
  

  

 
 

CITOPULS II 
 

 
 

 

 ES INSTRUCCIONES DE EMPLEO Y MANTENIMIENTO  

 

 PT INSTRUÇÕES PARA UTILIZAÇÃO E MANUTENÇÃO  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cat n°   : 8695-1182 
Rev    : B 
Date      : 02/2011  

Contact :  
www.oerlikon-welding.com 

 

 



 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ES La soldadura por arco y el corte plasma pueden ser peligrosos para el operador  y las personas que se 
encuentran cerca del área de trabajo. Leer el manual de utilización e instrucciones de seguridad. 

PT A soldadura a arco e o corte a plasma podem ser perigosos para o operador e para as pessoas que se 
encontrem próximo da zona de trabalho. Ler o manual de utilização e instruçoes de segurança. 
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2    CITOPULS II 

1 - INFORMACIÓN GENERAL 1 - INFORMAÇÕES GERAIS 

1.1. PRESENTACIÓN DE LA INSTALACIÓN 1.1. APRESENTAÇÃO DE INSTALAÇÃO 
El CITOPULS II es una instalación de soldadura manual que permite: CITOPULS II é uma instalação de soldadura manual que permite  

 Soldadura MIG-MAG con arco corto, velocidad de arco corto, 
arco en pulverizador, modo de pulsado normal  usando 
corrientes de 15A a 320A o de 15A a 420A dependiendo del 
modelo. 

  soldar a arco curto em MIG-MAG, arco curto rápido, em 
pulsado normal com uma intensidade de 15A à 320A ou 
de 15A à 420A de acordo com o modelo.  

 Alimentación con diferentes tipos de alambre  Alimentação de diferentes tipos de arame  
 acero, acero inoxidable, aluminio y alambres 

especiales 
 Aço, aço inoxidável, alumínio e arames especiais 

 Alabres sólidos y tubulares  Arames sólidos e revestidos 
 Diámetros de 0.6mm a 1.6mm  

 
 Diâmetros de 0.6mm a 1.6mm  

 
 Soldadura con electrodo recubierto.  Soldadura a Electrodo Revestido. 

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

É entregue na forma de embalagem pronta a usar associada aos 
alimentadores DMU P400 o DMU P500. 

La fuente de energía de de este equipo en su versión básica puede 
usarse para aplicaciones automáticas simples.  

A fonte de alimentação deste aparelho pode ser usada, na sua 
versão básica, em aplicações automáticas simples. 

1.2. PRESENTACIÓN DE LOS PROCESOS 1.2. APRESENTAÇÃO DOS PROCEDIMENTOS 
Para los aceros de carbono e inoxidables, la CITOPULS II usa dos 
tipos de arco corto: 

Para os aços de carbono e inoxidáveis, o CITOPULS II possui 2 
tipos de arco curto: 

   arco corto “suave” o “liso”    O short arc “dolce” o « lisso » 
   arco corto  “dinámico” o “Speed Short Arc”    O short arc « dinâmico» o « SSA ». 

El pulsado Mig  puede usarse en todo tipo de metales (acero, acero 
inoxidable y aluminio) con alambres sólidos y algunos alambres 
tubulares. Es particularmente adecuado para acero inoxidable y 
aluminio, para los cuales es el proceso ideal, eliminando las 
salpicaduras y logrando una fusión  de alambre excelente.  

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 os Inox e 
alumínio dado que a eliminação de projecções e a excelente 
fusão dos arames tornam-no o processo ideal. 

 

El short arc "suave"ou “liso”  (SA)   O Short Arc "Dolce" ou “liso  (SA)    
El arco corto “suave” logra una gran reducción de las salpicaduras 
cuando la soldadura es con aceros de carbono, resultando en una 
reducción significativa en términos de costos finales.  

O arco curto "suave" alcança uma diminuição muito importane 
das projecçõs em soldadura de aços de carbono, o que resulta 
numa forte redução de custos de acabamento. 

Mejora la apariencia de las juntas gracias  a la mejora en la 
humedad del baño de fusión.  

Melhora o aspecto das juntas graças a uma humificação 
melhorada do banho de fusão. 

El arco corto “suave” es apropiado para soldar en todas las 
posiciones. Un aumento en la velocidad de la alimentación del 
alambre permite el ingreso del modo de arco por pulverización sin 
evitar la transición en modo globular. 

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 em spray mas não permite evitar a passagem 
para o regime globular. 

 

Nota: El arco corto “suave” es apenas más enérgico que el arco 
corto “rápido”. En consecuencia el arco corto “rápido” puede 
preferirse en lugar del arco corto “suave”  para soldar láminas muy 
finas (≤ 1 mm) o para pases de penetración en la soldadura. 

 Nota: O arco curto "suave" é ligeiramente mai energético que o 
arco curto "dinâmico". Consequentemente, o arco "dinâmico" 
poderá ser escolhido em vex do arco "suave" para a soldadura de 
chapas muito finas (≤ 1 mm) ou para a soldadura de passagens 
de penetração. 

 

El arco corto “dinámico” o  El Speed Short Arc  (SSA)  Le short arc « dinâmico» O Speed Short Arc (SSA)  
El arco corto “rápido” o SSA  permite una mayor versatilidad en la 
soldadura con aceros de carbono e inoxidables y absorbe las 
fluctuaciones en los movientos de la mano del soldador, como por 
ejemplo cuando suelda en una posición dificil. También ayuda a 
compensar las diferencias en la preparación de las piezas de trabajo. 

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. 

 

+ + 
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Al aumentar la velocidad de la alimentación del alambre, el modo 
SA  pasa naturalmente a modo SSA, evitando el modo globular.  

Ao aumentar a velocidade de alimentação do arame, o modo 
SA passa naturalmente ao modo SSA, evitando o modo globular. 
 

Gracias al control rápido del arco y usando la programación 
apropiada, la CITOPULS II puede extender en forma artificial el 
alcance del Arco Corto a corrientes más altas, en el alcance del arco 
corto rápido. 

Graças à rapidez de controlo do arco e a uma programação 
adequada, os CITOPULS II podem artificialmente aumentar o 
alcance do Arco Curto para correntes mais elevadas, no  arco 
curto rápido. 

   Características del arco CITOPULS II    Características do arco dos CITOPULS II     

 
 
 

Forma de onda del CITOPULS II Forma de onda do CITOPULS II  
ARCO CORTO ARCO CURTO 

 
 

  
 
 
 

Al suprimir el régimen de arco "globular", caracterizado por grandes 
proyecciones adherentes y una energía más elevada que en short 
arc, el speed short arc permite: 

Ao eliminar o regime de arco "globular", caracterizado por grandes 
projecções aderentes e uma energia mais elevada do que a de um 
Short Arc, o Speed Short Arc permite : 

 aumentar la velocidad de soldadura, aumentando la 
intensidad y, por consiguiente, la tasa de depósito, 
manteniéndose al mismo tiempo dentro de un régimen de 
tipo "short arc"; 

 aumentar a velocidade da soldadura, graças a um 
aumento da intensidade e, também, o grau de depósito, 
mantendo-se sempre num regime de tipo "Short Arc"; 

 reducir las deformaciones para una intensidad de soldadura 
elevada, dentro de la gama habitual del régimen "globular". 

 obter menos deformações com uma intensidade de 
soldadura elevada, numa gama normal de regime 
"globular"; 

 reducir el número de proyecciones en relación con el 
régimen globular; 

 reduzir a quantidade de projecções relativamente ao 
regime globular 

 obtener un aspecto agradable del cordón;  obter um aspecto estético do cordão de soldadura 
 disminuir las emisiones de humos, en relación con los 

regímenes usuales (hasta el 25% menos); 
 diminuir as emissões de gases de exaustão relativamente 

aos regimes normais (diminuição até 25%); 
 obtener una buena penetración de forma redonda;  obter uma boa penetração, de forma arredondada 
 soldar en cualquier posición.  soldar em qualquer posição 

 
Nota: los programas CO2 utilizan automática y únicamente el short 
arc " suave ", sin dar acceso al speed short arc. 
El short arc " dinámico " no conviene a la soldadura bajo CO2, 
puesto que el arco es inestable. 

 Nota: os programas de CO2 utilizam única e automaticamente o 
Short Arc " doce " sem permitir o acesso ao Speed Short Arc. 
O Short Arc " dinâmico ";" não convém à soldadura com CO2, 
devido à instabilidade do arco. 

 

Tension (Vs)

Courant (Is)

Spray Arc

Globular Arc

Speed

Short-Arc

U1 

U2 

I1 
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El Mig Pulsado NORMAL   O Mig pulsado NORMAL  
La transferencia de metal al arco se efectúa mediante el 
desprendimiento de gotas, gracias a impulsos de corriente. El 
microprocesador calcula, para cada velocidad de hilo, todos los 
parámetros del Mig Pulsado, a fin de obtener un excelente resultado 
en soldadura y durante el cebado. 

A transferência de metal para o arco efectua-se por 
desprendimento de gotas, obtido através de impulsos de 
corrente. O microprocessador calcula, para cada velocidade de 
fio, todos os parâmetros do Mig Pulsado de modo a obter um 
excelente resultado, em soldadura como em escorvamento. 

 

Las ventajas del mig pulsado son las siguientes: As vantagens do mig pulse são as seguintes: 
 reducción de las deformaciones, para una intensidad de 

soldadura elevada, dentro de la gama habitual de los 
regímenes "globular" y spray arc 

 redução das deformações com uma intensidade de 
soldadura elevada, numa gama normal de regime 
"globular" e Spray Arc  

 toda posición de soldadura  trabalho em todas as posições de soldadura 
 excelente fusión de los hilos de acero inoxidable y de 

aluminio 
 excelente fusão dos fios de aço inoxidável e alumínio 

 supresión casi total de las proyecciones, por consiguiente de 
los trabajos de acabado 

 eliminação quase total das projecções e, em 
consequência, dos trabalhos de acabamento  

 aspecto agradable del cordón  um excelente aspecto do cordão de soldadura 
 disminución de las emisiones de humos, en comparación con 

los regímenes usuales e incluso del speed short arc (hasta 
50% menos) 

 diminuição de emissões de fumo relativamente aos 
regimes normais e, mesmo, de Speed Short Arc 
(diminuição até 50%). 

 

Las programaciones de pulsado para los Aceros inoxidables de los 
CITOPULS II permiten suprimir las pequeñas proyecciones que 
puedan producirse sobre chapas finas, con velocidades de devanado 
de hilos muy débiles. Estas "bolas" se deben, en particular, a la ligera 
pulverización del metal durante el desprendimiento de la gota. Este 
fenómeno es más o menos importante, según la naturaleza y el origen de 
los hilos. 

As programações do modo pulsado para os aços inoxidáveis dos 
CITOPULS II permitem a eliminação das pequenas projecções 
que podem ocorrer em chapas finas com velocidades de 
desbobinamento de fio extremamente lentas. Essas "esferas" 
resultam sobretudo da ligeira pulverização do metal ao 
desprender-se a gota; o fenómeno é mais ou menos importante 
em função da natureza e da origem dos fios. 

Estas programaciones para los Aceros Inoxidables fueron mejoradas 
para las bajas intensidades, aportando una mayor flexibilidad de 
utilización durante la soldadura de chapas finas en Mig Pulsado, en 
comparación . 

Essas programações para os aços inoxidáveis foram melhoradas 
para as fracas intensidades, proporcionando uma maior 
maleabilidade de utilização durante a soldadura de chapas finas 
em Mig Pulsado, relativamente aos. 

Se recomienda altamente la soldadura de las chapas finas de acero 
inoxidable (1 mm) en Mig Pulsado con un hilo de Ø 1 mm bajo Arcal-
12 o Noxalic-12 (30A medios disponibles). 

A soldadura das chapas finas de aço inoxidável (1 mm) em Mig 
Pulsado com um fio de Ø 1 mm sob Arcal-12 ou Noxalic-12 é 
absolutamente recomendada (30A de meios possíveis). 

En lo referente al aspecto de las juntas, los CITOPULS II otorgan 
una calidad comparable a la obtenida en TIG. 

No tocante ao aspecto das juntas, os, CITOPULS II conferem 
uma qualidade comparável à obtida em TIG. 

 

El spray-MODAL  O spray MODAL   
Se trata de un modo de transferencia para reducir en gran medida 
las porosidades para la soldadura del aluminio. 
Una forma apropiada de soldadura provoca una agitación del baño 
de fusión. Este permite una reducción importante de las porosidades 
en la soldadura de aluminio y permite aumentar la penetración (a 
partir de 4 mm de espesor). Además, ofrece la ventaja de poder 
utilizarse en posición de soldadura. 

Trata-se de um modo de transferência que se destina a obter 
uma forte redução das porosidades nas soldaduras de alumínio. 
Uma forma adequada de soldadura causa uma vibração do 
banho de fusão. Permite uma redução sensível da porosidade 
durante a soldadura de alumínio, permitindo um aumento da 
penetração no metal de base (a partir de 4mm de espessura). 
Além disso, apresenta a vantagem de poder ser utilizado em 
posição de soldadura. 

1.3. SELECCION DE LOS CONSUMIBLES 1.3. ESCOLHA DOS CONSUMÍVEIS 

La soldadura al arca necesita la utilización de un hilo del tipo y del 
diámetro adaptados, así como de la utilización del gas adecuado. 

A soldadura por arco requer a utilização de um fio de natureza e 
diâmetro apropriados, assim como a utilização do gás adequado. 

    Ver cuadro gas e de sinergias annexe 1.    Ver tabela das gás e sinergias em anexo 1. 
 

 

ATENCIÓN: los siguentes hilos se utilizan en polaridad 
inversa: SD ZN= GCW. Siempre que se cambia la 
polaridad, la calibración se debe volver a realizar. 

 

 

ATENÇÃO : os seguintes fios são utilizados em 
polaridade invertida SD ZN= GCW. Sempre que a 
polaridade for alterada, deve ser efectuada de novo a 
calibração. 

 

SM SM 
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1.4. COMPONENTES DEL EQUIPO 1.4. COMPOSIÇÃO DO APARELHO DE 

SOLDADURA 
La instalación se compone de 8 elementos principales * :  A instalação é constituída por 8 elementos principais * : 

1.    La fuente de potencia 320 ou 420A  , su cable primario (5 
m) y su cable de   masa (5 m) 

1.    A fonte de corrente 320 ou 420A  e respectivo cabo primário 
(5 m), o cabo de massa (5m) 

        

2.    Unidad de refrigeración,  2.    Unidade de refrigeração, 
3.    La devanadera,  3.    O desbobinador, 
4.    El haz de unión de doble vástago, entre la devanadera y la 

fuente de potencia, 
4.    O feixe de cabos bi-removível entre o desbobinador e a  
fonte de corrente, 

5.    Conector torcha de soldadura, 5.    Conector tocha de soldadura, 
6.     El carro de taller (opcione) 6.    O carro de oficina (opçoes) 

    7.     El carro devanadora (opcione) 7.    O carro desbobinador (opçoes) 
    8.     Pivote (opcione)    8.     Pivote (opçoes) 
*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. 

*Cada elemento é encomendado e entregue separadamente. 
As opções encomendadas com a instalação são entregues à 
parte. Para a instalação destas opções, deve consultar o manual 
de instruções de montagem que acompanha a opção envolvida. 
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1.5. CARACTERISTICAS TECNICAS  1.5. CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS 
 
 
 

 CITOPULS II 320 
W000275262 

CITOPULS II 420 
W000275264 

  

PRIMARIA   PRIMÁRIA 

Alimentación primaria trifásica  400 V +15 % -20 % Alimentação primária trifásica 

Frecuencia 50 / 60 Hz Frequência 
60 % 24,2 A 35,2 A 60 % Corriente absorbida en MIG 100 % 19,4 A 27,6 A 100 % 

Corrente absorvida em 
MIG 

60 % 26 A 37,1 A 60 % Corriente absorbida en EE 100 % 21,2 A 29,5 A 100 % Corrente absorvida em EE 

60 % 17 kVA 24,6 kVA 60 % Corriente absorbida en MIG 100 % 10,8 kVA 19,4 kVA 100 % Corrente absorvida em MIG 

60 % 18,2 kVA 25,9 kVA 60 % Corriente absorbida en EE 100 %  11,6 kVA 20,6 kVA 100 % Corrente absorvida em EE 

SECUNDARIA   SECUNDÁRIA 

Tensión en vacío 86 V Tensão em vazio 

Rango de ajuste de corriente 20 A – 320 A 20 A – 420 A Alcance ajustamento de corrente  

Factor de marcha 100% à 40°C 270 A 350 A Factor de marcha 100 % à 40°C 

Factor de marcha 60% à 40°C  320 A 420 A Factor de marcha 60 % à 40°C  

Clase de protección IP 23S Classe de protecção 

Clase de aislamiento H Classe de isolamento 

Normas EN60974-1/ EN60974-10 Normas 
 
 

Dimensiones (LxWxH) 738 x 273  x  521 mm Dimensões (LxPxA) 

Peso neto 38 kg Peso líquido 

Peso embalado  43 kg Peso embalado  
 
 

1.6. CARACTERISTICAS TECNICAS   1.6. CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS 
 

 COOLER II PW  
REF. W000273516 

 

Suministro Eléctrico  Alimentação eléctrica 
Voltaje de suministro de una fase 230 V ±15 % – 50/60 Hz Tensão de alimentação monofásica 
Frecuencia 50/60 Hz Frequência 
Consumo de corriente 1,4 A Corrente absorvida 

Circuito Refrigerante  Circuito refrigerante 
Índice de flujo máximo 3,6 l/min Fluxo máximo 
Presión maxima en el índice de flujo cero 4,5 bar Pressão máxima com fluxo nulo 
Capacidad del depósito 5 l Capacidade do depósito 
Disipador de calor 1,3 Kw à 20°C 1l/mn Dissipador térmico 

 Características Mecánicas  Características mecânicas 
Peso en vacío 16 kg Peso sem carga 
Peso en condiciones operativas 21 kg Peso em ordem de marcha 
Dimensiones 700 x 279 x 268 mm3 Dimensões 
Clase de protección IP 23 S Índice de protecção 
Norma CEI 60974 – 2, CEI 60974-10 Norma 
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NOTA : Esta fuente no debe utilizarse bajo la lluvia ni la nieve. 
Puede almacenarse al exterior, pero no está prevista para ser 
utilizada sin protección durante la precipitaciones. 

 NOTE: Essa fonte não pode ser utilizada com chuva ou neve; 
pode ser guardada no exterior, mas não está prevista para uma 
utilização durante intempéries. 

 
 
 

Grados de protección procurados por las cubiertas Graus de protecção fornecidos pelos invólucros 
 

Letra código / Letra de 
código 

IP Grados de protección / Graus de protecção 

Primera cifra / Primeiro 
número 

2 Contra la penetracion de cuerpos solidos extraños de ∅ ≥ 12,5 mm / 
Contra a penetração de corpos sólidos estranhos de ∅ ≥ 12,5 mm 

1 Contra la penetración de gotas de agua verticales con efectos nocivos / 
Contra a penetração de gotas de água verticais com efeitos nocivos 

Segunda cifra / Segundo 
número 

3 Contra la penetración de la lluvia (inclinación de hasta 60º con respecto a la vertical) con efectos nocivos / 
Contra a penetração de chuva (inclinada até 60° na vertical) com efeitos nocivos 

 S Indica que se efectuó la prueba de verificación de protección contra los efectos nocivos provocados 
por la penetración del agua, con todas las partes del material en reposo 

Implica que o teste de verificação da protecção contra os efeitos nocivos decorrentes da penetração 
da água tenha sido efectuado com todos os elementos do material em repouso. 



  

 

 

8   CITOPULS II 

 

2 - PUESTA EN SERVICIO 2 - COLOCAÇÃO EM SERVIÇO 
2.1. DESEMBALAJE DE LA  INSTALLACIÓN 2.1. REMOÇÃO DAS EMBALAGENS DA INSTALAÇÃO 
La instalación se entrega dentro de un embalaje plástico    
termoretráctil, colocado sobre una base de madera. Retirar la  
envoltura de la base. 

A instalação é fornecida numa embalagem plástica  
termoretráctil posicionada numa base de madeira. Retire a capa de 
protecção da base. 

 

 

ATENCIÓN: Los mangos plásticos no están previstos para 
tirar el equipo.  
La estabilidad de la instalación está garantizada hasta una 
inclinación de 10°. 

 

 

ATENÇÃO: As pegas plásticas não são destinadas a 
movimentar o equipamento.  
A estabilidade da instalação é garantida até uma 
inclinação de 10°. 

 

2.2. CONEXIÓN A LA RED ELÉCTRICA 2.2. LIGAÇÕES À REDE ELÉCTRICA 
El CITOPULS II es un puesto de 400 V trifásico. O CITOPULS II é um posto de 400 V trifásico. 
Si el suministro principal es el que corresponde a los requerimientos, conectar 
el enchufe “trifásico +descarga a tierra" al extremo del cable de energía. . 

Se a sua rede coincidir, ligar a tomada „trifásica + terra“ à extremidade 
do cabo de alimentação. 

 

 

ADVERTENCIA: Este equipo no cumple con la 
normativa IEC 61000-3-12. Si se conecta al sistema 
público de bajo voltaje, es responsabilidad del 
instalador o el usuario del equipo asegurarse, 
consultando con el operador de la red de distribución 
si fuese necesario, de que el equipo puede 
conectarse.  . 

 

 

ATENÇÃO : Este material não está em 
conformidade com a CEI 61000-3-12. Se estiver 
ligado à rede pública de alimentação em baixa 
tensão, é da responsabilidade do instalador e do 
utilizador do material assegurar-se, consultando o 
operador da rede de distribuição eléctrica, se 
necessário, se o material pode estar ligado. 

 

ADVERTENCIA: Este equipo Clase A no está 
diseñado para ser usado en áreas residenciales 
donde la energía eléctrica es suministrada por la red 
de suministro público de bajo voltaje. En esos 
lugares, puede haber dificultades potenciales 
asegurando compatibilidad electromagnética debido a 
interrupciones de irradiación como de conducción 

 

 

ATENÇÃO : Este material de Classe A não está 
indicado para ser utilizado numa instalação 
residencial onde a corrente eléctrica é fornecida 
pelo sistema público de alimentação de baixa 
tensão. Podem existir dificuldades potenciais para 
assegurar a compatibilidade electromagnética 
nestas instalações, devido às perturbações 
direccionadas e radiadas. 

 

2.3. CONEXIÓN DE LA DEVANADERA 2.3. LIGAÇÃO DO DESBOBINADOR 
 

 

ATENCIÓN 
Se debe efectuar con el generador desconectado. 

 
   ATENÇÃO : A efectuar com o gerador desligado 

 

Conectar el haz con la devanadera respetando los emplazamientos de los 
conectores  
Conectar el otro extremo del haz con el generador. 
Unir el soplete de soldadura MIC a la devanadera.  
Verificar la correcta circulación del líquido de enfriamiento.  
Ajustar el flujo de gas 

Ligar o feixe ao enrolador respeitando a localização dos conectores. 
 
Ligar a outra extremidade do feixe ao gerador. 
Ligar a tocha de soldadura MIG ao enrolador. 
Verificar a boa circulação do líquido de arrefecimento. 
Regular o débito de gás 

Consultar las instrucciones del modo de empleo de la devanadera. Consulte as instruções de utilização do desbobinador. 
 
 

2.4. CONEXIÓN DE LA TORCHA 2.4. LIGAÇÃO DA TOCHA 
La torcha de soldadura MIG se conecta a la parte delantera de la 
devanadera, después de haberse asegurado que esta esté equipada 
con las piezas de desgaste correspondientes al hilo que será utilizado 
para la soldadura. 

A tocha de soldadura MIG liga-se no painel frontal do desbobinador, 
após ter-se certificado que está devidamente equipada com as peças de 
desgaste correspondentes ao fio que será utilizado para a soldagem. 

Para ello, remítase al manual de instrucciones de la torcha. Para isso, consulte o manual relativo à Tocha. 
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”. 

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". 

 

Luego, verificar que la torcha fue seleccionada correctamente  De seguida, verificar se a selecção da tocha está correcta. 
(Ver sección 3.4) : en el menú: SETUP presionar OK CONFIG girar 
el codificador de la izquierda a GRE  Establecer el parámetro GRE 
de acuerdo al tipo de torcha usada (refrigerada con agua o aire). 

(ver Secção 3.4): No menu: SETUP pressionar OK CONFIG. Rode o 
codificador à esquerda para GRE. Configure o parâmetro GRE de 
acordo com o tipo de tocha usada (água ou ar refrigerado). 

Aut = Operación automática Aut = Funcionamento automático 
On   = Operación contínua  
OFF = Torcha de aire 

On  = Funcionamento contínuo  
OFF = Tocha AR 

 

ATENCIÓN 
El funcionamiento de la unidad de refrigeración sin carga 
mientras la torcha esta desconectada, puede causar su 

destrucción. 

 

 
ATENÇÃO: 

O funcionamento em vazio do Grupo de Refrigeração 
não ligado a uma tocha pode danificar o memso. 
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2.5. CONEXIÓN GAS  2.5. LIGAÇÃO GÁS 
El tubo de gas está asociado al haz, el cual conecta el generador 
con la devanadera. Basta conectarlo a la salida del manorreductor, 
sobre la botella de gas. 

O tubo de gás está associado ao feixe de cabos que liga o 
gerador ao desbobinador. Basta ligar à entrada do manoredutor 
na garrafa de gás como indicado a seguir. 

    Colocar la botella de gas sobre el carro en la parte trasera 
del generador y fija la botella con ayuda de la cincha. 

    Coloque a garrafa de gás no carro, na traseira do gerador, 
e proceda à fixação da garrafa com a correia de segurança. 

    Abrir ligeramente y luego cerrar el grifo de la botella, para 
evacuar las eventuales impurezas. 

    Abra ligeiramente a torneira da botija e depois feche-a, de 
modo a evacuar quaisquer eventuais impurezas. 

    Montar el manorreductor/caudalímetro.     Monte o redutor/debitómetro. 
    Conectar el tubo de gas entregado con el haz de la 

devanadera, sobre la salida del manorreductor. 
 Ligue o tubo de gás fornecido com o feixe de cabos do         

       desbobinador na saída do manoredutor. 
    Abrir la botella de gas.     Abra a botija de gás. 

En soldadura, el caudal de gas deberá ser de 10 a 20 L/min. Durante a soldadura, o caudal de gás deverá variar entre 10 e 20 l/min 
 

 
ATENCIÓN 
Asegúrese de fijar correctamente la botella de gas 
sobre el carro, instalado la cincha de seguridad. 

 ATENÇÃO 
Certifique-se que a garrafa de gás está devidamente fixada no 
carro com a correia de segurança. 

 

2.6. PUESTA EN MARCHA 2.6. FUNCIONAMENTO 
 

 

 
El interruptor general está situado en la 
parte trasera del generador. La puesta en 
funcionamiento se realiza girando el 
interruptor.  
Nota: este interruptor nunca se debe 
voltear en el transcurso de la soldadura. 
En cada arranque, el generador muestra la 
versión del software, la lectura de la energía 
y el mecanismo opcional conectado, como 
ítems relevantes. 
 

 
O interruptor geral está situado na parte na parte traseira do 
gerador. A colocação em funcionamento efectua-se através do 
interruptor. 
 
Nota : No decurso da soldadura este interruptor não deve ser 
mudado de posição. 
Em cada início de funcionamento, o gerador mostra a versão de 
software, e a potência lida e se relevante, a potência ligada do 
dispositivo opcional. 

 
 

 
ATENCIÓN 
Durante la primera puesta en marcha, debe 
efectuarse las siguientes operaciones: 

 ATENÇÃO 
Ao ser ligado pela primeira vez, é necessário proceder às 
operações seguintes: 

 
 

Calibrar el generador  Calibração do gerador  
 
 

 
ATENCIÓN 
La calibración es un paso imperativo para lograr la 
calidad de la soldadura. Si la polaridad se revierte, 
este paso debe repetirse.. 

 ATENÇÃO 
A calibração é um passo obrigatório para obter uma soldadura de 
qualidade. No caso de alteração de polaridade, este passo deve ser 
repetido. 

 
Por favor, seguir los pasos a continuación: 
Paso 1: Girar el selector a la posición SETUP y presionar el botón 
OK para acceder a la pantalla de inicio COnFIG. 
Paso 2: Seleccionar el parámetro CaL con el codificador de la 
izquierda y seleccionar On con el codificador de la derecha. 
Paso 3: Presionar el botón OK en el panel delantero, la pantalla 
indica triGEr. 
Paso 4: Quitar la boquilla de la torcha.  
Paso 5: Cortar el alambre. 
Paso 6: Ubicar la pieza en contacto con el tubo de contacto. 
Paso 7: Presionar el gatillo. 
Paso 8: La pantalla indicará el valor de L (inductancia del arnés) 
Paso 9: Se observa en pantalla el valor de R usando el codificador 
de la derecha (resistencia del arnés) 
Paso 10: Salir de SET-UP 

Please Devem ser seguidos os seguintes passos: 
Passo 1: Rode o selector para a posição SETUP e pressione o 
botão OKpara aceder ao ecrã COnFIG Setup. 
Passo 2: Seleccione o parâmetro CaL com o codificador do lado 
esquerdo e seleccione On no codificador do lado direito. 
Passo 3: Pressione o botão OK no painel frontal. O ecrã da 
unidade indica triGEr. 
Passo 4: Retire o jacto da tocha. 
Passo 5: Corte o fio. 
Passo 6: Coloque a peça em contacto com o tubo de contacto. 
Passo 7: Pressione o gatilho. 
Passo 8: O ecrã indicará o valor de L (indutância da cablagem) 
Passo 9: Coloque o valor R usando o codificador do lado direito 
(resistência da cablagem).  
Passo 10: Sair de Setup. 

 
 
 

1 
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3 - INSTRUCCIONES DE EMPLEO 3 - INSTRUCOES DE UTILIZACAO 
 

3.1. FUNCIONES DE LA CARA FRONTAL 3.1. FUNCIONALIDADES DO PAINEL FRONTAL 
 
 
 
 

 
 
 
 

Pantalla izquierda: Voltaje  1 Ecrã esquerdo: Voltagem 
Pantalla derecha: corriente /velocidad del alambre/   Ecrã Direito: Corrente/velocidade do arame/espessura  

espesor del alambre   

Indicador del modo sinérgico, 2 tiempos (2T),  2 Indicador Modo sinérgico: 2-Tempos (2T), 4-Tempos  
4 tiempos(4T), Por puntos   (4T), Ponto. 

Codificador para la seleccion de parámetros de inicio o  3 Codificar para selecção dos parâmetros setup ou ciclo  
ciclos 2T/ 4T/ Por Puntos (spot)   2T/ 4T/Ponto 

Indicador de “tarea” en el modo de búsqueda de  4 Indicador "Job" no modo Chamada de Programa 
programa   

Selector de interruptores para los procesos de  5 Interruptores do selector para processo de soldadura,  
soldado, tipo de gas, diámetro del alambre y tipo de  

 tipo de gás, do diâmetro do arame e do tipo de arame  
alambre  de soldadura 

Indicador de medidas de los valores en pantalla  6 Indicador de medição dos valores mostrados 
(pre-soldadura, soldadura y post-soldadura)  (dados de pré-soldadura, soldadura e pós-soldadura) 

   
Indicador del modo pantalla (Corriente,velocidad del  7 Ecrão do indicador de modo (Corrente, Velocidade do  

alambre, espesor)  Arame, Espessura) 
Botón selector de la pantalla de pre soldado con  8 Botão selector para ecrã de pré-soldadura com  

confirmación  confirmação 
Codificador de ajuste de parámetros 9 Codificador de ajustamento do parâmetro 

7 

8 

5 

3 

4 

2 

1 6 

9 
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3.2. PREVISUALIZACIÓN Y USO 3.2. PRE-VISUALIZAÇÃO E USO 
 

Los valores de corriente, voltaje y espesor enumerados para cada 
configuración de velocidad de alimentación de alambre se proven 
solo por cuestiones de información. Corresponden a medidas bajo 
condiciones operativas ya dadas, como posición, largo del extremo 
final (soldadura en posición plana, soldadura a tope).  

Para uma velocidade regulada por cabo, os valores de intensidade 
da corrente eléctrica e de espessura são fornecidos a título 
meramente indicativo, e correspondem às medições efectuadas em 
determinadas condições de funcionamento, como a posição, 
o comprimento da parte terminal (planicidade, topo a topo). 

La pantalla de la unidad de corriente/voltaje corresponde a los 
valores medidos promedio, y puede diferir de los valores teóricos. 

O ecrã de corrente/voltagem do equipamento corresponde aos 
valores médios medidos, e podem diferir dos valores teóricos.   

 

 

ATENCIÓN 
La precisión de las lecturas para el máximo de voltaje y 
corriente es  de  ± 10% 

 
 

ATENÇÃO 
A exactidão das leituras para uma voltagem e 
corrente máximas são ± 10% 

 
Indicador de «TAREA» (4) :  

 Activada on RC JOB y DMU P500 en el modo de programa  
            (SEt-UP  PGM = YeSs) 

 OFF: Programa 0, o corriente, inicio del programa a través 
del panel frontal 

 ON: Programas 1 a 99 
 Intermitente: el programa en curso ha sido modificado 

 
Indicador de « Medidas » (6) :  

 OFF: muestra las instrucciones de pre-soldado 
 ON: muestra las medidas(valores promedio) 
 Intermitente: medidas en el curso del soldado 

 

Indicador JOB (4):  
 Activado com RC JOB e DMU P500 no modo programa 

(SEt-UP  PGM = YeSs) 
 DESLIGADO: Programa 0 ou corrente, ajustamento do 

programa através do painel frontal.  
 LIGADO: programa 1 a 99 
 A piscar: o programa actual foi modificado  

 
Indicador "Medição" (6):  

 DESLIGADO: ecrã de instruções da pré-soldadura 
 LIGADO: Ecrã das medições (valores médios) 
 A piscar: Medições no decurso da soldadura  

 
 
Selección del hilo, diámetro,  gas,  procedimiento Escolha do fio, diâmetro,  gás, processo   
Seleccionar el tipo de alambre, el diámetro del mismo, el gas a 
utilizar y el proceso de soldado girando los interruptores 
correspondientes.  
La selección del material determinará los valores disponibles para el 
diámetro, el gas y los procesos. 

Seleccione 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 de diâmetro 
disponíveis, o gás e o procedimento.  

 

 

ATENCIÓN:  
Si el modo sinérgico no está disponible, la unidad 
muestra en pantalla nOt SYn(ver anexo 1) 

 
 

ATENÇÃO:  
Se o modo sinérgico não estiver disponível, o 
equipamento informa NOt SYn (VER ANEXO 1) 

 
Selección del ciclo de soldadura (2T,4T,ponto) e modo de 
soldadura (sinérgico/manual) 

Selecção do ciclo de soldadura (2T,4T,ponto) e modo de 
soldadura (sinergias/manual) 

   Operando el codificador izquierdo  
   Seleccionar 2T, 4T, o Por puntos 

                Seleccionar sinérgico (LED On) o manual (LED Off) 

 Com o auxílio do codificador esquerdo  
 Seleccionar entre 2T, 4T, ou Ponto 
 Seleccionar Sinérgico (LED Aceso) ou manual (LED 

Apagado) 
 
Modo sinérgico :  Modo sinérgico : 
 
El velocidad de hilo se ajusta en el devanedera 
permite adaptar el procedimiento de espesor soldado. 

Da velocidade de avanço do fio: é ajustado desbobinador 
 permite adequar o procedimento à espessura soldada. 

 
La longitud de arco: se ajusta en el devanedera  
La valore variar alrededor del valor sinérgico preprogramado. 

O comprimento de arco: é ajustado desbobinador 
La valore variação valor sinérgico pré-programado. 

 
Dinámica (parámetro ajustable en el ciclo del menú de inicio « dyn»): O dinamismo  (parâmetro ajustável no menu de setup do ciclo 

"dyn") : 
En el modo “liso” (arco corto), al disminuir ligeramente las 
configuraciones se permite lograr un modo de transferencia más 
dinámico  y la posibilidad de soldar reduciendo la energía transportada 
al baño de fusión por acortar el largo del arco. 
Al aumentar ligeramente las configuraciones se genera un aumento en 
el largo del arco. Un arco más dinámico que facilita la soldadura en 

No modo Liso (arco curto), uma diminuição do ajustamento fina 
permite obter um modo de transferência mais dinâmico e a 
possibilidade de soldar reduzindo a energia levada ao banho de 
solda através da redução do comprimento do arco.  
Um aumento de ajustamento fino implica um aumento de 
comprimento do arco. Um arco mais dinâmico facilita a 
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todas las posiciones pero tiene la desventaja de causar más 
salpicaduras. 
 

soldadura em posição mas tem o inconveniente de gerar mais 
projecções.  

 

El reglaje fin: (parámetro a ajustar en el setup ciclo « rFP ») : 
En la soldadura por pulso, la función de ajuste de configuración 
permite optimizar el lugar del desprendimiento de la gotita de acuerdo 
a la variación en las composiciones de los alambres utilizados y los 
gases de la soldadura.  
Cuando se observa en el arco salpicaduras finas que se pueden 
adherir a la pieza de trabajo, el ajuste de la configuración debe 
cambiarse hacia valores negativos. 
Si gotas más grandes se transfieren por el arco, el ajuste de la 
configuración debe cambiarse hacia valores positivos 

Regulação fina: (parâmetro a regular no ciclo de configuração 
“rFP”)  
Em soldadura pulsada o ajustamento fino permite optimizar o 
ponto de queda da gota, em função das diferenças nas 
composições dos arames e do gás utilizadas.   
Quando se visualizam no arco projecções finas que podem vir 
a aderir à chapa, tem de se modificar a ajustamento fino para 
valores negativos.   
Se forem transferidas grandes gotas no arco, é necessário 
modificar a ajustamento fina para valores positivos. 

 

Modo manual   Modo Manual 
Ajustes: velocidad de hilo, tensión de arco, reglaje fino. Ajustes : velocidad de hilo, tensión de arco, reglaje fino. 
En modo manual, sólo se dispone de una previsualización de 
velocidad de hilo. 

En modo manual, sólo se dispone de una previsualización de 
velocidad de hilo. 

 
3.3. PROCEDIMIENTOS ELECTRODO REVESTIDO 3.3. PROCESSO DE ELÉCTRODO REVESTIDO 
 
En suma al modo MIG-MAG, la CITOPULS II también ofrece un 
modo para electrodo recubierto.  

Adicionalmente o modo MIG-MAG, CIPULS II também dispõe do 
modo Electrodo Revestido.   

En el modo para electrodo recubierto, la energía del generador está 
disponible solamente después de la confirmación al presionar el 
botón OK. 
Se requiere confirmación después de una falla, un cambio de 
proceso, un cambio de programa o después de modificar un 
parámetro en el inicio. 

No modo Eléctrodo Revestido, a potência do gerador está 
unicamente disponível após validação pressionando o botão OK.  
É necessária uma validação após uma falha, uma alteração de 
procedimento, uma alteração de programa, ou uma modificação 
de parâmetro em Setup.  

Los valores de la corriente y la dinámica del arco se configuran 
durante la soldadura o cuando no se está soldando, en el 
alimentador de alambre. 

Os valores da corrente e do dinamismo do arco são configurados 
durante a soldadura ou quando não o são, na soldadura , devem 
ser configurados no alimentador de arame.  

Arco: La configuración debe elegirse de acuerdo al tipo y al diámetro 
del electrodo utilizado. 

Arco: o ajustamento deve ser escolhido de acordo com o tipo e o 
diâmetro do eléctrodo usado.  

Dinámica: Ajustable de 0 a 100. Dinamismo: ajustável de 0 a 100. 
Para electrodos difíciles, este parámetro debería establecerse en 0. 
Sirve para facilitar la fusión cuando es necesario. 

Para eléctrodos difíceis, este parâmetro deve ser colocado em 0. 
Serve para facilitar a fusão quando for necessário.  

El generador también permite la configuración de tres parámetros de 
golpe en el ciclo del menú de inicio (setup): tHS, IHS et dYn  (golpe) 
 

O gerador também permite ajustar três parâmetros de 
aquecimento no Menu Ciclo do Setup: tHS, IHS e dYn 
(escorvamento). 

 
DYN – (golpe): DYN – (Aquecimento): 

El reglaje del dinamismo de cebado varía de 0 a 100. Este permite 
ajustar la sobreintensidad de cebado, para facilitarlo, evitando los 
pegados con los electrodos difíciles. 

A regulação do dinamismo de escorvamento é variável, entre 0 e 
100. Permite regular a sobreintensidade do escorvamento de 
modo a facilitar este último, evitando as colagens com eléctrodos 
difíceis 

El reglaje cero corresponde a ninguna sobreintensidad. El reglaje 
100 corresponde a la sobreintensidad máxima  

O ponto zero corresponde a nenhuma sobreintensidade; a 
regulação a 100 corresponde à sobreintensidade máxima.  

 
THs et IHs THs e IHs 
Configuración de la duración, la duración del comienzo caliente y la 
intensidad.  

Ajustar a duração e a duração e intensidade do arranque a quente 
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3.4. MODO SETUP 3.4. MODO SETUP  
Acceso al SETUP  Acesso à Configuração (SETUP) 
Puede accederse al SETUP únicamente fuera de soldadura por la 
cara delantera, sobre la 1ra posición del conmutador ‘diámetro de 
hilo’. 

A configuração está apenas acessível sem soldadura a 
decorrer através do painel frontal na 1a posição do comutador 
de “diâmetro do fio”. 

 
El SETUP cuenta con 2 grupos de MENUS : A configuração comporta 2 grupos de menus: 
MENUS  ‘CYCLE’    Ajustes de las fases del ciclo Menus “CYCLO’   ”  Regulações das fases do ciclo 
MENUS  ‘COnFIG’  Configuración del generador Menus “COnFIG’”  Configuração do gerador 
 
Ajustes del SETUP Regulação da configuração 
Una vez seleccionada la posición SETUP, debe seleccionarse el 
grupo de menús CYCLE o COnFIG’ con el botón pulsador OK. 

Após ter seleccionado a posição SETUP, é necessário 
seleccionar o grupo de menus CYCLO ou COnFIG’ com o 
botão de pressão OK. 

Girar el codificador de la izquierda para deslizarse por los 
parámetros disponibles. 
Girar el codificador de la derecha para establecer sus valores. 
No comienza la soldadura. Todos los cambios se guardan al salir del 
menú de SETUP. 

Rode o codificador à esquerda para fazer correr os parâmetros.  
Rode o codificador à direita para os ajustar.  
Não há início de soldadura. Todas as alterações são 
guardadas ao sair do menu SETUP. 

 
en el SETUP : grupo CONFIG  na configuraçao : grupo CONFIG 
 
 

 
 

(1) Si se selecciona el  proceso MMA (electrodo recubierto), sólo los 
menúes PG, LAn, SoF y FAC son accesibles desde el SETUP. 

(1) Se for seleccionado o processo MMA (electrodo revestido), 
somente estão acessíveis a partir do Setup os menus PG, LAn, 
SoF e FAC. 

(2) En posición n1, no están disponibles los modos por punto, 4T y  
MMA. 
(3)  Usado para RC JOB y DMU P500. 
(5) Al presionar “Si” causará el reinicio de los parámetros a la 
configuración de fábrica cuando el generador arranque nuevamente. 
(ConFig) 
(6) Configuración de los siguientes parámetros: velocidad del 
alambre, voltaje del arco, dinámica del arco, ajuste del pulso con 
una clave activa. 

(2) Na posição n1, onão estão disponíveis os modos Ponto, 4T e 
MMA  
(3) Usado para RC JOB e DMU P500 
(5) A selecção YeS causará a colocação dos parâmetros de 
fábrica por defeito no próximo arranque do gerador. (ConFig) 
(6) Ajustamento dos seguintes parâmetros: velocidade do arame, 
voltagem do arco, dinâmica do arco, impulso ajustamento-fino 
com palavra passe activa. 

 

MENU (1) PANT izquierda 
Visor esquerdo 

Pantalla derecha 
Visor direito 

MENU (1) 

Nivel automatismo (2) Aut  OFF,, _ N1 Nivel de automatismo 

Configuración GRE GrE 

On ou OFF ou 
Aut 

Vvoir § 2.4 et 3.1 

Configuraçao do GRE 

Salida Ri temporizada rit 000 – 10,0s Saida Ri temporizada 

Control de seguridad del corte 
   de arco (umbral fijado en 12A) riS OFF 0.01-2.50s

Controlo de segurança de ruptura do 
arco (limite fixado 12A) 

Estado activo de la salida de error dEF On ou OFF Estado activo da saída de erro 
Selección del idioma (3) Lan 

Fr, dE, En, It eS, 
PL, nL SU, 

Escolha da lingua 

Mode Programme (3) PGM no,ou yeS Mode Programme 

Calibración torcha y cable de masa  CAL OFF ou trigger Calibraçao da tocha e cabo de massa 
Configuración del obturador de 
corriente de soldado/Pantalla L 0 - 50 

Ajustamento de estrangulamento de 
corrente de soldadura/Ecrã 

Configuración de la    
resistencia/Pantalla Rr 0 - 50 

Ajustamento de resistência/Ecrã 

Actualización software SoF YeS ou no Actualizaçao do software 

Ajuste de fábrica (5) FAC YeS ou no Ajustamento de fábrica 

Rango de configuración de los 
programas bloqueados (6) PGA On ou OFF %  

Alcance de ajustamento dos programas 
bloqueados 
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Menús del SETUP : grupo CYCLE Menus da configuração : grupo CICLO 
 

 
ATENCIÓN 

Los parámetros de ciclo aparecen únicamente en la 
medida en que los reglajes lo necesiten. 

 
 

ATENÇÃO 
Os parâmetros do ciclo só são visualizados à 

medida que são necessários para as 
regulações. 

 

MENU PANT izquierda 
Visor esquerdo 

Pantalla derecha  
Visor direito MENU 

Tiempo del punto (2) tPt  00.5 – 10.0 S Tempo do ponto 
Tiempo de pre-gas    PrG 00.0 – 10.0 S Tempo do pré-gás 

Tiempo Hot Start  (1) tHS  
OFF ou  

00.1 – 10.0 S  

Tempo de arranque rápido 
 (Hot Start) 

Corriente Hot Start  (velocidad hilo) (3) IHS  -70  +70 Courant Hot Start  (vitesse fil) 
Tensión Hot Start (4) 

 UHS  -70  +70 
Tensão do arranque rápido  

(Hot Start) 
Tiempo de desvanecimiento 

 DdSt 
OFF ou 00.1 

00.5 s Tempo de dissipação 

Corriente desvanecidos (velocidad de hilo) (3) 
 

dSI  -70 00.0 
Corrente de dissipação 

 (velocidade de avanço do fio) 
Tensión desvanecidos (4) dSU  -70  +70 Tensão de dissipação 

Tiempo antipegado   Pr_ 0.00 -0.20 Tempo de anti-colagem 
Activación Pr-Spray   PrS yES ou no Activação do Pr-Spray 
Tiempo de post-gas   PoG 00.0 - 10.0 s  Duração do pós-gás 

Reglaje fin   dYn ou rFP 

-10  +10 synergic 
--20 +20 en 

manuel 
Regulação fina 

Tiempo secuenciador  (5) tSE 
OFF ou 00.1 – 

00.5 s 
Tempo do sequenciador 

Nivel de corriente del secuenciador (3) ISE  -50  +50 Nível corrente Sequenciador 

Dinámica del  golpe de arco con electrodo (6) dyA  00 50 
Dinâmica de estrangulamento do arco 

no eléctrodo 
 

(1) Si se selecciona el proceso MMA (electrodo recubierto) sólo son 
accesibles los menúes ‘tHS’ y ‘IHS�. 

(1) Se for seleccionado o processo MMA (electrodo revestido), 
somente estão acessíveis os menus tHS e IHS, 

(2)  En modo por puntos y en modo manual, no se pueden cargar las 
configuraciones del comienzo caliente, del descenso y del 
secuenciador. 

(2) No modo Ponto e no modo Manual, os ajustamentos de Hot 
Start, de Descida e do Sequenciador não podem ser alterados. 

(3)   X% en ± de corriente para soldar  (3)   X% ±  da corrente de soldadura 
(4)   X% en ± del voltaje del arco  (4)   X% ±  da voltagem do arco  
(5)   Secuenciador, sólo en modo sinérgico (5)   Sequenciador, somente no modo sinérgico 
(6)   Función disponible para el proceso por pulso o liso (6)   Função disponível para o processo liso ou pulsado 
 

PR-SPRAY O AFILADO DEL ALAMBRE PR-SPRAY OU AFIAR ARAME 
El final de los ciclos de soldado pueden ser modificados para evitar 
la formación de una esfera en el extremo del alambre. Esta acción 
sobre el hilo procura un recebado casi perfecto. La solución 
adoptada consiste en inyectar un pico de corriente al final del ciclo, 
lo que permite obtener un extremo de hilo puntiagudo . 

O fim dos ciclos de soldadura pode ser modificado de modo a 
impedir a formação de uma bola na extremidade do fio. Esta 
acção no fio provoca num re-escorvamento quase perfeito. A 
solução adoptada consiste na injecção de um pico de corrente no 
final do ciclo, permitindo obter uma extremidade do fio 
pontiaguda. 

 
Nota: No siempre es conveniente este pico de corriente al final 
de ciclo: por ejemplo, durante la soldadura de chapas finales, 
este dispositivo puede generar un cráter.  

 Nota: Esse pico de corrente no final do ciclo nem sempre é 
desejável: por exemplo, ao soldar as chapas finas, o dispositivo 
pode provocar uma cratera. 
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Parámetro de soldadura Parâmetro de soldadura 
En sinergi Em Synergi 

 

VFIL / VFIO entre 1 y  25 por pasos de 0.1 m/min entre 1 e 25 por intervalos de 0,1 m/min. 
Lg arc / C arco entre  -50 et + 50 por pasos de 1 entre -50 e + 50 por intervalos de 1 
Reglaje fin / Regulação fina de –10 a +10 por pasos de 1 de –10 até + 10 por intervalos de 1 
Uarc / Uarco de 10 a  50 por pasos de 0.2v de 10 até 50 V, por intervalos de 0.2v 
Dinamismo / Dinamismo de  -10 à +10 por pasos de 1 de -10 até +10 por intervalos de 0.1 

 

En modo manual No Modo Manual 
 

VFIL / VFIL  Desde 1 a  25 por pasos de 0.1 m/min De 1 a 25 por passos de 0.1m/min. 
Uarco / Uarc  Desde 10 a 50 por pasos de 0.2v De 10 a 50 por passos de 0.2v 
Ajuste/ Ajustamento fino -20 a +20 por pasos de 1 -20 a +20 passos de 1 
Dinámica / DINAMISMO  -20 a +20 por pasos de 1 -20 a +20 passos de 1 

 
 
 
 
 

3.5. SELECCIÓN DE LOS CICLOS DE SOLDADURA 3.5. ESCOLHA DOS CICLOS DE SOLDADURA 
 

 

 

ATENCIÓN 
Los parámetros de ciclo aparecen únicamente en la 

medida en que los reglajes lo necesite. 

 

 

ATENÇÃO 
Os parâmetros do ciclo só são visualizados à 

medida que são necessários para as regulações. 
 

Ciclo secuenciador Ciclo sequenciador 
El secuenciador se valida con el parámetro « tSE ≠ 0FF » en el 
submenú específico del ciclo de SETUP. 

O sequenciador é validado pelo parâmetro tSE ≠ 0FFno 
submenu Cycle específico do SETUP. 

Para acceder : 
El parámetro « tSE » se muestra en el menú « CYCLE » 
Establecer este parámetro en un valor entre 0 y 9.9 s. 

Para aceder 
O parâmetro tSE é visualizado no menu CYCLE. 
Coloque este parâmetro num valor entre 0 e 9.9 s. 

tSE : Duración de los dos niveles si ≠ OFF 
ISE : segundo nivel de corriente como % del primer nivel 

tSE : Duração dos dois níveis ≠ OFF 
ISE : Corrente do 2º nível em % do 1º nível. 

Disponible sólo en modo sinérgico y ciclos 2T o 4T Somente disponível no modo sinérgico, ciclo 2T ou ciclo 4T.  
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Ciclo 2 tiempos Ciclo de 2 tempos 
Al presionar el gatillo se provoca el devanado, el pregas y la activación 
de la corriente de soldadura.  
Al soltar el gatillo, se detiene la soldadura. 

Uma pressão no gatilho provoca o desbobinamento, o pré-
gás e o estabelecimento da corrente de soldadura.  
Quando se solta o gatilho, a soldadura pára. 

El ciclo Hot Start se valida mediante el parámetro t H S ≠ OFF en el 
submenú ciclo general del SETUP. Permite comenzar a soldar con un 
pico de corriente que facilita el golpe. 

O ciclo Hot Start é validado pelo parâmetro TT H S ≠ OFF no 
submenu do ciclo geral do SETUP. Permite começar a 
soldadura com o pico de corrente que facilita o 
estrangulamento. 

El descenso permite el acabado de la gota de soldado con un nivel de 
soldadura en disminución.  

A descida permite terminar o cordão de soldadura com um 
nível de soldadura descendente. 

 

 
 
 

Ciclo Punto Ciclo de ponto 
Al presionar el gatillo se activa la alimentación del alambre y el pre-
gas y se enciende la corriente de soldar.  
 Al soltar el gatillo se detiene la soldadura.  
Están desabilitadas las configuraciones de ajuste de comienzo 
caliente, de descenso y del secuenciador.  
Al finalizar el tiempo de espera por puntos, la soldadura se detiene. 
 

Ao pressionar o gatilho provoca a activação 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 Hot Start, da descida e do seuqenciador está 
desactivado.  
No final da temporização do ponto, a soldadura pára. 
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Ciclo 4 tiempos Ciclo de 4 tempos 
Al tirar del gatillo por primera vez se activa el pre gas, seguido por 
el comienzo caliente. Al soltar el gatillo comienza la soldadura. 
Si el COMIENZO CALIENTE no está activo, la soldadura se 
iniciará en forma inmediata al pre gas. En un caso así, soltar el gatillo no 
tendrá efecto (segundo paso), y el ciclo de soldado continuará. 
 
Presionar el gatillo en la fase de soldado (tercer paso) permite el 
control de la duración del descenso y las funciones anti-cráter, de 
acuerdo al tiempo de demora programado con anterioridad.  
 
Si no hay descenso, al soltar el gatillo inmediatamente se pasará 
al post gas (como está programado en el Setup).  
 
En modo 4-Tiempos (4T), soltar el gatillo detiene la función anti-
cráter si la curva de descenso está HABILITADA. Si la curva de 
descenso está DESHABILITADA, soltar el gatillo detendrá el 
POST-GAS. Las funciones de comienzo en caliente y de curva de 
descenso no están disponibles en el modo manual. 

Ao empurrar o gatilho pela primeira vez activa o pré-gás, seguido de 
Hot-Start. Quando solta o gatilho pára a soldadura. 
Se HOT START não estiver activo, 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 em Setup). 
 
No modo 4T, a libertação do gatilho pára a anti-cratera se 
o desvanecimento estiver ACTIVO. Se o desvanecimento estiver 
INACTIVO, o gatilho pára o PÓS-GÁS. Não há ARRANQUE 
A QUENTE e desvanecimento em modo manual. 
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3.6. CARACTERISTICAS AVANZADAS 3.6. FUNÇÕES AVANÇADAS 
Para mayor información de estas características, por favor dirigirse a 
las Instrucciones de Seguridad para la Operación y el Mantenimiento 
(ISEE) del mecanismo DMU P500 o de la  función RC JOB. 

Para mais informação sobre estas funções, consulta As Instruções de 
Segurança de Manutenção e Funcionamento (ISEE) do dispositivo 
DMU P500 ou a função RC JOB. 

 
3.7. AUTOMATIZACIÓN 3.7. AUTOMATIZAÇÃO 
La CITOPULS II puede usarse en modo automático de una manera 
muy simple, conectando la salida provista en la parte trasera del 
equipo. 

O dispositivo CITOPULS II pode ser usado em modo automático 
duma forma muito simples, ligando na tomada na parte de trás do 
equipamento. 

 

Salida de contacto Intensidad RI: contacto seco K  Saída contacto Intensidade RI: contacto seco 
   

Defecto T   Falha 
   

Común RI et defecto L   RI comum e defeito 
     

Entrada de gatillo (+): colocar sobre un contacto seco U  Entrada do gatilho (+): a ligar a um contacto seco  
   

Entrada de gatillo (-): colocar sobre un contacto seco M  Entrada do gatilho (-): a ligar a um contacto seco  
   

RXD PC (recarga del programa) H  RXD PC (programa recarga) 
   

TXD PC (recarga del programa) J  TXD PC (programa recarga) 
   

GND – RS 232 N  GND – RS 232 
   

Medición del voltaje P Medição tensão  
   

Medición de la Corriente R Medição corrente 
 
 

Previamente a su uso, las entradas y las salidas del la interfaz del 
modo automático deben ser activadas en el menú CONFIG del SET-
UP  (Menu AUt=n1) 
El estado activo de la salida de error es configurable. (dEF) 
El tiempo de espera del control de seguridad del corte de arco es 
ajustable. (rIS) 
La demora del corte de « RI » es ajustable (rit).  
No hay ciclo 4T o por puntos, ni proceso con electrodo recubierto 
(MMA). 

Antes de as usar, as entradas e as saídas do interface do modo auto 
devem ser activadas no menu CONFIG do Setup (MENU AUT=N1). 
O estado activo do erro de saída é configurável (dEF). 
O controlo do tempo temporizado de interrupção do arco é ajustável 
(rIS). 
A interrupção de fecho RI é ajustável (rit).  
Não existe ciclo de 4T ou de ponto, e nem processo de eléctrodo 
revestido (MMA). 

 

 
 

3.8. RECARGA DEL SOFTWARE (CARGA PARA EL 
ARRANQUE) 

3.8. RECARREGAMENTO DO SOFTWARE 
(BOOTLOAD) 

 

Equipo  necesario Equipamento Necessário  
 un cable RS232 para el enchufe N1: W000262747   Um cabo RS232 para a tomada N1 W000262747  
 una PC con puerto serial RS232 o un puerto USB (en este caso 

es necesario un adaptador USB<-> RS232) 
Um PC com porta em série RS232 ou porta USB (neste caso é 

necessário um adaptador USB <-> RS232). 
Probada con Windows 95, 98, 2000 et XP, el  funcionamiento con 
otros sistemas operativos  no está garantizado. 

Testado em Windows 95, 98, 2000 e XP. O funcionamento noutros 
sistemas operativos não é garantido.  

Programas necesarios Programa necessário  
 El programa BootstrapInstallv1.5.exe  para instalar la carga del 

software en la PC.  
 O programa BootstrapInstallv1.5.exe para instalar no PC o 

software de recarga.   
 El programa  5001 XXXX.bin para actualizar el programa 

generador. 
 O programa 5001 XXXX.bin para actualizar o programa do 

gerador.  
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ELEMENTOS ASOCIADOS  ELEMENTOS ASSOCIADOS 
3.9. DEVANADORA DMU P400, REF. W000275265 3.9. DESBOBINADOR DMU P400, REF. 

W000275265 

 
 

3.10. DEVANADORA DMU P500, REF. W000275915 3.10. DESBOBINADOR DMU P500, REF. 
W000275915 

 

 
 

3.11. UNIDAD DE REFRIGERACION COOLER II PW, 
REF. W000273516 

3.11. UNIDADE DE REFRIGERAÇÃO COOLER II 
PW, REF. W000273516 
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3.12. HACES 3.12. FEIXES 
 

 

 
ATENCIÓN 

 

 

 
ATENÇÃO 

Los arneses de aire están equipados con un cable para 
energía con una sección cruzada de  70 mm². La corriente 
admisible no debe exceder los 355A a una temperatura 
ambiente de 25°. 

 As cablagens estão equipadas com um cabo de alimentação 
que tem uma secção cruzada de 70 mm2. A corrente máxima 
permitida não deve exceder 355A e uma temperatura ambiente 
de 25ºC. 

 
Hace AIRE  2 M – 70 MM2 réf. W000275894 Feixe Ar 2 M – 70 MM2 ref. W000275894 
Hace AIRE  5 M – 70 MM2 réf. W000275895 Feixe Ar 5 M – 70 MM2 ref. W000275895 
Hace AIRE  10 M – 70 MM2 réf. W000275896 Feixe AR 10 M – 70 MM2 ref. W000275896 
Hace AIRE  15 M – 70 MM2 réf. W000275897 Feixe AR 15 M – 70 MM2 ref. W000275897 
Hace AIR  25 M – 70 MM2 réf. W000276901 Feixe AR  25 M – 70 MM2 ref. W000276901 
(en orden)  (sob encomenda)  
    

Hace AGUA 2 M – 95 MM2 réf. W000275898 Feixe àgua  2 M – 95 MM2 réf. W000275898 
Hace AGUA 10 M – 95 MM2 réf. W000275899 Feixe àgua  10 M – 95 MM2 réf. W000275899 
Hace AGUA 15 M – 95 MM2 réf. W000275900 Feixe àgua  15 M  – 95 MM2 réf. W000275900 
Hace AGUA 25 M – 95 MM2 réf. W000275901 Feixe àgua  25 M – 95 MM2 réf. W000275901 
Hace AGUA 25 M – 95 MM2  réf. W000276902 Feixe àgua  25 M  – 95 MM2 ref. W000276902 
(en orden)  (sob encomenda)  
Hace AGUA 50 M – 95 MM2    Consultarnos Feixe àgua  50 M – 95MM2 Consultar-nos  

 

3.13. TORCHAS 3.13. TOCHAS 
 

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

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

 

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

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

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

 

3.14. TORCHAS PUSH PULL 3.14. TOCHAS PUSH PULL 
 

CITORCH PPA 19P 342–10M réf. W000265068 CITORCH PPA 19P 342–10M ref. W000265068 
CITORCH PPA 19P 441W–10M réf. W000265069 CITORCH PPA 19P 441W–10M ref. W000265069 
CITORCH MPP 352 – 8M 45° réf. W000267609 CITORCH MPP 352 – 8M 45° ref. W000267609 
CITORCH MPP451W–8M45° réf. W000267608 CITORCH MPP451W–8M45° ref. W000267608 
CITORCH MPP451W–8M 0° réf. W000271007 CITORCH MPP451W–8M 0° ref. W000271007 

 

3.15. TORCHA A POTENCIOMETRO 3.15. TOCHA A POTENCIÓMETRO 
 

CITORCH MP 341 4M  réf. W000345118 CITORCH MP 341 4M  ref. W000345118 
CITORCH MP 341W 4M  réf. W000345120 CITORCH MP 341W 4M  ref. W000345120 
CITORCH MP 441W 4M  réf. W000345122 CITORCH MP 441W 4M  ref. W000345122 
CITORCH MP 450W NG 4M réf. W000278705 CITORCH MP 450W NG 4M ref. W000278705 

 

Además de las funciones de una antorcha estándar, puede:ajustar 
la velocidad del alambre y longitud de arco y fuera de la soldadura. 

Além das funções de uma tocha padrão, ele pode:ajustar a 
velocidade do fio e comprimento de arco e fora de soldagem. 
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OPCIONES OPÇÕES 
3.16. MANDO A DISTANCIA RC JOB, REF. 
W000273134 

3.16. COMANDO A DISTANCIA RC JOB, REF. 
W000273134 

El mando a distancia permite: O comando à distância permite : 
1.    Ajustar algunos parámetros: velocidad de hilo, reglaje de fin y   
       frecuencia, tensión de cresta, tensión de arco y dinamismo,  
       según la configuración del puesto de soldadura, fuera y en  
       soldadura. 

1.    Regular alguns parâmetros (velocidade de avanço do fio,  
       regulação fina e frequência, tensão de pico, tensão de arco 
       e dinamismo, de acordo com a configuração do posto de  
       soldadura durante e entre as soldaduras. 

2.    llamar a un programa de soldadura y ejecutarlo 2.    Chamar um programa de soldadura e executá-lo. 
3.    Encadenar varios programas del mismo procedimiento 3.    Encadear vários programas com um mesmo processo. 
4.    Modificar y guardar un programa de soldadura 4.    Alterar e memorizar um programa de soldadura. 
5.    Visualizar, fuera y en soldadura, los parámetros de soldadura  
       ajustables, así como el número del programa a modificar o en  
       curso de ejecución. 

5.    Visualizar, durante e entre as soldaduras, os parâmetros  
       de soldadura reguláveis,assim como o número de  
       programa a ser alterado e que está correntemente a ser  
       executado. 

 

 

3.17. MANDO A DISTANCIA RC SIMPLE, REF. 
W000275904 

3.17. COMANDO A DISTANCIA RC SIMPLE, REF. 
W000275904 

 

 
 

El control remoto permite:  O controlo remoto permite:  
1.    Ajustar la altura del alambre mientras se suelda y cuando no se  
       suelda. 

1.   Ajustar a altura do arame durante a soldadura e quando 
não está a soldar. 

2.    Ajustar la altura del arco mientras se suelda y cuando no se  
       suelda.  

2. Ajustar a altura do arco durante a soldadura e quando não  
      está a soldar. 
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3.18. CARRO TROLLEY II, REF. W000273515 3.18. CARRO TROLLEY II, REF. W000273515 
Esta permite: Permite:  
Desplazar con facilidad la fuente de potencia, en un entorno de 
taller (suelo cubierto de cable de soldadura y de tubos). 

Movimentar facilmente a fonte de alimentação num contexto de 
oficina (piso coberto de cabos de soldadura e de tubos). 

 

 
 
 

3.19. OPCIÓN MANGO TUBO, REF. W000279930 3.19. OPÇÃO ALÇA DE TUBO, REF. W000279930 
 

3.20. OPCIÓN PATA GIRATORIA, REF. W000279932 3.20. OPÇÃO PÉ PINO, REF. W000279932 
 

3.21. PLACA PUSH-PULL, REF. W000275907 3.21. CARTÃO PUSH-PULL, REF. W000275907 
Por favor, dirigirse al manual de mantenimiento y seguridad de las 
unidades DMUP400 y P500. 

Ver ISEE do DMU P400 & P500.  
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4 - MANTENIMIENTO 4 - MANUTENÇÃO 
2 veces por año, en función de la utilización del aparato, 
inspeccionar: 

Duas vezes por ano, em função da utilização do aparelho, deve-se 
inspeccionar: 

    la limpieza del generador     o estado de limpeza do gerador 
    las conexiones eléctricas y de gas     as ligações eléctricas e do gás. 

 
 
 

 
 

ATENCIÓN 

 
 

 
ATENÇÃO 

Nunca intente efectuar una limpieza interna o una reparación del 
puesto, sin haberse cerciorado previamente de que el puesto 
está realmente desconectado de la red. 

 Nunca proceda a uma limpeza interna ou reparação sem ter 
verificado, previamente, que o posto está efectiva e fisicamente 
desligado da corrente eléctrica. 

Desmontar los paneles del generador y aspirar el polvo y las 
partículas metálicas acumuladas entre los circuitos magnéticos y 
los bobinados del transformador. 

 Desmonte os painéis do gerador, aspire a poeira e as partículas 
metálicas acumuladas entre os magnéticos e as bobinagens do 
transformador. 

El trabajo se ejecutará con un adaptador plástico, a fin de no 
dañar los aislantes de los bobinados. 

 Este trabalho deverá ser executado com um aspirador de ponta 
plástica de modo a não danificar os isolantes das bobinagens. 

 

 
 

ATENCIÓN: 2 VECES POR AÑO 

 
 

 
ATENÇÃO: DUAS VEZES POR ANO 

Soplado con aire comprimido.  Insuflação com ar comprimido. 
Calibración de las opciones de medida de corriente y tensión.  Calibração das escolhas de medição de corrente e tensão; 

   verificar las conexiones eléctricas de los circuitos de   
potencia, de mando y de alimentación. 

     verificar as ligações eléctricas dos circuitos de potência,  
         comando e alimentação eléctrica. 

   el estado de los aislantes, de los cables, de los racores y de 
las canalizaciones. 

   o estado dos do material isolante, dos cabos, das uniões e da  
       canalização. 

 

 

 

ATENCIÓN 
 

 

 

ATENÇÃO 
Con cada puesta en marcha de la instalación, y antes de toda 
intervención técnica del servicio posventa, verificar: 

 A cada arranque da instalação, e previamente a qualquer intervenção 
técnica de assistência ao cliente, verifique sempre: 

    que los bornes de potencia no estén mal apretados     os terminais de contacto estão correctamente apertados 
    que se trata de la correcta tensión de alimentación de red     que a tensão da rede eléctrica seja a adequada 
    el caudal del gas     o caudal de gás 
    el estado de la torcha     o estado da tocha 
    el tipo y diámetro del hilo     o tipo e o diâmetro do fio 

 
 
 
 

4.1. RODILLOS Y GUIAHILOS 4.1. ROLETES E GUIAS FIOS 
Estos accesorios garantiza, bajo condiciones normales de utilización, 
un servicio prolongado, antes de necesitar su recambio. 

Esses acessórios garantem, em condições de utilização normal, uma 
maior longevidade de serviço, permitindo uma substituição mais tardia. 

Sin embargo, ocurre que, tras un tiempo de utilización, aparezca un 
desgaste exagerado o una obstrucción, debido a la adherencia de 
un depósito. 

Não obstante, é possível que, após um determinado período de 
utilização, se verifique um desgaste exagerado ou uma colmatagem 
devido a um depósito aderente. 

Para minimizar estos efectos negativos, conviene vigilar el estado de 
propiedad de la máquina. 

Para minimizar esses efeitos negativos, recomenda-se manter a 
platina em perfeito estado de limpeza. 

El grupo motorreductor no necesita ningún mantenimiento. O grupo motoredutor não requer qualquer manutenção. 
4.2. TORCHA 4.2. TOCHA 
Verificar regularmente el correcto apriete de las conexiones 
encargadas de aportar la corriente de soldadura. Los esfuerzos 
mecánicos asociados a los golpes térmicos contribuyen a aflojar 
algunas piezas, en particular de la torcha: 

Verifique regularmente que os conectores estão devidamente 
apertados, garantindo a chegada da corrente de soldadura, as 
pressões mecânicas associadas aos choques térmicos contribuem 
para desapertar algumas peças da tocha, nomeadamente : 

    tubo de contacto     tubo de contacto 
    cable coaxial     cabo coaxial 
    lanza de soldadura     lança de soldadura 
    conector rápido     conector rápido 

Verificar el buen estado de la junta del racor de llegada de gas. Verifique o bom estado da junta que equipa e do redutor do gás. 
Eliminar las proyecciones entre el tubo de contacto y la boquilla, por 
un lado, y entre la boquilla y la falda, por otro lado. 

Elimine as projecções entre, por um lado, o tubo de contacto e o 
bocal e, por outro lado, entre o bocal e a saia. 

La eliminación de las proyecciones se facilitará en la medida en que 
se realice a intervalos de tiempo reducidos. 

A eliminação das projecções é amplamente facilitada quando 
efectuada frequentemente. 
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Debe evitarse utilizar una herramienta dura, que pueda arañar las 
superficies de estas piezas, favoreciendo así la adherencia de 
proyecciones. 

Deve-se evitar a utilização de qualquer ferramenta dura, que possa 
vir a riscar a superfície destas peças, o que iria favorecer a posterior 
incrustação das projecções. 

    SPRAYMIG SIB, W000011093 
    SPRAYMIG H20, W000010001 

    SPRAYMIG SIB, W000011093 
     SPRAYMIG H20, W000010001 

Soplar el conducto de desgaste, tras cada paso de una bobina de 
hilo. Efectuar esta operación por el lado de la clavija de conexión 
rápida de la torcha. 

Insuflar ar na conduta após cada passagem de uma bobina de fio. 
Efectue esta operação a partir do conector de ligação rápida da Tocha. 

Si es necesario, cambiar el guiahilo de entrada de torcha. Substituir, quando necessário, o guia-fios de entrada da tocha. 
Un desgaste importante del guiahilo favorece las fugas de gas hacia 
la parte trasera de la torcha. 

Um desgaste importante do guia-fios favorece as fugas de gás para 
a parte de trás da tocha. 

Los tubos de contactos están previstos para un uso prolongado. Sin 
embargo, estos son desgastados por el paso del hilo. El mandrilado 
se vuelve entonces rebasa la tolerancia admitida para un buen 
contacto entre el tubo y el hilo. 

Os tubos de contacto foram concebidos para uma utilização 
prolongada. Não obstante, são submetidos a desgaste pela 
passagem do fio, pelo que o seu diâmetro aumenta e torna-se 
superior à tolerância admitida para um bom contacto entre o tubo e o fio. 

Se constata la necesidad de efectuar su cambio cuando las 
condiciones de transferencia de metal se vuelven inestables, con un 
reglaje de los parámetros normal. 

Constata-se a necessidade de efectuar a respectiva substituição 
quando as condições de transferência de metal passam ser instáveis 
e a regulação dos parâmetros continua a ser normal. 
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5 - MANTENIMIENTO / PIEZAS DE RECAMBIO 5 - MANUTENÇÃO / PEÇAS DE REPOSIÇÃO 
5.1. PIEZAS DE RECAMBIO 5.1. PEÇAS DE REPOSIÇÃO 
(  Ver el desplegable FIGURA 1 al  fina del  manual)                                                (  Ver folheto informativo FIGURA 1  no fim das instruçoes) 
 

Rep. / 
Item 

 
320 

 
420 

Designaçao Designaçao 

 W000275262    
  W000275264   
     
1 W000277884 W000277884 Submontaje del panel delantero  Sub conjunto do painel frontal  

   Componentes internos  Componentes internos 
2 W000277892 W000277892 Cable para jumper + enchufe trim trio N1 Cabo comutador + Tomada Trim Trio N1  
3 W000277894 W000277894 Cable para jumper + enchufe del arnés  Cabo comutador + Tomada Cablagem  
   trim trio Trim Trio 

4a/4b W000277899 W000277899 Kit de jumpers Kit Comutador 
5 W000277787 W000277787 Placa de control del ciclo Cartão controlo ciclo 
6 W000277882 W000277882 Placa del suministro de energía auxiliar Cartão de alimentação auxiliar 
7 W000277883 W000277883 Placa del suministro de energía del  Cartão de alimentação inversor 
   inversor  
 W000148736 W000148736 Kit de fusibles Kit Fusível 
8 W000277909 W000277909 Inversor completo Inversor completo 
9 W000277887 W000277887 Ventilador del inversor Inversor ventilador 
10 W000277888 W000277888 Interruptor ON/OFF Interruptor ON/OFF 
11 W000148911 W000148911 Kit de terminales Kit terminal de potência 
 W000370473 W000370473 Placa de fitro primario Cartão filtro primário 
 W000370460 W000370460 Placa de filtro secundario Cartão filtro secundário 

   Componentes Externos Componentes externos 
12 W000277913 W000277913 Kit de piezas plásticas de los paneles  Kit de ligações plásticas frente/atrás 
   delantero y trasero  

13 W000277891 W000277891 Kit de enchufes Kit ficha  
 W000277911 W000277911 Capot plástico protector Tampa protectora em plástico 
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5.2. PROCEDIMIENTO DE REPARACIÓN  5.2. DIAGNÓSTICO E REPARAÇÃO 
 

Las intervenciones realizadas en las instalaciones eléctricas 
deben ser confiadas a personas cualificadas  

 As intervenções efectuadas sobre as instalações eléctricas 
devem ser confiadas a pessoas qualificadas para as realizar  

 

CAUSAS SOLUCIONES  CAUSAS SOLUÇÕES 
 

EL GENERADOR ESTÁ ENCENDIDO MIENTRAS QUE EL 
PANEL DELANTERO ESTÁ APAGADO 

 O GERADOR ESTÁ LIGADO ENQUANTO O PAINEL DA 
FRENTE ESTA DESLIGADO 

 

    Suministro Verificar el suministro de la red 
principal (cada fase)      

     Alimentação Verificar a rede de alimentação  
(para cada fase) 

 Verificar los fusibles en la placa de 
suministro eléctrico auxiliar: 
F1 (6A) 30V AC 
F5 (3A) 400V AC 

  Verificar os fusíveis no cartão de 
alimentação auxiliar: 
F1 (6A) 30V AC 
F5 (3A) 400V AC 

 Verificar la posición  del interruptor 
I1 en la placa de ciclo delante del 
ítem 1 

  Verificar a posição do interruptor 
I1 no cartão de Ciclo na frente do 
Item 1. 

    Conectores Verificar los conectores:  
de la placa de ciclo B1 
de la placa de suministro B30, 31, 
32, 33 

     Conectores Verificar oa conectores: 
do Cartão de Ciclo B1 
do Cartão de Alimentação B30, 
31, 32, 33  

 

 MENSAJE EN PANTALLA:  E01 Ond   VISUALIZAÇÃO DE MENSAGEM  E01 Ond 
 

    Se excedió la corriente  
        máxima de golpe de la  
        fuente de energía  

Presionar el botón OK para borrar 
la falla, si el problema persiste, 
llame a Soporte al Cliente. 

    Foi excedido o 
estrangulamento máximo 
de corrente da fonte de 
alimentação 

Pressione o botão OK para 
eliminar o problema. Se o 
problema persistir, contacte o 
Suporte ao Cliente.  

   Reconocimiento pobre de la 
fuente de energía (sólo en el 
arranque). 

Llame a Soporte al Cliente.      Reconhecimento defeituoso 
da fonte de alimentação - 
somente no arranque.        

Contacte o Apoio ao Cliente. 

 

MENSAJE EN PANTALLA:  E02 inu   VISUALIZAÇÃO DE MENSAGEM  E02 inu 
 

     Conectores Verificar que el cable cinta entre la 
placa principal del inversor y la 
placa de ciclo está bien 
conectado. 

     Conectores Assegure-se que o cabo de 
borracha entre o cartão geral do 
inversor e o cartão do ciclo está 
adequadamente ligado. 

 

MENSAJE EN PANTALLA:  E07 400  VISUALIZAÇÃO DA MENSAGEM 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.                         
 

  Voltagem incorrecta  Assegure que a voltagem está 
entre 360V e 440V.  
Caso contrário, verifique a sua 
rede eléctrica.  

 

MENSAJE EN PANTALLA:  E24 SEn    VISUALIZAÇÃO DE MENSAGEM  E24 SEn 
 

    Conectores  Verificar que el conector B9 está 
conectado correctamente a la 
placa de ciclo (sino no se realiza 
la medición de la temperatura) 

     Conectores Assegure-se que o conector B9 
está correctamente ligado ao 
cartão de ciclo ( caso contrário, a 
medição de temperatura não é 
efectuada). 

    Conectores El sensor térmico está fuera de 
servicio. Llamar a Soporte al 
Cliente. 

     Conectores  O sensor de temperatura está fora 
de serviço Contacte o Apoio ao 
Cliente. 

 

MENSAJE EN PANTALLA:  E25 °C  VISUALIZAÇÃO DE MENSAGEM  E25 °C 
 

    Calentamiento de la fuente 
de energía 

Dejar que el generador se enfríe.      Sobreaquecimento da fonte 
de alimentação  

Deixe o gerador arrefecer  

 La falla desaparece sola después 
de varios minutos. 

  O problema desaparece por si 
mesmo após alguns minutos  

    Ventilación Verificar que el ventilador del 
inversor está funcionando.  

     Ventilação Assegure-se que o ventilador do 
inversor funciona.   

 

 MENSAJE EN PANTALLA E32 ri   VISUALIZAÇÃO DE MENSAGEM  E32 ri 
 

    Mensaje indicando pérdida 
de la corriente para soldar 
(quiebre del arco) 

Controlar los parámetros para 
soldar para evitar los quiebres de 
arco 

     Informação indicando uma 
perda de corrente de 
soldadura (ruptura do arco)  

Verificar os vossos parâmetros de 
soldadura a fim de evitar rupturas 
de arco 
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Este mensaje se muestra 
solamente en modo AUTO N1 

Esta mensagem aparece 
unicamente no modo AUTO N1 

 

MENSAJE EN PANTALLA E33 xxx   
Este mensaje indica que la memoria ya no está funcionando 

 VISUALIZAÇÃO DE MENSAGEM  E33 xxx   
Esta mensagem indica que a memória não está funcional 

 

    Mal funcionamiento de la 
memoria de guardado 

Llamar al Soporte al Cliente.    Mau funcionamento do 
economizador de memória 

Contacte o Apoio ao Cliente.  
 

MENSAJE EN PANTALLA:  E34 CFG  VISUALIZAÇÃO DE MENSAGEM  E34 CFG 
 
 

    Selección de parámetro 
incoherente.  

       Ej.: modo 4T en auto N1 

Aplique una selección coherente. 
 

     Selecção de parâmetros 
incoerente.  

 Por ex: modo 4T em auto N1  

Aplicar selecção coerente  

 

MENSAJE EN PANTALLA:  E63 IMO  VISUALIZAÇÃO DE MENSAGEM  E63 IMO 
 

    Problema mecánico La presión de los rodillos está muy 
ajustada. 
La manguera de alimentación del 
alambre está obstruida con 
suciedad. 
La traba del eje del carrete 
alimentador del alambre está muy 
ajustada. 

     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.  

 
 
 

MENSAJE EN PANTALLA:  E65 Mot  VISUALIZAÇÃO DE MENSAGEM  E65   
 

    Conectores defectuosos 
 
 

    Problema mecánico 
 

    Suministro 

Verificar la conexión del cable 
cinta del codificador al cable 
alimentador del motor.  
Verificar que el montaje del 
alimentador del alambre no esté 
bloqueado. 
Verificar la conexión del suministro 
de energía del motor. 
Verificar F2 (6A) en la placa de 
energía auxiliar. 

     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. 

 

FALLA EN EL GATILLO  DEFEITO NO GATILHO 
 

 Este mensaje se genera cuando el 
gatillo se presiona en un momento 
y provoca accidentalmene el inicio 
de un ciclo. 
Ej.: el gatillo se presionó antes de 
que el generacor se encienda o 
durante un reinicio debido a una 
falla. 

  Esta mensagem é gerada quando 
o gatilho é empurrado num 
momento no qual pode 
acidentalmente causar o início 
dum ciclo.  
Por exemplo: o gatilho empurrado 
antes de o gerador estar ligado ou 
durante um reínio devido a falha.  

 

GENERADOR EN MARCHA / SIN ALIMENTACIÓN DE ALAMBRE NI 
CONTROL DE GAS 

 GERADOR EM FUNCIONAMENTO / SEM ALIMENTAÇÃO DE 
ARAME E CONTROLO DE GAS 

 

    Conexión del arnés Verificar la conexión del enchufe 
del arnés en el panel trasero del 
equipo y en el alimentador del 
alambre. Controlar las condiciones 
de los contactos. 

     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.   

 

NO HAY ENERGÍA PARA SOLDAR  
NO HAY MENSAJE DE ERROR 

 SEM ALIMENTAÇÃO DE SOLDADURA 
SEM MENSAGEM DE ERRO 

 

    Cable de suministro sin  
        conectar 

Verificar la conexión del cable a 
tierra y la conexión del arnés 
(cables de energía y control) 

     Cabo de alimentação não 
ligado 

Verifique a ligação da fita terra e a 
ligação da cablagem (cabos de 
controlo e de alimentação) 

    Falla en la fuente de   
energía 

En modo de electrodo recubierto, 
verificar el voltaje entre los 
terminales para soldar en la parte 
trasera del generador. Si no hay 
voltaje, llamar a Soporte al 
Cliente.  

     Falha da fonte de 
alimentação 

No modo Eléctrodo Revestido, 
verifique a voltagem entre os 
terminais da soldadura na parte de 
trás do gerador. Sem voltagemr, 
contacte o Suporte ao Cliente.  
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CALIDAD DE LA SOLDADURA  QUALIDADE DA SOLDADURA 
 

    Calidad pobre en el soldado 
en modo pulsado  

 

Verificar el parámetro de ajuste 
(RFP = 0) 

     Soldadura de má qualidade 
no modo pulsado 

Verifique o parâmetro de 
ajustamento fino.  (RFP = 0) 

    Calibración errónea 
    Cambio de torcha y/o cable 

a tierra o pieza de trabajo 

Realice una recalibración  
(Verificar el contacto eléctrico 
apropiado del circuito para soldar). 

     Calibração incorrecta 
    Mudança da tocha e/ou da 

fita terra ou da chapa de 
trabalho 

Efectue a re-calibração.  
(Verificar o contacto eléctrico 
correcto no circuito da soldadura) 

    El alambre se quema en el 
golpe 

El alambre entra en contacto con la 
pieza de trabajo accionando el gatillo.  

     Rebentamento do arame no 
estrangulamento 

O arame fica em contacto com a 
chapa antes de puxar o gatilho.  

    Soldadura inestable o 
fluctuante 

Verificar que el secuenciador no 
está activado. Controlar el 
Comienzo caliente y el descenso. 

  Soldadura instável ou 
flutuante 

Assegure que o sequenciador não 
está activado. Verifique o Hot Start 
e a descida. 

    Alcance limitado de ajuste 
en las configuraciones 

Seleccionar el modo manual. La 
limitación está impuesta por las 
normas de compatibilidad de sinergia. 
Si se utiliza el RC JOB o el DMU 
P500, Si se utiliza el RC JOB 
verificar no haber activado la 
configuración de limitación 
operada con clave.  

     Alcance limitado das 
configurações de 
ajustamento 

Seleccione o modo manual. A 
limitação é imposta pelas regras 
de compatibilidade de sinergia.  
Se usar RC JOB ou DMU P500 
Se usar RC JOB, assegure que 
não está activada a palavra-passe 
- limitação de configuração de 
funcionamento.  

    Suminstro pobre d energía 
para el generador 

Verificar la conexión correcta de 
las tres fases de suministro. 
Verificar que el suminstro del 
voltaje es de al menos 360V en 
cada fase. 

     Fornecimento de 
alimentação ao gerador 
muito fraco.  

Verifique a ligação correcta da 
fonte de alimentação trifásica. 
Verifique se o fornecimento de 
voltagem é de pelo menos 360V 
em cada fase.    

 

MENSAJE EN PANTALLA “CYt OUt”   VISUALIZAÇÃO DE MENSAGEM  “ CYt OUt ”  
 

 Mensaje indicando la ausencia del 
golpe de arco 

  Informação indicando uma 
ausência de escorvamento 

 

MENSAJE EN PANTALLA “bP On”   VISUALIZAÇÃO DE MENSAGEM  “ bP On ”  
 

 Mensaje indicando que el botón 
OK se mantiene presionado en 
momentos inesperados 

  Informação indicando que o botão 
OK é mantido pressionado num 
momento inesperado 

 
 

OTRAS   OUTROS 
 

   El alambre pegado en el 
baño de fusión o en el tubo 
de contacto. 

Optimizar los parámetros de 
extinsión del arco: 
El pr-spray y la post retracción 

   Arame empilhado no banho 
ou no tubo de contacto 

Optimiza a extinção dos 
parâmetros do arco. 
Spray PR e pós-retráctil.  

   Se ve el mensaje  “TriGer” 
cuando se enciende la energía. 

El mensaje TriGer se muestra si el 
gatillo está activado antes de 
encender el interruptor del equipo 
de soldar. 

  Visualiza a mensagem de 
TriGer quando liga. 

A mensagem TriGer é visualizada 
se o gatilho for activado antes de 
ligar o conjunto de soldadura.  

 

Si el problema persiste, se pueden reestablecer los parámetros de 
fábrica. Para este propósito, con la unidad de trabajo apagada, 
seleccionar la posición SET UP en el selector del panel delantero, 
presionar el botón OK y mantenerlo presionado mientras se enciende 
el generador. 
NOTAR. 
Considere grabar sus parámetros de trabajo primero, porque esta 
operación borrará todos los programas guardados en la memoria. Si 
se reestablecen los parámetros de fábrica y aún así no se soluciona el 
problema, llamar a Soporte al Cliente.  

 Se o problema persistir, pode reiniciar os parâmetros para os de fábrica 
por defeito. Para este efeito, com o equipamento de soldar desligado, 
seleccione a posição de Setup no selector do painel frontal, pressione o 
botão OK e mantenha-o pressionado enquanto liga o gerador.  
POR FAVOR NOTE: 
Considere gravar primeiro os parâmetros do trabalho, porque esta 
operação apagará todos os programas guardados em memória. Se 
reiniciar com valores de fábrica não resolve o problema, chame o Apoio ao 
Cliente.   
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ANNEXE 1

CORRESP. POSTE             NOM DU GAZ
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.6 mm** CO2 CO2
ATAL 5 ATAL 5 ATAL 5 ATAL 5 ATAL 5 Ar(82%) ATAL 5

ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 CO2(18%) ARCAL MAG
ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 Ar(92%) ARCAL 21

CO2 CO2 CO2 CO2 CO2(8%)
NOXALIC 12 NOXALIC 12 NOXALIC 12 NOXALIC 12 Ar CO2 ARCAL 14

CrNi ARCAL 12 ARCAL 12 ARCAL 12 ARCAL 12 O2
ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 Ar CO2 NOXALIC 12

AlSi / / ARGON ARGON ARGON H2
Al / / / ARGON ARGON Ar CO2 ARCAL 12

AlMg3 / / ARGON ARGON ARGON Ar CO2 ARCAL 121
AlMg4,5 Mn / / ARGON ARGON ARGON He

AlMg5 / / ARGON ARGON ARGON
Cupro SI / ARGON ARGON ARGON /
Cupro Alu / / ARGON ARGON / ** diamètre 1,6 uniquement sur CITOPULS 420

SD ZN / / ATAL 5 ATAL 5 / ** diameter 1,6 only for CITOPULS 420
/ / ATAL 5 ATAL 5 ATAL 5

CO2 CO2 CO2
MCW : 
SD 200

/ / ATAL 5 ATAL 5 ATAL 5

/ / / ATAL 5 ATAL 5
/ CO2 CO2

0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.6 mm
ATAL 5 ATAL 5 ATAL 5 ATAL 5 ATAL 5 Fe SG 1/2 Nertalic G2 Filcord D

ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 Filcord Filcord E
ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 Filcord C Starmag

ARCAL 12 ARCAL 12 ARCAL 12 ARCAL 12 Solid wire galva Filcord ZN
ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 CrNi Filinox
NOXALIC 12 NOXALIC 12 NOXALIC 12 NOXALIC 12 Filinox 307

Filinox 308 Lsi
0.6 mm ATAL 5 ATAL 5 ATAL 5 1.6 mm Filinox 316 Lsi

ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ATAL 5 AlSi Filalu AlSi5
/ ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 14 Al Filalu Al 99,5
/ NOXALIC 12 NOXALIC 12 NOXALIC 12 ARCAL 21 AIMg3 Filalu AIMg3
/ ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 NOXALIC 12 AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5

CrNi / ARCAL 12 ARCAL 12 ARCAL 12 ARCAL 121 AIMg5 Filalu AIMg5
/ / ARGON ARGON ARCAL 12 CuproSi Filcord CuSi

AlSi / / / ARGON ARGON CuproAl Filcord 46
Al / / ARGON ARGON ARGON

AlMg 3 / / ARGON ARGON ARGON
AlMg4,5 Mn / / ARGON ARGON ARGON

AlMg5 / / ARGON ARGON ARGON
Cupro SI / / ARGON ARGON /
Cupro Alu / / ARGON ARGON /

SD 200 / / / ATAL 5 /
SD 400 / / / ATAL 5 /

0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.6 mm
Al / / / ARGON ARGON

AlSi / / / ARGON ARGON NOTE : Pour toute autre synergie, veuillez consulter notre agence.
AlMg 3 / / / ARGON ARGON NOTE: For any other synergies, please visit our agency

AlMg 4,5 / / / ARGON ARGON
AlMg 5 / / / ARGON ARGON

PULSE MODAL/ PULSED MODAL

TABLE DES GAZ / GAZ TABLE

PULSE / PULSED

SYNERGIES DU CITOPULS 320/420 / SYNERGY OF CITOPULS 320/420
LISSE / SMOOTH

Fe SG 1/2

/

Fe SG 1/2

SPEED SHORT ARC / SPEED SHORT ARC

Fe SG 1/2

RCW 
SD 100

CrNi
/

TABLE DES FILS / WIRES TABLE
BCW : 
SD 400
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Première page : 
L'ISEE passe à l'indice B (dans toutes les langues) + mise à jour de la photo 
 

Page : 7 
Mise à jour de la photo 
 

Page : 8 
Suppression de la ligne Cos Phi. 
Ajout du tableau 1.6 – CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DU COOLER II PW. 
 

Page : 10 
Ajout des encarts suivants : 
ATTENTION : Ce matériel n’est pas conforme à la CEI 61000-3-12. S’il est connecté au 
système public d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité de l’installateur et de 
l’utilisateur du matériel de s’assurer, en consultant l’opérateur du réseau de distribution si 
nécessaire, que le matériel peut être connecté. 
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. 
 

Page : 20 
Dans le chapitre 3.7 – AUTOMATISATION 
Suppresion de L : sortie contact intensité commun RI 
Ajout des 2 entrées P et R. 
 

Page : 22 
Mise à jour des photos des dévidoirs DVU P400 et P500 
Changement du nom du COOLER II en COOLER II PW 
 

Page : 23 
Dans le paragraphe 3.12 – FAISCEAUX - Ajout du faisceau 50m – nous consulter 
 

Page : 25 
Paragraphe 3.18 – CHARIOT TROLLEY II 
Remplacement de la réf. W000273515 par la réf. W000279927 + photo. 
Ajout du chapitre 3.19. OPTION POIGNEE TUBE, REF. W000279930 
Ajout du chapitre 3.20. OPTION PIED PIVOT, REF. W000279932 
 

Page : 28 
Dans le tableau des pièces rechanges : 
Ajout des références suivantes : 
W000370473 – Carte filtre primaire 
W000370460 – Carte filtre secondaire 
Suppression du rep.14 car plus visible sur la photo du dépliant 
 

Page : 30 
Dans la partie « MESSAGES » de la procédure de dépannage : 
Ajout : 
« AFFICHAGE DE MESSAGE   E32 ri » 
« AFFICHAGE DE MESSAGE   E33 xxx » 
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Après la partie « QUALITE DE SOUDAGE » 
« AFFICHAGE DE MESSAGE “CYt OUt” » 
« AFFICHAGE DE MESSAGE “bP On” » 
 
Annexe 1 : 
Ajout des tableaux de fils + mise à jour de l’ensemble des tableaux 
 

Dépliant 1 : 
Mise à jour du schéma électrique 
Mise à jour des photos du poste  
 

 
Modifications faites le 11.02.2011. Fiche de modif n° 17659 
 

 
L’ISEE passe à l’indice B 
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