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

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

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

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

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

A soldadura a arco e o corte a plasma podem ser perigosos para o operador e
para as pessoas que se encontrem proximo da zona de trabalho. Ler o manual
de utilizagéo.

Booglassen en plasmasnijden kunnen gevaarlijk zijn voor de operator en
de mensen in de omgeving van de werkzone. Lees de gebruiksaanwijzing.

Bagsvetsning och plasmaskérning kan innebéra faror for operat6ren och
de personer som befinner sig i ndrheten av arbetsomradet. Las
anvéndarmanualen.

Buesvejsning og plasma skeering kan veere farligt for operatgren og personer,
som befinder sig i neerheden af arbejdsomradet. Laes brugsanvisningen.
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CONSIGNES DE SECURITE

La SAF vous remercie de la confiance que vous lui avez accordée en acquérant cet
appareil qui vous donnera entiére satisfaction si vous respectez ses conditions
d'emploi et d'entretien.

Cet appareil ou cette installation a été construit dans le strict respect des Directives
Européennes Basses-tensions (73/23/CEE) et CEM (89/336/CEE), ceci par
I'application des normes respectives EN 60974-1 (régles de sécurité pour le matériel
électrique, Partie 1 : source de courant de soudage) et EN 50199 (Compatibilité
Electromagnétique CEM). (Norme produite pour le soudage a I'arc).

La pollution électromagnétique des équipements électriques est pour une grande part
due au rayonnement du cblage de 'installation. En cas de probléme de proximité
entre appareils électriques, veuillez dans ce cas vous rapprocher de la SAF qui
examinera les cas particuliers.

SAFETY INSTRUCTIONS

SAF thanks you for the trust that you place in our company by purchasing this
equipment which will provide you with complete satisfaction if you comply with its
conditions for use and maintenance.

This equipment was built in the strictest compliance with Low-Voltage European
Directives (73/23/CEE) and CEM (89/336/CEE), through application of the respective
standards EN 60974-1 (Safety Rules for Electric Equipment, Part 1: Welding
Current Source) and EN 50199 (Electromagnetic Compatibility CEM). (Standards
produced for arc welding).

Electromagnetic pollution of electric equipment is largely due to radiation from the
installation wiring. In case of problems, contact SAF which will examine special cases.

ATTENTION : la SAF est dégagée de toute responsabilité en cas de
modification, d'adjonction de composants ou de sous ensembles, ou
d'une quelconque transformation de I'appareil ou de l'installation, effectué
par le client ou par un tiers, sans un accord préalable spécifique écrit par
la SAF elle-méme.

CAUTION: SAF declines all responsibility in case of modification,
addition of components or subassemblies, or any transformation
of the equipment carried out by the customer or a third-party,
without prior specific written agreement from SAF.

Les matériels objet de la présente instruction peuvent, associés a d'autres éléments,
constituer une "machine" qui tombe alors dans le champ d'application de la directive
européenne 91/368/CEE définissant les exigences essentielles de santé et de
sécurité : (reprise dans le code du travail frangais Art. L233-5 Décrets du
29.12.1992). La SAF ne peut étre tenue responsable pour toute association
d'éléments qui ne serait pas de son fait.

Pour votre sécurité, nous vous indiquons ci-aprés une liste non limitative de
recommandations ou obligations dont une partie importante figure dans le code du travail.
La SAF vous remercie de bien vouloir lui transmettre toute anomalie que vous
constateriez dans la rédaction de cette instruction.
Vous devez impérativement lire les pages de sécurité ci-aprés
avant la mise en service de votre installation :

1. sécurité électrique (cf. page 3)

2. sécurité contre les fumées, les vapeurs, les gaz nocifs et toxiques (cf.

page 4)

The equipment, subject of these instructions, when combined with other items, may
constitute a "machine”, which then comes under the scope of application of European
Directive 91/368/CEE defining the essential requirements for health and safety:
(included in the French Labor Regulations, Art. L233-5 Decrees dated December
29t 1992). SAF may not be held liable for any combination of items which it has not
recommended.

For your safety, we are providing below, a non-exhaustive list of recommendations or
obligations, a substantial part of which is included in the Labor Regulations.

SAF would ask you to advise it of any anomaly that you may note in the preparation of
this notice.

It is absolutely essential that you read the following safety-

pages before starting up your welding-set :
1. electric safety (see page 3)
2. protection from smoke, vapors, harmful and toxic gases (see page 4)

3. sécurité contre les rayonnements lumineux (cf. page 5) 3. protection from luminous radiation (see page 5)

4. sécurité contre le bruit (cf. page 5) 4. protection from noise (see page 5)

5. sécurité contre le feu (cf. page 6) 5. protection from fire (see page 6)

6. sécurité d'emploi des gaz (cf. page 6) 6. safety in the use of gases (see page 6)

7. sécurité du personnel (cf. page 7) 7. safety of persons (see page 7)
ATTENTION : un générateur de soudage/coupage ne doit étre CAUTION: a welding/cutting power-source must be used only for
utilisé que pour la fonction a laquelle il a été destiné. Il ne doit étre the function for which it is intended. In no case may it be used,
en aucun cas utilisé, notamment pour le rechargement des especially to recharge batteries, unfreeze water pipes, heat
batteries, décongélation des conduits d'eau, chauffage de locaux premises through the addition of resistors, and so forth...
par adjonction de résistances, etc...

(— a )

A

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

Par personnes qualifiées, on entend des spécialistes qui, grace a leur formation
technique, sont en état de percevoir les dangers provenant du soudage et de
['électricité.

a) Branchement sur le réseau des sources de courant de
soudage / coupage

a.1) Avant de raccorder votre appareil, vous devez vérifier que :

+ le compteur, le dispositif de protection contre les surintensités et les court-
circuits, les socles et fiches des prises et I'installation électrique, sont
compatibles avec sa puissance maximale et sa tension d'alimentation (cf.
les plaques signalétiques) et conformes aux normes et réglementations en
vigueur ;

a.2) Le branchement, monophasé ou triphasé avec terre, se fait via la protection
d'un dispositif a courant différentiel-résiduel de moyenne ou haute sensibilité
(disjoncteur différentiel ; sensibilité comprise entre 1 Aet 30 mA ) :

+  sile cble estbranché a poste fixe, la terre, si elle est prévue, ne doit jamais étre
coupée par le dispositif de protection contre les chocs électriques ;

+  son interrupteur, s'il existe, est sur la position "ARRET" ;

+ le cable d'alimentation si il n'est pas fourni doit étre du type "HAR USE" ;

CITOROD 6500 TH

1. SECURITE ELECTRIQUE (DECRET 88-1056 DU 14-11-88) (BRANCHEMENT, ENTRETIEN, DEPANNAGE)
ELECTRIC SAFETY (DECREE 88-1056 DATED NOVEMBER 14T 1988)
(CONNECTION, MAINTENANCE, TROUBLESHOOTING)

Servicing operations carried out on electric installations must be entrusted to persons
qualified to perform them.

By qualified persons is meant specialists who, as a result of their technical training,
are capable of recognizing dangers resulting from welding and electricity.

a) Connecting the welding/cutting current sources to the mains

a.1) Before connecting your equipment, you must check that:

+  the meter, the protection device against excess currents and short-circuits, the
connector sockets and plugs of the outlets and electric installation are compatible
with its maximum power and its supply voltage (see the constructor's nameplates),
and comply with applicable standards and regulations ;

a.2) Connection, single-phase or three-phase with ground, is carried out via the
protection of a differential-residual current device with medium or high
sensitivity (differential circuit-breaker; sensitivity between 1 A and 30 mA ):

+ ifthe wire is connected to a fixed station, the ground, if there is one, must
never be cut off from electric shocks by the protection device;

+ its switch, if there is one, is on the "OFF" position;

+  the power-supply cable , if it is not supplied, must be of the "HAR USE" type ;

AIF{ LIQUIDE 3
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+ votre circuit d'alimentation électrique doit &tre équipé d'un dispositif d'arrét
d'urgence, aisément reconnaissable et disposé de maniére a étre facilement
et rapidement accessible.

b) Poste de travail

La mise en ceuvre du soudage et coupage a I'arc implique le strict respect des
conditions de sécurité vis-a-vis des courants électriques.

Assurez vous qu'aucune piece métallique accessible aux opérateurs et a leurs aides
ne peut entrer en contact direct ou indirect avec un conducteur de phase ou le neutre
du réseau d'alimentation.

N'utilisez que des portes électrodes et torches parfaitement isolés.

L'opérateur doit étre isolé du sol et de la piéce a souder (gants, chaussures de
sécurité, vétements secs, tablier de cuir, etc...).

Branchez le cable de masse sur la piéce le plus prés possible de la zone de soudage
et de fagon sre (ceci afin d'assurer une bonne circulation du courant).

Ne pas toucher simultanément le fil électrode (ou la buse) et la piéce.

Lorsque les travaux de soudage doivent étre effectués hors des conditions habituelles
et normales de travail avec risque accru de choc électrique (ex : enceinte dans
laquelle I'opérateur manque d'aisance) des précautions supplémentaires doivent étre
prises et notamment :

= |utilisation d'une source de courant de soudage/coupage marquée @
= le renforcement de la protection individuelle.

c) Entretien / Dépannage

Avant toute vérification interne et réparation, vous devez vous assurer que I'appareil
est séparé de l'installation électrique par consignation (on entend par consignation, un
ensemble d'opérations destinées a séparer et & maintenir I'appareil hors tension).
Certains appareils sont munis d'un circuit d'amorgage HT.HF (signalé par une plaque).
Vous ne devez jamais intervenir sur ce circuit (contacter la SAF pour toute
intervention).

Vous devez vérifier au moins tous les 6 mois le bon état d'isolement et les raccordements des
appareils et accessoires électriques, tels que prises, cables souples, gaines, connecteurs,
prolongateurs, pinces de piéces, porte-électrodes ou torches...

Les travaux d'entretien et de réparation des enveloppes et gaines isolantes doivent
étre effectuées minutieusement.

Faites réparer par un spécialiste, ou mieux faites lui remplacer les piéces défectueuses.
Vérifier périodiquement le bon serrage et la propreté des connections électriques.

Voir plus loin le chapitre MAINTENANCE consacré plus particuliérement a l'entretien
et au dépannage de votre matériel.

Les opérations de soudage et de coupage doivent étre exécutées sur des
emplacements convenablement aérés.

Les émissions sous forme de gaz, fumées insalubres, génantes ou dangereuses pour
la santé des travailleurs, doivent étre captées au fur et a mesure de leur production,
au plus pres de leur source d’émission et aussi efficacement que possible. (Art. R232-
1-7 Décret 84-1093 du 7-12-84).

Les capteurs de fumées doivent étre reliés a un systeme d’aspiration de telle maniere
que les éventuelles concentrations de polluants ne dépassent pas les valeurs limites.

Nous vous recommandons de consulter le "Guide pratique de ventilation n°7 - ED 668",
opération de soudage a l'arc de I'Institut National de Recherche et de Sécurité (INRS), dans
lequel figurent des méthodes de calculs et différents exemples pratiques d'application.

La SAF vous propose toute une gamme de systémes d'aspiration répondant a vos besoins.

+  Cas particulier des solvants chlorés (utilisés pour nettoyer ou dégraisser) :

= les vapeurs de ces solvants, soumises au rayonnement d’'un arc méme
éloigné peuvent, dans certains cas, se transformer en gaz toxiques.
Veérifier que les piéces a souder soient séches.

= lorsquiils ne sont pas dans une enceinte étanche, l'usage de ces solvants est
a proscrire dans un endroit oU jaillissent des arcs électriques.

AIR LIQUIDE
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+  your electric power-supply circuit must be equipped with an emergency
shutdown device, which is easy to recognize and positioned so as to be
easily and quickly accessible.

b) Work-station

Implementation of arc welding and cutting implies strict compliance with safety
conditions with respect to electric currents.

Make sure that no metallic part accessible to operators and their assistants can come into
direct or indirect contact with a live wire or the neutral of the power-supply network.

Use only electrode holders and torches which are perfectly insulated.

The operator must be insulated from the ground-surface and the workpiece (gloves,
safety shoes, dry clothes, leather apron, and so forth...).

Connect the ground conductor to the part as close as possible to the welding area and
in a secure manner (this is in order to ensure good current flow).

Do not touch the electrode wire and the part (or the nozzle) simultaneously.

When welding work has to be carried out outside the usual and normal working
conditions with increased risk of electric shock (for example: enclosure in which the
operator finds it difficult to maneuver) additional safety precautions must be taken,
particularly:

= the use of a welding/cutting current source marked @
= reinforcing of individual protection.

¢) Maintenance / Troubleshooting

Before any intemal verifications and repair work, make sure that the equipment is separated
from the electric installation by electrical isolation (by electrical isolation is meant a group of
operations designed to separate and keep the equipment de-energized).

Some equipment has a HV.HF striking circuit (indicated by a plate). You must never
work or perform servicing operations on this circuit (contact SAF for all servicing
operations).

At least every six months, you must check the proper condition of the insulation and
connections of the electric equipment and accessories such as plugs, flexible wires,
ducts, connectors, extension leads, part-holders, electrode-holders, or torches...

Maintenance and repair work on the jackets and insulating ducts must be carried out
extremely carefully.

Have defective parts repaired by a specialist, or better still, have them replaced.
Routinely check the proper tightening and cleanliness of the electric connections.

See the MAINTENANCE section below, dealing in particular with maintenance and
troubleshooting on your equipment.

2. SECURITE CONTRE LES FUMEES, LES VAPEURS, LES GAZ NOCIFS ET TOXIQUES
PROTECTION FROM SMOKE, VAPORS, HARMFUL AND TOXIC GASES

Welding and cutting operations must be carried out in areas which are suitably
ventilated.

Emissions in the form of gas or fumes which are harmful, disturbing or dangerous for
the health of workers, must be collected progressively as they are produced, and as
close to their source of emission and as efficiently as possible. (Art. R232-1-7 Decree
84-1093 dated December 7t 1984).

Smoke sensors must be linked to a suction system so that any possible
concentrations of pollutants do not exceed the limit values.

We would recommend that you consult the "Practical Ventilation Guidelines n°7 -
ED 668", arc welding operation, National Institute of Research and Safety (INRS), in
which are given the calculation methods and various practical application examples.

SAF proposes an entire range of suction systems corresponding to your needs.

+  Special case of chlorinated solvents (used for cleaning or grease-removal):

= vapors from these solvents, subjected to radiation from an arc, even a
remote one, can, in certain cases, be transformed into toxic gases.
Check that the workpieces are dry.

= when they are not in an impermeable enclosure, the use of these
solvents is to be prohibited in an area where there is electric arc jump.
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Il est indispensable de vous protéger les yeux contre les coups d'arc (éblouissement
de l'arc en lumiére visible et les rayonnements infrarouge et ultraviolet).

Le masque de soudage, sans ou avec casque, doit toujours étre muni d'un filtre
protecteur dont 'échelon dépend de l'intensité du courant de I'arc de soudage (Norme
EN 169).

Le filtre coloré peut étre protégé des chocs et projections par un verre transparent
situé sur la face avant du masque.

En cas de remplacement du filtre, vous devez conserver les mémes références
(Numéro de I'échelon d'opacité).

Les personnes, dans le voisinage de I'opérateur et a fortiori ses aides, doivent étre
protégées par l'interposition d'écrans adaptés, de lunettes de protection anti-UV et si
besoin par un masque muni du filtre protecteur adapté.

+  Tableau donnant le numéro d'échelon (1) et utilisation recommandée pour le
soudage a l'arc :

3. SECURITE CONTRE LES RAYONNEMENTS LUMINEUX
PROTECTION FROM LUMINOUS RADIATION

It is absolutely essential that your protect your eyes from blinding glare (glare of arc in
visible light and infrared and ultraviolet radiation).

The welding mask, without or with helmet, must always be equipped with a protective fiter
whose gradation depends on the welding arc current intensity (EN 169 Standard).

The colored filter may be protected from impacts and spatter by means of a
transparent glass located on the front of the mask.

When you replace the filter, you must use the same references, (Opacity gradation
number).

Persons near the operator and necessarily his assistants, must be protected by
interposing adapted screens, anti-UV protective goggles and if necessary, by a mask
equipped with the adapted protective filter.

+  Table giving the gradation number (1) and recommended use for arc
welding:

Procédé de soudage
ou technigues connexes

Intensité du courant en Ampéres

Current intensity in Amps

Welding process or

connected technics 25 10 20

0.5

1 5 15 30

40 80 1256 175 225 275 350 450
60 100 150 200 250 300 400 500

Eléctrodes enrobées

Coated electrades

MIG sur métaux lourds {2}
MIG on heavy metals (2)
MIG sur alliages (égers

MIG on light alloys

TIG sur tous métaux et alliages
TIG on all metals and afioys

MAG

MAG

Gougeage air/arc

Ajr/arc gouging

Coupage au jet de plasma
Cutting with plasma jet

L1 11111
9 [ 10 11

L] 111]!
12 13 14

12 13 14

12 13 l 14 15

13 14

13 l 14 15

11|12|13|14 15

12|13

Soudage plasma
Plasma welding

IT
05 25 10 20

1 5 15 30

ITTTTITTTITOITIEITUITOR T
40 80 125 175 225 275 350 450
60 100 150 200 250 300 400 500

(1)- Selon les conditions d'utilisation, le numéro d'échelon immédiatement supérieur
ou le numéro d'échelon immédiatement inférieur peuvent étre utilisés.

(2)- L'expression "métaux lourds" couvre les aciers, les aciers alliés, le cuivre et ses
alliages, etc...

Note : les zones hachurées ci-dessus correspondent aux domaines ou les procédés
de soudage ne sont pas habituellement utilisés dans la pratique actuelle du soudage.

4. SECURITE CONTRE LE BRUIT
PROTECTION FROM NOISE

Le bruit émis par une machine de soudage ou de coupage dépend de plusieurs paramétres et
notamment : lintensité de soudage/coupage, le procédé (MIG - MIG PULSE - TIG etc...) et
I'environnement (locaux plus ou moins grand, réverbération des murs etc...).

Le bruit a vide des générateurs de soudage/coupage de la SAF est en général
inférieur a 70 dB (A).

L'émission sonore (niveau de pression acoustique) de ces générateurs peut, en soudage ou
en coupage, dépasser 85 dB (A) au poste de travail.

Il convient donc de vous assurer par des mesures appropriées sur le lieu de travail et dans les
conditions d'utilisation de travail, que la limite de 85 dB (A) n'est pas dépassée. En cas de
dépassement 'opérateur doit étre équipé de protections adaptées, tels que notamment
casques, bouchons d'oreilles, niveau antibruit, et étre informé par une signalisation appropriée.

La SAF vous propose toute une gamme d'équipements de protection répondant a vos
besoins.

CITOROD 6500 TH
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(1)- Depending on use-conditions, the immediately-higher gradation number or the
immediately-lower gradation number may be used.

(2)- The expression " heavy metals " covers steels, alloyed steels, copper and its
alloys, and so forth...

Note: the shaded areas above correspond to fields in which welding processes are not
generally used in current welding practice.

Noise emitted by a welding or cutting machine depends on several parameters, and
particularly: the welding/cutting intensity, the process (MIG - MIG PULSE - TIG and so forth...)
and the environment (premises which or more or less spacious, reverberation from the walls,
and so forth...)..

The no-load noise from SAF welding/cutting power-sources is generally less than 700B (A).

The noise emission (acoustic pressure level) of these power-sources may, during welding or
cutting, exceed 85 dB (A) at the work-station.

One should therefore take appropriate measures in the workplace and under working
conditions, so that the limit of 85 dB (A) is not exceeded. Should this level be exceeded, the
operator must be equipped with adapted protective devices, such as, in particular, helmets,
ear-plugs, anti-noise level, and be informed of this by appropriate signaling means.

SAF proposes an entire range of protective equipment corresponding to your
requirements.

WELDING
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5. SECURITE CONTRE LE FEU
PROTECTION FROM FIRE

Eloignez les produits et les équipements inflammables de la zone de projections
provenant de l'arc, ou protégez-les.

Ne pas souder ou couper a proximité de conduit d'aération, de conduite de gaz et
autre installation pouvant propager le feu rapidement.

En régle général, 'opérateur doit avoir un extincteur a proximité de lui. L'extincteur
devra étre compatible avec le type de feu susceptible de se déclarer.

Assurez-vous du bon positionnement de la connexion de masse. Un mauvais contact
de celle-ci est susceptible d'entrainer un arc qui lui méme pourrait entrainer un
incendie.

6. SECURITE D’EMPLOI DES GAZ
SAFETY IN THE USE OF GASES

a) Consignes communes a I'ensemble des gaz

a.1) Risques encourus

De mauvaises conditions d'utilisation des gaz exposent I'utilisateur a deux
dangers principaux, en particulier en cas de travail en espace confiné :

= le danger d’asphyxie ou d'intoxication

= le danger d'incendie et d’explosion

a.2.) Précautions a respecter

+  Stockage sous forme comprimée en bouteilles

Conformez-vous aux consignes de sécurité données par le
fournisseur de gaz et en particulier :
= les zones de stockage ou d’emploi doivent posséder une
bonne ventilation, étre suffisamment éloignées de la zone de
coupage soudage et autres sources de chaleur, et étre &
I'abri d’un incident technique ;
= arrimez les bouteilles, évitez les chocs ;
= pas de chaleur excessive (> 50° C).

+  Canalisations et tuyauteries

= vérifiez périodiquement I'étanchéité des canalisations fixes
ainsi que des tuyauteries en caoutchouc ;

= ne détectez jamais une fuite avec une flamme. Utilisez un
détecteur approprié ou, a défaut de I'eau savonneuse et un
pinceau ;

= utilisez des tuyaux de couleurs conventionnelles en fonction
desgaz;

= distribuez les gaz aux pressions recommandées sur les
notices des matériels ;

= ne laissez pas trainer les tuyaux dans les ateliers ; ils risquent
d'y étre détériorés.

+ Utilisation des appareils
= n'utilisez que des appareils congus pour les gaz utilisés ;

= vérifiez que la bouteille et le détendeur correspondent bien au
gaz nécessaire pour le procédé ;
= ne graissez jamais les robinets, manoeuvrez-les avec
douceur ;
= détendeur:
* n'oubliez pas de purger les robinets de bouteilles
avant de raccorder le détendeur
+ assurez-vous que la vis de détente est desserrée
avant le branchement surla  bouteille
«+ vérifier bien le serrage du raccord de liaison avant
d'ouvrir le robinet de bouteille
+ n'ouvrez ce demier que lentement et d'une
fraction de tour.
= en cas de fuite ne desserrez jamais un raccord sous
pression, fermez d'abord le robinet de bouteille.

+  Travail en espace confiné (tels que notamment galeries, canalisations,
pipe-line, cales de navire, puits, regards, caves, citernes, cuves,
réservoirs, ballasts, silos, réacteurs)

Des précautions particuliéres doivent étre prises avant d’entreprendre
des opérations de soudage dans ces enceintes ou les dangers
d'asphyxie-intoxication et d’incendie-explosion sont trés importants.
Une procédure de permis de travail définissant toutes les mesures de
sécurité doit étre systématiquement mise sur pied.

AIR LIQUIDE
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Remove inflammable products and equipment from the area where arc spatter may
occur, or protect them.

Do not weld or cut near a ventilation pipe, gas pipe or other installation which might
cause the fire to spread quickly.

As a general rule, the operator should have a fire-extinguisher near him. The fire-
extinguisher must be compatible with the type of fire which may break out.

Make sure of the proper positioning of the ground connection. If this has a faulty
contact, it may cause an arc which itself could cause a fire.

a) Recommendations for all types of gas
a.1) Risks incurred

Faulty use of gas exposes the user to two main dangers, especially when
working in confined spaces :

=> the danger of asphyxiation or intoxication

=> the danger of fire and of explosion

a.2.) Precautionary measures to comply with

+  Storage in compressed form in cylinders

Comply with the safety instructions given by the gas supplier and
especially:
= the storage or use areas must be properly ventilated and
sufficiently distant from the cutting/welding area and other
sources of heat, and not be susceptible to technical incidents;

= fasten the cylinders securely, avoid impacts;
= no excessive heat (> 50° C).

+  Piping and tubing

= routinely check the impermeability of the fixed piping as well
as the rubber tubing;

= never use a flame to detect a leak. Use an appropriate
detector or, in the absence of this, use soapy water and a
brush;

= use conventional colors for the pipes, according to the
different gases;

= distribute the gas at the pressures recommended on the
equipment instructions;

= do not leave hoses lying about in the workshops; they may be
damaged.

+  Use of the equipment
= use only equipment which is designed for the gas used;

= check that the cylinder and the pressure-reducing valve
correspond to the gas necessary for the process;
= never lubricate the cocks, handle them gently;

=  pressure-reducing valve:
* do not forget to bleed the cylinder cocks before
connecting the pressure-reducing valve
* make sure that the pressure-reducing screw
is loosened before connection to the cylinder
* check that the coupling is properly tightened
before opening the cylinder cock
* open the latter very slowly, a fraction of a turn.

= in case of leak, never loosen a fitting under pressure; first
close the cylinder cock.

+  Work in confined spaces (such as, in particular, tunnels, piping, pipe-
lines, ship holds, shafts, manholes, cellars, cisterns, vats, tanks,
ballasts, silos, reactors)

Special precautions must be taken before any welding operations in
these enclosures where the dangers of asphyxiation-intoxication and
fire-explosion are very great.

A work-permit procedure defining all the safety measures must be
systematically implemented.

CITOROD 6500 TH
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Veillez a ce qu'il y ait une ventilation adéquate en accordant une
attention particuliére :

=  ala sous-oxygénation

= ala sur-oxygénation

= aux exces de gaz combustible.

a.3) Intervention a la suite d’un accident

En cas de fuite non-enflammée :
= fermez l'arrivée du gaz
= n'utilisez ni flamme, ni appareil électrique dans la zone ou la
fuite s'est répandue.

En cas de fuite enflammée :
= fermez 'arrivée de gaz si le robinet est accessible
= utilisez des extincteurs a poudre
= sila fuite ne peut étre arrétée, laissez briler en refroidissant
les bouteilles et les installations voisines.

En cas d’asphyxie :
= ramener la victime au grand air
= commencer la respiration artificielle et appeler les secours.

b) Consignes supplémentaires pour certains gaz

b.1) Gaz et mélanges gazeux contenant moins de 20 % de CO2
Si ces gaz ou mélanges prennent la place de I'oxygéne dans l'airil y a
risque d’asphyxie, une atmosphere contenant moins de 17 % d’oxygéne
étant dangereuse (cf. ci-dessus paragraphe “Travail en espace confiné”).

b.2) Hydrogéne et mélanges gazeux combustibles & base d'hydrogéne
C'est un gaz trés léger. En cas de fuite il s'accumule sous le plafond ou dans les
cavités. Prévoir une ventilation aux endroits a risque.

C'est un gaz inflammable. La flamme d’hydrogéne est presque invisible :
risques de brilures.
Les mélanges air / hydrogene et oxygéne / hydrogene sont explosifs dans
des plages de proportions étendues :

= 4a74,5 % dhydrogéne dans lair

= 4394 % d’hydrogéne dans 'oxygéne.
Stocker les bouteilles en plein air ou dans un local bien ventilé. Eviter
toute fuite en limitant au minimum le nombre de raccords.
L’hydrogene fragilise certains métaux : les aciers fortement alliés, le
cuivre non désoxydé, le titane.
Utilisez des aciers aux caractéristiques modérées et ayant une bonne
résilience ou du cuivre désoxydé.

R=| 7. SECURITE DU PERSONNEL
% SAFETY OF PERSONS

+  L'opérateur doit toujours porter une protection isolante individuelle.

+  Cette protection doit &tre maintenue séche pour éviter les chocs électriques et
propres (pas de présence d'huile) pour éviter l'inflammation.

+  Assurez-vous du bon état des équipements de protection et renouvelez-les
régulierement afin d'étre parfaitement protégeé.

+  Garder les équipements de protections lors du refroidissement des soudures,
car il peut y avoir projection de laitier ou de composants de scories.

+  Consignes supplémentaires pour I'emploi du "Liquisaf" : le "Liquisaf" est un produit a
base de propylene glycol imitant pour la peau et les yeux. Il est recommandé de se
munir de protections avant toute manipulation (gants et lunettes).

CITOROD 6500 TH
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Make sure that there is adequate ventilation, paying special attention
fo:

= to under-oxygenation

= fo over-oxygenation

= to excesses of combustible gases.

a.3) Actions subsequent to an accident

In case of non-ignited leak:
= close the gas inlet
= do not use a flame, or electric equipment in the area where
the leak has spread.

In case of ignited leak:
= close the gas inlet if the cock is accessible
= use powder-type fire-extinguishers
= ifthe leak cannot be stopped, let it burn while cooling down
the cylinders and nearby installations.

In case of asphyxiation:
= remove the victim into the open air
= start artificial respiration and summon help.

b) Additional recommendations for certain gases

b.1) Gas and gaseous mixtures containing less than 20 % CO2
If these gases or mixtures take the place of the oxygen in the air, there is
risk of asphyxiation; an atmosphere containing less than 17 % oxygen is
dangerous (see paragraph above, “Work in Confined Spaces’).

b.2) Hydrogen and combustibles gaseous mixtures with hydrogen bases
This is a very light gas. In case of leak; it accumulates under the ceiling or in
cavities. Provide ventilation at the places which are at risk.

This is an inflammable gas. The hydrogen flame is almost invisible: risks
of bumns.

Air / hydrogen and oxygen / hydrogen mixtures are explosive within
extended percentage ranges:

= 4to74.5 % hydrogen in the air

= 4 to 94 % hydrogen in oxygen.
Store the cylinders in the open air or in well-ventilated premises. Avoid
leaks by limiting the number of fittings as much as possible.
Hydrogen makes certain metals brittle: highly-alloyed steels, unskilled
copper, titanium.
Use steels with moderate characteristics and with good resilience or killed
copper.

+

The operator must always wear individual insulating protection.

+  This protection must be kept dry in order to avoid electric shocks - and clean
(no presence of oil) to avoid inflammation.

+  Make sure the equipment is in good condition and renew it reqularly in order to
ensure complete protection.

+  Protect the equipment when welds are cooling, since there may be projection
of slag or cinder components.

+  Additional instructions for using "Liquisaf": "Liquisaf” is a product with a glycol

propylene base, irritating for the skin and eyes. It is recommended that

protective items be worn when handling (gloves and glasses).

WELDING
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A - INFORMATIONS GENERALES
1. PRESENTATION DE L'INSTALLATION

Les CITOROD sont des générateurs multi-caractéristiques CC/CV a courant continu
(DC) pour le soudage des aciers et des inox.
De technologie thyristors, il permet :

+ le soudage a électrodes enrobées

+  le gougeage

+  le soudage TIG (option)

+  leréglage du courant de soudage par potentiométre ou commande a
distance (en option).

+ le soudage MIG avec le dévidoir autonome DEVIDARC (dans ce cas, le
potentiométre régle la tension de soudage MIG).

D'autres fonctions équipent les CITOROD:

+ ventilation débrayable

anticollage en électrode enrobée

Hot-Start ou dynamisme d'amorgage

Arc Force ou dynamisme d'arc

Choix de la caractéristique CC ou CV (soudage MIG).

+ 4+ + +

2. COMPOSITION DE L'INSTALLATION

A l'ouverture de I'emballage, le CITOROD est équipé :

= 2 fiches DINSEE pour raccordement des cables de soudage
= 1 instruction d'emploi et d'entretien.

3. DESCRIPTION DE LA FACE AVANT
(0 voir dépliant FIGURE 1 a la fin de la notice)

A - GENERAL INFORMATION
1. PRESENTATION OF INSTALLATION

The CITOROD are CC/CV multicharacteristic, direct current (DC) generator for
welding steels and stainless steels.
It uses thyristor technology, it enables :

+  welding with coated electrodes

gouging

TIG welding (option)

welding current adjustment by potentiometer or remote control (option).
MIG welding with DEVIDARC wire feed unit (in this case, the
potentiometer adjust the MIG welding voltage).

+ 4+ + +

Other CITOROD functions are :

+  declutchable ventilation

burn back control when used with coated electrodes
Hot-start

Arc Force

Selection of CC or CV (MIG welding) characteristic.

+ 4+ + +

2. WELDING SET CONSTITUENT

When opened the CITOROD must be found to contain :

= 2 DINSEE plugs to connect welding cable
= 1 safety instructions for use and maintenance.

3. FRONT PANEL DESCRIPTION
(«~See fold-out FIGURE 1 at the end of the manual)

Commutateur "Marche - Arrét" On/Off switch

Voyant vert de mise en marche Power supply green indicator
Voyant jaune de sécurité Yellow safety light
Bome de sortie soudage (+) (+) Welding output terminal
Bore de sortie soudage (-) (-) Welding output terminal

Prise pour commande a distance Connector for remote control
Potentiométre de réglage du courant de soudage Welding current control potentiometer
Sélecteur de procédé et de caractéristique Process and characteristic selection switch
Réglage de dynamisme d'amorcage Hot Start adjustment

Réglage du dynamisme d'arc Arc Force adjustment

4. OPTIONS

<« Commande a distance (10 métres), réf. W000147724
Elle permet le réglage du courant de soudage a distance du générateur. Le
réglage s'effectue du mini au maxi de la valeur affichée sur le générateur.
C'est un réglage fin permettant une plus grande précision.

T Prolongateur de commande & distance (15 métres), réf. W000147723
Il se branche entre le générateur et la commande a distance et permet une
autonomie de 25 métres.

— Kit appareil de mesure analogique (Voltmetre-Ampéremetre), CITOROD
réf. W000147458
Il permet de visualiser les valeurs de tension et d'intensité pendant le soudage.
Il est constitué de deux appareils de mesure disposés sur une plague support et
d'un faisceau de raccordement.

 Kit de roulage, réf. W000147549
Il permet de déplacer facilement le générateur. Il est composé de 2 brancards,
de 2 roues, d'1 roulette pivotante.

A-8

4. OPTIONS

« Remote control (10 meters) ref. W000147724
This control allows remote control of the welding current. The welding current
can be adjusted from the minimum to the maximum value displayed on the
generator. It is a fine adjustment providing higher accuracy.

7'Remote control extension (15 meters), ref. W000147723
This extension is connected between the generator and remote control to
increase the distance to 25 meters.

— Analogic measuring instrument kit (Voltmeter - Ammeter), CITOROD
ref. W000147458
With this kit, the voltage and current can be displayed during welding.
It includes two measuring instruments on a mounting plate and a connecting
cable harness.

J Wheel kit, ref. W000147549
Facilitates movement of the generator and consists of 2 shafts, 2 wheels, 1
axle and a front crutch.

CITOROD 6500 TH
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5. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

5. TECHNICAL CHARACTERISTICS

CITOROD 6500 TH Multitension
REF. 0320-2082

PRIMAIRE PRIMARY

Nombre de phases / fréquence 3 ~ - 50 Hz/60 Hz Number of phases / frequency
Alimentation primaire 230V /400V /440 V Primary input
Courant maxi absorbé a 35% 130A/75A /68 A Current drain maxi at 35%
Courant maxi absorbé a 60% 100A/57.5A1525A Current drain maxi at 60%
Courant maxi absorbé a 100% 785A/45A41A Current drain maxi at 100%
Puissance max. 52 KVA Maximum output.

SECONDAIRE SECONDARY
Tension a vide 745V No-load voltage
Gamme de courant 30- 630 A Current range
Facteur de marche a 35 % 630A-44V Duty factor at 35 %
Facteur de marche a 60 % 470A-388V Duty factor at 60 %
Facteur de marche a 100 % 370A-348V Duty factor at 100 %
Classe de protection IP 23 Protection class
Classe d'isolation H Insulation class

Norme

EN 60974-1 - IEC 974-1

Standard

Degrés de protection procurés par les enveloppes

Degrees of protection provided by the covering

Lettre code IP Protection du matériel
Code letter Equipment protection
Premier chiffre 2 Contre la pénétration de corps solides étrangers de & > 12,5 mm
First number Against the penetration of solid foreign bodies with & >12,5 mm
Deuxieme chiffre 1 Contre la pénétration de gouttes d'eau verticales avec effets nuisibles
Second number Against the penetration of vertical drops of water with harmful effects
3 Contre la pénétration de pluie (inclinée jusqu'a 60° par rapport & la verticale) avec effets nuisibles
Against the penetration of rain (inclined up to 60° in relation to the vertical) with harmful effects
6. DIMENSIONS ET POIDS Dimensions (Lxixh) -\ - Poids net Poids emballé 6. DIMENSIONS AND WEIGHT
Dimensions (LxWxH) | Net weight Packaging weight
| Source CITOROD 6500 TH 820x510x720mm | 185kg 200 kg CITOROD 6500 TH power source |

CITOROD 6500 TH
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B - MISE EN SERVICE

B - STARTING UP

ATTENTION : la stabilité de l'installation est assurée jusqu'a une
inclinaison de 10°.

1. DEBALLAGE DE L'INSTALLATION

Démonter 'emballage et enlever le générateur soit a I'aide d'un chariot élévateur soit &

I'aide d'un systéme de crochet de levage.

2. RACCORDEMENT ELECTRIQUE
Version 380/400/415V tri. 50Hz

Le CITOROD fonctionne sur un réseau 400V +10% donc il peut étre immédiatement
raccordé aux réseaux 380V + 10% et 415V + 10%.

CAUTION : equipment stability is ensured up to an angle of 10°.

1. UNPACKING THE SET

Dismantle the case and remove the generator using either a fork lift truck or a hook

lifting system.

2. ELECTRICAL CONNECTION
380/400/415V 3-phases 50Hz version

The CITORODs works on a mains supply with 400V £15% therefore it can be
connected immediately to networks with 380 V (+ 10 % and 415V +10%).

= Monter sur le cable primaire une prise méle (triphasé + terre). =  Fit a male jack on the primary wire (three-phase+ground).

= L'alimentation doit étre protégée par un dispositif (fusible ou disjoncteur = The power-supply must be protected by a safety device (fuse or circuit-
de calibre correspondant a la consommation primaire maximum du breaker, size corresponding to the maximum primary current drain of
générateur (voir chapitre A). the power-source (see Section A).

Version multitension 230/400/415/440V Multitension version 230/400/415/440V

= Choix du céble Tension primaire. =  Choice of wire Primary voltage.
230V| = |4x16mm? = | 0064-1054 230V = |4x16mm? = | 0064-1054
400V 400V
440V 440V

= Démonter le capot et le panneau latéral droit. = Remove the cover and the right-side panel.

= Passer le cable d'alimentation dans le serre cable et par les passe-fils = Insert the supply cable through the cable grip and through the
panneau. grommets in the panel.

= Raccorder le cable sur les bornes L1-L2 et L3 du commutateur aprés = Connect the cable to terminals L1 - L2 and L3 of the switch after you
avoir enlevé le sachet plastique. take off the plastic bag.

= =

Raccorder le fil terre sur la connexion repérée .

Connect the earth wire to the terminal marked .

Remettre le sachet de protection sur le commutateur afin de le
protéger contre les poussiéres.

Replace the bag over the switch to protect it from dust.

Choix du couplage réseau
(& voir depliant figure 4 a la fin de la notice)

3. DOMAINE D'EMPLOI

Soudage a I'arc a I'électrode enrobée (choix des électrodes)

Choice of supply network coupling
(«see fold-out figure 4 at the end of the manual)

3. FIELD OF USE

Arc welding with coated electrode (choice of electrodes)

Diamétre de
[€lectrode Courant de soudage 4 plat 12 Observation
Welding current | Fjat position welding current 12 Comments
and electrode
size
. Ces valeurs dépendent de I'épaisseur des toles a These values depend on the thickness of sheet to be
2mm 45460 A souder mais aussi de la position de soudage : welded and on the welding position :
2.5mm 55490 A e en verticale montante diminuer 12 de 20 % e vertical up : decrease 12 by 15t0 20 %
3.15mm 90a130A e enverticale descendante augmenter [2de 20% | ®  Vertical down : increase 12 by 20%
amm 130 4200 A (260) ° au plafond diminuer 12de 0410 % o overhead : decrease 12 by 0to 10 %
5mm 160 a 250 A (350) e en comiche, mémes valeurs de 12 qu'a plat. e horizontal-vertical : same as 12 in flat position.
6.3mm 230 a 350 A (420)

AIR LIQUIDE
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Soudage TIG sans coffret - PAC Systéme (choix de la torche a TIG welding without unit - PAC System (choice of tap torch)
robinet)
Refroidissement au naturel
Natural cooling
Torche Réf. long. 5m Réf. long. 8 m 1435%
Torch Ref. 5 m length Ref. 8 m length lat35%
PROTIG 30VRS 0421-0011 0421-0012 150A

Soudage TIG (choix des électrodes tungsténes)

TIG welding (choice of tungsten electrodes)

Long. Electrodes Nertal S tungsténe thorie 2 % (rouge)
& mm Length 2 % thoriated tungsten Nertal S electrodes (red)
I (A) Réf. n° / Part number

1 150 10 - 80 0371-0257
1,6 150 50-120 0371-0258
2 150 90-190 0371-0259
24 150 100 - 230 0371-0508
3,2 150 170 - 300 0371-0509
4 150 260 - 450 0371-0261
4,8 150 400 - 650 0371-0512

Gougeage
Choix des électrodes de gougeage
Utilisation max. & 13 CITOROD 6500 TH.

Gouging
Choice of gouging electrodes
Maximum use 13 CITOROD 6500 TH.

SAFAIR CARBONE
(GOUGEAGE)
(GOUGING)

< mm Intensité REF. N°
Current
4 90A-150 A 1079 -1000
5 150 A-200 A 1079 -1001
6 200A-400A 1079 -1002
8 250 A-500 A 1079 -1003
10 400 A-600 A 1079 -1004
13 600 A-1000 A 1079 -1022

Les BUFFALO sont tous munis d’'une position spécialement adaptée au gougeage.

Les performances sur ce procédé sont remarquables, avec des possibilités de
gougeage jusqu'au : (¢>voir depliant figure 6 a la fin de la notice)

= @ 13mm pour le CITOROD 6500TH

+  Torche de gougeage K4000 (Electrodes de @ 4 a 13mm) avec cable de

puissance 4 metres, réf.0410-0380

Raccord M3/8-16x150D, réf. 2935-2538
Raccord tuyau D10/16x150D, réf. 7001-2021
+  Tuyau pour I'air comprimé D10, 20 Bar, réf. 0800-0325

+ 4+ + +

Céble extra souple 1x95mm2 (jusqu’a 465A a 100%), réf. 0064-0005
Cable extra souple 1x120 mm2 (jusqu'a 540A a 100%), réf. 0064-1067

Pour une utilisation en gougeage vous devez prévoir les éléments ci-dessus et

adapter la longueur et la puissance du cable a votre application. (& voir depliant

figure 7 a la fin de la notice)

Branchez la torche de gougeage sur la borne 4.

(Mettez le réglage du dynamisme d’amorgage au milieu et le dynamisme d’'arc au

maxi.)

All BUFFALO are equiped with a position specially for gouging.
The results of this process are very good, with possibility up to : («~see fold-out figure
6 at the end of the manual)

= @ 13mm for the CITOROD 6500TH

+

K4000 gouging torch (Electrodes from @ 4 to 13mm) with 4 meters power
cable, ref.0410-0380
Extra supple cable 1x95mm2 (up to 465A at 100%), ref. 0064-0005
Extra supple cable 1x120mm2 (up to 540A at 100%) , ref. 0064-1067
Connector M3/8-16x150D, ref. 2935-2538
Hose connector D10/16x150D, ref. 7001-2021
Hose for compressed air D10, 20 Bar, ref. 0800-0325

+ o+ o+ + o+

For a gouging application, following elements are needed. moreover, you have to
adapt the lenght and power of your cable to the application. (¢~see fold-out figure 7 at
the end of the manual)

Connect the gouging torch on the =4 terminal.
(Hot start : middle positionned / Arc force : maximum positionned)

Les CITOROD sont gerbables sans contraintes particuliéres. Vous pouvez additionner  The CITOROD cans be stacked up without any particular constraint. You can add their
leurs puissances, le branchement se fait tout simplement en paralléle, le réglage des  powers, it is then a parallel connecting. The adjustments of the sources can be

postes peut étre différent.

different.

I faut faire attention au dimensionnement des cables. La puissance s'additionne aprés  Be careful to the cables lenght ! The power is added after the joining point.

le point de regroupement.

ARC GOUGEAGE (cc).

Vérifiez que les deux installations soient sur la caractéristique

Please check that the 2 equipment are on ARC GOUGING
characteristic (cc).

CITOROD 6500 TH

AIR LIQUIDE
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4. SETTING UP OF THE WELDING SET

4, EQUIPEMENT DE L'INSTALLATION
(& voir dépliant FIGURE 4 a la fin de la notice)

En électrode enrobée

>

Connect the welding cables as shown in the diagrams depending on the polarity

Brancher les cables de soudage conformément aux schémas suivant la polarité
préconisée pour ['électrode utilisée (indiquée sur son emballage).

Section de cable et longueur. Pour utilisation au % marche maxi

(«See fold-out FIGURE 4 at the end of the manual)

For coated electrodes

specified for the electrodes used (recommended on its package).

Wire gauge and length. For use at maximum operating

porcentage.

CITOROD 6500 TH
630A / 35%

pour

for

pour

for

référence cable 70 mm?
= 0064-0004

reference of 70 mm? cable = 0064-0004

référence cable 95 mm?

= 0064-1075

reference of 95 mm’ cable = 0064-1075

L'ensemble cable (+ et -)
long. max. 120 m & U nominal.

Cable assembly (+ and -) max. length 120
m to rated U.

L'ensemble céble (+ et -)

long. max. 150 m a U nominal.

Cable assembly (+ and -) max. length 150
m to rated U.

| N.B : pour les intensités inférieures la longueur des cébles peut étre augmenté. |

| Note : for lower currents, the wire lenght can be incresased. |

En TIG

[

Connect the secondary cable and the TIG torch as diagram.

Brancher le cable secondaire et la torche TIG conformément au schéma.

En MIG

o]

+  Utilisez le dévidoir autonome DEVIDARC
+  Positionnez le commutateur CC/CV du DEVIDARC sur CV
+ Reliez le DEVIDARC suivant les indications de la notice d'emploi

DEVIDARC

Votre installation peut alors fonctionner en MIG dans les
meilleures conditions.

For TIG

For MIG

+  Use DEVIDARC wire feed unit
+  Tum the CC/CV switch of DEVIDARC on CV
+  Connect DEVIDARC according to the DEVIDARC user's guide

instructions

Your installation is ready to use for MIG in the best conditions.

Pour une utilisation de 2 CITOROD en paralléle, veillez a

ne jamais placer les sélecteurs sur = vous
risquez de détériorer trés fortement votre installation.

A

If you use 2 parallel CITOROD, never turn the switch on
position = you risk to damage very much your

installation.

AIR LIQUIDE

WELDING
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C - INSTRUCTIONS D’EMPLOI C - INSTRUCTIONS FOR USE
1. MODE DE FONCTIONNEMENT 1. OPERATING

Sélection du mode de soudage Selecting the welding mode

= soudage électrode enrobée = coated electrode

= gouging

= gougeage

= soudage TIG (torche a robinet) = TIG (tap torch) welding

= soudage MIG (avec le DEVIDARC). C MIG welding (with DEVIDARC)

Signalisation Marking

= voyant de mise en marche (vert)
= voyant jaune "Présence de défaut" allumé : le générateur
se verrouille.

power supply indicator (green)
"Thermal fault" lamp yellow : when alight the generator locks
itself.

44

SRS

Ex. : ventilation défectueuse. E. g : fan fault.
Potentiométres de réglage Adjusting potentiometer

300
zoo.““.. 400

= courant (mode ARC/TIG/Gougeage) & % 500 = current (ARC/TIG/Gouging process)
= potentiometre de réglage du courant de 100 ] H = current adjusting potentiometer
soudage % & c00
= tension (mode MIG/CV) 30\ Im = voltage (MIG/CV process)
= potentiometre de réglage de la tension de @ = voltage adjusting potentiometer
soudage
CITOROD 6500 TH
30A-630A
N.B. : avec la commande & distance, le réglage est possible de 20 Aa la N.B.: with the remote control adjustment is possible from 20 A to the set value.
valeur affichée.
Ex.: réglage générateur 200 A - réglage commande a distance Eqg.: generator set to 200 A - adjustment possible with the remote control
possible 20 a 200 A. 20 to 200 A.
Arc Force ou dynamisme d'arc Arc force
Il optimise la fusion des électrodes. s Optimises electrode fusion.
Conseils : s p 6 Advice :
= valeur mini : électrodes rutiles et inox. Fusion N4 \ = minimum setting: rutile and stainless steel electrodes. Soft
douce, =280 | & fusion,
= valeurde 1a5: électrodes basiques et haut N ' =  setting from 1to 5 : basic and high output electrodes,
rendement, ! 8
= valeur de 5 a 8 : électrodes cellulosiques. = setting from 5 to 8 : cellulose electrodes.
Hot Start ou dynamisme d'armorgage Hot start or arc-over dynamism

Il améliore I'amorgage des électrodes et agit uniquement
pendant la phase d'amorgage avec une surintensité de 20 %
(maxi) pendant un temps.

This improves electrode striking and operates only during the striking
phase giving a current increase of 20 % (max.).

Systéme anticollage Burn back control system
Le CITOROD possede un systeme qui diminue l'intensité a 20 A, lorsqu'on laisse ~ The CITOROD is fitted with a system to reduce the current to 20 A, when the electrode is
trop longtemps (1 a 2 secondes) I'électrode en contact avec la piéce a souder ; left too long in contact with the workpiece (1 to 2 seconds) ; this prevents the electrode
cela évite de "souder" I'¢lectrode sur la piéce et limite son échauffement. being "welded" to the workpiece and limits its temperature rise.
N.B. : en mode TIG, les potentiometres de I'ARC FORCE * sont inactifs. N.B. : for TIG mode, ARC FORCE * adjusting potentiometers are

aunll aunll

inactive.

Amorcgage TIG TIG striking
(&~ voir dépliant FIGURE 5 a la fin de la notice) («-See fold-out FIGURE 5 at the end of the manual)
Amorgage au touché. Touch striking
Ce dispositif spécial limite le courant de court-circuit entre I'électrode et la piece, This special feature limits the short circuit current between the electrode and the

évitant ainsi les inclusions de tungstene dans la soudure au moment de I'amorgage. workpiece. This prevents tungsten inclusions in the weld during striking.

Contact électrode/piéce Electrode/workpiece contact
Relever la torche - Etablissement de I'arc Lift the torch - The arc is established

Soudage Welding

CITOROD 6500 TH c-13
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D - MAINTENANCE
1. INSTALLATION

D - MAINTENANCE
1. INSTALLATION

A

ATTENTION : méme l'interrupteur du poste coupé, le cable
primaire reste sous tension.

A

WARNING : even when the welding set on/off switch is set to off,
the primary cable is live.

= Avant toute intervention, débrancher le poste du secteur. =
= Le maintien en bon état des postes exige, malgré la robustesse de ce =

matériel, un minimum d'entretien.

= Lafréquence de ces opérations dépend des conditions d'emploi (local plus =
ou moins poussiéreux, utilisation intensive ou rare du matériel, précautions

prises par le soudeur etc.).

En moyenne, les opérations mentionnées peuvent étre utilement effectuées une ou
deux fois par an. Elles sont trés simples :

Before attempting any work, unplug the welding set from line power.
The welding sets are very rugged but a minimum amount of care is required
to keep them in working order.

The servicing frequency depends on the conditions of use (dust in the
atmosphere, frequency of use, precautions taken by the welder, etc.).

On the average, the operations mentioned should be carried out once or twice a year.

They are very simple :

= Examiner les différentes connexions. S'assurer que celles qui sont réalisées =
par boulons et écrous sont bien serrées a fond.
= Surveiller, en particulier, 'état des bornes primaires et secondaires sur =

lesquelles se branchent les cébles d'alimentation et de soudage. Il est
essentiel que ces bornes soient correctement serrées pour garantir un bon
contact électrique et éviter ainsi des échauffements qui pourraient provoquer
une dégradation des bomes. Ne pas hésiter, en temps utile, a remplacer les

Check all the connections for security of attachment. Check for loose bolts
and nuts.

In particular, check the condition of the primary and secondary terminals to
which the power and welding cables are connected. These terminals must
absolutely be sufficiently tight to guarantee good electrical contact and
thereby prevent any overheating which could cause damage. Do not hesitate
to replace any damaged parts in due time.

pieces détériorées.
2. PIECES DE RECHANGE 2. SPARE PARTS
(& voir dépliant FIGURE 1 et 2 a la fin de la notice) (¢2see fold-out FIGURE 1 and 2 at the end of the manual)
R. Code DESIGNATION DESCRIPTION
01 W000148745 Commutateur Marche/Arrét On/off switch
02 WO000147128 Voyant vert 220V 220V green light
03 W000231197 Embase soudage Power socket
04 W000147146 Embase cde a distance Remote control base
05 W000266946 Bouton 36 Knob 36
05.1 W000266947 Capuchon Hood
06 W000070029 Bouton 23 Knob 23
06.1 W000228005 Capuchon Hood
WO000162539 Fiche male soudage Male welding plug
07 WO000147338 Support fusible Fuse holder
07.1 w000227530 Support fusible Fuse holder
08 W000149010 Face avant thermo plastique Heat setting plastic front panel
09.1 WO000154045 Plaque support ClI Cl base plate
Eléments intérieurs Internal items
W000147523 Carte régulation Regulator card
11 WO000147485 Carte de commande isolée Separate control card
12 W000147517 Transformateur de puissance b 650 Power transformer
13 W000148716 Moteur de ventilation+condo Fan motor and condenser
14 WO000147158 Condensateur (C) Capacitor (C)
15 WO000147565 Hélice 356 356 fan
16 WO000147352 Sécurité thermique 85°-70° Thermal safety switch 85°-70°
17 W000147350 Sécurité thermique 50°-40° Thermal safety switch 50°-40°
18 W000147521 Ensemble redresseur Rectifier unit
19 W000266953 Serre cable Cable-clamp
20 W000147136 Plague a bornes Terminal plate
21 W000147291 Ecréteur 375VDC 375VDC peak limiter
22 WO000147159 Condensateur 4.7nF Condenser 4.7nF
23 W000147169 Filtre triphasé 3-phases filter
24 W000147343 Sécurité thermique 155°C Thermal safety 155°C

CITOROD 6500 TH
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3. PROCEDURE DE DEPANNAGE 3. DIAGNOSIS CHART
Les interventions faites sur les installations électriques Servicing operations carried out on electric installations
doivent étre confiées a des personnes qualifiées pour les must be performed by persons qualified to do this kind of
effectuer (voir chapitre CONSIGNES DE SECURITE). work (see SAFETY RECOMMENDATIONS section).
| CAUSES | REMEDES | ] CAUSES | SOLUTIONS |

PAS DE COURANT DE SOUDAGE / INTERRUPTEUR 11 ENCLENCHE / VOYANT NO WELDING CURRENT/ SWITCH 11 ON / WHITE LAMP OFF

BLANC ETEINT

T Voyant défectueux +  Controler le 220V aux bornes du n  Faulty lamp +  Testfor 220V at the lamp terminals
voyant si OK | changer L1 if OK { change L1

T Réseau +  Vérifier la tension et le nombre de n  Mains +  Check the voltage and the number
phases of phases

PAS DE COURANT DE SOUDAGE / INTERRUPTEUR 11 ENCLENCHE / VOYANT

NO WELDING CURRENT / SWITCH 11 ON / YELLOW LAMP ON
JAUNE ALLUME

T Poste en surcharge + Laisser refroidir plusieurs minutes n  Seton overload +  Allow to cool for several minutes
jusqu'a ce que le voyant s'éteigne until the lamp goes off.

b Sécurité thermique (STH1 - +  Shunter fils 200 et 201 = si voyant m  Thermal safety device +  Shunt wires 200 and 201 = if the

STH4) s'éteint vérifier STH1 ou STH4 (le (STH1-STH4) lamp goes off check STH1 or STH4
contact doit étre fermé) (contact is locked)

T Manque 1 phase +  Vérifier votre branchement n  1supply phase is missing +  Check your supply connection

d'alimentation réseau
+ Sitous les tests ci-dessus OK = n  IC trigger + ifallthis tests above OK = change
T Cl déclencheur changer Cl Ic
( TENSION A VIDE = 0V / AMORCAGE IMPOSSIBLE I NO LOAD VOLTAGE = 0V/ STRIKING IMPOSSIBLE I
n  Transformateur (TP1) +  Veérifier U= 50V entre 11-21/21-31 n  Transformer (TP1) +  Check U =50V between 11-21/ 21-
131-11 31/31-11

n  Pontredresseur +  Tester pont redresseur n  Rectifier bridge +  Test rectifier bridge

n  Cldéclencheur +  Vérifier U= 50V entre 61-62/62- n  IC trigger +  CheckU= 50V belween 61-62626361-63
63/61-63 et 18V= entre 60-64 et 60- and 18V=between 60-64et 6065, FOK =
65. SiOK = changer CI change IC

TENSION A VIDE = 0V / AMORCAGE DE L'ARC / PAS DE REGLAGE DE NO LOAD VOLTAGE = 0V/ STRIKING POSSIBLE / NO ADJUSTMENT OF
L'INTENSITE CURRENT

n  Cldéclencheur +  Siposte équipé d'une commande a n  IC trigger +  Ifthe set has a remote control,
distance la débrancher = vérifier si disconnect it = check for
réglage sinon changer Cl adjustment, if not replace IC

( RUPTURE D'ARC PENDANT LE SOUDAGE [l ARC FAILURE DURING WELDING [

n  Intensité trop faible | +  Vérifier les intensités recommandées| | n  Current too low | +  Check the recommended currents

(. NON FONCTIONNEMENT DU VENTILATEUR 1 FAN DOES NOT OPERATE |

n  Fusible F1 +  Changer fusible si défectueux n  Fuse F1 +  Change the fuse if faulty

m  Moteur +  Shunter les fils 101 et U2 n  Motor +  Shunt wires 101 and U2 (single
(monotension) / 101 et U3 voltage) / 101 and U3 (multi-
(multitension). Si moteur ne toume voltage). If the motor does not
pas => vérifier condensateur si bon operate = check the condenser, if
changer moteur OK replace the motor

n  Carte relayage +  Vérifier 18V = entre 60A et 65A n  Relay card +  Check 18V =~between 60A and 65A
Si OK changer CI If OK change IC

. Sécurité thermique (STH2) +  Shunter 68 et 69. Simoteur tourne n  Thermal safety (STH2) +  Shunt 68 and 69. ffmooroperates,
changer STH2. change STH2

( PAS DE REGLAGE POSSIBLE A DISTANCE I NO REMOTE CONTROL ADJUSTMENT POSSIBLE I

Débrancher commande a distance. Disconnect the remote control. Check

Vérifier si réglage par le poste possible if it possible to adjust on the set (P1) :

(P1):

= Sinon : voir chapitre > If not : see preceding
précédent chapter
= Sioui: S IfOK:

n  Fusible F2 défectueux + Le changer, apres avoir vérifier le n  Fuse F2 faulty +  Change it after checking the general
bon état général de la commande a condition of the remote control
distance (cable endommagé chocs (control cable, impacts on the case,
sur boitier etc.) etc.)

n Commande a distance +  Latester (fil coupé, mauvais T Remote control +  Test it (broken wire, poor contact,
contact) etc.).

Pour toute intervention interne au générateur en dehors des For any servicing operations internal to the power-source outside

points cités précédemment : the points mentioned previously : CALL IN A SPECIALISED
FAIRE APPEL A UN TECHNICIEN TECHNICIAN

AlIR LIQUIDE
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SICHERHEITSHINWEISE

SAF dankt Ihnen fiir das Vertrauen, das Sie durch den Kauf dieses Gerats beweisen,
welches bei sachgeméaRer Bedienung und Wartung zu Ihrer vollen Zufriedenheit
funktionieren wird.

Dieses Gerat wurde unter strikter Einhaltung der Europdischen Richtlinien fiir
Niederspannung (73/23/CEE) und der elektromagnetischen Vertraglichkeit (EMV)
(89/336/CEE) gebaut, wobei die entsprechenden Normen EN 60974-1
(Sicherheitsbestimmungen fiir elektrische Gerate, Teil 1: Stromversorgung fiir
SchweiRgerate) und EN 50199 (EMV) (Norm fiir LichtbogenschweiRen)
beriicksichtigt wurden.

Elektromagnetische Stdrstrahlungen der Elektroausstistungen entstehen zumeist
durch Interferenzfelder der Anlagenverkabelung.Bei zu naher Anordung der
Elektrogeate untereinander die SAF kontaktieren, um die einzelnen Gegebenheiten zu
analysieren.

REGOLE DI SICUREZZA

La SAF vi ringrazia della fiducia accordatale con I'acquisto di questo apparecchio che
vi dara piena soddisfazione se rispettate le sue condizioni d’impiego e di
manutenzione.

Questo apparecchio o questo impianto é stato costruito nello stretto rispetto delle
Direttive Europee Bassa Tensione (73/23/CEE) e CEM (89/336/CEE), cio mediante
I'applicazione delle rispettive norme EN 60974-1 (regole di sicurezza per il
materiale elettrico, Parte 1: sorgente di corrente di saldatura) ed EN 50199
(Compatibilita Elettromagnetica CEM). (Norma emanata per la saldatura ad
arco).

L'inquinamento elettromagnetico degli impianti elettrici & maggiormente dovuto alla
radiazione del cablaggio dellimpianto. In caso di problema di vicinanza tra apparecchi
elettrici, vi preghiamo di contattare la SAF che esaminera i casi particolari.

ACHTUNG: SAF Ubernimmt keine Haftung bei Verdnderung bzw.
Hinzufiigen von Komponenten oder Unterbaugruppen oder
sonstigen Modifikationen des Geréts durch den Kunden oder Dritte
ohne vorherige schriftliche Genehmigung der Firma SAF.

ATTENZIONE: la SAF viene sollevata da qualsiasi responsabilita
in caso di modifica, di aggiunta di componenti o di sottoassiemi o
di una qualsiasi trasformazione dell'apparecchio o dellimpianto,
eseguita dal cliente o da terzi, senza l'accordo preventivo
specifico e scritfo della SAF stessa.

Das in diesem Dokument beschriebene Material kann mit anderen Geraten kombiniert
und somit Bestandteil einer automatischen Funktionseinheit werden, die der
Europdischen Norm 91/386/CEE unterliegt, welche die wichtigsten Gesundheits- und
Sicherheitsbestimmungen definiert. Fiir Funktionseinheiten, die nicht von SAF
montiert wurden, kann SAF nicht haftbar gemacht werden.

Zu Ihrer Sicherheit folgt eine Liste von zum Teil gesetzlich verankerten Empfehlungen
bzw. Vorschriften, die jedoch keinen Anspruch auf Vollstdndigkeit erhebt.

Abschliefend méchten wir Sie bitten, SAF Uber etwaige UnregelmaRigkeiten zu
informieren, die lhnen bei der Lekttire dieses Dokuments auffallen.

Bevor Sie Ihre Anlage in Betrieb nehmen, lesen Sie bitte unbedingt die

folgenden Sicherheitsinformationen :

Elektrische Sicherheit (Siehe Seite 16)

Schutz vor Rauch, Dampfen und giftigen Gasen (Siehe Seite page 17)
Schutz vor Lichtstrahlung (Siehe Seite page 18)

Larmschutz (Siehe Seite page 18)

Brandschutz (Siehe Seite page 19)

Sicherheit beim Umgang mit Gas (Siehe Seite page 19)

Schutz der Person (Siehe Seite page 20)

NoakRrodNd=S

| materiali oggetto delle presenti raccomandazioni possono, se associati con altri
elementi, costituire una “macchina” che cade allora nel campo d’applicazione della
direttiva europea 91/368/CEE che definisce le esigenze essenziali in materia di
salute e di sicurezza, (direttiva ripresa nella legislatione italiana). La SAF non pud
essere considerata responsabile delle associazioni d’elementi che non siano state
eseguite da lei.

Per la vostra sicurezza, vi indichiamo qui di sequito una lista non limitativa di
raccomandazioni o obblighi.

La SAF vi invita a trasmetterle ogni errore che potrete constatare nella redazione di
queste raccomandazioni.

Dovete tassativamente leggere le seguenti pagine prima di mettere in
servizio il vostro impianto :

1. sicurezza elettrica (cf. pagina 16)

2. sicurezza contro i fumi, i vapori, i gas nocivi e tossici (cf. pagina 17)

3. sicurezza contro le radiazioni luminose (cf. pagina 18)

4. sicurezza contro il rumore (cf. pagina 18)

5. sicurezza contro il fuoco (cf. pagina 19)

6. sicurezza d’impiego dei gas (cf. pagina 19)

7. sicurezza del personale (cf. pagina 20)

ACHTUNG: Der SchweiB8-/Schneidgenerator darf nur zu dem
Zweck verwendet werden, zu dem er konstruiert wurde. Er darf
insbesondere keinesfalls zum Laden von Batterien, Enteisen von
Wasserleitungen, Heizen von Rdumen unter Einsatz zusatzlicher
Widerstande usw. verwendet werden.

ATTENZIONE: un generatore di saldatura/taglio deve essere
utilizzato soltanto per la funzione per la quale é stato progettato.
Non deve in alcun caso essere utilizzato, tra I'altro, per la ricarica
delle batterie, lo scongelamento delle condotte d’acqua, il
riscaldamento di locali mediante aggiunta di resistenza, ecc...

A

Eingriffe in elektrische Bauteile miissen stets von qualifizierten Personen durchgefiihrt
werden.

Qualifizierte Personen sind Spezialisten, die aufgrund ihrer technischen Ausbildung
mit den Gefahren des Elektroschweiflens vertraut sind.

a) NetzanschluB von SchweiR-/Schneidgeneratoren

a.1) Bevor Sie Ihr Gerat am Netz anschlieBen, miissen Sie folgendes sicherstellen:

+  Zahler, Schutzvorrichtung gegen Uberlastspannung und KurzschiuR,
Steckdosen und Stecker der Anschliisse und elektrische Anlage miissen fiir
seine Spitzenleistung und Netzspannung ausgelegt sein (siehe
Typenschilder) und den geltenden Normen und Vorschriften entsprechen.

a.2) Der AnschluB (ein- bzw. dreiphasig mit Erdungsleiter) muf mit einer
Mittelwerts- oder Hochsensibilitats- Differenzstrom-Schutzvorrichtung
versehen sein (Schutzschalter mit Differenzstromausléser, Sensibilitat
zwischen 1 A und 30 mA).

+ Wenn das Kabel an einer fest installierten Anlage angeschlossen ist, darf
der Erdungsleiter, falls vorhanden, niemals durch die Schutzvorrichtung
gegen Elektroschocks getrennt werden.

+  Der Schalter, falls vorhanden, muR sich in Position "STOP" befinden.

+  Das Netzkabel muf, falls nicht im Lieferumfang enthalten, vom Typ "HAR
USE" sein.
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1. ELEKTRISCHE SICHERHEIT (ANSCHLUSS, WARTUNG, INSTANDSETZUNG)
SICUREZZA ELETTRICA (ALLACCIAMENTO, MANUTENZIONE, RIPARAZIONE)

Gli interventi fatti sugli impianti elettrici devono essere affidati a persone qualificate
per eseguirli.

Con il termine “persone qualificate”, si intendono specialisti che, grazie alla loro
formazione tecnica sono in grado di percepire i pericoli derivanti dalla saldatura e
dall’elettricita.

a) Allacciamento alla rete delle sorgenti di corrente di
saldatura/taglio

a.1) Prima di collegare il vostro apparecchio, dovete verificare che:

+ il contattore, il dispositivo di protezione contro le sovraintensita ed i
cortocircuiti, le prese, le spine e I'impianto elettrico siano compatibili con la
sua potenza massima e la sua tensione d'alimentazione (vedi targhe
segnaletiche) e conformi alle norme e regolamentazioni in vigore;

a.2) Il collegamento, monofase o trifase con terra, venga eseguito con la protezione
di un dispositivo a corrente differenziale-residua di media o alta intensita
(interruttore differenziale; sensibilita compresa tra 1 A e 30 mA);

+ se il cavo é collegato ad una stazione fissa, la terra, se € prevista, non deve
mai essere interrotta dal dispositivo di protezione contro le scosse elettriche;

+ il suo interruttore, se esiste, sia in posizione “APERTO”;
+ il cavo d’alimentazione, se non é fornito, sia del tipo "HAR USE";
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+  |hr Netzstromkreis muf mit einem gut erkennbaren und leicht bzw. schnell
erreichbaren Notausschalter ausgeristet sein.

b) Arbeitsplatz

Schweif- und Schneidbrennarbeiten erfordern die strikte Einhaltung der
Sicherheitsvoraussetzungen in bezug auf elektrischen Strom.

Stellen Sie sicher, dal® kein metallischer Gegenstand, mit dem der Benutzer bzw.
dessen Assistenten in Berlihrung kommen kdnnen, direkten oder indirekten Kontakt
zu einem Phasenleiter oder dem Nulleiter des Netzstromkreises bekommen kann.
Verwenden Sie ausschlieBlich perfekt isolierte Elektrodenhalter und Brenner.

Der Benutzer muf gegentiber dem Boden und dem Werkstlick isoliert sein
(Handschuhe, Sicherheitsschuhe, trockene Kleidung, Lederschiirze usw.).
SchlieRen Sie das Massekabel sicher und mdglichst nahe der Schweillzone am
Werkstiick an (um einen guten StromfluR zu gewahrleisten).

Beriihren Sie niemals gleichzeitig den Schweildraht (oder die Diise) und das
Werkstick.

Wenn Schweilarbeiten unter auergewdhnlichen Bedingungen mit erhdhter
Berlihrungsgefahr durchgefiihrt werden, (beispielsweise wenn der Benutzer in
unbequemer Haltung arbeiten muR), missen zuséatzliche SchutzmalRnahmen ergriffen
werden, inshesondere:

= Verwenden eines mit @ gekennzeichneten Schweil-/Schneidgenerators
= Erhéhte Sicherheit der Person.

c) Wartung / Instandsetzung

Vor jeder Kontrolle bzw. Reparatur im Innern des Gerats miissen Sie sich
vergewissern, dal das Gerat vorschriftsmaRig von der elektrischen Anlage getrennt
ist (vorschriftsmaRig bedeutet, daB alle zum Trennen und Warten im spannungsfreien
Zustand erforderlichen Operationen durchgefiihrt wurden).

Manche Geréate sind mit einem HT.HF-Modul (auf Typenschild vermerkt) ausgeristet.
An diesem Modul diirfen Sie keine Arbeiten durchfiihren (wenden Sie sich
gegebenenfalls an die Firma SAF).

Prifen Sie spétestens alle 6 Monate den Zustand der Isolierung und die Anschliisse
der elektrischen Bauteile wie Stecker, Anschlufkabel, Ummantelungen, Anschlisse,
Verléngerungen, Masseklemme, Elektrodenhalter, Brenner usw.

Wartungs- und Reparaturarbeiten an isolierenden Hillen und Ummantelungen
missen auBerst gewissenhaft durchgefiihrt werden.

Lassen Sie defekte Teile von einem Spezialisten reparieren oder besser noch
auswechseln.

Prifen Sie die elektrischen Anschllisse regelméRig auf festen Sitz und Sauberkeit.
Siehe auferdem das Kapitel WARTUNG weiter unten, in dem Wartung und
Instandsetzung Ihres Materials eingehend beschrieben werden.

Die Schweil- und Schneidarbeiten miissen an gut beliifteten Orten durchgefiihrt
werden.

Emissionen in Form von gesundheitsschédlichen Gasen bzw. Rauch miissen
wahrend dem Entstehen méglichst nahe am Emissionsort und mdglichst griindlich
abgesaugt werden.

Die Rauchfangvorrichtungen missen in der Weise an ein Absaugsystem
angeschlossen sein, daB bei eventuellen Gas- bzw. Rauchkonzentrationen die
Grenzwerte nicht tiberschritten werden.

Wir empfehlen die Lektiire des Kapitels Uber Lichtbogenschweillen im "Guide
pratique de ventilation n°7 - ED 668" (praktischer Leitfaden zur Beliiftung),
herausgegeben vom franzésischen Nationalen Institut fir Forschung und Sicherheit
(INRS), der Berechnungsmethoden und verschiedene praktische
Anwendungsbeispiele enthlt.

Die Firma SAF bietet verschiedene Absaugsysteme an, die auf lhre Bediirfnisse
zugeschnitten sind.

+ Besondere Bedingungen fiir chlorierte Losungsmittel (werden als
Reinigungsmittel oder zur Fettlosung verwendet):

= Die Dampfe dieser Lésungsmittel kdnnen sich u.U. selbst in einiger
Entfernung durch die Lichtbogenstrahlung in giftige Gase verwandeln.

= Diese L6sungsmittel dirfen nicht an Orten verwendet werden, wo
elektrische Funken spriihen kénnen. Sie miissen stets in geschiitzten
Réaumen aufbewahrt werden.
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+ il vostro circuito d’alimentazione elettrica sia dotato di un dispositivo di
arresto d'emergenza, facilmente riconoscibile e disposto in modo da essere
facilmente e rapidamente accessibile.

b) Stazione di lavoro

La messa in opera della saldatura e del taglio ad arco implica lo stretto rispetto delle
condizioni di sicurezza per quanto riguarda le correnti elettriche.

Assicuratevi che nessun pezzo metallico accessibile agli operatori ed ai loro assistenti
possa entrare a contatto diretto o indiretto con un conduttore di fase o il neutro della
rete d'alimentazione.

Utilizzate soltanto portaelettrodi e torce perfettamente isolati.

L'operatore deve essere isolato dal suolo e dal pezzo da saldare (quanti, scarpe di
sicurezza, vestiti asciutti, grembiule di cuoio, ecc...).

Collegate il cavo di massa al pezzo il piti vicino possibile della zona di saldatura ed in
modo sicuro (cio onde assicurare una buona circolazione della corrente).

Non toccate contemporaneamente il filo elettrodo (o I'ugello) ed il pezzo.

Quando i lavori di saldatura devono essere eseguiti fuori dalle normali ed abituali
condizioni di lavoro con un maggiore rischio di scossa elettrica, devono essere prese
precauzioni supplementari (es.: recinto nel quale I'operatore manca di spazio) ed in
particolare:

= [utilizzo di una sorgente di corrente di saldatura/taglio contrassegnata @
= il rinforzo della protezione individuale.

¢) Manutenzione/Riparazione

Prima di qualsiasi verifica interna e riparazione, dovete assicurarvi che I'apparechio
sia separato dall'impianto elettrico mediante interdizione (con il termine interdizione,
si intende un insieme d’operazioni destinate a separare ed a mantenere I'apparecchio
fuori tensione).

Alcuni apparecchi sono dotati di un circuito d'innesco AT.AF (segnalato da una targa).
Non dovrete mai intervenire su questo circuito (contattare la SAF per qualsiasi
intervento).

Dovete verificare almeno ogni 6 mesi il buono stato d’isolamento ed i collegamenti
degli apparecchi e degli accessori elettrici, come prese, cavi flessibili, guaine,
connettori, pinte portaelettrodi, dua massa, torce, efc....

| lavori di manutenzione e di riparazione dei rivestimenti e delle guaine isolanti devono
essere esequiti.

Fate riparare da uno specialista, o meglio fategli sostituire i pezzi difettosi.

Verificate periodicamente il corretto serraggio e la pulizia dei collegamenti elettrici.
Consultate il capitolo MANUTENZIONE dedicato piu particolarmente alla
manutenzione e alla riparazione del vostro materiale

2. SCHUTZ VOR RAUCH, DAMPFEN UND GIFTIGEN GASEN
SICUREZZA CONTRO | FUMI, I VAPORI, | GAS NOCIVI E TOSSICI

Le operazioni di saldatura e di taglio devono essere eseguite in locali sufficientemente
ventilati.

Le emissioni sotto forma di gas, fumi insalubri o pericolosi per la salute dei lavoratori
devono essere captate man mano che vengono prodotte, il piti vicino possibile della
loro sorgente d’emissione e il pit efficacemente possibile. (alla legislatione italiana).
| captatori di fumi devono essere collegati ad un sistema d’aspirazione in modo tale
che le eventuali concentrazioni di inquinanti non superino i valori limiti.

Vi raccomandiamo di consultare la “Guida pratica di ventilazione n°7 - ED 668",
operazione di saldatura ad arco dell'lstituto Nazionale della Ricerca e della Sicurezza
(INRS), nella quale figurano i metodi di calcolo e vari esempi pratici d’applicazione.

La SAF vi propone tutta una gamma di sistemi di aspirazione che risponde alle vostre
esigenze...

+ Caso particolare dei solventi clorati (utilizzati per pulire o sgrassare):

= ivapori di questi solventi, sottoposti alla radiazione di un arco anche
lontano possono, in alcuni casi, trasformarsi in gas tossici. Verificate
che i pezzi da saldare siano asciutti.

= quando l'operatore non si trova in uno spazio ermetico, I'utilizzo di
questi solventi deve essere vietato in caso di presenza di archi elettrici.
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3. SCHUTZ VOR LICHTSTRAHLUNG

SICUREZZA CONTRO LE RADIAZIONI LUMINOSE

Achten Sie immer darauf, lhre Augen vor dem Lichtbogen zu schiitzen (Blenden durch  E’ indispensabile proteggere i vostri occhi contro i colpi d’arco (abbagliamento

sichtbares Licht und durch Infrarot- bzw. Ultraviolettstrahlung).
Der Schutzschild, mit oder ohne Helm, muR stets mit einem der Lichtbogenintensitat
angepafiten Schutzfilter versehen sein (Norm EN 169).

Der Farbfilter kann durch eine bruchsichere, transparente Glasscheibe gegen Schiage
geschiitzt werden, die vor dem Filter befestigt wird.

Beim Auswechseln miissen Sie einen Filter derselben Qualitét verwenden
(Schutzstufe).

Die in der Nahe des Benutzers arbeitenden Personen, insbesondere dessen
Assistenten, miissen durch entsprechende Abschirmung, UV-undurchlassige
Schutzbrillen und gegebenenfalls durch einen Schutzschild mit erforderlichem
Schutzfilter geschitzt werden.

+  Tabelle der Schutzstufen (1) und empfohlene Verwendung fiir das

dell'arco in luce visibile e radiazioni infrarosse ed ultraviolettte).

La maschera di saldatura, con o senza casco, deve sempre essere dotata di un filfro
protettore il cui grado dipende dall’intensita della corrente dell’arco di saldatura
(Norma EN 169).

Il filtro colorato puo essere protetto contro gli urti e le proiezioni mediante un vetro
trasparente situato sulla parte anteriore della maschera.

In caso di sostituzione del filtro, dovete adottare gli stessi articoli (Numero del grado di
opacita).

Le persone, nelle vicinanze delloperatore ed a maggior ragione i suoi assistenti,
devono essere protette mediante interposizione di schermi adatti, di occhiali di
protezione anti-UV e se necessario con una maschera dotata del filtro protettore
adeguato.

+  Tabella contenente il numero di grado (1) ed utilizzo raccomandato per la

Lichtbogenschweilen : saldatura ad arco:
Schweissverfahren oder Stromstérke in Ampere
verwandte Technik Intensita di corrente in Ampéres
Procedimento di saldatura 05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
o tecniche connesse 15 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
N T T Y | | | L1 111 |
Umbhuilte Elektroden
Elettroda rivestito 9 10 n 12 13 14
MIG lassen van zware metalen {2} 0
MIG su metalli pesanti {2} G e " 12 13 14
MIG auf Leichtmetall-Legierungen : = 0
MIG su leghe leggere Lih 1 12 13 14 15
NG |
TIG auf allen Metallen und : R
Legierungen 9 10 11 12 13 14 :
TIG su tutti metalli e leghe
[MAG
MAG 10 11 12 13 14 15
Brennfugen i
Sericcatura 10 11 I 12 ’ 13 ’ 14 15
Plasmaschneiden
Taglio al plasma 9 10 11 12 13
Plasmaschweissen
Saldatura al plasma
IT1 I [ T | TTTTI [
05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

(1)- Je nach Arbeitsbedingung kann der nachst hdhere bzw. nachst niedrigere
Schutzstufe gewahlt werden.

(2)- Die Bezeichnung "Schwermetalle" bezieht sich auf Stahl, Stahllegierungen,
Kupfer und Kupferlegierungen usw.

Hinweis: Die schraffierten Felder der obenstehenden Tabelle kennzeichnen Bereiche,
in denen derzeit normalerweise keine Schweiitechniken angewandt werden.

4. LARMSCHUTZ
SICUREZZA CONTRO IL RUMORE

Die Gerauschemissionen eines Schweil- oder Schneidgerats sind von verschiedenen
Faktoren abhangig, insbesondere von der verwendeten Spannung, dem angewandten
Verfahren (MIG - MIG PULS - WIG usw.) und den Umgebungseigenschaften (GroRe
des Raums, Halligkeit usw.).

Das Leerlaufgerdusch eines SAF-Schweill-/Schneidgenerators liegt im allgemeinen
unter 70dB (A).

Die Gerauschemission (Schalldruck) dieser Generatoren kann beim Schneiden und
Schweiflen Uber 85 dB (A) am Arbeitsplatz liegen.

Vergewissern Sie sich deshalb durch angemessene MaRnahmen am Arbeitsplatz
unter den jeweiligen Arbeitsbedingungen, daf der Grenzwert von 85 dB (A) nicht
Uberschritten wird. Bei einer Uberschreitung mul® der Benutzer die erforderlichen
SchutzmaRnahmen ergreifen wie: Tragen von Gehdrschutz bzw. Ohrenstopseln,
Arbeiten in einer schallgehemmten Zone und Information durch entsprechende
Kennzeichnung.

Die Firma SAF bietet verschiedene Schutzausriistungen an, die auf lhre Bedlirfnisse
zugeschnitten sind.
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(1)- Secondo le condizioni d'utilizzo, possono essere utilizzati il numero di grado
immediatamente superiore o il numero di grado immediatamente inferiore.

(2)- L'espressione “metalli pesanti” copre gli acciai, gli acciai legati, il rame e le sue
leghe, ecc..

Nota: le zone tratteggiate di cui sopra corrispondono ai campi dove i processi di
saldatura non sono abitualemnte utilizzati nella pratica attuale della saldatura.

Il rumore emesso da una macchina di saldatura e di taglio dipende da alcuni parametri
ed in particolare: l'intensita di saldatura/taglio, il processo (MIG - MIG PULSE - TIG
ecc...) e 'ambiente (locali pit 0 meno grandi, riverberazione delle pareti, ecc...).

Il rumore a vuoto dei generatori di saldatura/taglio della SAF é di solito inferiore a
70dB (A).

L'emissione sonora (livello di pressione acustica) di questi generatori pud, durante la
saldatura o il taglio, superatore i 85 dB (A) nella stazione di lavoro.

Occorre pertanto assicurarsi che siano state prese misure adeguate sul luogo di
lavoro e che nelle condizioni d'utilizzo e di lavoro il limite di 85 dB (A) non venga
superato. In caso di superamento del limite in questione, I'operatore deve essere
dotato di protezioni adeguate, come tra I'altro casco, tappi per le orecchie, ed essere
informato da una segnaletica adeguata.

La SAF vi propone tutta una gamma di attrezzature di protezione che risponde alle
vostre esigenze.
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5. BRANDSCHUTZ
SICUREZZA CONTRO IL FUOCO

Entfernen Sie alle entflammbaren Gegenstande aus der Funkenzone des Lichtbogens
oder schiitzen Sie diese.

Schweiflen bzw. schneiden Sie nicht in der Nahe einer Luft- oder Gaszufuhr bzw.
anderer Installationen, die eine schnelle Ausbreitung von Feuer beglinstigen.
Normalerweise mul der Benutzer einen Feuerloscher in seiner Nahe haben. Dieser
Feuerldscher muB fir die Art von Feuer geeignet sein, das entstehen kdnnte.

Vergewissern Sie sich, daB die Masseklemme korrekt angebracht ist. Durch
schlechten Kontakt kdnnen Lichtbogen entstehen, die ein Feuer ausldsen kdnnten.

6. SICHERHEIT BEIM UMGANG MIT GAS
SICUREZZA D’IMPIEGO DEI GAS

a) Hinweise, die fiir alle Gase gelten
a.1) Risiken

Ungiinstige Umstande beim Umgang mit Gas setzen den Benutzer zwei
Hauptgefahren aus, besonders beim Arbeiten in geschlossenen Rdumen:
= Erstickungs- oder Vergiftungsgefahr
= Feuer- und Explosionsgefahr

a.2.) Zwingende VorsichtsmaBnahmen

+  Aufbewahrung in komprimierter Form in Flaschen

Beachten Sie die Hinweise des Gasherstellers und insbesondere
folgendes:
= Die Orte des Aufbewahrung und Verwendung miissen gut
beliftet sein, sich in ausreichender Entfernung zu Schweil-
bzw. Schneidarbeiten oder Warmequellen befinden und ggi.
technischen Storfallen geschiitzt sein.
= Binden Sie die Flaschen fest, und vermeiden Sie StoRe.
= Vermeiden Sie hohe Temperaturen (> 50° C).

+ Leitungen und Schlduche
= Priifen Sie regelméaRig die Dichtheit der fest angebrachten

Leitungen sowie der Gummischlduche.

= Suchen Sie undichte Stellen niemals mit Hilfe von Feuer.
Verwenden Sie ein geeignetes Suchgerat oder ggf. Wasser
und einen Pinsel.

= Verwenden Sie Schlduche der fiir die verschiedenen Gase
Ublichen Farben.

= Regeln Sie den Druck der Gaszufuhr entsprechend den
Anleitungen der jeweiligen Gerate.

= Lassen Sie die Schlduche nicht auf dem Boden liegen. Sie
kénnen sonst beschadigt werden.

+ Verwendung der Geréte
= Verwenden Sie ausschlieRlich fir das jeweilige Gas

vorgesehene Gerate.
= Stellen Sie sicher, daR Flasche und Druckreduzierventil fiir
das verwendete Gas vorgesehen sind.
= Schmieren Sie niemals die Gasarmaturen. Betatigen Sie sie
vorsichtig.
= Druckreduzierventil :
+ Reinigen Sie stets die Armaturen der Gasflaschen,
bevor Sie das Druckreduzierventil anschlieRen.
+ Stellen Sie sicher, daB die DruckablaRschraube vor
dem Anbringen an der Flasche gedffnet ist.
+ Stellen Sie sicher, daB die Verbindung fest
ist, bevor Sie den Gashahn der Flasche 6ffnen.
+ Offnen Sie den Gashahn langsam um den
Bruchteil einer Umdrehung.
= Existiert eine undichte Stelle, schlieffen Sie den Gashahn der
Flasche, und l6sen Sie niemals eine Verbindung unter Druck.

+  Arbeiten in geschlossenen Radumen (wie Tunnels, Kanalisation,
Schiffsbauche, Brunnen, Einstiegsluken, Keller, Zisternen, Zuber,
Behélter, Wassertanks, Silos, Reaktoren usw.)

Bevor Schweilarbeiten in solchen geschlossenen Bereichen begonnen
werden, in denen erhohte Erstickungs-, Vergiftungs-, Feuer- und
Explosionsgefahr herrscht, miissen besondere Vorsichtsmanahmen
getroffen werden.
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Allontanate i prodotti e le attrezzature infiammabili dalla zona delle proiezioni
provenienti dall'arco e proteggeteli.

Non saldate o tagliate a prossimita di una condotta d’aerazione, di una condotta di gas
e qualsasi installazione in grado di propagare il fuoco rapidamente.

In linea di massima, 'operatore deve aver un estintore a portata di mano. L’estintore
dovra essere compatibile con il tipo di fuoco suscettibile di divampare.

Assicuratevi del buon posizionamento del collegamento di massa. Un cattivo contatto
di questa ultima e suscettibile di provocare un arco che potrebbe a sua volta essere
l'origine di un incendio

a) Raccomandazioni comuni all’insieme dei gas
a.1) Possibili rischi

Cattive condizioni d'utilizzo dei gas espongono l'utilizzatore a due
principali pericoli, in particolare in caso di lavoro in uno spazio ridotto:
= jl pericolo di asfissia o di intossicazione
= il pericolo d’incendio e di esplozione

a.2.) Precauzioni da rispettare

+  Stoccaqggio sotto forma compressa in bombole

Conformatevi alle raccomandazioni date dal fornitore di gas ed in
particolare:
= le zone di stoccaggio o d’'impiego devono possedere una
buona ventilazione, essere sufficientemente lontane dalla
zona di taglio/saldatura e dalle altre fonti di calore, ed essere
al riparo da ogni incidente tecnico;
= fissate le bombole, evitate gli urti;
= nessun calore eccessivo (> 50° C).

+  Canalizzazioni e tubature
= verificate periodicamente la tenuta stagna delle canalizzazioni
fisse nonché delle tubature in gomma;
= non rilevate mai una fuga con una fiamma. Utilizzate un
rilevatore adeguato o, in mancanza dell'acqua insaponata ed
un pennello;
= utilizzate tubi dai colori convenzionali in funzione dei gas;

= distribuite i gas alle pressioni raccomandate nei manuali
d'istruzioni forniti con i materiali;

= non lasciate mai i tubi sparsi qua e la nelle officine; rischiano
di deteriorarsi.

+  Uilizzo degli apparecchi
=  utilizzate soltanto apparecchi progettati per i gas utilizzati;

= verificate che la bombola ed il regolatore di pressione
corrispondano al gas necessario per il processo;
= non lubrificate mai i rubinetti, manovrateli delicatamente;

=  regolatore di pressione:
» non dimenticate mai di spurgare i rubinetti delle bombole
prima di collegare il regolatore di pressione
» verificate che la vite di regolazione sia allentata prima del
collegamento alla bombola
» verificate accuratamente il serraggio del raccordo di
collegamento prima di aprire il rubinetto di una bombola
« aprite il rubinetto in questione lentamente e soltanto di una
frazione di giro
= in caso di fuga non allentate mai un raccordo sotto pressione,
chiudete dapprima il rubinetto della bombola.

+  Lavoro in uno spazio ridotto (per esempio: gallerie, canalizzazioni, pipe-
line, stiva di navi, pozzi, portelli di spia, cantine, cisterne, vasche,
serbatoi, silos, reattori)

Devono essere adottate precauzioni particolari prima di eseguire
operazioni di saldatura in questi luophi dove i pericoli di asfissia-
intossicazione e di incendio-esplozione sono molto elevati.
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Es muB ein Arbeitsgenehmigungsverfahren systematisch erarbeitet
werden, das alle Sicherheitsvorkehrungen genau festlegt.
Sorgen Sie fiir ausreichende Beliiftung unter besonderer Beachtung
folgender Punkte:

= Sauerstoffmangel

= Sauerstoffiiberschul

= UberschuB an entflammbarem Gas

a.3) UnfallmaBnahmen

Bei nicht entziindetem Gasaustrit:
= Schlielen Sie die Gaszufuhr.
= Verwenden Sie dort, wo sich Gas ausgebreitet haben kann
kein Feuer oder elekirische Gerate.

Bei entzlindetem Gasaustritt:
= Falls das Ventil erreicht werden kann, schlieRen Sie die
Gaszufuhr.
= Verwenden Sie Staubldscher.
= Wenn Sie die undichte Stelle nicht abdichten kdnnen, lassen
Sie das Feuer brennen, wahrend Sie die Flaschen und die
benachbarten Gerate kihlen.

Bei schwerer Atemnot:
= Bringen Sie das Opfer an die frische Luft.
= Beginnen Sie mit kiinstlicher Beatmung und rufen Sie Hilfe.

b) Zusitzliche Hinweise fiir bestimmte Gase

b.1) Gase und Mischgase, die weniger als 20 % CO2 enthalten
Wenn diese Gase oder Mischgase den Sauerstoff der Luft verdrangen,
besteht Erstickungsgefahr. Ein Sauerstoffgehalt von weniger als 17 % in
der Atemluft ist gefahrlich (siehe obigen Abschnitt "Arbeiten in
geschlossenen Raumen").

b.2) Wasserstoff und entflammbare Mischgase auf Wasserstoffbasis
Dies ist ein sehr leichtes Gas. Im Falle einer Undichtheit wird sich der
Wasserstoff unter der Decke der Raumes ansammeln. Sorgen Sie fiir die
Beluftung der gefahrdeten Bereiche.

Dies ist ein entflammbares Gas. Eine Wasserstofflamme brennt fast
unsichtbar. Verbrennungsgefahr.

Sauerstoff/Wasserstoff-Gemische sind explosiv in unterschiedlichsten
Mischungsverhéaltnissen:

= 4 bis 74,5 % Wasserstoff in der Luft

= 4 bis 94 % Wasserstoff im Sauerstoff
Lagem Sie die Gasflaschen im Freien oder in einem gut beliftetem
Raum. Vermeiden Sie Gasaustritt durch Limitieren der maximalen Anzahl
von Verbindungen.
Wasserstoff versprodet manche Metalle: hochlegierten Stahl,
unberuhigtes Kupfer und Titan.
Verwenden Sie Stéhle mit durchschnittlichen Eigenschaften, die nicht
versproden oder beruhigtes Kupfer.

R=| 7.SCHUTZ DER PERSON
‘M SICUREZZA DEL PERSONALE

Der Benutzer muB stets mit isolierender Schutzausriistung arbeiten.

Diese Schutzausriistung mu trocken sein, um Stromschlége zu verhindern.

AuBerdem muR sie sauber sein (keine Olflecke), damit sie nicht Feuer fangen

kann.

+  Prifen Sie den einwandfreien Zustand der Schutzausriistung, und erneuern
Sie sie in regelmaRigen Abstanden, um stets optimal geschiitzt sein.

+ Legen Sie die Schutzausriistung wahrend der Abkihlung der Schweilstellen

nicht ab, da Schlackespritzer abspringen kénnen.

+ +

+  Zusatzinformationen zum Gebrauch von "Liquisaf": "Liquisaf" ist ein Mittel auf
Glykol-Propylen-Basis, das Augen und Haut reizt. Beim Umgang mit diesem
Mittel sollten Sie sich stets entsprechend schiitzen (Schutzhandschuhe und
Schutzbrille).

20 AIF{ LIQUIDE

Una procedura di permesso di lavoro che definisce tutte le misure di
sicurezza deve essere sistematicamente attuata.
Fate attenzione a che vi sia un‘adeguata ventilazione prestando una
particolare attenzione:

= alla mancanza di ossigenazione

= all'eccesso di ossigenazione

= agli eccessi di gas combustibile.

a.3) Intervento a sequito di un incidente

In caso di fuga senta fiamma :
= chiudete I'alimentazione del gas
= non utilizzate né fiamma, né apparecchio elettrico nella zona
dove la fuga si é sparsa.

In caso di fuga con fiamma :
= chiudete l'alimentazione del gas se il rubinetto & accessibile

= utilizzate estintori a polvere
= se la fuga non pud essere fermata, lasciate bruciare
raffreddendo le bombole e gli impianti vicini.

In caso di asfissia:
= portate la vittima all'aria aperta
= cominciate la respirazione artificiale e chiamate i soccorsi.

b) Raccomandazioni supplementari per alcuni gas

b.1) Gas e miscele gassose contenenti meno di 20 % di CO2
Se questi gas o miscele prendono il posto dellossigeno nell’aria, vi é
rischio di asfissia, dato che un’atmosfera contenente meno di 17% di
ossigeno e pericolosa (vedi paragrafo precedente “Lavoro in spazio
ridotto”).

b.2) Idrogeno e miscele gassose combustibili a base di idrogeno
E’ un gas molto leggero. In caso di fuga, esso si accumula sotto il soffitto
o nelle cavita. Prevedere una ventilazione nei posti a rischio.

E’ un gas infammabile. La fiamma d’idrogeno e quasi invisibile: rischi di
ustioni.

Le miscele aria / idrogeno ed ossigeno / idrogeno sono esplosive negli
intervalli di proporzioni elevate:

= 4-74,5% d’idrogeno nell'aria

= 4-94% d’idrogeno nell'ossigeno
Conservate le bombole all’aria aperta o in un locale sufficientemente
ventilato. Evitate ogni fuga limitando al minimo il numero di raccordi.

L’idrogeno fragilizza alcuni metalli: gli acciai fortemente legati, il rame non
disossidato, il titanio.

Utilizzate acciai dalle caratteristiche moderate ed aventi una buona
resilienza o del rame disossidato.

+  L'operatore deve sempre indossare una protezione isolante individuale.
+  Questa protezione deve essere mantenuta asciutta per evitare le scosse
elettriche e pulita (nessuna presenza di olio) per evitare I'infiammazione

+  Assicuratevi del buono stato delle attrezzature di protezione e sostituitele
regolarmente onde ottenere una perfetta protezione personale.

+ Indossate le attrezzature di protezione durante il raffreddamento delle
saldature, perché vi possono essere proiezioni di scorie o di componenti di
scorie.

+  Raccomandazioni supplementari per l'impiego del "Liquisaf: il "Liquisaf" & un
prodotto a base di glicolo propilene irritante per la pelle e gli occhi. Si
raccomanda di indossare attrezzature di protezione prima di qualsiasi
manipolazione (guanti ed occhiali).

CITOROD 6500 TH
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A - ALLGEMEINES
1. PRASENTATION DER ANLAGE

Die CITOROD -Aggregate stellen spannungsgeregelte Gleichstrom-Mehrbereichs-
Schweigeneratoren (CC/CV) zum Schweiflen von Stéhlen und nichtrostenden
Stahlen dar.

In Thyristor-Technik aufgebaut, erlauben diese :

das Schweillen mit Mantelelektroden

das Raumen

TIG-Schweilen (Sonderzubehér)

die Regelung des Schweillstromes per Potentiometer oder die
Fembetatigung (Sonderzubehdr)

das MIG-Schweillen mit dem separaten DEVIDARC-Drahtabroller (in
diesem Fall erfolgt die MIG-Schweiflstromregelung per Potentiometer).
Weitere CITOROD -Funktionen :

+ 4+ + +

+

A - INFORMAZIONI GENERALI
1. PRESENTAZIONE DELL’IMPIANTO

| generatori CITOROD sono del tipo a due caratteristiche CC/CV, funzionanti a
corrente continua (CC) e destinati saldatura di acciai e inox. .

Basati su una tecnologia a tiristori, permettono :

la saldatura con elettrodi rivestiti ;

la sgorbiatura al cannello

la saldatura TIG (in opzione)

la regolazione della corrente di saldatura per mezzo di un potenziometro o di
un comando a distanza (in opzione)

la saldatura MIG con la dipanatrice autonoma DEVIDARC (in questo caso, il
potenziometro regola la tensione di saldatura MIG).

+ 4+ + +

+

| generatori CITOROD hanno anche le seguenti funzionalita :

+ ausrlickbare Beliftung, +  ventilazione disinnestabile ;
+  verhinderung des Anbackens von Mantelelektroden, +  sistema anti incollamento degli elettrodi rivestivi ;
+  Hot-start/ Zinddynamik, +  Hot-start o dinamismo d'innesco ;
+ zwangsziindung/Lichtbogen-dynamik ARC FORCE, +  Arc Force o dinamismo d'arco ;
+  Anwahl der Aggregatstromregelung gleichstrom- oder +  Selezione della caratteristica CC o CV (in saldatura MIG).
spannungsphasengeregelt (CC/CV) - MIG-Schweimodus.
2. ANLAGENAUFBAU 2. COMPOSIZIONE DELL’'IMPIANTO

Der CITOROD-Beipack enthélt :

= zwei DINSEE-Stecker zum Anschluf der Schweiflkabel = 2 prese DINSEE per il raccordo dei cavi di saldatura
= die Betriebs- u. Wartungsanweisungen. = 1 manuale per Iuso e la manutenzione.

All'apertura, I'imballaggio del generatore CITOROD deve contenere :

3. BESCHREIBUNG FRONTSEITE
(¢&-"Siehe Datenblatt— ABB. 1 - am Schluss der Anleitung)

3. DESCRIZIONE DELLA FACCIATA

(e~Vedi opuscolo figura 1 alla fine delle istruzioni per 'uso)

Ein / Aus-Hauptschalter Commutatore di Marcia e Arresto
Griine signallampe inbetriebnahme - Spia verde di messa in funzionamento
Gelbe signallampe Spia arancione di sicurezza
Positivpol-Schweiklemme Morsetto di uscita saldatura (+)
Negativpol-Schweilklemme Morsetto di uscita saldatura (-)
Anschlubuchse fiir Fernbetatigung Presa per il comando a distanza
Schweilstrom-Regelpotentiometer Potenziometro di regolazione della corrente di saldatura
Waéhler fiir Schweiverfahren u. Modus Selettore del procedimento e della caratteristica
Hot Start-Regelung Regolazione del dinamismo di innesco
Lichtbogendynamikregelung Regolazione del dinamismo d'arco

4. ZUBEHOR

« Femnbetatigung (10 meter), ref. : W000147724
Erlaubt die fernbetatigte Schweilstromregelung des Generators. Die Einstellung
erfolgt innnerhalb des am Generator angezeigten Mini-Maxi-Wertes. Eine
Feinjustierung fir hhere Genauigkeit.

4. OPZIONE

« Comando a distanza (10 metri)cod. W000147724
Permette la regolazione a distanza della corrente di saldatura del generatore. La
regolazione puo essere effettuata su tutti i valori compresi tra il minimo e il massimo
indicati sul generatore. Si tratta quindi di una regolazione accurata che permette
una pit grande precisione.

7 Prolunga per il comando a distanza (15 metri), cod. W000147723
Questa prolunga va installata tra il generatore ed il cavo del comando a distanza,
permettendo cosi una autonomia di 25 metri.

T FB-Verlangerung (15 meter), ref. : W000147723
Verlangerung des Fernbetatigungskabels auf insg. 25 meter zwischen Generator
und FB.

— AnalogmeRinstrument-Set (Voltmeter - Amperemeter), CITOROD
ref. : W000147458
Erlaubt die visuelle Darstellung der Spannungs- u. Stromstérke-Werte wahrend des
Schweillens. Bestehend aus zwei MeRinstrumenten auf einer Tragerplatte, einschl.
AnschluRkabelset.

 Rollensatz, ref. : W000147549
Zum problemlosen Transport des Generators. Besteht aus 2 Holmen,
2 Rollen u. 1 Schwenklenkrolle.

— Kit di misurazione analogico CITOROD (Voltmetro - Amperometro),
cod. W000147458
Grazie a questo apparecchiatura di misura, € possibile visualizzare i valori della
tensione e dell'intensita durante la saldatura. Il kit comprende due strumenti di
misura disposti una piastra di supporto pit un fascio di collegamento.

L Kit per il trasporto a scorrimento, cod. W0001 47549
Permette di spostare facilmente il generatore. E composto da due ripiani di
supporto, due ruote ed una rotella girevole

AIR LIQUIDE
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5. TECHNISCHE DATEN

5. CARATTERISTICHE TECHNICHE

CITOROD 6500 TH MULTITENSION

REF./ COD 0320-2082

PRIMARSEITE

PRIMARIO

Phasenanzahl / Frequenz

3 ~ - 50 Hz/60 Hz

Numero di fasi / frequenza

Primérseitige Versorgung 230V /400V /440 V Alimentazione Primaria
Aufnahmestrom bei 35% 130A/75A/68A Corrente assorbita al 35 %
Aufnahmestrom bei 60% 100 A/57.5A/525A Corrente assorbita al 60 %
Aufnahmestrom bei 100% 785A/45A141A Corrente assorbita al 100 %
Maximale Leistung 52 KVA Potenza massima
SEKUNDARSEITE SECONDARIO
Leerlaufspannung 745V Tensione a vuoto
Current range 30- 630 A Gamma di corrente
Betriebs-faktor bei 35% 630A-44V Fattore di funzionamento al 35 %
Betriebs-faktor bei 60 % 470 A-38.8V Fattore di funzionamento al 60 %
Betriebs-faktor bei 100 % 370 A-348V Fattore di funzionamento al 100 %
Schutzart IP 23 Indlice di protezione
Isolierklasse H Classe di isolamento
Norm EN 60974-1 - IEC 974-1 Norme

Schutzgrade, die die Gehause bieten

Gradi di protezione assicurati dagli involucri

Contro la penetrazione di poggia (inclinata fino a 60° rispetto alla verticale) con effetti nocivi

Buchstabencode [P | Schutz des Geréts
Lettera codice Protezione del materiale
Erste Ziffer 2 Gegen das Eindringen fester Fremdkorper mit einem & > 12,5 mm
Prima cifra Contro la penetrazione dei corpi solidi estranei con & >12.5mm
Zweite Ziffer 1 Gegen das Eindringen vertikaler, schadlicher Wassertropfen
Seconda cifra Contro la penetrazione di gocce d'acqua verticali con effetti nocivi
3 Gegen das Eindringen von schadlichem Regen (mit Neigung von bis zu 60° im Verhaltnis zur Vertikalen)

6. ABMESSUNGEN UND Abmessungen (LxBxH) Nettogewicht Packetgewicht 6. DIMENSIONI E PESO
GEWICHT Dimensioni (LxPxA) Peso netto Peso imballato
E-Versorgung CITOROD 6500 TH 820 X 510 X 720 mm 185 kg 200 kg Sorgente CITOROD 6500 TH
AIR LIQUIDE
A-22 —— CITOROD 6500TH
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B - INBETRIEBNAHME

B - MESSA IN SERVIZIO

ACHTUNG : Die Stabilitat der Anlage wird bis zu einer Neigung von
10° gewéhrleistet.

1. AUSPACKEN DER ANLAGE

Verpackung abnehmen u. Gerat mit Hubstapler oder sonstigem Haken-Hebesystem
herausheben.

2. ELEKTRISCHER ANSCHLUSS

Versionen 380/400/415V 50Hz tri. 50Hz
CITOROD -AnschluB an Stromnetz 400V £15%. Kann somit direkt am Drehstromnetz
380V £10 % und 415V +10% angeschlossen werden.

Am Priméarkabel Stecker (Vaterteil) montieren (3 Phasen + Erde).
Die Einspeisung mu mit einer Sicherung oder Abschalter,
Ubereinstimmend mit der max. Stromaufnahme des Generators,
ausgestattet sein. (siehe Kapitel A).

Mehrfachspannungs version 230/400/415/440V

= Kabelauswahl. Primérspannung :

=3
=3

ATTENZIONE : La stabilita dell'installazione viene assicurata fino
ad un’inclinazione di 10°.

1. SBALLATURA DELL'INSTALLAZIONE

Smontare l'imballaggio e prelevare il generatore per mezzo di carrello elevatore o con
un altro sistema di sollevamento a gancio.

2. CAMPO DI UTILIZZO
Versione a 380/400/415 V trifase 50 Hz

I generatori CITOROD funzionano con una corrente di rete di 400 V + 10 % e possono
quindi essere immediatamente raccordati alle retida 380 V+ 10 % e da 415V
+ 10 %.
= Montare una presa a maschio sul cavo primario(trifase + terra).
= Proteggere I'alimentazione con un dispositivo automatico (fusibile o
disgiuntore di calibro corrispondente al consumo primario massimo del
generatore) (riportarsi al capito A).

Versione a tensione varibile su 230, 400, 415 e 440 V

=  Scelta del cavo. Tensione primaria :

20V | = |4x16mm? = | 0064-1054 20V | 2 |4x16mm? = | 0064-1054
400V 400V
415V 4x10 mm?2 = | 0064-1053 415V 4x 10 mm? = | 0064-1053
440V 440V

Haube u. Seitenabdeckung abnehmen.

Einspeisungskabel in Kabelklemme u. durch die Kabelmuffen der

Abdeckung fihren.

= Kabel an den Klemmen L1 - L2 und L3 des Schalters anschliessen -
vorher PVC-Schutz entfernen.

= Erdungsader an markierten Klemme anschliessen.

43

Togliere il coperchio ed il pannello laterale destro.

Fare passare il cavo di alimentazione nel serra cavo e attraverso i passa

fili dei pannelli.

=  Effettuare il collegamento sui morsetti L1, L2 e L3 del commutatore di
Marcia e Arresto dopo averne rimosso il sacchetto in plastica.

=  Raccordare il filo di terra sulla presa contrassegnata con il seguente

simboIoJ_

43

fff PVC-Staubschutz wieder auf dem Schalter aufsetzen.

Reinstallare il sacchetto di protezione sul commutatore in modo
da proteggerio contro la polvere.

Auswahl der Netzkopplung
(¢&-"Siehe Datenblatt— ABB. 4 — am Schluss der Anleitung)

3. ANWENDUNGSBEREICH

Mantelektroden-SchweiRen (Elektrodenauswahl)

Scelta dell'accoppiamento della rete

(«~Vedi opuscolo figura 4 alla fine delle istruzioni per 'uso)

3. CAMPO DI IMPIEGO

Saldatura ad arco con elettrodi ricoperti (scelta degli elettrodi)

Schweilstrom u.
Elektrodenabmes Falchschweilstrom 12 Anmerkung
o sung Corrente di saldatura a piatto 12 Osservazioni
Diametro degli
elettrodi
2mm 45-60 A Werte abhéngig von der Blechdicke u. von der Questi valori dipendono dallo spessore delle lamiere
Schweilposition : da saldare ed anche dalla posizione della saldatura :
2.5mm 55-90 A ] ) ) o )
e vertikal steigend : 12 um . in verticale in salita ridurre 12 di un 20 %
P ’
345 mm 90-130 A 15 bis 20 % vermindemn.
e vertikal fallend : 12 um 20 % vergrofem o in verticale in discesa aumentare 12 di un
' ' 20 %
4 mm 130- 200 A (260) o Uberkopf: 12 um 0 bis 10 % vermindern. o al punto superiore ridurre 12 dallo 0 al 10 %
e horizontal-vertikal : identisch zu 12 fir . i orizzontale - verticale : stessi valori di [2
5mm 160 - 250 A (350) Flachposition. che nella posizione a piatto.
6.3 mm 230 - 350 A (420)

CITOROD 6500 TH
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TIG-SchweiRen ohne E-Schrank - PAC-System (Anwahl des
Brenners mit Zufuhrventil)

Saldatura TIG senza cofano - Sistema PAC (scelta della torcia a
rubinetto)

Natiirliche Kiihlung
Raffreddamento naturale

Brenner ref. 5 m Lange ref. 8 m Lange I bei 35 %
Torcia Cod. lungh. 5 m Cod. lungh. 8 m lal35%
PROTIG 30 VRS 0421-0011 0421-0012 150 A

TIG-SchweiRen (Auswahl der Tungsten-Elektroden)

Saldatura TIG (scelta degli elettrodi in tungsteno)

& mm Lange Nertal S 2 % thoriumlegierte tugsten-elektroden (rot)
Lungh Elettrodi nertal S al tungsteno toriato 2 % (rosso)
I (A) REF. N°/ Cod. articolo
1 150 10 - 80 0371-0257
1,6 150 50-120 0371-0258
2 150 90 - 190 0371-0259
24 150 100 - 230 0371-0508
32 150 170 - 300 0371-0509
4 150 260 - 450 0371-0261
48 150 400 - 650 0371-0512
Raumen Sgorbiatura
Auswahl der Rdumelektroden Scelta degli elettrodi per la sgorbiatura.
Max. Arbeits@. 13 CITOROD 6500 TH. Massimo utilizzo : &2 13 CITOROD 6500 TH.
SAFAIR CARBONE Stromstérke Ref. N°
(RAUMEN) & mm Intensita Cod. articolo
(SGORBIATURA)
4 90 A - 150A 1079 -1000
5 150 A - 200A 1079 -1001
6 200 A - 400A 1079 -1002
8 250 A - 500A 1079 -1003
10 400 A-600 A 1079 -1004
13 600 A - 1000 A 1079 -1022

Die CITOROD-Gerate verfligen iiber eine speziell zum Raumen vorgesehene
Position. Die Leistungen mit diesem Verfahren sind auergewdhnlich und bieten
Mdglichkeiten zum R&umen bis zu : (&Siehe Datenblatt - ABB. 6 — am Schluss der
Anleitung)
= 13 mm fiir das Modell CITOROD 6500 TH
+  Ré&umbrenner K4000 (Elektroden-Durchmesser 4 bis 13 mm) mit
Leistungskabel 4 Meter, Ref. 0410-0380
+  Zuleitung, hochflexibles Kabel, 1x95 mm2 (bis zu 465A bei 100 %),
Ref. 0064-0005
+  Zuleitung, hochflexibles Kabel, 1x120 mm2 (bis zu 540A bei 100 %),
Ref. 0064-1067
+  Anschlufkupplung M3/8-16x150D, Ref. 2935-2538
+  Rohrkupplung D10/16x150D, Ref. 7001-2021
+  Druckluftrohr D10, 20 Bar, Ref. 0800-0325
Bei einer Verwendung fiir Raumarbeiten miissen vorstehende Elemente vorgesehen
und die Lange sowie Kabelleistung anwendungsspezifisch angepalt werden.
(eSiehe Datenblatt — ABB. 7 — am Schluss der Anleitung)

Den Raumbrenner an der Klemme 4  anschlieRen.

(Zunddynamikeinstellung auf Skalenmitte und Lichtbogendynamik auf maximal
stellen).

Die CITOROD-Gerate sind ohne besondere Vorkehrungen stapelfahig. Die
Gerateleistungen lassen sich kumulieren, wobei der Anschluf in einfacher Weise
durch Parallelkopplung erfolgt. Dabei kann die Einstellung der einzelnen Gerate
unterschiedlich sein.

Achtung bei der Kabelauslegung. Die Leistungskumulierung erfolgt nach dem
Sammelpunkt.

Tutti i generatori CITOROD sono muniti di una posizione speciale appositamente
adattata alla sgorbiatura al cannello. | risultati di questo procedimento sono
considerevoli, con la possibilita di eseguire la sgorbiatura fino al : (&~Vedi opuscolo
figura 6 alla fine delle istruzioni per I'uso)
= & 13 mmperil CITOROD 6500 TH
+  Torcia per la sgorbiature K4000 (elettrodi da 4 a 13 mm di diametro) con
cavo di alimentazione di 4 metri di lunghezza, cod. 0410-0380
+  Cavo extra flessibile da 1 x 95 mm? (fino a 465 A al 100 %)
cod. 0064-0005
+ Cavo extra flessibile da 1 x 120 mm? (fino a 540 A al 10 0%)
cod. 0064-1067
+  Raccordo M 3/8 -16 x 150 D, cod. 2935-2538
+  Raccordo per tubi D10/ 16 x 150 D, cod. 7001-2021
+  Tubo per I'aria compressa D 10, 20 bar. cod. 0800-0325
Per una applicazione in modalita sgorbiatura, si devono prevedere gli elementi indicati
qui di seguito ed adattare la lunghezza e la potenza del cavo all'applicazione da
realizzare. . (&~Vedi opuscolo figura 7 alla fine delle istruzioni per I'uso)

Collegare la torcia di sgorbiatura sul morsetto 4 .

(Mettere la regolazione del dinamismo di innesci sulla posizione centrale e quella del
dinamismo d'arco sulla posizione massima).

| generatori CITOROD possono essere impilati senza alcun problema particolare. Le
relative potenze possono essere addizionate effettuando semplicemente un
collegamento in parallelo. La regolazione dei generatori pud essere diversa.

E necessario fare attenzione al dimensionamento dei cavi. La potenza si addizione
dopo il punto di raggruppamento.

Sicherstellen, daB beide Anlagen sich im Modus
LICHTBOGEN-RAUMEN (Gleichstrom) befinden.

A

Verificare che i 2 impianti siano regolati sulla modalita ARCO
SGORBIATURA (cc).

A

AIR LIQUIDE
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4. INBETRIEBNAHMECORBEREITUNG
(«-Siehe Datenblatt ABB. 4 am Schluss der Anleitung)

Mantelektroden

Die Schweilkabel It. folgendem Schema. Auf richtige Polung entsprechend der
verwendeten Elektrodenart achten (siehe Elektrodenpack) :

Kabelquerschnitt und Lénge. Bezogen auf max. Betriebsfaktor
in %

4. MESSA IN SERVIZIO DELL'IMPIANTO
(sVei opuscolo FIGURA 4 alla fine delle istruzioni per I'uso)

Con elettrodi rivestiti

Collegare i cavi di saldatura come indicato sugli schemi presentati qui di seguito,
rispettando la polarita indicata sull'elettrodo che si utilizza (indicata sull'imballaggio).

Sezione e lunghezza del cavo. Per l'uso alla massima
percentuale di funzionamento

CITOROD 6500 TH
630 A/35%

flir

per

Referenz fiir 95 mm_ Kabel => 0064-1075

Codice del cavo da 95 mm
= 0064-1075

Kabelsatz (+ u. -) max. Lange 150m bezogen auf U Nennwert.

Insieme cavo (+ e -) lunghezza massima 150 a U nominale

Anm.: bei niedrigeren Stromstérken kann die Kabellange entsprechend groier
sein.

Note : per le intensita inferiori la lunghezza dei cavi puo essere aumentata.

TIG-Modus

Sekundérkabel u. TIG-Brenner gem. folgendem Schema.

MIG-Modus

Separaten Drahtabroller DEVIDARC verwenden

Den CC/CV-Wahlschalter des DEVIDARC auf CV stellen

Den DEVIDARC gem. Angaben der Betriebsanleitung des DEVIDARC
anschlieRen.

+

Ihre Anlage ist nun optimal zum MIG-Schweifen eingestellt u.

betriebsbereit.

-
o

In modo TIG

Collegare il cavo secondario e la torcia TIG come indicato sullo schema presentato
qui di seguito.

In modo MIG

Utilizzare la dipanatrice autonoma DEVIDARC

Mettere il commutatore CC/CV del DEVIDARC sulla posizione CV.

Collegare il DEVIDARC conformandosi alle istruzioni fornite nel manuale dello
stesso

+ + +

Il vostro impianto é pronto ad essere usato in modo MIG nelle

Beim Parallel-Einsatz von 2 CITOROD -Aggregaten, darauf
cv

stehen, da ansonsten die Anlage stark beschidigt werden
konnte.

achten, daB die Wahlschalter niemals auf

A\

Se si desiderano utilizzare 2 generatori COTOROD in
parallelo, occorre fare attenzione a non mettere mai i

selettori sulla posizione = . In caso contrario, si

rischia di danneggiare molto gravemente il proprio
impianto.

migliori condizioni.

CITOROD 6500 TH
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C - BETRIEBSANWEISUNG
1. INBETRIEBNAHME

Anwahl des SchweiRmodus

C - ISTRUZIONI PER L’USO
1. MODALITA DI FUNZIONAMENTO

Selezione della modalita di saldatura

= Mantelektrode 8 = saldatura con elettrodi rivestiti
= Réumen @ = sgorbiatura al cannello
= TIG-Schweillen (Brenner mit Schutzgasventil) E = saldatura TIG (torcia a rubinetto)
= MIG -Schweillen (mit DEVIDARC). CcV A = saldatura MIG (con il DEVIDARC)
Funktionsanzeigen Indicatori
= EIN Leuchte (griine) = spia di messa in funzionamento (verde)
= Gelbe signallampe : beim Aufleuchten verriegelt sich der = Sspia gialla di segnalazione "Presenza di un guasto” accesa

Generator automatisch.
Beispiel : Liifterfehler.

Regelpotentiometer

:il generatore si blocca automaticamente.
Esempio : ventilazione difettosa.

Regolazione dei potenziometri

200, “l'l 400
= Schweilstrom (Modus ARC/TIG/Raumen) .0. ‘ 500 = corrente (in modo ARC / TIG / Sgorbiatura
ol al cannello)
= Schweilstromregelpoti ‘; = potenziometro di regolazione della
corrente di saldatura
=  Spannung (Modus MIG/CV) = tensione (in modo MIG /CV)
= Schweilspannungsregelpoti = potenziometro di regolazione della
CITOROD 6500 TH tensione di saldatura.
30A-630A
Anm.: die Fernbetatigung erlaubt eine Einstellung von 20 A bis zum N.B.: con il comando a distanza, la regolazione é possibile a partire da 20 A fino al
voreingestellten Wert. valore di regolazione del generatore.
Beispiel. :  Generator eingestellt auf 200 A FB Es.: Generatore regolato su 200 A
Regelbereich : 20 bis 200 A. Regolazione del comando a distanza possibile tra 20 e 200 A.
Arc force / Lichtbogendynamik Arc force o dinamismo d‘arco
Optimiert das Elektroden-Schmelzverhalten. Ottimizza la fusione degli elettrodi.
Tips : i ~5 Consigli :
= Mindestwert : fiir Rutil- u. Nirosta-Elektroden. % ¥ ﬂ; = Valore minimo :per gli elettrodi rutili e inox. Fusione con
Weiches Abschmelzen, oerL) 2‘ .7 dolcezza,
= Wert 1 bis 5 : basische u. Hochleistungselektroden, \ = Valore da 1a 5 : per gli elettrodi basici e ad alto rendimento,
=  Wert 5 bis 8 : Zellulose-Elektroden. 1 '8 = Valore da 5 a 8 : per gli elettrodi cellulosici.
Hot Start bzw. Ziinddynamik Hot start o dinamismo di innesco
-~
Verbessert das Zinden der Elektroden. Wird nur beim Ziinden mit P 3 S Migliora I'innesco degli elettrodi ed agisce unicamente durante la fase di
einer Uberspannung von 20 % (max.) fir eine bestimmte Zeit el 2| innesco fornendo per un breve periodo una corrente incrementata di un 20

hinzugeschaltet.

Elektroden-Antihaft-System

Das BUFFALO-Gerét verfiigt tiber ein System zur Stromstérkenreduzierung um 20
Ampere. Diese schaltet sich hinzu, sobald die Elektrode zulange mit dem Schweifteil
in Kontakt bleibt (1 bis 2 Sek.). Dadurch wird ein "Anbacken" der Elektrode u.
gleichzeitig eine Uberhitzung des Schweildteils vermieden.

% (come massimo).

Sistema anti incollamento

| generatori BUFFALO sono muniti di un sistema che fa scendere l'intensita a 20 A,
allorché di lascia in contatto I'elettrodo troppo a lungo (1 o 2 secondi) con il pezzo da
saldare ; cio evita di fare "incollare” I'elettrodo sul pezzo e ne limita il

N.B. : im Modus TIG, ARC FORCE [ *] sind die Potis wirkungslos geschaltet.
aunll

surriscaldamento.
N.B. : in modo TIG, i potenziometri del’ARC FORCE [ * ] sono inattivi.
annll

TIG Ziinden
(«-Siehe Datenblatt ABB. 5 am Schiuss der Anleitung)

Ziindung beim Antippen

Diese Spezialfunktion begrenzt den KurschluRstrom zwischen der Elektrode u. dem
Schweiteil u. vermeidet somit Tungsten-Einschllisse in der Schweilnaht beim Ziinden.

Innesco TIG
(«~'Vei opuscolo FIGURA 5 alla fine delle istruzioni per 'uso)

Innesco a contatto

Questo dispositivo speciale limita la corrente di corto circuito tra I'elettrodo e il pezzo,
evitando cosi le inclusioni di tungsteno nella saldatura al momento dell'innesco.

Kontakt Elktrode/Schweilteil

Contatto elettrodo /pezzo

Brenner hochnehmen - Lichtbogen gebildet

Sollevare la torcia - Creazione dell'arco

Schwelfsen - Saldatura

AIR LI

QUIDE

WELDING
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D - WARTUNG
1. INSTALLATION

D - MANUTENZIONE
1. INSTALLAZIONE

ACHTUNG : auch bei ausgeschaltetem EIN/AUS-Schalter, fiihrt das
Primérkabel weiterhin Spannung.

A

A

ATTENZIONE : il cavo primario resta sotto tensione anche
quando l'interruttore della postazione di lavoro é tagliato.

= Vor jeglichem Eingriff, Schweil3- aggregat vom Netz trennen.

= Ein stets guter Zustand des Aggregates bedingt, trotz der Robustheit, ein
Minimum an Wartungsaufwand.

= Die Wartungshaufigkeit ist einsatzabhéngig (Staubbelastung, intensive oder
gelegentliche Nutzung des Gerates, vom Schweiler getroffene
Vorkehrungen usw..).

In der Regel sollten diese Wartungsarbeiten 1 bis 2 x pro Jahr erfolgen.
Diese sind sehr einfach auszufiihren :

= Die verschiedenen Anschliisse priifen. Sicherstellen, da Schraubteile
(Bolzen, Muttern) richtig angezogen sind.

= Inshesondere den Zustand der Primér- u. Sekundérklemmen der
Versorgungs- u. Schweiftkabel tiberwachen. Diese Klemmen miissen
ordnungsgemal angezogen sein, um einen guten elektrischen Kontakt zu
gewahrleisten, sowie ein Aufheizen zu vermeiden, das zu einer
Funktionsbeeintrachtigung der Klemmen fiihrt. Beschédigte Teile
unverziiglich austauschen.

2. ERZATSTEILE
(¢2Siehe Datenblatt- ABB. 1 und 2 - am Schluss der Anleitung)

= Prima di un qualsiasi intervento, scollegare I'apparecchio dalla rete.

= Malgrado la loro robustezza, per mantenere in buono stato i generatori &
necessario assicurarne un minimo di manutenzione.

= La frequenza delle operazioni di manutenzione dipende dalle condizioni
d'impiego (locali pit 0 meno polverosi, utilizzo intenso o raro del materiale,
precauzioni prese dal saldatore, ecc.).

Le operazioni di manutenzione sono molto semplici ed In media possono essere
effettuate utilmente una o due volte allanno. Tali operazioni sono le seguenti :

= Verificare le diverse connessioni, accertandosi che quelle realizzate con dei
bulloni e dei dadi siano strette a dovere.

=  Sorvegliare in modo particolare lo stato dei morsetti primari e secondari su cui
vengono a collegarsi i cavi di alimentazione e cavi di saldatura. E
assolutamente importante che questi morsetti siano stretti in modo corretto al
fine di garantire un buon contatto elettrico, evitando cosi qualsiasi
surriscaldamento che potrebbe provocare dei danni ai morsetti. Non esitare a
sostituire | pezzi deteriorati quando € necessario.

2. PEZZ| DI RICAMBIO

(«-Vedi opuscolo figura 1 e 2 alla fine delle istruzioni per I'uso)

R. Code BEZEICHNUNG DESIGNAZIONE
01 W000148745 Ein/Aus Schalter Interruttore Marcia/Arresto
02 W000147128 220V-Lampe, grine Spia verde 220V
03 W000231197 AnschluBbuchse Basamento del posto di saldatura
04 W000147146 FB-Buchse Basamento del comando a distanza
05 W000266946 Drehknopf O 36 Manopola O 36
05.1 W000266947 Kappe Cappuccio
06 WO000070029 Drehknopf @ 23 Manopola © 23
06.1 W000228005 Kappe Cappuccio
WO000162539 Schvei3stecker/Vatert. Spina maschio di saldatura
07 W000147338 Sicherungssockel Supporto del fusibile
07.1 w000227530 Sicherungssockel Supporto del fusibile
08 W000149010 Thermofrontseite/PVC Faccia anteriore termoplastica
09.1 W000154045 IC-Platine Piastra di supporto CL
Elemente innen Elementi interni
W000147523 Regelkarte Carta regolazione
11 WO000147485 Separate Steuerkarte Carta di comando isolato
12 WO000147517 Leistungstrafo b 650 Trasformatore di potenza b 650
13 W000148716 Ventilatormotor u. Kondensator Motore della ventilazione + cond
14 W000147158 Kondensator (C) Condensatore (C)
15 W000147565 Lufterfligel 356 Elica 356
16 WO000147352 Thermoschutzschalter, 85°-70° Sicurezza termica 85°-70°
17 W000147350 Thermoschutzschalter, 50°-40° Sicurezza termica 50°-40°
18 WO000147521 Gleichrichtergruppe Insieme del raddrizzatore
19 W000266953 Kabelklemme Serra cavo
20 W000147136 Klemmenplatte Morsettiera
21 W000147291 Begrenzer 357VDC Limitatore di ampiezza 375VDC
22 W000147159 Kondensator 4.7 nf Condensatore 4.7nf
23 WO000147169 Dreiphasen-filter Filtro trifase
24 WO000147343 Thermoschutzschalter, 155°C Sicurezza termica 155°C
AIR LIQUIDE
CITOROD 6500 TH e D-27
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3. FEHLERSUCHE

Eingriffe auf den E-Anlagen diirfen nur durch qualifiziertes
Fachpersonal vorgenommen werden (Siehe Kap.

SICHERHEITSBESTIMMUNGEN)

3. PROCEDURA DI RIPARAZIONE

Gli interventi eseguiti sugli impianti elettrici devono essere
affidati a persone qualificate (vedi capitolo

RACCOMANDAZIONI DI SICUREZZA).

URSACHEN | ABHILFEN

KEIN SCHWEISSTROM/ SCHALTER I1 EINGESCHALTET/WEISSE LEUCHTE
AUS

CAUSE RIMEDI

ASSENZA DELLA CORRENTE DI SALDATURA / INTERRUTTORE I1
INSERITO / SPIA BIANCA ACCESA

n  Lampenfehler

n Netz

+  Spannungstest 220 V an den
Lampenkontakten
Falls OK | L1 austauschen.

+  Spannung u. Phasenzahl priifen

. Spia difettosa

n A limentazione di rete

+  Controllare che la tensione ai
morsetti della spia sia di 220 V e se
tutto é OK | sostituire L1.

+ Verificare la tensione e il numero di fasi.

KEIN SCHWEISSTROM/ SCHALTER |

1 EINGESCHALTET/ GELBE LEUCHTE

BRENNT

INSERITO/ S,

ASSENZA DELLA CORRENTE DI SALDATURA / INTERRUTTORE I1
PIA GIALLA ACCESA

m  Schweissgerét liberlastet

n  Thermoschutz (STH1- STH4)

1 Zuleitungsphase fehlt

+ Einige Minuten abkihlen lassen, bis
rote Anzeigeleuchte erlischt

+ Shuntdraden 200 en 201 = is de
controlelamp uit, controleer dan
STH1 of STH4 (het contact moet
gesloten zijn)

+  Controleer of de stekker in het

1 Generatore in sovraccarico
n  Sicurezza termica (STH1 - STH4)

©  Manca una delle fasi di
alimentazione

+ Lasciare raffreddare diversi minuti
fino a quando la spia non si spenga.

+ Derivare i fili 200 e 201 = se la spia
si spegne, verificare STH1 0 STH4
(il contatto deve essere chiuso).

+  Verificare il collegamento alla rete di
alimentazione.

stopcontact steekt n  Grilletto Cl B '
7 Trigger/Auslose-IC + Sindalleo.g. Tests OK |, IC + Se tutti  test precedenti sono OK=
tauschen sostituire Cl.
( LEERLAUFSPANNUNG = 0V / ZUNDEN UNMOGLICH TENSIONE A VUOTO = 0V /INNESCO IMPOSSIBILE I

n Transformator (TP1)

n  Gleichrichterbriicke
m Trigger/Ausldse-IC

+ U= priifen, 50 Vzwischen 11-21/
21-31/31-11

+  Gleichrichterbriicke testen.

+ Test: U=50V =~ zw. 61-62/62-
63/61-63 u. 18V=zwischen 60-64 et
60-65. Falls OK | IC tauschen.

. Trasformatore (TP1)

n  Ponte raddrizzatore
. Grilletto Cl

+  Verificare U =50 V tra 11-21/21-31
/31-11.

+  Testare il ponte raddrizzatore.

+  Verificare U= 50V ta61-62/62:63/61-
63e ~18V ta60-64e 6065, Setutoe OK=
sostituire Cl.

KEINE LEERLAUFSPANNUNG =0V /

LICHTBOGEN ZUNDET / KEINE AMP.-

REGELUNG

TENSIONE A VUOTO = 0V/INNESCO IMPOSSIBILE / MANCA LA
REGOLAZIONE DELL'INTENSITA

n Trigger/Auslése-IC

+ Beiangeschlossener FB, Stecker
abziehen. Einstellung prifen.
Ansonsten IC austauschen.

. Grilletto CI

+  Se il generatore € munito di un
comando a distanza, scollegario e
verificare se la regolazione e
corretta = in caso contrario,
sostituire IC.

( LICHTBOGENABRISS BEIM SCHWEISSEN ( ROTTURA DELL'ARCO DURANTE LA SALDATURA I
m  Schweiflstrom zu schwach | +  Empfohlene Stromstarken priifen. n  Intensita troppo debole | +  Verificare le intensita raccomandate
( LUFTER FUNKTIONIERT NICHT ASSENZA DELLA VENTILAZIONE I

7 Sicherung F1
©  Motor

n  Relais-Karte

m  Thermoschutz (STH2)

+  Falls Sicherung defekt, austauschen.

+  Adern 101 u. U2 briicken
(Einfachspannung) / 101 and U3
Mehrfachspannung).Falls Motor
nicht lauft | Kondensator priifen.
Falls OK Motor austauschen.

+ Test: 18V =z wischen 60 A and 65
A Falls OK, IC tauschen.

+ 68 and 69 briicken. Falls Motor
lauft, STH2 austauschen.

n  Fusibile F1
n  Motore

n  Cartarele

. Sicurezza termica (STH2)

+  Sostituire il fusibile se difettoso

+ Derivare ifili 101 e U2 (in tensione
unica) o 101 e U3 (in tensione
multipla). Se il motore non gira =
verificare il condensatore e, se tutto
é OK, sostituire il motore.

+  Verificare che la tensione e =18 V tra
60A e 65A. Se tutto € OK, sostituire Cl.

+  Derivare i fili 68 e 69. Se il motore
funziona, sostituire STH2.

( KEINE FERNBETATIGTE REGELUNG MOGLICH

IMPOSSIBILE EFFETTUARE LA REGOLAZIONE A DISTANZA [

Fembetatigung abkoppeln. Prifen, ob
eine Regelung am Geréat moglich ist
(P1):

= falls nicht : siehe Vorkapitel

= Falls Regelung am Gerét OK ist
m  Sicherung F2 defekt

n  Femnbetatigung (FB)

Fiir alle Arbeiten im Innern

+  Austauschen - vorher priifen, ob
Zustand der FB allgemein OK ist.

+  FB prifen (Adembruch,
Wackelkontakt...)

des Generators, die iiber die

obengenannten hinausgehen: EINEN TECHNIKER RUFEN

D-28

AIR LIQUIDE

Scollegare il comando a distanza.
Verificare se e possibile effettuare la
regolazione direttamente sul generatore
(P1):

5> in caso negativo : riportarsi al

capitolo precedente ;

5> in caso positivo

n  Fusibile F2 difettoso

n Comando a distanza difettoso

+  Sostituire il fusibile dopo aver verificato il
buono stato generale del comando a
distanza (cavo danneggiato, segni di
colti sullinvolucro, ecc.).

+  Testare il comando a distanza (filo
tagliato, cattivo contatto, ecc.).

Per ogni intervento interno sul generatore al di fuori dei punti di
cui sopra, RIVOLGERSI A UN TECNICO

WELDING
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CONSIGNAS DE SEGURIDAD

La SAF le agradece su confianza al adquirir este aparato que le dara plena
satisfaccion si respeta sus condiciones de empleo y de mantenimiento.

Este aparato, o esta instalacion, ha sido construido en estricto cumplimiento de las
Directivas Europeas Bajas-tensiones (73/23/CEE) y CEM (89/336/CEE), mediante
la aplicacion de las respectivas normas EN 60974-1 (reglas de seguridad para el
material eléctrico, Parte 1: fuente de corriente de soldadura) y EN 50199
(Compatibilidad Electromagnética CEM). (Norma producida para la soldadura
por arco).

La contaminacion electromagnética de los equipos eléctricos se debe en gran parte a
la radiacion del cableado de la instalacion. En caso de problemas de proximidad entre
aparatos eléctricos, pongase en contacto con la SAF, que examinaré los casos
particulares.

RECOMENDAGOES DE SEGURANGA

A SAF agradece a confianga depositada ao adquirir este aparelho que lhe vai dar
inteira satisfagdo se respeitar as condigdes de utilizagéo e de conservagéo.

Este aparelho ou esta instalagéo foi construida dentro do perfeito respeito das
Directivas Europeias Baixas-tensées (73/23/CEE) e CEM (89/336/CEE), através da
aplicagéo das normas respectivas EN 60974-1 (regras de seguranga relativamente
ao material eléctrico, Parte 1 : fonte de corrente de soldadura) e EN 50199
(Compatibilidade Electromagnética CEM). (Norma produzida para a soldadura
por arco).

A poluigéo electromagnética dos equipamentos eléctricos é devida em grande parte &
radiagéo da cablagem da instalagdo. Em caso de problemas de proximidade entre
aparelhos eléctricos, neste caso, queira contactar a SAF para que esta possa
examinar 0s casos especiais..

ATENCION: La SAF no asumira ninguna responsabilidad en caso
de modificacion, afiadido de componentes o subconjuntos o de
cualquier transformacién del aparato o de la instalacion efectuada
por el cliente o un tercero, sin un acuerdo previo especifico y por
escrito de la propia SAF.

ATENGAO: a SAF declina qualquer responsabilidade no caso de
modificagdo, de acrescento de componentes ou de sub-
conjuntos, ou de qualquer outra transformagéo do aparelho ou
da instalagao, efectuada pelo cliente ou por terceiros, sem o
acordo prévio especifico escrito pela propria SAF.

Los materiales objeto de la presente instruccion, asociados con otros elementos,
pueden constituir una “maquina” que, en este caso, entra dentro del campo de
aplicacion de la directiva europea 91/368/CEE que define las principales exigencias
de salud y de seguridad: (contemplada en el codigo de trabajo francés Art. L233-5
Decretos de 29.12.1992). La SAF no puede ser considerada responsable de ninguna
asociacion de elementos que no haya efectuado ella misma.

Para su seguridad, a continuacién le indicamos una lista no limitativa de
recomendaciones u obligaciones de las que una parte importante figura en el Cédigo
de Trabajo.

La SAF le agradece que le comunique cualquier anomalia que observe en la
redaccion de estas instrucciones.

Antes de poner en servicio su instalacion debe leer imperativamente las

paginas de seguridad que figuran a continuacion :
. seguridad eléctrica (véase la pagina 29)

2. seguridad contra humos, vapores y gases nocivos y toxicos (véase la
pagina 30)
seguridad contra las radiaciones luminosas (véase la pagina 31)
seguridad contra el ruido (véase la pagina 31)
seguridad contra el fuego (véase la pagina 32)
seguridad de empleo de gases (véase la pagina 32)
seguridad del personal (véase la pagina 33)

Nookw

Os materiais objecto da presente instrugdo podem, associados a outros elementos,
constituir uma "maquina” que entra entdo no campo de aplicagéo da directiva
europeia 91/368/CEE que define as exigéncias essenciais de satde e de seguranga:
(retomada no codigo do trabalho francés Art. L233-5 Decretos de 29.12.1992). A
SAF néo pode ser considerada responséavel por qualquer associagéo de elementos
que néo seja efectuada por ela prépria.

Para a sua sequranca, indicamos a sequir uma lista néo limitativa de recomendagdes
ou de obrigagdes das quais, uma parte importante figura no cddigo do trabalho.

A SAF agradece que Ihe transmitam qualquer anomalia que tenham constatado na
redacgédo destas instrugoes.

Antes da colocagdo em servico da sua instalagdo, deve ler

obrigatoriamente as paginas de seguranga que se encontram a sequir :
1. seguranca eléctrica (cf. pagina 29)
2. seguranga contra os fumos, vapores, gases nocivos e toxicos (cf.
pagina 30)
seguranga contra as radiagées luminosas (cf. pagina 31)
seguranga contra o ruido (cf. pagina 31)
seguranga contra o fogo (cf. pagina 32)
seguranga de utilizagao dos gases (cf. pagina 32)
seguranca do pessoal (cf. pagina 33)

NS OA®

ATENCION : Un generador de soldadura/corte s6lo debe ser
utilizado para la funcion a la que ha sido destinado. Especialmente
no debe utilizarse en ningun caso para la carga de baterias,
descongelacion de conductos de agua, calefaccién de locales por
afiadido de resistencias, etc.

ATENGAO: um gerador de soldadura/corte, s6 pode ser utilizado
para a fungéo para a qual foi destinado. Nunca deve ser utilizado
nomeadamente, para recarregar baterias, a descongelagéo de
condutas de 4gua, o aquecimento de locais acrescentando
resisténcias, etc...

A

Las intervenciones que se efectlien en las instalaciones eléctricas deben ser
confiadas a personas cualificadas.

Por personas cualificadas se entiende especialistas que, gracias a su formacién
técnica, estan capacitados para percibir los peligros procedentes de la soldadura y de
la electricidad.

a) Conexion a la red de las fuentes de corriente de soldadura / corte

1. SEGURIDAD ELE(}TRICA (DECRETO 88-1056 DE 14-11-88) (CONEXION, MANTENIMIENTO, REPARACION)
SEGURANGA ELECTRICA (DECRETO 88-1056 DE 14-11-88) (LIGAGAO, CONSERVACAO, REPARAGAQ)

As intervengbes efectuadas sobre as instalagbes eléctricas devem ser confiadas a
pessoas qualificadas para as efectuar.

Séo consideradas pessoas qualificadas, os especialistas que, gragas a formagéo
técnica recebida, tém a possibilidade de se aperceber dos perigos provenientes da
soldadura e da electricidade.

a) Ligacao a rede das fontes de corrente de soldadura / corte

a.1) Antes de conectar su aparato, debe verificar que:

+ el contador, el dispositivo de proteccién contra las sobreintensidades y los
cortacircuitos, las bases y clavijas de las tomas y la instalacion eléctrica,
son compatibles con su potencia maxima y su tension de alimentacién
(véanse las placas de caracteristicas) y conformes a las reglas y normativas
en vigor.

a.2) La conexion monofasica o trifasica con la tierra se efectlia a través de la proteccion de
un dispositivo de corriente diferencial-residual de mediana o alta sensibilidad
(disyuntor diferencial; sensibilidad comprendida entre 1 Ay 30 mA ) :

+ siel cable esta conectado en un puesto fijo, la tierra, si ha sido prevista,
nunca debe ser cortada por el dispositivo de proteccién contra las
descargas eléctricas;

+ el interruptor, si existe, debe estar en la posicion "PARADA" ;

+ el cable de alimentacion, si no ha sido suministrado, debe ser del tipo "HAR USE" ;

CITOROD 6500 TH

AIR LIQUIDE

a.1) Antes de ligar o seu aparelho, deve verificar se:

+ 0 contador, o dispositivo de protecgéo contra as sobre intensidades e os curto-
circuitos, as bases e as fichas das tomadas e a instalagéo eléctrica, sdo
compativeis com a poténcia maxima e a tenséo de alimentacéo (conf. as placas
de caracteristicas) e conformes as normas e regulamentagdes em vigor

a.2) A ligagao, monofasica ou trifasica com terra, faz-se através da protecgéo por
um dispositivo de corrente diferencial-residual de média ou alta sensibilide
(disjuntor diferencial: sensibilidade compreendida entre 1 A e 30 mA):

+  se o cabo estiver ligado a um posto fixo, a terra, se for prevista, nunca deve
ser cortada pelo dispositivo de protecgéo contra os choques eléctricos;

+ o interruptor, se existir, deve estar na posicao "PARAGEM";
+ o cabo de alimentagéo se néo tiver sido fomecido, deve ser do tipo "HAR USE";

29
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+ su circuito de alimentacion eléctrica debe estar equipado de un dispositivo
de parada de urgencia, facilmente reconocible y dispuesto de forma que sea
facil y rapidamente accesible.

b) Puesto de trabajo

La utilizacién de la soldadura y corte por arco implica el estricto cumplimiento de las
condiciones de seguridad relativas a las corrientes eléctricas.

Cerciorese de que ninguna pieza metalica accesible a los operadores y a sus
ayudantes puede entrar en contacto directo e indirecto con un conductor de fase o el
neutro de la red de alimentacién.

Utilice nicamente portaelectrodos y torchas perfectamente aislados.

El operador debe estar aislado del suelo y de la pieza que va a soldar (guantes,
calzado de seguridad, ropa seca, delantal de cuero, efc.).

Conecte el cable de masa en la pieza lo mas cerca posible de la zona de soldadura y
de forma segura (para garantizar una correcta circulacion de la corriente).
No toque simultdneamente el hilo electrodo (o la boquilla) y la pieza.

Cuando los trabajos de soldadura deben ser efectuados en condiciones que no son
las habituales y normales de trabajo, con un mayor riesgo de descarga eléctrica (por
ej.: recinto en el que el operador carece de espacio suficiente), deben tomarse
precauciones suplementarias, en particular:

= utilizacién de una fuente de corriente de soldadura/corte marcada @
= refuerzo de la proteccion individual.

c¢) Mantenimiento / Reparacidn

Antes de cualquier verificacion interna y reparacion, debe cerciorarse de que el
aparato esta separado de la instalacion eléctrica por consignacion (se entiende por
consignacion un conjunto de fijaciones destinadas a separar y mantener el aparato
fuera de tension).

Ciertos aparatos estan equipados de un circuito de cebado AT.AF (sefialado por una
placa). Nunca debe intervenir en este circuito (para cualquier intervencion péngase
en contacto con la SAF).

Cada 6 meses como maximo debe verificar el correcto estado de aislamiento y las
conexiones de los aparatos y accesorios eléctricos como tomas, cables flexibles, conductos,
conectores, prolongadores, pinzas de piezas, portaelectrodos o torchas, efc.

Los trabajos de mantenimiento y reparacion de las cubiertas y conductos aislantes
deben efectuarse minuciosamente.

Las reparaciones deben ser efectuadas por un especialista o, mejor aun, este dltimo
debe cambiar las piezas defectuosas.

Verifique periddicamente el correcto apriete y la limpieza de las conexiones eléctricas.

Véase més adelante el capitulo MANTENIMIENTO dedicado més especialmente al
mantenimiento y la reparacion de su equipo.

Las operaciones de soldadura y de corte deben efectuarse en lugares
convenientemente ventilados.

Las emisiones en forma de gas, humos insalubres, molestos o peligrosos para la
salud de los trabajadores deben ser captadas a medida de su produccion, lo mas
cerca posible de su fuente de emision y de la forma mas eficaz. (Art. R232-1-7
Decreto 84-1093 de 7-12-84).

Los sensores de humos deben estar conectados a un sistema de aspiracion para que
las eventuales concentraciones de contaminantes no sobrepasen los valores limite.

Le recomendamos consulte la "Guia practica de ventilacion n°7 - ED 668",
operacion de soldadura por arco del Instituto Nacional de Investigacion y de
Seguridad (INRS), en la que figuran métodos de célculos y diferentes ejemplos
practicos de aplicacion.

La SAF le propone una gama completa de sistemas de aspiracion que responden a
todas sus necesidades.

+ Caso particular de los disolventes clorados (utilizados para limpiar o
desengrasar):

= los vapores de estos disolventes, sometidos a la radiacion de un arco,
incluso alejado, pueden transformarse a veces en gases toxicos.
Verifique que las piezas que se van a soldar estan secas.

= cuando no estan en un recinto estanco, debe evitarse el uso de estos
disolventes en un lugar en donde se produzcan arcos eléctricos.
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+ o circuito de alimentacéo eléctrica deve estar equipado com um dispositivo
de paragem de emergéncia, facilmente reconhecivel e disposto de maneira
a ser facilmente e rapidamente acessivel.

b) Posto de trabalho

A execugéo da soldadura e do corte por arco implica que as condigbes de seguranga
relativamente as correntes eléctricas sejam respeitadas escrupulosamente.

Certifique-se de que nenhuma pega metélica acessivel aos operadores e respectivos
ajudantes possa entrar em contacto directo ou indirecto com um condutor de fase ou
0 neutro da rede de alimentagéo.

S6 utilize porta-eléctrodos e tochas perfeitamente isoladas.

O operador deve estar isolado do solo e da pega a soldar (luvas, calgado de
seguranga, roupas secas, avental em cabedal, etc...).

Ligue o cabo de massa a pega situada o mais préximo possivel da zona de soldadura
e de uma maneira sequra (para garantir uma boa circulagdo da corrente).

Néo toque simultaneamente o fio eléctrodo (ou a ponteira) e a pega.

Quando os trabalhos de soldadura devem ser efectuados fora das condigoes
habituais e normais de trabalho com riscos aumentados de choques eléctricos (ex.:
lugares onde o operador tem falta de espaco) devem ser tomadas precaugdes
suplementares e em especial as sequintes:

= a utilizagdo de uma fonte de corrente de soldadura/corte marcada @
= o refogo da protecgdo individual.

¢) Conservacao / Reparacdo

Antes de qualquer verificagéo interna ou reparagéo, deve certificar-se que o aparelho
esteja separado da instalagéo eléctrica por consignagéo (por consignagéo, considera-
se um conjunto de operagdes destinadas a separar e a manter o aparelho fora de
tenséo).

Alguns aparelhos estéo equipados com um circuito de escorvamento HT.HF
(assinalado por uma placa). Nunca deve intervir sobre este circuito (contactar a
SAF para qualquer intervengéo).

Deve verificar pelo menos de 6 em 6 meses, se as isolagdes e as ligagbes dos aparelhos e
dos acessorios eléctricos tais como tomadas, cabos flexiveis, condutas, conectores,
prolongadores, pingas de pegas, porta-eléctrodos ou tochas estédo em bom estado.

Os trabalhos de conservagdo ou de reparagéo dos envelopes ou revestimentos
isolantes devem ser efectuados minuciosamente.

Faga efectuar a reparagdo por um especialista, ou ainda melhor faga substituir as
pecas defeituosas..

Verifique periodicamente que o aperto seja correcto e que as conexdes eléctricas
estejam limpas.

Ver mais adiante o capitulo MANUTENGAO consagrado mais especialmente &
conservagéo e as reparages do seu material.

2. SEGURIDAD CONTRA HUMOS, VAPORES Y GASES NOCIVOSY TOXICOS ]
SEGURANGCA CONTRA OS FUMOS, OS VAPORES, OS GASES NOCIVOS E TOXICOS

As operagdes de soldadura e de corte devem ser efectuadas em locais
convenientemente arejados.

As emissdes sob a forma de gases, fumos insalubres, incomodativos ou perigosos
para a satide dos trabalhadores, devem ser captados a medida que sdo produzidos, o
mais proximo possivel da fonte de emisséo e de uma maneira téo eficiente quanto
possivel. (Art. R232-1-7 Decreto 84-1093 de 7-12-84).

Os captores de fumos devem estar ligados a um sistema de aspiragéo, de tal
maneira, que as eventuais concentragées de poluentes néo ultrapassem os valores
limites.

Recomendamos que consulte o "Guia pratico de ventilagao n°7 - ED 668",
operagéo de soldadura por arco do Instituto Nacional de Pesquisa e de Seguranga
(INRS), no qual figuram os métodos de célculo e varios exemplos praticos de
aplicagéo.

A SAF propde-lhe uma gama completa de sistemas de aspiragéo que responde as
suas necessidades.

+ Caso particular dos solventes clorados (utilizados para limpar ou
desengordurar):

= 0s vapores destes solventes, submetidos as radiagdes de um arco mesmo
afastado, podem em alguns casos, transformar-se em gases toxicos. Verificar
que todas as pegas que devem ser soldadas estejam secas.

= quando ndo estdo num recinto estanque, a utilizagéo destes solventes
deve ser proibida em lugares onde possam ser desencadeados arcos
eléctricos.
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Es indispensable protegerse los ojos contra las descargas de arco (deslumbramiento
del arco en luz visible y las radiaciones infrarroja y ultravioleta).

La mascarilla de soldadura, con o sin casco, siempre debe estar equipada de un filtro
protector cuya escala depende de la intensidad de la corriente del arco de soldadura
(Norma EN 169).

El filtro coloreado puede ser protegido de las descargas y proyecciones por un cristal
transparente situado en la cara frontal de la mascarilla.

En caso de cambio del filtro, debe conservar las mismas referencias (nimero de la
escala de opacidad).

Las personas que se encuentran en las inmediaciones del operador, y mas aun sus
ayudantes, deben protegerse mediante la interposicion de pantallas adaptadas, gafas
de proteccion anti-UV y, si fuera necesario, una mascarilla provista del filtro protector
adaptado.

+  Cuadro que indica el nimero de escala (1) y utilizacion recomendada para
la soldadura por arco :

3. SEGURIDAD CONTRA LAS RADIACIONES LUMINOSAS
SEGURANGCA CONTRA AS RADIAGOES LUMINOSAS

E indispensavel proteger os olhos contra as descargas parasitas (encandeamento do
arco em luz visivel e as radiagdes infravermelhas e ultravioletas).

A mascara de soldadura, sem ou com capacete, deve estar sempre equipada com
um filtro protector cuja escala depende da intensidade de corrente do arco de
soldadura (Norma EN 169).

O filtro colorido pode estar protegido contra os choques e projecgbes por um vidro
transparente situado sobre a face dianteira da mascara.

Em caso de substituicao do filtro, deve conservar as mesmas referéncias (Nimero da
escala de opacidade).

As pessoas, que se encontrem na vizinhanga do operador e sobretudo os ajudantes,
devem estar protegidos através da interposigéo de visores adaptados, de culos de
protecgéo anti-UV e em caso de necessidade através de uma mascara equipada com
um filtro de protecg¢éo adaptado.

+ Tabela dando o nimero de escala (1) e utilizagao recomendada para a
soldadura por arco :

Procedimiento de
soldadura o técnicas
conexas

Intensidad de la corriente en amperios
Intensidade da corrente em Amperes

Processo de soldadura ou

Py 20
técnicas conexas

3

40 80 125 175 225 275 350 450

100 150 200 250 300 400 500
N O I |

Electrodos revestidos
Eléctrodos revestidos

MIG con metales pesados

MIG sobre metais pesados (2}
MIG con aleaciones ligeras
MIG sobre ligas leves
TIG con todos los metates v
aleaciones

TIG sobre todos os metais e ligas
MAG
MAG

Cepiliado aire arco
Goivagem ar/arco

Corte por chorro de plasma
Corte ac jacto de plasma

5 0 60
|

11
11 12

15

13 14

11[12]13|14 15

12 13

Soldadura plasma
Soldadura plasma

TTTITTITTITITI
125 175 225 275 350 450
100 150 200 250 300 400 500

I
40
60

80

(1)- Segun las condiciones de utilizacion, puede emplearse el nimero de escala
inmediatamente superior o inferior.

(2)- La expresion “metales pesados” abarca los aceros, los aceros aleados, el cobre y
sus aleaciones, etc.

Nota : Las zonas sombreadas corresponden a los campos en los que habitualmente
no se utilizan los procedimientos de soldadura.

4. SEGURIDAD CONTRA EL RUIDO
SEGURANGA CONTRA O RUIDO

El ruido emitido por una méquina de soldadura o de corte depende de varios parametros, en
particular : la intensidad de soldadura/corte, el procedimiento (MIG - MIG PULSADO - TIG,
etc.) y el entorno (locales mas o menos grandes, reverberacion de los muros, etc.).

Por lo general, el ruido en vacio de los generadores de soldadura/corte de la SAF es
inferior a 70 dB (A).

La emision sonora (nivel de presion acistica) de estos generadores puede, en soldadura o en
corte, superar 85 dB (A) al nivel del puesto de trabajo.

Por tanto, es conveniente asegurarse, con las medidas apropiadas en el lugar de trabajo y en
las condiciones de utilizacion, de que no se sobrepasa el limite de 85 dB (A). En caso
contrario, el operador debe equiparse de protecciones adaptadas como cascos, tapones para
los oidos, nivel antirruido, y ser informado mediante una sefializacion apropiada.

La SAF le propone una gama completa de equipamientos de proteccion que responde
a su necesidades.
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(1)- Segundo as condigdes de utilizagdo, podem-se utilizar o nimero de escala
imediatamente superior ou 0 numéro de escala imediatamente inferior.

(2)- A espresséo "metais pesados” abrange 0s agos, 0s agos ligados, o cobre e as
ligas respectivas, efc...

Nota : as zonas em tracejado acima correspondendo as &reas ou aos processos de
soldadura néo sdo habitualmente utilizadas na prética actual da soldadura.

O ruido emitido pela méaquina de soldadura ou de corte depende de varios pardmetros
e nomeadamente: da intensidade de soldadura/corte, do processo (MIG - MIG PULSE
- TIG efc...) e do ambiente (locais mais ou menos grandes, reflexdo dos muros efc...).

O ruido a vazio dos geradores de soldadura/corte da SAF é geralmente inferior a
70dB (A).

A emisséo sonora (nivel de presséo acustica) destes geradores pode, em soldadura
ou em corte, ultrapassar 85 dB (A) no posto de trabalho.

Convém portanto assegurar-se através de medidas apropriadas no local de trabalho e
nas condigées de utilizagéo de trabalho, que o limite de 85 dB (A) néo é ultrapassado.
Em caso de ultrapassagem o operador deve estar equipado de protecg¢ées
adaptadas, tais como capacetes, protecgdes para as orelhas, nivel anti-ruido, e ser
informado por uma sinalizagéo apropriada.

A SAFpropde-lhe uma gama completa de equipamentos de protecgéo que responde a
todas as suas necessidades.
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5. SEGURIDAD CONTRA EL FUEGO
SEGURANCA CONTRA O FOGO

Aleje los productos y los materiales inflamables de la zona de proyecciones
procedentes del arco, o protéjalos.

No suelde ni corte cerca de un conducto de ventilacion, o conducto de gas, o de
cualquier otra instalacion que pueda propagar el fuego rapidamente.

Por regla general, el operador debe tener un extintor cerca de él. Este debera ser
compatible con el tipo de fuego que pueda declararse.

Compruebe que la conexién de masa esta bien efectuada. Un contacto incorrecto
puede provocar un arco que, a su vez, podria originar un incendio.

6. SEGURIDAD DE EMPLEO DE LOS GASES
SEGURANCA DE EMPREGO DOS GASES

a) Consignas comunes al conjunto de los gases
a.1) Riesgos

La utilizacion de gases en condiciones incorrectas exponen al usuario a
importantes peligros, en particular en caso de trabajo en espacio confinado :
= peligro de asfixia o de intoxicacién
= peligro de incendio y de explosion

a.2.) Precauciones que hay que tomar

+  Almacenamiento en forma comprimida en botellas

Respete las consignas de seguridad indicadas por el proveedor de
gases, en particular:
= las zonas de almacenamiento o de empleo deben poseer una
correcta ventilacion, estar suficientemente alejadas de la
zona de corte/soldadura y otras fuentes de calor y a cubierto
de un incidente técnico;
= sujete las botellas y evite los golpes;
= no debe haber un calor excesivo (> 50°C).

+  Canalizaciones y tuberias

= verifique periédicamente la estanqueidad de las
canalizaciones fijas, asi como la de las tuberias de goma;

= no detecte nunca una fuga con una llama. Utilice un detector
apropiado o, en su defecto, agua jabonosa y un pincel;

= utilice tubos de colores convencionales en funcién de los gases;

= distribuya los gases a las presiones recomendadas en los
manuales de los equipos;

= no deje los tubos por el suelo en los talleres, ya que pueden
deteriorarse.

+  Utilizacién de los aparatos
= utilice Unicamente aparatos disefiados para los gases que use;
= compruebe que la botella y el manorreductor corresponden al
gas necesario para el procedimiento;
= no engrase nunca las llaves y manipulelas con cuidado;
= manorreductor:
+ no olvide purgar las llaves de las botellas
antes de conectar el manorreductor
+ compruebe que el tornillo de descompresion esta
aflojado antes de efectuar la conexién en la botella
+ verifique el apriete del racor de unién antes de abrir la
llave de botella
+ abra la llave lentamente una fraccién de vuelta.

= en caso de fuga no apriete nunca un racor a presion; cierre
antes la llave de la botella.

+  Trabajo en espacio confinado (en particular, galerias,
canalizaciones, oleoductos, bodegas de barcos, pozos, conductos de

inspeccion, bodegas, cisternas, cubas, depdsitos, balastos, silos y
reactores).

Deben tomarse precauciones especiales antes de iniciar operaciones
de soldadura en recintos en los que los peligros de asfixia-intoxicacion
¢ incendio-explosién son muy importantes.

Se debera establecer sistematicamente un procedimiento de permiso
de trabajo que defina todas las medidas de seguridad.
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Remove inflammable products and equipment from the area where arc spatter may
occur, or protect them.

Néo se deve soldar ou cortar na proximidade de condutas de ventilagdo, de condutas
de gas e outras instalagbes que possam propagar o fogo rapidamente.

Em regra geral, o operador deve ter um extintor proximo dele. O extintor deve ser
compativel com o tipo de fogo susceptivel de se declarar.

Certifique-se do posicionamento correcto da conexdo de massa. Um mau contacto
desta, pode provocar um arco que pode ele mesmo provocar um incéndio.

a) Recomendacédes comuns ao conjunto dos gases
a.1) Riscos corridos

Maés condigbes de utilizagéo dos gases expdem o utilizador a dois perigos
principais, especialmente no caso particular de trabalho em espago restrito :
=0 perigo de asfixia ou de intoxicagdo
= 0 perigo de incéndio e de exploséo

a.2.) Precaucoes a respeitar
+  Armazenamento sob a forma comprimida em qarrafas

Conforme-se as recomendagées de seguranga dadas pelo
fornecedor de gas e especialmente:
=  as zonas de armazenamento ou de utilizagdo devem possuir
uma hoa ventilagéo, ser suficientementes afastadas da zona
de corte soldadura e outras fontes de calor, e estar ao abrigo
de um incidente técnico;
= fixe as garrafas, evite 0s choques;
= evite o calor excessivo (> 50° C).

+  Canalizacbes e tubagens
= verifique periodicamente a estanquecidade das canalizagbes

fixas assim como das tubagens em borracha;

= nunca utilize uma chama para detectar uma fuga. Utilize um
detector apropriado, ou entéo agua de sab&o e um pincel;

= utilize tubos de cores convencionais em fungéo dos gases;

= distribua os gases as pressées recomendadas nas instruges
dos materiais;

= ndo deixe ao abandono os tubos nas oficinas; eles podem
ser danificados.

+  Utilizag&o dos aparelhos
= 50 utilize aparelhos concebidos para os gases utilizados;

= verifique que a garrafa e o monorredutor correspondam
efectivamente ao gés necessario para o processo;
= nunca lubrifique as torneiras, manipule-as com precaugéo;
= monorredutor:
* ndo se esquega de purgar as torneiras das
garrafas antes de ligar o monorredutor
* antes de ligar a garrafa, certifique-se que o parafuso de
regulagéo esta desapertado
* antes de abrir a torneira da garrafa, verifique se o
aperto da conexdo é correto
* esta Ultima s6 deve ser aberta com lentiddo e uma
fracgéo de volta.
= em caso de fuga ndo desaperte nunca uma conexao sob
pressédo, feche em primeiro lugar a toreira da garrafa.

+  Trabalho em espacos reduzidos  (tais como galerias, canalizagdes,
pipe-lines, pordes de navios, pogos, aberturas, cisternas, cubas,
reservatorios, balastros, silos, reactores, nomeadamente)

Devem ser tomadas precaugdes especiais antes de empreender
operagdes de soldadura em recintos onde o perigo de asfixia-
intoxicagéo e de incéndio-exploséo séo muito importantes.

Um processo de autorizagéo de trabalho que define todas as medidas
de seguranga deve ser sistematicamente estabelecido.
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Compruebe que hay una ventilacion adecuada prestando una atencién
especial a:

= la suboxigenacion

= la sobreoxigenacion

= los excesos de gas combustible.

a.3) Intervencion después de un accidente

En caso de fuga no inflamada :
= cierre la llegada de gas
= no utilice ni una llama ni un aparato eléctrico en la zona en la
que se ha extendido la fuga.

En caso de fuga inflamada :
= cierre la llegada de gas si la llave es accesible
= utilice extintores de polvo
= sino puede detener la fuga, deje quemar refrigerando las
botellas y las instalaciones préximas.

En caso de asfixia :
= llevar a la victima al aire libre
= hacerle la respiracion artificial y llamar al servicio de socorro.

b) Consignas suplementarias para ciertos gases

b.1) Gases y mezclas gaseosas que contienen menos del 20% de CO2
Si estos gases o mezclas ocupan el espacio del oxigeno en el aire, puede
producirse asfixia, ya que una atmdsfera que contiene menos del 17% de
oxigeno es peligrosa (véase a continuacion el apartado “Trabajo en
espacio confinado”).

b.2) Hidrégeno y mezclas gaseosas combustibles a base de hidrégeno
Es un gas muy ligero. En caso de fuga se acumula bajo el techo o en las
cavidades. Prever una ventilacion en los lugares de riesgo.
Es un gas inflamable. La llama de hidrégeno es casi invisible : riesgos de
quemaduras.
Las mezclas aire/hidrégeno y oxigeno/hidrégeno son explosivas en
gamas de proporciones amplias:

= del 4 al 74,5% de hidrégeno en el aire

= del 4 al 94% de hidrégeno en el oxigeno.
Almacenar las botellas al aire libre 0 en un local bien ventilado. Evitar
toda fuga limitando al minimo el numero de racores.
El hidrégeno hace que ciertos metales sean mas fragiles: los aceros
fuertemente aleados, el cobre no desoxidulado y el titanio.
Utilice aceros con caracteristicas moderadas y que tengan una buena
resiliencia, o cobre desoxidulado.

7. SEGURIDAD DEL PERSONAL
SEGURANGCA DO PESSOAL

NE

w

+  El operador siempre debe llevar una proteccion aislante individual.

+  Esta proteccion debe mantenerse seca, para evitar las descargas eléctricas, y
limpia (sin presencia de aceite) para evitar la inflamacion.

+  Compruebe que el estado de los equipos de proteccién es correcto y

renuévelos con regularidad para estar perfectamente protegido.

+  Conserve los equipos de proteccion durante el enfriamiento de las soldaduras,
ya que pueden producirse proyecciones de lechada o componentes de
escorias.

+ Consignas complementarias para la utilizacién del "Liquisaf": El "Liquisaf" es
un producto a base de propileno glicol, irritante para la piel y los ojos. Se
recomienda ponerse protecciones antes de cualquier manipulacion (guantes y
gafas).
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Faga o necessario para que haja uma ventilagdo adequada, prestando
uma atengdo muito especial:

= & sub-oxigenagéo

=  a sobre-oxigenagéo

= 808 excessos de gas combustivel.

a.3) Intervencao a sequir a um acidente

No caso de uma fuga néo inflamada :
= feche a chagada de gas
= ndo utilize chama, nem aparelhos eléctricos na zona em que
a fuga se propagou.
No caso de fuga inflamada :
= feche a chegada de gés caso a torneira seja acessivel
= utilize extintores a pd
= se a fuga ndo puder ser parada, deixar arder arrefecendo a
garrafa e as instalages vizinhas.
No caso de asfixia :
= levar a vitima para o ar livre
= comegar a respiragéo artificial e chamar os socorros.

b) Recomendacées suplementares relativamente a alguns
gases

b.1) Gases e misturas gasosas contendo menos de 20 % de CO2
Se estes gases ou misturas ocupam o lugar do oxigénio no ar ha risco de
asfixia, uma atmosfera contendo menos de 17% de oxigénio é perigosa
(conf. o paragrafo acima "Trabalho em espagos reduzidos").

b.2) Hidrogénio e misturas gasosas combustiveis a base de hidrogénio
E um gés muito leve. No caso de fugas ela vai se acumlar sob o tecto e nas
cavidades. Prever uma ventilagdo nos lugares que apresentem riscos.
E um gés inflamével. A chama do hidrogénio é quase invisivel : risco de
queimaduras.
As misturas ar / hidrogénio e oxigénio / hidrogénio séo explosivas em
areas de proporgdes bastante largas:

= 4a74,5 % de hidrogénio no ar

= 4 .a 94 % de hidrogénio no oxigénio.
Armazenar as garrafas ao ar livre ou num local bem vantilado. Evitar
qualquer fuga limitando ao minimo a quantidade de conexdes.
O hidrogénio fragiliza alguns metais: os agos fortemente ligados, cobre
oxidulado, o titanio.
Utilize agos com caracteristicas moderadas e que tenham uma boa
resisténcia ao impacto ou cobre desoxidulado.

+

O operador deve ter sempre uma protecgéo isolante individual.

+  Esta protecgdo deve ser mantida seca para evitar os choques eléctricos e
limpa (auséncia de 6leo) para evitar a inflamag&o.

+  Certifique-se que os esquipamentos de protecgdo se encontram em bom
estado de conservagéo e renove-0s com reqularidade para estar perfeitamente
protegido.

+  Conservar os equipamentos de protecg¢do durante o arrefecimento das
soldaduras, visto que pode haver projecgbes de escérias ou de componentes
das mesmas.

+ Recomendagbes suplementares para a utilizagéo do "Liquisaf": "Liquisaf" é um

produto & base de propileno glicol, irritante para a pele e para os olhos.

Recomenda-se a utilizagéo de equipamentos de protecgéo antes de qualquer

manipulagéo (luvas e éculos).
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A - INFORMACIONES GENERALES
1. PRESENTACION DE LA INSTALACION

Los CITOROD son generadores multicaracteristicas CC/CV de corriente continua
(DC) para la soldadura de aceros y aceros inoxidables.
Utiliza tecnologia de Tiristores y permite :

la soldadura con electrodos revestidos

el cepillado a la llama

la soldadura TIG (opcional)

el ajuste de la corriente de soldadura por potenciémetro o mando a
distancia (opcional).

la soldadura MIG con la devanadera auténoma DEVIDARC (en este
caso, el potenciémetro regula la tension de soldadura MIG).

Otras funciones que equipan los BUFFALO :

+ o+ o+ +

+

ventilacién desembragable

antiadherencia en electrodo revestido

Hot-Start o dinamismo de excitacion

Arc Force o dinamismo de arco

eleccion de la caracteristica CC o CV (soldadura MIG).

+ o+ o+ + o+

2. COMPOSICION DE LA INSTALACION

Cuando se abre el embalaje, el CITOROD esté equipado de :

= dos fichas DINSEE para la conexién de los cables de soldadura,
= unas instrucciones de empleo y de mantenimiento.

3. DESCRIPCION DE LA CARA FRONTAL

(s~Ver el desplegable figura 1 al final del manual)

A - INFORMAGOES GERAIS
1. APRESENTAGAO DA INSTALAGAO

Os CITOROD séo geradores de caracteristicas multiplas CC/CV de corrente continua
(DC) (CC) destinados a soldadura de agos e agos inoxidaveis.
Utiliza uma tecnologia com Tiristores, e tem as aplicagbes seguintes :

a soldadura com eléctrodos revestidos

a goivagem

a soldadura TIG (em opgéo)

0 ajustamento da corrente de soldadura mediante um potenciémetro ou
com comando a distancia (em opgéo).

a soldadura MIG com o alimentador de fio auténomo DEVIDARC (neste
caso o potenciémetro regula a tenséo de soldadura MIG).

Os BUFFALO séo equipados com outras fungoes :

+ o+ + +

+

a ventilagéo pode ser desligada

anti-colagem com eléctrodo revestido

Hot-start ou dinamismo de excitagdo

Arc force ou dinamismo de arco

escolha da caracteristica CC ou CV (soldadura MIG).

+ o+ o+ + o+

2. COMPOSIGAO DA INSTALAGAO

A abertura da embalagem, o CITOROD esta equipado com :

= duas fichas DINSEE para ligagédo dos cabos de soldadura,
= um manual de utilizagdo e de manutengé&o.

3. DESCRIGAO DO PAINEL DIANTEIRO

(e~Ver folheto informatio figura 1 no fim dos instrugées)

Conmutador “Marcha - Parada” Comutador de funcionamento
Indicador verde de puesta en funcionamiento Indicador luminoso verde de funcionamento
Indicador amarillo de seguridad Indicador luminoso amarillo de seguranga
Bome de salida soldadura + Terminal de saida soldadura +
Borme de salida soldadura - Terminal de saida soldadura -
Toma para mando a distancia Tomada para comando & distancia
Potenciémetro de ajuste de la corriente de soldadura Potencidmetro de ajustamento da corrente de soldadura
Selector de procedimiento y de caracteristica Selector de procedimento e de caracteristicas
Ajuste de dinamismo de excitacién Ajustamento do dinamismo de excitagédo

Ajuste de dinamismo de arco Ajustamento do dinamismo de arco

4. OPCIONES

« Mando a distancia (10 metros), réf. W000147724
Permite ajustar a distancia la corriente de soldadura del generador. El ajuste se
efectia del minimo al méaximo del valor visualizado en el generador.
Es un ajuste fino que permite una mayor precision.

T Prolongador del mando a distancia(15 metros), réf. W000147723
Se conecta entre el generador y el mando a distancia y permite una autonomia de
25 metros.

— Kit aparato de medida analégica ((Voltimetro - Amperimetro), CITOROD
réf. W000147458
Permite visualizar los valores de tension y de intensidad durante la soldadura. Esta
constituido por dos aparatos de medida dipuestos en una placa soporte, y por un
haz de conexion.

J Kit de rodadura, ref. W000147549
Permite desplazar facilmente el generador. Consta de 2 largueros, 2 ruedas y 1
rueda giratoria.

AIR LIQUIDE
A

4. OPGAOES

« Comando a distancia (10 metros), ref. W000147724
Este comando permite a regulagéo a distancia da corrente de soldadura do
gerador. A regulagéo é efectuada do minimo para o maximo do valor visualizado
sobre o gerador. E um ajustamento muito fino que permite uma maior
preciséo.

7 Prolongador de comando a disténcia (15 metros), ref. W000147723
Este prolongador é ligado entre o gerador e o comando a distancia e permite uma
autonomia de 25 metros.

— Kit aparelho de medida analégico (Voltimetro - Amperimetro), CITOROD
ref. W000147458
Permite a visualizagéo dos valores de tenséo e de intensidade durante a soldadura.
E constituido por dois aparelhos de medida dispostos sobre uma placa suporte e
de um lote de fios de ligagéo.

JKit rodas, ref. W000147549 ]
Permita deslocar facilmente o gerador. E composto de 2 eixos, 2 rodas, 1 rodizio
girante dianteiro.

CITOROD 6500 TH
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5. CARACTERISTICAS TECNICAS

5. CARACTERISTICAS TECNICAS

CITOROD 6500 TH
Multitension / Multi-tensao
REF. 0320-2082

PRIMARIO PRIMARIO
Namero de fase / frecuencia 3~ - 50 Hz/60 Hz Ndmero de fase / frequéncia
Alimentacion primario 230V /400V /440 V Alimentac&o priméaria
Corriente absorbida 35% 130A/75A/68A Corrente absorvida 35%
Corriente absorbida 60% 100A/57.5A/52.5A Corrente absorvida 60%
Corriente absorbida 100% 785A/45A141A Corrente absorvida 100%
Potencia maxima 52 KVA Poténcia maxima.

SECUNDARIO SECUNDARIA

Tension en vacio 745V Tenséo a vazio
Gama de corriente 30- 630 A Gama de corrente
Factor de marcha al 35 % 630A-44V Factor de marcha a 35 %
Factor de marcha al 60 % 470 A-38.8V Factor de marcha a 60 %
Factor de marcha al 100 % 370 A-34.8V Factor de marcha a 100 %
Clase de proteccion IP 23 Classe de protecgdo
Clase de aislamiento H Classe de isolagdo
Normas EN 60974-1 - IEC 974-1 Normas

Grados de proteccion proporcionados por las envolventes

Graus de protecgéo proporcionados pelos invélucros

Contra a penetragdo de chuva (inclinada até 60° em relagéo a vertical) com efeitos nocivos

Letra codigo IP Proteccion del material
Letra codigo Protecgao do material
Primera cifra 2 Contra la penetracion de cuerpos solidos extrafios de & > 12,5 mm
Primeiro algarismo Contra a penetragéo dos corpos sélidos
Segunda cifra 1 Contra la penetracion de gotas de agua verticales con efectos perjudiciales
Segundo algarismo Contra a penetragdo das gotas de dgua verticais com efeitos nocivos
3 Contra la penetracion de lluvia (inclinada hasta 60° respecto al) con efectos perjudiciales

6. DIMENSIONES Y PESO Dimensiones (LxAxA) Peso netto Peso embalado 6 DIMENSO"ES E PESO
) Dimensées (CxLxA) Peso liquido | Peso embalado ’
Fuente CITOROD 6500 TH 820 x 510 x 720 mm 185 kg 200 kg Fonte CITOROD 6500 TH
AlIR LIQUIDE
CITOROD 6500 TH st
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B - PUESTA EN SERVICIO

B - COLOCAGAO EM SERVICO

ATENCION : La estabilidad de la instalacion esta garantizada hasta
una inclinacion de 10°.

1. DESEMBALAJE DEL PUESTO

Desmontar el embalaje y retirar el generador, ya sea con un carro elevador, o bien
con un sistema de gancho de elevacion.

2. CONEXION ELECTRICA
Versiones 380/400/415V tri. 50Hz

Los CITOROD funcionan en una red 400V +10% y, por tanto, pueden ser conectados
inmediatamente a las redes 380V + 10% y 415V £ 10%.
= Montar en el cable primario una toma macho (trifasica + tierra).
=  Laalimentacion debe estar protegida por un dispositivo (fusible o
disyuntor) de calibre correspondiente al consumo primario méaximo del
generador (véase el capitulo A).

Version multitension 230/400/415/440V

ATENGAO : A estabilidade da instalagéo é assegurada até uma
inclinagéo de 10°.

1. DEXENCAIXOTAMENTO DO EQUIPAMENTO

Desmontar a embalagem e retirar o gerador seja com a ajuda de uma empilhadeira
seja com um gancho de igamento.

2. LIGAGAO ELECTRICA

Versées 380/400/415V tri. 50Hz

Os CITOROD funcionam numa rede com 400V +15% pode ser portanto
imediatamente ligado & rede com 380 V (x 10 % e 415V £10%).
= Instale sobre o cabo primério uma ficha (trifasica + terra).
= A alimentagéo deve estar protegida com um dispositivo (fusivel ou
disjuntor) com um calibre que corresponda ao consumo primario maximo
do gerador (ver capitulo A).

Versdo multi-tensao 230/400/415/440V

= Eleccién del cable. Tensidn primario. =  Escolha do cabo. Tenséo primaria.
230V | = |4x16 mm? = | ref. : 0064-1054 230V | = |4x16mm? = | ref. : 0064-1054
400V 400V
415V 4 x10 mm? = | ref. : 0064-1053 415V 4 x 10 mm? = | ref. : 0064-1053
440V 440V
=  Desmontar la tapa y el panel lateral derecho. =  Desmontar a capota e o painel lateral direito.
=  Pasar el cable de alimentacion por el sujetacables y por los pasahilos del =  Passar o cabo de alimentagdo nos grampos de cabo e pelos passa-cabos
panel. do painel.
=  Conectar los cables en los bornes L1 - L2 y L3 del conmutador después de = Ligar o cabo aos terminais L1 - L2 e L3 do comutador depois de ter

haber retirado la bolsa de plastico.
=  Conectar el hilo de tierra en la conexion marcada .

retirado o saco de plastico.
= Ligar o fio de terra a ligagdo marcada .

ATTENCION : poner la bolsa de proteccion en el conmutador
para protegerlo contra el polvo.

A

ATENGCAO : colocar de novo o saco de protecgédo sobre o
comutador para o proteger contra a poeira.

Eleccion del acoplamiento red
(s~Ver el desplegable figura 4 al final del manual)

Escolha do acoplamento rede

(e~~Ver folheto informatio figura 4 no fim dos instrugées)

3. SECTOR DE EMPLEO 3. AREA DE UTILIZAGCAO
Soldadura al arco con electrodo revestido (Eleccion de los Soldadura por arco com electrodo revestido (Escolha do
electrodos) eléctrodo
Diametro del
electrodo Corriente de soldadura en plano [2 Observacion
Diémetro do Corrente de soldadura no plano 12 Observagbes
eléctrodo
2mm ded4b5a 60A Estos valores dependen del espesor de las chapas que | Estes valores dependem da espegura das chapas a
se van a soldar, pero también de la posicion de la soldar mas também da posicéo de soldadura :
25mm de55a90 A soldadura :
345 mm de 902 130 A e en vertical ascendente : reducir 12 un 20 % o emvertical subida : diminuir 12 de 20 %
e en vertical ascendente :aumentar 12 un 20 % ) )
130 e em vertical descida : aumentar 12 de 20 %
4 mm a 200A (2% I techo : reducir 12 de un 0:a un 10 %
e eneltecho:reducirl2 deunOaun imingi
160 2 250 A (350) 0 ® no tecto diminuir 12de 0 a 10 %
5
m 230 a 350 A (420) ® en cornisa : mismos valores de 12 que en plano e horizontal-vertical : mesmos valores de 12 que na
6.3 mm posicdo plana

AIR LIQUIDE

CITOROD 6500 TH
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Soldadura TIG sin caja - Sistema PAC (eleccién de la torcha de

Soldadura TIG sem caixa - PAC System (escolha da tocha de

llave) torneira)
Refrigeracion al natural
Arrefecimento natural
Portaelectrodo Ref.long. 5m Ref. long. 8 m l'al 35 %
Tocha Ref. 5 m de comp. Ref. 8 m de comp. 1a35%
PROTIG 30 VRS 0421-0011 0421-0012 150 A

Soldadura TIG (Eleccion de los electrodos de tungsteno)

Soldadura TIG (Selecgdo dos eléctrodos tungsténio)

Long. Electrodos Nertal S tungsteno thorie 2 % (rojo)
& mm Comp. Eléctrodos Nertal S tungsténio toriado 2 % (vermelho)
A Ref.n° / Ref. n°
1 150 10 - 80 0371-0257
1,6 150 50-120 0371-0258
2 150 90-190 0371-0259
24 150 100 - 230 0371-0508
3,2 150 170 - 300 0371-0509
4 150 260 - 450 0371-0261
48 150 400 - 650 03710512

Cepillado a la llama

Eleccion de los electrodos de cepillado a la llama
Utilizacién max. @ 13 CITOROD 6500 TH.

Goivagem
Selecgdo dos eléctrodos de goivagem
Utilizagdo méxima &' 13 CITOROD 6500 TH.

SAFAIR CARBONE )
(CEPILLADO A LA LLAMA) @ mm Intensidad REF. N°
(GOIVAGEM) Intensidade

4 90A- 150 A 1079 -1000
5 150 A-200 A 1079 -1001
6 200 A - 400 A 1079 -1002
8 250 A - 500 A 1079 -1003
10 400 A - 600 A 1079 -1004
13 600 A - 1000 A 1079 -1022

Todos los BUFFALO estéan equipados de una posicion especialmente adaptada para
el acanalado a la llama.
Las prestaciones de este procedimiento son excepcionales, con posibilidades de
acanalado a la llama hasta :

= & 13 mm para el CITOROD 6500 TH

+ Torcha de acanalado a la llama K4000 (electrodos de & 4 a 13 mm) con
cable de potencia de 4 metros, ref. 0410-0380
Cable extraflexible 1 x 95 mm2 (hasta 465A al 100%), ref. 0064-0005
Cable extraflexible 1 x 120 mm? (hasta 540A al 100%), ref. 0064-1067
Racor M3/8-16 x 150D, ref. 2935-2538
Racor tubo D10/16 x 150D, ref. 7001-2021

+  Tubo para aire comprimido D10, 20 bares, ref. 0800-0325
Para una utilizacion en acanalado a la llama, debe prever los elementos que figuran
més arriba y adaptar la longitud y la potencia del cable a su aplicacion. («Ver el
desplegable figura 7 al final del manual).

+ 4+ + +

Conecte la torcha de acanalado a la llama en el borne .

(Ponga el reglaje de dinamismo de cebado en el punto medio y el dinamismo de arco
al maximo).

Los CITOROD son apilables sin requisitos especiales. Puede sumar sus potencias, la
conexion se efectua sencillamente en paralelo y el reglaje de los equipos puede ser
diferente.

Hay que prestar atencion al dimensionamiento de los cables. La potencia se suma
después del punto de agrupacion.

Os BUFFALO estéo todos equipados com uma posi¢do especialmente adaptada a
goivagem.
Os niveis de performances com este processo sao extraordinarios, com
possibilidades de goivagem que podem atingir :

= 13 mm como CITOROD 6500 TH

+  Tocha de goivagem K4000 (Eléctrodos de <74 a 13 mm) com cabo de
poténcia com 4 metros, ref. 0410-0380
Cabo super flexivel 1 x 95 mm? (até 465 A a 100 %), ref. 0064-0005
Cabo super flexivel 1 x 120 mm? (até 540 A a 100 %), ref. 0064-1067
Unigo M3/8-16 x 150D, ref. 2935-2538
Unigo tubo D10/16 x 150D, ref. 7001-2021

+  Tubo para ar comprimido D10, 20 Bars, ref. 0800-0325
Para uma utilizagédo em goivagem, deve prever os elementos acima e adaptar o
comprimento e a poténcia do cabo & sua aplicagéo. (&Ver folheto informatio
figura 7 no fim dos instrugées).

+ 4+ + +

Ligue a tocha de goivagem ao terminal <.

(Ponha a regulagéo do dinamismo de escorvamento no meio e o dinamismo de arco
no maximo).

Os CITOROD sé&o empilhaveis sem dificuldades especiais. Pode adicionar as
respectivas poténcias, a ligagéo fazendo-se em paralelo muito simplesmente, a
regulagéo dos postos podendo ser diferente.

Deve-se prestar atengéo as dimensdes dos cabos. A poténcia adiciona-se depois do
ponto de reuniéo.

Verifique que las dos instalaciones tienen la caracteristicas
ARCO ACANALADO A LA LLAMA (CC).

A

Verifique que as duas instalagbes estejam sobre a
caracteristica ARC GOIVAGEM (CC).

A

CITOROD 6500 TH
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4. EQUIPO DE LA INSTALACION

(sVer el desplegable figura 4 al final del manual)

En electrodo revestido

Conectar los cables de soldadura de conformidad con los esquemas que figuran a
continuacion segun la polaridad preconizada para el electrodo utilizado (indicada en

su embalaje).

Seccion de cable y longitud. Para utilizacion al % de

4. EQUIPAMENTO DE INSTALAGAO

(e~Ver folheto informatio figura 4 no fim dos instrugées)
Com eléctrodo revestido

Ligar os cabos de soldadura em conformidade com os esquemas abaixo segundo a
polaridade preconizada relativamente ao eléctrodo utilizado (indicado na embalagem
respectiva).

Secgéo de cabo e comprimento. Para utilizagdo a % de

funcionamiento maximo. funcionamento maxima.
CITOROD 6500 TH
630A / 35%
para para
referencia cable 95 mm? => 0064-1075 referéng:ia do cabo

95 mm_=> 0064-1075

El conjunto cable (+y -)
long. méx. 150 m en U nominal.

O conjunto cabo (+ e -) comp. maximo 150 m com U nominal.

N.B : para las intensidades inferiores, puede aumentarse la longitud de los
cables.

Nota : com a intensidades inferiores o comprimento dos cabos pode ser
aumentada.

En TIG

Conectar el cable secundario y el portaelectrodo TIG de conformidad con el
esquema.

En MIG

+  Utilice la devanadera autbnoma DEVIDARC

+ Ponga el conmutador CC/CV del DEVIDARC en CV

+ Conecte el DEVIDARC segun las indicaciones de sus instrucciones de
empleo.

A partir de este momento, su instalacion puede funcionar en

EmTIG

Ligar o cabo secundario e a tocha TIG em conformidade com o esquema.

o]

Em MIG

+  Utilize o alimentador de fio autbnomo DEVIDARC

+  Posicione o comutador CC/CV do DEVIDARC sobre CV

+ Ligue o DEVIDARC segundo as indicagbes do manual de utilizagdo
DEVIDARC.

A sua instalagdo pode entao funcionar em MIG nas melhores

Para una utilizacion de 2 CITOROD 6500 TH en paralelo, no
ponga nunca los selectores en = ya que podria
deteriorar en gran medida su instalacion.

MIG en las mejores condiciones.

Para uma utilizagao de 2 CITOROD 6500 TH em paralelo,
nunca ponha os selectores sobre = visto que se
arrisca a deteriorar a sua instalacao de maneira importante.

condigobes.

AIR LIQUIDE

CITOROD 6500 TH
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C - INSTRUCCIONES DE UTILIZACION C - INSTRUGOES DE UTILIZAGAO
1. MODO DE FUNCIONAMIENTO 1. MODO DE FUNCIONAMENTO

Seleccién del modo de soldadura Selec¢do do modo de soldadura

= soldadura Electrodo Revestido = soldadura com Eléctrodo Revestido

= cepillado a la llama

= goivagem

= soldadura TIG (portalectrodo de llave) = soldadura TIG (tocha com torneira)

= soldadura MIG (con DEVIDARC). C soldadura MIG (com DEVIDARC)

Senalizacién
= Indicador verde de puesta en funcionamiento
= Indicador amarillo "Presencia de fallo" encendido: el
generador se bloquea
Por ¢j. : ventilacion defectuosa

Potenciometros de ajuste

Sinalizacédo
Indicador luminoso verde de funcionamento
indicador luminoso amarillo "Presenga de defeito" aceso :
0 gerador bloqueia
Ex. : ventilagéo defeituosa

Potenciometro de regulagdo

44

=) e

300

200.“lll.%400
= corriente (modo ARCO/TIG/Acanalado a la & % o0 = corrente (modo ARC/TIG/
llama) 100 H H Goivagem)
= potencidmetro de reglaje de la corriente de ‘;\ jeoo = potenciometro de regulacéo da corrente de
soldadura soldadura
= tension (modo MIGICV) % @ 520 = tensdo (modo MIG/CV)
= potenciémetro de reglaje de la tension de =  potenciometro de regulagéo da tenséo de
soldadura. CITOROD 6500 TH soldadura.
30A-630A

N.B.: con el mando a distancia, es posible efectuar el ajuste de 20 A al valor

visualizado.

Porej.: ajuste generador a 200 A - ajuste con mando a distancia posible de
20a 200 A.

N.B.: com o comando a distancia, a regulagéo é possivel de 20 A até ao valor

visualizado.

Ex..  regulagéo do gerador a 200 A - regulagéo possivel com o comando a
distéancia 20 a 200 A.

Arc Force o dinamismo de arco
Optimiza la fusion de los electrodos.

Arc force ou dinamismo de arco
Optimiza a fuséo dos eléctrodos.

Consejos : Conselhos :
= valor minimo: con electrodos: de rutilo y de acero ey = valor minimo: com eléctrodos riteis e inoxidaveis. Fusdo
inoxidable. Fusion suave, 3/ ‘3 douce,

valor de 1 a5 : electrodos basicos y alto rendimiento, wun 2‘ .7 = valorde 1 a5 : eléctrodos basicos e rendimento elevado,
valor de 5 a 8 : electrodos celuldsicos. valor de 5 a 8 : eléctrodos celulésicos.

N &

=
=

Hot Start o dinamismo de excitacién Hot start ou dinamismo de excitacao

5
Mejora la excitacion de los electrodos y actiia unicamente durante — 3 ,’ "‘; Melhora a excitagdo dos eléctrodos e age unicamente durante a fase de
la fase de excitacion con una sobreintensidad del _ﬂ.] excitagdo do arco com uma sobreintensidade 20% (max.) durante um
20% (max.) durante un lapso de tiempo. ’ 2‘ momento.

N &

Sistema antipegado Sistema anti-colagem

EI CITOROD posee un sistema que reduce la intensidad a 20 A cuando se deja O CITOROD possui um sistema que diminui a intensidade para 20 A, quando se deixa
demasiado tiempo (de 1 a 2 segundos) el electrodo en contacto con la pieza que  durante demasiado tempo (1 a 2 segundos) o eléctrodo em contacto com a pega a
se va a soldar; esto evita “soldar” el electrodo en la pieza y limita su calentamiento. soldar; isso evita "soldar" o eléctrodo sobre a pega e limita o respectivo aquecimento.

N.B.: en modo TIG, los potenciémetros del ARC FORCE *. son inactivos.
-

N.B.: em modo TIG, os potenciémetros ARC FORCE [_*.] ficam inactivos.

Excitacién TIG
(eeVer el desplegable figura 5 al final del manual)

Excitacion al tacto.

Este dispositivo especial limita la corriente de cortocircuito entre el electrodo y la Este dispositivo especial limita a corrente de curto-circuito entre o eléctrodo e a
pieza, evitando de este modo las inclusiones de tungsteno en la soldadura en el pega, evitando assim as inclusbes de tungsténio na soldadura no momento da
momento de la excitacion. excitagdo.

Contacto electrodo pieza Contacto eléctrodo/pega

Levantar el portaelectrodo - Levantar a tocha Establecimiento del arco - Estabelecimento do arco

Soldadura Soldadura

Excitagéo TIG
(e~~Ver folheto informatio figura 5 no fim dos instrugées)
Excitagéo ao toque.

AlIR LIQUIDE
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ATENGAO : mesmo quando o comutador de funcionamento esta
desligado, o cabo primario fica sob tenséo.

ATENCION : incluso cuando el interruptor del puesto esta cortado,
el cable primario permanece en tension.

D - MANTENIMIENTO D - MANUTENGAO

1. INSTALACION 1. INSTALACAO
= Antes de qualquer intervengéo, desligar o posto da corrente.

= A conservagdo em bom estado dos postos exige, apesar da robustez do

= Antes de efectuar cualquier intervencion, desconectar el puesto de la red.
material, um minimo de conservagéo.

= A frequéncia dessas operagdes depende das condigdes de utilizagdo
(instalagbes mais ou menos poeirentas, utilizagdes intensivas ou raras do
material, precaugbes tomadas pelo soldador, efc...).

= A pesar de la solidez de este equipo, la conservacion en buen estado de
los puestos requiere un minimo de mantenimiento.

= La frecuencia de estas operaciones depende de las condiciones de
empleo (local méas o menos polvoriento, utilizacion intensiva o escasa del
equipo, precauciones tomadas por el soldador, etc.).

Como promedio, las operaciones mencionadas pueden realizarse una o dos veces
por afio. Son muy sencillas :

= examinar las diferentes conexiones. Cerciorarse de que las que han sido
realizadas con pemos y tuercas estan bien apretados a fondo.

= comprobar, en particular, el estado de los bores primarios y secundarios
en los que se conectan los cables de alimentacion y de soldadura. Es
esencial que estos bornes estén correctamente apretados para garantizar
un buen contacto eléctrico y, de este modo, evitar los calentamientos que
podrian degradar los bornes. No dudar en cambiar las piezas
deterioradas, cuando sea necesario.

2. PIEZAS DE RECAMBIO

Em média, as operagdes mencionadas podem ser efectuadas uma ou duas vezes por
ano. S&o muito simples :

= examinar as diferentes ligagbes. Verificar que as que séo efectuadas com
pernos e porcas estdo apertadas ao maximo.
= verificar especialmente, o estado dos terminais primarios e secundarios
sobre o0s quais se ligam os cabos de alimentagéo e de soldadura. E
essencial que esses terminais estejam correctamente apertados para
garantir um contacto eléctrico correcto e evitar desta maneira
aquecimentos que poderiam provocar uma deterioragéo dos terminais.
Néo exite em substituir as pegas danificadas no momento apropriado.

2. PECAS SOBRESSELENTES

(s~Ver el desplegable figura 1y 2 al final del manual)

(e~~Ver folheto informatio figura 1 e 2 no fim dos instrugées)

R. Code DESCRIPCION DESCRICAO
01 W000148745 Conmutador Marca/Parada Comutador de Luncionamento
02 W000147128 Indicador verde 220V Indicador luminoso verde 220V
03 W000231197 Base soldadura Base soldadura
04 W000147146 Base mando a distancia Base comando a distancia
05 W000266946 Perilla © 36 Botao O 36
05.1 W000266947 Capuchén Tampa
06 W000070029 Perilla © 23 Botao 0 23
06.1 W000228005 Capuchén Tampa
WO000162539 Ficha macho soldadura Ficha de soldadura
07 W000147338 Soporte fusibile Suporte fusivel
07.1 w000227530 Soporte fusibile Suporte fusivel
08 WO000149010 Cara frontal Termoplastico Painel dianteiro Termo pldstico
09.1 WO000154045 Placa soporte CL Placa suporte CL
Elementos internos Elementos internos
W000147523 Tarjeta regulacion Placa regulagcédo
11 WO000147485 Tarjeta de mando aislada Placa de comando separata
12 W000147517 Transformador de potencia b 650 Transformador de poténcia b 650
13 W000148716 Motor de ventilacion + condensador Motor de ventilagdo + condensador
14 WO000147158 Condensador (C) Condensador (C)
15 WO000147565 Hélice 356 Hélice 356
16 W000147352 Seguridada térmica 85°-70° Seguranca térmica 85°-70°
17 W000147350 Seguridada térmica 50°-40° Seguranca térmica 50°-40°
18 W000147521 Conjunto rectificador Unidade rectificadora
19 W000266953 Sujetacables Grampo de cabo
20 W000147136 Placa de bornes Placa de terminais
21 W000147291 Limitador de picos 375VDC Limitador de pico 375VDC
22 W000147159 Condensador Condensador 4.7nf
23 WO000147169 Filtro trifasico Filtro trifdsico
24 W000147343 Protector térmico 155°C Seguranca térmica 155°C

AIR LIQUIDE
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3. PROCEDIMIENTO DE REPARACION

Las intervenciones efectuadas en las instalaciones eléctricas

deben ser confiadas a personas cualificadas (ver el capitulo
CONSIGNAS DE SEGURIDAD).

3. PROCEDIMENTO DE REPARAGAO

As intervengbes efectuadas nas instalagbes eléctricas devem
ser confiadas a pessoas qualificadas para as efectuar (vide
capitulo RECOMENDAGOES DE SEGURANCA).

| CAUSAS [ SOLUCIONES | CAUSAS [ SOLUGCOES |
NO HAY CORRIENTE DE SOLDADURA / INTERRUPTOR I1 ENCLAVADO / AUSENCIA DE CORRENTE DE SOLDADURAINTERRUPTOR 1 LIGADO/INDICADOR
PILOTO BLANCO APAGADO LUMINOSO BRANCO DESLIGADO
Tt Piloto defectuoso +  Controlar la 220 V en los bornes del n  Lémpada defeituosa +  Controlar o 220V nos terminais do
piloto; si OK |, cambiar L1 indicador se OK [ substituir L1
T Red +  Comprobar la tensién y el nimero ©  Rede +  Verificar a tensdo e o numero de
de fases fases
NO HAY CORRIENTE DE SOLDADURA /INTERRUPTOR |1 ENCLAVADO / PILOTO AUSENCIA DE CORRENTE DE SOLDADURA/INTERRUPTOR H LIGADO/NDICADOR
AMARILLO ENCENDIDO LUMINOSO AMARILLO LIGADO
T Puesto en sobrecarga +  Dejar enfriar varios minutos hasta n  Posto em sobrecarga +  Deixar arrefecer durante alguns
que el piloto se apague. minutos até que o indicador se
T Seguridad térmica (STH'] - STH4) +  Puentee los hilos 200 y 201 = siel apague.
piloto se apaga, verifique STH1 o n  Seguaranga térmica (STHT - +  Shunter fios 200 e 201 = se
STH4 (el contacto debe estar STH4) indicador luminoso apagado
cerrado) verificar STH1 ou STH4 (o contacto
T Falta 1 fase de alimentacion deve estar fechado)
T Cldesconectador +  Verifique su conexion a la red T Falta 1 fase de alimentaggo +  Verificar a sua ligagéo & rede
+ Sitodas las pruebas anteriores son n  Clgatilho +  Setodos os testes acima estiverem OK
conformes (cambiar Cl { mudar CI
( TENSION EN VACIO = 0V / EXCITACION IMPOSIBLE I TENSAO A VAZIO = 0V/EXCITACAO IMPOSSIVEL I
T Transformador (TP1) +  ComprobarsiU=50V entre 11-21/ n  Transformador (TP1) +  Verificar U =50V entre 11-21/21-
21-31/31-11 31/31-11
T Puente rectificador + Probarel puente rectificador n  Ponte rectificadora + Testar a ponte rectificadora
T Cldesconectador + Comprobarsi U=50V ~ entre 61- n Clgatilho +  Verificar U= 50V ~entre 61-62/62-
62/62-63/61-63 y 18V= entre 60-64 63/61-63 e 18V=~entre 60-64 e 60-
y 60-65. Si OK | cambiar Cl 65. Se OK | mudar CI

TENSION EN VACIO = 0V / EXCITACION DEL ARCO / SIN AJUSTE DE LA
INTENSIDAD

TENSAO A VAZIO = 0V/EXCITA(,‘[\~O DO ARCO IMPOSSIVEL/AUSENCIA DE
REGULAGAO DE CORRENTE

n  Cldesconectador +  Siel puesto esta equipado de un
mando a distancia, desconectarlo [
comprobar el ajuste y, de lo

contrario, cambiar ClI

n  Cl gatilho +  Se o posto estiver equipado com
um comando a distancia desliga-lo
= verificar se regulagdo no caso

contario mudar Cl

( ROTURA DE ARCO DURANTE LA SOLDADURA [

[ RUPTURA DE ARCO DURANTE A SOLDADURA [

n  Intensidad demasiado reducida +  Comprobar las intensidades

. Intensidade demasiado baixa +  Verificar as intensidades

recomendadas recomendadas
( NO FUNCIONAMIENTO DEL VENTILADOR I 0 VENTILADOR NAO FUNCIONA I

m Fusible F1 + Cambiar el fusible si es defectuoso . Fusivel F1 +  Substituir o fusivel defeituoso

b Motor + Puentear los hilos 101y U2 n  Motor +  Efectuar um shunt dos fios 101 e U2
(monotension) /101 y U3 (mono-tenséo) / 101 e U3 (multi-
(multitension). Si el motor no tenséo). Se o motor néo funcionar
funciona (comprobar el verificar o condensador, se OK
condensador y, si éste es correcto, substituir o motor
cambiar el motor

T Tarjeta de relevado +  Comprobar si hay 18 V = entre 60A n Placarelé +  Verificar 18V ~entre 60A e 65A
y 65A Si es conforme, cambiar CI Se OK mudar CI

b Seguridad térmica (STH2) +  Puentear 68 y 69. Si el motor . Seguranga térmica (STH2) +  Efectuar um shunt de 68 e 69. Se o

funciona, cambiar STH2.

motor funcionar mudar STH2.

( NO ES POSIBLE EL AJUSTE A DISTANCIA I

[ REGULAGAO IMPOSSIVEM COM O COMANDO A DISTANCIA I

Desconectar el mando a distancia.
Verificar si es posible efectuar el ajuste
con el puesto (P1):
= En caso negativo : véase el
capitulo precedente
= En caso afirmativo :

n  Fusible F2 defectuoso + Cambiarlo después de haber
comprobado si el estado general del
mando a distancia es correcto (cable
deteriorado, golpes en la caja, efc.)

n  Mando adistancia +  Probarlo (hilo cortado, contacto

incorrecto, etc.).

Para cualquier intervencion interna al generador aparte de los

puntos citados : RECURRIR A UN TECNICO

CITOROD 6500 TH

Desligar o comando a distancia.
Verificar se a regulagdo pelo posto é

possivel (P1) :
5> Se néo for: ver o capitulo
anterior
= 8e OK:

n  Fusivel F2 defeituoso +  Muda-lo, depois de ter verificado o
bom estado geral do comando &
distancia (cabo danificado, choque
sobre a caixa, etc.)

n  Comando a distancia +  Testa-lo (fio cortado, mau contacto,

etc.).

AIR LIQUIDE

Para qualquer intervenc&o interna no gerador fora dos pontos
descritos acima : CHAMAR UM TECNICO
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VEILIGHEIDSINSTRUCTIE

SAF dankt u voor uw vertrouwen. U zult bijzonder tevreden zijn over dit toestel, zolang
u alle veiligheids- en gebruiksvoorschriften respecteert.

Dit toestel of deze installatie werd volledig gebouwd conform de Europese richtlijnen
Laagspanning (73/23/EEG) en CEM (89/336/EEG) en dit in toepassing van de
respectieve normen EN 60974-1 (veiligheidsregels voor elektrisch materiaal, Deel
1 : lasstroombron) en EN 50199 (Elektromagnetische compatibiliteit CEM).
(Norm uitgevaardigd voor het booglassen).

Elektromagnetische storingen in elektrische toestellen zijn grotendeels te wijten aan
de straling van de kabels in de installatie. Ingeval elektrische apparaten te dicht bij
elkaar staan, in dat geval neemt u contact op met SAF die bijzondere gevallen apart
zal bekijken.

SAKERHETSINSTRUKTIONER

SAF tackar dig for det fértroende som du visat 0ss genom att képa denna apparaten
som kommer att uppfylla alla dina férvéntningar om du f6ljer instruktionema for
anvéndning och underhall..

Denna apparaten eller denna installationen har tillverkats i enlighet med
Europadirektiven for Lag-spédnning (73/23/EEC) och CEM (89/336/EEC), detta
genom tilldmpningen av respektive standarder EN 60974-1 (sakerhetsbestimmelser
for elektriskt material, Del 1 : stromkdélla for svestning) och EN 50199
(Elektromagnetisk Kompatibilitet CEM). (Produktstandarder for bagsvetsning).
Den elektromagnetiska féroreningen fran den elekiriska utrustningen beror
huvudsakligen pa strélningen fran installationens kablar. Vid problem p.g.a for sma
avstand mellan elektriska. | ett sdant fall, var god ta kontakt med SAF som
undersiker varje enskilt fall.

WAARSCHUWING : SAF kan niet aansprakelijk gesteld worden in geval
van wijzigingen aan of toevoeging van componenten of onderdelen, noch
enige wijziging in het toestel of in de installatie uitgevoerd door de klant of
een derde zonder specifiek voorafgaandelijk schriftelijk akkoord van SAF
zelf.

OBS ! : SAF tar inte nagot ansvar for foréndringar, tillagg av
komponenter eller delar, eller fér en ombyggnad av apparaten
eller installationen som gjorts av kunden eller ndgon annan, utan
féregaende skriftligt specialtillstand fran SAF.

Het materiaal dat aan deze instructies is onderworpen kan in combinatie met andere
elementen een “machine” vormen. Deze “machine” valt in dat geval onder het
toepassingsgebied van de Europese richtlijn 991/368/EEG tot bepaling van de
essentiéle gezondheids- en veiligheidsvoorschriften : (overgenomen uit het Franse
arbeidswetboek art. L233-5. Decreten van 29/12/1992). SAF kan niet aansprakelijk
worden gesteld voor enige verbinding van elementen die niet door haar werd
uitgevoerd.

Voor uw eigen veiligheid vindt u hierachter een niet-beperkende lijst met
aanbevelingen of verplichtingen. Een groot deel daarvan is opgenomen in het
arbeidswetboek.

Stelt u vast dat bepaalde elementen niet helemaal kloppen in deze handleiding, dan
kunt u dit steeds aan SAF melden. Alvast bedankt.

U leest verplicht de hiemavolgende artikels betreffende de veiligheid voor

u uw installatie in gebruik neemt :

1. elektrische veiligheid (cf. pag. 42)

2. veiligheidsmaatregelen tegen rook, dampen, schadelijke en giftige
gassen (cf. pag. 43)
veiligheidsmaatregelen tegen lichtstralen (cf. pag. 44)
veiligheidsmaatregelen tegen geluidshinder (cf. pag. 44)
veiligheidsmaatregelen tegen vuur tegen vuur (cf. pag. 45)
veiligheidsmaatregelen bij het gebruik van gassen (cf. pag. 45)
veiligheid voor het personeel (cf. pag. 46)

Noo ks

Det material som berérs av dessa instruktioner kan i kombination med andra delar
utgbra en "maskin" som i sa fall ingar i tilldmpningsomradet som bestéms av
europadirektivet 91/368/EEC vilket definierar de viktigaste sékerhets- och
hélsokraven : (aterges i den franska arbetsbalken « code du travail » Art. L233-5
Férordningar av den 29.12.1992). SAF kan inte ata sig nagot ansvar for en
sammanséttning av delar som ej SAF beslutat.

Av sékerhetsskél [dmnar vi hdrnedan en icke-begrénsad lista med rekommendationer
och skyldigheter varav en stor del tas upp i arbetsbalken.

Vi blir tacksamma om du informerar SAF om du upptécker fel i foljande beskrivningar.

Du maste absolut lisa igenom féljande sékerhetsinstruktioner

innan du startar maskinen :
1. elektrisk sdkerhet (cf. sida 42)
2. sdkerhetsatgdrder mot rok, anga, giftiga och ohdlsosamma gaser (see
sida 43)
sékerhetsatgérder mot ljusstralar (see sida 44)
sédkerhetsatgérder mot buller (see sida 44)
sékerhetsatgérder mot eld (see sida 45)
sékerhetsatgérder vid anvédndning av gaser (see sida 45)
personalens sékerhet (see sida 46)

NSO R®

WAARSCHUWING : een las/snijgenerator mag uitsluitend gebruikt
worden voor het doel waarvoor hij is bestemd. Hij mag in geen
geval gebruikt worden om batterijen op te laden, waterleidingen te
ontdooien, lokalen te verwarmen door toevoeging van
weerstanden, ...

OBS ! : en strémkélla for svetsning/skérning far endast anvéndas
till de arbetsuppgifter den &r avsedd for. Den far aldrig anvdndas

fér laddning av batterier, upptining av frusna rér, uppvarmning av
rum genom anslutning av ledningsmotsand, osv...

/\
REPARATION)

Herstellingen aan elektrische installaties mogen alleen worden toevertrouwd aan
personen die daarvoor zijn bevoegd.

Onder bevoegde personen verstaan we specialisten die, dankzij hun technische
opleiding, in staat zijn de gevaren gekoppeld aan laswerken en elekdriciteit juist in te
schatten.

a) Lasstroom- en snijstroombronnen aansluiten op het net.

1. ELEKTRISCHE VEILIGHEID (DECREET 83-1056 VAN 14-11-88) (AANSLUITING, ONDERHOUD, HERSTELLING)
ELEKTRISK SAKERHET (FORORDNING 88-1056 AV DEN 14-11-88) (ANSLUTNING, UNDERHALL,

Allt ingrepp pé elektriska installationer ska utféras av kvalificerade personer.

Med kvalificerade personer avses specialister som, tack vare deras tekniska
utbildning, kdnner till och kan upptécka de faror svetsning och el medfér.

a) Anslutning till nétet av stromkéllor avsedda for svetsning /

a.1) Voor u uw toestel aansluit op het net controleert u of :

+ de meter, de beschermingsinrichting tegen overspanning en kortsluitingen,
de stopcontacten, de stekkers en de elektrische installatie compatibel zijn
met het maximaal vermogen en de netspanning (zie constructeursplaatjes)
en beantwoorden aan de vigerende normen en reglementeringen.

a.2) Het toestel wordt eenfasig of driefasig met aarding aangesloten middels een
beveiligingsinrichting met reststroom/differentieel stroom van gemiddelde tot
hoge gevoeligheid (differentieeluitschakelaar ; gevoeligheid tussen 1 A en
30mA):

+ s de kabel aangesloten op een vaste werkpost, dan mag de aarding (als die
is voorzien) nooit worden uitgeschakeld door de beveiligingsinrichting tegen
elektroshocks

42
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skdrning
a.1) Innan du ansluter din apparat, se till att :

+  maétaren, skyddsanordningen mot 6verspénningar och kortslutningar,
uttagens hylsor och stift och den elektriska installationen &r kompatibla med
apparatens maximala effekt och spénning (cf. anvisningsskyltarna) och
svarar mot géllande standarder och bestémmelser ;

a.2) Anslutningen, enfasig eller trefasig med jord, gérs via skydd av en anordning
med differential-6verbliven strém av hég eller medel kénslighet (differentialt
Gverspanningsskydd ; kanslighet mellan 1 A och 30 mA ) :

+ om kabeln &r ansluten till en fast apparat ska aldrig jorden, om den &r
planerad, frankopplas av skyddsanordningen mot elektriska stotar ;

CITOROD 6500 TH
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+ s er een schakelaar voorzien, dan moet die op “UIT” staan

+ s de voedingskabel niet meegeleverd, dan moet die van het type "HAR
USE" zijn

+ uw elektriciteitsnet moet zijn uitgerust met een makkelijk herkenbare
noodstop die z6 is bevestigd dat iedereen er makkelijk en snel bij kan.

b) Werkpost

Booglassen en boogsnijden veronderstellen een strikte naleving van alle
veiligheidsregels betreffende elektriciteit.

Controleer of geen enkel stuk metaal dat voor de operator en z'n helpers bereikbaar is
rechtstreeks of onrechtstreeks in contact kan komen met een fasegeleider of de
neutraal van het elektriciteitsnet.

Gebruik alleen elektrodehouders en toortsen die perfect zijn geisoleerd.

De operator mag niet rechtstreeks in contact staan met de grond of het werkstuk
(handschoenen, veiligheidsschoenen, droge kleren, leren schort, ...).

Sluit de aardingskabel op een veilige manier en zo dicht mogelijk bij de laszone aan
op het werkstuk (om een goeie circulatie van de stroom te garanderen).

Raak nooit tegelijk de elekirodedraad (of de nozzle) en het werkstuk aan.

Wanneer de laswerken moeten worden uitgevoerd buiten de gebruikelijke en normale
werkomstandigheden en het gevaar voor elektroshocks daardoor toeneemt (de
operator moet bijvoorbeeld in een enge ruimte werken), dan neemt u bijkomende
voorzorgsmaatregelen :

= gebruik een lasstroom- of snijstroombron aangeduid met @
= voer de persoonlijke bescherming op.

c) Onderhoud / Herstelling

Véor inteme controles en herstellingen, controleert u of het toestel niet is aangesloten
op de elektrische installatie (daarmee bedoelen we dat u een reeks bewerkingen
uitvoert om het toestel af te zonderen en zonder spanning te zetten).

Bepaalde toestellen zijn uitgerust met een boogvormingscircuit HT.HF (aangeduid met
een plaatje). U mag nooit aan dat circuit werken (neem contact op met SAF voor
onderhoud of herstellingen).

U controleert om de 6 maanden of de isolatie en aansluitingen van de elektrische
toestellen en toebehoren nog in orde zijn. Met toebehoren bedoelen we stekkers,
soepele kabels, mantels, connectoren, verlengstukken, werkstukklemmen,
elektrodehouders of toortsen,...

Herstellingen aan of het onderhoud van de isolerende omhullingen en mantels
moeten heel nauwkeurig gebeuren.

Laat defecte stukken door een specialist herstellen, of beter nog, laat ze vervangen.
Controleer regelmatig of de elektrische verbindingen goed zijn aangesloten en proper
zijn.

Zie verder het hoofdstuk ONDERHOUD dat speciaal is gewijd aan het onderhoud en
de herstellingen van uw materiaal.

Las- en snijwerken moeten worden uitgevoerd in voldoende verluchte ruimtes.

Uitstoten van gassen, ongezonde of storende rook of rook die de gezondheid van de
werknemers in gevaar kan brengen moeten tijdens de productie zo doeltreffend
mogelijk en zo dicht mogelijk bij de uitstotingsbron worden opgevangen. (Art. R232-1-
7 Decreet 84-1093 van 7-12-84).

Rookcaptoren moeten z6 op een aanzuigsysteem worden aangesloten dat de
eventuele vervuilende concentraties nooit de grenswaarden overstijgen We kunnen u
aanraden de "Guide pratique de ventilation n°7 - ED 668", betreffende booglassen
van het Institut National de Recherche et de Sécurité (INRS) door te nemen. In deze
gids vindt u berekeningsmethoden en verschillende praktische toepassingen.

SAF biedt u een uitgebreid gamma aanzuigsystemen die zijn afgestemd op uw
behoeften.

CITOROD 6500 TH

AIR LIQUIDE

+  dess strémbrytare, om det finns en, ska sté pa "ARRET" (STOPP) ;
+  om nétanslutningskabeln ej finns med ska den vara av typ "HAR USE";

+ din elektriska matningskrets ska vara utrustad med en anordning fér
nddstopp som latt kdnns igen och som sitter pa sa vis att den snabbt och létt
gar att anvénda.

b) Maskinen

lgangséttningen av bagsvetsnings- eller skdmingsarbetet kréver att du foljer noggrant
samtliga sékerhetskrav vad betréffar elstrommmen.

Se till att ingen metalldel som anvéndaren eller dess medhjélpare kan né kan komma i
direkt eller indirekt kontakt med en fasledare eller den neutrala i stromnéatet.

Anvénd endast perfekt isolerade elektrodhéllare och svetspistoler

Anvéndaren ska vara isolerad frdn marken och arbetsstycket som ska svetsas
(handskar, skyddsskor, torra kldder, forkidde i lader, osv...).

Faést jordkabeln pa arbetsstycket s& néra svetsstéllet som méjligt och pa ett sékert sétt
(detta for att erhélla en bra strémcirkulation).

Ror inte samtidigt pa elektroden (eller kontakimunstycket) och arbetsstycket.

Nér svetsarbetet utférs i andra forhallanden &n i vanliga och normala
arbetsforhéllanden och med en bkad risk for elektriska stoter (t.ex : rum i vilket
anvéndaren saknar plats) ska extra forsiktighetsatgérder vidtas sasom :

= anvéndning av en strémkélla for svetsning/skérning mérkt @
= stdrre enskilt skydd.

¢) Underhall / Reparation

Foére allt ingrepp inuti maskinen eller all reparation maste du kontrollera att maskinen
inte léngre &r ansluten till strémmen (genom en rad uppgifter avsedda for att koppla
bort apparaten fran den elektriska installationen och kvarhalla apparaten frankopplad).

Vissa apparater bestar av en HT.HF-tdndningskrets (anges med en skylf). Du far
aldrig ingripa i denna krets (kontakta SAF for allt ingrepp).

Du méste kontrollera atminstone var 6:¢ manad isoleringens goda skick och
anslutningara péa samtliga apparater och elektriska tillbehdr, sésom kontakter,
slangar, héljen, anslutningsdon, forléangningssladdar, godskidmmor, elektrodhéllare
eller pistoler...

Underhalls- och reparationsarbeten pa isolerande héljen och kdpor ska utféras mycket
forsiktigt.

Lat reparationen utféras av en specialist, eller &nnu béttre Iat byta ut defekta delar.
Kontrollera regelbundet att alla elektriska anslutningar &r rena och sitter bra fast.

Lés igenom langre fram kapitlet UNDERHALL som gar nérmare in pa underhélls- och
reparationsarbeten pa kipta material.

2. VEILIGHEIDSMAATREGELEN TEGEN ROOK, DAMPEN, SCHADELIJKE EN GIFTIGE GASSEN
SAKERHETSATGARDER MOT ROK, ANGA, GIFTIGA ELLER OHALSOSAMMA GASER

Svets- och skarningsarbeten ska utféras pa tillrackligt luftiga stéllen.

Utsldpp i form av gas, ohélsosam rék, besvérande eller skadlig for arbetamas hélsa,
ska fangas upp undan fér undan, s& néra utsldppet som méjligt och pa effektivaste
sétt. (Art. R232-1-7 Férordning 84-1093 av den 7-12-84).

Vi rekommenderar att du Idser igenom « Praktisk handbok om ventilation » n°7 -
ED 668, bagsvetsningsarbete av Sdkerhets- och Forskningsinstitutet I'nstitut
National de Recherche et de Sécurité (INRS), som innehaller berdkningsmetoder och
olika praktiska tilldmpningsexempel..

SAF erbjuder en hel serie uppsugningssystem som svarar mot dina behov.
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+ Bijzondere opmerkingen i.v.m. chloorsolventen (gebruikt om schoon te +  Ett speciellt fall : klorhaltiga I6sningsmedel (som anvénds for rengéring
maken of te ontvetten) : eller borttagning av fett och smoérja) :

= wanneer de dampen van dergelijke solventen in aanraking komen met = angan fran dessa I6sningsmedel kan, i vissa fall, om den utsétts fér
de stralen van een (zelfs ver verwijderde) boog, kunnen ze zich in stralningen av en bage &ven langt ifran, omvandlas till giftig gas.
bepaalde gevallen omzetten in giftige gassen. Controleer daarom of de Kontrollera att arbetsstyckena som ska svetsas &r torra.
werkstukken goed droog zijn.

= wanneer dergelijke solventen niet in een water- en luchtdicht recipiént = Om de inte &r pa en tét plats bor dessa I6sningsmedel ej anvéndas dér
worden bewaard, moet het gebruik ervan worden vermeden in een en elektrisk bage alstras..

ruimte waar elektrische bogen vonken afgeven.

3. VEILIGHEIDSMAATREGELEN TEGEN LICHTSTRALEN
SAKERHETSATGARDER MOT LJUSSTRALAR

U beschermt steeds uw ogen tegen boogflitsen (verblinding door zichtbaar licht en Det &r ytterst viktigt att skydda 6gonen mot ljusbagen (bléndning av synlig ljusbage
infrarood- of ultravioletstralen veroorzaakt door de boog). samt infrardd och ultraviolett strélning).

Het lasmasker, met of zonder helm, moet steeds zijn voorzien van een beschermende  Ansiktsmasken, med eller utan hjélm, ska alltid besta av ett skyddsfilter varav

filter waarvan de graad afhankelijk is van de intensiteit van de lasstroom (Norm EN skyddsnivan beror pa svetsstromstyrkan (Standard EN 169).

169).

De kleurfilter kan tegen schokken en spatten beschermd worden dankzij doorzichtig Ett fargat filter kan skyddas mot stétar och sprut genom ett genomskinligt skyddsglas
glas dat op de voorkant van het masker zit. som placeras pé ansiktsmaskens framsida.

Wanneer u een filter vervangt, moet die filter aan dezelfde referenties voldoen (zelfde  Vid filterbyte ska du anvénda samma referenser (samma opacitetsniva).
nummer van donkertegraad).

Werknemers die in de buurt van de operator werken en vooral zijn assistenten moeten  De personer som befinner sig i nérheten av anvéndaren, och sérskilt hans

beschermd worden door middel van aangepaste schermen, een UV-bril en indien medhjélpare, ska skyddas med lémpliga skérmar, anti-UV glaségon och, vid behov,
nodig een masker met aangepaste beschermingsfilter dragen. med en ansiktsmask som bestar av ett Idmpligt skyddsfilter
+  Onderstaande tabel geeft de graadschaal (1) en het aanbevolen gebruik +  Tabell som anger skyddsnivan (1) och rekommenderad anvéndning for
voor lasboogwerken : bagsvetsning :
Lasprocédé of aanverwante Lasstroom (A)
technieken Strémintensitet i amper
Svetsmetod 05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450

eller dithdrande teknik

1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
Lyttt

Beklede elektroden
Mantlade elektroder

MIG lassen van zware metalen {2}

MIG p& tungmetall (2) Y 1 12 13 14
MIG lassen van licht- : ;

metaallegering o1 12 13 14 15
MIG pé litta legeringar : : :

WIG lassen van alle metalen en : S
legeringen 9 10 " 12 13 14
TIG p4 samtliga metaller och it
tegeringar
MAG lassen

2 10 13 14 15

MAG

11 | 12
lichtbong-persiuchtgutsen o -
Skirning luft/bage s 10| 1 12| 13 | 14 15

plasmasnijden
Skarning med plasmastrate

o e

plasmalassen

Plasmasvetsning

1 TTTTITT ITTITITTTOI

05 25 10 20 40 80 126 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

(1)- Naargelang de gebruiksomstandigheden kunt u ook het nummer gebruiken dat (1)- Beroende pa anvéndningsférhallandena kan skyddsnivan nérmast under eller
net boven of net onder het aanbevolen nummer ligt. Over anvéndas.

(2)- De uitdrukking “zware metalen” slaat op staal, staallegeringen, koper en (2)- Uttrycket "tungmetaller” ticker stal, stallegeringar, koppar och legeringar, osv...
koperlegeringen, ...

Noot : bovenstaande gearceerde zones stemmen overeen met toepassingsgebieden ~ Obs ! : de streckade omradena hérovan motsvarar de tilldmpningsomraden dér
waarin lasprocédés niet gebruikelijk zijn. vanliga svetsmetoder vanligtvis inte anvénds..

4. VEILIGHEIDSMAATREGELEN TEGEN GELUIDSHINDER
SAKERHETSATGARDER MOT BULLER

Het geluid dat een las- of snijmachine voortbrengt hangt af van verschillende criteriaenmeer  Bullret fran svetsmaskiner och skdmingsmaskiner beror pa flera parametrar, bl.a : svets-
bepaald : de las- of snijintensiteit, het procédé (MIG - IMPULSMIG - TIG, ...) en de omgeving  /skémingsstyrkan, valda metod (MIG - PULSAD MIG - TIG osv...) och miljén (mer eller

(Klein of groot lokaal, terugkaatsing door de muren, ...). mindre stora lokaler, aterkastning fran vdggama, osv...).

Het leeggeluid van SAF snij- of lasgeneratoren bedraagt meestal minder dan 70 dB Bullret frén SAFs strémkallor for svestning/skérning vid tomgéng &r i allménhet Idgre
(A). dn70dB (A).

Het geluid (niveau van de geluidsdruk) dat deze generatoren voortorengen kan tijdens het Ljudutséndningen (ljudets tryckniva) fran dessa strémkéllor kan vid svestning eller
lassen of snijden meer dan 85 dB (A) bedragen bij de werkpost. skarning Gverskrida 85 dB (A) brevid maskinen.

U controleert dus aan de hand van aangepaste metingen op de werkplaats en onder de Du bér dérfor se till att, genom att vidta Idmpliga atgérder pa avsedda arbetsplats och
gebruikelijke werkomstandigheden of het geluidsniveau nooit meer dan 85 dB (A) bedraagt. for géllande arbetsforhallanden, inte 85 dB (A) -grénsen éverskrids. Om denna
Ingeval het geluidsniveau hoger ligt, moet de operator de nodige bescherming dragen en ljudnivan éverskrids ska anvéndaren utrustas med lampligt skydd, sdsom svetshjélm,
meer bepaald een helm, oordoppen of geluidsdoppen en moet hij met aangepaste hérselskydd, och informeras genom en Iamplig skyl..

aanduidingen worden voorgelicht.

SAF biedt u een hele waaier producten die zijn afgestemd op uw behoeften. SAF erbjuder en hel serie skyddsutrustningar som svarar mot dina behov.
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SAKERHETSATGARDER MOT ELD

Hou ontvlambare producten en inrichtingen ver uit de buurt van de vonken
voortgebracht door de boog of bescherm ze tegen vonken.

Nooit lassen of snijden in de buurt van een verluchtingsleiding, gasleiding of andere
installaties die het vuur snel uitbreiding kunnen doen nemen.

Algemeen moet de operator een brandblusapparaat binnen handbereik houden. Dat
apparaat moet zijn afgestemd op het type brand dat eventueel kan ontstaan.

Controleer of de aarding goed is aangesloten. Een slecht aardingscontact kan een
boog doen ontstaan, waardoor dan weer brand kan ontstaan.

a) Algemene voorschriften voor alle gassen

a.1) Risico’s

Wanneer gassen in verkeerde omstandigheden worden gebruikt, worden
gebruikers aan twee belangrijke gevaren blootgesteld, vooral wanneer ze
in een besloten ruimte werken :

= gevaar voor verstikking of vergiftiging

= gevaar voor brand of ontploffing

a.2.) Voorzorgsmaatregelen

+

+

+

+

CITOROD 6500 TH

Geperst gas opslaan in flessen

Volg de veiligheidsvoorschriften van uw leverancier en respecteer
vooral deze voorzorgsmaatregelen :
= de opslag- of gebruikszones moeten goed verlucht worden,
ver genoeg verwijderd zijn van de snij- of laszones en andere
warmtebronnen en beveiligd zijn tegen technische ongevallen

=
=

sjor de flessen vast, vermijd schokken
voorkom hoge temperaturen (> 50° C).

Leidingen en slangen

=  controleer regelmatig of de vaste leidingen of rubberen
slangen goed zijn afgedicht
spoor een lek nooit op met een vlam. Gebruik een
aangepaste detector of anders zeepsop en een borsteltje
gebruik buizen in conventionele kleuren die zijn afgestemd op
het gebruikte gas
verspreid het gas onder de druk die staat aanbevolen op de
gebruiksaanwijzing
laat geen leidingen rondslingeren in de werkplaats ; ze
kunnen beschadigd raken.

=
=
=

=N

Gebruik van toestellen
= gebruik alleen toestellen die specifiek werden ontworpen voor
het gebruikte gas
controleer of de fles en de reduceerklep specifiek zijn
afgestemd op het gebruikte gas
vet de kranen nooit in, draai ze zachtjes dicht of open
reduceerklep :
+ vergeet niet de kranen van de flessen te ontluchten
voor u ze op de reduceerklep aansluit.
+ controleer of de spanschroef werd losgedraaid vaor u
de fles aansluit
+ controleer of de verbindingsaansluiting goed is
aangespannen voor u de gaskraan opendraait
+ draai de kraan voorzichtig open en slechts
met één draaislag per keer
doen zich lekken voor, maak dan nooit een aansluiting los
terwijl die onder druk staat, draai eerst de kraan van de fles
dicht.
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Werken in enge ruimtes (zoals galerijen, leidingen, pipelines,
scheepsruimen, putten, mangaten, kelders, tanks, reservoirs, ballasten,
silo’s, reactoren)

U neemt bijzondere voorzorgen va6r u begint te lassen in ruimtes waar
het gevaar voor verstikking-vergiftiging of brand-ontploffing bijzonder
hoog is.

U stelt systematisch een procedure op met veiligheidsmaatregelen.

5. VEILIGHEIDSMAATREGELEN TEGEN BRAND

Hall brénnbara produkter eller utrustning langt ifran bagens sprutomréde, eller skydda

dem.

Svetsa ej och utfér inga skérningsarbeten néra luftledningar, gasror eller alla 6vriga
installationer som snabbt kan sprida eld.

Anvéndaren bor alltid ha en eldslackare néra till hands. Eldsldckaren maste passa den
typ av eldsvada som kan intréffa.

Se till att jordanslutningen sitter rétt. En délig anslutning kan ge upphov till en bage
som i sin tur kan orsaka en eldsvada.

6. VEILIGHEIDSMAATREGELEN BIJ HET GEBRUIK VAN GAS
SAKERHETSATGARDER VID ANVANDNING AV GASER

a) Gemensamma rekommendationer for samtliga gaser

a.1) Risker man utsitts for

Vid daliga gasanvandningsférhallanden utsétts anvéndaren for tva stora
risker, sérskilt vid arbeten pa en insténgd plats :

= risk for kvavning eller forgiftning
= risk for brand och explosion

a.2.) Forsiktighetsatgérder som bor respekteras

+  Lagring i form av komprimerad gas i flaskor

+

Félj de sékerhetsrad som lamnats av gasleverantéren, och ténk
sérskilt pa att :

= lagrings- och hanteringsplaserna ska besta av en bra
ventilation, ska vara tillrdckligt langt ifrén svets- och
skérningsplatsen och 6vriga vdrmekallor, och ska vara vél
skyddade i hdndelse av ett tekniskt fel ;.
fast flaskorna, undvik stétar ;
inte for hég vdrme (> 50° C).

=
=

Rér och slangar
= kontrollera regelbundet att fasta réren samt gummislangarna

ar ordentligt tata ;

SOk aldrig efter ldckage med hjélp av en laga. Anvénd en
lamplig sensor eller vatten med tval och en pensel ;

anvénd traditionella slangférger i forhallande till anvénda gas

=
=
= distribuera gaserna enligt de tryck som rekommenderas i
materialens handbdcker ;

lamna inte efter dig nagra slangar liggande pa golvet i
verkstaden ; de kan forstoras.

=N

+  Anvéndning av apparatermna

+

AIR LIQUIDE

= anvénd endast de apparater som tillverkats speciellt for de
gaser du anvénder ;
kontrollera att flaskan och reduceringsventilen verkligen &r
anpassade till den gas du behdver anvénda for ditt arbete ;
smorj aldrig kranarma, hantera dem forsiktigt ;.
reduceringsventil :
* glém inte att lufta kranarna pa flaskorna innan du
ansluter reduceringsventilen.
* se till att reduceringsventilens skruv &r 16s innan du
kopplar pa den pa flaskan.
* kontrollera noggrant att anslutningen sitter at innan du
Oppnar kranen pa flaskan
» Gppna kranen sakta och stegvis.
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vid ldckage skruva aldrig upp en anslutning under tryck, stdng
forst kranen pa flaskan.

Att arbeta pa en instéangd plats (saésom bl.a gangar, ledningar, pipe-
lines, batkol, brunnar, manhal, kéllare, behallare , tankar, reservoaer,
ballaster, silos, reaktorer)

Sérskilda forsiktighetsatgarder ska tas innan ett svetsarbete sétts igang
pa sédana platser da risken for kvéavning-forgiftning och brand-
explosion &r mycket stor.

Vid svetsning pa sadana arbetsplatser maste man systematiskt ga
igenom en arbetstillstandsprocedur som definierar samtliga
sékerhetsatgérder.
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Zorg dat de ruimte voldoende gelucht kan worden en let daarbij vooral
op het volgende :

= gebrek aan zuurstof

= teveel aan zuurstof

= teveel aan brandbaar gas.

a.3) Ingreep na een ongeval

In geval van een lek dat niet ontvlamt :
= draai de gastoevoer dicht
= gebruik geen vlammen noch elektrische toestellen in de
ruimte waar het lek zich heeft verspreid

In geval van een lek dat ontviamt :
= draai de gastoevoer dicht als dat mogelijk is
= gebruik brandblusapparaten op basis van poeder
= kan het lek niet gedicht worden, laat het gas dan opbranden
maar hou de flessen en installaties in de buurt koel.

In geval van verstikking :
= breng het slachtoffer naar buiten
= start de mond-aan-mondbeademing en roep hulp in.

b) Bijkomende voorzorgsmaatregelen voor bepaalde gassen
b.1) Gassen en gasmengsels met minder dan 20 % aan CO2

Wanneer deze gassen of gasmengsels de plaats van de zuurstof in de
lucht innemen, dan dreigt er verstikkingsgevaar. Een atmosfeer met
minder dan 17% zuurstof is reeds gevaarlijk (zie bovenstaande paragraaf
“Werken in enge ruimtes”).

b.2) Waterstof en brandbare gasmengsels op basis van waterstof.
Waterstof is een bijzonder licht gas. Zodra het ontsnapt hoopt het zich op onder
het plafond of in holtes. Vioorzie voldoende ventilatie in risicoruimtes.
Waterstof is ook een ontvlambaar gas. Waterstofvlammen zijn echter
nagenoeg onzichtbaar : gevaar voor brandwonden.
Lucht-waterstofmengsels en zuurstof-waterstofmengsels zijn ontplofbaar binnen
een zeer uiteenlopende verhouding :

= 4 tot 74,5 % waterstof in lucht

= 4 tot 94 % waterstof in zuurstof.
Sla de flessen buiten op of in goed verluchte lokalen. Beperk het aantal
aansluitingen om lekken maximaal te voorkomen.
Waterstof tast bepaalde metalen aan : sterk gelegeerd staal, niet-
gedesoxydyleerd koper.
Gebruik staal met gematigde kenmerken en met een goede weerstand of
gebruik gedesoxyduleerd koper

R=| 7. VEILIGHEID VOOR HET PERSONEEL
% PERSONALENS SAKERHET

+  De operator moet steeds een individuele isolerende bescherming dragen.

+ De beschermende kleding moet altijd droog blijven om gevaar voor
elektroshocks te vermijden en schoon blijven (geen olieviekken) om gevaar
voor ontvlamming te voorkomen.

+  Controleer of de veiligheidsuitrusting altijd in goeie staat verkeert en vervang
ze regelmatig om een perfecte bescherming te garanderen.

+ Hou de veiligheidsuitrusting ook aan terwijl de lassen afkoelen : gevaar voor
slakkenprojectie.

+  Bijkomende voorschriften voor het gebruik van de "Liquisaf" : de "Liquisaf" is
een product op basis van glycolpropyleen dat huid en ogen kan irriteren.
Voorzie daarom de nodige bescherming bij elke keer u de “Liquisaf’ gebruikt
(handschoenen en bril).
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Se till att ventilationen é&r tilldmplig, och kontrollera extra noggrant :

=  forlag syreséttning
= fér hdg syreséttning
= fér mycket brénbar gas.

a.3) Ingrepp efter en olycka

Vid lackage utan eld :
=  sténg gastillférseln
= anvénd varken en l&ga eller en elektrisk apparat i omradet
dar lackan spridits.

Vid léckage som brinner :
= sténg gastillférseln om du nar kranen
= anvénd en pulverbrandsléckare
= om ldckan inte kan stoppas, lat brinna samtidigt som du kyler
ned flaskorna och installationen brevid

Vid kvévning
= bér ut personen i friska luften
=  séttigang med konstgjord andning och kalla pa hjélp.

b) Sérskilda instruktioner fér vissa gaser

b.1) Gaser och blandgaser som innehaller mindre &n 20 % CO2
Om dessa gaser eller blandgaser tar upp syrets plats i luften finns risken
att man kvévs eftersom det blir farligt nér luften innehaller mindre &n 17 %
syre (cf. hdrovan paragraf “Att arbeta pa en instangd plats’).

b.2) Viite och brdnnbara blandgaser som innehaller véte

Vite &ren mycket létt gas. Vid lackage samlas gasen under taket och i sma hal
och springor. Planera en bra ventilation pa riskplatser

Det &r en lattanténdlig gas. Lagan fran véte &r néstan osynlig : risk for
brénnskador.

Blandningarna luft / véte och syre / véte &r brandfarliga - risk for explosion
- inom f6ljande grénser :

= 4till 74,5 % véte i luften

= 41ill 94 % véte i syret.
Lagra flaskomna utomhus eller i en vél luftad lokal. Undvik ldckage genom
att begrdnsa antalet anslutningar till s& fa som méjligt.
Vatet forsvagar vissa metaller : starkt legerade stal, icke avoxiderad
koppar, titan.
Anvénd stal med medel egenskaper och som har en bra stétsékerhet eller
anvénd avoxiderad koppar.

+  Anvéndaren ska alltid ha ett eget isolerande skydd.
+  Denna skyddsutrustning ska héllas torr, for att undvika elektriska stotar, och
ren (ingen olja) for att undvika anténdning.

+  Se efter om skyddsutrustningen &r i bra skick och byt ut den regelbundet sa att
du alltid har bésta skydd.

+  Behall skyddsutrustningen pa dig under svetsarnas nedkylningen dé det kan
sténka slagg eller slaggkomponenter.

+  Extra rekommendationer fér anvdndning av "Liquisaf” : "Liquisaf" &r en produkt
som innehaller propylen glykol som é&r irriterande fér huden och égonen. Vi
rekommenderar darfor att anvdnda en skyddsutrustning vid hantering
(handskar och glas6gon).

CITOROD 6500 TH
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A - ALGEMENE INFORMATIE
1. VOORSTELLING VAN DE INSTALLATIE

De CITOROD zijn polyvalente CC/CV-generators op gelijkstroom voor het lassen van
staal en roestvrij staal.
Dankzij de thyristortechnologie zijn vele toepassingen mogelijk :

lassen met bemantelde electrodes
gouging
TIG lassen (optie)
afstelling van de lasstroom via de potentiometer of afstandsbediening
(optie).
+  MIG-lassen met de autonome haspelaar DEVIDARC (in dat geval regelt
de potentiometer de MIG-lasspanning).
Andere CITOROD functies :

+ + + +

+ afzetbare ventilatie,
+  anti-kleef bij gebruik van bemantelde electrodes,
+  Hot-start of boogvormingsdynamiek,
+ ARC FORCE of boogdynamiek,
keuze CC of CV-kenmerk (MIG-lassen).

2. SAMENSTELLING VAN DE INSTALLATIE
In de verpakking van de CITOROD steekt :

= twee DINSEE stekkers voor de aansluiting van de laskabels
= een handleiding voor gebruik en onderhoud.

3. BESCHRIJVING FRONTPANEEL
(«~Zie FIGUUR 1 onderaan de folder)

A - ALLMAN INFORMATION
1. BESKRIVNING AV INSTALLATIONEN

CITOROQD -apparaterna ér likstrém (DC) strémkéllor med flera egenskaper CC/CV for
svetsning av stal och rostfria stal.
Tack vare tyristorteknologin &r foljande applikationer méjliga :

welding with coated electrodes

mejsling

TIG-svetsning (tillval)

reglera svetsstrémmen med hjélp av potentiometern elle fidrrkontrollen
(extrautrustning)

+  MIG-svetsning med separata matarverket DEVIDARC (i detta fall reglerar
potentiometern MIG-svetsspénningen)

Ovriga CITOROD-funktioner :

+ o+ + +

+  declutchable ventilation

+  bum back control when used with coated electrodes
+  Hot-start eller forhdjd startstrom

+  Arc force eller bagekontroll

+ val avegenskapen CC eller CV (MIG-svetsning)

2. SVETSMASKINENS OLIKA DELAR

Nér férpackningen éppnas skall CITOROD-maskinen vara utrustad med :

= Tva DINSEE kontakter fér anslutning av svetskablar.
=  En instruktionsmanual om anvéndning och underhall

3. BESKRIVNING AV FRAMSIDAN
(&-Se utvikningsblad FIGUR 1 i slutet av notisen)

Aan / Uit schakelaar On / Off strémbrytare
Groen controlelampje voor het opstarten Grén kontrollampa fér tillslagning
Geel controlelampje Gul kontrollampa
Uitgangsklem lassen + Pluspol férma svetsning
Uitgangsklem lassen - Minuspol fér svetsning

Contact voor afstandsbediening Uttag for fidrrkontroll
Potentiometer voor afstelling van lasstroom Potentiometer fér reglering av svetsstrémmen

Keuzeknop voor procédé en kenmerken Véljare fér procedur och egenskap
Afregeling voor boogvormingsdynamiek Hot Start reglering

Afregeling voor boogdynamiek Arc Force reglering

4. OPTIES

« Afstandsbediening (10 meter), réf. W000147724
Met de afstandsbediening regelt u de lasstroom van de generator. De lasstroom
kan worden afgesteld tussen de min. en max. waarde getoond op de generator.
Deze scherpe afstelling verhoogt de precisie..

T Verlengstuk voor afstandsbediening (15 meter), réf. W000147723
Dit verlengstuk wordt aangesloten tussen de generator en de afstandsbediening,
verhoogt de autonomie met 25 meter.

— Kit analoog meetinstrument (Voltmeter - Amperemeter), CITOROD
réf. W000147458
Met deze kit kunt u de spanning en intensiteit visualiseren tijdens het lassen. De kit
bestaat uit twee meettoestellen die gemonteerd staan op een steunplaat en
verbonden zijn met een kabel.

1 Wielkit, ref. W000147549
Om de generator makkelijker te verplaatsen. Bestaat uit 2 schachten,
2 wielen en 1 zwenkwiel.

CITOROD 6500 TH

AIR LIQUIDE

4. TILLBEHOR

« Fjérrkontroll (10 meter), ref. W000147724
Man kan reglera likriktarens svetsstrém med fidrrkontrollen. Strémstyrkan regleras
mellan min.vérdet och max.vérdet som visas pa likriktaren. Den utfor en
finjustering som ger en hég precision.

7 Fjarrkontrolifériangning (15 meter), ref. W000147723
Féridngningen ansluts mellan likriktaren och fiarrkontrollen och ékar avstandet till 25
meter.

— Analog métinstrument (Voltmeter - Amperemeter), CITOROD
ref. W000147458
Det visar spanningsvardet och strémstyrkan under svetsningen. Det bestar av tva
mainstrument pa féstplatta och en anslutningskabel.

J Hjulsats, ref. W000147549
Likriktaren gar latt att flytta. Hjulsatsen bestar av 2 handtag, 2 hjul, 1 svangbart hjul.

WELDING
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5. TECHNISCHE SPECIFICATIES

5. TEKNISKA DATA

CITOROD 6500 TH
Multitension / Flerspédnning
REF. 0320-2082

PRIMAIR PRIMAR

Aantal fase / frequentie 3 ~ -50 Hz/60 Hz Antal faser/frekvens
Primaire voeding 230V /400V /440 V Primér matning
Stroomabsorptie bij 35% 130A/75A 68 A Strém absorberad till 35%
Stroomabsorptie bij 60% 100A/57.5A/52.5A Strém absorberad till 60%
Stroomabsorptie bij 100% 785A/45A141A Strém absorberad till 100%
Max vermogen 52 KVA Max. effekt

SECUNDAIR SEKUNDAR
Nullastspanning 745V Tomgéngs-spénning
Stroomgamma 30- 630 A Strémomrade
Arbeidsfactor 35 % 630A-44V Intermittensfaktor 35%
Arbeidsfactor 60 % 470 A-38.8V Intermittensfaktor 60%
Arbeidsfactor 100 % 370A-348V Intermittensfaktor 100%
Beveiligingsklasse IP 23 Skyddsklass
Isolatieklasse H Isolationsklass
Normen EN 60974-1 - IEC 974-1 Standard

Beschermingsgraad geboden door de omhulsels

Skyddsgrader som uppnas med héljena

Codeletter P Bescherming van materiaal
Bokstavskod Skydd av utrustningen
Eerste cijfer 2 Tegen de indringing van vreemde vaste voorwerpen van & > 12.5mm
Férsta siffra Mot penetrering av fasta frimmande objekt med @ = 12,5 mm
Tweede cijfer 1 Tegen de indringing van verticale waterdruppels met schadelijke gevolgen
Andra siffra Mot penetrering av vertikala vattendroppar med skadlig verkan
3 Tegen de indringing van regen (schuin invallend tot 60° van de loodrechte stand) met schadelijke gevolgen
Mot penetrering av regnvatten (lutad upp till 60° i forhallande till vertikallinjen) med skadliga verkningar

6. AFMETINGEN EN GEWICHT Afmetingen (LxBxH) Netto gewicht | Verpackt gewicht | 6. DIMENSIONER OCH
Dimensioner (LxBxH) Nettovikt Vikt med forpackning VIKTER
Vermogensbron CITOROD 6500 TH 820 x 510 x 720 mm 185 kg 200 kg CITOROD 6500 TH strémkalla
AIR LIQUIDE
s CITOROD 6500 TH
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B - OPSTARTEN

B - IGANGSATTNING

OPGELET : De stabiliteit van de installatie is verzekerd tot een
hellingsgraad van 10°

1. HET UITPAKKEN VAN DE LASPOST

Maak de verpakking los en til de generator op met een vorkheftruck of een hefhaak.

2. ELEKTRICHE VERBINDING
Versies 380/400/415V tri. 50Hz

De CITOROD werken op een net van 400V +10% ze kunnen dus meteen aangesloten
worden op de netten met 380V £+ 10% en 415V £+ 10%.
= Plaats een mannelijke stekker op de primaire kabel (driefasig + aarding).
= De voeding moet beschermd worden door een dispositief (zekering of
afzetter, waarvan de waarde overeenstemt met het maximaal primair
verbruik van de generator (zie hoofdstuk A).

Multispanning versies 230/400/415/440V

= Keuze van de kabel. Primaire spanning :

OBSERVERA : Utrustningens stabilitet garanteras upp till en
lutning p& 10°.

1. UPPACKNING AV SVETSMASKIN

Ta isér emballaget och ta ut likriktaren antingen med hjélp av gaffeltruck eller med en
lyftningsanordning med krok.

2. ELANSLUTNING

Versioner 380/400/415V tri. 50Hz

CITOROD-maskinema gér pa ett 400V nét +15% och kan dérfor direkt anslutas till
380 V-nét £ 10% och 415V £10%.
= Montera en hankontakt pa primérkabeln (trefastjord).
= Matningen skall skyddas med en anordning (sékring eller
Gverspénningsskydd med en kapacitet som motsvarar likriktarens maximala
primérforbrukning (se kapitel A).

Mangspénningsversion 230/400/415/440V

= Val av kabel. Primérspénning.

230V = | 4x16 mm? = | 0064-1054 230V = [ 4x16 mm? = | 0064-1054
400V 400V
415V 4x10 mm? = | 0064-1053 415V 4x10 mm? = | 0064-1053
440V 440V
= Verwijder de kap en het rechtse zijpaneel. = Ta bort lock och héger sidopanel
= Schuif de voedingskabel in de kabelklem en de kabelringen in het = Passa in matningskabeln i kabelkldmman och genom isoleringsringarna pa
paneel. panel.
= Sluit de kabel aan op klemmen L1 - L2 en L3 van de schakelaar, nadat u = Anslut kabeln till uttag L1 - L2 och L3 pa strémbrytaren efter borttagning av
het plastic zakje verwijderde. plastpése.

= Sluit de aardingsdraad aan op de verbinding aangeduid met .

= Anslut jordtraden till pol mérkt med .

Plaats het zakje terug op de schakelaar om die te beschermen
tegen het stof.

R _

Sétt tillbaka pasen Over strdmbrytaren for att skydda den
mot damm.

. _

Keuze koppeling net
(«~Zie FIGUUR 4 onderaan de folder)

3. TOEPASSINGSGEBIED

Booglassen met bemantelde electrodes(Keuze van de
electrodes)

Val av nétkoppling
(&-Se utvikningsblad FIGUR 4 i slutet av notisen)

3. ANVANDNINGSOMRADEN

Bagsvetsning med belagda elektroder (val av elektroder)

Opmerkingen
Anmérkning

Diameter van de
electrode Vlakke lasstroom 12
Elektroddiameter Liggande svetsstrém 12
och svetsstrom
2mm 45-60 A
2.5mm 55-90A
345 mm 90-130 A verminderen
4 mm 130 - 200 A (260)
5mm 160 - 250 A (350) .
6.3mm 230 - 350 A (420) viak.

Deze waarden hangen niet alleen af van de dikte van
de te lassen platen maar ook van de laspositie :

e bij verticale stijging 12 met 15 tot 20 % .

e bijverticale daling 12 met 20 % verhogen
e bijhetplafond : 12 met 0 tot 10 % verminderen .

horizontaal-verticaal : zelfde 12 -waarden als voor | ®

Dessa vérden beror pa tjockleken av den plat som
skall svetsas och pa svetslédget :

i stigande vertikalt lage : minska 12 med 20 %

e fallande vertikalt lage : 6ka 12 med 20 %

i under-upp : minska 12 med 0 till 10 %

i kélfog : samma 2 vérden som i liggange
position.

CITOROD 6500 TH

AIR LIQUIDE

WELDING
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TIG-lassen zonder koffer - PAC-systeem (keuze: toorts met

TIG-svetsning utan separat enhet- PAC System (val av

kraan) svetspistol med ventil)
Natuurlijke afkoeling
Naturlig kylning
Toorts Ref. lengte 5m Ref. lengte 8 m 1'bij 35 %
Svetspistol ref. 5 m lang ref. 8 m léng 1pa 35%
PROTIG 30 VRS 0421-0011 0421-0012 150 A

TIG lassen (Keuze van de wolfraamelectrodes)

TIG-svetsning (Val av wolframelektroder)

& mm Lengte 2 % Gethoreerd wolfraam nertal S electrodes (rood)
Léngd Nertal S wolfram 2 % torium elektroder (réd)
[(A) REF. N°

1 150 10 - 80 0371-0257

1,6 150 50 - 120 0371-0258

2 150 90-190 0371-0259

24 150 100 - 230 0371-0508

3.2 150 170 - 300 0371-0509

4 150 260 - 450 0371-0261

48 150 400 - 650 0371-0512

Gouging Mejsling
Keuze van de gouging electrodes Val av mejselelektroder
Maximum gebruik @13 CITOROD 6500 TH. Maximal anvéndning &' 13 CITOROD 6500 TH.
SAFAIR CARBONE Intensiteit .
(GOUGING) @ mm Strémstyrka REF.N
(MEJSLING)

4 90 A - 150A 1079 -1000
5 150 A - 200A 1079 -1001
6 200 A - 400A 1079 -1002
8 250 A - 500A 1079 -1003
10 400 A-600 A 1079 -1004
13 600 A-1000 A 1079 -1022

Alle CITOROD zijn uitgerust met een speciale stand speciaal aangepast voor
gouging.

Dit procédé levert opmerkelijke prestaties, met gougingmogelijkheden tot : . (&-Zie
figuur 6 onderaan de folder)

Samtliga CITOROD har ett speciellt Iage fér mejsling.

Utmérkta resultat uppnas med mejslingsmdjligheter énda till : (&~Se utvikningsblad
figur 6 i slutet av notisen)

= @13 mm voor de CITOROD 6500 TH = 13 mm fér CITOROD 6500 TH

+  Gougingtoorts K4000 (Elektrodes van @ 4 tot 13 mm) met voedingskabel +  Mejslingspistol K4000 (elektroder frén <74 till 13mm) med 4 meters
van 4 meter, ref. 0410-0380 nétkabel, ref.0410-0380

+  Extra soepele kabel 1x95mm? (tot 465A bij 100%), +  Extra mjuk slang 1x95mm? (4nda till 465A vid 100%),
ref. 0064-0005 ref. 0064-0005

+  Extra soepele kabel 1x120mm? (tot 540A bij 100%) +  Extra mjuk slang 1x120mm? (énda till 540A vid 100%),
ref. 0064-1067 ref. 0064-1067

+  Opzetstuk M3/8 - 16x150D, ref. 2935-2538 +  Anslutning M3/8-16x150D, ref. 2935-2538

+  Opzetstuk slang D10/16x150D, ref. 7001-2021 +  Slanganslutning D10/16x150D, ref. 7001-2021

+  Slang voor perslucht D10, 20 Bar, ref. 0800-0325 +  Slang fér tryckluft D10, 20 Bar, ref. 0800-0325

Voor gougingtoepassingen voorziet u bovenstaande elementen en past u de lengte en
het vermogen van de kabel aan de toepassing aan. («~Zie figuur 7 onderaan de
folder)

Vid mejsling skall ovan beskrivna utrustning anvéndas. Kabellangden samt styrkan
skall anpassas till valda tillimpning. (&~Se utvikningsblad figur 7 i slutet av
notisen)

Sluit de gougingtoorts aan op de 4 pool.

(Zet de knop voor de boogvormingsafstelling in het midden en het boogdynamisme op
de maximumstand).

U kunt de CITOROD probleemloos toevoegen. U kunt makkelijk vermogens
samenvoegen: u schakelt ze gewoon parallel, terwijl u de posten verschillend kunt

Anslut mejslingspistolen till 4 uttag.
(Stéll reglaget for téndningskontroll pa mitten och Arc Force pa max.).

Samtliga CITOROD kan regleras utan att ta hansyn till nagot speciellt. Du kan lagga
ihop deras styrkor, anslutningen gérs helt enkelt parallellt, apparaterna kan regleras

instellen. olika.
Let op de afmetingen van de kabels. U voegt het vermogen toe achter het Du maéste vara férsiktig med kablamas matt. Styrkan laggs ihop efter
verbindingspunt. sammankopplingspunkten.

Kontrollera att bada apparaterna &r instéllda pd BAGE MEJSLING
(cc).

Controleer of beide installaties zijn afgesteld op BOOG
GOUGING (cc).

A A

AIR LIQUIDE

WELDING

CITOROD 6500 TH
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4. UITRUSTING VAN DE INSTALLATIE 4. ANVANDNINGSOMRADE
(s~Zie FIGUUR 4 onderaan de folder) (&Se utvikningsblad FIGUR 4 i slutet av notisen)
Voor bemantelde electrodes Med belagda elektroder
Sluit de laskabels aan volgens onderstaand schema, naargelang de polariteit Koppla svetskablama enligt diagram hérmedan med rekommenderad polaritet for
aanbevolen voor de gebruikte electrode (vermeld op de verpakking) : anvénda elektrod (anges pé férpackningen).
Kabeldoorsnee en -lengte. Voor gebruik bij max. Kabelarea och langd. Fér anvandning i maximal drift %.
werkingspercentage
CITOROAD 6500TH
630A/35%
voor for

referentie kabel 95 m = 0064-1075 referenskabel 95 mm’™ => 0064-1075
Totale kabel (+ en -) max. lengte 150 m bij nominale U. Kabelsats (+ och -) max. léngd 150m till nominell U.
Noot : voor lagere intensiteiten kan de kabellengte verhoogd worden. | | N.B. : for lagre strémstyrkor kan kabelldngden 6kas.
InTIG [E Med TIG
Sluit de secundaire kabel en de TIG toorts aan volgens onderstaand schema. Anslut sekundérkabeln och TIG-pistolen enligt nedanstdende diagram.
InMIG cv] - Em MIG

+  Gebruik de autonome haspelaar DEVIDARC +  Anvénd separata matarverket DEVIDARC

+ Zetde keuzeschakelaar CC/CV van de DEVIDARC op CV +  Stéllin CC/CV -reglaget pa DEVIDARC pa CV

+ Verbind de DEVIDARC volgens de instructies in de handleiding DEVIDARC. +  Anslut DEVIDARC enligt foreskrifterna i instruktionshéftet for DEVIDARC

Uw installatie kan nu in de beste omstandigheden in MIG

functioneren. Din installation kan nu fungera i MIG pa bésta sétt.

Gebruikt u parallel 2 CITOROD's, zet de keuzeschakelaars Vid anvéndning av 2 CITOROD parallellt, se till att du aldrig
dan nooit op = Uw installatie kan daardoor sterk placerar véljarna pa = annars riskerar du att

beschadigd raken. skada installationen allvarligt.

AIR LIQUIDE
CITOROD 6500 TH i B. 51
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C - GEBRUIKSAANWIJZINGEN
1. WERKINGSWIJZE

Selectie van de lasmodus

= Bemantelde electrode
= Gouging

= TIG lassen (kraantoorts)

C - INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING

= MIG lassen (met DEVIDARC).

Signalisatie

= Controlelamp spanning (groen)

=  Geel controlelampje fout brandt : de generator vergrendelt
zichzelf.
V.b.: fout ventilator.

Afstellingspotentiometers

1. DRIFT
Val av svetsmetod
8 = svetsning med belagda elektroder
@ = mejsling
B = TIG-svetsning (kranpistol)
CcV A = MIG-svetsning (med DEVIDARC)
Markering
= kontrollampa for spénning (gron)
= Gul kontrollampa som lyser fel : likriktaren laser sig.
ll Ex. : fel pa flakten.
Regleringspotentiometrar
300

200, “l'l. 400 .
= stroom (modus ARC/TIG/Gouging s %‘ = strém (lage BAGE/TIG/Mejsling,
8 % 500
= potentiometer voor de afstelling van de 1005 - = potentiometer for reglering av
lasstroom ., 8 500 svetsstrémmen
= spanning (modus MIG/CV) 30\ l:ao = spénning (ldge MIG/CV)
= potentiometer voor de afstelling van de @ =  potentiometer for reglering av
lasspanning. svetsspénningen
CITOROD 6500 TH
30A-630A

N B.: met de afstandsbediening kan de afstelling gebeuren tot op 20A van de getoonde

waarde.

V.b. : generator afgesteld op 200 A afstelling via afstandsbediening tussen 20 tot
200 A.

N.B.: med fiérrkontrollen &r reglering mdjlig fran 20 A till instéllda vérde.

Ex. : instéllning av likriktare pa 200 A méjlig reglering med fiérrkontroll 20 till
200 A.

Arc force of boogdynamiek
Optimaliseert de fusie van de electrodes.

Arc force eller bagekontroll
Ger bésta elektrodfusion.

Tips: Réd :
= Min. waarde : voor rutiel- en inoxelectrodes. Zachte 4’ ~5 = min. védrde : med rutil- och rostfria elektroder. Mild
fusie, 3 8§ fusion
= Waarde van 1 tot 5 : basische en hoogrenderende 2( .7 = vérden fran 1ill 5 : basiska hégutbyteselekiroder,
electrodes, = vérden fran 5 till 8 : cellulosa- elektroder.
= Waarde van 5 tot 8 : cellulose electrodes. 1\ ' 8
Hot start of boogvormingsdynamiek Hot start eller férhéjd startstrém
4. &
Verbetert de vorming van de electrodes en treedt alleen op voor — 3 ,’ "‘; Denna funktion forbéttrar tdndningen av elektroderna och verkar endast
een bepaalde duur tijdens de boogvormingsfase bij een _ﬂ.] under téndningsfasen med en férhojd stromstyrka pa 20 % (max.).
overspanning van 20 % (max.). ’ 2‘ l

N &

Anti-kleefsysteem

De CITOROD heeft een systeem om de intensiteit te verminderen tot 20 A,
wanneer men de electrode te lang in contact laat met het stuk (1 tot 2 seconden) ;
zo0 voorkomt men dat de electrode op het stuk gelast wordt en oververhit raakt.

Fastbrénningskontroll

CITOROD bestar av ett system som reducerar strémstyrkan till 20 A nér elektroden
stannar for lénge i kontakt med arbetsstycket (1 till 2 sekunder) ; denna funkion undviker
aft elektroden "svetsas” pa arbetsstycket och begrénsar dess temperatur.

W

N.B.: in TIG modus zijn de ARC FORCE
annll

afstellingspotentiometers niet

actief.

N.B.: vid TIG-svetsning, & ARC FORCE ‘ *.\ potentiometrarna
-

overksamma.

Boogvorming TIG
(«~Zie FIGUUR 5 onderaan de folder)

Aanraakboogvorming

Dit speciale dispositief beperkt de kortsluiting tussen de electrode en het stuk. Zo
vermijdt u dat er wolfraam in de soldering raakt tijdens de boogvorming.

TIG-tdndning
(&-Se utvikningsblad FIGUR 5 i slutet av notisen)
Téandning vid tryck.

Denna specialanordning begrénsar kortslutningsstrémmen mellan elektrod och
arbetsstycke och undviker pa s& vis wolframslagg i svetsen under téndningsmomentet.

contact werkstuk/electrode Kontakt Elktrode/ arbetsstycke
Til de toorts op - Brenner hochnehmen Lysbuen er dannet - Ljusbage ténd

Lassen Svetsning

CITOROD 6500 TH

AIR LIQUIDE

WELDING



I (NSO

D - ONDERHOUD
1. INSTALLATIE

D - UNDERHALL
1. INSTALLATION

A

OPGELET : ook al staat de schakelaar van de post af, dan blifft de
primaire kabel onder spanning.

A\

VARNING : &ven nér strémbrytaren pa svetsmaskinen &r
franslagen &r primérkabeln spdnningsférande.

=
=

Voor u werken uitvoert, schakelt u de sectorpost uit.
De lasposten werden uiterst robuust ontworpen, toch is een minimaal

onderhoud vereist om de goede werking ervan te verzekeren.
= De frequentie van de onderhoudsbeurten hangt af van de
gebruiksomstandigheden (stofferig lokaal, intensief of zeldzaam gebruik,
voorzorgsmaatregelen genomen door de lasser, enz.).
Gemiddeld moeten volgende onderhoudsbeurten één of twee keer per jaar uitgevoerd

worden. Ze zijn heel eenvoudig :

= Controleer alle aansluitingen. Kijk of alle bouten en moeren goed zijn

aangespannen.

= Controleer vooral de primaire en secundaire klemmen waarop de voedings-
en laskabels zijn aangesloten. Die klemmen moeten goed vastzitten om een
correct elektrisch contact te verzekeren. Zo voorkomt men oververhittingen
die de klemmen beschadigen. Aarzel niet om op tijd beschadigde stukken te

vervangen.

2. WISSELSTUKKEN

(eZie FIGUUR 1 en 2 onderaan de folder)

=
=

=

=

=N

Vid servicearbeten dra forst ut maskinens natanslutningskontakt.

Aven om svetsmaskinerna &r mycket robusta krévs ett visst underhall fér att
de skall fungera problemfritt.

Antalet servicearbeten beror p& anvéndningsférhallandena (mer eller mindre
dammig lokal, anvédndningsfrekvens, forsiktighetsatgarder vidtagna av
svetsaren, osv.).

| genomsnitt borde négmnda underhallsarbeten utféras en eller tva ganger om aret. De
&r mycket enkla :

Kontrollera att alla anslutningar sitter bra fast. Kontrollera bultar och muttrar
och spénn at vid behov.

Kontrollera sérskilt i vilket skick primér- och sekundérpolerna ér till vilka
matnings- och svetskablar ansluts. Det &r absolut nédvéndigt att dessa poler
sitter ordentligt fast for att erhalla en bra elektrisk kontakt och undvika
Gverhettning som skulle kunna skada dem. Byt ut skadade delar utan att

tveka.
2. RESERVDELAR
(&Se utvikningsblad FIGUR 1 och 2 i slutet av notisen)

R. Code OMSCHRIJVING BENAMNING
01 W000148745 Aan/Uit schakelaar On/off strémbrytare
02 WO000147128 Groen controlelamp 220V Groén 220 V kontrollampa
03 W000231197 Basis lassen Svetsuttag
04 W000147146 Basis afstandsbediening Fjarrkontrolluttag
05 W000266946 Knop 9 36 Ratt O 36
05.1 W000266947 Dopje Nippel
06 W000070029 Knop 923 Ratt 9 23
06.1 W000228005 Dopje Ratt
WO000162539 Mannelijke stekker lassen Hankontakt svetsning
07 WO000147338 Smeltpatroon Séakringshallare
07.1 w000227530 Smeltpatroon Sékringshallare
08 W000149010 Thermo plastic frontpaneel Termiskt plast frontpanel
09.1 W000154045 Print steunplaat ClI bottenplatta
Interne elementen Invdndiga komponenter
W000147523 Regelkaart Reglerkort
11 WO000147485 Afzonderlijke stuurkaart Separat kontrollkort

12 WO000147517

Vermogenstransfo b 650

Krafttransformator b 650

13 W000148716

Motor ventilatie + condensator

Fldktmotor + kondensator

14 WO000147158

Condensator (C)

Kondensator (C)

15 W000147565

Schroef 356

Skovel 356

16 W000147352

Thermische veiligheid 85°-70°

Termovakt 85°-70°

17 W000147350

Thermische veiligheid 50°-40°

Termovakt 50°-40°

18 WO000147521 Gleichrichtend gehel Liktriktaraggregat

19 W000266953 Kabelklem Kabelkldmma

20 WO000147136 Klemplaat Polplatta

21 W000147291 Piekbegrenzer 375VDC 375VDC amplitudbegrdnsare

22 WO000147159

Condensador 4.7nf

Kondensator 4.7nf

23 W000147169

Driefasenfilter

Trefasfilter

24 W000147343

Thermische veiligheid 155°C

Termovakt 155°C

CITOROD 6500 TH

AIR LIQUIDE
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3. PROBLEMEN & OPLOSSINGEN 3. REPARATION
Onderhoudswerken aan elektrische toestellen moeten SAMTLIGA INGREPP PA ELEKTRISKA APPARATER SKA
toevertrouwd worden aan bevoegde technici (zie hoofdstuk UTFORAS AV DARTILL KVALIFICERAD PERSONAL
VEILIGHEIDSINSTRUCTIES). (se kapitel SAKERHETSINSTRUKTIONER).
| OORZAKEN [ OPLOSSINGEN | | FEL [ ATGARDER |
[ GEEN LASSTROOM / SCHAKELAAR 11 AAN / WITTE CONTROLELAMP UIT || (| INGEN SVETSSTROM / SWITCH 11 PA ON/ VIT KONTROLLAMPA SLACKT ||
n  Defecte controlelamp + Controleer of er 220V zit op de n  Fel pa lampan +  Kontrollera 220V spanningen vid
klemmen van de lamp als OK | lamppolema om OK ( byt L1
vervang L1
. Net +  Controleer de spanning en het n  Nét +  Kontrollera spénningen och antal
aantal fases faser
GEEN LASSTROOM SCHAKELZAR 1t AN GEEL CONTROLELAMP INGEN SVETSSTROM / SWITCH 11 PA ON / GUL LAMPA TAND
n  Postoverbelast + Laat enkele minuten afkoelen tot de 1 Overbelastad apparat + Léat svalna i flera minuter dnda tills
controlelamp dooft . Termisk sékerhetsdon (STHT - lampan slécks
T Thermische veiligheid (STH1 - +  Shuntdraden 200 en 201 = is de STH4) +  Shunta tradar 200 och 201 =>om
STH4) controlelamp uit, controleer dan kontrollampan slocknar kontrollera
STH1 of STH4 (het contact moet STH1 euller STH4 (kontakten skall
, gesloten zijn) vara sténga)
T 1voedingsfase ontbreekt +  Controleer of de stekker in het n Saknas 1 matningsfas +  Kontrollera natanslutningen
. stopcontact steekt
T Printtrekker + zijn alle bovenstaande testen OK | n IC trigger +  Om alla ovanstaende tester &r OK |
print vervangen bytIC
( NULLASTSPANNING = 0V / GEEN BOOGVORMING MOGELIJK I TOMGANGSSPANNING = 0V/ TANDNING EJ MOJLIG I
Tt Transformator (TP1) +  Controleer U =50V tussen 11-21/ T Transformator (TP1) +  Kontrollera U =50V mellan 11-21/
21-31/31-11 21-31/31-11
T Gglijkrichtende brug + Test gelijkrichtende brug T Likril'(tarblygga +  Testa likriktarbrygga
T Print trekker + Controleer U =50V = tussen 61- T IC trigger +  Kontrollera U~ 50V ~mellan 61-
62/62-63/61-63 en 18V~ tussen 60- 62/62-63/61-63 och 18V~mellan 60-
64 en 60-65. Als OK | print 64 0ch 60-65.0m OK { bytIC
vervangen
(| NULLASTSPANNING =0 / BOOGVORMING / GEEN AFSTELLING INTENSITEIT | || TOMGANGSSPANNING = 0V/BAGTANDNING / INGEN STROMREGLERING |
T Print trekker +  Als post uitgerust is met een . IC trigger Om apparaten ar forsedd med
afstandsbediening, zet die dan af ( fidrrkontroll, frankoppla den { kontrollera
controleer afstelling, zoniet print om strémreglering erhalls, om ej byt IC
vervangen
( BOOGVERBREKING TIJDENS LASSEN [l BAGBROTT UNDER SVETSNING [
n  Intensiteit te laag + Aanbevolen intensiteiten raadplegen m  Forlég stromstyrka +  Kontrollera rekommenderad strdmstyrka
( VENTILATOR WERKT NIET [l FLAKTEN GAREJ [
n  Zekering F1 + Defecte zekeringen vervangen . Sékring F1 + Byt sékring vid behov
n  Motor +  Shuntdraden 101 en U2 n Motor +  Shunta tradar 101 och U2
(monospanning) / 101 en U3 (enkelspénning) / 101 och U3
(multispanning). Als de motor niet (mangspénning). Om motorn inte
werkt = controleer condensator, als gar = kontrollera kondensatorn; om
die OK is, motor vervangen den &r OK byt motorn
n Relaiskaart +  Controleer 18V = tussen 60A en 65A 7 Relékort +  Kontrollera 18V ~mellan 60A och
Als OK, print vervangen 65A om OK byt IC
n  Thermische veiligheid (STH2) +  Shunt68 en 69. Als motor werkt, . Termisk sékerhet (STH2) +  Shunta 68 och 69. Om mobmgar, byt
STH2.venvangen STH2
( AFSTELLING NIET MOGELIJK VIA AFSTANDSBEDIENING I INGEN FJARREGLERING MOJLIG I
Afstandsbediening afschakelen. Kijk of Frankoppla fidrrkontrollen.
afstelling via post mogelijk is (P1) Kontrollera om reglering p4 maskinen
arméjlig (P1)
= Zo nee : zie vorig hoofdstuk 5> om inte : se foregéende kapitel
= Als OK: =>omOK:
m  Zekering F2 defect +  Vervangen nadat u de algemene goede . Sékring F2 felaktig + Byt ut den efter kontroll av
werking van de afstandsbediening fidrrkontrollens allménna skick
controleerde (kabel beschadigd, (skadad kabel, osv.)
schokken op behuizing, enz.)
n  Afstandsbediening +  Testen (afgesneden draad, slecht . Fjérrkontroll +  Testa den (tradar av, dalig kontakt,
contact) 0sV.).

Foér alla ingrepp inuti strémkéllan férutom hdrovan beskrivna

Voor alle herstellingen aan de generator die hierboven niet
staan vermeld : ROEPT U ER EEN TECHNICUS BIJ

AlIR LIQUIDE
CITOROD 6500 TH i D. 54

atgérder : RING EFTER EN TEKNIKER
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DECLARATION OF CONFORMITY / DECLARATION DE CONFORMITE / DECLARACION DE CONFORMIDAD / DICHIARAZIONE DI CONFORMITA / KONFOR-
MITATSERKLARUNG / DECLARACAO DE CONFORMIDADE / KONFORMITETSFORKLARING / CONFORMITEITSVERKLARING / KONFORMITETSERKL/ERING /
ERKL/ERING OM OVERENSSTEMMELSE / TODISTUS STANDARDINMUKAISUUDESTA / DECLARATIE DE CONFORMITATE / VYHLASENIE O ZHODE /
PROHLASENI O ZHODE / MEGFELELOSEGI TANUSITVANY / DEKLARACJA ZGODNOACI / AHAQZH £YMMOPOQEHE / 3AABJIEHWE O COOTBETCTBUN

EN |!tis hereby declared that the manual welding generator Type CITOROD 6500TH - Number W000264241 conforms to the provisions of Low Voltage (Directive
2006/95/EC), as well as the CEM Directive (Directive 2004/108/EC) and the national legislation transposing it; and moreover declares that standards:

* EN 60 974-1 “Safety regulations for electric welding equipment. Part 1: Sources of welding current”.

* EN 60 974-10 “Electromagnetic Compatibility (EC) Products standard for arc welding equipment” have been applied.

This statement also applies to versions of the aforementioned model which are referenced. This EC declaration of conformity guarantees that the equipment
delivered to you complies with the legislation in force, if it is used in accordance with the enclosed instructions. Any different assembly or modifications renders
our certification void. It is therefore recommended that the manufacturer be consulted about any possible modification. Failing that, the company which makes
the modifications should ensure the re certification. Should this occur, the new certification is not binding on un in any way whatsoever. This document should
be transmitted to your technical or purchasing department for record purposes.

FR |l est déclaré ci-apres que le générateur de soudage manuel Type CITOROD 6500TH -Numéro W000264241 est conforme aux disposition des Directives
Basse tension (Directive 2006/95/EC), ainsi qu’a la Directive CEM (Directive 2004/108/EC) et aux législations nationales la transposant; et déclare par ailleurs
que les normes:

* EN 60 974-1 “Regles de sécurité pour le matériel de soudage électrique. Partie 1: Sources de courant de soudage.”

* EN 60 974-10 “Compatibilité Electromagnétique (CEM). Norme de produit pour le matériel de soudage a 'arc.” ont été appliquées.

Cette déclaration s’applique également aux versions dérivées du modele cité ci-dessus. Cette déclaration CE de conformité garantit que le matériel livré re-
specte la Iégislation en vigueur, s'il est utilisé conformément a la notice d'instruction jointe. Tout montage différent ou toute modification entraine la nullité de
notre certification. Il est donc recommandé pour toute modification éventuelle de faire appel au constructeur. A défaut, I'entreprise réalisant les modifications
doit refaire la certification. dans ce cas, cette nouvelle certification ne saurait nous engager de quelque fagon que ce soit. Ce document doit etre transmis a
votre service technique ou votre service achat, pour archivage.

ES |Se declara a continuacién, que el generador de soldadura manual Tipo CITOROD 6500TH - Niimero W000264241 es conforme a las disposiciones de las
Directivas de Baja tension (Directiva 2006/95/EC), asi como de la Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) y las legislaciones nacionales que la contemplan;
y declara, por otra parte, que se han aplicado las normas:

* EN 60 974-1 “Reglas de seguridad para el equipo eléctrico de soldadura. Parte1: Fuentes de corriente de soldadura.”

* EN 60 974-10 “Compatibilidad Electromagnética (CEM). Norma de producto para el equipo de soldadura al arco.”

Esta declaracién también se aplica a las versiones derivadas del modelo citado mas arriba. Esta declaracion CE de conformidad garantiza que el material
que se la ha enviado cumple con la legislacion vigente si se utiliza conforme a las instrucciones adjuntas. Cualquier montage diferente o cualquier modificacion
anula nuestra certificacion. Por consiguiente, se recomienda recurrir al constructor para cualquier modificacién eventual. Si no fuese posible, la empresa que
emprenda las modificaciones tiene que hacer de nuevo la certificacion. En este caso, la nueva certificacion no nos compromete en ningin modo. Transmita
este documento a su técnico o compras, para archivarlo.

IT |Sidichiara qui di seguito che il generatore di saldatura manuale Tipo CITOROD 6500TH - Numero W000264241 e conforme alle disposizioni delle Direttive
bassa tensione (Direttiva 2006/95/EC), CEM (Direttiva 2004/108/EC) e alle legislazioni nazionali corrispondenti, e dichiara inoltre:

* EN 60 974-1 “Regole di sicurezza per il materiale di saldatura elettrico. Parte1: sorgenti di corrente di saldatura”.

* EN 60 974-10 “Compatibilita elettromagnetica (CEM) Norma di prodotto per il materiale da saldatura ad arco” sono state applicate.

Questa dichiarazione si applica anche alle versioni derivate dal modello sopra indicato. Questa dichiarazione di conformita CE garantisce che il materiale sped-
itoleLe, se utilizzato nel rispetto delle istruzioni accluse, e conforme alle norme vigenti. Un’installazione diversa da quella auspicata o qualsiasi modifica, com-
porta 'annullamento della nostra certificazione. Per eventuali modifiche, si raccomanda pertanto di rivolgersi direttamente all’azienda costruttrice. Se
quest'ultima non viene avvertita, la ditta che effettuera le modifiche dovra procedere a nuova certificazione. In questo caso, la nuova certificazione non rap-
presentera, in nessuna eventualita, un'impegno da parte nostra. Questo documento dev'essere trasmesso al servizio tecnico e Acquisti della Sua azienda per
archiviazione.

DE |Nachstehend wird erklart, daB3 der manuelle SchweiBgenerator Typ CITOROD 6500TH - Nummer W000264241 den Verfiigungen der Vorschriften fiir Schwa-
chstrom (Vorschrift 2006/95/EC), sowie der FBZ-Vorschrift (Vorschrift 2004/108/EC) und der nationalen, sie transponierenden Gesetzgebung entspricht; und
erklart andererseits, daB die Normen:

* EN 60 974-1 “Sicherheitsbestimmungen fiir elektrisches SchweiBmaterial. Teil 1: SchweiBungs-Stromquellen.”

* EN 60 974-10 “Elektromagnetische Kompatibilitat (FBZ) Produktnorm fiir das WIG-SchweiBmaterial” angewandt wurden.

Diese Erklarung ist auch gltig fiir die vom vorstehenden Modell abgeleiteten Versionen. Mit vorliegender EG-Konformitétserkldrung wird garantiert, dass das
Ihnen gelieferte Material, sofern es geméan beiliegender Gebrauchsanleitung benutzt wird, den gliltigen Rechtsvorschriften entspricht. Jegliche Anderung beim
Aufbau beim Aufbau b.z.w. jegliche andere Abwandlung fiir zur Nichtigkeit unserer Erklarung. Wir raten daher, bei allen eventuellen Anderungen den Hersteller
heranzuziehen. In Ermangelung eines Besseren ist dia Anderung vornehmende Untemehmen dazu gehalten, eine emeute Erklérung abzufassen. In diesem
Fall ist neue Bestatigung fiir uns in keinster Weise bindend. Das vorliegende Schriftstiick muB zur Archivierung an ihre technische Abteilung, b.z.w. an ihre
Einkaufsabteilung weitergeleitet werden.

PT |Se declara abaixo que o generador de soldadura manual Tipo CITOROD 6500TH - Niimero W000264241 esté em conformidade com as disposicoes das
Directivas Baixa Tensao (Directiva 2006/95/EC), assim como com a Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) e com as legislagoes nacionais que a transpoem;
e declara ainda que as normas:

* EN 60 974-1 “Regras de seguranca para o material de soldadura eléctrico. Parte 1: Fontes de corrente de soldadura.”

* EN 60 974-10 “Compatibilidade Electromagnética (CEM). Norma de produto para o material de soldadura por arco” foram aplicadas.

Esta declaragao aplica-se igualmente as versoes derivadas do modelo acima citado. Esta declaragao CE de conformidade garante que o material entregue
respeita a legislagao em vigor, desse que utilizado de acordo com as instrugoes anexas. Qualquer montagem diferente ou qualquer modificacao acarreta a
anulacao do nosso certificado. Por isso recomenda-se para qualquer modificagcao eventual recorrer ao construtor. Ou caso contrario, a empresa que realiza
as modificacoes deve fazer novamente um certificado. Nesse caso, este novo certificado nao pode nos comprometer de nenhuma maneira. Esse documento
deve ser transmitido ao seu servigo técnico ou servico compras, para ser arquivado.

SV |Man forklarar hérmed att generator fér manuell svetsning Typ CITOROD 6500TH - Nummer W000264241 tillverkats i 6verensstammelse med direktiven om
lagspéanning (Direktiv 2006/95/EC), samt direktivet CEM (Direktiv 2004/108/EC) och de nationella lagar som motsvarar det; och forklarar for 6vrigt att norme-
ma:

* EN 60 974-1 “Sékerhetsregler for elsvetsningsmateriel. Del 1: Kéllor fér svetsningsstrom.”

* EN 60 974-10 “Elektromagnetisk kompatibilitet (CEM) Produktnorm for bagsvetsningsmateriel.” har tillampats.

Denna férklaring géller &ven de utféranden som avletts av ovanndmnda modell. Detta EU-intyg om verensstmmelse garanterar att levererad utrustning upp-
fyller i gllande lagstiftning, om den anvnds i enlighet med bifogade anvisningar. Varje avvikande montering eller &ndring medfdr att vart intyg ogiltigférklaras.
For varje eventuell &ndring bdr duarfor tillverkaren anlitas. Om sa ej sker, ska det foretag som genomfdr andringarna Idmna ett intyg. detta nya intyg kan vi pa
nagot sétt ta ansvar for. Denna handling ska dverlamnas till er tekniska avdelning eller inképsavdelning for arkivering.
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INL |Men verklaart hierbij dat de handlasgenerator Type CITOROD 6500TH - Nummer W000264241 conform de bepalingen is van de Richtlijnen betreffende
Laagspanning (Richtlijn 2006/95/EC), en de EMC Richtlijn CEM (Richtlijn 2004/108/EC) en aan de nationale wetgevingen met betrekking hiertoe; en verklaart
voorts dat de normen:

* EN 60 974-1 “Veiligheidsregels voor elektrische lasapparatuur. Deel 1: Lasstroombronnen.”

* EN 60 974-10 “Elektromagnetische Compatibiliteit (EMC). Produktnorm voor booglas-apparatuur* zijn toegepast.

Deze verklaring is tevens van toepassing op versies die van bovengenoemd model zijn afgeleid. Deze EG verklaring van overeenstemming garandeert dat
het geleverde aan u materiaal voldoet aan de van kracht zijnde wetgeving indien het wordt gebruikt volgens de bijgevoegde handleiding. Het monteren op
iedere andere manier dan die aangegeven in voomoemde handleiding en het aanbrengen van wijzigingen annuleert automatisch onze echtverklaring. Wij
raden U dan ook contact op te nemen met de fabrikant in het geval U wijzigingen wenst aan te bregen. Indien dit niet geschiedt, moet de onderneming die de
wijzingen heeft uitgevoerd een nieuwe echtverklaring opstellen. Deze nieuwe echtverklaring zal echter nooit en te nimmer enige aansprakelijkheid onzerzids
met zich mee kunnen brengen. Dit document moet ann uwtechnische dienst of the afdeling inkopen worden overhandigd voor het archiveren.

DA |Hermed erkleeres, at den manuelle svejsegenerator type CITOROD 6500TH — nummer W000264241 er i overensstemmelse med forordninger om lavspaend-
ing (direktivet 2006/95/ES), samt ogsa med CEM direktivet (direktivet 2004/108/EC) og med de indenrigs lovlige forskrifter, som transponerer dem; og desuden
erkleeres, at normer:

* EN 60 974-1 "Sikkerhedsforskrifter for de elektriske svejseudstyr. Del 1: Kilde af svejsestrammen’.

* EN 60 974-10 ,Normen for den elektromagnetiske kompatibilitet (EC) af produkter for udstyr til buesvejsning“ ger sig geeldende.

Denne meddelelse har forbindelse med den ovennaevnte model, til hvilken henvises til.

Denne ES erkleering om konformiteten garanterer, at udstyr, som vi leverer til jer, er i overensstemmelse med de geeldende lovlige forskrifter, under forudsaet-
ning af, at det bruges i overensstemmelse med den vedlagte betjeningsvejledningvejledning. Enhver anden montage eller reparation forarsager ugyldighed af
vores attester. Derfor kan det anbefales, at man i tilfaelde af enhver mulig reparation kontakterer producenten. Hvis det ikke sker, firmaet, som udferer repa-
ration, skulle sikre en ny certifation. Hvis det sker, er certifikationen ikke bindende for produktet eller ingen af dets del. Dette dokument skal foreleegges il jeres
teknisk- eller handelsafdeling for at fare dokumentation.

NO Med dette erkleeres det herved at den manuelle sveisegeneratoren av type CITOROD 6500TH - nummer W000264241 stemmer overens med bestemmelsene
om lav spenning (retningslinje 2006/95/ES), og videre med retningslinje CEM (retningslinje 2004/108/EC) og med innenlandske rettslige forskrifter, som tran-
sponerer dem; og i tillegg til dette, erkleerers det at normene:

* EN 60 974-1 "Sikkerhetsmessige forskrifter for elektrisk sveiseutstyr. Del 1: Sveisestrammens kilder.

* EN 60 974-10 ,Norm om elektromagnetisk kompatibilitet (EC) produkter for utstyr til sveising i bue” gjelder.

Denne kunngjgringen gjelder versjonene av den overfor anfarte modellen, som den henviser til.

Denne EU-erkklzeringen om konformitet garanterer at det utstyret vi leverer er i overensstemmelse med gjeldende rettslige forskrifter under forutsetning av at
den anvendes i trdd med den medfelgende betjeningsanvisningen. En hvilken som helst annen montering eller justering medferer at vare attester blir ugyldige.
Derfor anbefales det at De i tilfelle hvilke som helst justeringer farst sper produsenten til rads om disse. Hvis dette ikke skjer, ber det selskapet som har utfort
justeringene, sarge for ny sertifisering. Selv om dette skjer, er ikke sertifiseringen bindende for verken produktet som helhet eller for noen enkeltdel. Dette
dokumentet er det nedvendig & legge fram for Deres teknisk ansvarlige eller innkjopsavdelingen med det formal & registere.

F1 |Téten vakuutamme, etta hitsausgeneraattori tyyppi CITOROD 6500TH - numero W000264241 vastaa matalajénnitelaitteita koskevia maaréyksia (direktiivi
2006/95/EY), EMC-direktiivia (direktiivi 2004/108/EC) ja naita laitteita koskevia kansallisia lakisddnndksia; ja lisaksi vakuutamme, etté laite tayttaa standardit:
* EN 60 974-1 "Hitsauslaitteiden turvallisuusvaatimukset. Osa 1: Hitsausvirtalahteet".

* EN 60 974-10 ,Kaarihitsaukseen tarkoitettujen laitteiden séhkémagneettinen yhteensopivuus (EC)“.

Tamé ilmoitus koskee ylempé&na mainitun mallin versioita, joihin iimoituksessa viitataan.

Téma todistus EY-standardinmukaisuudesta takaa sen, etté toimittamamme laite vastaa voimassaolevia lakisd&nnoksié sillé edellytyksella, etta sita kaytetaén
sen mukana toimitettavan kayttéohjeen mukaisesti. Todistus ei pade, jos laite asennetaan tai jos siihen tehd&én muutoksia milla tahansa muulla kuin ohjeiden
mukaisella tavalla. Siksi suosittelemme konsultointia valmistajan kanssa kaikissa laitteen muutoksiin liittyvissé kysymyksissé. Ellei néin tehda, on muutokset
tekevan yrityksen huolehdittava uudesta sertifioinnista. Téllaisessa tapauksessa sertifikaatti ei ole valmistajaa velvoittava tuotteen tai minkaan sen osan suh-
teen. T&m4 todistus on annettava yrityksenne tekniselle tai hankintaosastolle merkintdjen tekemisté varten.

RO |Se declara cé generatorul pentru sudura manualé Tip CITOROD 6500TH - Numar W000264241 e conform cu dispoxzitiile din Directivele Joasé Tensiune (Di-
rectiva 2006/95/EC), CEM (Directiva 2004/108/EC) si cu legislatia nationald

corespunzatoare si se declard, de asemenea:

* EN 60 974-1"Reguli de siguranta pentru materialul de sudura electric. Partea 1: surse de curent de sudura".

* EN 60 974-10 "Compatibilitate electromagneticd (CEM) Norma de produs pentru materialul de sudura cu arc" au fost aplicate.

Aceasta declaratie se aplica si la versiunile derivate din modelul mai sus mentionat. Aceasté declaratie de conformitate CE garanteaza cd materialul ce
v-a fost expediat, dacd e utilizat respect<ndu-se instructiunile anexate, e conform cu normele in vigoare. O instalare diferita de cea indicatd sau orice
modificare duce la anularea certificarii noastre. Pentru eventualele modificéri, se recomanda sa va adresati direct firmei producatoare.

Dacéd aceasta din urmd nu este avertizata, firma care va efectua modificdrile va trebui s& se ocupe de noua certificare. In acest caz, noua certificare nu
va reprezenta, in nicio eventualitate, un angajament din partea noastra.

Acest document trebuie transmis serviciului tehnic si Achizitii al firmei dv., pentru arhivare.

SK |Nésledne sa vyhlasuje, Ze generator manudineho zvarania Typ CITOROD 6500TH - Cislo W000264241 je zhodny so zariadeniami Smernice nizkeho napétia
(Smernica 2006/95/EC), CEM (Smernica 2004/108/EC) a prislusnym narodnym zakonodarstvom vyhlasuje okrem toho:

* EN 60 974-1‘Bezpecnostné predpisy pre materidly elektrického zvérania. Cast ¢.1: zdroje zvaracieho pridu’”.

* EN 60 974-10 “Elektromagneticka kompatibilita (CEM) Norma vyrobku pre materiél na zvaranie oblikom” boli pouzité.

Toto vyhlasenie sa pouziva aj vo verziach odvodenych od horeuvedeného modelu. Toto vyhlasenie o zhode CE zaru€uje, material Vam prineseny, ak sa podla
prilozenych pokynov je zhodny s platnymi normami. Ingtalacia odligna od tej pozadovanej alebo urobena akakolvek zmena bude maf za nasledok zrusenie
nasho certifikétu. Pre pripadné zmeny sa doporucuje obratif sa priamo na vyrobnd firmu. ak této nebude oboznamend, tak podnik, ktory vykona zmeny bude
musiet urobit novy certifikét. V tomto pripade novy certifikdt nebude v Ziadnom pripade predstavovaf zavazok z nasej strany. Tento dokument sa musi odoslat
technickému servisu a ndkupnému oddeleniu vasho podniku pre archivovanie.

CS |Timto se prohladuje, Ze ruéni svéafeci generétor typu CITOROD 6500TH - &islo W000264241 je v souladu s ustanovenimi o nizkém napéti (smémice 2006/
95/ES), jakoz i se smérnici CEM (smémice 2004/108/EC) a s vnitrostatnimi pravnimi pfedpisy, které je transponuiji, a kromé toho se prohlasuje, ze normy:

* EN 60 974-1 "Bezpecnostni predpisy pro elektrickd svafeci vybaveni. Cést 1: Zdroje svafeciho toku*

* EN 60 974-10 ,Norma elektromagnetické kompatibility (EC) produktt pro vybaveni ke svaieni obloukem* se uplatriuji.

Toto ozndmeni se vztahuje na verze vye uvedeného modelu, na ktery se odkazuije.

Toto prohlaeni ES o shodé zarucuije, Ze vybaveni, které vam dodavame, je v souladu s platnymi pravnimi pfedpisy, za pfedpokladu, Ze je pouzivano v souladu
s pfilozenym navodem k obsluze.

Jakéakoli jind montaz &i jiné Upravy zneplatriuji naSe osvédéeni. Proto se doporucuje, abyste se v pfipadé jakychkoli moznych dprav nejprve poradili s vyrob-
cem. Nestane-li se tak, méla by spole¢nost, ktera Upravy vykond, také zabezpedit opétovnou certifikaci. Pokud se tak stane, certifikace neni zavazna pro
vyrobek ani Zadnou jeho ¢ést. Tento dokument je tieba predlozit vasemu technickému ¢i nakupnimu oddéleni pro Ucely vedeni zéznamd.
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HU

Ezennel kijelentjiik, hogy a CITOROD 6500TH tipusti W000264241 kézi hegesztd-generator megfelel az alacsony fesziiltségre vonatkozé eldirasoknak (2006/
95/EK iranyelv), illetve a CEM (2004/108/EC) elgirasoknak, és az ide vonatkozé belfdldi jogszabalyoknak; tovabba ezen felill kijelentjik, hogy a kévetkezé
szabvanyok hasznalatosak:

* MSZ EN 60 974-1 ,Ivhegeszt6 berendezésekre vonatkozd biztonségi el§irasok. 1. rész: Hegeszt6-aramforrésok

*MSZ EN 60 974-10 ,Ivhegeszté berendezésekre vonatkozd eldirasok - elektroméagneses dsszeférhetdségi (EMC) kdvetelmények (IEC)*

Ez az értesités, melyben a fentebb emlitett modellre hivatkozunk, ezen modell egyéb valtozataira is vonatkozik.

Ezen EK megfelel@ségi tandsitvany garantdlja, hogy az énnek szallitott berendezés megfelel az érvényes jogszabalyoknak azon feltételek mellett, hogy a
mellékelt hasznalati Gtmutatonak megfeleléen van hasznalva.

Bérmilyen egyéb dsszeszerelés vagy atalakitas tanusitvanyaink érvénytelenitédését vonja maga utan. Ezért ajanljuk, hogy barmilyen lehetséges atalakitas
esetében konzultéljon a gyartoval. Amennyiben nem igy térténik, a valtoztatast végz6 tarsasagnak kellene bebiztositania a tovabbiakban érvényes tanusit-
vanyt. Amennyiben ez az eset 4l fenn, a tanusitvany nem kételezGen érvényes a termékre sem annak barmelyik részére. Ezt a dokumentumot nyujtsa be a
technikai vagy beszerzési osztalynak jegyzékvezetési, archivalasi célokra.

PL

Deklarujemy niniejszym, ze reczny generator spawalniczy Typu CITOROD 6500TH -Numer W000264241 jest zgodny z rozporzgdzeniami Dyrektyw o niskich
napieciach (Dyrektywa 2006/95/EC), o Kompatybilnosci Elektromagnetycznej (Dyrektywa 2004/108/ EC) i z odpowiednimi krajowymi przepisami prawnymi,
ponadto deklarujemy, ze zostaty zastosowane:

* norma EN 60 974-1“Bezpieczenstwo sprzetu elektrycznego do spawania. Czes$¢ 1: spawalnicze zrédta energii”.

* norma EN 60 974-10 “Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (CEM) Norma produkeyjna dla sprzetu do spawania tukowego”.

Niniejszg deklaracje stosuje sie réwniez do wersji pochodnych od powyzej podanego modelu. Deklaracja zgodnosci CE gwarantuje, ze sprzet do Pafstwa
wystany, jesli jest uzywany wedtug zataczonych instrukcji, jest zgodny z obowigzujgcymi normami. Instalacja inna od przewidzianej lub jakiekolwiek mody-
fikacje powodujg utrate certyfikacji. Dlatego w przypadku ewentualnych modyfikacji, zaleca sie zwrdcenie sie bezposrednio do producenta. W przypadku nie
poinformowania producenta firma przeprowadzajgca modyfikacje musi wystapic o nowy certyfikat. W tej sytuacji nowy certyfikat nie jest, pod zadnym pozorem,
wigzacy dla naszej firmy. Niniejszy dokument nalezy przekaza¢ do dziatu technicznego i Zakupdw Panstwa firmy w celu archiwizacji.

EL

Aio Tou TpOVTOG SnAGVETON OTI N YeVVATPICK XEIPOKIVNTNG ouykdAnong Turmou CITOROD 6500TH — Apibuog W000264241 ivou ouppopdoupevn w¢ mpog TiC
dioraelg mepi XapnAng Taong (Odnyia 2006/95/EK), kaBag kai Tnv O3nyist CEM [HAekTpopayvnTikng ZupBordtnTag] (Odnyio 2004/108/EC) ko T
VOH0Beaiar TOU KPGTOUG TToU TN HETADEPE!- Kau EMMAEOV OnA@Ve 0TI Tok MpOTUTTOK:

* EN 60 974-1 «Kavoviopoi codpaheiog yio nAekTpikd e€omhiopd ouykOAnong. Mépog 1: Mnyég peuparog ouykOAnong»

« EN 60 974-10 MpdTumo Mpoidvtav: HAektpopayvnTiki ZupBototnta (EC) yiok e€omAiop6 ouykOAANONg TOZou £xouv eGapOaTE.

Auth n 6fiAwon 1oxUe! emiong yio EKGOOEIC TOU TIPOAVODEPBEVTOG HOVTEAOU TTOU BVODEPOVTL.

AuTh n onAwon ouppopdwong Tne EK eyyudtan 611 0 e€omhiopdc mou Ba 0o¢ mopadobei givail ouppopdOUEVOC TTPOC TNV 10XUOUCK VOp0DEDIX, edv
Xpnoiuorolgital oUpdwva pe TIC eowkAeioTeg 0dnyieg. OmoladrmoTe dIdOPETIKT) GUVOPHOAGYNON I OTTOIESSITIOTE TPOTOMOINOEIC KABIOTOUV TNV TiaTomoiNoN
HOG GKUPN. ZUVIOTATOI OUVETQC VoL {NTeiTal N GUPBOUAN TOU KOTOOKEUXOTH yiok K&Be mBavr Tportoroinon. Av e yivel auTd, n eTaupicl mou mpofaivel oTig
TPOTIOTOINGEIG TIPETIEN VO eE00OAioE! TNV emavaraToroinon. Av oupBei auTo, n véa moToroinon de pog deapetel Kad’ olovdAToTe TpoMO. To Mapov Eyypado
TIPEME! VOl OTTOOTOAET OTO TEXVIKO GO THAMOK ) OTO TUAHO OYOPGV VIO VO KOTOwPENOEI 0T OipyEiak.

RU

Hacrosimm 3asenaem, uto reHepatop anda pyyHoit ceapkiu Tun CITOROD 6500TH - Homep W000264241 ynosnetBopseT TpeboBaHnAM OUPEKTUB O HUSKOM
Hanpsxenuv (Oupektvsa 2006/95/EC), CEM (Oupektvsa 2004/108/EC), a Takxe COOTBETCTBYHOLMM rOCYLAPCTBEHHBIM 3aKOHaM. 3afBNIAEM TaK)Xe, UTO Hbiu
NMPYMEHEHBI CNeayHoLLME HOPMBI:

* EN 60 974-1 “HopMbl TeXHIKM 6€30MacHOCTI 3NEKTPUYECKOrO CBAPOUHOro 060pyAoBaHMA. YacT1: UCTOYHIMKN CBAPOYHOO TOKA”.

* EN 60 974-10“3nektpomarnutHas coBmectmocTs (CEM) Hopma, pacnpocTpaHsatolanca Ha 06opynoBaHm1e ana [yroBoi Ceapki’.

HacTosee 3aABneHne OTHOCUTCA TaKXKe K BapUaHTaM MCMONHEHWA, U3rOTOBNEHHbIM Ha OCHOBAHWM BbilLeyKa3aHHOW Mopenu. Hactoslee 3afABneHne o
cooTBeTcTBUM Hopmam EQC rapaHTupyer, uto noctaBneHHoe 060pyaoBaHMe OTBEYAET AEMCTBYHOWWUM HOPMaM, NpU YCNOBUN 3KCMayaTayun ero B
COOTBETCTBUM C NPUIOXKEHHBIMU UHCTPYKLMAMU. HecoOTBETCTBYHOWAA NPENOCTaBNEHHbIM yKa3aHUAM YCTaHOBKA UMK BbIMOMHEHUE NHOBOro U3MEHEHMS
aHHyNMpYyeT Halle 3aABneHue. B cBAaw ¢ aTum, B cnyyae He06X0AMMOCTY BbIMOMHEHNA KaKMX-M60 M3MEHEHN, PEKOMEHAYETCA 0bpaLaThCA K U3roTOBUTENH.
B npotsHoM cnyyae, dupma, ocyLiecTsnAtoLan AaHHbIe U3MEeHeHna 0bA3aHa NPefoCTaBuTL HOBYIO cepTudukaumto. B aTom cnyuae, Hosas cepTudmkauma
He Hanaraet Ha Hac HuKakue obasaTensCTBa. HacTOALMIA HOKYMEHT OMKEH BbITb NepenaH B TEXHUUYECKWIA OTHEN UIW B OTAEN CHabXeHNA nokynaTens.

P. ADELLACH
Welding Operations Services Slovakia - Luzianky (SK)
3. November 2008
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EN

Hereby declares that the equipment Type CITOROD 6500TH - Number W000264241

is compliant to the DIRECTIVE 2002/95/EC OF THE EUROPEAN PARLIAMENT AND OF THE COUNCIL of 27 January 2003 (RoHS) on the restriction of the
use of certain hazardous substances in electrical and electronic equipment while:

Il The parts do not exceed the maximum concentrations of 0.1% by weight in homogenous materials for lead, mercury, hexavalent chromium, polybrominated
biphenyls (PBB) and polybrominated diphenyl ethers (PBDE), and 0.01% for cadmium, as required in Commission Decision 2005/618/EC of 18 August 2005.

FR

Déclare ci-aprés que I'appareil Type CITOROD 6500TH - Numéro W000264241

est conforme & la DIRECTIVE 2002/95/CE DU PARLAMENT EUROPEEN ET DU CONSEIL du 27 janvier 2003 (RoHS) relative & Ia limitation de l'utilisation
de certaines substances dangereuses dans les équipements électriques et électroniques car:

[l Les éléments nexcedent pas la concentration maximale dans les matériaux homogenes de 0,1 % en poids de plomb, de mercure, de chrome hexavalent,
de polybromobiphényles (PBB) et de polybromobiphényléthers (PBDE) ainsi qu'une concentration maximale de 0,01 % en poids de cadmium comme exigé
par DECISION DE LA COMMISSION 2005/618/EC du 18 Ao(it 2005.

ES

Declara que el equipo Tipo CITOROD 6500TH - Niimero W000264241

es conforme a la DIRECTIVA 2002/95/CE DEL PARLAMENTO EUROPEOQ Y DEL CONSEJO del 27 de enero de 2003 (RoHS) relativa a la limitacién de la
utilizacion de algunas substancias peligrosas en los equipos eléctricos y electrénicos ya que:

Il Los elementos no exceden la concentracion méxima en los materiales homogéneos de 0,1 % en peso de plomo, de mercurio, de cromo hexavalente, de
polibromobifenilos (PBB) y de polibromobifeniléteres (PBDE) asi como una concentracion maxima de 0,01 % en peso de cadmio como lo exige la DECISION
DE LA COMISION 2005/618/EC del 18 de agosto de 2005.

IT |Dichiara qui di seguito che 'apparecchiatura Tipo CITOROD 6500TH - Numero W000264241
rispetta la DIRETTIVA 2002/95/EC DEL PARLAMENTO EUROPEO E DEL CONSIGLIO del 27 Gennaio 2003 (RoHS) sulla restrizione dell'uso di determinate
sostanze pericolose nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche:
Il | componenti non eccedono la concentrazione massima in materiali omogenei del 0.1% in peso di piombo, mercurio, cromo esavalente, bifenili polibromurati
(PBB) o etere di difenile polibromurato (PBDE) e lo 0.01% di cadmio, come richiesto nella decisione della Commissione 2005/618/EC del 18 Agosto 2005.

DE |Erklért hiermitm dass das Gerat Typ CITOROD 6500TH - Nummer W000264241
entspricht RICHTLINIE 2002/95/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES vom 27. Januar 2003 (RoHS) in Bezug auf die Beschrankung
der Benutzung bestimmter gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Geraten, da:
[l die Elemente, wie in der KOMMISSIONSENTSCHEIDUNG 2005/618/EG vom 18. August 2005 gefordert, je homogenem Werkstoff die Hochstkonzentra-
tionen von 0,1 Gewichtsprozent Blei, Quecksilber, sechswertigem Chrom, polybromierten Biphenylen (PBB) und polybromierten Diphenylethern (PBDE) sowie
die Héchstkonzentration von 0,01 Gewichtsprozent Cadmium nicht tiberschreiten.

PT |Declara que o aparelho Tipo CITOROD 6500TH - Niimero W000264241
é conforme a DIRECTIVA 2002/95/CE DO PARLAMENTO EUROPEU E DO CONSELHO de 27 de Janeiro de 2003 (RoHS) relativa a restricéo de uso de
determinadas substancias perigosas em equipamentos eléctricos e electrénicos porque:
Il Os elementos ndo excedem a concentragdo méaxima em materiais homogéneos de 0,1 % em massa, de chumbo, mercurio, crdmio hexavalente, bifenilos
polibromados (PBB) e éteres difenilicos polibromados (PBDE), bem como uma concentragdo maxima de 0,01 %, em massa de cadmio, tal como exigido pela
DECISAO DA COMISSAQ 2005/618/EC de 18 de Agosto de 2005.

SV |Forsékrar hérmed att utrustningen Typ CITOROD 6500TH - Nummer W000264241
odverensstammer med Europaparlamentets och radets direktiv 2002/95/EG av den 27 januari 2003 (RoHS) om begrénsning av anvéndningen av vissa farliga
&mnen i elektriska och elektroniska produkter, eftersom:
[l bestandsdelara inte Gverstiger en maxikoncentration pa 0,1 viktprocent for bly, kvicksilver, sexvart krom, polybromerade bifenyler (PBB) och polybro-
merade difenyletrar (PBDE) i homogena material och en maxikoncentration pa 0,01 viktprocent fér kadmium i homogena material enligt kraven i kommission-
ens beslut 2005/618/EG av den 18 augusti 2005.

INL |Verklaart hierna dat de apparatuur Type CITOROD 6500TH - Nummer W000264241
is in overeenstemming met de RICHTLIJN 2002/95/CE VAN HET PARLEMENT EN DE RAAD van 27 januari 2003 (RoHS) betreffende de beperking van het
gebruik van bepaalde gevaarlijke stoffen in de elektrische en elektronische apparaten, want:
Il De homogene materialen van de onderdelen overschrijden niet de maximale concentratie van 0,1 gewichtsprocenten lood, kwik, zeswaardig chroom,
polybromobifenylen (PBB) en polybromobifenylethers (PBDE) noch een maximale concentratie van 0,01 gewichtsprocenten cadmium, zoals vereist BlJ BES-
LISSING VAN DE COMMISSIE 2005/618/EG van 18 Augustus 2005.

DA |Hermed erklzeres, at udstyr af type CITOROD 6500TH - nummer W000264241
er i overensstemmelse med DIREKTIVET 2002/95/ES af EUROPA-PARLAMENTET OG DET EUROP/EISKE RAD fra d. 27. januar 2003 (RoHS) om ind-
skraenkning af brug af bestemte farlige stoffer i elektriske og elektroniske anleeg, pé betingelse af, at:
Il Stoffer ikke overskrider den maksimale koncentration 0,1 % af veegten af de homogene materialer, nar det geelder bly, kviksglv, krom 6-forbindelser, poly-
bromerede biphenyler (PBB) og polybromerede diphenylethere (PBDE), og 0,01 % nar det geelder kadmium, som det kreeves i afgerelsen af Europa-Kommis-
sionen 2005/618/ES fra d. 18. august 2005.

N O |Med dette erkizeres det at utstyret av typen CITOROD 6500TH - nummer W000264241
er i overensstemmelse med EU-PARLAMENTET OG EUROPARADETS RETNINGSLINJE 2002/95/ES av den 27. januar 2003 (RoHS) om begrensninger i
anvendelsen av bestemte farlige stoffer i elektrisk og elektronisk utstyr, under forutsetning av at:
[l Delene ikke overstiger maks. konsentrasjon som er 0,1 % av homogene materialers vekt, dersom det dreier seg om bly, kvikksalv, krom, polybromerte
bifenyler (PBB) og polybromert difenyleterer (PBDE), a 0,01 % kadmium, slik det kreves i Kommisjonens bestemmelse 2005/618/ES av den 18. august 2005.

F| |Taten vakuutamme, etté laite tyyppi CITOROD 6500TH - numero W000264241
vastaa EUROOPAN PARLAMENTIN JA NEUVOSTON DIREKTIIVIA 2002/95/EY, annettu 27 paivana tammikuuta 2003 (RoHS), tiettyjen vaarallisten aineiden
kéyton rajoittamisesta sahko- ja elektroniikkalaitteissa, jonka ehtojen mukaan:
[l Laitteiden osat eivét saa siséltdd missdan homogeenisessa aineessa enempaa kuin 0,1 painoprosenttia lyijyd, elohopeaa, kuuden arvoista kromia, poly-
bromibifenyylia (PBB) ja polybromidifenyylieetterid (PBDE), eivatka enempaé kuin 0,01 % kadmiumia. Ndma vaatimukset on esitetty Komission paatoksessa
2005/618/EY, tehty 18 paivan elokuuta 2005.

RO |Declari in cele ce urmeaza cé aparatul Tip CITOROD 6500TH - Numar W000264241

este conformal cu DIRECTIVA 2002/95/CE A PARLAMENTULUI EUROPEAN Sil A CONSILIULUI din 27 ianuarie 2003 (RoHS) cu privire Ia restrCngerea
folosirii anumitor substantle periculoase En aparatele electrice sli electronice deoarece:

[l Elementele nu depalslesc concentratha maX|ma| En materiale omogene de 0,1% plumb, mercur, crom hexavalent, polibromobifenili (PBB) sli polibromo-
bifenileteri (PBDE) ca sii concentratiia maximal de 0,01% cadmiu asia cum este prevaizut prin DECIZIA COMISIEI 2005/618/EC din 18 august 2005.




DIRECTIVE / DIRECTIVE / DIRECTIVA / DIRETTIVA / RICHTLINIE / DIRECTIVA / DIREKTIV / RICHTLIJN

DIRECTIVA / DYREKTYWA / SMERNICA / SMERNICE / AUPEKTUBE / OAHTIIA - 2002/95/EC

SK

Zarovei deklarujem to, Ze toto zariadenie Typ CITOROD 6500TH - Cislo W000264241

vyhovuje SMERNICI 2002/95/ES EUROPSKEHO PARLAMENTU A EUROPSKEJ RADY z 27. januara 2003 (RoHS) tykajlicej sa obmedzenia a pouzivania
urcitych nebezpeénych latok v elektrickych a elektronickych zariadeniach, pretoze:

Il prvky v homogénnych materidloch nepresahuji maximélnu koncentréciu 0,1% hmotnosti olova, ortuti, $estmocného chrému, polybrombifenylov (PBB) a
polybrémbifenyléterov (PBDE) ako aj maximalnu koncentraciu 0,01 % hm. kadmia, ako to vyzaduje ROZHODNUTIE KOMISIE 2005/618/ES z 18. augusta
2005.

CS

Souc¢astné deklaruiji to, Ze tohle zafizeni Typ CITOROD 6500TH - Cislo W000264241

vyhovuje SMERNICI 2002/95/ES EUROPSKYHO PARLAMENTU A EUROPSKEJ RADY z 27. ledna 2003 (RoHS) tykajici se omezeni a uzivani urcitych
nebezpecnych latek v elektrickych a elektronickych zafizenich, protoze:

Il prvky v homogénnich materidld nepfesahuji maximaini koncentraci 0,1% hmotnosti olova, rtuti, Sestimocniho chromu, polybrombifenyl (PBB) a polybro-
mbifenyléter( (PBDE) jako i maximalni koncentraci 0,01 % hm. kadmia, jako to vyZaduje ROZHODNUTI KOMISE 2005/618/ES z 18. srpna 2005.

HU

Ezennel kijelentjiik, hogy a CITOROD 6500TH tipust, W000264241 szamu

berendezés megfelel az Eurépai Parlament és a Tanacs 2002/95/EK 2003. janudr 27-i (RoHS) egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus beren-
dezésekben valé alkalmazésanak korlatozaséra vonatkozo irdnyelvének, az alabbi feltételek mellett:

[l 2z alkotéelemek nem haladhatjak meg a homogén anyagok témegének 0,1%-at az élom, higany, hatos vegyérték krém, polibrémozott bifenilek (PBB) és
polibrémozott difeniléterek (PBDE) esetében, illetve 0,01%-at a kadmium esetében, mint ahogyan azt a Bizottsag 2005/618/EK 2005. augusztus 18-i hataro-
zata el6irja.

PL

Deklaruje niniejszym, ze urzadzenie Typu CITOROD 6500TH - Numer W000264241

jest zgodny z DYREKTYWA 2002/95/CE PARTAMANETU EUROPEJSKIEGO | RADY z dnia 27 stycznia 2003 (RoHS), dotyczaca ograniczenia wykorzysty-
wania niektérych substancji niebezpiecznych znajdujacych sie w urzadzeniach elektrycznych i elektronicznych, poniewaz:

[l Elementy nie przekraczajg stezenia maksymalnego w materiatach jednorodnych: 0,1% wagowo dla ofowiu, rteci, chromu sze$ciowartosciowego, polibro-
mowego difenylu (PBB) i polibromowego eteru fenylowego (PBDE), oraz 0,01% wagowo dla kadmu, zgodnie z postanowieniami DECYZJI KOMISJI EUROPE-
JSKIEJ 2005/618/WE z dnia 18 sierpnia 2005.

EL

Aiax Tou mapovTog dnAaver 611 To gidog e€omhiopol Turou CITOROD 6500TH - ApiBpée W000264241

eival ouppopdoupevo we mpog Tv OAHTTIA E.E. 2002/95/EC TOY EYPQMAIKOY KOINOBOYAIOY KAI TOY ZYMBOYAIOY tn¢ 27n¢ lavouapiou 2003
(RoHS) oxeTikd pe Tov TiepIOPIopO TNG XPIONG OPICUEVWV ETTIKIVOUVWY OUCIQV OF €idN NAEKTPIKOU KOl NAEKTPOVIKOU £€OMAIOHOU V)

l To e€opmporar Gev umepPBaivouy yiok Tow opoloyevr) UNIKG T péyiotn ouykévTpwon Tou 0.1% komd Bdpog oe poAupdo, udpdpyupo, e€aabevég xpwpio,
roAuBpwpodipouviuia (PBB) kou moAuBpwpodipaivulaibepeg (PBDE) kai Tou 0.01% g kddpio, omwg amauTeitou omd Tnv Anddaon Tng Emmporrc 2005/618/
EC tn¢ 18n¢ AuyouoTou 2005.

RU

Hanbwe 3anensaeT, yto’obopynosanme Tvn CITOROD 6500TH - Homep W000264241

cooteetcTByeT OVPEKTVBE 2002/95/CE EBPOMEMCKOrO MAPITAMEHTA 1 COBETA ot 27 axBapa 2003 ropa (RoHS) oTHocuTensHO orpannyeHua
1CMONb30BaHNA HEKOTOPLIX OMACHbIX BELLECTB B NEKTPUYECKOM W 3NEKTPOHHOM 060pyHOoBaH!M, TaK Kak:

Il MaxkcumanbHan BeCOBaA KOHLIEHTpaLMA CBUHLA, PTYTH, LIECTUBANEHTHOrO XpoMa, nonnbpombudenunos (MBB) n nonnbpombudennnadupos (MBOJ) B
OfHOPOAHbIX MaTepuanax anemeHToB He npesbilwaeT 0,1%, a Takke MakcumanbHaa BecoBas KOHLIEHTpauma kaamua He npesbilwaet 0,01%, Kak Toro Tpebyet
PELIEHWE KOMUCCWW 2005/618/EC ot 18 Asrycta 2005 roga.

. Q@i@fﬁ

P. ADELLACH
Welding Operations Services Slovakia - Luzianky (SK)
3. November 2008







o EN CAS DE RECLAMATION VEUILLEZ MENTIONNER LE NUMERO DE CONTROLE INDIQUE.
© SHOULD YOU WISH TO MAKE A COMPLAINT, PLEASE QUOTE THE CONTROL NUMBER SHOWN HERE.
© BEI REKLAMATIONEN BITTE DIE HIER AUFGEFUHRTE KONTROLLNUMMER ANGEBEN.
o IN CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO.
© EN CASO DE RECLAMACION, SE RUEGA COMUNICAR EL NOMERO DE CONTROL INDICADO AQUI.
© EM CASO DE RECLAMACAO, £ FAVOR MENCIONAR O NUMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO.
© | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET.
© B1J HET INDIENEN VAN EEN KLACHT WORDT U VERZOCHT OM HET HIER AANGEGEVEN
CONTROLENUMMER TE VERMELDEN






