύματος που διευκολύνει την κρούση. 
Η σταδιακή μείωση του ρεύματος καθιστά εφικτό το φινίρισμα του κορδονιού συγκόλλησης με μειωμένη ένταση συγκόλλησης. 

 
 

 
 
Κύκλος 4 βημάτων 
 
Τραβώντας τη σκανδάλη την πρώτη φορά, ενεργοποιείται το "pre-gas", ο οποίος ακολουθείται από τη θερμή εκκίνηση. Αφήνοντας τη σκανδάλη, ξεκινά 
η συγκόλληση. 
Εάν η θερμή έναρξη δεν είναι ενεργή, η συγκόλληση θα ξεκινήσει αμέσως μετά το "pre-gas". Σε αυτή την περίπτωση, η απελευθέρωση της σκανδάλης 
(2ο βήμα) δεν θα έχει καμία επίδραση και ο κύκλος συγκόλλησης θα συνεχιστεί. 
 
Πατώντας τη σκανδάλη στη φάση συγκόλλησης (3ο βήμα), ενεργοποιείται ο έλεγχος της διάρκειας των λειτουργιών σταδιακής μείωσης του ρεύματος 
και εξάλειψης δημιουργίας κρατήρων, σύμφωνα με την εκ των προτέρων προγραμματισμένη χρονοκαθυστέρηση. 
Εάν δεν υπάρχει σταδιακή μείωση του ρεύματος, η απελευθέρωση της σκανδάλης οδηγεί σε άμεση μετάβαση σε post-gas (όπως έχει προγραμματιστεί 
στο Setup). 
 
Στη λειτουργία 4 βημάτων (4T), αφήνοντας τη σκανδάλη σταματά η λειτουργία εξάλειψης δημιουργίας κρατήρων εάν η σταδιακή μείωση ρεύματος είναι 
ενεργοποιημένη (ENABLED).  
Εάν η σταδιακή μείωση ρεύματος είναι απενεργοποιημένη (DISABLED), η απελευθέρωση της σκανδάλης σταματά το "POST-GAS:.  
Οι λειτουργίες θερμής έναρξης και σταδιακής μείωσης του ρεύματος δεν είναι διαθέσιμες στη χειροκίνητη λειτουργία 

 

Ταχύτητα 

Μήκος τόξου 
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Κύκλος κατά σημεία 
 
Πατώντας τη σκανδάλη, ενεργοποιείται η τροφοδότηση του σύρματος, το "pre-gas"και το ρεύμα συγκόλλησης. Αφήνοντας τη σκανδάλη, σταματά η 
συγκόλληση. 
Η ρύθμιση της θερμής έναρξης, της σταδιακής μείωσης ρεύματος και του ελέγχου διαδοχής είναι απενεργοποιημένη. Στο τέλος της χρονοκαθυστέρησης 
κατά σημεία, η συγκόλληση σταματά. 
 

 
 
Κύκλος ελέγχου διαδοχής 
 
Ο έλεγχος διαδοχής επικυρώνεται από την παράμετρο « tSE  0FF » στο υπομενού του συγκεκριμένου κύκλου στο SETUP. 
 
Για να μεταβείτε σε αυτό: 
Η παράμετρος « tSE » εμφανίζεται στο μενού « CYCLE »». Ορίστε αυτή την παράμετρο σε μια τιμή από 0 έως 9,9 s 
 
tSE : διαρκεια των 2 οροπεδιων εαν  OFF 
ISE : ρευμα 2ου επιπεδου ωσ % του 1ου επιπεδου 
Διαθέσιμο μόνο στη συνεργική λειτουργία, τον κύκλο 2T ή τον κύκλο 4Τ
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           Ρύθμιση ακριβείας (η παράμετρος ρυθμίζεται στο μενού « rFP») : 

Στην παλμική συγκόλληση, η λειτουργία ρύθμισης ακριβείας ενεργοποιεί τη βελτιστοποίηση της θέσης αποκόλλησης του σταγονιδίου ανάλογα 
με τις διακυμάνσεις στη σύνθεση των συρμάτων και των αερίων συγκόλλησης που χρησιμοποιούνται. 
Όταν παρατηρούνται στο τόξο μικρές πιτσιλιές που μπορούν να προσκολληθούν στο τεμάχιο εργασίας, η λειτουργία ρύθμισης ακριβείας πρέπει 
να τροποποιείται προς τις αρνητικές τιμές.   
Εάν το τόξο μεταφέρει μεγάλα σταγονίδια, η λειτουργία ρύθμισης ακριβείας πρέπει να τροποποιείται προς τις θετικές τιμές. 
 

 
Ψεκασμός PR ή ακόνισμα σύρματος 
Το τέλος των κύκλων συγκόλλησης μπορεί να τροποποιηθεί για την αποτροπή του σχηματισμού ενός σφαιριδίου στην απόληξη του σύρματος. 
Αυτή η λειτουργία σύρματος παράγει σχεδόν  
ιδανική επανάληψη. Η επιλεγμένη λύση αποτελείται από την εισαγωγή μιας αιχμής ρεύματος στο τέλος του κύκλου, η οποία κάνει αιχμηρή την 
απόληξη του σύρματος. 

 
 
 

Σημείωση: Αυτή η αιχμή ρεύματος στο τέλος του κύκλου δεν είναι πάντα επιθυμητή. Για παράδειγμα, κατά τη συγκόλληση λεπτού μεταλλικού 
ελάσματος, ο μηχανισμός αυτός μπορεί να προκαλέσει τον σχηματισμό κρατήρα. 
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  7.3. ΛΙΣΤΑ ΣΥΝΕΡΓΕΙΩΝ 
 

SHORT ARC (SA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 

M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

/ I1 I1 I1 / I1 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / / / C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / C1 C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 
SD Zn / / M21 M21 / / 

RCW : SD 100 
/ / M21 M21 / M21 
/ / I1 I1  I1 

MCW : SD 200 /  M21 M21 M21 M21 

BCW : SD 400 
/ / / M21 / M21 
/ / / I1 / I1 

SPEED SHORT ARC (SSA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M11 M11 M11 / M11 

MCW : SD 200 / / / M21 / / 
HPS 

 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21  / 
/ / M20 M20  / 

 / / / M21 M21 / 

MCW : SD 200 
/ / / M20 M20 / 
/ / / M14 M14 / 

PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ M21 M21 M21 / M21 
/ M14 M14 M14 / M14 
/ M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / /  C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / / C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 

MCW : SD 200 / / / M21 / M21 
BCW : SD 400 / / / M21 / / 
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LOW NOISE PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21 / / 
/ / M14 M14 / / 
/ / M20 M20 / / 

CrNi 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M11 M11 / M11 

 

NO ΣΗΜΕΙΩΣΗ: Για τις υπόλοιπες συνέργειες, επικοινωνήστε με την εταιρεία μας 
 

GAZ TABLE   

Description  Old gaz reference  
Ar82/CO218 M21  
Ar92/C028 M20  
Ar/C02/O2 M14  

CO2 I1  
Ar/CO2/H2 M11  
Ar98/CO22 M12  
Ar/He/CO2 M12  

Ar C1  
  

WIRES TABLE  
Description  Désignation Reference 

Fe SG ½ Steel solid  wire 

NERTALIC G2 
FILCORD 

FILCORD C 
FILCORD D 
FILCORD E 
STARMAG 

Cu Si 
Copper Silicium solid 

wire 
 

Cu Al 
Copper Aluminum solid 

wire FILCORD 46 

Al Mg 5  FILALU Al Mg 5 
Al Mg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3 

Al Si  FILALU Al Si 5 
Al  FILALU 99.5 Ti 

Cr Ni Stainless steel solid 
wire 

FILINOX 307 
FILINOX 308 Lsi 
FILINOX 309 Lsi 
FILINOX 316 Lsi 

Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn 
BCW Basic cored wire 

SAFDUAL 
STEELCORED 
INOXCORED 

MCW Metallized powder 
cored wire 

RCW Rutile cored wire 
 
 



 

 

  

 

  

 

   CITOSTEEL III 420/520 
    CITOPULS III 420/520 
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  1 - ОБЩАЯ ИНФОРМАЦИЯ 

  1.1. ПРЕДСТАВЛЕНИЕ УСТАНОВКИ 
       CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 это установка для ручной сварки, которая позволяет: 

 производить сварку порошковыми проволоками (MIG-MAG), с короткой дугой, скоростной короткой дугой et HPS, дуговой 
сваркой со струйным переносом металла, в нормальном импульсном режиме l et pulsé bas bruit (seulement sur le 
DIGIPULS), при токе от 15А до 320А.ou de 15A à 520A. 

 Использовать различные типы проволок: 
 Стальную, из нержавеющей стали, алюминиевую и специальные проволоки 
 сплошные провода и с наполнителем 
 диаметром от 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm  

 

 Выполнять сварку покрытыми электродами 
 Процесс вырезки пазов (необходим комплект  KIT W000010999 
 Пайка твердым припоем, проволока MIG с CUPRO алюминий или CUPRO кремний  

παραδιδεται ως ετοιμο-προς-χρηση πακετο σε συνδυασμο με τους τροφοδοτες συρματος  DMU P400 ή DMU P500 

1.2. КОМПОНЕНТЫ СВАРОЧНОЙ УСТАНОВКИ 
     Сварочная установка состоит из 5 основных компонентов: 

     1 -  Источник питания, включая первичный кабель (5м) и заземляющая шина (5м)  
  2 - Охлаждающее устройство (опция) 
  3 - Механизм подачи проволоки 
 4 - Жгут с разъемами с обеих сторон для соединения механизма подачи проволоки и источника питания, 
  5 - Универсальная тележка (опция),   

Каждый компонент заказывается и поставляется отдельно. 
Опции, заказанные вместе со сварочной установкой, поставляются отельно. Для установки данных опций пользуйтесь 
инструкцией, поставляемой вместе с опцией. 

   

 

 

 ОСТОРОЖНО : 
Пластиковые ручки не предназначены для строповки установки. Устойчивость оборудования гарантируется только при 
максимальном угле в 10°. 

 
 

3 

1 

5 
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1.3. ТЕХНИЧЕСКИЕ СПЕЦИФИКАЦИИ ИСТОЧНИКОВ ПИТАНИЯ 
 

CITOSTEEL III 
420 

W000383618 
 

CITOSTEEL III 
520 

W000383619 
 

CITOPULS III 420  

W000383663 
 

CITOPULS III 
520  

W000383664 

Сторона первичного контура 

Первичный источник питания 400 V  400 V  400 V  400 V  

Частота первичного источника питания 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 

Эффектитвное потребление первичного контура 18,5 A 28,5 A 21,1 A 28,5 A 

Максимальное потребление первичного контура 26  A 33,9  A 27,1  A 33,9  A 

Первичный предохранитель 25 A Gg 32 A Gg 25 A Gg 32 A Gg 

Максимальная полная мощность 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA 

Максимальная активная мощность 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW 

Активная мощность в режиме ожидания (ХОЛОСТОЙ 
РЕЖИМ) 

28 W 29 W 29 W 29 W 

Эффективность при максимальном токе (MIG) 87 89 87 89 

Коэффициент мощности при максимальном токе(MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94 

Коэффициент мощности 0,99 0,99 0,99 0,99 

Сторона вторичного контруа 

Напряжение холостого хода (по стандарту)en MIG 57 V 73 V 73 V 73 V 

Пределы регулирования сварочного тока Максимум при 
дуговой сварке плавящимся электродом (MIG) 

14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

14,8V / 35 V 
15A / 420A 

14,8V / 39 V 
15A / 500A 

Пределы регулирования сварочного тока Максимум при 
ручной дуговой сварке плавящимся электродом (MMA) 

15A / 420A 15A / 500A 15A / 420A 15A / 500A 

Рабочий цикл при 100% en MIG (10 мин. цикл при 40°C) 350A  450A 350A  450A 

Рабочий цикл при à 60% en MIG (6 10 мин. цикл при 
40°C) 

380A  500A  420A  500A  

Рабочий цикл на максимальном токе при 40°C en MIG 40% 60%  60%  60%  

Прочее 

Габариты (ДxШxВ) 
720 x 295  x  

525  
720 x 295  x  

525  
720 x 295   

x  525  
720 x 295  x  

525  

Вес 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg 

Рабочая температура -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C -10° C / +40° C 

Температура хранения -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C -20° C / +55° C 

Подключение горелки “Européen” “Européen” “Européen” “Européen” 

Класс защиты IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 

Класс изоляции H H H H 

Стандарт 
60974-1 &  
60974-10 

60974-1 & 
60974-10 

60974-1 &   
60974-10 

60974-1  & 
60974-10 

 

 

ОСТОРОЖНО: Данный источник питания нельзя использовать под снегом или дождем. Возможно хранение 
установки на улице, но она не рассчитана на эксплуатацию под дождем без защиты. 
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         2 - ПУСК 
 

   2.1. ПОДКЛЮЧЕНИЕ К ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ СЕТИ 
    Le CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 это сварочная установка, мощностью 400 В с 3-фазами. 
    Если ваше электропитание соответствует требованиям, подсоедините штекер «три фазы + заземление» к концу силового кабеля. 

 

 

ОСТОРОЖНО: Если сопротивление сети низкого потребленияв точке общего подключения составляет 
менее: 
98,2 mΩ pour le CITOSTEEL III 420 
28 mΩ pour le CITOPULS III 420 
20.6 mΩ pour le CITOSTEEL III 520 et CITOPULS III 520. 
данное оборудование соответствует директивам IEC 61000-3-11 и IEC 61000-3-12 и может быть 
подключено к низковольтным сетям общего пользования.Установщик или пользователь оборудования 
несут ответственность за обеспечение соответствия сопротивления сети ограничениям по сопротивлению, 
при необходимости проконсультировавшись с оператором распределительной сети.. 

 

 

ОСТОРОЖНО: Данное оборудование класса А не рассчитано для использования в жилых районах, в 
которых электроэнергия подается по низковольтной сети общего пользования. В таких местах могут 
возникнуть трудности с обеспечением электромагнитной совместимости в связи с кондуктивными или 
излучаемыми помехами 

 

  2.2. ПОДКЛЮЧЕНИЕ МЕХАНИЗМА ПОДАЧИ ПРОВОЛОКИ 
 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ: 
Данную операцию следует производить при ОТКЛЮЧЕННОМ генераторе. 

 
             Кабельный пакет подключите к устойству подачи проволоки, причем используйте соответствующие расположения соединителя. 
             Подсоедините другой конец жгута к генератору.  
             Подсоедините горелку для MIG сварки к механизму подачи проволоки.  
 
 

  2.3. ИЗНОСНЫЕ ЧАСТИ НАПРАВЛЯЮЩЕЙ ПРОВОЛОКИ 
 

  ВВОДНАЯ 
НАПРАВЛЯЮЩАЯ 

ПРОВОЛОКИ 
АДАПТЕР РОЛИК 

ПРОМЕЖУТОЧНАЯ 
НАПРАВЛЯЮЩАЯ 

ПРОВОЛОКИ 

ВЫПУСКНАЯ 
НАПРАВЛЯЮЩАЯ 

ПРОВОЛОКИ 

СТАЛЬ 
Нержавеющая 

СТАЛЬ 

0,6 / 
0,8 

Plastic  
W000277333 

W000277338 

W000305125 

W000277334 

W000277335 
0,9 / 
1,2 

W000277008 

1,0 / 
1,2 

W000267599 W000277335 W000277336 

1,2 / 
1,6 

W000305126 
W000277336 

1,4 / 
1,6 

W000277009 

   

ФЛЮС- 
ПРОВОЛОКА С 
НАПОЛНИТЕЛЕМ 

0,9 / 
1,2 

W000277333 W000277338 

W000277010 

W000277334 

W000277335 

1,2 / 
1,6 

W000266330 W000277335 W000277336 

1,4 / 
1,6 

W000277011 W000277336 

   

ЛЕГКИЕ 
СПЛАВЫ 

1,0 / 
1,2 

ALUKIT W000277622 

1,2 / 
1,6 

ALUKIT W000277623 

 
Возможно использование стальных роликов ALU со стальной проволокой и проволокой с покрытием.  
Установочный ролик 
Для установки роликов на платформу требуется адаптер – ссылка  W000277338. 
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   2.4. ПОДКЛЮЧЕНИЕ ГОРЕЛКИ И ОХЛАЖДАЮЩЕГО УСТРОЙСТВА 
           Горелка для дуговой сварки плавящимся электродом (MIG) подключается к передней части механизма подачи проволоки после  
           того, как Вы убедитесь, что механизм подачи проволоки оснащен износными частями, соответствующими используемой  
           сварочной проволоке. смотрите инструкции к горелке 
 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ 
Эксплуатация Охлаждающего устройства на холостом ходу неподключенного к горелке может привести к его поломке. 

 

    2.5. ПОДКЛЮЧЕНИЕ ВПУСКА ГАЗА 
Выпуск газа расположен на задней части источника питания. Просто подключите его к выпуску регулятора давления на газовом баллоне. 
 Установите газовый баллон на тежежку с задней стороны источника питания и закрепите ремнями. 
 Постепенно открывайте клапан баллона и выпустите примеси, затем закройте его. 
 Установите регулятор давления/расходомер. 
 Откройте газовый баллон. 
Во время сварки, скорость подачи газа должна составлять 10 – 20 л/мин. 

 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ :  
Убедитесь, чтобы газовый баллон был надлежащим образом закреплен к тележке при помощи 
предохранительного ремня. 

 

   2.6. ВКЛЮЧЕНИЕ 

 

Главный переключатель расположен на задней части источника питания. Чтобы включить машину - поверните 
переключатель. 
 
Примечание: Данный переключатель нельзя поворачивать во время сварки. 
При каждом пуске на источнике питания отображается версия программного обеспечения и распознанное напряжение 
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  3 - ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ 

  3.1. ФУНКЦИИ ЛИЦЕВОЙ ПАНЕЛИ 

 
 

Левый дисплей: Напряжение, Правый дисплей: Ток/ скорость  1 
подачи проволоки /толщина проволоки  
Дисплей для отображения режима сварки 2 
  
Селекторная кнопка для режима сварки/Кнопка отмены в  3 
программном режиме  
Селекторные переключатели для процесса сварки 4 
  
Индикатор измерения отображаемых значений 5 
(данные  до сварки, сварки и после сварки)  
  
Светодиодный индикатор для программного режима 6 
  
Установка напряжения кодировщика и навигация 7 
  
Индикатор тока в экранном режиме, скорость подачи проволоки,  8 
толщина металлического листа  
Селекторная кнопка для предварительного отображения и  9 
управления программой  
Селекторный переключатель для типа газа, диаметра проволоки и  10 
типа сварочной проволоки  

2 

3 

4 

5 

6 

7 7 

8 

9 

10 

1 
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   3.2. КАЛИБРОВКА ИСТОЧНИКА ПИТАНИЯ 
 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ :  
при первом пуске калибровка – неизбежный шаг, необходимый для достижения качественной сварки. при смене 
полярности, данный шаг необходимо повторить 

 
Шаг 1: Поверните переключитель диаметра проволоки в положение УСТАНОВКА (SETUP) и нажмите кнопку ОК для перехода на экран 
установки COnFIG. 
Шаг 2: Выберите параметр Калибровка (CaL) левым кодировщиком и выберите Вкл. (On) правым кодировщиком.  

Шаг 3: Нажмите кнопку ОК на лицевой панели. Дисплей будет отображать Спусковой крючок (triGEr). 

Шаг 4: Снимите сопло горелки. 

Шаг 5: Срежьте проволоку. 

Шаг 6: Поместите кусок проволоки в контакте с мундштуком. 

Шаг 7: Нажмите на спусковой крючок. 

Шаг 8: На дисплее отобразится значение L (индуктивность кабеля). 

Шаг 9: При помощи правого кодировщика выберите значение R (сопротивление кабеля). 

Шаг 10: Выйдите из установки.  

 

3.3. ДИСПЛЕЙ И ИСПОЛЬЗОВАНИЕ 
 
3.3.1. Синергический режим 
 
Значения тока, напряжения и толщины, перечисленные для установки каждой скорости подачи проволоки, представлены только в 
ознакомительных целях. Они соответствуют измерениям при данных рабочих условиях, таких как положение, длина концевой секции  
(сварка в нижнем положении, сварка встык).  
Единицы тока/напряжения, отображаемые на дисплее соответствуют средним измеренным значениям и могу отличаться от 
 теоретических значений.  
 
Светодиодный индикатор для программного режима: 
 Выкл. (OFF): отображение инструкций до сварки.  
 Вкл. (ON): отображение измерений (средние значения).  
 Мигание (Flashing): Измерения во время сварки.  
 
Выбор проволоки, диаметра, газа, процесса сварки 
Выберите тип, диаметр проволоки, используемый для сварки газ и сварочный процесс, поворачивая соответствующий переключатель. 
Выбор материала определит доступные значения диаметра, газа и процессов. 
Если синергии нет, на источник питание отобразится nOt SYn,GAS SYn,DIA SYn Or PrO SYn. 
 
Выбор режима сварки, длины дуги и дисплея до сварки 
Выберите режим сварки 2T, 4T, точечный (spot), синергический (synergic) и ручной (manual) при помощи возврата кнопкой (3). Длину дуги 
можно отрегулировать при помощи левого кодировщика (7), а регулировка дисплея до сварки выполняется правым кодировщиком (8). Выбор 
предустановок до сварки выполняется нажатием кнопки ОК (10). 
 
3.3.2. Ручной режим: 
 

    Это отключенный режим сварочного аппарата. Регулируемые параметры данного режима – это скорость подачи проволоки, напряжение 
 дуги и точная установка . 

 
3.3.3. Режим УСТАНОВКИ SETUP 
 

Доступ к УСТАНОВКЕ (SETUP): 
Доступ к экрану УСТАНОВКИ (SETUP) возможен когда сварка не выполняется, путем перевода селектора диаметра проволоки на лицевой 
панели в положение 1. Он сосотоит из двух ниспадающих меню: 
ЦИКЛ ('CYCLE’)  Установка фаз цикла. Подробности смотрите в параграфе 6.3. 
КОНФИГУРАЦИЯ (‘COnFIG’)  Конфигурация источника питания.  
Доступ к УСТАНОВКЕ (SETUP): 
 
Конфигурация УСТАНОВКИ SETUP : 
В положении УСТАНОВКА (SETUP)нажатием кнопки ОК выберите ЦИКЛ (CYCLE )или КОНФИГУРАЦИЮ (COnFIG).  
Поворачивайте левый кодировщик для перелистывания доступных параметров.  
Поворачивайте правый кодировщик для установки значений. 
Пуск без сварки. Все изменения сохраняются при выходи из меню УСТАНОВКИ (SETUP). 
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Список доступных параметров в меню Конфигурации (COnFIG) 
Левый 
дисплей 

Правый дисплей Шаг 
По 

умолчанию 
Описание 

GrE On -;OFF – Aut  Aut 

Конфигурация водяного охлаждающего устройства. 3 возможных состояния: 
- Вкл.  (On) : Принудительное  включение, установка водяного 

охлаждения активирована все время 
- Выкл.  (OFF) : Принудительное выключение, установка водяного 

охлаждения деактивирована все время 
- Авт.(Aut) : Automatic mode, Watercooler works when according need 

Автоматический режим, установка водяного охлаждения 
включается по необходимости 

ScU nc – no - OFF  OFF 

Безопасность водяного охлаждения. 3 возвозможных состояния: 
- nc : Нормально закрыт,  
- no : Нормально открыт,  
- OFF : Деактивирован 

Unit US –  CE  CE 
Единица отображается для скорости и толщины провода: 
- US: дюймовый блок 
- CE: измерительный прибор 

CPt OFF– 0,01 – 1,00 0,01 s 0,30 
Время удержания спускового крючка для вызова программы (только в 
режиме сварки 4Т). 
Можно использовать только для сварочных програм от 50 до 99. 

LAn 
Fr,dE,En,It,ES,PO, 
,nL,SU,Pt,rO,dA, 
nO,Fi,Sh,CS,Hu 

 En 

Выберите язык, отображаемый только в том случае, если подключен 
проводник RC-JOB или P500 
Испанский (ES) -Полиш (PО) - Голландский (н.Л.) - Шведский (SU) -
Португальский (Pt) - Румынский (RO) - Французский (ФР) Дания (DA) - 
Норвежский (NO) - Финский (Фи) -Словак (SK) - Чешский (CS) - Венгерский 
(Ху) 

PGM no – yES  no Активировать/деактивировать режим управления программой.  

PGA OFF – ;000 – 020 % 1 % OFF 

Используйте для установки доступного диапазона регулировки следующих 
параметров: скорость подачи проволоки, напряжение дуги, динамика дуги, 
точная установка импульса. Используйте только в случаях, когда управление 
программой активировано, а программы заблокированны.  

CAL  OFF – on  OFF Калибровка горелки и жгута заземления. 

AdJ Loc –- rC  Loc 
Выберите регулировку Скорость провода и напряжение дуги: 
- Loc: локальный источник питания 
- rC: пульт дистанционного управления или потенциометр горелки 

L 0 – 50 1 uH 14 Установки/дисплей кабельного дросселя 
r 0 – 50 1  8 Установка/дисплей кабельного резистора 

SoF  no – yES  no Режим обновления программного обеспечения. 

FAC no – yES  no 
Сброс заводских настроек. Нажатие на Да (YeS) приведет к сбросу 
параметров до заводских настроек по умолчанию при выходе из меню 
УСТАНОВКИ (SETUP).

 
Список доступных параметров в меню ЦИКЛ (CYCLE) 

Левый 
дисплей 

Правый дисплей Шаг 
По 

умолчанию 
Описание 

tPt 00.5 – 10.0 0,1 s 0,5 
Время точечного режима. В точечном режиме и в ручном режиме, установки 
горячего пуска, время уменьшения и устройства последовательности не 
могут быть изменены. 

PrG 00.0 – 10.0 0,1 s 0,5 Время пред-газ 
tHS OFF – 00.1 – 10.0 0,1 s 0,1 Время горячего пуска 
IHS -- 70 – 70 1 % 30 Ток горячего пуска (скорость подачи проволоки). X%   сварочный ток 
UHS -- 70 – 70 1 % 0 Напряжение горячего пуска  X%  напряжение дуги 

dYn 
--10 + 10 
--20 – 20 

1 % 0 Точная установка при короткой дуге 

rFP 
--10 + 10 
--20 + 20 

1 % 0 Точная установка при импульсе 

dyA 00 – 100 1 50 Динамика зажигания дуги на электроде 

tSE OFF – 0.01 – 2.50 0,01 s OFF 
Время устройства последовательности (устройство последовательности, 
только в синергическом режиме) 

ISE ---90 + 90 1 % 30 Время антизалипания 
dSt OFF – 00.1 – 05.0 0,1 s OFF Время уменьшения 

DdSI -- 70 – 00.0 1 % -- 30 Нисходящий ток (скорость подачи проволоки). X%   сварочный ток 
dSU -- 70 – 70 1 % 0 Нисходящее напряжение. X%  напряжение дуги 
Pr_ 0.00 – 0.20 0,01 s 0,05 Время антизалипания 
PrS Nno – yES  no Активация PR-спрея 
PoG 00.0 – 10.0 0,05 s 0,05 Время пост-газ 



 RU 
 

CITOSTEEL III / CITOPULS III  420/520  11  
 

 
ПРИМЕЧАНИЕ: CITOSTEEL III 420-520  / CITOPULS III 420-520 позволяет блокировать меню программы. Данная функция доступна на экране 
программы с кодом параметра. Введенный ключ блокировки необходимо записать в целях дезактивации блокировки функции в будущем. 
  
3.3.4. Вызов программы при помощи пускового крючка 
 
Данная функция позволяет связать от 2 до 10 программ. Данная функция доступна только в режиме сварки 4Т и требует активации режима 
управления программой.  
 
Связывание программ : 
Вызов программы функции работает с программами от P50 до P99, десятками. 
 P50P59 ; P60P69 ; P70P79 ; P80P89 ; P90P99 

Выберите программу с которой вы хотите начать цепь. Затем, во время сварки, при каждом нажатии на пусковой крючок программа будет 
меняться. Для связывания менее десяти программ, в программе, следующей за концом контура, установите другой параметр (такой как 
синергия или цикл сварки). Имеется возможность установить время нажатия на спусковой крючок для обнаружения изменения в цепи программ: 
Установка (SETUP)  CPT  установить значение от 1 до 100  выйти из Установки (SETUP). 
 
Пример: Создайте список программ от P50 до P55 (6 программ). 

1) В программе P56 установите другой цикл сварки или синергию, отличный от Р55 для завершения цепи.  
2) Выберите программу Р50 (первая программа для начала сварки) 
3) Начните сварку 

При каждом нажатии на спусковой крючок, источник питания будет менять программу до Р55. При завершении цепи, источник питания 
перейдет на Р50 

 
   3.3.5. перевод в автоматический режим 
 
   a) DIGIPULS III очень просто переводятся в автоматический режим. Для этого достаточно включить розетку J2 на задней панели 
       установки. 

 

      УРОВЕНЬ  N1  
 
 

выход контакта интенсивность ri: контакт сек K de J2  
   

Выход контакта Интенсивность общий RI: контакт сек L de J2  
   

Неисправность T  de J2  
   

Общая неисправность L  de J2  
    

Вход гашетки (+): поместить на контакт сек U de J2  
   

Вход гашетки (-): поместить на контакт сек M de J2  
 
 

  Pour valider la fermeture du contact RI, il faut impérativement positionner « Aut Off ». Le retard à la fermeture du contact se règle par la 
  valeur « rit » dans le sous-menu « Palier » du SETUP. 

 
  

 

 

 
  

Note : Par défaut, la fonction sélectionnée est le mode manuel. 

  Le type d’utilisation sélectionné est visualisé par l’afficheur de droite.  

SELECTION DU MODE AUTOMATIQUE AVEC PILOTAGE A DISTANCE PAR CONSIGNE ANALOGIQUE  
1. Positionner le commutateur en face avant du générateur sur « SEt -UP ».  
2. Par action sur le poussoir « OK », sélection de l’affichage « Con FIG ». 
3. Positionner le sélecteur de gauche pour obtenir l’affichage « Aut » à gauche. 
4. Positionner le sélecteur de droite pour obtenir l’affichage « n1 » à droite. 
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4 - ОПЦИИ, ПРИНАДЛЕЖНОСТИ 
            

4.1 - ΤΡΟΦΟΔΟΤΗΣ ΣΥΡΜΑΤΟΣ DMU P400, Ссылка. W000275265 

 
             

4.2 - ΤΡΟΦΟΔΟΤΗΣ ΣΥΡΜΑΤΟΣ DMU P500, Ссылка. W000275267 
 

 
 

4.3 - СИСТЕМА ОХЛАЖДАЮЩЕГО УСТРОЙСТВА,  Ссылка.W000273516  
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          4.4 - ПРОСТОЕ ДИСАТНЦИОННОЕ УПРАВЛЕНИЕ RC JOB, Ссылка. W000273134 

 
 
 

          4.5 - ПЫЛЕВОЙ ФИЛЬТР, Ссылка. W000275904 

 
                Функции пульта дистанционного управления:  
                Регулировка скорости подачи проволоки во время и без сварки 
                егулировка напряжения дуги во время сварки и без сварки 

 

             4.6 - ПЫЛЕВОЙ ФИЛЬТР, Ссылка. W000373703 
 

          4.7 - ТЕЛЕЖКА II НОВАЯ ВЕРСИЯ, Ссылка. W000383000 

 
             Позволяет с легкостью перемещать источник питания в условиях цеха. 
 

           4.8 - ТЕЛЕЖКА, ОПЦИЯ,, Ссылка.  W000372274 
 
        4.9 - ПУШПУЛЬНАЯ КАРТА, Ссылка. W000275907 
 
        4.10 - OPTION DEBITLITRE, Ссылка. W000376539 
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  5 - ЖГУТЫ ET ГОРЕЛКА 

  5.1. ЖГУТЫ 
ВОЗДУШНЫЙ жгут 2 M  – 70 MM2            réf. W000275894 
ВОЗДУШНЫЙ жгут 5 M  – 70 MM2            réf. W000275895 
ВОЗДУШНЫЙ жгут 10 M  – 70 MM2            réf. W000275896 
ВОЗДУШНЫЙ жгут 15 M  – 70 MM2            réf. W000275897 
ВОЗДУШНЫЙ жгут 25 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000276901 
ВОЗДУШНЫЙ жгут 30 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371246 
ВОЗДУШНЫЙ жгут 40 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371245 
ВОЗДУШНЫЙ жгут 50 M  – 70 MM2 (sur cde)            réf. W000371244 
  
ВОДЯНОЙ жгут 2 M – 95 MM2            réf. W000275898 
ВОДЯНОЙ жгут 5 M – 95 MM2            réf. W000275899 
ВОДЯНОЙ жгут 10 M – 95 MM2            réf. W000275900 
ВОДЯНОЙ жгут 15 M – 95 MM2            réf. W000275901 
ВОДЯНОЙ жгут 25 M – 95 MM2 (sur cde)                réf. W000276902 
ВОДЯНОЙ жгут 50 M – 95 MM2                Nous consulter 
  
ВОДЯНОЙ жгут ALU    2 M – 95 MM2            réf. W000371044 
ВОДЯНОЙ жгут ALU    5 M – 95 MM2            réf. W000371045 
ВОДЯНОЙ жгут ALU  10 M – 95 MM2            réf. W000371175 
ВОДЯНОЙ жгут ALU  15 M – 95 MM2            réf. W000371174 
ВОДЯНОЙ жгут ALU  25 M – 95 MM2            réf. W000371239 

 

  5.2. ГОРЕЛКА 
  

  CITORCH M 341 3 M                       réf. W000345091 
  CITORCH M 341 4 M                     réf. W000345092 
  CITORCH M 341 5 M                     réf. W000345093 
  
  CITORCH M 341 W 3 M                     réf. W000345094 
  CITORCH M 341 W 4 M                     réf. W000345095 
  CITORCH M 341 W 5 M                     réf. W000345096 
  
  CITORCH M 441 3 M                     réf. W000345097 
  CITORCH M 441 4 M                     réf. W000345098 
  CITORCH M 441 5 M                     réf. W000345099 
  
  CITORCH M 441W  3 M                     réf. W000345100 
  CITORCH M 441W  4 M                     réf. W000345101 
  CITORCH M 441W  5 M                     réf. W000345102 
  
  CITORCH M 450W  NG 3 M                     réf. W000274868 
  CITORCH M 450W  NG 4 M                     réf. W000274869 
  CITORCH M 450W  NG 5 M                     réf. W000274870 

 

        5.3. ПУЛЬНЫЕ (ДВУХТАКТНЫЕ) ГОРЕЛКИ 
 

           PROMIG PP 341 8M                                              réf. W000385860 
           PROMIG PP 441W 8M                                              réf. W000385862 
           PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRE        réf. W000385861 
           PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRE     réf. W000385863 
           
 

  5.4. ГОРЕЛКА С ПОТЕНЦИОМЕТРОМ 
 

          CITORCH MP 341 - 4M   réf. W000345118 
          CITORCH MP 341W - 4M   réf. W000345120 
          CITORCH MP 441W - 4M 
           

 réf. W000345122 
  
 

 

        Помимо функций стандартной горелки, данная горелка также позволяет регулировать скорость подачи проволоки и длину дуги, как во 
        время сварки, так и без сварки 
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   6 - ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ 
 

    6.1. ОБЩЕЕ 
 

   Дважды в год, в зависимости от использования оборудования, проверяйте следующее: 
 чистоту источника питания 
 электрические и газовые соединения 

 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ: 

Никогда не выполняйте работы по читке и ремонту внутри устройства, не убедившись, что устройство полностью 
отключено от электричества.  

Демонтируйте панели генератора и используйте отсос для удаления пыли и частиц металла, накопившихся между 
магнитными контурами и обмотками трансформатора. 

Во избежание повреждения изоляции обмоток, работу необходимо выполнять с использованием пластмассового 
наконечника. 

При каждом пуске сварочной установки и до обращения в службу технической поддержки клиентов, проверьте: 

 Достаточно ли затянуты электрические клеммы. 

 Правильно ли  выбрано напряжение сети. 

 Правильность тока газа. 

 Тип и диаметр проволоки. Состояние горелки. 

 

 

ДВАЖДЫ В ГОД 
 

 Выполняйте калибровку установок тока и напряжения. 

 Проверяйте электрические соединения цепей питания, управления и подачи электричества. 

 Проверяйте состояние изоляции, кабелей, соединений и труб 

 Выполняйте чистку сжатым воздухом 

 
 

    6.2. РОЛИКИ И НАПРАВЛЯЮЩАЯ ПРОВОЛОКИ 
           При нормальных условиях эксплуатации данные принадлежности рассчитаны на длительный срок службы до замены.  

Тем не менее, иногда, через какое-то время экслуатации, возможно появление чрезмерного износа или засорения липкими отложениями. 
           Для минимизации таких пагубных эффектов поддерживайте плиту механизма подачи проволоки в чистоте. Двигатель с редуктором не  

 требуют технического обслуживания 
 
 

    6.3. ГОРЕЛКА 
     Регулярно проверяйте на предмет надлежащего натяжения соединений подачи сварочного тока. Механические нагрузки, связанные с  
     тепловыми ударами, приводят к ослаблению некоторых частей горелки, и в частности : 
 

 Мундштука 
 Коаксиального кабеля 
 Сварочного сопла 
 Быстрого соединителя 

 
Проверяйте, чтобы сальник втулки впуска газа был в хорошем состоянии. Удаляйте брызги между мундштуком и соплом, а также между 
соплом и юбкой. Брызги легче удалять, если данную процедуру повторять в короткие промежутки времени 
Не используйте жестких инструментов, которые могут поцарапать поверхность данных частей и привести к прилипанию брызг.  

 
 SPRAYMIG SIB, W000011093 
 SPRAYMIG H20, W000010001 

 

Продувайте прокладку после замены каждого барабана с проволокой. Данную процедуру выполняйте со стороны разъема быстрого 
соединителя с горелкой. При необходимости меняййте вводную направляющую проволоки на горелке 
Сильный износ направляющей проволоки может привести к утечки газа в заднюю сторону горелки.  
Мундштуки рассчитаны на длительный срок эксплуатации. Тем не менее, прохождение проволоки через них приводит к их износу, 
расширяя отверстие свыше допустимых размеров, требуемых для хорошего контакта между трубкой  и проволокой.  
Необходимость в их замене становится очевидной, когда начинается нестабильность в переносе металла, при том, что все установки 
рабочих параметров остаются в норме.  



 RU 
 

16  CITOSTEEL III / CITOPULS III  420/520 
 

 

6.4. ЗАПАСНЫЕ ЧАСТИ, КОМПОНЕТЫ 
     

    Корпус  
 

 
 
 

 
 

    

W000373702 
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Внутренний и инвертер:  

 
 
 
 

91633320P 
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6.5. ПРОЦЕДУРА УСТАРНЕНИЯ НЕИСПРАВНОСТЕЙ 
Обслуживание электрооборудование должен выполнять только квалифицированный персонал. 

 

 ПРИЧИНЫ  РЕШЕНИЯ 
 

ГЕНЕРАТОР ВКЛЮЧЕН, ТОГДА КАК ЛИЦЕВАЯ ПАНЕЛЬ ВЫКЛЮЧЕНА 
Питание Проверьте электропитание (к каждой фазе) 

 

ОТОБРАЖЕНИЕ СООБЩЕНИЯ E01 ond 
 

Превышен максимальный пусковой ток источника питания 
Для очстки ошибки нажмите на кнопку ОК, обратитесь в службу 
поддержки клиентов. 

 

ОТОБРАЖЕНИЕ СООБЩЕНИЯ E02 inu 
 
 

плохое распознавание источника питания – только при пуске. Убедитесь, что ленточный кабель между главной картой инвертера и 
картой цикла соединены должным образом. Замыкание коннекторов 

 

ОТОБРАЖЕНИЕ СООБЩЕНИЯ E07 400 
 

 Несоответствующее напряжение сети Убедитесь, что напряжение сети – между 320V и 440V. 
Если нет, проверьте вашу электрическую систему.  

 
 

ОТОБРАЖЕНИЕ СООБЩЕНИЯ E24 SEn 
 

Сбой в работе температурного датчика 

Убедитесь, что соединитель В9 должным образом соединен с картой 
цикла (если нет, значит не выполняется измерение температуры). 
Неисправность датчика температуры.Обратитесь к Службе 
поддержки клиентов. 

  
 

ОТОБРАЖЕНИЕ СООБЩЕНИЯ E25°C 
 

Перегрев источника питания  Дайте генератору остыть 
 Сбой пропадет сам собой через несколько минут 
Ventilation Убедитесь, что  вентилятор инвертера работает. 
 

ОТОБРАЖЕНИЕ СООБЩЕНИЯ E33 MEM-LIM   
Данное сообщение показывает, что память больше не работает 

 

Неисправность во время сохранения в память Обратитесь в службу поддержки клиентов. 
.  

 

ОТОБРАЖЕНИЕ СООБЩЕНИЯ E34 CFG 
 

Une sélection de paramètre incohérente Произведите последовательный выбор. 
Ex : mode 4T en auto N1 

ОТОБРАЖЕНИЕ СООБЩЕНИЯ E43 brd 
 

Carte électronique en défaut Appeler le service après vente. 
 

ОТОБРАЖЕНИЕ СООБЩЕНИЯ E50 H2o 
 

Охлаждающее устройство по умолчанию 

Убедитесь, что охлаждающее устройство подключено корректно.  
Проверьте устройство охлаждения (трансформатор, водяной насос…) 
В случае неиспользования охлаждающего устройства дезактивируйте 
параметр в меню Установок (SETUP). 

 

ОТОБРАЖЕНИЕ СООБЩЕНИЯ E63 IMO 
 

Механическая проблема 

Прижимной ролик чрезмерно натянут. 
Шланг подачи проволоки засорен грязью. 
Блокировка оси для барабана механизма подачи проволоки чрезмерно 
натянута.  

 

ОТОБРАЖЕНИЕ СООБЩЕНИЯ E65-Mot 
 

Дефектные соединители 
 
Механическая проблема 
 
Электропитание 

Проверьте соединение ленточного кабеля кодировщика к мотору 
механизма подачи проволоки.  
Убедитесь, что узел механизма подачи проволоки не заблокирован. 
Проверьте соединение питания механизма подачи проволоки. 
Проверьте F2 (6A) на вспомогательной карте питания. 

 
 

ОТОБРАЖЕНИЕ СООБЩЕНИЯ E71 –DIA-MET-GAS 
 

селектор HMI-ПРОЦЕСС ДИАМЕТР-МЕТАЛЛ-GAS в значении по 
умолчанию 
 

Поверните селектор, чтобы разблокировать, после того, как appeler ле 
службы après Vente если всегда 
по умолчанию 
 

 
 

ОТОБРАЖЕНИЕ СООБЩЕНИЯ StE PUL 
 

Инвертер не распознается должным образом Обратитесь в службу поддержки клиентов. 
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ОТОБРАЖЕНИЕ СООБЩЕНИЯ I-A-MAXX 
 

Достигнут максимальный ток источника питания Снизьте скорость подачи проволоки или напряжение дуги 
 
 
 
 

ОТОБРАЖЕНИЕ СООБЩЕНИЯ bPXon 
 

Сообщение указывает на то, что кнопка OK или кнопку ОТМЕНА 
удерживается в нажатом состоянии в неожиданное время 

Нажмите кнопку, чтобы разблокировать, после того, как обслуживание 
клиентов, если вызов всегда по умолчанию 

 
 
 
 

ОТОБРАЖЕНИЕ СООБЩЕНИЯ SPEXXX 
 

подачи проволоки всегда активируется невольно 
 

Проверьте кнопку подачи проволоки не заблокирован 
Проверьте подключение этой кнопки и электронной платы 

 

ОТОБРАЖЕНИЕ СООБЩЕНИЯ LOA DPC 
 

Обновление программного обеспечения по ПК активируется 
непроизвольно 
 

Остановка и запуск источника питания, после того, как обслуживание 
клиентов, если вызов всегда 
по умолчанию 

 
 

ОТОБРАЖЕНИЕ СООБЩЕНИЯ bP-on 
 

 Сообщение о том, что кнопка ОК остается нажатой в непредвиденное 
время  

 

СБОЙ СПУСКОВОГО КРЮЧКА  
 

Данное сообщение генерируется в случае, когда спусковой крючок 
нажимается в то время, когда он может случайно вызвать пуск цикла. 

Спусковой крючок нажимается до включения источника питания или во 
время сброса по причине сбоя. 

 
 
 

ГЕНЕРАТОР РАБОТАЕТ/НЕТ УПРАВЛЕНИЯ  ПОДАЧИ ПРОВОЛОКИ И ГАЗА 
 

Соединение жгута. проверьте соединение вилки жгута с задней стороны сварочной установки 
и на механизме подачи проволоки. проверьте состояние контактов 

 

ОТСУТСТВУЕТ СВАРОЧНЫЙ ТОК 
ОТСУТСТВУЕТ СООБЩЕНИЕ ОБ ОШИБКЕ 

 

Силовой кабель не подключен Проверьте соединение шины заземления и соединение жгута (кабель 
управления и силовой кабель) 

Сбой источника питания В режиме сварки покрытым электродом проверьте напряжение между 
сварочными контактами в задней части генератора. В случае отсутствия 
напряжения обратитесь в службу поддержки клиентов.  

 

КАЧЕСТВО СВАРКИ 
 

Неправильная калибровка Проверьте параметр точной установки (RFP = 0) 

Замена горелки и/или шины заземления или заготовки 
Выполните повторную калибровку (Проверьте надлежащий электрический 
контакт в сварочной цепи). 

Нестабильная или неустойчивая сварка 
Убедитесь, что устройство последовательности не активировано. 
Проверьте горячий пуск и нисходящий.  

Нестабильная или неустойчивая сварка 
Выберите ручной режим. Ограничение высьавляется правилами 
совместимости синергии. 

Ограниченный диапазон установок регулировки 
При использоваии ПДУ (RC JOB) убедитесь, что Вы не активировали 
ограничение установки паролем. 

Недостаточное энергообеспечение источника питания Проверьте правильное подключение трех фаз электропитания. 
 

ПРОЧЕЕ 
 

Проволока застряла в сварочной ванне или в мундштуке. 
При включении питания отображается сообщение triG. 

Опитимизируйте параметры гашения дуги: PR спрей и втягивание после 
сварки. 

  Сообщение TtriG отображается в случае, если спусковой крючок 
активирован до включения сварочной установки. 

 

IЕсли проблема не устраняется, Вы можете сбросить параметры до заводских установок по умолчанию. Для этого, при выключенной сварочной 
установке, выберите положение Установка (Setup ) при помощи селектора на лицевой панели, нажмите кнопку ОК и удерживайте ее во время 
включения источника питания.  
ОБРАТИТЕ ВНИМАНИЕ 
Вначале запишите Ваши рабочие параметры, поскольку данная операция сотрет все параметры, сохраненные в памяте. Если СБРОС до 
заводских установок по умолчанию не решает проблему, обратитесь в службу поддержки клиентов. 
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6.6. ЭЛЕКТРИЧЕСКАЯ СХЕМА 
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       7 - ПРИЛОЖЕНИЯ 
 

  7.1. ПРЕДСТАВЛЕНИЕ ПРОЦЕССОВ СВАРКИ 
          Для углерода и нержавеющих сталей, в CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS III 420-520 используется 3 типа корткой дуги: 
 

 мягкая» или «гладкая» короткая дуга» 

 динамическая» короткая дуга или «быстрая коротка дуга» « SSA » 
  

 Le short arc HPS 

          Импульсная дуговая сварка плавящимся электродом (MIG) может применятсья для всех типов металла (сталь, нержавеющая  
          сталь и алюминий) со сплошными проволоками и с проволоками с наполнителем. В частности, данный режим подходит для   
          нержавеющей стали и алюминия, для которых он является идеальным процессом, исключающим брызги и позволяющим   
          достичь отличного  плавления проволокиidéal. 
 

 Характеристики дуги источника питания 

 

 
 

       “Мягкая”или “Гладкая” короткая дуга ” (SA)  
 

«Мягкая» короткая дуга обеспечивает значительное снижение брызг при сварке углеродистых сталей, что приводит к 
значительному снижению затрат на обработку. 

Она улучшает внешний вид сварного шва благодаря улучшенному смачиванию сварочной ванны. 

«Мягкая» короткая дуга подходит для сварки во всех положений. Увеличение свкорости подачи проволоки позволяет войти в 
режим дуговой сварки со струйным переносом металла, не предотвращая переход в глобулярный режим. 

Форма волны сварки короткой дугой 

 

 

Примечание: «Мягкая» короткая дуга немного более энергична в отличие от «быстрой» короткой дуги. Следовательно, «быстрая» 
короткая дуга может быть предпочтительней «мягкой» короткой дуге при сварке очень тонких листов (≤ 1 мм) или для провара.. 
 

    “Динамическая” короткая дуга или “Быстрая короткая дуга» (SSA)  
     
     Путем увеличения скорости подачи проволоки режим гладкой короткой дуги плавно переходит в режим быстрой короткой  
      дуги, тем временем предотвращая глобулярный режим. 
    Благодаря управлению быстрой дуги и использованию соответсвующего программирования, CITOSTEEL III 420-520 / CITOPULS 
    III 420-520 может искусственно продлить диапазон короткой дуги до высоких токов, в диапазоне быстрой короткой дуги. 
 

 

 

Tension (Vs) 

Courant (Is)

Spray Arc 

Globular Arc

Speed 

Short-Arc 

U1 

U2 

I1 



 RU 
 

CITOSTEEL III / CITOPULS III  420/520  27  
 

 

Форма волны процесса сварки быстрой короткой дугой 
 
 

 

Исключая режим «глобулярной» дуги, которая характеризуется тяжелыми и липкими брызгами и более высокой энергией, 
чем при короткой дуге, режим быстрой короткой дуги позволяет: 

 
 Снижать количество искажений при высоких токах сварки в типичном сварочном диапазоне «глобулярной» дуги 
 Снижать количество брызг по сравнению с глобулярным режимом 
 Получать хороший вид сварного шва 
 Снижать выделение дыма по сравнению с обычными режимами (до 25%)  
 Получать хороший круглый провар 
 Выполнять сварку во всех положениях 

 
Примечание: Программы CO2 автоматически и эксклюзивно используют «мягкую» короткую дугу и не дают доступа к быстрой 
короткой дуге.  «Динамическая» короткая дуга не пригодна для сварки с CO2 по причине нестабильности дуги.. 
 

HPS – High Penetration Speed – Высокая скорость пенетрации  
 
HPS – это процесс сварки, разработанный компанией LE, предоставляющий преимущества режима дугового напыления и 
короткой дуги. 
Так как сварочное напряжение меньше чем при классическом режиме дугового напыления, сварочная энергия ниже и 
сварочные материалы меньше ограничены. HPS регулиреумый хорошо приспособленным цифровым управлением приносит 
следующие преимущества: 

 у него хорошо регулируемая дуга, несмотря на использование высокого режима сварки 
 у него более длинный вылет, дающий возможность сварки в нижней части скоса, пока готовится дуга  
 Повышает пенетрацию и снижает или устраняет скошенную кромку 
 Повышает продуктивность и одновременно лимитирует подготовку и повышает скорость подачи присадочного 

металла   
 Устраняет эффект подрезки основного материала  

 

За более полной информацией обратитесь к своему контактному лицу по сварке и запросите брошюру  HPS 
 

 НОРМАЛЬНЫЙ импульсный режим дуговой сварки плавящимся электродом  
 Перенос металла в дуге происходит путем отделения капель, получаемых в результате импульсов тока. Микропроцессор вычисляет 
все импульсные параметры импульсной дуговой сварки плавящимся электродом (MIG) для каждой скорости подачи проволоки для 
обеспечения превосходных результатов сварки и зажигания. 

 преимуществами импульсной дуговой сварки плавящимся электродом (MIG) являются: 

 Снижение  искажений при высоких токах сварки при обычном диапазоне «глобулярного» режима сварки и дуговой сварке со 
струйным переносом металла 

 Позволяет выполнять сварку во всех положениях 
 Превосходное плавление проволок из нержавеющей стали и алюминия. 
 Правктически полное исключение брызг и соответстветственно работ по финишной обработке 
 Хороший внешний вид сварного шва 
 Снижение выделения дыма по сравнению с обычными методами и короткой дугой с равномерной скоростью (до 50%);  

Импульсные программы CITOPULS III 420-520 для нержавеющей стали исключают небольшие брызги, которые могут иметь место на 
тонких листах металла при очень низких скоростях подачи проволоки. Такие «шарики» образуются от небольших брызг металла во 
время отрыва капель. Степень данного феномена зависит от типа и происхождения проволок. 

Данные программы для нержавеющей стали прошли улучшения для работы при малых токах и улучшения гибкости использования 
для сварки тонких листов металла с использованием метода импульсной дуговой сварки плавящимся электродом (MIG).. .  

превосходные результаты сварки тонких листов стальных металлов (1 мм) получаются с использованием импульсного метода 
дуговой сварки плавящимся электродом (mig) с проволокой диаметром ø 1 ммв среде газов M12 или M11 (в среднем допустимо 30a). 

Внешний вид соединений, полученных с использованием CITOPULS III 420-520 по качеству сравним с дуговой сваркой 
вольфрамовым электродом в среде инертного газа (TIG). 
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Сварка металлическим электродом в среде инертного газа малошумящей пульсирующей струей или  

 

предлагается для металла или нержавеющей стали ø 1 и 1.2 мм, новая методика совместного действия пульсирующей струей 
позволяющая: 

 

 заметное снижение шума дуги  

 получить более мощную и гибкую дугу с большей зоной расширения  

 более горячую сварочную ванну, а значит более гладкий сварной шов  

 

                                                                                              
 
 
Примечание: малошумящая пульсирующая струя позволяет производить сварку в более благоприятной среде. Она позволяет подавать большее 
количество энергии на сварочную ванну и по этой причине более легко использоваться при сварке плашмя, но является менее удобной для 
позиционной сварки.. 
 

  7.2. УЛУЧШЕННЫЙ ЦИКЛ СВАКРИ 
 
2- Шаговый цикл 

Нажатие на спусковой крючок активирует подачу проволоки и пред-газ, а также включает сварочный ток. Отпускание спускового 
крючка приводит к остановке сварки.  
 
Цикл Горячего пуска подтверждается параметром t H S  OFF в общем подменю Цикла режима Установки. Он позволяет начать 
сварку с пиком тока, который помогает зажиганию.  
Нисходящий позволяет производить финишную обработку сварного валика со снижающимся уровнем сварки.  

 
 

 
 

4- шаговый цикл 
 
Нажатие на спусковой крючок в первый раз активирует предгаз за которым следует горячий пуск. Отпускание спускового крючка приводит к 
началу сварки.  
Если ГОРЯЧИЙ ПУСК не активен, сварка начнется сразу после предгаза. В таком случае, отпускание спускового крючка (2-й шаг) не приведет к 
действию, а сварочный цикл продолжится.  
 

Нажатие на спусковой крючок в фазе сварки (3-й шаг) обеспечит контроль над длительностью функций уменьшения и антикратера в 
соответствии с предварительно запрограммированной задержкой времени. 
Если нет времени уменьшения, отпускание спускового крючка немедленно переключит в постгаз ((как запрограммировано в Установке (Setup). 
 

4-шаговом режиме  (4T), отпускание спускового крючка приводит к остановки функции антикратер при ВКЛЮЧЕННОМ времени уменьшения 
(тока). 
При ОТКЛЮЧЕНИИ времени (уменьшения тока) отпускание спускового крючка приведет к остановке ПОСТГАЗА. 
Функции Горячего пуска и времени уменьшения недоступны в ручном режиме. 

 

Vitesse fil 

Longueur d’arc 
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Точечный цикл 
 
Нажатие на спусковой крючок активирует скорость подачи проволоки и предгаз, а также включает сварочный ток. Отпускание спускового крючка 
приводит к остановке сварки. Регулировка устаовок горячего пуска, времени уменьшения (тока) и устройства последовательности отключено.в 
конце задержки времени точечного цикла сварка останавливается. 
 

 
 
Цикл устройства последовательности 
 

Устройство последовательности подтверждается параметром “tSE0FF” в подменю специального цикла меню УСТАНОВКИ (SETUP).  
Для доступа : 
Параметр "tSE" отображается в меню «ЦИКЛ» ("CYCLE") 
Установите данный параметр в значение между 0 и 9.9 с. 

 
tSE : Длительность 2 плато, если   ВЫКЛ (OFF). 
ISE : Ток 2 уровня как % 1 уровня. 
Доступно только в синергическом режиме, 2Т цикл или 4Т цикл.
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Точная установка (параметр регулируется в меню установки цикла "rFP)  
При импульсной сварке,функция точной установки позволяет оптимизировать место отделения капли в соответствии с вариацией в 
составе используемых проволок и сварочных газов.  
Если в дуге наблюдаются мелкие брызги, которые могут прилипнуть к заготовке, установка точной настройки может быть изменена в 
сторону отрицательных значений.  
Если по дуге передаются крупные капли, установки точной настройки можно изменить в сторону положительных значений.  
 

 
 

PR спрей или заточка проволоки 
Конец циклов сварки можно менять для предотвращения образования шарика на конце сварки. Данная операция с проволокой 
обеспечивает практически идеальное повторное зажигание. Выбранное решение сосотоит из подачи пика тока в конце цикла, что 
приводит к заострению конца проволоки.   

 
 
 

Примечание: Данный пик тока в конце цикла не всегда желателен. Например, при сварке тонкого листа металла, данный механизм может 
привести к кратеру. 
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  7.3. СПИСОК СИНЕРГИЙ 
 

SHORT ARC (SA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 

M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

/ I1 I1 I1 / I1 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / / / C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / C1 C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 
SD Zn / / M21 M21 / / 

RCW : SD 100 
/ / M21 M21 / M21 
/ / I1 I1  I1 

MCW : SD 200 /  M21 M21 M21 M21 

BCW : SD 400 
/ / / M21 / M21 
/ / / I1 / I1 

SPEED SHORT ARC (SSA) 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
M21 M21 M21 M21 / M21 
M14 M14 M14 M14 / M14 
M20 M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M11 M11 M11 / M11 

MCW : SD 200 / / / M21 / / 
HPS 

 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21  / 
/ / M20 M20  / 

 / / / M21 M21 / 

MCW : SD 200 
/ / / M20 M20 / 
/ / / M14 M14 / 

PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ M21 M21 M21 / M21 
/ M14 M14 M14 / M14 
/ M20 M20 M20 / M20 

CrNi 
/ M11 M11 M11 / M11 
/ M12 M12 M12 / M12 
/ M12 M12 M12 / M12 

AlSi / / C1 C1 / C1 
Al / /  C1 / C1 

AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1 
AlMg 5 / / C1 C1 / C1 
Cu Si / / C1 C1 / / 
Cu Al / / C1 C1 / / 

MCW : SD 200 / / / M21 / M21 
BCW : SD 400 / / / M21 / / 
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LOW NOISE PULS 
 0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm 

Fe SG 1/2 
/ / M21 M21 / / 
/ / M14 M14 / / 
/ / M20 M20 / / 

CrNi 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M12 M12 / M12 
/ / M11 M11 / M11 

 

NOTE: Pour toute autre synergie, veuillez contacter votre agence commerciale la plus proche 
 

GAZ TABLE   

Description  Old gaz reference  
Ar82/CO218 M21  
Ar92/C028 M20  
Ar/C02/O2 M14  

CO2 I1  
Ar/CO2/H2 M11  
Ar98/CO22 M12  
Ar/He/CO2 M12  

Ar C1  
  

WIRES TABLE  
Description  Désignation Reference 

Fe SG ½ Steel solid  wire 

NERTALIC G2 
FILCORD 

FILCORD C 
FILCORD D 
FILCORD E 
STARMAG 

Cu Si Copper Silicium solid wire  

Cu Al 
Copper Aluminum solid 

wire FILCORD 46 

Al Mg 5  FILALU Al Mg 5 
Al Mg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3 

Al Si  FILALU Al Si 5 
Al  FILALU 99.5 Ti 

Cr Ni Stainless steel solid wire 

FILINOX 307 
FILINOX 308 Lsi 
FILINOX 309 Lsi 
FILINOX 316 Lsi 

Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn 
BCW Basic cored wire 

SAFDUAL 
STEELCORED 
INOXCORED 

MCW 
Metallized powder cored 

wire 
RCW Rutile cored wire 
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