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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

/'\ m; Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
° Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

Tout dommage corporel ou matériel dii a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d'incertitude, veuillez consulter une personne qualifiée pour manier correctement I'installation.

ENVIRONNEMENT

Ce matériel doit étre utilisé uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la plaque signalétique et/ou le manuel.
1l faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

L'installation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives de méme pour son stockage.
S'assurer d’une circulation d‘air lors de I'utilisation.

Plages de température :

Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).

Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).

Humidité de I'air :

Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).

Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Altitude :

Jusqu’a 1000 m au-dessus du niveau de la mer (3280 pieds).

PROTECTIONS INDIVIDUELLES ET DES AUTRES

Le soudage a l'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles.

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs électromagnétiques (attention
au porteur de pacemaker), de risque d'électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.

Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

Afin de se protéger de brilures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent I'ensemble du corps.

Utiliser des gants qui garantissent l'isolation électrique et thermique.

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d’un niveau de protection suffisant (variable selon les applications).
Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particuliérement proscrites.

1l est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons de I'arc, des
projections et des déchets incandescents.

Informer les personnes dans la zone de soudage de ne pas fixer les rayons de I'arc ni les piéces en fusion et de porter les vétements
adéquats pour se protéger.

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage atteint un niveau de bruit supérieur a la limite autorisée (de méme pour
toute personne étant dans la zone de soudage).

© @ 6

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.
Ne jamais enlever les protections carter du groupe froid lorsque la source de courant de soudage est sous tension, le fabricant ne
pourrait étre tenu pour responsable en cas d’accident.

Les pieces qui viennent d'étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur manipulation. Lors d’intervention
d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s'assurer qu'il/elle soit suffisamment froid(e) en attendant au moins 10 minutes
avant toute intervention. Le groupe froid doit étre allumé lors de I'utilisation d’une torche refroidie eau afin d’étre sr que le liquide
ne puisse pas causer de brilures.

Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

.' Les fumées, gaz et poussieres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante, un
0 apport d‘air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d‘aération insuffisante.

Vérifier que I'aspiration est efficace en la controlant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains
matériaux contenants du plomb, cadmium, zinc ou mercure voir béryllium peuvent étre particulierement nocifs, dégraisser également les piéces avant
de les souder.

Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support ou
sur un chariot.

Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.
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RISQUES DE FEU ET D’'EXPLOSION

Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d'au moins 11 meétres.
Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.
E é Attention aux projections de matiéres chaudes ou d'étincelles méme a travers des fissures.
IIs peuvent étre source d'incendie ou d’explosion.

Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.

Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de toute matiére inflammable
ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).

Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matiéres inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

Le gaz sortant des bouteilles peut étre source de suffocation en cas de concentration dans I'espace de soudage (bien ventiler).
Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et la source de courant de soudage éteinte. Elles doivent étre
entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le risque de chute.

Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux expositions au soleil.

La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de masse ou toutes autres sources de chaleur ou
d'incandescence.

Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous pression.

Attention lors de l'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte de la robinetterie et s'assurer que le gaz utilisé est approprié au procédé
de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE
- e

Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible recommandée sur le tableau
signalétique.
Une décharge électrique peut étre une source d’accident grave direct ou indirect, voire mortel.

Ne jamais toucher les parties sous tension a I'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant de soudage quand elle est alimentée (Torches,
pinces, cables, électrodes) car elles sont branchées au circuit de soudage.

Avant d'ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes afin que I'ensemble des condensateurs soit
déchargé.

Ne pas toucher en méme temps la torche ou le porte-électrode et la pince de masse.

Veillez a changer les cables, torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées.

Dimensionner la section des cables (rallonge et cables de soudage) en adéquation avec l'application.

Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s'isoler du circuit de soudage. Portez des chaussures isolantes, quel que soit le milieu ou
vous travaillez.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

Ce matériel de Classe A n’est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ol le courant électrique est fourni par le réseau
public d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique
dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.
Ce matériel n'est pas conforme a la CEI 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux basse tension privés

connectés au réseau public d'alimentation seulement au niveau moyenne et haute tension. S'il est connecté a un réseau public
d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s'assurer, en consultant
A I'opérateur du réseau de distribution, que le matériel peut étre connecté.

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.

Q' . . . .
\ Le courant électrique passant a travers n‘importe quel conducteur produit des champs €lectriques et magnétiques (EMF)

Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs cardiaques. Des mesures de
protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple, restrictions d’accés pour les passants ou une évaluation
de risque individuelle pour les soudeurs.

Tous les soudeurs devraient utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques provenant du circuit de
soudage:

« positionnez les cables de soudage ensemble — fixez les avec une attache, si possible;

* positionnez votre torse et votre téte aussi loin que possible du circuit de soudage;
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« n'enroulez jamais les cables de soudage autour de votre corps;

* ne positionnez pas votre corps entre les cables de soudage. Tenez les deux cables de soudage sur le méme c6té de votre corps;
e raccordez le cable de retour a la piéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

* ne travaillez pas a c6té, ne vous asseyez pas sur, ou ne vous adossez pas a la source de courant de soudage;

* ne soudez pas lorsque vous portez la source de courant de soudage ou le dévidoir.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser la source de courant de soudage.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d'autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de I'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions du fabricant. Si des perturbations
électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du matériel de soudage a I'arc de résoudre la situation avec
I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans
d’autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére avec
montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer un matériel de soudage a I'arc, l'utilisateur doit évaluer les problemes électromagnétiques potentiels dans la zone environnante. Ce
qui suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a c6té du matériel de soudage a I'arc d'autres cables d‘alimentation, de commande, de signalisation et de
téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

d) du matériel critique de sécurité, par exemple, protection de matériel industriel;

e) la santé des personnes voisines, par exemple, emploi de stimulateurs cardiaques ou d‘appareils contre la surdité;

f) du matériel utilisé pour I'étalonnage ou la mesure;

g) I'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.

L'utilisateur doit s'assurer que les autres matériels utilisés dans I'environnement sont compatibles. Cela peut exiger des mesures de protection
supplémentaires;

h) I'heure du jour ot le soudage ou d’autres activités sont a exécuter.

La dimension de la zone environnante a prendre en compte dépend de la structure du batiment et des autres activités qui s’y déroulent. La zone
environnante peut s'étendre au-dela des limites des installations.

Evaluation de l'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage a I'arc peut servir a déterminer et résoudre les cas de perturbations. Il convient
que I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I'Article 10 de la CISPR 11:2009. Les mesures in situ peuvent
également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d‘atténuation.

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

a. Réseau public d'alimentation: Il convient de raccorder le matériel de soudage a I'arc au réseau public d’alimentation selon les recommandations
du fabricant. Si des interférences se produisent, il peut étre nécessaire de prendre des mesures de prévention supplémentaires telles que le filtrage
du réseau public d'alimentation. Il convient d’envisager de blinder le cable d‘alimentation dans un conduit métallique ou équivalent d’'un matériel de
soudage a l'arc installé a demeure. Il convient d’assurer la continuité électrique du blindage sur toute sa longueur. Il convient de raccorder le blindage
a la source de courant de soudage pour assurer un bon contact électrique entre le conduit et I'enveloppe de la source de courant de soudage.

b. Maintenance du matériel de soudage a I'arc : Il convient que le matériel de soudage a I'arc soit soumis a I'entretien de routine suivant les
recommandations du fabricant. Il convient que tous les acces, portes de service et capots soient fermés et correctement verrouillés lorsque le matériel
de soudage a I'arc est en service. Il convient que le matériel de soudage a I'arc ne soit modifié en aucune fagon, hormis les modifications et réglages
mentionnés dans les instructions du fabricant. Il convient, en particulier, que I'éclateur d’arc des dispositifs d'amorcage et de stabilisation d‘arc soit
réglé et entretenu suivant les recommandations du fabricant.

c. Cables de soudage : Il convient que les cables soient aussi courts que possible, placés I'un prés de I'autre a proximité du sol ou sur le sol.

d. Liaison équipotentielle : Il convient d’envisager la liaison de tous les objets métalliques de la zone environnante. Toutefois, des objets métalliques
reliés a la piece a souder accroissent le risque pour I'opérateur de chocs électriques s'il touche a la fois ces éléments métalliques et Iélectrode. II
convient d'isoler I'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piéce a souder n'est pas reliée a la terre pour la sécurité électrique ou en raison de ses
dimensions et de son emplacement, ce qui est le cas, par exemple, des coques de navire ou des charpentes métalliques de batiments, une connexion
raccordant la piéce a la terre peut, dans certains cas, et non systématiquement, réduire les émissions. Il convient de veiller a éviter la mise a la terre
des piéces qui pourrait accroitre les risques de blessure pour les utilisateurs ou endommager d’autres matériels électriques. Si nécessaire, il convient
que le raccordement de la piece a souder a la terre soit fait directement, mais dans certains pays n’autorisant pas cette connexion directe, il convient
que la connexion soit faite avec un condensateur approprié choisi en fonction des réglementations nationales.

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d'autres cables et matériels dans la zone environnante peuvent limiter les problemes
de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.
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TRANSPORT ET TRANSIT DE L'APPAREIL

La source de courant de soudage est équipée de deux poignées supérieures permettant le portage a la main a deux personnes.
Attention a ne pas sous-évaluer son poids.
Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale.

Y2

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et le poste en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
Ne pas faire transiter le poste au-dessus de personnes ou d’objets.

A

INSTALLATION DU MATERIEL

Régles a respecter :

* Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont I'inclinaison maximum est de 10° par rapport a I'horizontale.
* Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.

e La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
 Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

e Le matériel est de degré de protection IP23, signifiant :

- une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de @ >12.5mm et,

- une protection contre la pluie dirigée a 60° par rapport a la verticale.

Ce matériel peut donc étre utilisé a I'extérieur en accord avec I'indice de protection IP23.

* Les cables d’alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d'éviter toute surchauffe.

Le fabricant n‘assume aucune responsabilité concernant les dommages provoqués a des personnes et objets dus a une utilisation
incorrecte et dangereuse de ce matériel.

ENTRETIEN / CONSEILS

> ° L'entretien ne doit étre effectué que par une perssonne qualifiée.
« Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre 2 minutes avant de travailler sur la source de courant de soudage.
D A l'intérieur, les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

» Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions électriques avec un outil isolé
par un personnel qualifié.

« ControOler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre remplacé par le fabricant, son service
aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter tout danger.

« Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d‘air.

 Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/accumulateurs ou démarrer des moteurs.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer I'installation. Pendant I'installation, s'assurer que le générateur est déconnecté
du réseau. Il est recommandé d'utiliser les cables de soudage fournis avec I'appareil afin d’obtenir les réglages optimum du produit.

DESCRIPTION DU MATERIEL (FIG-1)

L'Exagon 400 CC-CV est une source de soudage inverter triphasé qui en fonction de son équipement permet :
- Le soudage a I'électrode enrobée (MMA)

- Le soudage semi-automatique (MIG/MAG/fil fourré)

- Le soudage a I'électrode tungstene sous gaz inerte (TIG)

- Le gougeage a l'arc avec électrode carbone

Le procédé TIG requiert une protection gazeuse (Argon).
Le procédé MMA permet de souder tout type d’électrode : rutile, basique, cellulosique, inox et fonte.

L'Exagon 400 CC-CV peut étre équipé d'une commande a distance manuelle ou a pédale.

1- Interface homme machine 5- Connectique de pilotage du dévidoir

2-  Douille de polarité Positive 6-  Poignées de transport et anneaux de levage
3-  Douille de polarité Négative 7-  Commutateur marche / arrét

4-  Connectique de commande a distance 8- Cable d’alimentation

INTERFACE HOMME MACHINE (IHM) (FIG-2)

1-  Afficheur tension 13- Bouton d’activation de la commande a distance
2- Indicateur de fonctionnement du dispositif réducteur de risques (VRD) 14-  Indicateur d’activité de la commande a distance
3- Afficheur courant 15- Indicateur électrode Basique
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4- Indicteur de surchauffe 16-  Indicateur électrode Rutile

5- Indicateur de perturbation du fonctionnement normal 17-  Indicateur électrode Cellulosique

6- Molette de réglage du parameétre principal 18-  Indicateur mode électrode enrobée MMA

7-  Indicateur du paramétre Arc-force 19-  Indicateur mode électrode enrobée MMA avec pulsation
8- Indicateur du paramétre inductance variable 20- Indicateur mode tension (CV)

9-  Curseurs lumineux 21-  Indicateur mode semi-automatique

10- Molette de réglage du paramétre secondaire 22-  Indicateur mode électrode refractaire TIG

11- Indicateur de verrouillage du clavier 23- Indicateur mode gougeage

12- Bouton de verrouillage du clavier 24-  Bouton de sélection de mode

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

o Ce matériel est livré avec prise 32 A de type EN 60309-1 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique triphasée 400V (50-60 Hz) a
quatre fils avec un neutre relié a la terre.

Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur le matériel, pour les conditions d’utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses protections
(fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise
pour permettre une utilisation aux conditions maximales.

o |'appareil est prévu pour fonctionner sur une tension électrique 400V +/- 15%. Il se met en protection si la tension d'alimentation est inférieure a
340Veff ou supérieure a 460Veff (un code défaut apparaitra sur l'affichage du clavier).

» La mise en marche se fait par rotation du commutateur marche / arrét (7) sur la position I, inversement |'arrét se fait par une rotation sur la position
O. Attention ! Ne jamais couper I'alimentation lorsque le poste est en charge.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Le poste peut fonctionner avec des groupes électrogénes a condition que la puissance auxiliaire réponde aux exigences suivantes :

- La tension doit étre alternative, sa valeur efficace doit étre de 400V +/- 15%, et de tension créte inférieure a 700V,

- La fréquence doit étre comprise entre 50 et 60 Hz.

Il est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogénes produisent des pics de haute tension pouvant endommager les
postes.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une taille et une section appropriées a la tension de I'appareil.
Utiliser une rallonge conforme aux réglementations nationales.

Tension d’entrée Section de la rallonge (<45m)
400V 2.5 mm2

SOUDAGE A L’'ELECTRODE ENROBEE (MMA 7= ET MMA MONTANT f7l)

BRANCHEMENT ET CONSEILS

e Brancher les cables, porte-électrode et pince de masse dans les connecteurs de raccordement,
» Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d’électrodes,

e Enlever I'électrode du porte-électrode lorsque le poste n’est pas utilisé.

MADE IN FRANCE

MMA  MIG TIG Gouging

pres3s

Basic
7018

MADE IN FRANCE
55 MMA  MIG  TIG Gouging
Basic
5
Rutile
st
[ J
Cellulosic
i
wcronce
oL
= n =E INDUCTANCE

ok
o
MMA MMA MONTANT

Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode. Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.

SELECTION DU MODE

Appuyer plusieurs fois sur le bouton @ jusqu'a ce que la LED s'allume sous le symbole E ou Bﬂ
Le mode MMA montant ajoute une pulsation de courant facilitant le soudage vertical montant.

PARAMETRES PRINCIPAUX
1. Sélection du type d’enrobage :

Sélectionner le type d'enrobage de I'électrode en maintenant le bouton @ plus de 3 secondes jusqu’a ce que la LED s'allume sous le type d'électrode
souhaité.
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R

2. Réglage de l'intensité de soudage :

Ajuster le courant de soudage a l'aide de la molette principale @ en fonction du diamétre d’électrode et du type d'assemblage a réaliser. La

consigne de courant est indiquée sur I'afficheur de droite.

3. Régler le niveau d’arcforce :

Ajuster le niveau d'arcforce a l'aide de la molette de droite @, un index lumineux indique une valeur relative allant de -9 a +9. Plus le niveau
d’arcforce est faible et plus I'arc sera doux, a I'inverse plus le niveau d‘arcforce est élevé et plus la surintensité en soudage sera élevée. La valeur par

défaut est 0.
PARAMETRES DE SOUDAGE

REGLAGE DE L'INTENSITE DE SOUDAGE

Les réglages qui suivent correspondent a la plage d'intensité utilisable en fonction du type et du diameétre d'électrode. Ces plages sont assez larges

car elles dépendent de I'application et de la position de soudure.

@ d'électrode (mm) Rutile E6013 (A) Basique E7018 (A) Cellulosique E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

REGLAGE DE L’ARCFORCE

1l est conseillé de positionner I'arcforce en position médiane (0) pour débuter le soudage et I'ajuster en fonction des résultats et des préférences de

soudage. Note : la plage de réglage de I'arcforce est spécifique au type d’électrode choisi.

Y s

PARAMETRES AVANCES

Referez-vous au chapitre « accés aux menus » pour plus de détails concernant l'acceés aux paramétres avancés.

Les deux modes MMA E et Bﬂ sont pourvus des paramétrages additionnels suivants :

o
.
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I
P

l.

pas méme en cas de courts-circuits longs.

L Ll‘l Ll

En mode MMA montant Em, deux paramétres supplémentaires sont accessibles :

: Frequency, détermine le nombre de pulsations par secondes (Hz).

,' : Hotstart Time, durée de la surintensité a 'amorgage exprimée en secondes.

: HotStart, niveau de surintensité a 'amorcage, exprimé en pourcentage du courant de soudage.

: Antisticking, activé (On), le courant s’annulera au bout de 2 secondes consécutives de court-circuit, désactivé (Off), le courant ne s'annule

m : Pourcentage, détermine le niveau du courant bas exprimé en pourcentage du courant de soudage.

SOUDAGE A L’ELECTRODE TUNGSTENE SOUS GAZ INERTE (TIG é)

Le soudage TIG nécessite une torche ainsi qu’une bouteille de gaz de protection équipée d'un détendeur.

Brancher la pince de masse dans le connecteur de raccordement positif (+).

Brancher le cable de puissance de la torche dans le connecteur de raccordement négatif (-).

Raccorder le tuyau de gaz de la torche a la sortie du détendeur.

S’assurer que la torche est bien équipée et que les consommables (pince-étau, support collet, diffuseur et buse) ne sont pas usés.

7

SELECTION DU MODE
Appuyer plusieurs fois sur le bouton @ jusqu'a ce que la LED s'allume sous

le symbole Z_.

PARAMETRES DE SOUDAGE
1. Réglage de l'intensité de soudage :

Ajuster le courant de soudage a l'aide de la molette principale @ en
fonction de I'épaisseur et du type d’assemblage a réaliser. La consigne de
courant est indiquée sur I'afficheur de droite.

2. Réglage de I'évanouissement (downslope) :

Ajuster le temps d'évanouissement a I'aide de la molette secondaire @
L'index lumineux inique la position de réglage, I'afficheur de droite indique
précisement la durée de I'évanouissement exprimée en secondes.

mrE
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MADE IN FRANCE

s MMA  MIG TG Gouging

Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.
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AMORCAGE :
L'amorgage est de type LIFT : a l'aide de la torche, faire toucher I'électrode avec la piéce a souder puis relever doucement I'électrode, un arc se forme.

ARRET DE SOUDAGE / DECLENCHEMENT DE L'EVANOUISSEMENT :
Pour arréter le soudage, tirer légerement I'arc, celui-ci va baisser en intensité graduellement (évanouissement).

AIDE AU REGLAGE ET CHOIX DE NSOMMABLE

% Courant (A) Electrode (mm) Buse (mm) Débit Argon (L/min)
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4-6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9
9-12mm 255 - 300 3.2 12.5 9-10

AFFUTAGE DE L’ELECTRODE

L = 3 x d pour un courant faible.
L = d pour un courant fort.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE MIG / MAG AVEC DEVIDOIR D’ATELIER DEDIE (EXAFEED @)

BRANCHEMENT ET NSEIL

» Branchez la pince de masse sur le connecteur de raccordement positif (+) ou négatif (-) en fonction du type de fil utilisé (en régle générale sur le -),
e Branchez le faisceau de liaison sur le connecteur de raccordement restant pour ce qui est de la puissance,

» Brancher le connecteur de commande du faisceau sur 'embase 10 points située entre les deux connecteurs de puissance (FIG-1, n°5),

» Referrez-vous a la notice d'utilisation du dévidoir pour effectuer le reste du branchement.

MADE IN FRANCE

7 s

SELECTION DU MODE ET REGLAGE

pes3s MMA - MIG  TIG Gouging

Appuyer plusieurs fois sur le bouton @ jusqu’a ce que la LED s’allume sous

le symbole

Les deux afficheurs indiquent - - - et les molettes sont inactives, toutes les
commandes sont maintenant reportées sur l'interface du dévidoir (réferrez-
vous a la notice du dévidoir pour effectuer les réglages).

Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE MIG / MAG AVEC DEVIDOIR A DETECTION DE TENSION ( ﬂ@]])

BRANCHEMENT ET CONSEILS

e Branchez la pince de masse sur le connecteur de raccordement positif (+) ou négatif (-) en fonction du type de fil utilisé (en régle générale sur le -),
» Branchez le dévidoir sur le connecteur de raccordement restant a l'aide d'un cable male-femelle (NOMAD CABLE),

 Référez-vous a la notice du dévidoir pour effectuer le reste du branchement qui est spécifique au dévidoir choisi.

SELECTION DU MODE ET REGLAGE

Appuyer plusieurs fois sur le bouton @ jusqua ce que la LED s'allume sous
le symbole .

MADE IN FRANCE
g5 MMA - MG TIG Gouging
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1. Réglage de la tension de soudage :

Ajuster la tension de soudage a I'aide de la molette principale @ en fonction

travail a effectuer. La consigne de tension est affichée sur I'afficheur de gauche. m

ARCFORGE

2. Régler l'inductance :

Ajuster le niveau d'inductance a l'aide de la molette secondaire @, un index
lumineux indique une valeur relative allant de -9 a +9. Plus le niveau d'induc-
tance est faible et plus I'arc sera dur et directif, plus le niveau d'inductance est
élevé et plus I'arc sera doux avec peu de projections. Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.
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GOUGEAGE A L’ARC

BRANCHEMENT ET CONSEILS

e Branchez la pince de masse sur le connecteur de raccordement négatif (-),

» Branchez la torche de gougeage sur le connecteur de raccordement positif (+),

» Orientez la machoire de la pince en fonction de la position de travail, assurez-vous que |'air comprimé sorte en direction de I'arc et non en sens
opposé.

o Mettez en place une électrode carbone,

» Raccordez I'air comprimé a la torche de gougeage,

L'amorcage est aisé : il suffit de venir en contact avec la piéce a travailler, avancer en poussant I'électrode vers le métal a retirer.

MADE IN FRANCE

SELECTION DU MODE ET REGLAGE

g5 MMA  MIG  TIG Gouging

Appuyer plusieurs fois sur le bouton @ jusqu’a ce que la LED s’allume sous le
symbole R,

Ajuster la tension d’arc a l'aide de la molette principale @, la consigne de
tension est indiquée sur I'afficheur de gauche.

* 36V a 45V pour une électrode de 6.35 mm.

* 39V a 45V pour une électrode de 8 mm.

e @ s

Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.

AFFICHAGES COURANT/TENSION EN COURS DE SOUDAGE

Pendant le soudage, le générateur mesure et affiche les valeurs instantanées du courant et de la tension de soudage. Aprés le soudage les valeurs
moyennées du courant et de la tension sont affichées en clignotant pendant 30 secondes, dés que l'interface (molette ou boutons) est manipulée
I'affichage indique la consigne de soudage.

MEMORISATIONS ET RAPPELS DES CONFIGURATIONS DE SOUDAGE

Les parametres en cours d'utilisation sont automatiquement sauvegardés et rappelés au prochain allumage.
En plus des paramétres en cours il est possible de sauvegarder et rappeler des configurations

Les mémoires sont au nombre de 50 par mode.
La mémorisation concerne :

- Le paramétre principal

- Le paramétre secondaire (MMA, CV)

- Les paramétres secondaires (MMA)

Enregistrer une configuration :

s =2 CC
gy
- Maintenir les boutons P et , pendant 3 secondes. m apparait, relacher les boutons.

- Tourner I'une des deux molettes pour afficher m Valider en appuyant sur le bouton =
v
- L'afficheur indique un emplacement mémoire (01 a 50) en clignotant.

- Tourner la molette pour sélectionner I'emplacement mémoire a destination de la configuration a sauvegarder. Valider en appuyant sur le bouton
- La mémorisation est effectuée / la sortie du menu est directe.

Rappeler une configuration existante :

CCL . R
- Maintenir les boutons & et = pendant 3 secondes. PSR m apparait, relacher les boutons.
po) v

- Tourner I'une des deux molettes pour afficher Y=, Valider en appuyant sur le bouton
- Lafficheur indique un emplacement mémoire (01 a 50) en clignotant.

- Tourner I'une des 2 molettes pour sélectionner I'emplacement mémoire contenant la configuration a rappeler. Valider en appuyant sur le bouton
Le rappel est effectué / la sortie du menu est directe.
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COMMANDE A DISTANCE

L'option télécommande a distance ou l'option pédale n‘ont pas été prévues pour fonctionner sur 'EXAGON quand I'EXATIG (ref.
013780) est branché. Le réglage du courant peut se faire a l'aide de la torche a potentiométre (ref. 047877) branché sur I'EXATIG
qui commande le niveau de courant de 'EXAGON.

BRANCHEMENT ET CONSEILS

La commande a distance fonctionne dans tous les modes (sauf dans le mode semi-automatique avec dévidoir atelier ou toutes les commandes sont
déportées sur le dévidoir).

La commande a distance agit sur le parametre principal du procédé en cours (intensité en MMA et TIG, tension en CV et gougeage).

Branchement :
1- Brancher la commande a distance sur la face avant de I'appareil.
2- L'IHM détecte la présence d’'une commande a distance et propose un choix accessible a la molette :

‘l‘l

'ml=| Sélection de la pédale.

mimlm Sélection d’'une commande déportée type potentiométre.

La sélection du type de commande a distance se fait a 'aide d’'une des deux molettes, la validation se fait a I'aide du bouton

La LED (FIG-2, n°14) s"allume.
1l est possible d’activer / désactiver la fonction de la commande a distance sans avoir a débrancher physiquement la commande a distance. Il suffit

d'appuyer 3 secondes sur le bouton , la LED (FIG-2, n°14) indique alors I'état de la commande a distance (LED allumée = commande a distance
en fonction).

Fonctionnement :

e Commande a distance manuelle (option ref. 045675).

La commande a distance manuelle permet de faire varier :

- le courant de 50% a 100% de l'intensité réglée au préalable a I'aide de la molette principale. La consigne de courant affichée correspond a la
position du curseur du potentiométre. La consigne de courant affichée bascule sur 100% du réglage lorsque la molette principale est tournée sur le
clavier du générateur.

- du minimum au maximum de la plage de tension (la molette principale n‘a alors plus d'effet). L'afficheur de tension traduit la variation de la com-
mande a distance.

» Pédale (option ref. 045682) :

La pédale permet de faire varier :

- en TIG le courant du minimum a 100% de I'intensité réglée au préalable a I'aide de la molette principale. La consigne de courant indiquée sur
I'afficheur correspond a la valeur a 100%.

nnecti
En plus de la commande a distance manuelle et de la pédale, il est possible de réaliser vos propres connexions grace a la fiche male optionnelle (ref.
045699). Pour le cablage, suivre le schéma ci-dessous (utiliser un potentiométre de 10 k2) :

G
4 A8 —° &
E B \c
- &
D C A

ref. 045699 Vue extérieure Schémas électriques en fonction des commandes a distance.

VENTILATION

Afin de diminuer la géne sonore et I'aspiration de poussiéres, le générateur intégre une ventilation pilotée. La vitesse de rotation des ventilateurs est
fonction de la température et du taux d'utilisation de la machine.

VERROUILLAGE DES COMMANDES

Une fonction permet de verrouiller les boutons du clavier et les molettes pour éviter ainsi un déréglage accidentel.

Opération :

Appuyer 3 secondes sur le bouton a , I'affichage indique m puis revient sur I'affichage courant. La LED (FIG-2, n°11) s'allume.

Aucun bouton n’est actif, la molette secondaire est inactive, la molette principale permet une variation autour de la valeur initiale a +/- un pourcentage
défini par le parameétre «tolérance» ;': 'l (voir le chapitre «<Accés aux menus»).

. ) . i . [ . ) e
Pour déverrouiller les commandes, appuyer a houveau 3 secondes sur le bouton ] , I'affichage indique m M=/ puis revient sur I'affichage
courant. La LED (FIG-2, n°11) s'éteint.
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ACCES AUX MENUS
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MESSAGES D’ERREUR, ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Ce matériel dispose d’un systéme de contrle de défaillance. En cas de défaillance, des messages d’erreur peuvent s'afficher.

Code erreur

Signification

Protection thermique.

CAUSES

Dépassement du facteur de marche.
Température ambiante supérieure a 40°C.
Entrées d’air obstruées.

REMEDES

Attendre I'extinction du témoin pour reprendre le
soudage.

Respecter le facteur de marche et assurer une bonne
ventilation.

L'utilisation du filtre anti-poussieres optionnel réduit
les facteurs de marche.

’|‘+=

Défaut tension secteur.

Tension secteur hors tolérances ou manque
une phase.

Faites contréler votre installation électrique par une
personne habilitée. La tension entre phases doit étre
comprise entre 340Veff et 460Veff.

N 7

_o_
e PR W=
-o- ., [ I

Défaut capteur de courant.

Le capteur de courant est débranché ou
défaillant.

Faites contréler le cablage du capteur par un person-
nel qualifié.

N 7/ — — —
2o 3 BBl

Défaut commande relais de
puissance.

Le relais de puissance n‘a pas pu étre fermé.

Faites contrdler le cablage de la commande du relais
par un personnel qualifié.

g gy
, ‘

70N

Absence information de

Un capteur de température est débranché.

Faites controler le cablage des capteurs par un

a | température. personnel qualifié.
[ gy |
0
- _ _QCrrm
(s L ) . Contrdler I'absence de corps étranger pouvant freiner
-@®- . . Un des ventilateurs ne tourne pas a la - A A
S ou | Défaut sur un ventilateur. . le ventilateur, controler le bon cablage, remplacer le
! bonne vitesse. .
= ventilateur.
[ X

Note : toute intervention nécessitant le décapotage du produit et le contréle de I'installation électrique doit étre effectuée par un technicien qualifié.

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d'achat (piéces et main d’oeuvre).

La garantie ne couvre pas :

e Toutes autres avaries dues au transport.

e L'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).
e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :

- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)

- une note explicative de la panne.

13
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WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

/'\ m; Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.
o Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage due to a non-compliance with the instructions featured this manual .
In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel and/or in the user manual.
The operator must respect the safety precautions that apply to this type of welding. In case of inedaquate or unsafe use, the manufacturer cannot
be held liable for damage or injury.

This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid or any other corrosive agent. Operate the machine in an open, or
well-ventilated area.

Operating temperature:
Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).

Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:
Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).
Altitude:
Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

Le soudage a l'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles.

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs électromagnétiques (attention
au porteur de pacemaker), de risque d'électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.

Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

Afin de se protéger de brilures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent I'ensemble du corps.

Utiliser des gants qui garantissent I'isolation électrique et thermique.

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d’un niveau de protection suffisant (variable selon les applications).
Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement proscrites.

1l est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons de I'arc, des
projections et des déchets incandescents.

Informer les personnes dans la zone de soudage de ne pas fixer les rayons de I'arc ni les piéces en fusion et de porter les vétements
adéquats pour se protéger.

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage atteint un niveau de bruit supérieur a la limite autorisée (de méme pour
toute personne étant dans la zone de soudage).

© @ 68

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.
Ne jamais enlever les protections carter du groupe froid lorsque la source de courant de soudage est sous tension, le fabricant ne
pourrait étre tenu pour responsable en cas d’accident.

Les pieces qui viennent d'étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur manipulation. Lors d‘intervention
d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s'assurer qu'il/elle soit suffisamment froid(e) en attendant au moins 10 minutes
avant toute intervention. Le groupe froid doit étre allumé lors de I'utilisation d'une torche refroidie eau afin d'étre slr que le liquide
ne puisse pas causer de brllures.

Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

>

WELDING FUMES AND GAS

3 The fumes, gases and dust produced during welding are hazardous. It is mandatory to ensure adequate ventilation and/or
extraction to keep fumes and gases away from the work area. An air fed helmet is recommended in cases of insufficient air supply

in the workplace.
= Check that the air intake is in compliance with safety standards.

Care must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. Welding certain pieces of metal
containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The user will also need to degrease the workpiece before welding.
Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to a support or trolley.

Do not weld in areas where grease or paint are stored.
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FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

distance of 11 meters.
A fire extinguisher must be readily available.
Be careful of spatter and sparks, even through cracks.
It can be the source of a fire or an explosion.
Keep people, flammable objects and containers under pressure at a safe distance.
Welding of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any inflammable or explosive

materials (oil, petrol, gas...).
Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.

A Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be moved to a minimum safe

GAS BOTTLE

Gas leaking from the cylinder can create a hazard if present in high concentrations around the work area.
Transport must be done safely: Cylinders closed and product off. Always keep cylinders in an upright position securely chained
to a fixed support or trolley.

Close the bottle after any welding operation. Be careful with gas bottles placed in areas of high temperature, or in sunlight.

Cylinders should be located away from areas where they may be struck or subjected to physical damage.

Always keep gas bottles at a safe distance from arc welding or cutting operations, and any source of heat, sparks or flame.

Be careful when opening the valve on the gas bottle, it is necessary to remove the tip of the valve and make sure the gas meets your welding
requirements.

ELECTRIC SAFETY
:Q

The machine must be connected to an earthed electrical supply. Use the recommended fuse size.
An electrical discharge can directly or indirectly cause serious accidents, if not deadly.

Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, earth cable, cables, electrodes) because they are
connected to the welding circuit.

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors are discharged.

Do not touch the torch or electrode holder and earth clamp at the same time.

Damaged cables and torches must be changed by a qualified and skilled professional.

Make sure that the cable cross section is adequate with the usage (extensions and welding cables).

Always wear dry clothes in good condition, in order to be insulated from the electrical circuit. Wear insulating shoes, regardless of the environment
in which you work in.

EMC CLASSIFICATION

These Class A devices are not intended to be used on a residential site where the electric current is supplied by the public
network, with a low voltage power supply. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility on these
sites, because of the interferences, as well as radio frequencies.

This equipment complies with the IEC 61000-3-11 standard.
This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 and is intended to be connected to private low-voltage systems

interfacing with the public supply only at the medium- or high-voltage level. On a public low-voltage power grid, it is the
responsibility of the installer or user of the device to ensure, by checking with the operator of the distribution network, which
A device can be connected.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

following guidelines to minimize exposure to electromagnetic fields from the welding circuit.

Q.
\ The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). All welders should use the

- Regroup the electrode cables and earth clamp. If possible, attach them with tape

- Do not roll the electrode cable, torch or the earth clamp around the body.

- Do not stand between the cables. If the electrode cable or torch is on the right, the work cable should also be on the right.
- Connect the earth cable to the workpiece, as close as possible to the welding area.

- Do not work next to the welding power source.

People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet known.
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RECOMMENDATIONS TO ASSES THE AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

The user is responsible for installing and using the arc welding equipment in accordance with the manufacturer’s instructions. If electromagnetic
disturbances are detected, it is be the responsibility of the user of the arc welding equipment to resolve the situation with the manufacturer’s technical
assistance. In some cases, this remedial action may be as simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an
electromagnetic shield around the welding power source and around the entire piece by fitting input filters. In all cases, electromagnetic interferences
must be reduced until they are no longer bothersome.

Welding area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area where the installation is
planned.

. In particular, it should consider the following:

a) the presence of other power cables (power supply cables, telephone cables, command cable, etc...)above, below and on the sides of the arc
welding machine.

b) television transmitters and receivers ;

c) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

e) the health and safety of the people in the area such as people with pacemakers or hearing aids;

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

The user will have to make sure that the devices and equipments that are in the same room are compatible with each other. This may require extra
precautions;

h) make sure of the exact hour when the welding and/or other operations will take place.

The surface of the area to be considered around the device depends on the the building’s structure and other activities that take place there. The area
taken in consideration can be larger than the limits determined by the companies.

Welding area assessment

Besides the welding area, the assessment of the arc welding systems intallation itself can be used to identify and resolve cases of disturbances. The
assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11: 2009. In situ measurements can also be used to
confirm the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

a. National power grid: The arc welding machine must be connected to the national power grid in accordance with the manufacturer’s
recommendation. If interferences occur, it may be necessary to take additional preventive measures such as the filtering of the power suplly network.
Consideration should be given to shielding the power supply cable in a metal conduit. It is necessary to ensure the shielding’s electrical continuity
along the cable’s entire length. The shielding should be connected to the welding current’s source to ensure good electrical contact between the
conduct and the casing of the welding current source.

b. Maintenance of the arc welding equipment: The arc welding machine should be be submitted to a routine maintenance check according to
the manufacturer’s recommendations. All accesses, service doors and covers should be closed and properly locked when the arc welding equipment
is on.. The arc welding equipment must not be modified in any way, except for the changes and settings outlined in the manufacturer’s instructions.
The spark gap of the arc start and arc stabilization devices must be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.

c. Welding cables: Cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the groud.

d. Electrical bonding: consideration shoud be given to bonding all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected to
the workpiece increase the riskof electric shock if the operator touches both these metal elements and the electrode. It is necessary to insulate the
operator from such metal objects.

e. Earthing of the welded part: When the part is not earthed because for electrical safety reasons or because of its size and its location (which
is the case with ship hulls or metallic building structures), the earthing of the part can, in some cases but not systematically, reduce emissions. It is
preferable to avoid the earthing of parts that could increase the risk of injury to the users or damage other electrical equipments. If necessary, it is
appropriate that the earthing of the part is done directly, but in some countries that do not allow such a direct connection, it is appropriate that the
connection is made with a capacitor selected according to national regulations.

f. Protection and plating: The selective protection and plating of other cables and devices in the area can reduce perturbation issues. The
protection of the entire welding area can be considered for specific situations.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE MACHINE

The machine is equipped with two handles to facilitate transport, which requires two people. Be careful not to underestimate the
machine’s weight.
Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an upright position.

T4

Never lift the machine while there is a gas cylinder on the support shelf. Transportation standards are different.
Do not place/carry the unit over people or objects.

A
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INSTALLATION

Rules to follow:

e Put the machine on the floor (maximum incline of 10°.)

¢ Ensure the work area has sufficient ventilation for welding, and that there is easy access to the control panel.
» The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

e The machine must not be used in an area with metal dusts.

* The machine protection level is IP23, which means :

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a >12.5mm diameter and,

- Protection against the rain inclined at 60° towards the vertical.

These devices can be used outside in accordance with the IP23 protection index.

» The power cables, extensions and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

The manufacturer does not incur any responsability regarding damages to both objects and persons that result from an incorrect
and/or dangerous use of the machine.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

- Maintenance should only be carried out by a qualified person.
e Ensure the machine is switched off by unplugging it, and then wait 2 minutes before carrying out maintenance work. High
D Voltage and Currents inside the machine.

e Remove the casing 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to have the electrical connections checked by a qualified
person, with an insulated tool.

e Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer, its after sales
service or an equally qualified person to prevent danger.

¢ Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow adequate air circulation.

» Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

Only qualified personnel authorized by the manufacturer should perform the installation of the welding equipment. During set up, the operator must
ensure that the machine is unplugged. It is recommended to use the welding cables supplied with the unit in order to obtain the optimum product
settings.

HARDWARE DESCRIPTION (FIG-1)

The Exagon 400 CC-CV is a three phase inverter welder which, depending on its equipment, can do :
- Electrode welding (MMA)

- Semi automatic welding (MIG/MAG/flux cored wire)

- Tungsten electrode welding (TIG)

- Carbon electrode gouging

The TIG process requires gas shielding (Argon).
The MMA process can weld any type of electrode : rutile, basic, cellulosic, stainless and brass.

The 400 CC-CV can be equipped with a remote control or foot pedal.

1-  Man to Machine Interface 5- Wire feeder control cable connector
2-  + polarity plug 6- Transport handles and lifting rings
3- - polarity plug 7- On/off switch

4- Remote control cable connector 8- Power supply cable

CONTROL BOARD (MMI) (FIG-2)

1-  Voltage display 13- Remote control activation button
2-  Active risk reduction system indicator (VRD) 14-  Active remote control indicator

3-  Current display 15-  Basic electrode indicator

4-  Overheat indicator 16-  Rutile electrode indicator

5-  Disruption of normal operations indicator 17-  Cellulosic electrode indicator

6- Main setting knob. 18- MMA mode indicator

7-  Arc-force setting indicator 19- MMA pulse mode indicator

8- Variable inductance setting indicator 20- Voltage mode indicator (CV)

9- Indicators 21-  Semi-automatic mode indicator
10- Secondary setting knob 22-  TIG mode indicator

11- Locked keypad indicator 23-  Gouging mode indicator

12- Locked keypad button 24-  Selection mode button

17



18

EXAGON 400 CC/CV

POWER SUPPLY — STARTING UP

* The welders are fitted with a 32 A socket type EN 60309-1 which must be connected to a three-phase 400V (50 - 60 Hz) power supply fitted with
four wires and one earthed neutral.

The absorbed effective current (I1eff) is displayed on the machine, for optimal use. Check that the power supply and its protection (fuse and/or
circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some countries, it may be necessary to change the plug to allow the use
at maximum settings.

¢ The machine ie designed to work on a 400V +/- 15% power supply.

» The device turns into protection mode if the power supply tension below 340V RMS or over 460V RMS. To signal this fault, the screen displays an
error code.

e The start is done via an on / off switch (7) set to I, and the stop is done by switiching it to O. Attention ! Never disconnect the power supply
when the machine is on.

CONNECTION ON A GENERATOR

The machine can work with generators as long as the auxiliary power matches these requirements :

- The voltage must be AC, always superior to 400Vac £15%, and the peak voltage below 700V,

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is imperative to check these requirements as several generators generate high voltage peaks that can damage these machines.

USE WITH EXTENSION CABLES

All extension cables must have an adequate size and section, relative to the machine’s voltage .
Use an extension that complies with national safety regulations.

Current input Extension selection (<45m)
400V 2.5 mm?2

ELECTRODE WELDING (MMA ZZ AND MMA VERTICAL UP EI?I)

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS

o Connect the cables, electrode holder and earth clamp in the connectors,

» Respect the welding polarities and intensities indicated on the electrodes boxes,
* Remove the electrode from the electrode holder when the machine is not in use.

MADE IN FRANCE MADE IN FRANCE
i Basic
H 7018
=

d S
 J
o B
ocrance Jocrance suil @
oL on
s
Wouce - i HouThie o @ -
K 9 +9
MMA MMA Vertical up
The grey areas are not useful for this mode. The grey areas are not useful for this mode.

MODE SELECTION
Press the button @ several times until the LED light switches on below the symbol E or Bﬂ
The MMA vertical up mode adds a current pulse which makes vertical up welding easier.

MAIN SETTINGS
1. Selection of the electrode’s coating type :

Selection of the electrode’s coating type by maintaining the @ button for more than 3 seconds until the LED switches on below the corresponding
symbol.

2. Welding intensity settings :

Adjust the welding current using the main knob O according to the electrode diameter and the type of assembly to be carried out. The current
setpoint is indicated on the right side display.

3. Arcforce settings :

Adjust the arcforce level with the right side knob @ , a relative value from -9 to +9. The lower the arcforce, the softer the arc.
The higher the arcforce, the higher the extra welding current . The default value is 0.

WELDING PARAMETERS

WELDING INTENSITY SETTINGS
The following settings concern the intensity range that may be used depending on the electrode’s type and diameter . These ranges are quite large
as they depend on the application and the welding position.
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@ electrode (mm) Rutile E6013 (A) Basic E7018 (A) Cellulosic E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

ARCFORCE SETTINGS
It is recommended to set the arc force in median position (0) to start the welding and adjust it according to the results and welding preferences.
Note : the arcforce setting range is specific to the selected electrode type.

ADVANCED SETTINGS

Refer to the chapter « menu access » for more details regarding welding parameters.

The two MMA modes E and Em come with the following additional settings :

'j : HotStart, level of the extra current at arc strike, expressed in percentage of the welding current.

':, : Hotstart Time, duration of the extra current at arc strike, expressed in seconds.

: Antisticking, active (On), the current will stop after 2 consecutive seconds of short circuit, inactive (Off), the current will not stop, even in

the event of long short circuit.

In MMA vertical up mode ﬂ?l two extra settings are available :
- E : Frequency, determines the number of pulses per second (Hz).

m : Percentage, determines the background/cold current expressed in percentage of the welding current.

TUNGSTEN ELECTRODE WELDING WITH INERT GAS (TIG é)

NNECTIONS AND RECOMMENDATION
TIG welding requires a torch as well as a gas bottle equipped with a regulator.
Connect the earth clamp to the positive connector (+).
Connect the torch’s earth cable to the negative plug (-).
Connect the torch’s gas hose to the regulator’s output.
Ensure that the torch is equipped and ready to weld, and that the consumables (Vise grip, ceramic gas nozzle, collet and collet body) are not damaged.

MODE SELECTION
Press the button @ several times until the LED light switches on below the

symbol Z_.

MADE IN FRANCE

57 MMA  MIG  TIG Gouging

WELDING STETTINGS
1. Welding intensity settings :

ln(rnm

meter and the type of assembly to be carried out. The current setpoint is
indicated on the right side display.

mnumna ity s

Adjust the welding current using the main knob @ according to the dia- m

2. Welding downslope settings :

Adjust the downslope duration using the secondary knob @ The indica-
tor shows the chosen settings, the right display indicates the precise downs- The grey areas are not useful for this mode.
lope duration in seconds.

ARC STRIKE / IGNITION :
LIFT start : Using the torch, make contact between the electrode and the metal piece, then slightly lift the electrode to start the arc.

WELD STOP / SWITCHING TO DOWNSLOPE :
To stop the weld, slightly lift the torch, the intensity will gradually reduce (downslope).
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ASSISTANCE FOR SETTING UP AND SELECTING CONSUMABLES

\
% Current (A) Electrode (mm) Shroud (mm) Argon flow rate (L/min)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9
9-12mm 255 - 300 3.2 12.5 9-10
ELECTRODE GRINDING
L = 3 x d for a low current.
d L = 3 x d for a high current

SEMI-AUTOMATIC MIG / MAG WELDING WITH WIRE FEEDER (EXAFEED él)

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS

¢ Connect the earth clamp on the positive (+) or negative (-) terminal depending on the wire type (in general on the -),

¢ Connect the connection cable on the remaining power connector,

e Plug the connection cable’s command connector on the 10 points base situated between the two power connectors (FIG-1, n°5),
e Refer to the wire feeder’s user manual for the remaining connections.

MADE IN FRANCE

o3 MMA MG TIG Gouging

MODE SELECTION AND SETTINGS

Press the button @ several times until the LED light switches on below the

symbol @

Both display show - - - and the knobs are inactive, all controls are now opera-
ted from the wire feeder’s interface (Refer to the wire feeder’s user manual for
the control settings).

The grey areas are not useful for this mode.

SEMI-AUTOMATIC MIG / MAG WELDING WITH VOLTAGE DETECTING WIRE FEEDER ( [@]])

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS

e Connect the earth clamp on the positive (+) or negative (-) terminal depending on the wire type (in general on the -),
¢ Connect the wire feeder on the connector using a male-female cable (NOMAD CABLE),

e Refer to the wire feeder’s user manual for the remaining connections.

MODE SELECTION AND SETTINGS

Press the button

several times until the LED light switches on below the
symbol .

MADE IN FRANCE

I
N

pesss MMA - MIG  TIG Gouging

1. Setting the welding voltage :

i
L

e
0

Adjust the inductance level using the second knob @ , a relative value from B o
-9 to +9. The lower the inductance level, the harder and more guiding the arc.
The higher the inductance and the softer the arc with little splatter.

Adjust the welding voltage using the main knob @ depending on the work
to be carried out. The voltage setpoint is indicated on the left side display.

2. Inductance settings :

The grey areas are not useful for this mode.

CARBON ARC GOUGING

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS
¢ Connect the earth clamp on the negative (-) terminal
¢ Connect the gouging torch on the positive (+) terminal

« Orient the clamp depending on the working position, make sure that the compressed air flows in the arc’s direction and not the other way around.

e Place a carbon electrode,
¢ Connect the compressed air to the gouging torch,
The arc strike is easier : just make contact with the piece, and advance while pushing the electrodes towards the metal to be removed.
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MADE IN FRANCE

MODE SELECTION AND SETTINGS

w3 MMA MG TIG Gouging

Press the button @ several times until the LED light switches on below the

L
symbol E
Adjust the arc voltage using the main knob @, the voltage setpoint is is indi-
cated on the left side display.
* 36V to 45V for a 6.35 mm electrode. il &) o

¢ 39V to 45V for a 8 mm electrode.

The grey areas are not useful for this mode.

DISPLAY CURRENT/VOLTAGE DURING WELDING

During welding, the machine measures and displays the welding current and voltage. After the weld, the average current and voltage values are
displayed during 30 seconds, as soon as a knob or a button is pressed, the welding parameters are displayed.

SAVE AND LOAD WELDING SETTINGS

The current settings are automatically saved and loaded at start up.
On top of the current settings, it is also possible to save and load 50 settings per each mode.

The memory recalls :

- Primary setting

- Secondary setting (MMA, CV)
- Secondary settings (MMA)

Save new settings :
v..2
- Maintain buttons 5 and , during 3 seconds. EELS (= IS appears, release the buttons.

- Turn one of the two knobs m m Validate by pressing the button =
v

- The display indicates a memory set (01 to 50) while blinking.

- Turn the knob to select the memory set in which the desired settings will be saved. Validate by pressing the button
- The settings are saved / the menu exit is instantaneous.

Load existing settings :

CCL [N
- Maintain the buttons and =) during 3 seconds. MU appears, release the buttons.

- Turn one of the two knobs to display . Validate by pressing the button

- The display indicates a memory set (01 to 50) while blinking.

- Turn one of the two knobs to select the memory set containing the desired settings to load. Validate by pressing the button
The settings are loaded / the menu exit is instantaneous.

REMOTE CONTROL

The remote control option or pedal option has not been designed to operate on the EXAGON when the EXATIG (ref. 013780) is
connected. The current can be adjusted by using the potentiometer torch (ref. 047877) connected to the EXATIG which controls
the EXAGON's current level.

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS
The remote control works in all modes (except in semi-auto mode with a workshop wire feeder where all controls are on the wire feeder).
The remote control acts on the primary settings of the current process (MMA and TIG, voltage and gouging).

Connections :
1- Plug the remote control on the machine’s front.
2- The machine will detect the remote control automatically and open a selection menu:

—

=Ia¥e| Foot pedal selection.

] ';: Remote control with potentiometer selection.

0

The remote ontrol type selection is done with the two knobs, the validation is done with the button

The LED (FIG-2, n°14) switches on.

It is possible to activate / deactivate the remote control without having to physically unplug the remote control. Press the button ' &2 , for 3
seconds, the LED (FIG-2, n°14) indicates the state of the remote control (LED on = remote control on).
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Operations :

e Manual remote control (GYS product ref. 045675).

The manual remote control can adjust :

- the current from 50% to 100% of the set intensity using the main knob. The displayed current setpoint matches the potentiometer position. The
displayed current setpoint becomes a 100% of the settings when the main knob is turned towards the machine’s keypad.

- from minimum to the maximum of the voltage range (then the main knob has no effect). The voltage display shows the remote control variation.

* Foot pedal (option ref. 045682) :
The pedal control can adjust :
- the current from 50% to 100% of the set intensity using the main knob. The displayed current setpoint corresponds to a 100% of the value.

Connectors
Beyond the manual remote control and the pedal, it is possible to create you own connectors using the optional male socket (ref. 045699). For the
cabling layout, please see the diagram below utiliser a 10 kQ potentiometer).

G
~
: IR —
E B C
s &)
D C A
ref. 045699 External view Electric diagram according to the remote control type.

COOLING FAN

To minimise sound and dust aspiration, the station integrates a controlled fan system. The fan'’s rotation speed depends on the temperature and the
machine’s settings.

LOCKING CONTROLS

That feature can lock the knobs and keypad to prevent accidental changes in the settings.
Operation :

Press the button a for 3 seconds, the display shows M and goes back to current display. The LED (FIG-2, n°11) switches on.
No button is enabled, the secondary knob is disabled, the main knob can adjust the value at +/- of the percentage, defined by the «tolerance» setting
(see chapter «Access to menus»).

To unlock the commands, press the & button for 3 seconds, the display shows m m then goes back to current display. The LED (FIG-2,
n°11) switches off.

ACCESS TO MENUS
& , @ yx3s
o ¥y v
>ﬂ< + >®< Buttons' release
— © + v Yas —A - .
v mE Load settings
Tor and menu exit
\ n <« “ =
@ (j
> @ om—— -
v L Save settings and
’ [ I\ menu exit
@ .
> Current process
) settings menu Only for MMA and Vertical up
v <@« EREE
P ) | - <« Exit settings menu
@ (3
=
Vas —A y——— SEEr——— Validate tolerance
m . m -I II I- m II II _>[2_>SemngsandbaCk
value L S
(< , N\ , . v to root menu
@ (3
v %
Reset all settings
> 3

»  for all processes

<
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Hot Start Current _Irri
value T

©

Hot Start
time

©

/_>
Current
value
\
Ve
AmiStiCKing m
\

© =
© A R
©
-] Cl@l---] 50

Validate current
> & > setting

Reset current

\4

setting

SOLUTIONS

Wait for the indicator to turn off before resuming
welding operations.
Oserve the duty cycle and insure a good ventilation.

Back to Setup
menu <« n < @
h>) >
Frequency Current
(MMA vertical up) value
w_
@ 6
Vo —A
Perrcentage Current
(MMA vertical up) value
@ (3
m ‘
T >
v
TROUBLESHOOTING
This device integrates a default management system. In the event of a default, error messages may be displayed.
Error code Signification CAUSES
Duty cycle excessed.
<, Thermal protection Ambient temprature above 40°C.
-@- Obstructed air input.

Using the optional anti dust filter will reduce the duty
cycle.

Mains voltage default.

Mains power is out of range or one phase
is missing.

Have your electrical installation checked by a quali-
fied person. The voltage between the phases must be
between 340V RMS and 460V RMS.

Current sensor default

The current sensor is inactive or faulty.

Have the sensor's connection cables checked by a
qualified person.

. Power relay command
=Tal)
= ,_,’ ,_,’ default.

The power relay could not be closed.

Have the relay's command connection cables checked
by a qualified person.

ou | Fan default.
{
[}

speed.

g [ |
+ 50100 — comect
N I\_lo temperature informa The temperature sensor s off. Havg _the sensors' connection cables checked by a
a | tion. qualified person.

i

)

S:- 1500
0 One of the fans is not rotating at the right Check that there is no foreign object obstructing the

fan, check the cabling , replace the fan.

All operations requiring the removal of the machine’s cover and checking the electrical systems must be done by a qualified technician.

WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).
The warranty does not cover:

¢ Transit damage.

* Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).

* Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).

e Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:

- The proof of purchase (receipt etc ...)

- A description of the fault reported
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

Die Nichteinhaltung dieser Anweisungen und Hinweise kann mitunter zu schweren Personen- und
A [!!I Sachschaden fiihren. Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veréanderungen am Gerat vor, wenn
diese nicht explizit in der Anleitung gennant werden.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerdtes enstanden sind. Bei Problemen oder
Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fir SchweiBarbeiten fir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen Materialanforderungen
(Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Es wurde allein fiir die sachgemaBe Anwendung in Ubereinstimmung mit konventionellen
Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften konzipiert. Der Hersteller ist nicht fiir Schaden bei fehlerhaften oder gefahrlichen Verwendung nicht
verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Raumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kdnnen. Achten Sie
sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerates auf eine Umgebung, die frei von Sauren, Gasen und anderen atzenden Substanzen ist.
Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).

Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).
Luftfeuchtigkeit:

Niedriger oder gleich 50% bis 40°C (104°F).

Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).

Das Gerat ist bis in einer Hohe von 1000m tiber NN (3280 FuB) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umsténden auch tédlichen - Verletzungen fiihren.

Beim Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefahrlicher Hitze, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetische
Storungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschinen von einem Arzt beraten lassen),
elektrische Schlage, SchweiBlarm und -rauch.

Schitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Die Lichtbogenstrahlung kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fiihren. Die Haut muss durch geeignete trockene
Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze, Sicherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte SchweiBschutzkleidung und einen SchweiBschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach SchweiBart und
-strom). Schiitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhdnge ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzen, usw. zu schiitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit den nétigen
Schutzmitteln ausgeriistet werden.

Bei Gebrauch des Schweigerdtes entsteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehor schadigt. Tragen Sie daher im Dauereinsatz
ausreichend Gehdrschutz und schiitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.

© @ 68

Halten Sie mit den ungeschiitzten Handen, Haaren und losen Kleidungstiicken ausreichenden Abstand zu sich bewegenden Teilen
(Lifter).

Entfernen Sie unter keinen Umstdnden das Gerdtegehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller haftet nicht
fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerdtes bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise
entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr heiB! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstlick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Lassen Sie den Brenner vor jeder Wachtung / Reinigung bzw. nach jedem Gebrauch unbedingt
ausreichend abkiihlen (min. 10 min). damit die Kihlfliissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden werden.

Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Geraten vor dem Verlassen gesichert werden.

>

SCHWEISSRAUCH/-GAS

3 Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fiihren kdnnen. Sorgen
Sie daher immer fiir ausreichend Frischluft, technische Beliiftung (oder ein zugelassenes Atmungsgerat). Verwenden Sie die
Schneidanlagen nur in gut bellifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit ausreichend starker Absaugung, die
= den aktuellen Sicherheitsstandards entspricht.

24  Beim SchweiBen von Blei, auch in Form von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil,
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z.B. Beryllium-Kupfer) und andere Metalle entstehen giftige Dampfe. SchweiBarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fett und Farben ist grundsatzlich
verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

$ Sorgen Sie fir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir brennbare Materialien betragt mindestens
11 Meter. Beachten Sie die beim SchweiBen entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle
Entstehungsquelle fiir Feuer oder Explosionen.

SchweiBen Sie keine Behdlter, die brennbare Materialen enthalten (auch keine Reste davon). Gefahr entflammbarer Gase. ACHTUNG! Behalter bzw.
Rohre im Uber- bzw. Unterdruck diirfen nicht geschweiBt werden (Explosions- bzw. Implosionsgefahr)! Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in
entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

GASDRUCKAUSRUSTUNG

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fiihren. Sorgen Sie daher immer fiir eine gute beliiftete
Arbeits- und Lagerumgebung. Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sich z.
B. mithilfe eines entsprechenden GAsflaschenfahrwagens gegen Umkippen.

VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem SchweiBvorgang und schiitzen Sie sich vor direkter Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und starken
Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen). Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu Schwei3- und
Schleifarbeiten bzw. jedweder Hitze-, Funken- und Flammenquelle. Achten Sie auf einen einwandfreien Zustand der Gasbehalter und verwenden Sie
nur zugelassene Teile wie Schlduche, Kupplungen, Druckminderer usw. Bei Erstéffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss / Garantiesiegel von
der Flasche entfernt werden. Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das fiir die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewahlten Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

:Q ] Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung angeschlossen werden. Verwenden Sie nur die
empfohlenen Sicherungen. Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldge oder schwere Verbrennungen
verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Gerateinneren oder das gedffnete Gehause, wenn das Gerét mit dem Stromnetz verbunden
ist.

Trennen Sie IMMER das Gerat vom Stromnetz und warten 2 weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Spannung der Kondensatoren
entladen kann. SchweiBen Sie nicht auf dem Boden oder auf feuchten Oberflachen.

Arbeiten bei Regen sind grundsatzlich verboten! Die elektrischen Kabel dirfen unter keinen Umstanden in Kontakt mit Fliissigkeiten jedweder Art
kommen. Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemmel!

AusschlieBlich qualifiziertem und geschultem Fachpersonal ist es vorbehalten beschédigte Kabel und Brenner auszutauschen. Achten Sie beim
Austausch stets darauf das entsprechende Aquivalent zu verwenden.

Tragen Sie zur Isolierung beim Schweien immer trockene Kleidung in gutem Zustand, um selbst vom Schweistromkreis getrennt zu sein. Achten Sie
unabhdngig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

ACHTUNG! Dieses Gerat wird als Klasse A Gerdt eingestuft. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen
die lokale Energieversorgung Uber das offentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von
Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Dieses Gerat ist mit der Norm EN 61000-3-11 konform.
ACHTUNG! Dieses Gerat ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es ist dafiir bestimmt, an private Niederspannungsnetze

angeschloBen zu werden, die an offentliche Stromnetze mit mittlerer und hoher Spannung angeschlossen. Bei Betrieb am
offentlichen Niederspannungsnetz, muss der Betreiber des Gerats sich beim Versorgungsnetzbetreiber informieren, ob das
A Gerat fiir den Betrieb geeignet ist.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Beim Betrieb von Lichtbogenschweilanlagen kann es in einigen Fallen zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

Q'
\_» Reduzieren Sie alle elektromagnetische Stérungen so weit wie moglich, wenn diese Sie in Ihrer Arbeit beeintrachtigen. Es liegt in
5

Threr Verantwortung, dass das Gerat ordnungsgemaB eingerichtet und verwendet wird bei:

Beachten Sie zur Minimierung elektromagnetischer Storungen folgende Hinweise:

o Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

e Bleiben Sie mit Ihremn Oberkdrper und Kopf mdglichst weit entfernt vom SchweiBbrenner;

¢ Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, der Brenner oder das Massekabel nicht um Ihren Koérper wickeln;

e Stellen Sie sich nichts zwischen Masse- und Brennerkabel. Beide Kabel sollten steht auf einer Seite liegen.

 Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstiick mdglichst nahe der SchweiBzone;

¢ Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle, setzen Sie sich nicht auf die SchweiBstromquelle und lehnen Sie nicht an die
SchweiBstromquelle.

25
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¢ SchweiBen Sie bitte nicht, wenn Sie die Schweistromquelle oder den Drahtvorschubkoffer tragen.

Durch den Betrieb dieses Gerates konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der
Maschine, von einem Arzt beraten lassen.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fiir den korrekten Gebrauch des Schweigerdtes und des Zubehdrs gemaB der Herstellerangaben verantwortlich. Die Beseitigung
bzw. Minimierung auftretender elektromagnetischer Stérungen liegt in der Verantwortung des Anwenders, ggf. mit Hilfe des Herstellers. Die korrekte
Erdung des SchweiBplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Féllen kann eine elektromagnetische Abschirmung des SchweiBstroms
erforderlich sein. Eine Reduzierung der elektromagntische Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Das Umfeld sollte vor der Einrichtung der LichtbogenschweiBeinrichtung auf potenzielle elektromagnetische Probleme gepriifen werden. Zur Bewertung
potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss folgendes ber{icksichtigt werden:

a) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

b) Radio- und Fernsehgerate;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

e) die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerdte tragen;

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss priifen, ob andere Werkstoffe in der Umgebung benutzt werden kdnnen. Weitere SchutzmaBnahmen kdnnen dadurch erforderlich
sein;

h) die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden missen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von der Struktur des Gebdudes und der anderen dort stattfindenden Aktivitdten abhangig. Die Umgebung
kann sich auch auBerhalb der Grenzen der SchweiBanlagen erstrecken.

Priifung des SchweiBgerétes )
Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerates weitere Probleme I&sen. Die Priifung sollte gemaB Art. 10 der
IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kdnnen auch die Wirksamkeit der MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerit gemaB der Hinweise des Herstellers an die ffentliche
Versorgung anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere MaBnahmen erforderlich sein (z.B. Netzfilter). Eine Abschirmung der
Versorgungskabel durch ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln sollten vollstédndig abgerollt werden. Abschirmung von anderen
Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehdors: Es wird empfohlen das Lichtbogenschweigerat gemaB der Hinweise des Herstellers an die
offentliche Versorgung anzuschlieBen. Alle Zugdnge, Betriebstiiren und Deckel miissen geschlossen und korrekt verriegelt sein, wenn das

Gerat in Betrieb ist. Das SchweiBgerat und das Zubehor sollten in keiner Weise gedndert werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des
Geréteherstellers erwahnten Anderungen und Einstellungen. Fiir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen
miissen die Anweisungen des Gerdteherstellers besonders zu beachten.

c. SchweiBkabel: SchweiBkabel sollten so kurz wie mdglich und eng zusammen am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des SchweiBplatzes sollten des SchweiBplatzes sollten in den Potentialausgleich einbezogen werden.
Es besteht trotzdem die Gefahr eines elektrischen Schlages, wenn Elektrode und Metallteile gleichzeitig beriihrt werden. Der Anwender muss sich
von metallischen Bestlickungen isolieren.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstiicks kann in bestimmte Féllen die Stérung reduzieren. Die Erdung von Werkstiicken, die
Verletzungsrisiken fiir Anwender oder Beschadigung anderer elektrischen Materialen erhéhen kdnnen, sollte vermieden werden. Die Erdung kann
direkt oder liber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator muss gemaB der nationalen Normen gewahlt werden.

f. Schutz und Trennung: Eine Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kann die
Storungen reduzieren. Die Abschirmung der ganen Schweizone kann fiir Spezialanwendungen in Betracht gezogen werden.

TRANSPORT

Das SchweiBgerat lasst sich dank seiner 2 Griffe auf der Gerateoberseite bequem heben. Unterschatzen Sie jedoch nicht dessen
Eigengewicht! Da das Gerat liber keine weitere Transporteinrichtung verfiigt, liegt es Ihrer eigenen Verantwortung dafiir Sorge
zu tragen, dass Transport und Bewegung des Gerdtes sicher verlaufen (Achten Sie darauf das Gerat nicht zu kippen). Ziehen
Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Position transportiert
werden.

Sind noch Gasflaschen am SchweiBgerat angeschlossen, darf es unter keinen Umstanden bewegt werden.
Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerate und Gasflaschen.
Das Gerat darf nicht dartiber Personen oder Objekte durchgefiihrt werden.
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AUFSTELLUNG

Befolgen Sie die folgenden Richtlinien:

e Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und ebenen Untergrund mit einer Neigung von nicht mehr als 15°.

e Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten. Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich
sein.

e Schitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

e Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetische Umgebung.

e Das Gerat ist konform IP23 , d. h.:

- das Gerat ist vor dem Eindringen von Fremdkdrpern mit einem Durchmesser > 12,5 mm geschiitzt.

- das Gerat ist vor Eindringen von Spriihwasser (beliebige Richtungen bis 60° gegen die Senkrechte) geschiitzt.

Dieses Gerat ist fur AuBenanwendung gemaB der Schutzart IP23 geeignet.

Der Hersteller GYS haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerdtes entstanden
sind.

WARTUNG / HINWEISE

-> Das Gerdt muss vor Wartungsarbeiten zuverldssig vom Netzt getrennt werden.
Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden und es muss ausgeschaltet
D und vom Netz getrennt sein.

e Nehmen Sie regelmaBig (mindestens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehduse ab und reinigen sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie
regelmaBig Priifungen des GYS Gerates auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem Techniker durchfiihren.

e Priifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzzuleitung. Wenn diese beschadigt ist, muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine
qualifizierte Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu vermeiden.

e Liftungsschlitze nicht bedecken.

e Prifen Sie den Zustand des Brennerkopf (Schlitze oder ungeschitzte Kabeln)

e Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieaufladung und zum Starten von Motoren benutzt werden.

MONTAGE UND FUNKTION

Das Gerat muss von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal montiert werden und es muss dabei ausgeschaltet und zuverldassig vom Netz
getrennt sein. Es wird empfohlen, die mit dem Gerat mitgelieferten SchweiBkabel zu verwenden, um die optimalen Produkteinstellungen zu erhalten.

GERATESBESCHREIBUNG (ABB-1)

Das EXAGON 400 CC-CV ist eine dreiphasige Multiprozess-Inverter SchweiBstromquelle fiir:
- E-Hand-SchweiBen (MMA)

- synergisches SchweiBen (MIG/MAG/Filldraht)

- WIG-SchweiBen

- Lichtbogen-Fugenhobeln mit Carbonelektroden

Zum WIG-SchweiBen wird ein Schutzgas (Argon) bendétigt.
E-Hand-SchweiBen ist mit den folgenden Elektrodentypen mdglich: Rutil, Basisch, Zellulose, Edelstahl und Gusseisen.

Das EXAGON 400 CC-CV kann mit einem Hand- oder FuBfernregler ausgestattet werden.

1- Geratesteuerung 5- Anschlussbuchse Drahtvorschubkoffersteuerung
2- Anschlussbuchse SchweiBstrom ,+" 6- Tragegriff mit Krandsen

3- Anschlussbuchse SchweiBstrom ,-" 7- Ein-/Ausschalter

4-  Anschlussbuchse Fernregler 8- Netzanschlusskabel

GERATESTEUERUNG (IHM) (ABB-2)

1-  Anzeige Schweifspannung 13- Drucktaste Aktivierung Fernregler
2-  Signalleuchte Risikokontrollsystem (VRD) 14-  Signalleuchte Fernregler

3- Anzeige SchweiB3strom 15-  Signalleuchte basische Elektrode
4-  Signalleuchte - Uberhitzung 16-  Signalleuchte Rutilelektrode

5-  Signalleuchte - Fehler beim normalen Betrieb 17-  Signalleuchte Zelluloselektrode
6- Drehregler (fiir SchweiBparameter) 18-  Signalleuchte E-Hand-Modus

7- Signalleuchte Arc-Force 19- Signalleuchte Steignahtmodus

8- Signalleuchte Drossel 20-  Signalleuchte Konstantspannungsmodus
9- Anzeige -9 bis +9 21-  Signalleuchte Synergicmodus

10- Drehregler (fir sekundaren Einstellung) 22-  Signalleuchte WIG-Modus

11- Signalleuchte Bedienfeldsperre 23-  Signalleuchte Fugenhobelmodus
12- Drucktaste Bedienfeldsperre 24-  Drucktaste Modus
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VERSORGUNG - EIN- UND AUSSCHALTEN

Dieses Gerat wird mit einem 32 A Typ EN 60309-1 Stecker geliefert. Es muss an einer 400V (50 - 60 Hz) dreiphasigen, geerdeten Steckdose mit vor-
schriftsmaBig angeschlossenem Schutzleiter betrieben werden.

Der aufgenomme Strom (I1eff) bei maximaler Leistung ist auf dem Gerat angegeben. Bitte priifen Sie, ob die Stromversorgung und die Absicherung
mit dem Strom, den Sie benétigen, Gibereinstimmen. In Landern mit abweichender Netzversorgungswerten kann ein Tausch des Netzsteckers erfor-
derlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu kénnen.

eDer integriete Uberspannungsschutz schaltet das Gerat bei Unter-/Uberschreitung (<360V/>440V) der zuldssigen Netzspannung oder beim Fehlen
einer Phase in den Stand-by-Modus. Diese Fehler werden auf dem Display auf der Geratevorderseite angezeigt (s. Fehler/Ursache/Ldsung).

¢ Die Inbetriebnahme des Gerates erfolgt liber den Ein/Aus-Schalter (7): auf I ist das Gerat an, auf O ist auf. Hinweis! Die Versorgung unter
keinen Umstanden trennen, solange das Gerat eingeschaltet ist.

GENERATORBETRIEB

Diese Maschine kann an Generatoren mit den angegebenen Leistungsdaten betrieben werden. Der Generator muss die folgenden Bedingungen
erfiillen: - Die Effektivspannung betragt 400V AC +15% bei einer Frequenz von 50 oder 60Hz. - Die Spitzenspannung darf 700V nicht tberschreiten.
Generatoren, die diesen Anforderungen nicht erfiillen, konnen die Maschine beschadigen und sind nicht erlaubt.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSKABELN

Bei Einsatz von Verlangerungskabeln miissen der Querschnitt entsprechend der Spannung und unter Berlicksichtigung des Spannungsfalls gewahlt
werden. Verlangerungkabel miissen den ortlichen Richtlinien und Normen entsprechen.

Versorgungsspannung min. Querschnitt bei Verlangerungskabel (<45m)
400V 2.5 mm2

ELEKTRODEN-SCHWEISSEN (E-HAND-SCHWEISSEN ZZ UND STEIGNAHT Em)

ANSCHLUSS UND HINWEISE

e SchlieBen Sie die Kabel fiir Elektrodenhalter und Masseklemme an die entsprechenden Anschlussbuchsen an.
¢ Beachten Sie die auf der Elektrodenpackung angebene SchweiBpolaritat und Starke.

e Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das SchweiBgerat nicht in Gebrauch ist.

[ ]
Celulosic
Lot
ARCRORCE ARCRORCE
o on
s s
INDUCTANCE s @ — OUCTANGE

E-HAND-SCHWEISSEN STEIGNAHT
Die markierten Bedienelemente sind in diesem Modus deaktiviert. Die markierten Bedienelemente sind in diesem Modus deaktiviert.

MADE IN FRANCE MADE IN FRANCE

pes3s MMA - MIG  TIG Gouging pes3s MMA - MIG  TIG Gouging

Basic
7018

Rutile

ki
o b
g Bi

e @ [

MODUS-AUSWAHL

Driicken Sie mehrfach die @ -Drucktaste bis die LED E oder Bﬂ leuchtet.
Im Steignaht-Modus erleichtert ein gepulster Strom das SchweiBen von Steignahten.

EINSTELLUNGEN
1. Elektrodenauswabhl:

Wahlen Sie den Typ der Elektrode durch langeres (>3s) Driicken auf die @ -Drucktaste, bis die Signal-LED fiir den gewtiinschten Elektrodentyp
leuchtet.

2. SchweiBstrom:
Stellen Sie die Schweistrom mit dem Drehreglers @ passend zu Elektrodendurchmesser und Werkstiick ein.
3. Arcforce-Einstellung:

Stellen Sie die Arcforce mith dem rechten Drehregler @ ein. Die Anzeige oberhalb des Reglers zeigt einen relativen Wert von -9 bis +9 an. Je nie-
driger der Wert, desto weicher ist der Lichtbogen weich ist und je hoher, desto hoher ist auch die SchweiBspannung. Die Voreinstellung ist 0.
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SCHWEISSEINSTELLUNGEN

EINSTELLUNG DES SCHWEISSSSTROMS
Die folgende Tabelle zeigt die empfohlenen SchweiBstromeinstellungen in Abhangigkeit von Elektrodentyp und Durchmesser. Die Angaben sind ohne
Berticksichtigung spezieller Einsatzbedingungen und SchweiBposition.

@ Elektrode (mm) E6013-Rutilelektrode (A) E7018 basische Elektrode (A) E6010-Zelluloselektrode (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

EINSTELLUNG DER ARCFORCE
Die Arcforce sollte auf einen mittleren Wert (0) eingestellt werden und nach SchweiBaufgabe und Resultaten angepasst werden.
Hinweis: Die Arcforce ist abhdngig vom Elektrodentyp.

Weitere Informationen zum Zugriff auf die erweiterten Einstellungen finden Sie unter «Menii-Zugang».

: Antisticking, aktiviert (On), der Schweifstrom wird automatisch abgeschaltet, falls ein Kurzschluss mehr als 2 Sekunden auftritt.

Deaktiviert (Off), der SchweiBstrom wird nicht automatisch ausgeschaltet.

Im Steignahtmodus Hﬂ, gibt es zwei weitere Einstellmdglichkeiten.
ﬁ: Frequenz, Anzahl von SchweiBstromwechseln pro Sekunde (Hz).

m : Prozent, niedrigerer ZweitschweiBstrom in Prozent des HauptschweiBstroms.

WIG-SCHWEISSEN (WIG-MODUS (£)

Zum WIG-SchweiBen bendtigt man einen Brenner mit Drehventil sowie eine Schutzgasflasche mit Druckminderer.

Verbinden Sie das Massekabel mit der positiven SchweiBstrombuchse (+) und den Brenner mit der negativen SchweiBstrombuchse des Gerates (-).
SchlieBen Sie Brenner und Gasschlauch an.

Kontrollieren Sie vor dem Schweien den Brenner auf Vollstandigkeit und Zustand der Verschleiteile (Keramikgasdiise, Spannhiilsengehduse, Spann-
hiilse, Brennerkappe und Wolfram-Elektrode).

BETRIEBSART-AUSWAHL

Driicken Sie mehrmal auf die Taste @ bis die LED unter dem Symbol é
leuchtet..

MADE IN FRANCE

s MMA MG TIG Gouging

AI(FI]I(E
mnumm
sk @ ) s

Die markierten Bedienelemente sind in diesem Modus deaktiviert.

SCHWEISSPARAMETER
1. Einstellung des SchweiBstroms:

Der SchweiBstrom wird mit dem Drehregler @ eingestellt. Der Wert wird
in der rechten Digitalanzeige angezeigt.

2, Einstellung des Stromabfalls (downslope) :

Stellen Sie die Zeit mit den Drehregler ein. Der LED-Ring zeigt die
Einstellposition an. Die rechte Digitalanzeige zeigt die Zeit in Sekunden ge-
nau an.

ZUNDUNG :
Die Ziindung erfolgt (iber Beriihren «LIFT» : Mit der Elektrode das Werkstiick beriihren, dann den Brenner langsam anheben, der Lichtbogen bildet
sich.

UNTERBRECHUNG DES SCHWEIBVORGANGS / AUSLOSEN DES «Downslopes» :
Zum Beenden des SchweiBvorgangs den Brenner langsam hoch ziehen. Die Stromstdrke nimmt allmahlich ab (Downslope).
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EINSTELLHILFE UND VERSCHLEISSTEILE-AUSWAHL

*% Strom (A) Elektrode (mm) Diisen (mm) AEZ:;JZU{LC /i::il:‘s)s_
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9
9-12 mm 255 - 300 3.2 12.5 9-10

SCHLEIFEN DER ELEKTRODE

L = 3 x d bei kleinem SchweiBstrom
L = d bei hohem Schweifstrom

SYNERGISCHES MIG/MAG-SCHWEISSEN MIT WERKSTATTDRAHTVORSCHUBKOFFER (EXAFEED @’)

ANSCHLUSS UND HINWEISE

e Verbinden Sie das Massekabel entsprechend dem Drahttyp entweder mit der positiven (+) oder der negativen (-) SchweiBstrombuchse des Gerates .
e SchlieBen Sie das Zwischenschlauchpaket an die freie Schweistrombuchse an.

 Verbinden Sie den Steuerleitungsstecker des Zwischenschlauchpakets mit der zehnpoligen Steuerkontaktbuchse (ABB-1, 5),

e Der Anschluss des Zwischenschlauchpakets an den Drahtvorschubkoffer ist in der Bedienungsanleitung des Drahtvorschubskoffers beschrieben.

MADE IN FRANCE

o3 MMA MG TIG Gouging

MODUS-AUSWAHL UND EINSTELLUNGEN

Driicken Sie mehrfach die @ -Drucktaste bis die LED @’ leuchtet.

Die beiden Anzeige zeigen - - - und die Drehregler sind deaktiviert. Die Einstel-
lungen werden am Bedienfeld des Drahtvorschubkoffers vorgenommen (Lesen
Sie bitte die Bedienungsanleitung des Drahtvorschubkoffers fiir die Einstellun-
gen).

Die markierten Bedienelemente sind in diesem Modus deaktiviert.

SYNERGISCHES MIG/MAG-SCHWEISSEN MIT DRAHTVORSCHUBKOFFER (MIT SPANNUNGSERKENNUNG )

ANSCHL ND HINWEISE

 VVerbinden Sie das Massekabel entsprechend dem Drahttyp entweder mit der positiven (+) oder der negativen (-) SchweiBstrombuchse des Gerates.
» SchlieBen Sie das Verbindungskabel (NOMAD CABLE) an die freie SchweiBstrombuchse an am Gerat an und verbinden es anschlieBend mit dem
Dinse-(Texas-)Stecker am Drahtvorschubkoffer.

e Lesen Sie bitte die Bedienungsanleitung des Drahtvorschubkoffers fiir die Einstellungen.

MODUS-AUSWAHL UND EINSTELLUNGEN

Driicken Sie mehrfach die @ -Drucktaste bis die LED leuchtet.

1. Einstellung der SchweiBspannung: |
Stellen Sie die Schweispannung mithilfe des Drehreglers @ entsprechend

-’ v * -

Ll v pes3s MMA - MIG  TIG Gouging
H

der SchweiBausgabe ein. Die eingestellte Spannung wird auf der linken Anzeige 0

angezeigt.
) . o
2, Einstellung der Drossel: m T
e e @ i
Die Drosselwirkung regulieren Sie mit dem Drehregler @ Eine beleuchtete =

Anzeige zeigt einen Wert von -9 bis +9 an.
Je kleiner die Drosselwirkung, desto harter ist der Lichtbogen und je hoher die
Drosselwirkung, desto weicher ist der Lichtbogen. Die markierten Bedienelemente sind in diesem Modus deaktiviert.

M

FUGENHOBELN

ANSCHLUSS UND HINWEISE

 Verbinden Sie das Massekabel mit der negativen SchweiBstrombuchse (-),

e Verbinden Sie den Fugenhobeln-Brenner mit der positiven Schweistrombuchse (+),
«Setezn Sie eine Karbonelektrode in den Brenner ein,

e SchlieBen Sie die Druckluft am Fugenhobeln-Brenner an,

Ziinden Sie den Lichtbogen durch Kontakt von Elektrode und Werkstiick
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MADE IN FRANCE

MODUS-AUSWAHL UND EINSTELLUNG

w3 MMA MG TIG Gouging

Driicken Sie mehrfach die @ -Drucktaste bis die LED E leuchtet.

Stellen Sie die Lichtbogenspannung mithilfe des Drehreglers @ entsprechend
ein. Die eingestellte Spannung wird auf der linken Anzeige angezeigt.

e 36V bis 45V fiir 6,35mm-Elektroden
e 39V bis 45V fiir 8mm-Elektroden

Die markierten Bedienelemente sind in diesem Modus deaktiviert.

STROM-/SPANNUNGANZEIGE BEIM SCHWEISSEN

Das Gerdt zeigt die aktuellen Schweistrom- und Schweispannungwerte beim Schweien an. Nach Ende des SchweiBvorgangs werden die
durchschnittlichen Werte 30 Sekunden lang angezeigt. Sobald Veranderungen der Einstellungen vorgenommen werden, werden die eingestellten
Werte angezeigt.

SPEICHERN UND ABRUFEN DER SCHWEISSENEINSTELLUNGEN

Die eingestellten Werte bleiben beim Ausschalten erhalten und stehen bei Wiedereinschalten des Gerates sofort zur Verfligung.
Zusatzlich kdnnen weitere Einstellungen gespeichert und abgerufen werden.

50 Speicherplatze sind fiir jeden Modus verfiigbar.
Gespeichert werden:

- Die Haupteinstellung

- Die sekundare Einstellung (E-Hand, CV)

- Die weitere Einstellungen (E-Hand)

Speichern der Einstellungen:

- Driicken Sie drei Sekunden die Pl und , -Drucktasten. Sobald e S0 leuchtet, kdnnen Sie die Drucktasten loslassen.

- Drehen Sie einen der Drehregler bis m aufleuchtet. Driicken Sie auf = zur Bestatigung.
v
- Ein freier Speicherplatz (01 bis 50) wird angezeigt.

(=]
- Drehen Sie den Drehregler zur Auswahl eines Speicherplatzes. Mit Druck auf bestatigen.
- Die Einstellungen wurden gespeichert/Sie verlassen direkt das Men(.

Eine gespeicherte Einstellung abrufen:

)
,_l

L [
- Driicken Sie drei Sekunden auf die -und = -Drucktasten. Sobald FU== EEIM leuchet, die Drucktasten loslassen.

v
N (=
- Drehen Sie einen der Drehregler bis m HIRY= aufleuchtet. Driicken Sie auf v zur Bestatigung.

- Es wird eine Speichernummer (01 bis 50) angezeigt.

- Mit dem Drehregler wahlen Sie den Speicherplatz aus und bestatigen mit der Drucktaste
Die gespeicherten Werte werden geladen/Sie verlassen direkt das Mendi.

FERNREGLER

Eine Fernsteuerung (Analog und FuBpedal) ist nicht mdglich, wenn das EXATIG (Art.-Nr. 013780) am EXAGON angeschlossen ist.
Diese Funktionen werden automatisch deaktiviert, auch wenn sie am EXAGON angeschlossen sind.

Der SchweiBstrom des EXAGON kann durch den am EXATIG angeschlossenen Potentiometer-Brenner (Art.-Nr. 047877) eingestellt
werden. (Der Brenner steuert den Strom des EXAGON).

ANSCHL ND HINWEISE

Die Fernregelung funktioniert in allen Modi.

Mit dem Fernregler kdnnen die SchweiBstromstarke im E-Hand und WIG-Modus und die Spannung im MIG/MAG-Modus (CV) oder beim Fugenhobeln
verandert werden.

Anschluss:

1- SchlieBen Sie den Fernregler an der Riickseite des Gerates an.
2- Das Gerat erkennt den Fernregler automatisch und auf dem Display &ffnet sich folgendes Mend:

2| Fussfernreglerauswahl

Salml Auswahl des Handfernreglers Typ Poti.

[

Wahlen Sie den Fernregler mit einem der Drehregler aus und bestatigen Sie mit
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Die LED leuchtet (ABB-2, Nr.14).

Der Fernregler kann am Gerat aktiviert/deaktiviert werden. Driicken Sie drei Sekunden die ' &2 -Drucktaste , die LED (ABB-2, Nr.14) zeigt den
Fernreglerzustand an (LED an = Fernregler an).

Eernsteuerungsbetrieb:

e Handfernregler (Zubehor Art.-Nr. 045675).

Der Fernregler ermdglicht die Regelung des SchweiBstroms von 50% bis 100% der am Gerat eingestellten Stromstdrke. Fiir die maximale Schweifs-
tromstarke muss diese am Gerat als Schweifstrom eingestellt sein.

Der Fernregler ermdglicht die Regelung der SchweiBspannung von min. bis max. (Der Drehregler am Gerat ist deaktiviert).

¢ FuB3fernregler (Zubehor Art.-Nr. 045682) :
Der Fernregler ermdglicht im WIG-Modus die Regelung des SchweiBstroms von I Start (minimale Einstellung) bis 100% der am Gerat eingestellten
Stromstarke. In der Anzeige erscheint der am Gerat eingestellte Wert.

Anschluss
Mit dem optional erhaltlichen Anschluss (Art.-Nr. 045699) ist die Verwendung anderer Fernregler mdglich. Anschluss siehe Schaltplan (Sie benétigen
ein 10kQ-Potentiometer):

o G
0 F A [_ D %
E B
—s @5
D C
Art.-Nr. 045699 AuBenansicht Anschlussplan fiir Fernregler.
LUFTUNG

Die Anlage besitzt eine geregelte Liiftung. Die Lufterdrehzahl ist abhangig von Temperatur und Einsatzdauer.

FERNREGLERSPERRE

Das Bedienfeld lasst sich zur Vermeidung von unbeabsichtigten Verdanderungen der eingestellten SchweiBparameter sperren.
Aktivieren:

)
Driicken Sie fir drei Sekunden die & -Drucktaste, in der Anzeige erscheint S{=® und dann wird wieder der Strom angezeigt. Die LED (ABB-2,
Nr.11) leuchtet.

Alle Drucktasten und der rechte Drehregler sind deaktiviert. Der linke Drehregler erméglicht eine +/- Anderung des eingestellten Wertes. Die maximal

mdgliche Verdnderung der Einstellung legen Sie in der «Toleranz»-Einstellung fest (siehe den Abschnitt «Meni-Zugang»).

Zum Entsperren des Bedienfelds driicken Sie wieder drei Sekungen auf die B Drucktaste. Im Display erscheint m m und dann wieder
der Strom. Die LED (ABB-2, Nr.11) erlischt.

MENU-ZUGANG

ﬂ+X33
v

o
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FEHLERMELDUNGEN, FEHLER, URSACHE, LOSUNG

Diese Anlage besitzt ein Fehlermeldesystem. Im Fehlerfall werden konkrete Fehlermeldungen angezeigt.

Fehlermeldung

Bedeutung

Thermoschutz

Ursache

Uberschreiten der Einschaltdauer.
Umgebungstemperatur héher als 40°C.
Liiftergitter verstopft.

Lésung

Warten Sie bis die Anzeige nicht mehr leuchtet, um
weiter zu schweiBen.

Beachten Sie die Einschaltdauer und sorgen fiir eine
bessere Beliiftung.

Der Einsatz eines optionalen Staubfilters reduiziert
die Einschaltdauer.

Fehler Netzspannung

Netzspannung auBerhalb der Toleranz oder
Phasenfehler.

Uberpriifen Sie ihre Elektroinstallation.
Die Versorgungsspannung muss zwischen 340Veff
und 460Veff liegen.

Fehler Stromsensor

Der Stromsensor ist nicht angeschlossen
oder defekt.

Lassen Sie das Gerdt von einer qualifizierten Person
Uberprifen.

Fehler Leistungsrelais

Das Leistungsrelais hat nicht geschaltet.

Lassen Sie das Gerét von einer qualifizierten Person
Uberprifen.

Lassen Sie das Gerdt von einer qualifizierten Person

AN bis | keine Temperaturmeldung Kein Signal vom Thermosensor. iiberprifen
[
J
(R i
N [(WEN Priifen Sie, ob keine Fremdkérper den Lifter abbrem-
2N oder | Lifterfehler Einer der Liiftern lauft nicht korrekt. sen. Priifen Sie die Verkabelung bzw. tauschen Sie
gl | den Lufter.
[

HInweis: Alle Anderungen, die die Abnahme des Gerétgeh&use oder die Kontrolle der Elektroanlage benétigen, miissen von qualifizierten Fachpersonal
durchgefiihrt werden.

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt werden
(nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer kosten-
lose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen. Die Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.
Ausschluss:

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebruach, Sturz oder harte StoBe sowie durch nicht autorisierte Reparatu-
ren oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z. B.
Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben usw.) sowie bei Gebruachsspuren iibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich tiber den Fachhandel einschicken. Die Reparatur
erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (unterschrift) des zuvor Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im Fall einer Garantieleistung
tragt der Hersteller ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

/'\ m; Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
o Toda modificacién o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.

Todo daio fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al fabricante.
En caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.

ENTORNO

Este material se debe utilizar solamente para realizar operaciones de soldadura dentro de los limites indicados en el aparato y el manual. Se deben
respetar las instrucciones relativas a la seguridad. En caso de uso inadecuado o peligroso, el fabricante no podra considerarse responsable.

La instalacién se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas incluso donde se almacene el producto.
Hay que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

Almacenado entre -20 y +55°C (-4 y 131°F).

Humedad del aire :

Inferior o igual a 50% a 40°C (104°F).

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

Hasta 1000 m por encima del nivel del mar (3280 pies).

ENTORNO

La soldadura al arco puede ser peligrosa y causar lesiones graves e incluso mortales.

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacion luminica del arco, de campos electromagnéticos (atencion a los que
lleven marcapasos), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisiones gaseosas.

Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes:

Para protegerse de quemaduras y de radiaciones, lleve ropas sin solapas, aislantes, secos, ignifugos y en buen estado que cubran
todo el cuerpo.

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

Utilice una proteccion de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccion suficiente (variable segun aplicaciones).
Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.

A veces es necesario delimitar las zonas mediante cortinas ignifugas para proteger la zona de soldadura de los rayos del arco,
proyecciones y de residuos incandescentes.

Informe a las personas en la zona de soldadura de que no miren los rayos del arco ni las piezas en fusion y que lleven ropas
adecuadas para protegerse.

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite autorizado (asi como cualquier
otra persona que estuviera en la zona de soldadura).

© @ 6

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes mdviles (ventilador).
No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion del aparato estando bajo tensién, el fabricante no podrd ser considerado
responsable en caso de accidente.

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion. Cuando se hace un mantenimiento de
la antorcha o portaelectrodos, se debe asegurar que esta esté lo suficientemente fria y espere al menos 10 minutos antes de toda
intervencion. El grupo de refrigeracion se debe encender cuando se utilice una antorcha refrigerada por liquido para que el liquido
no pueda causar quemaduras.

Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes materiales.

>

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

.' El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever una ventilacion
suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una solucion en caso de aireacion
= insuficiente. Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencion, la soldadura en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de algunos materiales
que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos. Desengrase las piezas antes de soldarlas.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicion vertical y sujetadas con un soporte o sobre un carro.
La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.
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RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.
Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

E é Atencidn a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras.
Pueden generar un incendio o una explosion.

Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente.

La soldadura en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de cualquier material inflamable o
explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).

Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia la fuente de energia de soldadura o hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de las botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentracion en el espacio de soldadura
(comprobar bien).

El transporte de este se debe hacer con toda seguridad: botellas cerradas y el aparato apagado. Se deben colocar verticalmente
y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

Cierre la botella entre dos usos. Atencion a las variaciones de temperatura y a las exposiciones al sol.

La botella no debe entrar en contacto con una llama, un arco eléctrico, una antorcha, una pinza de masa o cualquier otra fuente de calor o de
incandescencia.

Manténgalas alejadas de los circuitos eléctricos y del circuito de soldadura y no efectlie nunca una soldadura sobre una botella a presion.

Cuidado al abrir la valvula de una botella, hay que alejar la cabeza de la vélvula y asegurarse de que el gas utilizado es el apropiado para el proceso
de soldadura.

SEGURIDAD ELECTRICA
R e

La red eléctrica utilizada de tener imperativamente una conexion a tierra. Utilice el tamafio de fusible recomendado sobre la tabla
de indicaciones.
Una descarga eléctrica puede ser una fuente de accidente grave directo o indirecto, incluso mortal.

No toque nunca las partes bajo tension tanto en el interior como en el exterior del aparato cuando este esta encendido (antorchas, pinzas, cables,
electrodos) ya que estan conectadas al circuito de soldadura.

Antes de abrir el aparato, es necesario desconectarlo de la red eléctrica y esperar dos minutos, para que el conjunto de los condensadores se
descarguen.

No toque al mismo tiempo la antorcha o el portaelectrodos y la pinza de masa.

Cambie los cables y antorcha si estos estan dafnados, acudiendo a una persona cualificada.

Dimensione la seccion de los cables (prolongados y cables de soldadura) de forma adecuada a la aplicacion.

Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve zapatos aislantes, sin importar el lugar donde trabaje.

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

Este aparato de Clase A no esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica esta suministrada
por la red eléctrica publica de baja tension. En estos lugares puede encontrar dificultades a nivel de potencia para asegurar
una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas por conduccion y por radiacion con frecuencia
radioeléctrica.

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.
Este material no se ajusta a la norma CEI 61000-3-12 y esta destinado a ser usado en redes de baja tension privadas conectadas

a la red publica de alimentacion de media y alta tension. En una red eléctrica publica de baja tension, es responsabilidad del
instalador o del usuario del material asegurarse, si fuera necesario consultando al distribuidor, de que el aparato se puede
{ i : conectar.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.

Q. . .
\ La corriente eléctrica causa campos electromagneéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de

Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se deben tomar medidas de
proteccién para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para las visitas o una evaluacién de riesgo individual para los
soldadores.

Todos los soldadores deberian utilizar los procedimiento siguientes para minimizar la exposicién a los campos electromagnéticos que provienen del
circuito de soldadura:

« Cologue los cables de soldadura juntos - fijelos con una brida si es posible;

 Coloque su torso y su cabeza lo mas lejos posible del circuito de soldadura;

* No enrolle nunca los cables de soldadura alrededor de su cuerpo;

* No coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Mantenga los dos cables de soldadura sobre el mismo lado de su cuerpo;

« conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;
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 no trabaje junto al generador, no se siente sobre este, ni se coloque muy cerca de este.
» no suelde cuando transporte el generador de soldadura o la devanadera.

Las personas con marcapasos deben consultar a un médico antes de utilizar estos equipos.
La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que se desconocen
hasta ahora.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

El usuario se responsabiliza de instalar y usar el aparato siguiendo las instrucciones del fabricante. Si se detectan alteraciones electromagnéticas, el
usuario debe resolver la situacion siguiendo las recomendaciones del manual de usuario o consultando el servicio técnico del fabricante. En algunos
casos, esta accion correctiva puede ser tan simple como una conexion a tierra del circuito de soldadura. En otros casos, puede ser necesario construir
una pantalla electromagnética alrededor de la fuente de corriente de soldadura y de la pieza entera con filtros de entrada. En cualquier caso, las
perturbaciones electromagnéticas deben reducirse hasta que no sean nocivas.

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar el aparato de soldadura al arco, el usuario debera evaluar los problemas electromagnéticos potenciales que podria haber en la zona
donde se va a instalar. Lo que se debe tener en cuenta:

a) la presencia, encima, abajo y en los laterales del material de soldadura al arco de otros cables de red eléctrica, control, de sefializacion y de
teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

¢) ordenadores y otros materiales de control;

d) material critico, por ejemplo, proteccién de material industrial;

e) la salud de personas cercanas, por ejemplo, que lleven estimuladores cardiacos o aparatos de audicion;

f) material utilizado para el calibrado o la medicion;

g) la inmunidad de los otros materiales presentes en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Ello puede requerir medidas de proteccién complementarias;
h) la hora del dia en el que la soldadura u otras actividades se ejecutan.

La dimensién de la zona conjunta a tomar en cuenta depende de la estructura del edificio y de las otras actividades que se lleven a cabo en el lugar.
La zona se puede extender mas alla de los limites de las instalaciones.

Evaluacion de la instalacion de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacién de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar y resolver los problemas
de alteraciones. Conviene que la evaluacion de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR
11:2009. Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Red eléctrica publica: conviene conectar el equipo de soldadura a la red eléctrica publica segun las recomendaciones del fabricante. Si se
produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencion suplementarias como el filtrado de la red publica de alimentacién
eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metélico o equivalente para material de soldadura instalado de forma
fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al generador de
soldadura para asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.

b. Mantenimiento del material de soldadura al arco: conviene que el material de soldadura al arco esté sometido a un mantenimiento regular
segun las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metdlicas estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de
soldadura al arco. El material de soldadura al arco no se debe modificar de ningiin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual
de instrucciones del fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacion de arco se ajusten y se les haga un
mantenimiento siguiendo las recomendaciones del fabricante.

c. Cables de soldadura: Conviene que los cables sean lo mas cortos posible, colocados cerca y a proximidad del suelo sobre este.

d. Conexion equipotencial: Se recomienda comprobar los objetos metdlicos de la zona de alrededor que pudieran crear un paso de corriente. En
cualquier caso, los objetos metdlicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos
elementos metdlicos y el hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.

e. Conexion a tierra de la pieza a soldar: Cuando la pieza a soldar no esta conectada a tierra para la seguridad eléctrica o debido a su dimensiones
y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metdlicas de barcos o en la carpinteria metalica de edificios, una conexion a tierra de la pieza puede
reducir en algunos casos las emisiones. Conviene evitar la conexién a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios
o dafiar otros materiales eléctricos. Si fuese necesario, conviene que la conexion a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero en algunos
paises no se autoriza este conexion directa, por lo que conviene que la conexidn se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcién de
la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccion y el blindaje selectivo de otros cables y materiales de la zona puede limitar los problemas de alteraciones.
La proteccién de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DEL APARATO

La fuente de corriente de soldadura esta equipada de dos mangos en la parte superior que permiten transportarlo con la mano
por dos personas. No se debe subestimar su peso.
No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical.
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No eleve una botella de gas y el aparato al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.
No transporte el equipo por encima de otras personas u objetos.
A 7 y

INSTALACION DEL MATERIAL

Normas a respetar:

» La maquina se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 10° respecto a la horizontal.

« Cologue la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.

e La maquina debe ser protegida de la lluvia y no se debe exponer a los rayos del sol.

« No utilice en un entorno con polvos metdlicos conductores.

o El material tiene un grado de proteccion IP23, lo cual significa:

- Una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con un dedo y contra objetos sélidos con un didmetro superior o igual a 12.5mm.

- una proteccion contra la lluvia que cae a 60° respecto a la vertical.

El material se puede utilizar en el exterior segun el indice de proteccion IP23.

e Los cables de alimentacion, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.

El fabricante no asume ninguna responsabilidad respecto a dafos provocados a personas y objetos debido a un uso incorrecto y
peligroso de este aparato.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

> ° El mantenimiento sdlo debe realizarse por personal cualificado.
 Corte la alimentacion, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior, la
D‘ tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

» De forma regular, quite el cap6 y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasién para pedir a un personal cualificado que compruebe
que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.

o Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion estd dafiado, debe ser sustituido por el fabricante, su
servicio post-venta o una persona con cualificacion similar, para evitar cualquier peligro.

 Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

« No utilice este generador de corriente para deshelar caierias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion, asegurese que el generador esta
desconectado de la red eléctrica. Se recomienda utilizar los cables de soldadura suministrados con la unidad para obtener los ajustes dptimos del
producto.

DESCRIPCION DEL MATERIAL (FIG-1)

El Exagon 400 CC-CV es un generador de soldadura inverter trifasico que en funcién de su equipamiento permite:
- La soldadura al electrodo revestido (MMA)

- La soldadura semiautomatica (MIG/MAG/Hilo revestido)

- La soldadura al electrodo de tungsteno bajo gas inerte (TIG)

- El ranurado al arco con electrodo de carbono

El proceso TIG requiere una proteccién gaseosa (Argdn).

El proceso MMA permite soldar todo tipo de electrodos: rutilo, basico, celuldsico, acero inoxidable y hierro fundido.
El Exagon 400 CC-CV se puede equipar con un mando a distancia manual o a pedal.

1-  Interfaz hombre-maquina 5- Conexion de control de devanadera

2-  Conector de polaridad positiva 6- Mangos de transporte y anillas de elevado
3- Conector de polaridad negativa 7- Conmutador encendido / apagado

4-  Conexion de control a distancia 8-  Cable de alimentacion eléctrica

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM) (FIG-2)

1-  Indicador de tensién 13- Botdn de activacion del control a distancia
2- Indicador de funcionamiento del dispositivo reductor de riesgos (VRD) 14- Indicador de actividad del control a distancia
3- Indicador de corriente 15-  Indicador de electrodo basico

4- Indicador de sobrecalentamiento 16- Indicador de electrodo rutilo

5- Indicador de perturbacion del funcionamiento normal 17-  Indicador de electrodo celuldsico

6- Ruedecilla de ajuste del parametro principal 18- Indicador del modo electrodo revestido MMA
7- Indicador del pardmetro Arc-Force 19-  Indicador del modo electrodo revestido MMA con pulsacion
8- Indicador del pardmetro de inductancia variable 20- Indicador del modo tensién (CV)

9-  Cursores luminosos 21- Indicador del modo semiautomatico

10- Ruedecilla de ajuste del pardametro secundario 22- Indicador del modo electrodo refractario TIG
11- Indicador de bloqueo del teclado 23- Indicador del modo ranurado

12- Botdn de bloqueo del teclado 24- Boton de seleccion de modo
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RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

o Este material incluye una clavija de 32 A de tipo EN 60309-1 y se debe conectar a una instalacion eléctrica trifasica de 400V (50-60 Hz) de cuatro
hilos con el neutro conectado a tierra.

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefalada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que el suministro eléctrico y sus
protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En ciertos paises puede ser necesario cambiar la toma
de corriente para condiciones de uso maximas.

o El aparato estd previsto para funcionar sobre una tension eléctrica de 400V +/- 15%. Se pone en proteccion si la tension de la red eléctrica es
superior a 340Veff o superior a 460Veff (un cddigo de fallo aparece en la pantalla del teclado)

e La puesta en marcha del se efectla rotando el conmutador de encendido/apagado (7) sobre la posicion I, y el apagado se hace rotandolo sobre la
posicion O. Atencion: No interrumpa nunca la alimentacion eléctrica cuando esté en carga.

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

Este equipo puede funcionar con grupos electrogenos siempre y cuando la potencia auxiliar responda a las exigencias siguientes:

- La tension debe ser alterna, su valor eficaz de 400V (+/- 15%) y la tension pico inferior a 700V.

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

Es imperativo comprobar estas condiciones, ya que muchos grupos electrogenos producen picos de alta tension que pueden dafiar los equipos.

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

Todos los prolongadores deben tener un tamario de seccidn apropiados a la tension del aparato.
Utilice un prolongador que se ajuste a las normativas nacionales.

Tension de entrada Seccion de la prolongacion (<45m)
400V 2.5 mm?2

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO (MODO MMA ZZ Y MMA ASCENDENTE EI?I)

CONEXION Y CONSEJOS

» Conectar los cables, portaelectrodos y pinza de masa a los conectores,

» Respete las polaridades e intensidades de soldadura indicadas en las cajas de electrodos,
« Quite el electrodo del portaelectrodos cuando el equipo no esta siendo utilizado.

MADE IN FRANCE
Basic
Rutile
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MMA MMA ASCENDENTE
Las zonas en gris no son Utiles en este modo. Las zonas en gris no son Utiles en este modo.

MADE IN FRANCE

57 MMA  MIG  TIG Gouging
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SELECCION DEL MODO

Presione sobre el boton @, hasta que el LED se encienda bajo el simbolo E 0 Bﬂ
El modo MMA ascendente afiade una pulsacion de corriente que facilita la soldadura vertical ascendente.

PARAMETR PRINCIPALE
1. Seleccion del tipo de revestimiento:

Seleccione el tipo de revestimiento del electrodo presionando el botdn @ mas de tres segundos hasta que el LED se enciende bajo el tipo de elec-
trodo deseado.

2. Ajuste de la intensidad de soldadura:

Ajuste la corriente de soldadura con la ayuda de la ruedecilla prlnC|paI O en funcion del diametro del electrodo y del tipo de ensamble a realizar.
La consigna de corriente se indica en la pantalla de la derecha.

3. Ajuste el nivel del arcforce:

Varie el nivel de arcforce mediante la ruedecilla a derecha @, un indice luminoso indica el valor relativo de -9 a +9. Cuanto mas débil es el nivel
del arcforce mas suave sera el arco. Al contrario, cuanto mas alto es el nivel de arcforce, mayor sera la sobreintensidad de soldadura. El valor por
defecto es 0.

3

PARAMETROS DE SOLDADURA

AJUSTE DE LA INTENSIDAD DE SOLDADURA:
Los ajustes siguientes corresponden a la zona de intensidad utilizable en funcion del tipo y del didmetro del electrodo. Estas zonas son bastante
amplias ya que dependen de la aplicacion y de la posicion de soldadura.
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@ de electrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Bésico E7018 (A) Celuldsico E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

AJUSTE DEL ARCFORCE
Se aconseja posicionar el arcforce en posicion media (0) para iniciar la soldadura y ajustarla en funcion de los resultados y de las preferencias de
soldadura. Nota: la zona de ajuste del arcforce es especifica al tipo de electrodo seleccionado.

Compruebe la seccidon Acceso a los Menus para mas detalles sobre el acceso a los parametros avanzados.

Los dos modos MMA E y Em estan provistos de los parametro adicionales siguientes:
HE,
H.
P
1.

corriente no se anula en caso de cortocircuitos largos.

: HotStart, nivel de sobreintensidad al cebado, presentado en porcentaje de la corriente de soldadura.

,' : HotStart Time, duracion de la sobreintensidad del cebado presentado en segundos.

L l._l‘l ()

: Antisticking, si activado (On), la corriente se anula al cabo de dos segundos consecutivos de cortocircuito, si estd desactivado (Off), la

En modo MMA ascendente Em, dos parametros complementarios son accesibles:
: Frecuencia, determina el nimero de pulsaciones por segundos (Hz).

m : Porcentaje, determina el nivel de corriente baja presentada en porcentaje de corriente de soldadura.
SOLDADURA AL ELECTRODO DE TUNGSTENO BAJO GAS INERTE (TIG é)

La soldadura TIG requiere de una antorcha y de una botella de gas de proteccion equipada de un mandmetro.

Conecte la pinza de masa en el conector de conexion positivo (+).

Conecte el cable de potencia de la antorcha en el conector de conexidn negativo (-).

Conecte el tubo de gas al manémetro de la botella de gas.

Asegurese de que la antorcha esta bien equipada y de que los consumibles (mordazas, soporte, difusor, boquilla) no estén desgastados.

SELECCION DEL MODO
Presione sobre el botén @, hasta que el LED se encienda bajo el simbolo

— MADE IN FRANCE

s MMA  MIG TG Gouging

PARAMETROS DE SOLDADURA
1. Ajuste de intensidad de soldadura:

en funcion del grosor y del tipo de ensamble a realizar. La consigna de cor- =
riente se indica en la pantalla de la derecha.

mnuam:

Ajuste la corriente de soldadura con la ayuda de la ruedecilla prlnC|paI O m

2. Ajuste del desvanecimiento (downslope):
Ajuste el tiempo del desvanecimiento mediante la ruedecilla secundaria

. El indice luminoso indica la posicion de ajuste, la pantalla de derecha Las zonas en gris no son Utiles en este modo.
indica la duracion del desvanecimiento en segundos.

CEBADO:
El cebado es de tipo LIFT: mediante la antorcha, toque el electrodo con la pieza a soldar y eleve poco a poco el electrodo, se forma un arco.

INTERRUPCION DE LA SOLDADURA / ACTIVADO DEL DESVANECIMIENTO:
Para interrumpir la soldadura, tire ligeramente del arco, este bajara su intensidad gradualmente (desvanecimiento).
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AYUDA AL AJUSTE Y SELECCION DE LOS CONSUMIBLES

*% Corriente (A) Electrodo (mm) Boquilla (mm) Caudal Argoén (L/min)
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9
9-12mm 255 - 300 3.2 12.5 9-10

AFILADO DEL ELECTRODO

L = 3 x d para una corriente débil.
L = d para una corriente fuerte.

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA MIG / MAG CON DEVANADERA DE TALLER ESPECIFICA (EXAFEED é’)

CONEXIONES Y CONSEJOS

« Conecte la pinza de masa sobre el conector de conexidn positivo (+) o negativo (-) en funcién del tipo de hilo utilizado (por norma general sobre
el -)l

» Conecte el otro accesorio sobre el conector restante para la potencia,

¢ Conecte la clavija de control sobre el conector de 10 puntos situado entre los dos conectores de potencia (FIG-1, n°5),

» Compruebe el manual de uso de la devanadera para efectuar el resto de conexiones.

MADE IN FRANCE

SELECCION DEL MODO Y AJUSTE

jo3s MMA  MIG  TIG Gouging

Presione varias veces sobre el boton @ hasta que el LED se encienda bajo

el simbolo

Las dos pantalla indican - - - y las ruedecillas estan inactivas, todos los controles
pasan a la interfaz de la devanadera (compruebe el manual de usuario de la
devanadera para efectuar los ajustes).

Las zonas en gris no son Utiles en este modo.

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA MIG / MAG CON DEVANADERA DE DETECCION DE TENSION ( [@ﬂ)

CONEXIONES Y CONSEJOS

» Conecte la pinza de masa sobre el conector de conexion positivo (+) o negativo (-) en funcion del tipo de hilo utilizado (por norma general sobre
el-),

¢ Conecte la devanadera sobre el conector restante mediante un cable macho-hembra (NOMAD CABLE),

» Compruebe el manual de uso de la devanadera para efectuar el resto de conexiones que pudieran ser especificos de la devanadera elegida.

ELECCION DEL MODO Y TE
Presione sobre el boton @, hasta que el LED se encienda bajo el simbolo .

MADE IN FRANCE

1. Ajuste de la tension de soldadura: =

s MMA MIG  TIG Gouging

M
Ll‘l

Ajuste la tensién de soldadura mediante la ruedecilla principal @ en funcién
del trabajo a efectuar. La consigna de tension se indica en la pantalla de la
derecha.

ARCFORCE

2. Ajustar la inductancia:

o
Ajuste el nivel de inductancia mediante la ruedecilla de ajuste secundaria @ — - @ e

, un indice luminoso indica el valor relativo de -9 a +9. Cuanto mas débil es el 5 o
nivel de la inductancia mas duro y direccional sera el arco. Al contrario, cuanto
mas alto es el nivel de inductancia, mas suave sera el arco y con menos
proyecciones.

OlR

Las zonas en gris no son Utiles en este modo.

RANURADO AL ARCO

CONEXIONES Y CONSEJOS

« Conecte la pinza de masa sobre el conector de conexién negativo (-),

« Conecte la antorcha de ranurado sobre el conector de conexién positivo (+),

« Oriente la mordaza de la pinza en funcion de la posicion de trabajo, aseglrese de que el aire comprimido sale en direccion del arco y no en el
sentido opuesto.

¢ Coloque un electrodo de carbono,
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¢ Enchufe el aire comprimido a la antorcha de ranurado,
El cebado es sencillo : sobra con tocar la pieza sobre la que se va a trabajar y avanzar empujando el electrodo hacia el metal a retirar.

MADE IN FRANCE

SELECCION DEL MODO Y AJUSTE

g3 MMA MG TIG Gouging

Presione sobre el botdn @, hasta que el LED se encienda b(ajo»el simbolo E

Ajuste la tension del arco mediante la ruedecilla principal
tension estd indicada en la pantalla izquierda.

¢ 36V a 45V para un electrodo de 6.35 mm.

¢ 39V a 45V para un electrodo de 8 mm.

, la consigna de

Las zonas en gris no son Uitiles en este modo.

INDICACIONES CORRIENTE/TENSION DURANTE LA SOLDADURA

Durante la soldadura, el generador mide e indica los valores instantaneos de corriente y de tension de soldadura. Tras la soldadura, los valores medios
de corriente y de tension se indican parpadeando durante 30 segundos. En cuanto se manipule la interfaz (ruedecillas o botones de ajuste), la pantalla
indica la consigna de soldadura.

MEMORIZACION Y USO RAPIDO DE CONFIGURACIONES DE SOLDADURA

Los parametros en uso se registran automaticamente y siguen memorizados la proxima vez que se encienda el generador.
Ademas de los parametros en uso, las diferentes configuraciones se pueden registrar y usar

Se dispone de 50 memorias por proceso.
La memorizacién corresponde a :

- El pardmetro principal

- El parametro secundario (MMA, CV)

- Los parametros secundarios (MMA)

Registre una configuracion :

a O coel e
- Mantenga los botones 5 Y v durante 3 segundos. == SN aparece, suelte los botones.
- Gire una de las dos ruedecillas de ajuste para indicar Pr ;'_-, !n_ Valide presionando sobre el botdn =
v

- La pantalla indica a el lugar de la memoria (de 01 a 50) parpadeando.

- Gire la ruedecilla de ajuste para seleccionar el lugar de memoria de la configuracion a registrar. Valide presionando sobre el boton
- Una vez que se memoriza, la salida del menu es directa.

Utilizar una configuracion existente :

- Mantenga los botones : y - durante 3 segundos. m aparece, suelte los botones.

- Gire una de las dos ruedecillas de ajuste para indicar . Valide presionando sobre el botén
- La pantalla indica a el lugar de la memoria (de 01 a 50) parpadeando.

- Gire una de las 2 ruedecillas de ajuste para seleccionar el lugar de memoria que se desee utilizar. Valide presionando sobre el boton
Al efectuar la seleccion, se sale directamente del men.

CONTROL A DISTANCIA

La opcién de mando a distancia o de pedal no esta disefiada para funcionar en el EXAGON cuando la EXATIG (ref. 013780) esta
conectada. La corriente se puede ajustar con la antorcha potenciométrica (ref. 047877) conectada a la EXATIG, que controla el
nivel de corriente del EXAGON.

CONEXION Y CONSEJOS

El control a distancia funciona en todos los modos (salvo en el modo semiautomatico con devanadera de taller donde todos los controles pasan a la
devanadera).

El control a distancia reacciona sobre el parametro principal del proceso en uso (Intensidad en MMA y TIG, tension en CV y ranurado).

Conexiones :
1- Conecte el control a distancia en la parte delantera del aparato.
2- La interfaz detecta la presencia de un control a distancia y propone una seleccion con la ruedecilla de ajuste :

=lae| Seleccidn del pedal.

,'-' o ';: Seleccién de un control separado de tipo potenciémetro.
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La seleccion del tipo de control a distancia se realiza mediante una de las dos ruedecillas, la validacion se hace mediante el botdn

El LED (FIG-2, n°14) se enciende.
Es posible activa / desactivar la funcion de control a distancia sin tener que desconectar fisicamente el control a distancia. Sobra con presionar

durante 3 segundos el botdén ' & , el LED (FIG-2, n°14) indica entonces el estado del control a distancia (LED encendido = control a distancia en
funcionamiento).

Funcionamiento :

e Control a distancia manual (opcion ref. 045675).

El control a distancia manual permite hacer variar:

- la corriente de 50% a 100% de la intensidad ajustada previamente mediante la ruedecilla principal. La consigna de corriente indicada corresponde
a la posicién del cursor del potenciémetro. La consigna de corriente indicada pasa al 100% del ajuste cuando la ruedecilla de ajuste principal se
gira en el teclado del generador.

- del minimo al méximo de la zona de tension (la ruedecilla de ajuste principal ya no tiene efecto). El indicador de tensidn traduce la variacion del
control a distancia.

» Pedal (opcion ref. 045682) :

El pedal permite variar :

- en TIG la corriente del minimo a 100% de la intensidad ajustada anteriormente mediante la ruedecilla de ajuste principal. La consigna indicada en
pantalla corresponde a valor a 100%.

Conectores
Ademas del control a distancia manual y el pedal, puede realizar sus propias conexiones mediante la ficha macho opcional (ref. 045699). Para el
cableado, seguir el esquema siguiente: (utilice un potenciémetro de 10kQ) :

G
: A2 —
E B \c
- &
D C A

ref. 045699 Vista exterior Esquemas eléctricos en funcion de los tipos de control a distancia.

VENTILACION
Para disminuir la molestia sonora y la aspiracion de polvo, el generador posee una ventilacion controlada. La velocidad de rotacion de los ventiladores
es en funcion de la temperatura y de la tasa de uso de la maquina.

BLOQUEO DE LOS COMANDOS

Una funcién permite bloquear los botones del teclado y las ruedecillas para evitar asi un desajuste accidental.
Operacion:

. . . - - - -
Presione 3 segundos sobre el botdn & , la pantalla indica S=}= y luego vuelve a la pantalla de corriente. El LED (FIG-2, n°11) se enciende.
Ningln botén queda activo, la ruedecilla secundaria queda inactiva, la ruedecilla principal permite una variacién alrededor del valor inicial a +/- un
porcentaje definido por el parametro «tolerancia» (ver seccion Acceso a los menus).

Para desbloquear los controles, presione 3 segundos sobre el botén . , la pantalla indica m y luego vuelve a la pantalla de corriente.
El LED (FIG-2, n°11) se apaga.
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ACCESOS A LOS MENUS
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MENSAJES DE ERROR, ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Este material dispone de un sistema de control de fallo. En caso de fallo, se indican mensajes de error.

Codigo de error Significado
N ﬂ . Proteccidn térmica
- 0 -

Causas

Utilizacién por encima del ciclo de trabajo.
Temperatura ambiente superior a 40°C.
Entradas de aire obstruidas.

Soluciones

Espere a que se apague el testigo luminoso para
reiniciar la soldadura.

Respete el ciclo de trabajo y asegura una buena
ventilacién.

El uso del filtro antipolvo opcional reduce los ciclos
de trabajo.

I'| Fallo de tension de red
7 1 N +

Tension de red eléctrica fuera de los
umbrales de tolerancia o falta una fase.

Haga que una persona cualificada compruebe su ins-
talacion eléctrica. La tension entre fases debe estar
entre 340Veff y 460Veff.

= _ wI= | Fallo sensor de corriente.

El sensor de corriente estd desconectado o
presenta una averia.

Haga que una persona cualificada compruebe el
cableado del sensor.

Fallo control relé de
potencia.

El relé de potencia no se ha podido cerrar.

Haga que una persona cualificada compruebe el
cableado de control del relé.

A 7
@ ¥ | Ausencia de informacién de
! a | temperatura.
C
L

El sensor de temperatura estd desconec-
tado.

Haga que una persona cualificada compruebe el
cableado de los sensores.

Fallo en el ventilador.

Uno de los ventiladores no gira a la veloci-
dad adecuada.

Controle la ausencia de objetos extrafios que hayan
podido frenar el ventilador, compruebe que el
cableado es correcto, reemplace el ventilador.

Nota: toda intervencion que requiera retirar la cubierta del producto y el control de la instalacion eléctrica debe realizarse por un técnico cualificado.

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra)

La garantia no cubre:
» Todas las otras averias resultando del transporte

e El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

» Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)
* Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacion, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

» Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

» Una nota explicativa del fallo
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NMPEAOCTEPE)XXEHUA - MPABWUJIA BESOIMNMACHOCTHU
OBLUME YKA3AHMA

3TW yKa3aHus OOKHBI 6bITb NpoYTEHbI U NMOHATbLI A0 Ha4asla CBapOYHbIX pa60T.
N3MeHeHNsa 1 peMOHT, He yKa3aHHbIe B 3TON MHCTPYKUWUU, HE AOJDKHbI 6bITb NpPEANnpPUHATDI.

I'Ip0|/|3BquTenb He HECET OTBETCTBEHHOCTU 3a TPaBMbl U MaTeEpUalibHbIE NOBPEXAEHUA CBA3AHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLLUM ﬂaHHOP‘I NHCTPYKUUK
MCnonb30BaHWEM annaparta. B cnyyae I'IpOGJ'IeMbI nnu COMHeHVIl‘/II, 06paTVITer K KBaﬂVICbVILI,VIpOBaHHOMy I'IpOCbECCVIOHaﬂy anga npasunbHOro
NOAKJTIOYEHUSA.

OKPYXKAIOLLIAA CPELIA

370 obopynoBaHUE AOMKHO BbITb UCMOb30BAHO UCKOUUTENBHO ANS CBAPOUHbIX paboT, OrpaHNYMBasiChb yKkasaHUsIMM 3aBOACKON Tabnanuukm u/unm
MHCTPYKUMKU. Heobxoaumo cobntoaatb AMPEKTHBbI MO MepaM 6e30macHOCTU. B criyyae HeaaekBaTHOrO UM ONaCcHOroO UCMOMb30BaHUS NPOU3BOAUTESb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTY.

Annapart JomkeH 6biTb YCTaHOBMEH B NMOMeELLeHUN 6e3 Nbifu, KUCIOTbI, BO3rOPaeMbIX rasos, Uiu ApYrux KOPPO3UMHbIX BELLECTB. Takue xe yCroBus
[OMDKHBI 6bITb COBMOAEHbI AN €ro XpaHeHus. Y6eanuTech B MPUCYTCTBUM BEHTUMSILMM NPU UCMOMb30BaHWM annapaTa.

TemnepaTypHble npeaensbi:

Mcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (oT +14 po +104°F).
XpaHeHnue: ot -20 go +55°C (ot -4 go 131°F).
BnaxkHoCcTb BO3AyXxa:

50% wnnun Hwxe npu 40°C (104°F).

90% wnu Hwxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM Mops:

[o 1000m BbICcOTbI Haz ypoBHeM mopsi (3280 ¢yToB).

NMHANBUAYAJIbHASA 3ALLUTA U 3ALLIUTA OKPYXXEHUA

[lyroBasi cBapka MOXeT 6bITb OMaCHOW U BbI3BaTb TSHXKENbIE U AaXe CMepTe/ibHble paHeHWsI.

CBapouHble paboTbl NofABepratoT Mosb30BaTeENs BO3LAEWCTBMIO OMACHOro UCTOYHMKA Tenna, CBETOBOro U3My4eHus Ayrv, SNeKTPOMarHUTHbIX Nonei
(ocoboe BHMMaHME NnLaM, UMELLMM 1EKTPOKAPANOCTUMYNISITOP), CUIIbHOMY LLYMY, BbIAENEHUSM ra3a, a Takke MOryT CTaTb MPUUMHON NopaXeHus
3NEKTPUYECKUM TOKOM.

Y10 6bl MPaBMIILHO 3aLUMTUTL CEHS M 3alUMTUTbL OKpYXKatoLwmX, cobntoganTe cneaytowme npaesmia 6e3onacHoCTU:

YTtobbl 3aWmMTUTL Cebsi OT 0XOroB U 0b6nyyeHust NMpu paboTe C anmnapaToM, HaZeBanTe Cyxyl pabouyto 3alWwuTHY0 oaexay (B
XOPOLUEM COCTOSIHUM) U3 OFHEYMOPHOM TKaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbLIBAET MOMHOCTLIO BCE TENO.

PaboTaliTe B 3alWMTHbIX pykaBuLaX, obecrieunBaroLLme 31eKTpo- U TEPMOU3ONISALIMIO.

Wcronb3yiiTe cpeacTsa 3aluMThl ANs CBApKW W/WMAW LWMEM AN CBApKWM COOTBETCTBYIOWIErO YPOBHS 3aluThbl (B 3aBMCMMOCTW OT
WCMOMb30BaHMA). 3aLUMTUTE ra3a Npu ornepaumnsax OYUCTKU. HOLIEHNE KOHTAKTHBIX SIMH3 BOCMPELLAETCS.

B HEKOTOPbIX C/lydasX HEOBXOAMMO OKPYXKMTb 30HY OrHEYMOPHbLIMM LUITOPaMM, YTOBbI 3aLMTUTL 30HY CBApKM OT Jiyueid, Bpbi3r 1
HaKafeHHOrO LnaKa.

MpenynpeauTe OKpyXXatoLmx He CMOTPETb Ha Ayry U obpabaTbiBaeMble AETas U HAAEBaTb 3aLUMTHYIO pabouyio oaexay.

Hocute HayLWHWKK NPOTUB LWWyMa, eCcnu CBapOHHbIVI npouecc A0CTUraeT 3BYKOBOIO YpOBHS Bbille A03BOJIEHHOIO (3TO XXE OTHOCUTCA
KO BCEM NMuaM, HaxoAdsLlmnMcs B 30He CBapKVI).

© @ 68

[JepxuTe pyku, BOMOChI, OAEXAY MoAasblie OT NMOABWKHbIX YacTel (ABUraTenb, BEHTUMSTOP...).
Hukorga He cHUMaliTe 3alUTHBINA KOPMYC C CUCTEMbI OXJTAXAEHWS!, KOrAa UCTOYHMK MOA HanpsbkeHuWeM. Mpou3BoanuTENb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B CJly4ae HeCHacTHOro Cyyasl.

TONbKO YTO CBApEHHbIE AETANN FOPAYM M MOTYT BbI3BaTb OXOMM MPU KOHTAKTE C HUMW. Bo BpeMsi TEXO6CNYXUBAHWA FOPENKK UIn
3NEeKTPOACAEpKaTeNs Y6eanTECh, UTO OHM AOCTAaTOMHO OXNIAAUINCH W MOAOKANTE Kak MUHMMYM 10 MUHYT nepea HadanoM pabor.
MpW MCMOb30BaHUM FOPESIKM C XKMAKOCTHLIM OX/IXAEHWEM CUCTEMA OXNaXAEHUs AO/KHA BbiTb BKIOYEHA, YTOBbI HE 0BXeubcs
XUAKOCTbIO.

OueHb BaXkHO 06€30MacuTb paboudyio 30HY Nepea TeM, Kak ee MOKUHYTb, YTO6bI 3aLMTUTL SI0AEN U UMYLLECTBO.

>

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

3 BobijensiemMble npy CBapKe AbIM, ra3 W Mbifb OMNAcHbl A1 3[40pOBbs. BeHTUNAUMA [O/KHA 6biTb AOCTAaTOYHOM, M MOXET
noTpeboBaThCs AOMONHUTE bHAS NMojada Bo3ayxa. Mpy HeA0CTaTOuHON BEHTUNALMM MOXHO BOCMO/b30BaThCA MacKoM CBapLMKa-
PECNMpaToOpOM.
= MpoBepbTe, YTO6LI BCachbiBaHME BO3ayxa 6bi10 3(h(heKTUBHLIM B COOTBETCTBUM C HOpMaMK 6e30MacHOCTM.

ByabTe BHMMaTENbHbI: CBApKa B HEBOMbLUMX MOMELLEHMsIX TpebyeT HabnoaeHust Ha 6e30MacHOM paccTosiHuM. KpoMe Toro, cBapka HEKOTOPbIX
METasIoB, CoAepXalLMX CBUHEL, KaAMUIA, LUMHK, PTYTb UK Aaxke 6epuninui, MoXeT bbiTb Ype3BblYaliHo BpeaHoW. Takxe, CneayeT OYUCTUTb OT Xupa
[eTanu nepen cBapKo.

[a3oBble 6ann0Hbl AO/MKHbLI BblTb CKIIAAUPOBAHbI B OTKPbITHIX WM XOPOLIO MPOBETPMBAEMbIX NMOMELLEHNSX. OHU AOMKHbI 6biTb B BEPTUKASIbHOM
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MOMOXEHWUM U 3aKpensieHbl Ha CTOMKE UK TENEXKe.
Hu B KoeMm crnyyae He BapuTb B6/IM3M Xu1pa UK Kpacku.

PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

MONMHOCTBIO 3aLUMTUTE 30HY CBapKWU. BosropaeMblie MaTepuanbl A0MKHbI BbiTb yAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
MpoTMBONOXapHoe 060pyA0BAHME AO/MKHO HAXOAUTLCS BEMM3UM NPOBEAEHNS CBApOYHbIX paboT.

E ,é OCTOPOXHO C 6pbI3ramMu ropsA4ero MaTepuana Uan UCKp, AaXe Yepes LLen.
OHM MOTYT BbI3BaTb NMOXap W B3pbIB.

Yananute ntogei, Bo3ropaeMble NMpeaMeTbl U BCE eMKOCTM MOA AAB/EHNEM Ha 6e30macHoe paccTosHME.

HU B KOEM C/lyuyae He BapuTe B KOHTEMHEPAX UM 3aKPbITbIX Tpy6ax. B clyyae, eciim OHM OTKPbIThI, TO Mepe CBapKOM UX HY>XXHO 0CBOBOAMUTBL OT BCEX
B3pbIBYATBLIX WM BO3rOPaeMbIX BELECTB (MAc/o, TOM/IMBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

LUnncoBasbHble paboTbl HE A0MKHBI 6bITh HaMPaB/eHbl B CTOPOHY MCTOYHMKA MM B CTOPOHY BO3rOpaeMbix MaTepuasos.

FTA30OBbIE BAJIJIOHbI

['a30M, BbIXOASILUMM U3 ra3oBbiX GasNOHOB, MOXHO 3a0XHYTbCS B C/lyYae €ro KOHLEHTpauuy B MOMELIEHUM CBApKM (XOPOLUO
NpOBETPUBAIATE).

TpaHCNopTMPOBKa 0/MKHA 6bITb 6E30MACHON : NPU 3aKPbITbIX rA30BbIX 6/17TOHOB M BbIK/IIOYEHHOM UCTOYHUKE. BasnioHbl 40MKHbI
6bITb B BEPTVKAIILHOM MOMOXEHUN U 3aKPE/IEHbl HAa NMOACTABKE, YTOBbI OrpaHUUUTL PUCK MAAEHMS.

3akpbliBaliTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMs UCMOMb30BaHUSIMU. BybTe BHUMaTENbHbI K U3MEHEHMIO TeMMNepaTypbl M NpebblBaHMIO Ha COMHLIE.
BannoH He AOMKEH COMPUKAcaTbCsl C MAaMeHEM, 3/IEKTPUYECKOW Ayrol, ropesikor, 3aXMMOM Macchl UM C MtOBbIM APYrMM UCTOYHMKOM Tersa unm
CBeYeHusi.

[JepxwuTe ero nopanblue OT 3NEKTPUYECKUX U CBAPOYHbIX Lienel 1, CneaoBaTesbHO, HUKOrAa He BapuTe 6asnnioH nog AaBfieHueM.

ByabTe BHUMaTENbHbI: NMpY OTKPLITUM BEHTUSIS GanoHa ybepuTe rofoBy OT BEHTUNS U y6eanuTech, YTo

UCMONb3yeMblii ra3 COOTBETCTBYET METOAY CBApKY.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb
- e

Mcronb3yeMas anekTpuyeckast CETb A0/HKHA 0653aTeNbHO BbITb 3a3emMneHHoit. CobtoaaiTe Kanuép NpeaoXpaHUTENs yKasaHHbIN
Ha annapare.
DNEKTPUYECKUI Pa3psL MOXKET BbI3BaTb MPAMbIE UM KOCBEHHbLIE PAHEHMS, U [AXKe CMEPTb.

Hukoraa He goTparvBaiTeCh O YacTell Nof HanpshKeHUEM Kak BHYTPU, Tak U CHapYXU UCTOYHMKA, KOrA4a OH MOAKIOYEH K CETU NUTaHus (ropenku,
3aXMMbI, Kabenu, aneKTpoabl), T.K. OHU NMOAK/IOYEHbI K CBAPOYHON Lienu.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOYHWK, €r0 HY>XHO OTK/IIOUNUTL OT CETU U NOAOXKAATb 2 MUHYTbI, AN1S TOro, YTOObl BCE KOHAEHCATOPbI Pa3psaan/InCh.
Hukoraa He goTparvBaiTeCb OAHOBPEMEHHO [10 FOPESNIKM UMM 3NIEKTPOAOAEPXKATENS U [0 3aXKMMa MacChl.

Ecnu kabenun nospexaeHbl, NonpocuTe KBaMULMPOBaHHbIX U YNONHOMOYEHHbIX CNELManNCTOB UX 3aMEHUTD.

Pa3mepbl ceueHus kabeneii (YANMHUTENb U CBAPOYHbIN Kabesb) AOMKHbI COOTBETCTBOBATL NMPUMEHEHWIO.

Bcerga HocuTe Cyxylo OAexay B XOPOLIEM COCTOSIHUM [N1s U30JISILMM OT CBapoYHoOi Lienu. Hocute usonumpytoLlyto o6yBb HE3aBUCUMO OT TOM Cpefbl,
rae Bbl paboTaete.

KJIACCUOUKALUSA SNEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

510 obopyznoBaHMe Knacca A He MOAXOAMT ANS UCMOSb30BaHWsl B XWibIX KBapTanax, rae BHEKTPMHECKMI‘/‘I TOK nojaeTcd
06LLUECTBEHHON CUCTEMON MUTAHUSI HU3KOrO HanpsbkeHusi. B Takux kBapTanax MOryT BO3HWUKHYTb TPYAHOCTM obecrnieyeHus
SNEKTPOMArHUTHYO COBMECTUMOCTb N3-3a KOHAYKTUBHbIX U UHAYKTUBHBIX MOMEX Ha paauo4acTtoTe.

JTOT annapat cooTBeTcTByeT HopMe CEI 61000-3-11.
3TOT annapaT He cooTBeTcTBYeT AupektmBe CEI 61000-3-12 u npeaHasHayeH Anst paboTbl OT YacTHbIX 3N1EKTpOCETeN,
NnoABeAEeHHbIX K OOLECTBEHHbIM 3/IEKTPOCETAM TOMbKO CPEAHEr0 W BbICOKOTO HampskeHusi. Crneumanuct, yCTaHOBMBLUWNA

annapart, WM nonb3oBaTeslb, AOJDKHbI yﬁeﬂMTbCﬂ, OGpaTI/IBUJI/ICb npu HapgobHoCcTn K opraHusauuu, OTBe'-IaIOLlI,el‘/'I 3a
3KcCnyaTaumio CUCTEMbI NUTAHUA, B TOM, YTO OH MOXET K HeWn NOAKNOYUTBCA.

ANEKTPOMATHUTHBLIE U3JTYYEHUA

9

== DNEKTPUYECKMIA TOK, MPOXOAsLMIA Yepe3 Nto6oi NPOBOAHUK BbI3bIBAET JIOKA/IM30BAHHbIE 3MeKTpoMarHuTHble nons (EMF).
-»V CBapouyHblIli TOK BbI3bIBAET 31EKTPOMArHUTHOE MoJsie BOKPYr CBAPOYHOW LIEMM U CBApOYHOro 060pyA0BaHMS.

:I?

3J'IeKTpOMaFHVITHbIe nons EMF MOryT CO34aTb MOMEXU ANA HEKOTOPbIX MEANULUMHCKNUX UMMNJIAHTATOB, HanpuMep 3/1EKTPOKapANOCTUMYNATOPOB. Mepbl
6e3onacHOCTU AOMKHBI ObITh NPUHATLI Ans moneﬁ, HOCALWNX MEANULUMHCKNE UMNNAHTAThI. HaanMep: orpaHuyeHune aoctyna ans rnpoxoxXux, uiun
OLEeHKa nHamsmayanbHOro pucka anga ceapumka.

YT06bI CBECTU K MUHUMYMY BO3ﬂeﬁﬂBMe 3NEKTPOMarHUTHbIX nonem CBapO4HbIX ueneﬁ CBapLWMKN OO/MKHbI CNEAOBATb CNieAYOWNM yKazaHUAM:

® CBapO4Hble Kabenu AOMKHbI HAaXOAUTBCS BMECTE, €C/IM BO3MOXXHO COEAUHUTE UX XOMYTOM;,

® Ballle TYJIOBULLE U rosioBa AO/DKHblI HAXOAUTLCA KakK MOXXHO Aalnblle OT CBapO‘-IHOVI uenwu;

e He obMaTbIBaliTe CBapo4HbIe kabenn BOKpYr Ballero tena;
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e Balle Teso He AO/MKHO 6bITb PacronoXeHo Mexay CBapoYHbIMK kabensmu. Oba cBapoUHbIX kabensi 40MKHbI 6bITb PacnonoXeHbl MO OfHY CTOPOHY
OT Ballero Tena;

e 3aKpenuTe kabesb 3a3eMeHns Ha CBapyBaeMol eTanu Kak MOXHO Bnvdke € 30He CBapKu;

e He paboTaeTe psfOM, HE cUAMTE U He 0BIoKauMBalTECh Ha UCTOYHMK CBapOYHOMO TOKa;

 He BapuTe, KOrJa Bbl NMEPEHOCUTE UCTOUHUK CBAPOYHOrO TOKa MM YCTPOMUCTBO NMOAAUM MPOBOSIOKY.

Jlnua, Mcnonbaylolwme 3MeKTPOKapAMOCTUMYNIATOPbI, AOMKHbI MPOKOHCY/IbTMPOBATLCA Y Bpada nepef paboTtoil C AaHHbIM
MCTOYHMKOM TOKa.

Bo34eiCcTBME 31EKTPOMArHUTHOrO Mosist B MPOLIECCE CBApPKM MOXET UMETb U APYrUe, ElLe HE W3BECTHbIE HayKe, MOCIEACTBUS
QNS 300POBbSL.

PEKOMEHAAUMM A1 OLLEHKUN CPEQlbl N YCTAHOBKW CBAPOYHOIO OBOPY[1JOBAHUA

O6Lwue NosoxeHus

Monb3oBaTenb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY M MUCMOMb30BaHWe annaparta py4Hoii IyroBol CBapku, Creaysl ykasaHusM npoussoauTenst. [pyu o6HapyxeHum
3NEKTPOMarHUTHbIX U3My4YeHuWIA No/b30BaTeNb annapaTta Py4HOMN JyroBoi CBapKM JO/HKEH pa3peLnTb NpobieMy C MOMOLLBI TEXHUUECKOW NOALEPXKKM
NpoV3BOAUTENSI. B HEKOTOPBIX ClyyYasix 3TO KOPPEKTUPYHOLLEee AENCTBUE MOXKET 6blTb AOCTATOYHO NPOCTLIM, HANpUMep 3a3eMsieHNe CBapOYHON Lieny.
B apyrux cnyvasix BO3MOXHO NoTpebyeTcst co3haHue 3/1eKTPOMarHUTHOrO 3KpaHa BOKPYT MCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa M BCel CBapvBaeMou AeTanu
NnyTeM MOHTUPOBAHMS BXOAHBIX (PUALTPOB. B Nt06OM Ciyyae 3n1eKTpoMarHUTHbIE U3MTyYeHUst AOMKHbI ObITb YMEHbLUEHbI TaK, YTOObl OHK 6onblue He
COo3/1aBasnin MOMexX.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHOBKOM 06OPYAOBaHMS AyroBoi CBapKW MOJb30BaTeNb AO/MKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3/1EKTPOMArHUTHblE NMpobrieMbl, KOTOpble MOry
BO3HUKHYTb B OKpyXatoLlelt cpese. CreayoLme MOMEHTbI A0MKHbI GbiTb MPUHSITHI BO BHUMAHME:

a) Hanuuue Hag, noa Wi psaoM ¢ obopyAoBaHUEM [Ns AYroBOW CBapKM, APYrvx kabenei nuTaHus, ynpasnieHus, cUrHanmsaumum v tenedoHa;

b) npmemMHVKKM 1 NepeaaTuMKn pagmo 1 TeneBnaeHNs;

C) KOMMbIOTEPOB U APYrUX YCTPOMCTB yrpaBfeHus:;

d) obopynoBaHue ansa 6e3onacHOCTX, HaNpuMep, 3alymMTa NPOMbILLIEHHOrO 060pyAOBaHMS;

€) 3[0pOBbe HaxXoAALWMXCs N0-61130CTU NOAEN, HanpUMep, UCMOSb3YHOLLMX KaPAMOCTUMYNSTOPbI U YCTPOWCTBA OT FNyXOThl;

) MHCTPYMEHT, ncrnonb3yemblit AN1st KanMBPOBKU MU U3MEPEHWS;

g) NOMEXOYCTONUMBOCTb APYroro 060pyA0BaHus, HaXoAsLerocst No6am3ocTu.

Monb3oBatens fomkeH ybeauTbCa B TOM, YTO BCe annapaTtbl B MOMELLEHWN COBMECTUMbI APYr C APYroM. JTO MOXeT noTtpebosatb cobnofeHus
[OMNONMHUTENBHBIX MEP 3aLLUThI:

h) onpeneneHHoe BpeMs AHA, KOrAa cBapka unu apyrve paboTbl MOXHO 6yAeT BbIMONHUTB.

Pa3mepbl OKpyatoLeil cpefbl, KOTOpble HaAo Y4YWTbiBaTb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKLMW 3[aHus WM Apyrux paboT, KOTOpble B HEM MPOBOASTCS.
PaccMaTtpuBaeMasi 30Ha MOXET MPOCTUPATLCA 3a Npeaesibl PasMeLLeHNst YCTaHOBKY.

OLueHKa CBapoO4HOW YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKa annapaToB py4HOi AyroBOI CBApKM MOXET NMOMOYb ONPeAeUTb U PELUMTb CllydYaun MEeKTPOMarHUTHbIX noMex. OueHka
U3NyYeHWid JO/MKHA YYMTbIBaTb M3MEPEHUsI B YC/IOBMSIX SKCM/lyaTaumu, kak 3To ykasaHo B CtaTbe 10 CISPR 11:2009. M3MepeHusi B yCNOBUSIX
3KCMyaTaLuum MOryT Take MO3BOMUTb NOATBEPAUTL 3hEKTUBHOCTL MEpP MO CMSITYEHMIO BO3AENCTBYUSI.

PEKOMEHAALIMU MO METOANKE CHMXXEHWUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTY4YEHUA

a. O6wecTBeHHasi cucTeMa MUTAHMA: annapaT py4yHOW AYroBOM CBApKM HYXHO MOAKMOUMTL K OBGLUECTBEHHOW CETW NUTaHus, cneays
pekoMeHZauusM npoussBoauTens. B cryyae BO3HUKHOBEHMS MOMeX BO3MOXHO ByfAeT HeobXoauMO MPUHSTL AOMONHUTENbHbIE NPeayrnpeanTeNbHbIe
Mepbl, Takue Kak unbTpauus o6LECTBEHHOW CUCTEMbI NMUTaHUs. BO3MOXHO 3alMTWTL LUHYP MWTaHWS anmnapaTta C MOMOLLbIO SKPaHU3MpYtoLLen
onnétku, Mo MoXoXMM npucrocobneHneM (B crnyyae ecnv anmnapaTt py4Hol AyroBOM CBapKy MOCTOSIHHO HaXOAWTCSl Ha OMpeaeneHHoM pabouem
MecTe). HeobxoauMo obecneunTb 3MeKTPUYECKYIO HEMpepbIBHOCTb 3KpaHM3upytowein ornétku no Bcel anvHe. Heo6xoauMMO MOACOEAMHUTH
3KPaHW3UPYHOLLYIO OMIETKY K MCTOUHUKY CBAPOYHOrO TOKa Ansi 06ecrneyeHust XOpOLLEro 3/1IEKTPUHECKOr0 KOHTaKTa MeXay Mexay LHYPOM 1 KOpryCoM
UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa.

b. Texo6cnyxuBaHue annaparta py4Ho# AyroBoi CBapKu: annapaT py4YHol AyroBoi CBapku HY>HO HEO6X0AMMO NepUoanyeckn 06CyxmBaTh
COrnacHo pekoMeHaauvmsM npomssoauTens. Heobxoaumo, YTobbl BCe AOCTYMbI, SIIOKU M OTKUAIBAIOLLMECS YacTW Kopriyca Bbliv 3aKpbiThl ¥ NPaBUIIbHO
3aKpensieHbl, Korga anmnapaT py4YHoW AyroBol CBapku roToB K paboTe unm HaxoauTcs B paboyeM cocTosiHun. Heobxoammo, 4Tobbl annapaT pyyHoii
[yroBOl cBapku He 6bin nepefenaH kakuMm 6bl TO HK Gbl10 06pa3oM, 3a UCKIOYEHUEM HACTPOEK, yKasaHHbIX B PYKOBOACTBE NpovssoauTens. B
YaCTHOCTW, CriedyeT OTPerynvMpoBaTb U 06C/YXMBaTb MCKPOBOW MPOMEXYTOK Ayry YCTPOMCTB MOKura M CTabunmsauum gyrm B COOTBETCTBUM C
pekoMeHZaLMsIM1 NPOU3BOANTENSI.

c. CBapouHble kabenu : kabenu JomkHbl BbiTb Kak MOXHO KOPOYE 1 MOMeELLEeHbI ApYT PSAOM C ApyroM B6/M3K OT nona uau Ha rnony.

d. DKBMNOTEHUMANbHbIE COEAMHEHMS: HEObX0AMMO 0becneunTb CoeMHEHNE BCEX METaIMYyecKkmx npeaMeTos 0pr>|<a|ou.le17| 30Hbl. TeM He MeHee,
METaNI/IM4YECKMNE NPEAMETLI, COEANHEHHbIE CO CBapMBaEMOVI AETanbio, YBENUYMBAIOT PUCK ANA NMOMb30BaTENA YAapa SNIEKTPUHECKUM TOKOM, €C/N OH
OAHOBPEMEHHO KOCHETCA 3TUX METAINTUYECKMX NPEAMETOB U 3/1IEKTPOAA. OnepaTop [O/DKEH ObITb N30/IMPOBaH OH TaKMX METa/NTMYECKUX NMPEAMETOB.

e. 3aseMsieHMe cBapuBaeMoii AeTanu: B cnyyae, ecnv cBapvBaeMasi AeTallb He 3a3eMieHa Mo CO0BPaXKeHNsIM 3/1EKTPUYECKON 6e30MacHOCTM Un
B CW/Ty CBOVIX Pa3MepoB ¥ CBOEro PacrosfioXeHWsl, Kak, Hanpumep, B Cilydae Kopryca CyAHa WM MeTaslIoKOHCTPYKLMM NMPOMBILLIEHHOO 06beKTa,
TO COeAMHEHWe AeTanu C 3eMfei, MOXKET B HEKOTOPbIX CllydasiX, HO HE CUCTEMATUYecku, COKPaTUTb BbIbpockl. Heobxoaumo usberaTb 3a3emneHne
fetanei, koTopble MOrnm 6bl yBENMUNTL ANst MOMb30BATENEN PUCKU PaHEHUI UMW JXEe MOBPeAWTb ApYrue 3neKTpoycTaHoBkU. Mpu HagobHocTH,
crefyeT HanpsiMyto NMOACOEAVHUTL [ieTallb K 3eMIIE, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpbIE He pa3peLuatoT NpsiMoe NOACOEANHEHUE, ero HyXHO caenaTb
C MOMOLLbIO MOAXOASILLEro KOHAEHCaTopa, BbIBPaHHOMO B 3aBUCUMOCTY OT HaLMOHAIbHOrO 3aKOHOAATENbCTBA.

f. 3awmTa M 3KpaHU3UpYoLLas ONIETKA: BbIGOPOYHAs 3alUMTa M SKPaHU3MPYIOLLAs OMETKa ApYrux kabenel n 060pyA0BaHNs, HAXOASALWMXCS B
6nm3nexaliem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHUUMTbL NPobeMbI, CBSI3aHHbIE C MOMeXaMu. 3alumTa BCell CBapOYHOI 30Hbl MOXET paccMaTpuBaThCs
B HEKOTOPbIX 0COBbIX Cryyasix.
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m EXAGON 400 CC/CV

TPAHCIMOPTUPOBKA U TPAH3UT AMMAPATA

BHMMaTENbHbI: HE HeAOoOLeHUBalTE BEC annapata.
He I'IOJ'Ib3yl‘/'ITer kabensMm mnu ropem<0171 NS MepeHoca WCTOYHMKA CBapoO4HOro Toka. Ero MOXHO mnepeHoCUTb TONbKO B
BEPTUKA/IbHOM MOJTIOXEHUMN.

Y2

j NcTouHMKa CBapoO4HOro TOKa OCHAWEH pyykamu AN TPaHCNOPTUPOBKKM, MO3BOMSIOWMMK MepeHocuTb annapat. byapte

lNpoun3BoanTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTW OTHOCWUTESTIbHO ymep6a, HaHECEeHHOoro nnuaM unn npeaMeTam,
M3-3a HENpPaBWJIbHOIO U OMacHOro UCNoJib30BaHUs 3TOro oGopy,qosava.

i

YCTAHOBKA AMNMAPATA

CobntopaiTe cnegytolme npaewna :

e [oCTaBbTE MCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKA Ha MoJl, MaKCUMasibHbIM HAaKMOH KOTOPOro He npeBblwaeT 10° Nno OTHOLIEHWIO K FOPU3OHTaNN.

e [peaycMoTpyTE AOCTAaTOYHO 6OMbLLOE MPOCTPAHCTBO AJIS XOPOLUEero NpOBETPUBAHMS UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKA M OCTYNa K YNpaB/IEHUIO.
¢ /ICTOYHMK CBapOYHOrO TOKa A0/KEH ObITb YKPbIT OT NMPOSIMBHOIO AOXAS U HE CTOSITb Ha COJSHUE.

¢ He 1cnonb3oBaTh B Cpeae cofepkalleil MeTaIMYeckyto Mblfb-NMpoBOAHMK.

* O6opynoBaHve nmeeT 3awmTy IP23, 4To O3HauaeT :

- 3aWwmTy OT nornaaaHns B oracHble 30HbI TBepablX Ten @ >12,5mMm u,

- 3alWmMTy NPOTUB Kanesb A0XAS, HanpaBAeHHbIX Noj yriioM 60° OTHOCUTENbHO BepTUKau.

3710 0bopyAoBaHME MOXET ObITb UCMO/Ib30BAHO BHE MOMELLEHMS COOTBETCTBEHHO CTemneHu 3awwmTbl IP23.

o LLIHYp NUTaHus, yAJMHUTENb U CBapOYHbIN Kabenb A0/MKHbI MOMHOCTLIO pa3MoTaHbl BO M36eXaHue neperpesa.

MpousBoautenb GYS He HeceT OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTENBbHO Yllepba, HaHECEeHHOro nuuaM WM npeaMmeTaM, U3-3a
HEenpaBWIbHOMO M OMacHOro MCMosb30BaHUsl 3TOro 060pyAOBaHMSI.

OBCJ1Y)XUBAHMUE / COBETbI

o TexHnyeckoe 06cnyxmBaHme AOMKHO NPOM3BOANTLCS TOBKO KBaNUMULUMPOBAHHBIM CNELMATNCTOM.
o OTK/IOUUTE MUTAHWE, BbIHYB BUIKY M3 PO3ETKW, M MOAOXKAUTE 2 MUHYTbI KaK NMPUCTYMUTb K TEXOOCNY>XXMBaHWIO MCTOYHUKA
D- CBapOYHOro Toka. BHyTpu annapata BbICOKME W OMacHble HanpsXXeHne 1 ToK.

e PerynsipHo OTKpbIBaiiTe annapaT 1 NpofyBaiTe ero, YTobbl OUNCTUTbL OT Mbln. HeobXxoaMMo Takoke NPOBEPSTL BCE SMEKTPUYECKME COEANHEHUS C
TMOMOLLbIO M30JIMPOBAHHOMO MHCTPYMeHTa. MpoBepKa A0/MKHA OCYLLECTBASTHCS KBAIUMULUMPOBAHHBIM CMELManucToM.

e PerynspHo nNpoBepsinTe COCTOSIHME LIHYpa NUTaHUs. ECIu WHYP NUTaHWs NOBPEXAEH, OH OMKEH GbiTb 3aMEHEH NMPOU3BOAMTENEM, Er0 CEPBUCHON
Cny601 1 KBanubULMPOBaHHBIM CMELIMANMCTOM BO U36eXxaHWe OnacHOCTY.

o OCTaBnsnTe OTBEPCTUS UCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa CBOGOAHLIMU AN MPOXOXAEHWS BO3AYyXa.

 He 1cnonb3oBaThb AaHHbIV annapaT A1 pa3sMopo3ku Tpy6, 3apsaku 6aTapeii/akkyMyisTOpoOB UM 3arycka ABUraTesneil.

YCTAHOBKA U NPUHLUWN AEACTBUA

TONbKO OMbITHBIA M YNOMHOMOYEHHbI MPOU3BOAUTENEM CMELMAIUCT MOXET OCYLLECTBASTb YCTaHOBKY. Bo BpeMmsi ycTaHOBkM ybeauTech, 4TO
WCTOYHWUK OTKJIIOUEH OT ceTu. [ns nofyyeHnst ONTMMasnbHbIX HAaCTPOEK M3AeNns peKoMeHAYETCs UCMoMb30BaTh CBapoUyHble Kabenun, nocTaBnsemMble
B KOMM/EKTEC YCTPOINCTBOM.

OMWUCAHME ANNAPATA (PAUC-1)

Exagon 400 CC-CV 370 TpexdasHbli1 MHBEPTOPHBIM CBAPOYHbIN UCTOUYHMK MO3BOSISIOLLMIA:
- CBapKy 31eKTpofoM c nokpbitvem (MMA)

- MNonyaeToMaTuyeckas Ceapka (MIG/MAG/nopoLuKoBas NpoBoO/oKa)

- CBapka BonbhpaMoBbIM 3N1EKTPOAOM B cpeae UHepTHOro rasa (TIG)

- Bo3ayLwwHo-ayroBasi CTpoXKa yronbHbIM 31EKTPOAOM

MeTtop TIG TpebyeT 3awwmnTHyt0 rasosyto cpeay (AproH).
Pexxum MMA no3BonsieT BapuTb BCEMM TUMAMU 3MIEKTPOAOB: PYTUIIOBbIE, C OCHOBHOW 06Ma3KoW, LIEN/ON03HbIe, U3 HEPXXaBENKM U YyTyHa.

Exagon 400 CC-CV moxeT 6biTb 060pyi0BaH pyYHbIM MW NeAasnbHbIM ANCTAHLMOHHBIM yripaBieHneM.

1-  WHTepdeic yenoBek/mMalumHa 5- CoeavHeHVs1 yNpaBeHUs NOAAOLWMM YCTPOWCTBOM
2-  THe3a0 MoNoXUTENbHON NONSAPHOCTU 6- [NepeHOoCHbIe pyYKK 1 MOABEMHbIE KOSbLA

3- THe3po OTpuuaTenbHOM NOASIPHOCTY 7- MNepekntoyatens BKJ1/BbIK/1

4-  CoegnHeHVs AUCTaHLMOHHOIO yrpaBneHus 8- LLIHYyp nuTaHus



EXAGON

400 CC/CV

WHTEP®EC YENTOBEK/MALLIMHA (IHM) (PUC-2)

1-  MHAMKaTOp HanpshkeHus

2-  WHankaTop paboTbl YcTporictBa MoHmkeHns Hanpshxerus (VRD)
3-  WHpukaTop Toka

4-  WHaukaTop neperpesa

5-  WHAukaTop HapyLieHns HOpMasbHOro (PyHKLMOHNPOBAHMS

6- Konecvko HacTpoViKyM OCHOBHOrO MapameTpa

7- WnpukaTop napametpa Arc-force

8- WHaukaTop napaMeTpa NnepeMeHHON MHAYKTUBHOCTY
9-  Kycop ¢ noacseTkoi

10- Konecnko HacTpoiKy BTOPMYHOIO napameTpa

11- WHavkaTop 6/10KMPOBKM NaHeNM ynpasieHus

12- KHonka 6110KMpPOBKM NaHENN yrnpaBneHus

MUTAHUE - BKJTFOMEHUE

o [laHHOe 060pyaoBaHWe nocTaBnsieTcs ¢ Bunkoi 32 A Tuna EN 60309-1

13- KHoMka akTMBauum AMCTaHUMOHHOIO ynpasieHus

14-  WHavkaTop aKTMBHOCTW AMCTaHLIMOHHOIO YNpas/eHns
15-  WNHaukaTop anekTpoaa ¢ OcHoBHo O6Ma3KoM

16- WHaukaTop PyTnnoBoro anektpoaa

17-  WHpmkatop Lennono3Horo snekrpoaa

18-  VHavkaTop pexxuma MMA ans anektpoaa ¢ 06Maskom

WHamkaTop vMnynbcHoro pexvma MMA ans anektpoaa c
obmazKoi

20- WHpmkaTop pexxuma Hanpshkerus (CV)

21-  WHpvkaTop nony-aBTOMaTU4eCcKoro pexuma

22-  WHaukaTop pexxuMa TIG Ansg TyronaaeBKoro anekTpoja
23-  MHAMKaTop pexmnmMa CTPOXKKM

24-  KHorka Bbibopa pexumMa

1 [OMKHO BbITb NOAKIIOYEHO K TpexdasHoW 3neKkTpuyeckoit yctaHoske 400B

(50-60 'u) € YeTbipbMsi NPOBOAAMM U C 3a3€MJIEHHBIM HYNEBbIM NMPOBOAOM.

S dekTBHOE 3HaUeHWe noTpebnsemoro Toka (I1eff) ana ncnonb3oBaHMs B MakcMManbHbIX YCIIOBUSIX YKa3aHo Ha annapate. [1poBepbTe YTO NUTaHue
1 ero 3aluTbl (NaBKWIA NPefoXpaHUTesNb U/Uu npepbiBaTesb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEO6XOAMMbIM Ansi paboThbl annapaTta. B HeKOTOpbIX CTpaHax
BO3MOXHO NMOHAA0BUTCS NOMEHSTb BUIIKY AJ1S UCMONb30BaHUS MPU MaKCUMaslbHbIX YCII0BUSIX.

¢ /ICTOYHMK CBApOYHOro TOKa NpeaHa3HayeH Anst paboTbl Npy aneKTpuyeckoM HanpsbkeHnn 400B +/- 15%. B nctoyHuke cpabaTbiBaeT 3almuTta, ecnm
HanpskeHve nuTaHust Hwke 340Veff nnu Boilwe 460Veff (Ha aucnnee noseBnseTcs Koa owMbKK).

e 3anyck MpOM3BOAWTCS MOBOPOTOM Mepekntoyatens BkA/Bblk (7) Ha nonoxeHue I, 1 HaobOpOT OCTaHOBKa NPOM3BOAMTCS MOBOPOTOM Ha O.
BHuMaHue ! Hukorpa He oTKIlOualiTe NUTaAHME, KOrAaA annapaT NoA Harpy3KoM.

MOAKJ/TIOMEHUE K SJIEKTPOrEHEPATOPY

3TOT annapaT MoXeT pa60TaTb OT 3/1IEKTPOreHepaTopoB Npu ycsioBun, YTo BCoMoraTesibHasa MOWHOCTb OTBEYAET CreayownMm Tp860BaHl/IF|M :

- HanpsikeHve A0mMKHO 6bITb NepeMeHHbIM € 3(hdEKTUBHBIM 3HaYeHEM
- YactoTta gomkHa 6biTb 50 - 60 .

400Vac £15%, v ¢ N1KOBLIM HanpsbxeHnem Huxke 7008,

OueHb BaXXHO NPOBEPUTL 3TU YCIOBUS, TK MHOTME 3M1eKTPOreHepaTopbl BbiAAKOT MUKU HAMPSHKEHUS, KOTOPbIE MOryT MNOBpPeAnTb annapaTbl.

NCNOJIb3OBAHUE YOAJIMHUTENSA

YAnvHUTENn JOMKHbBI UMETb pa3Mep U CEYeHUe B COOTBETCTBUM C HaNps>KeHNEM annapaTa.

V|CI'IOJ'Ib3yl‘/lITe YONUHUTEND, OTBEYAIOLUMI HALMOHABbHLIM HOpMaM.

HanpsxeHue Ha Bxoae

CeyeHue yanuHutens (<45m)

400B

2.5MM2

CBAPKA 3JIEKTPOZJOM C OBMA3KOW (MMA 7= ¥ MMA BEPTUKA/NbHAS [1l)

NOAKNHOYEHWE N COBETbI

e MoaknounTe Kabenu anekTpoaoaepXaTesis U 3aXK1Ma Macchbl K KOHHEKTOPaM MoACOeNHEHNS,
e Cobniopaiite NONSPHOCTb U CBAPOYHbIE TOKM, YKa3aHHble Ha KOpPobKe C 3neKTpoaamy,

¢ CHMMaliTe 3NeKTPOA C 3NeKTpoAoAepXKaTeNs, KorAa annapar He UCnonb3yeTcs.

MADE IN FRANCE MADE IN FRANCE
3 3
pes3s MMA - MIG  TIG Gouging pes3s MMA - MIG TG Gouging
y e y I
0 Rutile Rutile
i s
[ J ®
Celllosic Cellulosic Bﬂ
ARCFORCE PS ARCFORCE < @
on on
s
INDUCTANCE s n @ P INDUCTANCE P n @ s
-9 +9 9
MMA MMA BEPTUKAJIbHAA

30HbI ceporo UyBeTa He MPUMEHSIIOTCS B JaHHOM PEXUME. 30HbI ceporo UBeTa He NMPUMEHSIIOTCS B JaHHOM PeXUME.

BbIEOP PEXXUMA

Ha)xmMnTe Heckonbko pa3 Ha KHOMKY @ roka CBeToAMOZ He 3aropuTcst Noa CUMBOJIOM E unm H?I
LPexnM BepTukanbHo MMA f06aBnseT cBapoYHbIi UMMYNbC O6NeryatoLmin CBapky Ha NoAbLEM.
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EXAGON 400 CC/CV

OCHOBHbIE NMAPAMETPbI

1. Bbi6op TMNa o6Masku:
Bbi6paTh TVN pasHOBMAHOCTb 06Ma3Kku ANeKTpoaa yaAepXKMBaHUMEM KHOMKM @ B TEYEHUM 3 CeK NMoKa CBETOAMOZ HEe 3aropuTcs MOA HYXHbIM TUMOM

aneKTpoza.
2. HacTpoiika UHTEHCUBHOCTU CBapKM:

OTperynupyiiTe CBapoYHbIii TOK C MOMOLLbIO OCHOBHOMO KOMECHKA @ COOTBETCTBEHHO AMAMETPY 3M1EKTPOAA M (hOPMbI CBap1BAEMOI KOHCTPYKLMM.
3HaueH1e ToKa yKa3aHo Ha NpaBoM 3KpaHe.

3. HactpouTb ypoBeHb ¢hopcMpoBaHus Ayru:

OTperynupoBaTb YpoBeHb (hOpCMPOBaHUS Ayry NMOMOLLbIO NMPaBoro Konecmka @, CBETOBOV yKa3aTeNlb OTMETUT OTHOCUTENbHYIO BEMMUMHY OT -9
[0 +9. YeM MeHbLue ypoBeHb (hOpCMpOBaHus Ayri, TeM mMarye byaet ayra n HaobopoT, YeM Bblle YPOBEHb, TEM Bbille OyAeT CBEPXTOK. 3HayYeHne
no ymonyanwio - 0.

NAPAMETPbI CBAPKM

HACTPOMKA MHTEHCMBHOCTM CBAPKM

HaCTpOVIKVI, YKa3aHHble HWXE, COOTBETCTBYIOT AManNa3oHy WMHTEHCUMBHOCTU I/ICI'IOJ'Ib3yeMOl7I B 3aBMCMMOCTW OT TuMa WU AWAMETPa 3J1IEKTPOAa. otn
Anana3oHbl AOCTAaTO4YHO LUMPOKU, TaK KaK OHU 3aBUCAT OT MPUMEHEHUSA N NOJIOXXEHUA CBAPHOro LWBa.

@ anektpoga (mm) PyTtunoBbin E6013 (A) C ocHOBHoW 06Maskoi E7018 (A) LienntonosHbiii E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

HACTPOWKA ®OPCUPOBAHWS YT

CoBeTyeTCs YCTaHOBUTb NepekitoyaTenb B cpeaHee nonoxeHue (0) B Hayane cBapku, a 3aTeM OTKOPPEKTUMPOBATh B B 3aBUCKMOCTU OT pe3y/bTaToB
1 NpeanoYTeHN.

MpuMeyaHve: AnanasoH HacTPokM hOpPCMPOBaHUS Ayru ONpeAensieTCs TUMOM UCTOMb3YEMOro 3M1EKTPOAa.

OONONHUTENIbHbLIE MAPAMETPbI

CM. rnaBy «A0CTYMN K MEH0» [if1sl MONyYeHUs: CBeAEeHWI 0 AOCTyrNe K AOMNOSIHUTENbHLIM NapamMeTpam.

O6a pexvma MMA E n Bﬂ MMeIOT crieflylolme A0MNONHUTENbHbIE NapaMeTpbl:

: HotStart, ypoBeHb cBepxTOKa npu po3xure, BbIpaXKaeTcs B MPOLEHTax CBAPOYHOro TOKa.

: Hotstart Time, ANUTENbHOCTb CBEPXTOKA MPY POKUIeE, BbIPaXkaeTcsi B CEKyHAAX.
HS : Antisticking, BktoueH (On), TOK NpornaaeT nocse 2 NocneAoBaTebHbIX CEKYHA KOPOTKOro 3aMblkaHusl, BbikitodeH (Off), Tok He nponaaeT

Aaxke B cnydae AJINTENIbHbIX KOPOTKUX 3aMbIKaHUMN.

B pexkume BepTuKanbHo MMA Em eCTb ABa AONONHUTENbHbIX NapaMeTpa:
: Frequency, onpegenser KonM4ecTBo UMMNYbCOB B cekyHAay (Iu).

: MpoueHTHOE OTHOLLEHWE, OMpeAensieT YpoBEHb HU3KOrO TOKa BblpakeHHOE B NMPOLIEHTax CBApPOYHOro TOKa.
CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM IJIEKTPOAOM B CPEAE MHEPTHOI'O lrA3A (TIG é)

[Ons cBapku TIG Heo6X0AMMO MCMO/b30BaThb CrELMasbHYIO FOPesiKy 1 6anioH C 3alUTHLIM Fa30M OCHALLEHHBIN PEaYyKTOPOM.

MOAKNOUNTE 3aXKUM MaCChl K MOMOXUTEbHOMY KOHHEKTOPY MoacoeanHeHns (+).

MoakntounTe Kabenb MOLWHOCTM FOPENKM K OTPULIATENIbHOMY KOHHEKTOPY roacoeanHeHuns (—).

MOACOEANHUTE ra30BbIi LLUMAHT FOPESIKM K CBAPOYHOMY PELyKTOpY.

Y6eanTech B TOM, YTO rOpesika MPaBuIbHO OCHALLIEHa M YTO PAcXOAHbLIE KOMMEKTYoLME (pyUHbIE TUCKU, AepXKaTeslb BTYNKK, Auddy30op 1 cono)
HE WU3HOLLEHbI.



EXAGON 400 CC/CV @

BbIEOP PEYXUMA
HaxmMmMTe HeCKoNIbKO pa3 Ha KHOMKY @ noka CBETOAMOA HEe 3aroputcs nop

CMMBOJIOM &

— MADE IN FRANCE

BAPOYHbIE TAPAMETPbI n “_' ! : Bl =i
1. HacTpoiika cBapo4YHOro TokKa: ==
OTperynupyimte CBapOYHbIi TOK C MOMOLbO OCHOBHOIO —KOJSecHKa @
COOTBETCTBEHHO TOJLUMHE W TWUMY CBapuMBaeMON KOHCTPYKLMW. 3HayeHue Toka
yKa3aHO Ha NpaBoM 3KpaHe.

o “‘"“‘"““ 1 & ms
2. Hactpoiika 3atyxaHusa ayru (downslope):
OtperynupoBaTb BpeMsi 3aTyXaHWsi [yrM C TOMOLLBID JIeBOr0  Kosecuka
. CBETOBOW YyKasaTeslb MOKa3blBAET MOMIOXKEHUE HACTPOWKM, MPaBbii 3KpaH 30HbI CEPOro UBETa He MPUMEHSIKOTCS B AAHHOM PEXUME.

C TOYHOCTbIO MOKA3bIBAET MPOAO/KUTENBHOCTb 3aTyXaHWsi Ayrv, BbIPaXEHHYIO B
CeKyHAax.
MOMKMWT :

Momxur Tmna LIFT: ¢ MOMOLUbIO FOpPesiki, KOCHUTECH 3/IEKTPOLOM CBAapUBAEMOii AeTanu, a 3aTeM MEASIEHHO NOAHUMUTE ero U Toraa cchopMmUpyeTcst
ayra.

NMPEKPALLEHUE CBAPKW / HAYAJI0 3ATYXAHUA AYIN:

YTO6bl OCTAHOBUTbL CBAPKY HYXXHO Crerka BbITSHYTb Ayry. TOK AyrM Ha4YHET NMOCTENEHHO CHMXaTbCS (3aTyxaHue).

NOMOLLb B HACTPOIKE U BbIEOP PACXOAHWUKOB

:ﬁ Tok (A) SnekTtpoa (MM) Conno (mMm) PaCXOIElnF/aMBV?H:;‘pFOHa
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9
9-12mm 255 - 300 3.2 12.5 9-10

3ATAYMBAHME SNIEKTPOJA

L = 3 x d ans cnaboro Toka.
L = d anga BbICOKOro Toka.

NONTYABTOMATUYECKASl CBAPKA MIG / MAG C LEEXOBbIM NMOAAIOLLMM YCTPONCTBOM (EXAFEED @l)
NOAKNHOYEHWE N COBETbI

o [MoAKNOUMTE 3aXKMM MacChl K MOMOXUTENBHOMY KOHHEKTOPY (+) MK oTpuuaTtenbHoMy (-) B COOTBETCTBMM C MCMOJIb3YEMOM MPOBOSIOKON (Kak
npaBumo K -),

o [pycoeanHNUTE COEAMHUTENbHBIN LUMAHT K OCTaBLUEMYCS KOHHEKTOPY ANs NMoAayM MOLHOCTY,

o MoaKOUNTE KOHHEKTOP YNpaB/ieHUs COEANHUTESTbHBIM LUTAHTOM K rHe3ay Ha 10 WTblpeii pacrnoioXXeHHOMyY MeXAy BYMS KOHHEKTOPaMM MOLLHOCTU
(FIG-1, n°®5),

o CriegytoLume 3Tanbl NOAKIOYEHNS Bbl HAMAETE B MHCTPYKLMM MOAAIOLLEro YCTPOWCTBA.

MADE IN FRANCE

BbIEOP PEXXMIMA U1 HACTPOWMKA

jos MMA MIG  TIG Gouging

HaXXMuTe HEeCKONbKO pa3 Ha KHOMKY @ NOKa CBETOAMOA He 3aroputca noj

CYMBOJIOM

Oba 3KkpaHa MoKasblBalOT - - - U KHOMKW HACTPOMKM AE€3aKTUBUPOBAHbI, T.K.
ynpaBneHve annapaToM Mepek/loYeHo Ha mnojalollee YCTPOUCTBO (Anst
HaCTPOMKM CM COOTBETCTBYIOLLMIA pa3aen B WHCTPYKUMM K MoAatoLiemy
YCTPOMICTBY).

30HbI Ceporo LBeTa He MPUMEHSIIOTCS B AGHHOM peXxuMe.

NOSIYABTOMATUYECKASI CBAPKA MIG / MAG C NOAAIOLLUM YCTPOCTBOM OMPEAENSAIOLLMM HAMPSDKEHME ( ﬂ@ﬂ)

NOAKNHOYEHWE N COBETbI

o MMoakntounTe 3aXKMM Macchbl K MOMOXUTENbHOMY KOHHEKTOpPY (+) Mnu oTpuuaTtenbHOMy (-) B COOTBETCTBUMM C MCMOJSIb3YEMOM MPOBOSIOKON (Kak
npaBuso K -),

o [MoaKOUYNTE NoAALOLLEE YCTPOWUCTBO K K OCTaBLUEMYCS KOHHEKTOPY COeAMHEHNS C MOMOLLbIO kabens «nana» - «Mama» (NOMAD CABLE),

o CnepytoLume 3Tanbl NOAKIOYEHUS Bbl HAWAETE B MHCTPYKLMM MOAAIOLLErO YCTPOWCTBA, T.K. OHM 3aBUCAT OT TUMa 3TOrO YCTPOMCTBa.
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BbIEOP PEXXMIMA 1 HACTPOWKA

Haxxmute Heckonbko pa3 Ha KHOMKy @ NOKa CBETOAMOA HE 3aroputca noj
CMMBOJIOM .

MADE IN FRANCE

1. Hactpoiika cBapo4HOr0 HanpsKeHUs: { WG T cou
OTperynmpyite CBapOYHOE HarpspKEHWE C MOMOLLbIO OCHOBHOTO KOJecHKa X —
COOTBETCTBEHHO BBIMOMHSAEMbIM  CBAPOYHbIM  paboTaM. 3HaueHue 0
HanpspKeHWs yka3aHo Ha N1eBOM 3KpaHe.
2. HacTpoiika MHAYKTUBHOCTH: o
INDUCTANCE — n @ e

HacTpouTb ypoBeHb MHAYKTMBHOCTW C MOMOLLbIO BTOPUYHOIO KOMecuKa @
, CBETOBOW yKaszaTeSlb OTMETUT OTHOCWUTENbHYIO BENIMUMHY OT -9 Ao +9. YeM
MeHbLUE YPOBEHb WHAYKTUBHOCTU, TeM Gonblue Ayra 6yaeT HesnacTUUHON U
HamnpaB/eHHO. YeM Bbllle YpOBEHb MHAYKTUBHOCTH, TeM Msrye GyaeT ayra u 30HbI CEPOro LBeTa He NPUMEHSIOTCS B AaHHOM pexuMe.
TeM MeHbLue byaeT 6pbi3r.

BO34YLUHO-AYIOBASA CTPOXXKA
NOAK/IOYEHWNE N COBETbI

e [oAKIOUNTE 3aKUM MacChbl K OTpULIATENIbHOMY KOHHEKTOpY (-),

e [oacoeanHUTE ropenky Ans CTPOXKM K MOSIOXUTENbHOMY KOHHEKTOpY (+),

 HanpaBbTe YenCcTn 3aXkKMMa COOTBETCTBEHHO paboyeMy MoNIOXeHUI0, Y6eanTecb B TOM, UYTO OKaTbl BO3AYX BbIXOAWUT B CTOPOHY Ayry, @ He B
NPOTMBOMOJIOXKHOM HarpaBieHUN.

 YCTaHOBUTE YrofbHbliA 3N1EKTPOA,

o [oaknounTe OKaTblii BO3AYX K ropenke Asisi CTPOXKKY,

Momkur nerko caenatb: AOCTAaTOYHO NMPUKOCHYTLCS K CBAPMBAEMON AeTanu U NPOABUraThbCs TOMKas 3MEKTPOA B HArNpaB/ieHUy MeTansa KoTopbilii
HY>HO ybpaTb.

MADE IN FRANCE

BbIEOP PEXXMIMA U HACTPOIAKA

g5 MMA - MG TIG Gouging

HaXMuTe HecKofIbKO pa3 Ha KHOMKY @ NoKa CBETOAMOA HE 3aroputcsa noj

cMMBO/IOM B,
OTperynvMpymte HanpsbkeHue Ayru C MOMOLLUbI0O OCHOBHOMO Kosecuka @,
3HaYeHVEe HaNpPSHKEHUS yKa3aHO Ha NIEBOM 3KpaHe.

e oT 36B f0 45B ans anekTpoaa 6.35 MM.
e 0T 39B n0 45B Ans anekTpoaa 8 MM,

= [ & e

30HbI Ceporo LBeTa He MPUMEHSIIOTCS B AGHHOM peXuMe.

BbIBOJ, 3HAYEHWIA TOKA / HANPSDKEHUSI BO BPEMSI CBAPKM

Bo BpeMsi CBapKM annapar 3aMepsieT 1 MoKasbiBaeT TEKYLLME 3HaUYEHUsl CBAPOHHOrO TOKa M HanpshxeHus. M0 OKOHYaHMIO CBapKy CpeaHUE 3HauUeHNs
CBApPOYHOIO TOKA M HAMpPSHKEHWS MUrAlOT Ha 3KpaHe B TeueHun 30 CeKyHA, HO, Kak TOJbKO ByayT MCMO/b30BaHbl KHOMKM-MEPEKIoYaTeNM Ha NaHeu
YMPaBEHNs SKPaH MOKaXET HACTPauBaEMbIil CBAapOUHbIi NapameTp.

COXPAHEHMUE U BbI30B N3 NAMATU HACTPOEK CBAPO4YHbIX MAPAMETPOB

Bo BpeMA UCNOJIb30BaHUA NapaMeTPbl aBTOMaTUYECKN COXPaHAKOTCA U BOCCTaHaBAMBAKOTCA Npu cneayroueM BKIIIOYEHNN.
KpOMe TOro, B AONONHEHUE K TEKYLUMM NapaMeTpaM, MOXHO COXPaHUTb U BOCCTAaHOBUTb KOHq.')VIpraLI,VIVI.

KonnyecTBo 3anoMmnHaeMbix HacTpoek - 50 B KaxxaoMm pexuvme.
CoxpaHsatoTcs cneaytowme AaHHble:

- OCHOBHOW1 napameTp

- BropuuHbiii napameTp (MMA, CV)

- BropuuHble napametpbl (MMA)

CoxpaHUTb KOH(pUrypaumio:

a o — =
[ ) [

- yﬂep)KVIBaTb KHOMKN S n v B Te4YeHun 3 CeKyHA. Koraa ] ': NOoABUTCA Ha 3KpaHe, OTNYCTUTE KHOMKW.

2

v

- TIOBEPHUTE OANH 13 ABYX NEpeKioyaTenelt Anst BbiBoaa Ha akpaH [t e L m MoATBEPANTE HAXKATMUEM HA KHOMKY

- JKpaH NOKa)KeT HoMep coxpaHeHHoMn HacTpoiku (oT 01 ao 50) MuraHuem.

- NMoBepHUTE NepektoyaTeNb YTobbl BbIGpaTh HOMEP MOA KOTOPLIM KOHMUIypaLms napaMeTpos 6yAeT coxpaHeHa. MoATBEPANTE HAXKATUEM Ha KHOMKY
- 3aMoMUHAHNE BbIMOTHEHO / BbIXOA M3 MEHIO aBTOMAaTUYECKMIA.

BbI3BaTb CYLLECTBYHOLLYIO KOH(DUIrYypaLumIo:
D.€
- YepuBaTh KHOMKM " B TeueHun 3 cekyHa. koraa U= INENEY nossuTCS Ha 3KkpaHe, OTMYCTUTE KHOMKM.
v

)
oO_ " L
- [NoBepHYTb OAHO U3 ABYX KONECUKOB YTOObI Ha akpaHe nosisuncs [ e] [NINEs. NoaTBepanTe HaXXaTUeM Ha KHOMKY
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- DKpaH MOKAXXET HOMEpP COXpaHeHHOM HacTpolku (0T 01 ao 50) MuraHuem.

- I'IosepHyTb OAHO U3 ABYX KOJIECUKOB YTO6bI HOMEp noj KOTopbIM KOHCbVIpraLlVIﬂ napaMeTpoB 6y,qu COXpaHeHa. nO,ClTBeleVITe HaXaTUEM Ha KHOMKY
BbI30B BbIMOHEH / BbIX0A4 U3 MEHIO ABTOMATUYECKUI.

ANCTAHUMNOHHOE YIPABJIEHUE

Annapat EXAGON He npeaycMOTpeH Anst PYHKUMOHMPOBAHUS C AUCTAHLUMOHHBIM YNpaBfieHWeM WAW Nepanblo Koraa K Hemy
noakstoyeH EXATIG (apT. 013780). TOK MOXXHO HAaCTPOMUTbL C NMOMOLLbIO FOPESIKU C MOTEHLMOMETPoOM (apT. 047877), NOAK/IFOUEHHOM
K EXATIG, KOTOpbIi perynmpyeTt ypoBeHb Toka anmnapata EXAGON.

NOAKNHOYEHWE N COBETbI

[MCTaHUMOHHOE yrpaBneHue paboTaeT BO BCEX peXMMaXx (3a UCKIOYEHWEM MOY-aBTOMATUYECKOrO PeXMMa C LLEXOBbIM NOAAIOLLMM YCTPOMCTBOM T.K.
B 3TOM CJlyyae naHesnb ynpaBfieHnsl HAXOAWUTCS Ha MoJatoLLEeM YCTPOWCTBE).

[MCTaHUMOHHOE YyrpaBfieHne perynmpyeT OCHOBHOW CBApOYHbIN MapaMeTp COOTBETCTBEHHO TEKYLUEMY pexuMy (MHTEHCMBHOCTM npu MMA u TIG,
HanpskeHne npu CV u CTpoxke).

Doakntoyenne:

1- ﬂO.Cl,COG,Cl,l/IHMTe ANCTaHLMOHHOE ynpaBneHne K nepe,qu% NnaHenun annapata.

2- NHTepdeiic onpeaenset npucyTCTBUE AUCTAHLIMOHHOIO YNPaBEHNs U OTKPbIBAET OKOLLKO Bbi6Opa, AOCTYMHOIO C NMOMOLLbIO MOBOPOTHOW
KHOMKMW:

=la=| Bbibop neaany.

Hia 'ml BbI6Op BbIHECEHHOTO YNPABNEHNS, TUMa NOTEHLMOMETPA.

Bbl60p TUNa ANCTaHUMOHHOIO ynpaBJiEHUA NponsBoaAnUTCsA C NOMOLLbIO O,CI,HOI‘/II 13 NMOBOPOTHbLIX KHOMOK, NoATBEPXAEHNE C MOMOLLbIO KHOMKA

Ceetoawmog (FIG-2, n°14) 3aroputcs.
®OYHKUMIO ANCTAHUMOHHOO YrpaB/ieHnsi MOXXHO aKTUBMPOBaTb / Ae3aKTUBMPOBaTb 6e3 u3nyeckoro 0TcoeanHeHns oT annapara. [JoctatoyHo

HaXkaTb 3 CeK Ha KHOMKY , ceeToamon (FIG-2, n°14) 0To6pasuT COCTOsSIHUE AUCTAHLMOHHOIO YrpaBieHus (BKOYEHHbIV CBETOAMOL =
AKTUBMPOBAHHOE ANCTAHLMOHHOMO YNpaBieHuns).

DYHKLUMNOHUPOBaHUE :

e PyyHoe agucTaHUMOHHOE ynpasneHnue (onuus apt. 045675).

PyyHoe AnCTaHUMOHHOE yrnpaBrieHUe NO3BONSET U3MEHATb:

- Tok 0T 50% 10 100% OTHOCUTENBHO UHTEHCMBHOCTM HAaCTPOEHHOW NPeABapUTESIbHO C MOMOLLbIO OCHOBHOM NMOBOPOTHOM KHOMKU. 3HauYeHWe Toka
Ha 3KpaHe COOTBETCTBYET MOJIOXKEHMIO ABWXKKA MOTEHLMOMETPA. 3HaueHUe Toka Ha akpaHe nepexoaut Ha 100% HacTPOeHHOro ecnv Ha nepeaHein
NaHenn CTOYHUKA MOBEPHYTb OCHOBHYIO MOBOPOTHYIO KHOMKY.

- OT MMHUMYMa [I0 MaKCMyMa AuarnasoHa HanpshkeHus (MOBOPOTHasi KHOMKa He AelCTBUTEsNbHA). DKpaH HanpsbKeHWs BbIBOAUT MapaMeTpbl
[AMCTaHLUMOHHOMO YnpaBneHus.

e Mepanb (onuusa apt. 045682) :

Mepanb NO3BONSET U3MEHATL:

- B pexkume TIG: TOK OT MUHUMYMa 10 100% WHTEHCMBHOCTM HACTPOEHHOM C MOMOLLbIO OCHOBHOM MOBOPOTHOW KHOMKM. 3HaYeHWe ToKa Ha 3KpaHe
cooTBeTCTBYET BenmuunHe npu 100%.

CoenuHenms

B AOMOMHEHMS K PyYHOMY MM HOXXHOMY AMCTaHLMOHHOMY YMpaBieHUIO, Bbl CMOXETE MOAKIOUNTL ApYyrie yCTPOUCTBa 6narofapst WTencento
NOCTaBNsOLLEMYCSt JOMNONHUTENbHO (apT. 045699). [ins KabenbHbIX COeANHEHWS, CrieflyiTe NPUBEAEHHOW Huke cxeMe (MCronb3yiiTe
noteHumometp 10kQ) :

G
~
° F A \|_ D >%
E B C
—s @D
D C A
apTt. 045699 BHeLwHW1 Bug DNEeKTPUYECKMUE CXEMbI B 3aBUCUMOCTM OT ANCTAHLUMOHHOIO YrpaBiieHns.

BEHTUNALUNA

[nsi Toro, 4To6bl yMEHbLWUTL AMCKOMMOPT OT LyMa 1 BCackiBaHWE MblW, FreHepaTop 060py0BaH perynmpyemMon BeHTunsumen. CKopocTb BpalLeHst
BEHTU/IATOPOB 3aBUCUT OT TEMMEPATYPbl U CTENEHU UCTONb30BAHUS MALLMHBI.
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BJIOKUPOBKA CUCTEMbI YIMPABJIEHUA

ITa GyHKUMS NO3BONSET 3a6/10KMPOBATL BCE KHOMKYM MaHENM YrpasieHns BO U36eXaHWe CryyaiiHoi CMEeHbI MapaMeTpoB.
[ANsi 3TOro HYXHO:

HaxxmMute B TeyeHne 3 ceK. Ha KHOMKY & , OKpaH MoKaxet m M 3aTeM BEpHETCS B BEMYMHE 3HayeHus Toka. Ceetoamon (FIG-2, n°11)
3aropurcs.
Bce KHOMKM e3aKTMBMPOBaHbI BK/THOHas BTOPUYHYIO MOBOPOTHYO KHOMKY. OCHOBHasi MOBOPOTHas MO3BOJIAET U3MEHEHNSI OTHOCUTENbHO MHULIMASIbHOTO

napameTpa Ha +/- NPOLEHT onpeaeneHHbI MapaMeTpoM «TONIEPaHTHOCTb» (cm paspen «[oCTyn K MEHIO»).

| B
[na cHAaTMS 6NOKMPOBKM 3aHOBO HaXMUTE B TeyeHue 3 ceK. Ha KHOMKY & , KpaH mokaxeT m Bm([®| 1 33aTeM BEpHeTCS K BennymHe
3HaueHus Toka. Ceetoamos (FIG-2, n°11) noracHer.

AoCTYNn K MEHIO

X 3s

>ﬂ< + >®< Reldchement des boutons

J b

<N

«+

» =/ —A - o -
v _ I I I_ - @ » Rappel des
L — N parametres et
) S <« 4 sortie du menu

O

204 Tmr s de d
Il 1 auvegarde des

m m m , I_I I- @ m e *paramétres et
w_ <« - ol e v sortie du menu

>
soudage

) \ o
Q =

Valeur

actuelle

Q .
tous les paramétres
> 3

>» de tous les
procédés

—a Menu configuration du

procédé en cours Existe en MMA et MMA

Sortie du menu montant uniquement

< configuration

A Ny—p— Validation du
m -I I I I m I I I —> 2 » parametre tolérance
= = et retour a la racine
<./

du menu

g <N v < b <

<
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COOBLLEEHMSA Ob OLUMBKE, HENCIMMPABHOCTH, UX NPU4YNHDbI U YCTPAHEHMUE

[aHHoe 060pyi0BaHME MMEET CUCTEMY NPOBEPKMN HEMCNPaBHOCTEN. Mpu 06Hapy»XeHUM HEUCNPABHOCTM, coobLleHne 06 oLMbKe NOoSIBUTCS Ha SKpaHe.
Koa owinbkm 3HauyeHue NMPUYNHDI YCTPAHEHME

XpaTb, NoKa CBETOAMOA He MOracHeT Mpexae YeMm
BO306HOBMUTb CBApKY.

Cobntopaite pabounii UMk u obecneunsaiiTe
XOPOLLYHO BEHTUIALMIO.

MpeBbILLeHne NPOAOHKNTENBHOCTU
BKJTIOYEHWS.

N Tennosas 3awmTa. TeMnepaTypa oKpy><atoLLen cpeabl
-@- npesbiwaeT 40°C.

7N Wcnonb3oBaHve dunbTpa Ans nbuv (onums)
Bo3ayx03ab0pHUKM 3aCOpeHb. M
CHWXaeT paboumii LK.
MpoBepbTe BaLly 3MeKTPUYECKYIO YCTaHOBKY
Owwubka HanpspKeHns B HanpsbxeHune BbIXoAWUT 3a AONYCTUMbIE KBanMULMPOBaHHbLIM CneunanncToM. Hanpspkerve
= cet npeaensl unu He xeaTaeT dasbl. Mexay dhazamm AOMKHO HaxoaUTbCS B npeaenax ot
\
AN+ 340Veff fo 460Veff.
MpoBepuTb kabenbHble CoeanHeHNs
T Owwubka aaTumka Toka. [laTumnk TOKa OTK/IKOYEH UNW HENUCNpaBeH. Posep A
- KBaNM@UUMPOBAHHbLIM CMEeLManncToM.
, N g [}
Owwubka ynpaeneHns pene MpoBepuThb KabenbHble coeanHERNs yrnpaBaeHus
N = =Tl OUIHOCT Pene MOLWHOCTM HE CMOr/0 3aKpbITbCS. ene Keamd oBa CnewUMancTo
_/Q\_+ ' = MOLLHOCTU. pene KsanMMUUMPOBaHHBIM CreLUanncToM.
|1 — T
+ J LI
-O— OTCyTCTBYET MHbOpMaLms MpoBepuTh KabenbHble coeavHeHUs AaTYMKOB

AN [laTunK TEMNEepaTypbl OTKIOUEH.

0 TemnepaTtype. KBaNUULMPOBaHHBIM CMELMAnCTOM.

l"l"

_ll_l_l

(g
m L [pOBEPUTH OTCYTCTBIE NOCTOPOHHMX TeX,
+ HeuncnpaBHOCTb OfVH 13 BEHTUNSTOPOB HE BpaLlaeTcs C posep P !

- 3aMeaNAIoLLMX BEHTUNSTOP, NPOBEPUTL MPOBOAK
ah M | sentunsTopa. HY>KHOM CKOPOCTbIO. ANSOLLY p, NpoBep POBOAKY,
[ | 3aMEHUTb BEHTUNATOP.
[

MpumMeyaHne: nobble paboTbl NO MPOBEPKE 3/1EKTPONPOBOAKN N HA OTKPbITOM UCTOYHWUKE NUTAaHUS AOMKHbI 6bITb NPOU3BeAEHbI KBAaTMPULMPOBAHHBIM
cneunanucTom.

FTAPAHTUSA

[apaHTUsa pacnpocTpaHsieTcsl Ha Ntobol 3aBoACKoN AedeKT unm 6pak B TeUeHMe 2X NET € AaTbl MOKYMKU U3aenus (3andyactv u paboyasi cuna).
[apaHTus He pacnpocTpaHsieTcs Ha:

e Jltobble MOMOMKU, BbI3BaHHbIE TPAHCTIOPTUPOBKOWA.

* HopManbHbIl M3HOC aeTanel (Hanpumep : kabenw, 3aXuMbl 1 T.4.).

e Cnyyamn HenpaBW/IbHOTO MCMOMb30BaHUS (OWwKMbKa NUTaHus, NajeHve, pasbopka).

» Criyyam BbIXxofa M3 CTPOSsI U3-3a OKpYXKatoLlen cpeapl (3arpsisHeHWe Bo3ayxa, KOpposusi, Mblsb).

lMpu BbIxOAe M3 CTPOsi, 06paTUTECh B MYHKT MOKYMKM annapaTta C NpeabsiBieHNeM CreayoLLmX AOKYMEHTOB:

- [JOKYMEHT, MOATBEPXKAAOLMIA MOKYMKY (C AATOW): KacCoBbIN YeK, MHBOMAC. ...

- OnMCaHWe MoNOMKY.



56

EXAGON 400 CC/CV

WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

/'\ m; Voor het gebruik moeten deze instructies gelezen en begrepen worden.
o Voer geen wijzigingen of onderhoud aan het apparaat uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Ieder lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding kan niet verhaald worden op de fabrikant
van het apparaat.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een gekwalificeerd persoon om het apparaat correct te gebruiken.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaatje vermelde instructies. De
veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve
substanties. Zorg voor voldoende luchtstroom tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).
Hoogte :

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de lasboog, aan elektro-magnetische
velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie-gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om aangepaste kleding te
dragen die voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de laswerkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane norm (dit
geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

© @ 68

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).
Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en onder
spanning staat. Wanneer dit toch gebeurt, kan de fabrikant niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van een ongeluk.

De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt worden. Zorg ervoor dat,
voordat u begint met onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn, en wacht
ten minste 10 minuten alvorens met deze werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn tijdens het gebruik van
een watergekoelde toorts, om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te brengen.

>

LASDAMPEN EN GAS

Q' Dampen, gassen en stof uitgestoten bij het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor goede ventilatie en verse lucht
tijdens het lassen. Een lashelm met frisse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is. Controleer of de
= zuigkracht efficiént is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

Waarschuwing: het lassen in kleine omgevingen vraagt om een veiliheidscontrole op afstand te houden. Bovendien kan het lassen van materialen die
bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te lassen materialen voor aanvang van de
laswerkzaamheden.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden worden, in een houder
of op een trolley. Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.
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BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

Bescherm volledig het lasgebied, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst worden.
Een brandblus installatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.
E é Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren.
Deze kunnen brand of explosies veroorzaken.

Houd personen, ontvlambare objecten en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden vermeden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar product
(olie, brandstof, gas residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de elektrische aansluiting, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van te hoge concentratie in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed
ventileren).

Vervoer moet veilig worden gedaan: de flessen goed dicht en het lasapparaat uitgeschakeld. Deze moeten verticaal bewaard
worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze omvallen.

Sluit de fles na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een aardingsklem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Uit de buurt houden van elektrische leidingen en lasinstallaties, en nooit een fles onder druk lassen.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer of het gas geschikt is om
mee te lassen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
R e

Het elektrische netwerk dat gebruikt wordt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektroden...) die onder spanning staan wanneer de
machine aanstaat. Deze delen zijn aangesloten op het lascircuit.

Voor het openen van het apparaat, koppel deze los van het stroomnetwerk en wacht 2 minuten zodat alle condensatoren ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massaklem aan.

Zorg ervoor, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, dat ze vervangen worden door gekwalificeerde personen.

Gebruik alleen kabels (verlengsnoeren en laskabels) met de geschikte doorsnede.

Gebruik altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend schoeisel, waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt geleverd door een openbare
laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen,
vanwege storingen of radiofrequente straling.

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.
D: Dit materiaal is niet conform aan de CEI 61000-3-12 norm en is bedoeld om aangesloten te worden op private
laagspanningsnetwerken, aangesloten op een openbaar netwerk met uitsluitend midden of hoogspanning. Als het apparaat

aangesloten wordt op een openbaar laagspanningsnetwerk is het de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker
van het apparaat om de stroomleverancier te contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk op het
netwerk aangesloten kan worden.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

adviezen op moeten volgen om de blootstelling aan elektro-magnetische straling van het lascircuit tot een minimum te beperken:

Q.
\ Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. Lassers zouden de volgende

- Groepeer de elektrode kabels en de kabels van de massa klem. Zo mogelijk met tape vastbinden.

- Wikkel nooit de elektrodekabel, de toorts of de massaklem rond het lichaam.

- Niet tussen de kabels gaan staan. Als de elektrodekabel of de toorts zich rechts bevinden moet ook de retourkabel zich aan de rechterkant bevinden.
- Sluit de massakabel op een voorwerp aan dat zich zo dicht mogelijk bij de laszone bevindt.

- Niet vlakbij de de voedingsbron werken.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van de voeding van het lasapparaat.
De blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet
bekend zijn.
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AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal volgens de instructies van de fabrikant. Als
elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van het booglasmateriaal om het probleem
op te lossen, met hulp van de technische dienst van de fabrikant. In sommige gevallen kan de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van het
lascircuit. In andere gevallen kan het nodig zijn om met behulp van filters een elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om het
vertrek te creéren. In ieder geval moeten de storingen door elektromagnetische stralingen beperkt worden tot een aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de las-zone

Voor het installeren van een booglas-installatie moet de gebruiker de mogelijke elektro-magnetische problemen in de omgeving evalueren. Daarbij
moeten de volgende gegevens in acht genomen worden :

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, van besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;
b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentieel veiligheidsmateriaal, zoals bijvoorbeeld bescherming van industrié€le apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende veiligheidsmaatregelen vereisen;
h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten kunnen plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht genomen moet worden hangt af van de structuur van het gebouw en van de overige activiteiten
die er plaatsvinden. Het omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van de installatie.

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te lossen.
Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die zijn gemeten in de reéle situatie, zoals gestipuleerd
in Artikel 10 van de CISPR 11:2009. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de efficiéntie van de
maatregelen te bevestigen.

AANBEVELINGEN BETREFFENDE METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het lasmateriaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen van de fabrikant. Als er
storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk.  Er kan
overwogen worden om de voedingskabel af te schermen in een metalen buis of een equivalent daarvan. Het is wenselijk de elektrische continuiteit
van het omhulsel te verzekeren over de hele lengte. De bescherming moet aangekoppeld worden aan de stroomvoeding, om er zeker van te zijn dat
er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroom voeding.

b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud het booglasmateriaal regelmatig, en volg daarbij de aanbevelingen van de fabrikant op. Alle
toegangen, service ingangen en kleppen moeten correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking is. Het booglasmateriaal mag op
geen enkele wijze veranderd worden, met uitzondering van veranderingen en afstellingen zoals genoemd in de handleiding van de fabrikant. Let u er
in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

d. Aarding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : de metalen objecten verbonden
aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de gebruiker, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten en de elektrode
aanraakt. Het is aan te raden de gebruiker van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen voorwerp : wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of vanwege de afmetingen
en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp
en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen, wanneer daarmee het risico vergroot
wordt op verwondingen van de gebruikers of beschadigingen van het andere elektrische materiaal. Indien nodig, is het wenselijk dat het aarden van
het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet toegestaan is is het aan te raden te aarden
met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de reglementen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en bescherming van andere kabels en materiaal in de omgeving kan problemen verminderen.
De beveiliging van de gehele laszone kan worden overwogen voor speciale toepassingen.

TRANSPORT EN DOORVOER VAN HET APPARAAT

De voeding is uitgerust met twee handvatten waarmee het apparaat door twee personen gedragen kan worden. Let op :
onderschat het gewicht niet.
Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het moet in verticale positie verplaatst worden.

T4

Til nooit een gasfles en het lasapparaat tegelijk. De vervoersnormen zijn verschillend.
Til nooit het apparaat boven personen of dingen.

A
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INSTALLATIE VAN HET APPARAAT

Respecteer de volgende regels :
e Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10° ten opzichte van een horizontale lijn.
¢ Zorg voor voldoende ruimte om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controle board.
» Plaats de lasvoeding niet in de stromende regen, en stel hem niet bloot aan zonlicht.
 Niet geschikt voor gebruik als stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.
» Het materiaal heeft een beveiligingsgraad IP23, wat betekent dat :
- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van voorwerpen waarvan de diameter >12.5mm
- het beveiligd is tegen regen regendruppels (60° ten opzichte van een verticale lijn).
Deze apparaten kunnen dus buiten gebruikt worden in overeenstemming met beveiligingsindicatie IP23.
» De voedingskabels, het verlengsnoer en de laskabel moeten geheel ontrold worden om oververhitting te voorkomen.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gesteld worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet
correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD/ADVIES

- Het onderhoud kan alleen door gekwalificeerd personeel gedaan worden.
e Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten alvorens
D werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanningen binnenin zijn hoog en gevaarlijk.

e De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Gebruik deze gelegenheid om met behulp van geisoleerd gereedschap ook de
elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

» Controleer regelmatig de voedingskabel. Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze door de fabrikant, zijn reparatie dienst of een gekwalificeerde
technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.

e Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

¢ De voeding is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen/accu’s of het opstarten van motoren.

INSTALLEREN - GEBRUIK VAN HET PRODUCT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel kan de installatie uitvoeren. Verzeker u ervan dat de generator tijdens de installatie niet
aan het netwerk aangesloten is. Het wordt aanbevolen om de bij het apparaat geleverde laskabels te gebruiken om de optimale productinstellingen
te verkrijgen.

OMSCHRIJVING MATERIAAL (FIG-1)

De Exagon 400 CC-CV is een driefasen lasbron van het type Inverter waarmee men, afhankelijk van de uitrusting, kan :
- Lassen met beklede elektrode (MMA)

- Semi-automatisch lassen (MIG/MAG/gevulde draad)

- Lassen met wolfraam elektrode met inert gas (TIG)

- Gutsen met booglastechniek, met koolstof elektrode

Bij de TIG procedure is een gasbescherming (Argon) nodig.
Met de MMA procedure kan ieder type elektrode gelast worden : rutiel, basisch, cellulose, rvs en gietijzer.

De Exagon 400-CC-CV kan worden uitgerust met een afstandsbediening (handmatig of met een pedaal).

1-  Interface human machine 5- Aansluiting besturing draadaanvoersysteem
2- Positieve polariteit aansluiting 6- Handvatten voor transport en hijsogen

3- Negatieve polariteit aansluiting 7- Schakelaar aan/uit

4-  Aansluiting afstandsbediening 8-  Voedingskabel

INTERFACE HUMANE MACHINE (IHM) (FIG-2)

1-  Display spanning 13-

Knop activeren afstandsbediening

2- Indicateur werking risicobeperkend systeem. 14-  Indicator werking afstandsbediening
3- Display stroom 15-  Indicator basische elektrode

4- Indicatielampje oververhitting 16- Indicator rutiele elektrode

5-  Indicatielampje storing 17-  Indicator cellulose elektrode

6- Draaiknop hoofdinstellingen 18- Indicator beklede elektrode MMA

7- Indicatielampje Arc-force 19- Indicator beklede elektrode MMA met pulsatie
8- Indicatielampje variabele inductantie-instelling 20- Indicator spanning (CV)

9- Oplichtende cursor 21-  Indicator semi-automatische modus
10- Draaiknop secondaire instelling 22- Indicator vuurvaste elektrode TIG
11- Indicatielampje bedieningsvergrendeling 23- Indicator gutsen

12- Knop bedieningsvergrendeling 24-  Knop modus selectie
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STROOMVOORZIENING - OPSTARTEN

 Dit materiaal wordt geleverd met een 32 A aansluiting, type EN 60309-1 en moet worden aangesloten aan een 400 V (50 - 60 Hz) driefase elektrische
installatie met vier kabels met geaarde stekker.

De effectieve stroomafname (l1eff) wordt aangegeven op het toestel bij optimaal gebruik. Controleer of de stroomvoorziening en zijn beveiligingen
(netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor gebruik. In sommige landen kan het nodig zijn om
de elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.

¢ Het apparaat is bedoeld om te functioneren op een spanning van 400V +/- 15%. Het apparaat bereikt de thermische beveiliging als de netspanning
lager is dan 340Veff of hoger dan 460 Veff (display toont foutmelding).

» Het opstarten van het apparaat gebeurt door de aan/uit-schakelaar (7) op I te zetten, en het uitschakelen door de schakelaar op O te zetten. WAAR-
SCHUWING ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.

AANSLUITEN OP EEN GENERATOR

Dit materiaal kan functioneren met generators, mits de hulpstroom aan de volgende voorwaarden voldoet :

- De spanning moet wisselspanning zijn, de effectieve waarde moet 400V +/- 15% zijn, en de topspanning moet lager dan 700V,

- De frequentie moet tussen de 50 en de 60 Hz. liggen.

Het is noodzakelijk deze omstandigheden te controleren, daar veel generators hoge spanningspieken produceren die het materiaal kunnen bescha-
digen.

GEBRUIK VAN VERLENGSNOER

Alle gebruikte verlengsnoeren moeten de voor het apparaat geschikte afmeting en kabelsectie hebben.
Gebruik een verlengsnoer conform aan de nationale regelgeving.

Ingangsspanning Doorsnede van het verlengsnoer (<45m)
400V 2.5 mm?2

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA 7~ EN VERTICAAL MMA Em)

AANSLUITING EN ADVIEZEN
o Sluit de kabels, de elektrodehouder en de aardingsklem aan aan de desbetreffende aansluitingen,
» Respecteer de polariteiten en de lasintensiteit zoals aangegeven op de verpakking van de elektroden,

o Verwijder de elektrode uit de elektrodehouder wanneer het materiaal niet gebruikt wordt.
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De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus. De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

KEUZE VAN DE MODUS

Druk enkele keren op de knop @ totdat het LEDlampje onder het E of Em symbool aangaat of.
De MMA verticale modus geeft een extra stroom-impuls, die het verticaal lassen makkelijker maakt.

BELANGRIJKSTE INSTELLINGEN
1. Keuze van het type elektrode bekleding :

Pas de lasstroom aan met behulp van de draaiknop @, afhankelijk van de diameter van de elektrode en het type laswerk. De aanbevolen stroom
staat vermeld op het rechter display.

2. Afstellen van de las intensiteit :

Pas de lasstroom aan met behulp van de draaiknop @, afhankelijk van de diameter van de elektrode en het type laswerk. De aanbevolen stroom
staat vermeld op het rechter display.

3. Het niveau van de lasboog instellen :

Stel het niveau van de lasboog af met behulp van de rechter draaiknop @, een verlichte index geeft een relatieve waarde aan tussen -9 en +9.
Hoe zwakker het arcforce-niveau, hoe zachter de boog, en, andersom : hoe hoger het arcforce niveau, hoe hoger de lasintensiteit. De standaard-
waarde is 0.

LASINSTELLINGEN
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HET AFSTELLEN VAN DE LASINTENSITEIT
De hiervolgende instellingen komen overeen met het bruikbare intensiteitsbereik, afhankelijk van het type en de diameter van de elektrode. Deze zijn
betrekkelijk ruim, daar ze afhangen van de toepassing en de laspositie.

@ van de elektrode (mm) Rutiel E6013 (A) Basisch E7018 (A) Cellulose E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

ARCFORCE INSTELLINGEN

Men wordt geadviseerd om de arcforce in het middenvlak (0) te zetten bij het aanvangen van het laswerk, en om deze gaandeweg aan te passen,
afhankelijk van de resultaten en de lasvoorkeur.

Waarschuwing : het afstellingsbereik van de arcforce is afhankelijk van het gekozen type elektrode.

Raadpleeg het hoofdstuk « toegang tot menus » voor meer details over de toegang tot de geavanceerde instellingen.

De twee MMA f en Hﬂ modi zijn voorzien van de volgende aanvullende instellingen :
: Hotstart, niveau van de extra stroomintensiteit bij het ontsteken, uitgedrukt in procenten van de lasstroom.
: Hotstart Time, de duur van de extra stroomintensiteit bij het ontsteken, uitgedrukt in seconden.

: Antisticking, aan (On) : de stroom schakelt zich uit na een kortsluitingsduur van 2 aanééngesloten seconden; uit (Off) : de stroom schakelt

niet uit, zelfs niet bij een langere kortsluitingsduur.

In de vertlcale MMA modus H/| zijn twee extra instellingen toegankelijk :

: Frequency : bepaalt het aantal pulsaties per seconde (Hz).

m : Percentage, bepaalt het lage stroom niveau, uitgedrukt in procenten van de lasstroom.

LASSEN MET WOLFRAM ELEKTRODE MET INERT GAS (TIG MODUS é)

Bij het TIG lassen zijn een lastoorts en een beschermingsgasfles uitgerust met een drukregelaar nodig.

Sluit de massaklem aan aan de positieve aansluiting (+).

Sluit de voedingskabel van de toorts aan aan de negatieve aansluiting (-).

Sluit de gasslang van de toorts aan aan de uitgang van de drukregelaar.

Verzeker u ervan dat de toorts goed is uitgerust en dat de lasbenodigdheden (griptang, gasmondstuk, verspreider en contactbuis) niet versleten zijn.

KEUZE VAN DE MODUS
Druk enkele keren op de knop @ totdat het LEDIampje onder het symbool

Z_ gaat branden..

MADE IN FRANCE
s MMA  MIG TG Gouging

mrnm
mnuam:

De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

LASINSTELLINGEN
1. Instellen van de las-intensiteit :

Pas de lasstroom aan met behulp van de draaiknop @, afhankelijk van de
dikte van het te lassen materiaal en het type laswerk. De aanbevolen stroom
wordt vermeld op het rechter display.

2. Instellen Downslope :
Stel de duur van de downslope bij met behulp van de secundaire draaiknop

. De lichtgevende display geeft de instellingen weer, de rechter display
geeft nauwkeurig de duur van de downslope in seconden weer.

ONTSTEKEN :
De ontsteking werkt met het LIFT-principe : raak, met behulp van de toorts, het te lassen werkstuk met de elektrode aan, en trek vervolgens voor-
zichtig de elektrode terug : er ontstaat zo een lasboog.

BEEINDIGEN VAN HET LASSEN / IN WERKING STELLEN VAN DOWNSLOPE :
Om het lassen te beéindigen : trek langzaam de boog uit, zodat deze geleidelijk in intensiteit afneemt (downslope)
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HULP BIJ HET INSTELLEN EN KEUZE VAN DE VERBRUIKSARTIKELEN

*% Lasstroom (A) Elektrode (mm) Buis (mm) Gasst(rl_(;(:nn?n?rgon
0.3 -3 mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9
9-12mm 255 - 300 3.2 12.5 9-10

Slijpen van de elektrode

L =3 xd voor de lage stoom
L =d voor de hoge stoom

SEMI-AUTOMATISCH MIG/MAG LASSEN MET EXAFEED DRAADAANVOERSYSTEEM (@)

AANSLUITING EN ADVIEZEN

« Sluit de massaklem aan aan de positieve (+) of negatieve (-) aansluiting, afhankelijk van het gebruikte draadtype (over het algemeen de -),
e Sluit de verbindingskabel aan op de andere aansluitstekker

» Koppel de controle-connector van de kabel aan op het 10-punts basisstation, dat zich bevindt tussen de twee voedingsaansluitingen (FIG-1, n°5),
» Raadpleeg de handleiding van het draadaanvoersysteem voor de verdere aansluitingsprocedure.

MADE IN FRANCE

o3 MMA MG TIG Gouging

KEUZE MODUS EN INSTELLINGEN

Druk meerdere keren op de knop @ totdat het LEDlampje onder het symbool

aangaat.
De twee displays tonen - - - en de draaiknoppen zijn gedesactiveerd, alle com-
mando’s zijn nu overgedragen naar het draadaanvoersysteem (raadpleeg de
handleiding van het draadaanvoersysteem om uw instellingen in te geven).

De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

SEMI-AUTOMATISCH MIG/MAG LASSEN MET DRAADAANVOERSYSTEEM MET SPANNINGSDETECTIE ( [@ﬂ)

AANSLUITING EN ADVIEZEN

e Sluit de massaklem aan aan de positieve (+) of negatieve (-) aansluiting, afhankelijk van het gebruikte draadtype (in het algemeen de -),

e Sluit het draadaanvoersysteem aan op de overblijvende stekker met behulp van een kabel (NOMAD CABLE),

* Raadpleeg de handleiding van het draadaanvoersysteem voor de volledige aansluitprocedure (afhankelijk van het type draadaanvoersysteem).

KEUZE VAN DE MODUS EN INSTELLIN

Druk enkele keren op de knop @ totdat het LEDlampje onder het symbool

lcv]] aangaat.

MADE IN FRANCE
y—

]

pesss MMA  MIG  TIG Gouging

=l

1. Instellen van de lasstroom :

Regel de lasstroom met behulp van de draaiknop @, afhankelijk van het
laswerk. De aanbevolen stroom wordt vermeld op de linker display.

Ity &
Vv
H

ARC “E
i,

De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

2. Afstellen van de inductantie :
Het inductantie niveau kan geregeld worden met behulp van de tweede

draaiknop : een verlichte index geeft een relatieve waarde van -9 tot
+9 aan. Hoe lager het inductantie niveau, hoe harder en gerichter de boog
zal zijn. Een hoger inductantie niveau geeft een zachtere boog met minder
projectie.

ARC GUTSEN

» Koppel de massaklem aan aan negatieve (-) aansluiting,

e Sluit de gutstoorts aan aan de positieve (+) aansluiting,

» Bevestig de klem afhankelijk van de werksituatie, en verzeker u ervan dat de perslucht in de richting van de boog gaat en niet in de tegeno-
vergestelde richting.

« Plaats een koolstof elektrode,

e Sluit de perslucht aan aan de guts toorts,

De ontsteking is eenvoudig : maak contact met het werkstuk, en beweeg de elektrode duwend in de richting van het te verwijderen metaal.
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MADE IN FRANCE

KEUZE MODUS EN INSTELLINGEN

w3 MMA MG TIG Gouging

Druk meerdere keren op de knop @ totdat het LEDlampje onder het symbool
E aangaat.

Pas de lasstroom aan met behulp van de draaiknop @, de aanbevolen stroom
wordt vermeld op de linkerdisplay

¢ 36V tot 45V voor een elektrode van 6.35 mm.

¢ 39V tot 45V voor een elektrode van 8 mm.

De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.

TOONT DE STROOM/SPANNING TIJDENS HET LASSEN

Tijdens het lassen meet en toont de generator de gemeten stroom- en lasspanningswaarden. Na afloop van het lassen worden 30 seconden lang
knipperend de gemiddelde stroom- en spanningswaarden getoond. Zodra het bedieningspaneel (draaiknop of knop) wordt aangeraakt toont het
display lasaanbevelingen.

OPSLAAN EN OPROEPEN VAN DE LASINSTELLINGEN

De gebruikte instellingen worden automatisch opgeslagen en opgeroepen bij het opnieuw opstarten.
Naast de gebruikte instellingen is het mogelijk configuraties op te slaan en op te roepen.

Het is mogelijk 50 instellingen per modus op te slaan.
Het geheugen betreft :

- De belangrijkste instelling

- De secondaire instelling (MMA, CV)

- De secondaire instellingen (MMA)

Een instelling opslaan:

A o =

[
- Houd de knoppen o en 3 seconden lang ingedrukt. m verschijnt, laat de knoppen los.
- Draai aan één van de draaiknoppen om m te tonen. Bevestig met knop =

v
- Het display toont een nummer (01 tot 50, knipperlicht).

(=)
- Draai aan de draaiknop om een geheugennummer te kiezen om de instelling op te slaan. Bevestig door op de knop te drukken.
- De instelling is opgeslagen / het menu wordt verlaten. 4

Een bestaande instelling oproepen :

CCL
- Houd de knoppen a en = 3 seconden lang ingedrukt m verschijnt, laat de knoppen los.
v

o _ 0 =
- Draai aan één van de knoppen om Ul_l :: te tonen. Bevestig door op de knop v te drukken.
- Het display toont een nummer (01 tot 50, knipperlicht).

- Draai aan één van de twee draaiknoppen om het nummer van de gezochte instelling te kiezen. Bevestig met knop
De instelling wordt opgeroepen / het menu wordt verlaten.

AFSTANDSBEDIENING

De opties afstandsbediening of pedaal op de EXAGON functioneren niet wanneer de EXATIG (ref. 013780) is aangesloten. De
stroom kan dan worden ingesteld met behulp van de toorts met potentiometer (ref. 047877) die is aangesloten op de EXATIG,
en die het stroomniveau van de EXAGON regelt.

AANSLUITING EN ADVIEZEN

De afstandsbediening werkt in alle modi (behalve in de semi-automatische modus met werkplaats-draadaanvoersysteem, waarin iedere bediening
verloopt via het draadaanvoersysteem).

De afstandsbediening ageert op de belangrijkste instelling van de gebruikte procedure (intensiteit bij MMA en TIG, spanning en CV bij gutsen).

1 - Sluit de afstandsbediening aan aan de voorzijde van het apparaat.
2 - De IHM detecteert de aanwezigheid van een afstandsbediening en toont een keuzemenu :

=las| Keuze pedaal.

F‘ | ,': Keuze afstandsbediening type potentiometer.

De keuze van het type afstandsbediening kan worden gemaakt met behulp van de twee draaiknoppen, voor de bevestiging druk op knop
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Het LEDlampje (FIG-2, n°14) gaat aan.
Het is mogelijk de afstandsbediening te activeren / deactiveren zonder deze daadwerkelijk te hoeven loskoppelen. Druk hiertoe 3 seconden op de

knop ' €2 , het LEDlampje (FIG-2, n°14) geeft de staat van de afstandsbediening aan (LED aan = afstandsbediening in werking).

e Handmatige afstandsbediening (optioneel art. code 045675).

Met de handmatige afstandsbediening kan men :

- de stroom bijstellen : variatie van 50% tot 100% ten opzichte van de vooraf ingestelde waarde, met behulp van de hoofddraaiknop. De aangege-
ven aanbevolen stroom komt overeen met de positie van de cursor van de potentiometer. De aangegeven aanbevolen stroom gaat naar 100% van
de afstelling wanneer de hoofddraaiknop op het toetsenbord van de generator is gedraaid.

- van minimum naar maximum van het spanningsbereik (de hoofddraaiknop heeft dan geen effect meer). De spanningsdisplay geeft de variatie van
de afstandsbediening aan.

e Pedaal (optioneel, art. code 045682) :

Met de pedaal kan :

- in de TIG modus de stroom van het minimum naar 100% van de vooraf ingestelde intensiteit verhoogd worden met behulp van de hoofd-
draaiknop. De aanbevolen stroom aangegeven op het display komt overeen met de waarde van 100%.

Naast de handmatige afstandsbediening en de pedaal is het ook mogelijk uw eigen verbindingen aan te sluiten met behulp van een stekker (optio-
neel, art. code 045699). Voor de bekabeling, zie schema hieronder (gebruik een potentiometer van 10 kQ) :

o G
: A8 B 0 Y
E B C
—s @D
D C A
ref. 045699 Buitenaanzicht Elektrische schema’s overeenkomstig de afstandsbediening.

VENTILATIE
Om geluidshinder en het opzuigen van stof te verminderen heeft de generator een ingebouwd ventilatiesysteem. De rotatiesnelheid van de ventilator
wordt bepaald door de temperatuur en de gebruiksduur van het apparaat.

VERGRENDELING VAN DE BEDIENING

Met deze functie kunnen de (draai)knoppen van het bedieningspaneel vergrendeld worden, ter voorkoming van een accidentele handeling.

Werkwijze :

| I .
Druk gedurende 3 seconden op de knop a , het display geeft [SmI® aan en schakelt terug naar het gebruikelijke scherm. Het LEDlampje (FIG-2,
n°11) gaat aan.
Geen enkele knop is geactiveerd, de secondaire draaiknop is inactief, met de hoofddraaiknop kan een afwijking ten opzichte van de vooraf ingestelde

waarde +/- een percentage bereikt worden, gedefinieerd met de instelling «tolerantie» (zie hoofdstuk «Toegang tot de menus»).

Om de bediening te ontgrendelen, druk opnieuw 3 seconden lang op de knop a , het display toont m en schakelt terug naar het
gebruikelijke scherm. De LED (FIG-2, n°11) gaat uit.
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FOUTMELDINGEN, AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

Dit materiaal beschikt over een controle systeem. In geval van storing kan een foutmelding gegeven worden.

Error code

Betekenis

Thermische beveiliging.

OORZAKEN

"Overschrijding inschakelduur.
Omgevingstemperatuur hoger dan 40°C.
Luchtinlaatopeningen verstopt."

OPLOSSINGEN

"Wacht tot het waarschuwingslampje uit is alvorens
de laswerkzaamheden te hervatten.

Respecteer de inschakelduur en zorg voor goede
ventilatie.

Het gebruik van het optionele anti-stoffilter reduceert
de inschakelduur."

@ =
N+

Storing elektriciteitssector.

Spanning op de sector buiten de tolerantie-
grenzen, of een ontbrekende fase.

Laat uw elektrische installatie controleren door een
gekwalificeerde persoon. De spanning tussen de
fasen moet liggen tussen 340Veff en 460Veff.

e PR W=
-o- . Haa IEE

Storing stroomsensor.

Stroomsensor afgekoppeld of defect.

Laat de bekabeling controleren door een gekwali-
ficeerde persoon.

N 7/ — — —
2o 3 BBl

Storing bediening ver-
mogensrelais.

Het vermogensrelais is niet goed afgesloten.

Laat de bekabeling van de besturing controleren door
een gekwalificeerde persoon.

g [l
. e

A 7
—/Q\— ot Afwezigheid informatie Een temperatuursensor afgekoppeld. Laat de bek'a_bellng van de sensoren controleren door
Ot | temperatuur. een gekwalificeerde persoon.
Ch
JL
oo + U [wREN . ) Lo Controleer de eventuele aanwezigheid van vreemde
-@®- - ] Eén van de ventilatoren draait niet op de ) . .
2N of | Storing ventilator. :Liste snelheid voorwerpen die de ventilator kunnen hinderen,
= ) ' controleer de bekabeling, vervang de ventilator.
oL

Waarschuwing : iedere interventie waarbij de behuizing geopend moet worden en iedere controle van het elektrisch systeem moet door een gekwa-
lificeerd technicus uitgevoerd worden.

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

e Alle overige schade als gevolg van vervoer.
» De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).
« Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
* Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).
- Een beschrijving van de storing.
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

/'\ m; Queste istruzioni devono essere lette e comprese bene prima dell’'uso.
° Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Qualsiasi danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni di questo manuale non potra essere ritenuto a carico del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questo materiale deve essere usato soltanto per eseguire operazioni di saldatura entro i limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

1l dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né accido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo
stoccaggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante I'utilizzo.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita de I'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di caldo , di radiazione luminosa dellarco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose.

Per protteggersi bene e proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

Per proteggersi fine di brucciature per proteggere da ustioni e radiazioni, indossare indumenti senza polsini, isolamento, asciutto,
ignifugo e in buone condizioni, che coprono tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscono l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco d«per saldatura i livello di protezione sufficente (cariabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco nemmeno i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivani ad un livello sonoro superiore al limite autorizzati (fare lo
stesso per tutte le persone presenti sulla zona di saldatura).

© @ 68

Mantenere a distanza delle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUando s'interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di refrigerazione deve essere accesa prima dell’uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di uscire per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

3 I fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente e a
volte & necessario un apporto d’aria. Una maschera ventilata ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione

insufficiente.
= Verificare che |'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in luoghi di piccole dimensioni necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Dal momento che la saldatura di
determinati materiali che contengono piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pu6 essere particolarmente nociva, sgrassare anche i pezzi prima di
saldarli.

Le bombole devono essere messe in locali aperti e ben aerati. Devono essere in posizione verticale e tenute da un supporto o da un carrello.

La saldatura & proibita in prossimita di grasso o vernici.
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PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONI

Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.
E é Attention aux projections de matiéres chaudes ou d'étincelles méme a travers des fissures.
IIs peuvent étre source d'incendie ou d’explosion.

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura in container o tubature chiuse & proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corente di saldatura o verso dei materiali infammabili.

BOMBOLE DI GAS

1l gas che esce dalle bombole potrebbe essere fonte di soffocamento in caso di concentrazione nello spazio di saldatura (ventilare
correttamente).

1l trasporto deve essere fatto in sicurezza : bombole chiuse e la fonte di corrente di saldatura spenta. Devono essere messe
verticalmente e tenute da un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola negli intervalli d’uso. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di massa o ogni altra fonte di calore o d'incandescenza.

Fate in modo di tenerla lontana dai circuiti elettrici e di saldatura e dunque mai saldare una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato sia appropriato al
procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA
R e

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la grandezza del fusibile consigliata sulla tabella
segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un incidente grave diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno cosi come all’esterno della fonte di corrente di saldatura quando questa € alimentata (Torce,
morsetti, cavi, elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scaricato.
Non toccare nello stesso momento la torcia o il portaelettrodo e il morsetto di massa.

Assicuratevi di far cambiare da persone qualificate e abilitate i cavi e le torce se questi ultimi sono danneggiati.

Dimensionare la sezione dei cavi (prolunga e cavi di saldatura) in base allapplicazione.

Usare sempre vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, qualsiasi sia I'ambiente di lavoro.

CLASSIFICA CEM DEL DISPOSITIVO

Questo materiale di Classe A non € fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica & fornita dal
sistema pubblico di alimentazione di basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.
Questo materiale non & conforme alla CEI 61000-3-12 ed € destinato ad essere collegato alle reti private di bassa tensione

collegate a loro volta alla rete pubblica di alimentazione soltanto a livello di media e alta tensione. Se & collegato al sistema
pubblico di alimentazione di bassa tensione, € di responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore del materiale di assicurarsi,
A consultando 'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

istruzioni seguenti al fine di ridurre al minimo l'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito di saldatura.

Q.
\ Le correnti elettriche che attraversano un conduttore causano campi elettrici e magnetici (EMF). I saldatori dovranno seguire le

- Radunare i cavi dell’elettrodo e il morsetto di terra. Fissarli se possibile con del nastro adesivo.

- Non cingere mai il cavo elettrodo, la torcia o il morsetto di terra intorno al corpo.

- Non sostare tra i cavi. Se il cavo dell’elettrodo o la torcia si trovano a destra, il cavo di ritorno deve trovarsi ugualmente a destra.
- Collegare la messa a terra alla parte piu vicina della zona di saldatura.

- Non lavorare accanto alla fonte di corrente di saldatura.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di utilizzare la fonte di corrente di saldatura.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
conosciuti.
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CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DELLA SALDATURA

Generalita

L'operatore & responsabile dell'installazione e dell'utilizzo del materiale di saldatura ad arco seguendo le istruzioni del fabbricante. Se vengono
individuate delle perturbazioni elettromagnetiche, dev’essere responsabilita dell'operatore del materiale di saldatura all‘arco risolvere la situazione
con l'assistenza tecnica del fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva pud essere semplice come una messa a terra del circuito di saldatura.
In altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e del pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a che esse non siano piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura allarco, 'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Bisogna
tenere conto di cid che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o delle altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo stendersi oltre i limiti delle installazioni

Valutazione dell‘installazione di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura ad arco puo servire a determinare e risolvere i casi di perturbazioni.
Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misure sul posto come specificato all’Articolo 10 della CISPR 11:2009. Le misure sul posto
possono anche permettere di confermare l'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete di alimentazione pubblica: ¢ opportuno collegare il dispositivo di saldatura all'arco alla rete di alimentazione pubblica seguendo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come
I'installazione di filtri della rete pubblica di alimentazione [elettrica]. E opportuno prendere in considerazione di armare il cavo di alimentazione
elettrica passandolo in un condotto metallico o equivalente di un dispositivo di saldatura all'arco fissati stabilmente. Conviene anche assicurarsi della
continuita elettrica dell'armatura su tutta la lunghezza. E opportuno collegare I'armatura alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon
contatto elettrico fra il condotto e la copertura della fonte di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura all’arco: E opportuno che il dispositivo di saldatura all’arco sia sottoposto a manutenzione di
routine seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che tutti gli accessi, porte di servizio e coperture siano chiusi e correttamente
bloccati quando il dispositivo di saldatura ad arco ¢ al lavoro. E opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo,
salvo le modifiche e le impostazioni menzionate dalle istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolare, che il sistema di innesco e di stabilizzazione
dell’arco siano regolati e manutenzionati seguendo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura : E opportuno che i cavi siano pili corti possibile, posizionati 'uno a fianco all‘altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: ¢ oppurtuno considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare I'utente da questi oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: Quando il pezzo da saldare non ¢ collegato al terreno per la sicurezza elettrica, per le sue dimensioni o per
la sua posizione (& il caso, per esempio, degli scafi delle navi o delle strutture metalliche delle costruzioni) un collegamento tra il pezzo e il terreno puo,
in certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi
di lesioni per l'utente o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, conviene che la messa a terra del pezzo da saldare sia fatta direttamente,
ma in certi paesi che non autorizzano questa connessione diretta, & opportuno che la connessione avvenga tramite un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regolamentazioni nazionali.

f. Protezione e armatura: La protezione e I'armatura selettive di altri cavi e materiali nella zona circostante possono limitare i problemi di
perturbazione. La protezione di tutta la zona di saldatura pud essere considerata per delle applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DEL DISPOSITIVO

La fonte di corrente di saldatura € dotata di due maniglie superiori che permette il trasporto a mano da due persone. Attenzione
a non sottovalutare il peso.
Non utilizzare cavi o torce per spostare la fonte di corrente di saldatura. II dispositivo deve essere spostato in posizione verticale.

T4

Mai sollevare una bombola di gas e il dispositivo allo stesso tempo. Le loro norme di trasporto sono distinte.
Non far passare il dispositivo sopra a persone o oggetti.

A
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INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

Regole da rispettare :
e Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo di inclinazione massima di 10° rispetto all’orizzontale.
» Prevedere una zona sufficiente per aerare la fonte di corrente di saldatura e accedere ai comandi .
e La fonte di corrente di saldatura deve essere protetta dalla pioggia battente e non deve essere esposta ai raggi del sole.
¢ Non usare in un ambiente con polveri metalliche conduttive.
« 1| dispositivo & di grado di protezione IP23, il che significa :
- una protezione contro l'accesso alle aree pericolose di corpi solidi di @ >12.5mm e,
- una protezione contro la pioggia inclinata del 60° rispetto alla verticale.
Questo dispositivo pud quindi essere utilizzato secondo l'indice di protezione IP23.
e I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati al fine di evitare qualsiasi surriscaldamento.

1l fabbricante non assume nessuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo..

MANUTENZIONE / CONSIGLI

- La manutenzione deve essere fatta solo ed esclusivamente da una persona qualificata.
» Interrompere |'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sulla fonte di corrente di saldatura.
D All'interno, le tensioni e le intensita sono elevate e pericolose.

e Sollevare il coperchio e spolverare con una pistola ad aria, periodicamente. Cogliere l'occasione per far verificare da personale qualificato lo stato
delle connessioni elettriche con un utensile isolato.

« Verificare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal
suo servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

e Lasciare le uscite d'aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d’aria.

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo il personale esperto e abilitato dal fabbricante puo effettuare I'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. Si raccomanda di utilizzare i cavi di saldatura forniti con I'unita per ottenere le impostazioni ottimali del prodotto.

DESCRIZIONE DEL DISPOSITIVO (FIG-1)

L'Exagon 400 CC-CV ¢ una fonte di saldatura inverter trifase che in funzione della sua apparecchiatura permette :
- La saldatura ad elettrodo rivestito (MMA)

- La saldatura semi-automatica (MIG/MAG/filo pieno)

- La saldatura ad elettrodo tungsteno sotto gas inerte (TIG)

- La scriccatura all’arco con elettrodo in carbonio

Il processo TIG richiede una protezione gas (Argon).
Il processo MMA permette di saldare tutti i tipi di elettrodo : rutile, basico, cellulosico, inox e ghisa.

L'Exagon 400 CC-CV pu0 essere dotato di un comando a distanza manuale o a pedale.

1-  Interfaccia uomo macchina 5- Connessione di controllo del trainafilo

2- Connettore di polarita Positiva 6- Maniglie di trasporto e golfari di sollevamento
3- Connettore di Polarita Negativa 7- Commutatore avvio / arresto

4-  Connessione del comando a distanza 8- Cavo di alimentazione

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IUM) (FIG-2)

1-  Visualizzazione della tensione 13- Tasto di attivazione del comando a distanza

2- Indicatore di funzionamento del dispositivo riduttore dei rischi (VRD) 14-  Indicatore dell'attivita del comando a distanza

3- Visualizzazione della corrente 15-  Indicatore elettrodo Basico

4- Indicatore di surrirscaldamento 16- Indicatore elettrodo Rutile

5- Indicatore di disturbo del funzionamento normale 17-  Indicatore elettrodo Cellulosico

6- Rotella di regolazione del parametro principale 18- Indicatore della modalita elettrodo rivestito MMA

7-  Indicatore del parametro Arc-force 1g. [Indicatore della modalita elettrodo rivestito MMA con pul-
sazione

8- Indicatore del parametro induttanza variabile 20- Indicatore della modalita tensione (CV)

9-  Cursori luminosi 21- Indicatore della modalita semi-automatica

10- Rotella di regolazione del parametro secondario 22- Indicatore della modalita elettrodo refrattario TIG

11- Indicatore di sblocco della tastiera 23- Indicatore della modalita scriccatura

12- Tasto di blocco della tastiera 24- Tasto di selezione della modalita
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ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

» Questo materiale & consegnato con presa 32 A di tipo EN 60309-1 e deve essere collegata ad una installazione elettrica trifase 400V (50-60 Hz) a
quattro fili con neutro collegato a terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) € indicata sul materiale, per delle condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibili
e/o disgiuntore) siano compattibili con la corrente necessaria per I'uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare presa per permettere |'uso
in condizioni ottimali.

o Il dispositivo & progettato per funzionare con una tensione elettrica di 400V +/- 15%. La fonte di corrente di saldatura si mette in protezione se la
tensione di alimentazione & inferiore a 340Veff o superiore a 460Veff (un codice predefinito apparira sullo schermo della tastiera).

 L'avvio si effettua mediante rotazione del commutatore avvio / arresto (7) sulla posizione I, al contrario I'arresto si effettua mediante rotazione sulla
posizione O. Attenzione ! Mai interrompere I'alimentazione quando il dispositivo & in carica.

COLLEGAMENTO AL GENERATORE

Questo dispositivo puo funzionare con dei moto generatori a condizione che la potenza ausiliaria risponda alle esigenze seguenti:

- La tensione deve essere alternata, regolata come specificato da 400V +/- 15%, e di tensione di picco inferiore a 700V,

- La frequenza deve essere compresa tra 50 e 60 Hz.

E obbligatorio verificare queste condizioni, perché molti dei generatori producono dei picchi di alta tensione che possono danneggiare il dispositivo.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Qualsiasi prolunga deve avere una lunghezza e una sezione appropriate alla tensione del dispositivo.
Usare una prolunga conforme alle regolamentazioni nazionali.

Tensione d'entrata Sezione della prolunga (<45m)
400V 2.5 mm?2

SALDATURA AD ELETTRODO RIVESTITO (MMA Z E MMA MONTANTE EI?I)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

e Collegare i cavi, portaelettrodo e morsetto di massa ai connettori di raccordo,

« Rispettare le polarita e le intensita di saldatura indicate sulle scatole dell’elettrodo,
e Sollevare I'elettrodo dal portaelettrodo quando il dispositivo non viene utilizzato.

MADE IN FRANCE
Basic

Rutle
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MMA MMA MONTANTE
Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita. Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.

MADE IN FRANCE

57 MMA  MIG  TIG Gouging

Bl

SELEZIONE DELLA MODALITA

Premere piu volte il tasto @ fino a che il LED non si accende sul simbolo E o ﬂﬂ
La modalita MMA montante aggiunge una pulsazione di corrente che facilita la saldatura verticale montante.

PARAMETRI PRINCIPALI
1. Selezione del tipo di rivestimento :

Selezionare il tipo di rivestimento dell’elettrodo mantenendo premuto il tasto @ per pili di 3 secondi fino a che il LED non si accende sotto il tipo di
elettrodo desiderato.

2. Regolazione dell’intensita di saldatura :

Regolare la tensione di saldatura usando la rotella principale @ in funzione del diametro dell’elettrodo e del tipo di assemblaggio da realizzare. II
valore della corrente € indicato sullo schermo di destra.

3. Regolare il livello di arcforce :

Regolare il livello di arcforce usando la rotella di destra @, un simbolo luminoso indica un valore relativo che va da -9 a +9. Pil il livello di arcforce
€ basso e pill I'arco sara dolce, al contrario piu il livello di arcforce & elevato e pill la sovracorrente in saldatura sara elevata. Il valore preimpostato € 0.

PARAMETRI DI SALDATURA
REGOLAZIONE DELL'INTENSITA DI SALDATURA

Le regolazioni che seguono corrispondono all’intervallo di intensita utilizzabile in funzione del tipo e del diametro dell’elettrodo. Questi intervalli sono
abbastanza ampi perché dipendono dall’applicazione e dalla posizione della saldatura.
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@ dell’elettrodo (mm) Rutile E6013 (A) Basico E7018 (A) Cellulosico E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

REGOLAZIONE DELL’ARCFORCE
Si consiglia di posizionare |'arcforce in posizione mediana (0) per iniziare la saldatura e regolarla in funzione dei risultati e delle preferenze di saldatura
Nota : I'intervallo di regolazione dell’arcforce & specifico al tipo di elettrodo scelto.

PARAMETRI AVANZATI

Basatevi sul capitolo «accesso ai menu» per maggiori dettagli riguardanti I'accesso ai parametri avanzati.

Le due modalita MMA E e Hﬂ sono provviste dei parametri addizionali seguenti :

'j : HotStart, livello di sovracorrente all'innesco, espresso in percentuale di corrente di saldatura.

e =

':, : Hotstart Time, durata della sovracorrente all'innesco espressa in secondi.

'— : Antisticking, attivo (On), la corrente si annullera alla fine dei 2 secondi consecutivi al corto-circuito, inattivo (Off), la corrente non si annulla

nemmeno in caso di corto-circuito prolungato.

In modalita MMA montante ﬂ?l due parametri supplementari sono accessibili :
- E : Frequency, determina il numero di pulsazioni al secondo (Hz).

m : Percentuale, determina il livello di bassa corrente espresso in percentuale di corrente di saldatura.

SALDATURA AD ELETTRODO TUNGSTENO CON GAS INERTE (TIG é)

LLEGAMENTO E NSIGLI
La saldatura TIG necessita di una torcia cosi come di una bombola di gas di protezione dotata di un regolatore.
Collegare il morsetto di massa al connettore di raccordo positivo(+).
Collegare il cavo di potenza della torcia al connettore di racccordo negativo (-).
Collegare il tubo di gas della torcia all'uscita del regolatore.
Assicurarsi che la torcia sia correttamente equipaggiata per I'uso con questa macchina e che i consumabili (pinze di bloccaggio, fascette supporto,
diffusore e ugello) non siano logori.

SELEZIONE DELLA MODALITA’

Premere piu volte il pulsante @ fino a che il LED non si accende

sul simbolo 2Z_.

MADE IN FRANCE
m e

ARCFORCE

1. Regolazione dell’intensita di saldatura :

Regolare la corrente di saldatura usando la rotella principale @ in fun-
zione dello spessore e del tipo di assemblaggio da realizzare. Il valore della m

corrente € indicato sullo schermo di destra.

INDUCTANCE

2. Regolazione dell’evanescenza (downslope) :

Regolare il tempo di evanescenza con l'aiuto della manopola secondaria 2
. Lindicatore luminoso indica la posizione della regolazione, lo scher- Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.
mo di destra indica con precisione la durata dell'evanescenza espressa in
secondi.
INNESCO :

L'innesco € di tipo LIFT : con l'aiuto della torcia, far toccare I'elettrodo con il pezzo da saldare poi alzare dolcemente I'elettrodo, si forma un arco.

ARRESTO DELLA SALDATURA / RILASCIO DELL'EVANESCENZA :
Per interrompere la saldatura, tirare leggermente I'arco, che diminuira gradualmente in intensita (evanescenza).
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AIUTO ALLA REGOLAZIONE E SCELTA DEI CONSUMABILI

*% Corrente (A) Elettrodo (mm) Ugello (mm) Flusso Argon (L/min)
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9
9-12mm 255 - 300 3.2 12.5 9-10

AFFILAMENTO DELL'ELETTRODO

L = 3 x d per una corrente debole.
L = d per una corrente forte.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA MIG / MAG CON TRAINAFILO DA OFFICINA APPOSITO (EXAFEED él)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

e Collegate il morsetto di massa al connettore di raccordo positivo (+) o negativo (-) in funzione del tipo di filo utilizzato (generalmente sul -),
» Collegate il fascio cavi di collegamento al connettore di raccordo restante in termini di potenza,

e Collegate il connettore di comando del fascio cavi sul contatto da 10 punti situato tra i due connettori di potenza (FIG-1, n°5),

e Basatevi sul manuale d’uso del trainafilo per effettuare il resto dei collegamenti.

MADE IN FRANCE

o3 MMA MG TIG Gouging

N

SELEZTONE DELLA MODALITA E REGOLAZIONE

Premere pil volte il tasto @ fino a che il LED non si accende sul simbolo @
I due display indicano - - - e le rotelle sono inattive, tutti i comandi sono
riportati sull'interfaccia del trainafilo (basatevi sul manuale del trainafilo per
effettuare le regolazioni).

Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA MIG / MAG CON TRAINAFILO A INDIVIDUAZIONE DI TENSIONE ( )

LLEGAMENTO E NSIGLI
e Collegate il morsetto di massa al connettore di raccordo positivo (+) o negativo (-) in funzione del tipo di filo utilizzato (generalmente sul -),
¢ Collegate il trainafilo al connettore di raccordo restante usando un cavo maschio-femmina (CAVO NOMAD),
» Basatevi sul manuale d’uso del trainafilo per effettuare il resto dei collegamenti specifici al trainafilo scelto.

SELEZIONE DELLA MODALITA E REGOLAZIONE

Premere piu volte il pulsante @ fino a che il LED non si accende sul simbolo

[

1. Regolazione della tensione di saldatura :

]

MADE IN FRANCE
VRD %
v pes3s MMA  MIG  TIG Gouging
[

ARC “E
i,

Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.

Regolare la tensione di saldatura usando la rotella principale @ in funzione
del lavoro da effettuare. Il valore di tensione impostato €& indicato sullo schermo
di sinistra.

2. Regolare l'induttanza :

Regolare il livello di induttanza usando la rotella secondaria @, un simbolo
luminoso indica un valore relativo che va da -9 a +9. Piu il livello di induttanza
€ basso e pill 'arco sara duro e direzionale, piu il livello di induttanza ¢ elevato
e piu I'arco sara dolce con poche proiezioni.

SCRICCATURA AD ARCO

e Collegate il morsetto di massa al connettore di raccordo negativo (-),

e Collegate la torcia di scriccatura al connettore di raccordo positivo (+),

« Orientate la mascella del morsetto in funzione della posizione di lavoro, assicuratevi che I'aria compressa esca in direzione dell’arco e non in senso
opposto.

» Mettete in posizione un elettrodo in carbonio,

e Collegate I'aria compressa alla torcia di scriccatura,

L'innesco € facilitato : basta metterlo in contatto con il pezzo da lavorare, procedere spingendo I'elettrodo verso il metallo da togliere.
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MADE IN FRANCE

ELEZIONE DELLA MODALITA E REGOLAZIONE

w3 MMA MG TIG Gouging

Premere pill volte il tasto @ fino a che il LED non si accende sul simbolo E

Regolare la tensione dell’arco usando la rotella principale @, il valore di
tensione impostato € indicato sullo schermo di sinistra.

e da 36V a 45V per un elettrodo di 6.35 mm.

e da 39V a 45V per un elettrodo di 8 mm.

Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.

VISUALIZZAZIONE CORRENTE/TENSIONE DURANTE LA SALDATURA

Durante la saldatura, il generatore misura e mostra i valori istantanei di corrente e di tensione di saldatura. Dopo la saldatura i valori medi di corrente
e tensione sono mostrati lampeggiando per 30 secondi, dopo che l'interfaccia (rotella o tasti) & modificata lo schermo indica il valore di saldatura
impostato.

MEMORIZZAZIONE DELLE CONFIGURAZIONI DI SALDATURA

I parametri in uso sono automaticamente memorizzati e richiamati all’accensione successiva.
Oltre ai parametri in uso & possibile memorizzare e richiamare delle configurazioni.

Le memorie sono 50 per modalita.
La memorizzazione riguarda :

- Il parametro principale

- Il parametro secondario (MMA, CV)
- I parametri secondari (MMA)

Registrare una configurazione :

D C et up
- Mantenere premuti i tasti - €  per 3 secondi. PEUSIE appare, rilasciare il tasto.

- Girare una delle due rotelle per visualizzare m Confermare premendo il tasto =
v
- Lampeggiando, lo schermo indica una posizione di memoria (da 01 a 50).

- Girare la rotella per selezionare la posizione della memoria per la configurazione da memorizzare. Confermare premendo il tasto
- La memorizzazione ¢ effettuata / I'uscita dal menU € automatica.

Richiamare una configurazione esistente :
100 @ @ foc - e -
- Mantenere premuti i tasti e per 3 secondi. PSR appare, rilasciare il tasto.
\/ — T
- Girare una delle due rotelle per visualizzare Y= Confermare premendo il tasto
- Lampeggiando, lo schermo indica una posizione di memoria (da 01 a 50).

- Girare una delle 2 rotelle per selezionare la posizione della memoria che contiene la configurazione da richiamare. Confermare premendo il tasto
1l richiamo ¢ effettuato / I'uscita dal menu & automatica.

COMANDO A DISTANZA

L'opzione telecomando a distanza o I'opzione a pedale non sono previste per funzionare sul’EXAGON quand I'EXATIG (ref.
013780) & collegato. La regolazione della corrente pud essere eseguita dalla torcia con potenziometro (ref. 047877) collegata
Sull’EXATIG che comanda il livello di corrente del’EXAGON.

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

1l comando a distanza funziona in tutte le modalita (tranne in modalita semi-automatica con trainafilo da officina dove tutti i comandi sono spostati
sul trainafilo).

1l comando a distanza agisce sul parametro principale del procedimento in corso (intensita in MMA e TIG, tensione in CV e scriccatura).

1- Collegare un comando a distanza sulla parte anteriore del dispositivo.
2- L'THM individua la presenza di un comando a distanza e propone una selezione accessibile alla rotella :

=la=| Selezione del pedale.

F‘ | ,': Selezione di un comando spostato tipo potenziometro.

La selezione del tipo di comando a distanza si effettua usando una delle due rotelle, la validazione si effettua usando il tasto
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Il LED (FIG-2, n°14) si accende.
Si puo attivare / disattivare la funzione del comando a distanza senza aver scollegato fisicamente il comando a distanza. Basta premere per 3

secondi il tasto | &2 , il LED (FIG-2, n°14) indica allora lo stato del comando a distanza (LED acceso = comando a distanza in funzione).

Funzionamento :

e Comando a distanza manuale (opzione ref. 045675).

Il comando a distanza manuale permette di far variare :

- la corrente dal 50% al 100% dell'intensita regolata in precedenza usando la rotella principale. Il valore della corrente indicato corrisponde alla
posizione del cursore del potenziometro. Il valore della corrente indicata passa al 100% della regolazione quando la rotella principale € girata sulla
tastiera del generatore.

- dal minimo al massimo dell’intervallo di tensione (la rotella principale non ha piu effetto). La visualizzazione di tensione traduce la variazione del
comando a distanza.

* Pedale (opzione ref. 045682) :

Il pedale permette di far variare :

- in TIG la corrente dal minimo al 100% dell'intensita regolata in precedenza usando la rotella principale. Il valore della corrente indicato sullo
schermo corrisponde al valore al 100%.

c I
Oltre al comando a distanza manuale e al pedale, & possibile realizzare le vostre proprie connessioni grazie alla scheda maschio opzionale (ref.
045699). Per il cablaggio, seguire lo schema qui in basso usare un potenziometro da 10 kQ) :

. G
: PR —°o &
E B \c
- &
D C A

ref. 045699 Vista esterna Schema elettrico in funzione dei comandi a distanza.

VENTILAZIONE

Al fine di diminuire I'inquinamento acustico e I'aspirazione delle polveri, il generatore integra una ventilazione comandata. La velocita di rotazione dei
ventilatori & in funzione della temperatura e del tasso di utilizzo del dispositivo.

BLOCCO DEI COMANDI

Una funzione permette di bloccare i pulsanti della tastiera e le rotelle per evitare un cambio di regolazione accidentale.
Operazione :

L L | .o . . . .
Premere per 3 secondi il tasto a , lo schermo indica SI=}{ & e poi ritorma alla visualizzazione della corrente. Il LED (FIG-2, n°11) si accende.
Nessun tasto € attivo, la rotella secondaria € inattiva, la rotella principale permette una variazione intorno al valore iniziale di +/- una percentuale
definita dal parametro «tolleranza» u': ;:u'_ ) (vedere il capitolo «Accesso ai menUu»).

Per sbloccare i comandi, premere d nuovo per 3 secondi il tasto & , lo schermo indica m e poi ritorna alla visualizzazione della cor-
rente. I LED (FIG-2, n°11) si spegne.
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ACCESSO AI MENU
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MESSAGGI D’'ERRORE, ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

Questo dispositivo integra un sistema di controllo dei cedimenti. In caso di cedimento, dei messaggi d’errore possono visualizzarsi.

Codice di errore

Significato

Protezione termica.

CAUSE

Sorpasso del ciclo di lavoro.
Temperatura ambiente superiore a 40°C.
Entrate d'aria ostruite.

RIMEDI

Attendere I'estinzione della spia per riprendere la
saldatura.

Rispettare il ciclo di lavoro e assicurare una buona
ventilazione.

L'utilizzo del filtro anti-polveri opzionale riduce i cicli
di lavoro.

Difetto di tensione.

Tensione senza tolleranza o mancanza di
una fase.

Fate controllare la vostra installazione elettrica da una
persona abilitata. La tensione tra fasi deve essere
compresa tra 340Veff e 460Veff.

Difetto del sensore della

1l sensore di corrente € scollegato o difet-

Fate controllare il cablaggio del sensore da un perso-

| . (I -
_/?\_ + i) corrente. toso. nale qualificato.
\lll — Difetto del comando rilascio | Il rilascio di potenza non & stato potuto Fate controllare il cablaggio del comando di rilascio
Y = i o
/Q\ + m i di potenza. essere fermato. da un personale qualificato.
- _ _QMCrr
g\’ CrrrrRgad . ] ; . )
+ -
N Assenza di informazione Un sensore della temperatura & scollegato. Fate cont_rqllare il cablaggio dei sensori da un perso
della temperatura. nale qualificato.
[ gy |
0
L == =Gl
o + (S ["yep) Uno dei ventilatori non dira a velodita Controllare I'assenza di corpi estranei cche possono
N o | Difetto su un ventilatore. adequata 9 frenare il ventilator, controllare il buon cablaggio,
= guata. sostituire il ventilatore.
[y A

Nota : ogni intervento che necessiti di torgliere il coperchio della fonte di corrente deve essere effettuato da un tecnico qualificato.

GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).

La garanzia non copre:
e Danni dovuti al trasporto.

e La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).
e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
¢ [ guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d'acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3AMYACTM / RE-
SERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

1 Grille extérieure / External grill / AuBengitter / Rejilla exterior / BHewHss peleTka / Externe rooster / Griglia esterna 56094
2 Grille intérieure / Internal grill / Innengitter / Rejilla interior / BHyTpeHHss peluetka / Interne rooster / Griglia interna 56095
3 Ventilateurs / Fans / Liifter / Ventiladores / Bentunsartopsl / Ventilatoren / Ventilatori 51290
4 Diode / LED / Diode / Diodo / Aunoa / Diode / Diodo 52197
5 Pied / Feet / FuB / Pié / Hoxka / Pootje / Piedino 56120
6 Connecteur de puissance / Power relay connector / Schweistrombuchse / Conector de potencia / KoHHekTOp 51478
MoLHocTm / Stroom connector / Connettore di potenza
7 Bouton de molette / Knob button / Drehknopf / Botdn de ruedecilla / MosopoTtHas kHonka / Draaiknop / Tasto della 73016
rotella
8 Clavier / Keypad / Display / Teclado / NMaHenb ynpaenenus / Bedieningspaneel / Tastiera 51963
9 Carte d'affichage / Display circuit board / Displayplatine / Tarjeta de video / MnaTa uHaukauum / Videokaart / Scheda 97356C
video
10 Carte de controle puissance / Power control circuit board / Leistungssteuerplatine / Tarjeta de control de potencia / 97358C
Mnata koHTpons MowHocTn / Vermogensbesturing kaart / Scheda di controllo della potenza
Carte d'alimentation basse tension / Low voltage supply circuit board / Niederspannungsplatine / Tarjeta de ali- 97288C
11 mentacion de baja tensidn / Mnata NuTaHWs Npy HU3KOM HanpsbkeHun / Laagspanning voedingskaart / Scheda di
almentazione a bassa tensione
12 Pont de diodes / Diode bridge / Dioden-Briicke / Puente de diodos / imoaHbii MocT / Diode brug / Ponte a diodi 52196
13 Carte CEM / CEM board / CEM-Platine / Tarjeta CEM / MnaTta CEM / Printplaat / Scheda CEM 97277C
14 Carte de pilotage IGBT / IGBT control board / IGBT-Steuerplatine / Tarjeta de control IGBT / NnaTa ynpaenexus 97357C
IGBT / Besturingskaart IGBT / Scheda di comando IGBT
15 Module IGBT / IGBT module / IGBT / Moaynb IGBT / Mddulo IGBT / IGBT Module / Modulo IGBT 52204
16 Commutateur Marche/Arrét / On/off switch / Ein-/Ausschalter / Conmutador Encendido/Apagado / MepekntoyaTtens 51061
BKJ1/BbIKJ1 / Schakelaar Aan/Uit / Commutatore Avvio/Arresto
17 Carte d'entrée puissance / Power input circuit board / Leistungsplatine / Tarjeta de entrada de potencia / MnaTta 97278C
BBOZa MowHocTM / Kaart ingangsvermogen / Scheda di entrata della potenza
18 Carte d'alimentation 24/48V / 24/48V power supply circuit board / Versorgungsplatine 24/48V / Tarjeta de alimenta- 97289C
cidn 24/48V / Mnata nuTaHusa 24/48B / Voedingskaart 24/48V / Scheda di alimentazione 24/48V
Cordon secteur 4x4 mm2 - 5m / Power supply cable 4x4 mm?2 - 5m / Netzleitung 4x4 mm2 - 5m / Cable de corriente 21470

4x4 mm2 - 5m / CeTeBoii WHyp 4x4 MM2 - 5M / Voedingskabel 4x4 mm2 - 5m / Cavo corrente 4x4 mm?2 - 5m
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / ESQUEMA ELECTRICO / 3JIEKTPUYECKASA
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EXAGON 400 CC/CV

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS/ TEXHWYECKUE CNELMPUKALIUM / TECHNISCHE GEGEVENS /
SPECIFICHE TECNICHE

EXAGON 400 CC/CV

Primaire / Primary / Primar / Primario / lNepBu4ka / Primaire / Primario

Tension d’alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red 400V +/- 15%

eléctrica / HanpsixeHve nutaHus / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione °
Frégquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTtoTa cetn / Fre- 50 / 60 Hz

quentie sector / Frequenza settore

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / MnaBkuii npegoxpaHuTens 2A

npepbiBatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore

Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Btopuuka / Secondair / Secondario g’IMI\:VAV MI%AAI\V/JAG G-{TE‘CJV
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / HanpsbkeHue 84V

xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto

Courant de sortie nominal (I,) / Rate current output (I,) / nominaler Arbeitsstrom
(1,) / Corriente de salida nominal (I,) / HoMrHanbHbIi BbixoaHow Tok (I,) / Nominale 20 » 400A 15 » 400A 10 » 400A
uitgangsstroom (I,) / Corrente di uscita nominale (I,)

Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) /
entsprechende Arbeitsspannung (U,) / YcnosHoe BbixoaHble HanpsxeHus (U2) / Tension

de salida convencional (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di uscita 208 » 36V 14.75 » 34V 10.4» 26V
convenzionale (U2)

Facteur de marche a 40°C (10 min)* MB% npu 40°C (10 MuH)* Imax 60%
Norme EN60974-1. Hopma EN60974-1. 60% 400A
Duty cycle at 40°C (10 min)* Inschakelduur bij 40°C (10 min)*

Standard EN60974-1. Norm EN60974-1.

Einschaltdauer @ 40°C (10 min) Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)*

EN60974-1-Norm Norma EN60974-1. 100% 350A

Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)*
Norma EN60974-1

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Tempe-

ratura de funcionamiento / Pabouas TemnepaTtypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di -10°C » +40°C
funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almace- 259C 5 +55°C

naje / Temnepatypa xpaHeHus / Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CTeneHb 3awmThl /
! - . P23
Beschermingsklasse / Grado di protezione

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) /
Pazmepsb! (OxLLUXB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh)

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 32 kg

58 x 52 x 30 cm

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ﬂ s'allume.
Laissez I'appareil alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.
L'appareil, en fonction du mode choisi, décrit une caractéristique soit de type courant constant, soit de type tension constante.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle.

While under intensive use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator H switches on.
Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.
The device, depending on the selected mode, describes either an output characteristic of «constant current» type, or an output characteristic of «constant voltage» type .

* Einschaltdauer gemaB EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgeldst werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige. Das
Gerédt zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist.

Das beschriebene Gerét hat eine Ausgangscharakterisitk vom Typ «Konstantspannung».

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador ﬂ se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.
El equipo, en funcion del modo elegido, posee una caracteristica de salida de tipo corriente constante o tension constante.

*TB% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C 1 anst 10-MUHYTHOrO LMKNa.

[Mpy MHTEHCMBHOM MCMonb3oBaHUK (> MB%) MOXET BKIOYMTLCS TEMMoBas 3aluTa. B 3ToM ciyyae Ayra noracHeT v 3aroputcst MHAMKATOp ﬂ
OcTaBbTe anmnapaT MOAKIIOYEHHBIM K MUTaHUIO, YTOBbI OH OCTbI/ 10 MOIHOM OTMEHbI 3aLLWTI.
Annapat, B 3aBUCUMOCTY OT BbIGPaHHOTO PeXVMa, UMEET XapakTEPUCTUKY IGO0 «MOCTOSIHHBIN TOK», TGO «MOCTOSIHHOE HaMpsKeHNe».

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampje H gaat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het apparaat, afhankelijk van de gekozen modus, heeft een eigenschap van constante stroom, of van contante spanning.

*I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia H si illumina.
Lasciate il dispositivo collegato per permetterne il raffreddamento fino all'annullamento della protezione.
1l dispositivo, in base alla modalita scelta, presenta una caratteristica sia di tipo corrente costante che di tipo tensione costante.
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ICONES / SYMBOLS / SYMBOLE / ICONOS / UKOHKMN / PICTOGRAMMEN / ICONE

A\

- Attention ! Lire le manuel d‘instruction avant utilisation.
- BHmanue! MpoyTtnuTe MHCTPYKLMIO Nepes UCrosb30BaHNEM
- iAtencién! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.

= PACGOE=

- Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu.

- Inverter technology based welding machine direct curent.

- Invertergleichstromquelle (DC)

- Fuente de corriente de tecnologia inverter de corriente continua.

- VICTOYHMK TOKa C TeXHOMOrvel NpeobpasoBaTens, BblAAIOLMIA NOCTOSHHbINA TOK.
- Stroomvoorziening met inverter technologie, continue stroom.

- Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

EN60974-1
EN60974 - 10
Class A

- La source de courant de soudage est conforme aux normes EN60974-1/-10 et de classe A.
- This welding machine is compliant with standard EN60974-1/-10 of class A.

- Die Stromquelle entspricht der Norm EN60974-1/-10. Gerat Klasse A.

- El aparato es conforme a las normas EN60974-1/-10 y de clase A.

- WcTouHnk cBapoyHoro Toka oTBevaeT HopMaM EN60974-1/-10 n oTHocuTcs K knaccy A.

- De lasstroomvoorziening is conform aan de EN60974-1/-10 en klasse A norm.

- La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme EN60974-1/-10 e di classe A.

I

- Soudage a I'électrode enrobée (MMA — Manual Metal Arc)

- MMA welding (Manual Metal Arc)

- SchweiBen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiBen)

- - Soldadura con electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc)
- CBapka anekTpoaom ¢ obmaskoit (MMA — Manual Metal Arc)

- Booglassen met beklede elektrode (MMA — Manual Metal Arc)
- Saldatura ad elettrodo rivestito (MMA — Manual Metal Arc)

AN

- Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz)

- TIG welding (Tungsten Inert Gaz)

- TIG- (WIG-)SchweiBen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas)
- Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)

- CBapka TIG (Tungsten Inert Gaz)

- TIG lassen (Tungsten Inert Gaz)

- Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz)

|,

- Soudage MIG / MAG

- MIG / MAG welding

- MIG / MAG-SchweiBen
- Soldadura MIG / MAG
- Ceapka MIG / MAG

- MIG / MAG lassen

- Saldatura MIG / MAG

wn

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels
locaux.

- Suitable for welding in environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment.

- Geeignet fiir SchweiBarbeiten in Bereichen mit erhdhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben
werden.

- Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en dichos lugares.

- MoAXxoAUT ANsi CBapku1 B CPEAE C MOBbILEHHBIM PUCKOM yAapa TOKOM. B 3TOM cnyyae UCTOUHWK TOKa He AOMKEH HAXOAUTLCS B TOM e CaMOM MOMELLEHM.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst.
- E consigliato per la saldatura in un ambiente con grandi rischi di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto.

IP23

- Protecteur contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de @ >12,5mm et chute d'eau (30% horizontal).

- Protected against the access of dangerous parts from solid bodies of a @ >12,5mm and water (30% horizontal).

- Gegen Eindringen von Kérpern mit einem Durchmesser >12,5mm und gegen Spriihwasser geschiitzt (Einfallwinkel 30% horizontal)

- Proteccion contra el acceso a las partes peligrosas de objetos solidos con un diametro superior o igual a 12.5mm y contra la caida de agua (30% horizontal).
- 3alWmTa OT nonaAaHWs B OnacHble 30Hbl TBEpAbIX Ten @ 212,5MM 1 kanenb BoAbl (FOPU3OHTaNbHbINA HakNoH 30%).

- Beveiligd tegen toegang tot gevaarlijke delen van @ >12,5mm, en tegen regendruppels (30% horizontaal).

- Protegge contro l'accesso alle aree pericolose dei corpi solidi di @ >12,5mm e le cadute d’acqua (30% orizzontale).

- Courant de soudage continu.

- Direct welding current.

- GleichschweiBstrom

- Corriente de soldadura continua.
- MOCTOSHHbIN CBAPOYHBI TOK.

- DC lasstroom

- Corrente di saldatura continua.

uo

- Tension assignée a vide - Off load voltage - Leerlaufspannung - Tension asignada en vacio - HoM1HanbHoe HanpsixeHre xonocToro xoga - Nullastspanning - Tensione
nominale a vuoto

X(40°C)

- Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Einschaltdauer: 10 min - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1

- Ciclo de trabajo seguin la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C).

- NB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 MuHYT — 40°C).

- Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C).

- Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).

I2

12: courant de soudage conventionnnel correspondant.
12: corresponding conventional welding current

12: entsprechender Schweistrom

12: corriente de soldadura convencional correspondiente.
12: COOTBETCTBYIOLLMI HOMWHASBHBIV CBAaPOYHBI TOK.

12 : overeenkomstige conventionele lasstroom

12: corrente di saldatura convenzionale corrispondente.

Ampéres - Amperes - Ampere - Amperios - AMnepbl - Ampére - Amper

U2

- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes.

- U2: Conventional voltage in corresponding loads.

- U2: entsprechende Arbeitsspannung

- U2: Tensiones convencionales en cargas correspondientes.

- U2: HoMUHanbHble HanpspkeHns Npu COOTBETCTBYIOLMX Harpy3skax.
- U2 : Conventionele spanning in corresponderende belasting.

- U2: Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti.

Volt - Volt - Volt - Voltio - BonbT - Volt

Hz

Hertz - Hertz - Hertz - Hercios - l'epu - Hertz
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3.
50-60 Hz DD

- Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz.
- Three-phase power supply 50 or 60Hz

- Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60 Hz
- Alimentacion eléctrica trifasica 50 o 60Hz

- TpexdasHoe anexkTponutaHue 50 nnm 60rLu.

- Driefasen elektrische voeding 50 of 60 Hz.

- Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz.

U1

- Tension assignée d‘alimentation.

- Rated power supply voltage.

- Netzspannung

- Tension asignada de alimentacion eléctrica.
- HomMvHanbHoe HanpsbkeHue nuTanus.

- Nominale voedingsspanning.

- Tensione nominale di alimentazione.

Iitmax

- Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Maximum rated power supply current (effective value).

- Maximaler Eingangsstrom (Effektiwert)

- Corriente de alimentacion eléctrica asignada maxima (valor eficaz).
- MakcuMarnbHblii ceTeBol Tok (3 deKTUBHOE 3HauYeHme).

- Aangewende maximale voedingsstroom (effectieve waarde).

- Corrente di alimentazione nominale massima (valore effettivo).

L1eff

- Courant d’alimentation effectif maximal.

- Maximum effective rated power supply current.
- Maximaler tatséchlicher Eingangsstrom.

- Corriente de alimentacion eléctrica maxima.

- MakcumanbHas aheKTiBHas nopava Toka.

- Maximale effectieve voedingsstroom

- Corrente di alimentazione effettiva massima.

C€

- Appareil(s) conforme(s) aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet.

- Machine(s) compliant with European directives The declaration of conformity is available on our website.

- Die Anlage entspricht den folgenden europdischen Bestimmungen: Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU und EMV-2014/30/EU. Dieses Gerat entspricht den harmoni-
sierten Normen EN60974-1, EN60974-10 und EMV-2014/30/EU.

- Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad esta disponible en nuestra pagina web.

- Annapat cooTBETCTBYET AupeKTMBaM EBpocotosa. [leknapaums 0 COOTBETCTBUM €CTb B HA/IMUMM Ha HalueM caiiTe.

- Appara(a)t(en) conform de Europese richtlijnen. Het certificaat van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site.

- Dispositivo(i) conforme(i) alle direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito internet.

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community).

- EAC-Konformitétszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

- 3Hak cooTBeTcTBUs EAC (EBpasuitckoe 3KOHOMUYECKOE COOBLLECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming.
- Marchio di conformita EAC (Comunita economica Eurasiatica).

=

- Ce matériel fait 'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique !

- This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2002/96/UE. Do not throw out in a domestic bin !

- Fur die Entsorgung Ihres Gerédtes gelten besondere Bestimmungen (Elektroschrott) gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmdll
entsorgt werden.

- Este material requiere una recogida de basuras selectiva segun la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica!

- 3T0 0bopyaoBaHue NOANEXMT nepepaboTke cornacHo avpekTuse EBpocotosa 2012/19/UE. He BribpackiBaTh B 061Mii MycOPOC6OPHMK!

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

- Questo dispositivo & oggetto di raccolta differenziata secondo la direttiva europea 2012/19/UE. Non gettare nei rifiuti domestici !

.

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systéme global de tri, collecte sélective et recyclage des déchets d’emballages
ménagers.

- The product’s manufacturer contributes to the recycling of its packaging by contributing to a global recycling system.

- Produkt fiir getrenne Entsorgung (Elektroschrott). Werfen Sie es daher nicht in den Hausmdill!

- Producto sobre el cual el fabricante participa mediante una valorizacion de los embalajes cotizando a un sistema global de separacion, recogida selectiva y reciclado de
los deshechos de embalajes domésticos.

- Annapart, Npou13BOAUTENb KOTOPOrO Y4acTBYeT B r106anbHOM nporpaMMe nepepaboTku ynakoBKku, BEIGOPOUHOI yTUAU3aLmMK U nepepaboTke GbITOBLIX OTXOAOB.

- De fabrikant van dit product neemt deel aan het hergebruik en recyclen van de verpakking, door middel van een contributie aan een globaal sorteer en recycle-
systeem van huishoudelijk verpakkingsafval.

- 1l fabbricante di questo prodotto partecipa alla valorizzazione degli imballi contribuendo ad un sistema globale di smistamento, raccolta differenziata e riciclaggio degli
imballaggi domestici.

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri.

- This product should be recycled appropriately

- Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss.

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.
- 3TOT annapaT NOANEXUT YyTUIU3aumm.

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.

- Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

- Information sur la température (protection thermique).

- Temperature information (thermal protection).

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion sobre la temperatura (proteccion térmica)

- NHdopmaums no TeMnepatype (TepmosaluuTa).

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging).
- Informazioni sulla temperatura (protezione termica).

- Commande a distance

- Remote control

- Fernregler

- Control a distancia

- [IMCTaHUMOHHOe ynpaBneHue
- Afstandsbediening

- Comando a distanza
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