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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, consulter une personne qualifi€e pour manier correctement l'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. Il en est 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).

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 sir 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.

> © @ 8

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 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 les environnements réduits nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains matériaux
contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du 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 matieres chaudes ou d'étincelles, car méme a travers des fissures, elles 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 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 l'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (Torches, pinces, cables, électrodes)
car celles-ci 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.

Veiller a changer les cables et torches, par des personnes qualifiées et habilitées, si ceux-ci sont endommagés. Dimensionner la section des cables
en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s'isoler du circuit de soudage. Porter des chaussures isolantes,
quel que soit le milieu de travail.

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.

D: 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 Iinstallateur ou de I'utilisateur du matériel de s'assurer, en consultant

ﬁ I'opérateur du réseau de distribution, que le matériel peut étre connecté.

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

Q' , s . .
\ Le courant électrique passant a travers n‘importe quel conducteur produit des champs électriques 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 doivent utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques provenant du circuit de
soudage:
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» positionner les cables de soudage ensemble — les fixer avec une attache, si possible;
» se positionner (torse et téte) aussi loin que possible du circuit de soudage;
* ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;
e ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme cété du corps;
» raccorder le cable de retour a la piece mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;
e ne pas travailler a c6té de la source de courant de soudage, ne pas s'assoir dessus ou ne pas s'y adosser ;
e ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou du dévidoir.
Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ce matériel.
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 l'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 coté 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. 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 I'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 accés, 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 et 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.

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

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.
Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.
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Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant en méme temps. Leurs normes de transport
sont distinctes.
A _ f

INSTALLATION DU MATERIEL

o Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont l'inclinaison maximum est de 10°.

e Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.

« Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

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

- une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm 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.

e 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 personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
o Couper |'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les
D 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.

« Controler 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.

e 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/tension 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 FLEX CC/CV est une source de soudage inverter triphasé ou monophasé 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 FLEX CC/CV peut étre équipé d'une commande a distance manuelle ou a pédale.

1-  Interface homme machine 5- Poignées de transport et anneaux de levage
2-  Douille de polarité Positive 6-  Commutateur marche / arrét
3-  Douille de polarité Négative 7-  Cable d'alimentation (5 m)

4-  Connectique de commande a distance

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

4- Indicateur de surchauffe 16- Indicateur électrode Rutile

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

6- Molette de réglage du paramétre 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)
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9-  Curseurs lumineux

21 Indicateur mode électrode refractaire TIG

10- Molette de réglage du parametre secondaire 22- Indicateur mode gougeage
11- Indicateur de verrouillage du clavier 23-  Bouton de sélection de mode

12- Bouton de verrouillage

du clavier

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 L'appareil est prévu pour fonctionner sur une tension électrique de 208 a 525V +/-15%. Il se met en protection si la tension d’alimentation est
inférieure a 185Veff ou supérieure a 600Veff (un code défaut apparaitra sur I'affichage du clavier).

e La mise en marche se fait par rotation du commutateur marche / arrét (6) sur la position I, inversement I'arrét se fait par une rotation sur la position
O. Attention ! Ne jamais couper lI'alimentation lorsque le poste est en charge.

CHANGEMENT DU CABLE D’'ALIMENTATION

Minimum Y Lappareil est livré d'origine avec un cable secteur 4 x 4 mm? et une prise 32 A de type EN 60309-1.

recommanded section| Ce cable secteur est dimensionné pour fonctionner sur une tension d’alimentation triphasée com-

DD 208-380V | 10 mm?(or AWG 8)

prise en 380 V et 525 V.

1~50/60 Hz| 380-525V | 4 mm?(or AWG 11) Sur une tension d’alimentation monophasée ou triphasée comprise en 208 V et 380 V, le cable

DD 208-380V| 10mm:(orAwGg) | Secteur doit étre changé. Le fabricant recommande un cable avec une section de 10 mm? par

\_3~50/60 Hz 380-525V | 4 mm?2(or AWG 11) )

phase. Une plaque et un presse-étoupe sont livrés avec I'appareil pour faire cette modification. Voir
I'installation en fin de notice.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

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

- La tension doit étre alternative, sa valeur efficace doit étre comprise entre 208 et 525V +/- 15%, et de tension créte inférieure a 600V,

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

1l 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 (Longueur < 45m)

208-380 V

10 mm?2

380-525V

4 mm?2

SOUDAGE A L’'ELECTRODE ENROBEE (MMA 7= ET MMA MONTANT f1l)

BRANCHEMENT ET CONSEILS

« 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.
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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 Em
Le mode MMA montant ajoute une pulsation de courant facilitant le soudage vertical montant.
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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.

2. Réglage de I'intensité de soudage :

Ajuster le courant de soudage a l'aide de la molette principale @ en fonction du diameétre 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 l'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 diametre délectrode. 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.

PARAMETRES AVANCES

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

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

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

H':-“': : Hotstart Time, durée de la surintensité a I'amorcage exprimée en secondes.

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

pas méme en cas de courts-circuits longs.

En mode MMA montant Hﬂ, deux parameétres supplémentaires sont accessibles :
: Frequency, détermine le nombre de pulsations par secondes (Hz).

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

A 57 MMA  MIG TG Gouging

__
(|
L

3
|

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

fonction de I'épaisseur et du type d’assemblage a réaliser. La consigne de
courant est indiquée sur I'afficheur de droite.

ARC rnm

|unumuc[

Ajuster le courant de soudage a l'aide de la molette principale @ en m

2. Réglage de I'évanouissement (downslope) :

Ajuster le temps d'évanouissement a l'aide de la molette secondaire @
L'index lumineux inique la position de réglage, I'afficheur de droite indique Les zones grisées ne sont pas utiles dans ce mode.
précisement la durée de I'évanouissement exprimée en secondes.

AMORGAGE :
L'amorgage est de type LIFT : a l'aide de la torche, faire toucher I'électrode avec la piece a souder puis relever doucement I'électrode, un arc se forme.

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

AIDE AU REGLAGE ET CHOIX DES CONSOMMABLES

:ﬁ Courant (A) Electrode (mm) Buse (mm) Débit Argon (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
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 -8.8 mm 170 - 250 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 A DETECTION DE TENSION ( [@]])

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 -),
e 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 pIu5|eurs fois sur le bouton @ jusqua ce que la LED s’allume sous
le symbole

1. Réglage de la tension de soudage :

js MMA  MIG  TIG Gouging

Ajuster la tension de soudage a I'aide de la molette principale @ en fonction
du travail a effectuer. La consigne de tension est affichée sur I'afficheur de

gauche.
2. Régler l'inductance : prevaen
pesis @ ) s

Ajuster le niveau d'inductance a l'aide de la molette secondaire @, un index © +o
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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PARAMETRE AVANCE

Pour faciliter 'amorgage en mode CV, il est possible de modifier les valeurs du paramétre «I Start» :
1- Faire un appui long (> 3 secondes) sur les 2 boutons A+ 3.
2- Con FIG s'affiche, faire un appui court sur le bouton )

N 4
3- |.St > 0 = saffiche, faire un appui court sur le bouton | &2 pour autoriser la modification de I Start.

4- Modifier la valeur de I Start avec la molette (-5 a +5) :

Valeurs 1.St -5 -4 -3 -2 -1 0* 1 2 3 4 5
Courant (A) 300 330 360 390 420 450 480 510 540 570 600
Diameétre fil (mm) 0.8 1 1.2 1.6

* Par défaut

5- Faire un appui court le sur bouton ' & pour valider la modification et appuyer 2 fois sur le bouton a pour revenir dans le mode soudage.

GOUGEAGE A L'’ARC

BRANCHEMENT ET NSEIL!

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
Oppose.

o Mettez en place une électrode carbone,

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

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

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 R,
Ajuster le courant de soudage a l'aide de la molette principale en fonction du

diameétre d’électrode @, la consigne de courant est indiquée sur I'afficheur
de droite.

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 paramétres en cours d'utilisation sont automatiquement sauvegardés et rappelés au prochain allumage.
En plus des parameétres 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 parameétres secondaires (MMA)

Enregistrer une configuration :

a =2
- Maintenir les boutons P et , pendant 3 secondes. E 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.
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Rappeler une configuration existante :
CCL [ . R
& et - pendant 3 secondes. apparait, relacher les boutons.

' o_ - '
- Tourner I'une des deux molettes pour afficher Y=, Valider en appuyant sur le bouton

- Maintenir les boutons

- L'afficheur 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.

COMMANDE A DISTANCE

L'option télécommande a distance ou l'option pédale n‘ont pas été prévues pour fonctionner sur I'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 'EXATIG
qui commande le niveau de courant de 'EXAGON.

BRANCHEMENT ET NSEIL!
La commande a distance fonctionne dans tous les modes.
La commande a distance agit sur le paramétre 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'THM détecte la présence d’'une commande a distance et propose un choix accessible a la molette :

Sélection de la pédale.

,':‘,:, ,': Sélection d’'une commande déportée type potentiométre.

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

La LED (FIG-2, n°14) s'allume.
Il 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 l'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 l'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%.

Connectique
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 potentiometre de 10 kQ2) :

G
~

: IR —o

E B C
s &)

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.

11
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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 & , 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» o': I 1'_ | (voir le chapitre «Accés aux menus»).

Pour déverrouiller les commandes, appuyer a nouveau 3 secondes sur le bouton & , I'affichage indique m m puis revient sur I'affichage
courant. La LED (FIG-2, n°11) s'éteint.

ACCES AUX MENUS
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ACTIVATION DE LA FONCTION VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Le dispositif réducteur de tension (ou VRD) permet de protéger le soudeur. Le courant de soudage est délivré seulement quand I"électrode est en
contact avec la piéce (résistance faible). Dés que I'électrode est retirée, la fonction VRD abaisse la tension a une valeur trés faible.

Par défaut, le dispositif réducteur de tension est désactivé. Afin de I'activer, I'utilisateur doit ouvrir le produit et suivre la procédure suivante :

. DECONNECTER LE PRODUIT DE L’ALIMENTATION ELECTRIQUE et attendre 5 minutes par sécurité.
. Retirer le flanc du générateur (voir page en fin de notice).

. Repérer la carte de contréle et I'interrupteur VRD (voir page en fin de notice).

. Basculer l'interrupteur sur la position ON.

. La fonction VRD est activée.

. Revisser le flanc du générateur.

. Sur l'interface (IHM), le picto VRD est allumé.

NOOUThWN =

Pour désactiver la fonction VRD, il suffit de basculer de nouveau l'interrupteur dans la position opposée.

MESSAGES D’ERREUR, ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Ce matériel dispose d’'un systéme de contréle de défaillance. En cas de défaillance, des messages d'erreur peuvent s'afficher.
Code erreur Signification CAUSES 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-poussiéres optionnel réduit
les facteurs de marche.

Dépassement du facteur de marche.
Protection thermique. Température ambiante supérieure a 40°C.
Entrées dair obstruées.

Défaut Sous tension Tension inférieure a 185Vac
Faites controler votre installation électrique par une
personne habilitée. La tension entre phases doit étre
comprise entre 185Veff et 600Veff.
Défaut Surtension Tension supérieure a 600Vac
Le connecteur primaire est débranché ou Faites controler le cablage du connecteur primaire

Défaut connecteur primaire défaillant. par un personnel qualifié.

Défaut commande relais de
puissance.

Faites contréler le cablage de la commande du relais

Le relais de puissance n‘a pas pu étre fermé. i
P pasp par un personnel qualifié.

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

» 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, poussiéere).

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

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

- une note explicative de la panne.
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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

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.

Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, noise, gas fumes, and electrical shocks. People wearing pacemakers
are advised to consult with their doctor before using this device.

To protect oneself as well as the other, ensure the following safety precautions are taken:

In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without cuffs. These clothes must be insulated, dry, fireproof and
in good condition, and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending on the application/
operation). Protect the eyes during cleaning operations. Do not operate whilst wearing contact lenses.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters and sparks.

Inform the people around the working area to never look at the arc nor the molten metal, and to wear protective clothes.

Wear noise protection headphones if the welding process becomes louder than the permissible limit (this is also applicable to
anyone else in the welding area).

SILXCIS

Keep hands, hair and clothing away from moving parts (the ventilation fan, for example).
Never remove the cooling unit housing protections when the welding power source is live, the manufacturer cannot be held
responsible inthe event of an accident.

The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when manipulated. During maintenance work on the torch or
the electrode holder, you should make sure it's cold enough and wait at least 10 minutes before any intervention. The cooling unit
must be on when using a water cooled torch in order to ensure that the liquid does not cause any burns.

ALWAYS ensure the working area is left as safe and secure as possible to prevent damage or accidents.

>

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.

15
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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.

D: 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

ﬁ device can be connected.

This equipment complies with the IEC 61000-3-11 standard.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES
\ The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). All welders should use the
:?i‘\y following guidelines to minimize exposure to electromagnetic fields from the welding circuit.
W

- 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. 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.

» 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 FLEX CC/CV is a three-phase or single-phase inverter welding source which, depending on its equipment, enables :
- 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 EXAGON 400 FLEX CC/CV can be equipped with a remote control or foot pedal.

1-  Human-machine interface 5- Transport handles and lifting rings
2-  + polarity plug 6- On/off switch
3- - polarity plug 7- Power supply cable (5 m)

4- Remote control cable connector

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-  TIG mode indicator

10- Secondary setting knob 22-  Gouging mode indicator

11- Locked keypad indicator 23-  Selection mode button

12- Locked keypad button
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POWER SUPPLY — STARTING UP

e This machine is fitted with a 32A socket type EN 60309-1 which must only be used on a three-phase 400 V (50-60 Hz) four-wire earthed electrical
installation.

The absorbed effective current (I1eff) is indicated on the device for optimum operating conditions. Check that the power supply and its safeguards
(fuse and/or circuit breaker) are compatible with the electric current being used. In some countries, it may be necessary to change the plug to allow
the use at maximum settings.

» The device is designed to operate on an electrical voltage of 208 to 525V +/-15%. The unit enters protection mode if the supply voltage is less than
185Vrms or greater than 600Vrms (a fault code will appear on the display).

e The start is done via an on / off switch (6) set to I, and the stop is done by switiching it to O. Attention ! Never disconnect the power supply
when the machine is on.

CHANGEMENT DU CABLE D’'ALIMENTATION

4 N\

Us Minimum L'appareil est livré d’origine avec un cable secteur 4 x 4 mm? et une prise 32 A de type EN 60309-1.
recommanded section | e cable secteur est dimensionné pour fonctionner sur une tension d‘alimentation triphasée com-
DD 208-380V | 10 mm2(or AWG 8) prise en 380 V et 525 V.

-~ 380-525V | 4 mm?(or AWG 11) ) . ) , ) . )

1-50/60 Hz Sur une tension d‘alimentation monophasée ou triphasée comprise en 208 V et 380 V, le cable sec-
Dq’_} 208-380V | 10mm?(orAWG8) | teur doit étre changé. Le fabricant recommande un cable avec une section de 10 mm? par phase.

| 3-50/60 Hz| 380-525V| 4mm:(orAWG 11) | Une plaque et un presse-étoupe sont livrés avec I'appareil pour faire cette modification.

CONNECTION ON A GENERATOR

The machine can work with generators as long as the auxiliary power matches these requirements :
- The voltage must be alternating, with an RMS value of between 208 and 525V +/- 15%, and a peak voltage of less than 900V,
- 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.

Input voltage Cross-section of the extension cable (Length < 45m)
208-380 V 10 mm?2
380-525 V 4 mm?2

ELECTRODE WELDING (MMA 7= AND MMA VERTICAL UP ftl)

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS

» 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.

pesss MMA MIG  TIG Gouging pes3s MMA MIG  TIG Gouging
s s
[} ®
Cellulosic Cellulosic ml
ARCFORCE PS HRCRORCE w0 @
o on
ot )|
v I & s v @ & s
g 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 o OF H?I
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.
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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.

@ 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 :
=

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

— —

L Ll‘l (K]

1.
H.
AS

the event of long short circuit.

,' : 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

In MMA vertical up mode Em, two extra settings are available :
: 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)

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_.

WELDING STETTINGS
1. Welding intensity settings :

m .

mrE
mnu‘gﬁ:

The grey areas are not useful for this mode.

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

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-
lope duration in seconds.
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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).

ASSISTANCE FOR SETTING UP AND SELECTING CONSUMABLES

\
f‘ Current (A) Electrode (mm) Shroud (mm) Argon flow rate (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 - 250 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.
L = 3 x d for a high current

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

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS

» 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 . =

]
L
|
=
L

1. Setting the welding voltage :

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.

ARCFORCE

o

INDUCTANCE

2. Inductance settings :

O

Adjust the inductance level using the second knob @ , a relative value from
-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.

ADVANCED SETTING

To facilitate arc ignition in CV mode, the values of the «I Start» parameter can be modified:
1- Press and hold (> 3 seconds) the 2 buttons A+ 3.
2- Con FIG is displayed, press button | &  briefly.

Ay d
3- |.St < 0 = s displayed, press button | &3 briefly to authorise modification of I Start.

4- Modify the I Start value using the thumbwheel (-5 to +5):

._V

The grey areas are not useful for this mode.

jos MMA MIG  TIG Gouging

1.St values -5 -4 -3 -2 -1 0* 1 2 3 4 5
Current (A) 300 330 360 390 420 450 480 510 540 570 600
Wire diameter fil (mm) 0.8 1 1.2 1.6

* Default

5- Press the button | &  briefly to confirm the change and press button @  twice to return to welding mode.
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CARBON ARC GOUGING

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS

e 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.

g5 MMA  MIG  TIG Gouging

MODE SELECTION AND SETTINGS

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

symbol E
Adjust the welding current using the main knob according to the electrode dia-

meter O , the current set point is shown on the right-hand display.

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 :

a =] = -
gy gy o
- Maintain buttons S and , during 3 seconds. 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 :

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

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

- 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.
The remote control acts on the primary settings of the current process (MMA and TIG, voltage and gouging).
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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¥=| Foot pedal selection.

—

F ] ';: Remote control with potentiometer selection.

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).

* Manual remote control (option 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.
nn I

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 kQ2 potentiometer).

G
4 A8 —° &
E B \c
- &
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 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 l'_ o /w8 then goes back to current display. The LED (FIG-2,
n°11) switches off.
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ACCESS TO MENUS
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ACTIVATION OF THE VRD FUNCTION (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

The voltage reduction device (or VRD) is used to protect the welder. The welding current is only delivered when the electrode is in contact with the
workpiece (low resistance). As soon as the electrode is removed, the VRD function lowers the voltage considerably.

By default, the voltage reduction device is deactivated. In order to activate it, the user must open the product and complete the following proce-
dure:

. DISCONNECT THE PRODUCT FROM THE POWER SUPPLY AND WAIT 5 MINUTES FOR SAFETY.
. Remove the side of the power source (see page at the end of the manual).

. Locate the control board and the VRD switch (see page at the end of the manual).

. Toggle the switch to the ON position.

. The VRD function is activated.

. Reinstall the side panel of the unit.

. The VRD icon on the interface (HMI) will be lit.

NoOuUuTh~WN =

To deactivate the VRD function, simply flip the switch back to the opposite position.

TROUBLESHOOTING
This device integrates a default management system. In the event of a default, error messages may be displayed.
Error code Signification CAUSES SOLUTIONS
Operating factor exceeded. Wait for the light to go out before resuming welding.

N Thermal protection. Ambient temperature above 40°C. Respect the duty cycle and ensure good ventilation.

-@- m FH Air inlets blocked. Use of the optional dust filter reduces the duty cycle.

e 1 Y + - ol

\ ll ¢ TaP=] | Undervoltage fault Voltage below 185Vac

',Q\' + [ A Have your electrical installation checked by a quali-
fied electrician. The voltage between phases must be
between 185Veff and 600Veff.

N 4 ,—

=] Overvoltage fault Voltage over 600Vac
[

- . The primary connector is disconnected or Have the wiring of the primary connector checked by
_:Q:_ . m ,_‘,L', " Primary connector fault faulty. qualified personnel.
N h . WTal=] | Power relay control fault. | The power relay could not be closed. Have the Irelay control wiring checked by qualified
_/Q\_ + aii=} personnel.

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.

Verwenden Sie einen Larmschutzhelm, wenn der SchweiBprozess einen Gerdauschpegel tiber dem zuldssigen Grenzwert erreicht
(dasselbe gilt fir alle Personen im SchweiBbereich).
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Hande, Haare, Kleidung von den beweglichen Teilen (Ventilator) fernhalten.

Entfernen Sie unter keinen Umstanden 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.

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

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 Geréateinneren oder das gedffnete Gehause, wenn das Gerét mit dem Stromnetz verbunden
ist.

Trennen Sie IMMER das Gerdt 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 6ffentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von
Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

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

é Gerat fiir den Betrieb geeignet ist.

Dieses Gerat ist mit der Norm EN 61000-3-11 konform.

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Beim Betrieb von LichtbogenschweiBanlagen 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
Bia |

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

Beachten Sie zur Minimierung elektromagnetischer Stérungen folgende Hinweise:

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

e Bleiben Sie mit IThremn Oberkorper und Kopf mdglichst weit entfernt vom SchweiBbrenner;

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

o 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;

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

» 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 FLEX CC/CV ist eine Multispannungen Multiprozess-Inverter SchweiBstromquelle fir:
- 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 FLEX CC/CV kann mit einem Hand- oder FuBfernregler ausgestattet werden.

1- Geratesteuerung 5- Tragegriff mit Krandsen
2- Anschlussbuchse SchweiBstrom ,+" 6- Ein-/Ausschalter
3- Anschlussbuchse SchweiBstrom ,-" 7- Netzanschlusskabel (5 m)

4-  Anschlussbuchse Fernregler

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 WIG-Modus

10- Drehregler (fir sekundaren Einstellung) 22-  Signalleuchte Fugenhobelmodus
11- Signalleuchte Bedienfeldsperre 23-  Drucktaste Modus

12- Drucktaste Bedienfeldsperre
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VERSORGUNG - EIN- UND AUSSCHALTEN

e 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
vorschriftsmaBig angeschlossenem Schutzleiter betrieben werden.

Der aufgenomme Strom (I1eff) bei maximaler Leistung ist auf dem Gerdt 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.

» Das Gerat ist fiir den Betrieb an einer Netzspannung von 208 bis 525V +/-15% ausgelegt. Es geht in den Schutzmodus (iber, wenn die Netzspannung
weniger als 185Veff oder mehr als 600Veff betragt (ein Fehlercode erscheint auf dem Display der Tastatur).

¢ Die Inbetriebnahme des Gerates erfolgt liber den Ein/Aus-Schalter (6): auf I ist das Gerat an, auf O ist auf. Hinweis! Die Versorgung unter
keinen Umstanden trennen, solange das Gerat eingeschaltet ist.

CHANGEMENT DU CABLE D’'ALIMENTATION

( Us Minimum ) L'appareil est livré d’origine avec un cable secteur 4 x 4 mm? et une prise 32 A de type EN 60309-1.

recommanded section | e cable secteur est dimensionné pour fonctionner sur une tension d‘alimentation triphasée com-
DD 208-380V | 10 mm2(or AWG 8) prise en 380 V et 525 V.

1~50/60 Hz| 380-525V | 4 mm?2(or AWG 11)

Sur une tension d’alimentation monophasée ou triphasée comprise en 208 V et 380 V, le cable sec-
Dq’_} 208-380V | 10mm?(orAWG8) | teur doit &tre changé. Le fabricant recommande un cable avec une section de 10 mm? par phase.
| 3-50/60 Hz| 380-525V| 4mm:(orAWG 11) | Une plaque et un presse-étoupe sont livrés avec I'appareil pour faire cette modification.

GENERATORBETRIEB

Diese Maschine kann an Generatoren mit den angegebenen Leistungsdaten betrieben werden.

Der Generator muss die folgenden Bedingungen erfllen:

- Die Spannung muss Wechselstrom sein, der Effektivwert muss zwischen 208 und 525 V +/- 15 % liegen und die Spitzenspannung muss weniger
als 900 V betragen,

- Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen.

Generatoren, die diesen Anforderungen nicht erfiillen, kdnnen die Maschine beschadigen und sind nicht erlaubt.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSKABELN

Bei Einsatz von Verlangerungskabeln miissen der Querschnitt entsprechend der Spannung und unter Beriicksichtigung des Spannungsfalls gewahit
werden. Verlangerungkabel miissen den 6rtlichen Richtlinien und Normen entsprechen.

Versorgungsspannung Querschnitt des Verlangerungskabels(Ldnge < 45m)
208-380 V 10 mm2
380-525V 4 mm?2

ELEKTRODEN-SCHWEISSEN (E-HAND-SCHWEISSEN "= UND STEIGNAHT [if])

ANSCHLUSS UND HINWEISE

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

« Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das SchweiBgerat nicht in Gebrauch ist.
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E-HAND-SCHWEISSEN STEIGNAHT
Die markierten Bedienelemente sind in diesem Modus deaktiviert. Die markierten Bedienelemente sind in diesem Modus deaktiviert.
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MODUS-AUSWAHL

Driicken Sie mehrfach die @ -Drucktaste bis die LED E oder Hﬂ 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 gewiinschten Elektrodentyp
leuchtet.
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2. SchweifB3strom:

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.

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 «Men{i-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.
m: 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..

s MMA  MIG TG Gouging
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Die markierten Bedienelemente sind in diesem Modus deaktiviert.

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

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 - 250 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 Schweistrom
L = d bei hohem SchweiBstrom

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

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 Verbindungskabel (NOMAD CABLE) an die freie SchweiBstrombuchse an am Gerdt 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 SchweiB3spannung: _

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

— —

jos MMA MIG  TIG Gouging

a2

-

ARCFORCE

2, Einstellung der Drossel:

O

om
— wss @ s
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
Drosse|wirkung, desto weicher ist der Lichtbogen' Die markierten Bedienelemente sind in diesem Modus deaktiviert.
ERWEITERTER PARAMETER
Um das Ziinden des Lichtbogens im CV-Modus zu erleichtern, kdnnen die Werte des Parameters «I Start» geandert werden :
1- Driicken Sie lange (> 3 Sekunden) auf die beiden Kndpfe a + 3.
2- Con FIG wird angezeigt, driicken Sie kurz auf die Taste | & .
Ay d ..
3- |.St < 0 < wird angezeigt, driicken Sie kurz die Taste | & , um die Anderung von I Start zu erlauben.
4- Andern Sie den Wert von I Start mit dem Drehrad (-5 bis +5):
Werte I.St -5 -4 -3 -2 -1 0* 1 2 3 4 5
Strom (A) 300 330 360 390 420 450 480 510 540 570 600
Drahtdurchmesser fil (mm) 0.8 1 1.2 1.6

* StandardmaBig eingestellt

5- Driicken Sie kurz die Taste | & , um die Anderung zu bestétigen und driicken Sie die Taste a8 zweimal, um in den SchweiBmodus zuriickzukeh-
ren.
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FUGENHOBELN

ANSCHLUSS UND HINWEISE

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

¢ Verbinden Sie den Fugenhobeln-Brenner mit der positiven SchweiBstrombuchse (+),
» Setezn Sie eine Karbonelektrode in den Brenner ein,

¢ SchlieBen Sie die Druckluft am Fugenhobeln-Brenner an,

Zlnden Sie den Lichtbogen durch Kontakt von Elektrode und Werkstiick

g5 MMA  MIG  TIG Gouging

MODUS-AUSWAHL UND EINSTELLUNG

Driicken Sie mehrfach die -Drucktaste bis die LED E leuchtet.
Stellen Sie den SchweiBstroM mit dem Hauptrad entsprechend dem Elektroden-

durchmesser O ein, der Stromsollwert wird auf dem rechten Display an-
gezeigt.

Die markierten Bedienelemente sind in diesem Modus deaktiviert.

STROM-/SPANNUNGANZEIGE BEIM SCHWEISSEN

Das Gerat zeigt die aktuellen SchweiBstrom- 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.
Zusétzlich kdnnen weitere Einstellungen gespeichert und abgerufen werden.

50 Speicherplatze sind fir jeden Modus verfiigbar.
Gespeichert werden:

- Die Haupteinstellung

- Die sekundare Einstellung (E-Hand, CV)

- Die weitere Einstellungen (E-Hand)

Speichern der Einstellungen:

9.8 SEL] P
- Driicken Sie drei Sekunden die S - und v -Drucktasten. Sobald s leuchtet, kénnen 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.

=2
- Drehen Sie den Drehregler zur Auswahl eines Speicherplatzes. Mit Druck auf bestatigen.
- Die Einstellungen wurden gespeichert/Sie verlassen direkt das Mend.

Eine gespeicherte Einstellung abrufen:

. o & )] ccrf o .
- Driicken Sie drei Sekunden auf die -und -Drucktasten. Sobald B SNSIM 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 méglich, 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.
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Anschluss:
1- SchlieBen Sie den Fernregler an der Riickseite des Gerdtes an.
2- Das Gerat erkennt den Fernregler automatisch und auf dem Display 6ffnet sich folgendes Menii:

=ae| Fussfernreglerauswahl

[=atm Auswahl des Handfernreglers Typ Poti.

Wahlen Sie den Fernregler mit einem der Drehregler aus und bestatigen Sie mit

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).

Fern run rieb:

e Handfernregler (Zubehor Art.-Nr. 045675).
Der Fernregler ermdglicht die Regelung des Schweif3stroms von 50% bis 100% der am Gerat eingestellten Stromstarke. Fir die maximale Schweis-

tromstarke muss diese am Gerat als SchweiBstrom eingestellt sein.
Der Fernregler ermdglicht die Regelung der SchweiBspannung von min. bis max. (Der Drehregler am Gerat ist deaktiviert).

* Fu3fernregler (Zubehor Art.-Nr. 045682) :
Der Fernregler ermdglicht im WIG-Modus die Regelung des Schweifstroms 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):

G
4 A8 —° &
E B \c
F e
D C A

Art.-Nr. 045699 AuBenansicht Anschlussplan fiir Fernregler.

LUFTUNG

Die Anlage besitzt eine geregelte Liiftung. Die Lufterdrehzahl ist abhdngig 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

mogliche Veranderung der Einstellung legen Sie in der «Toleranz»-Einstellung fest (siehe den Abschnitt «Menii-Zugang»).

Zum Entsperren des Bedienfelds driicken Sie wieder drei Sekungen auf die B Drucktaste. Im Display erscheint m und dann wieder
der Strom. Die LED (ABB-2, Nr.11) erlischt.
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MENU-ZUGANG
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AKTIVIERUNG DER FUNKTION VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Die Spannungsreduzierung Funktion (VRD) schiitzt den SchweiBer. Der SchweiBstrom wird nur dann abgegeben, wenn die Elektrode das Werkstiick
kontaktiert (niedriger Widerstand). Sobald die Elektrode entfernt wird, senkt die VRD-Funktion die Spannung auf einen niedrigen Wert.

StandardmaBig ist die Vorrichtung zur Spannungsreduktion deaktiviert. Um sie zu aktivieren, muss der Benutzer das Gerat 6ffnen und die folgenden
Schritte durchfiihren:

. TRENNEN SIE DAS GERAT VOM STROMNETZ und warten Sie zur Sicherheit 5 Minuten.

. Entfernen Sie die Seitenwand der Stromquelle (siehe Seite am Ende der Anleitung).

. Lokalisieren Sie die Steuerkarte und den VRD-Schalter (siehe Seite am Ende der Anleitung).
. Stellen Sie den Schalter in die Position ON.

. Die VRD-Funktion ist eingeschaltet.

. Schrauben Sie die Seitenwand der Stromquelle wieder fest.

. Auf der Schnittstelle (HMI) leuchtet das VRD-Piktogramm.

NOUThAWN =

Um die VRD-Funktion zu deaktivieren, stellen Sie den Schalter einfach wieder in die Ursprungsposition.

FEHLERMELDUNGEN, FEHLER, URSACHE, LOSUNG

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

Fehlermeldung Bedeutung Ursache Lésung
Warten Sie, bis das Licht erloschen ist, bevor Sie mit
Betriebsfaktor Gberschritten. S'em SCh.W el_Ben‘fortfahren. . -
. - o alten Sie die Einschaltdauer ein und sorgen Sie fiir
N Thermischer Schutz. Umgebungstemperatur tiber 40°C. .
-@- m -t Lufteinldsse blockiert gute Beliftung.
N+ . : Die Verwendung des optionalen Staubfilters reduziert
die Einschaltdauer.
-\0/- ”_-,' :,-' Unterspannungsfehler Spannung unter 185Vac Lassen Sie Ihre Elektroinstallation von einem qualifi-
iy TS - . zierten Elektriker Giberpriifen. Die Spannung zwischen
|1 den Phasen muss zwischen 185Veff und 600Veff
N TaPs] | Uberspannungsfehler Spannung iiber 600Vac liegen.
O, 1)
\I'I/ - - Fehler Primérstecker Der Primarstecker ist nicht angeschlossen Lassen Sie die Verdrahtung des Primérsteckers von
-®- N 4 oder defekt. qualifiziertem Personal tiberpriifen.
2N - g = d
N lI , — Fehler in der Steuerung des | Das Leistungsrelais konnte nicht geschlos- Lassen Sie die Verdrahtung der Relaissteuerung von
-@®- " m '-“_,':,‘ Leistungsrelais. sen werden. qualifiziertem Personal tberpriifen.
d 1 Y )

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

GARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt werden
(Nachweis Kaufbeleg).

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

¢ Durch Transport verursachten Beschadigungen.

* Normalem VerschleiB der Teile (z.B. : Kabel, Klemmen, usw.) sowie Gebrauchsspuren.

¢ \on unsachgemaBem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte StoBe, Demontage).
¢ Durch Umwelteinfliisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoranschlages durch den Besteller. Im
Fall einer Garantieleistung tragt GYS 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 cérter del grupo de refrigeracién del aparato estando bajo tension, el fabricante no podra 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.

D: 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

A conectar.

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS
\ La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de
:?W soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
W

Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se deben tomar medidas de
proteccion para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para las visitas o una evaluacion 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:

» Coloque 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;



EXAGON 400 FLEX CC/CV

» No coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Mantenga los dos cables de soldadura sobre el mismo lado de su cuerpo;
e conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;

 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 conexién 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 evaluacién de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR 11.
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 pulblica 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:

e 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 capd 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 FLEX CC/CV es un generador de soldadura inverter multitensién 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 FLEX CC/CV se puede equipar con un mando a distancia manual o a pedal.

1-  Interfaz hombre-maquina 5- Mangos de transporte y anillas de elevado
2-  Conector de polaridad positiva 6- Conmutador encendido / apagado
3-  Conector de polaridad negativa 7-  Cable de alimentacidn eléctrica (5 m)

4-  Conexion de control a distancia

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

1-  Indicador de tensidn 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 electrodo refractario TIG
10- Ruedecilla de ajuste del pardametro secundario 22- Indicador del modo ranurado

11- Indicador de bloqueo del teclado 23-  Boton de seleccion de modo

12- Botdn de bloqueo del teclado
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RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

e 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 sefialada 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 esta disefiado para funcionar con una tension de alimentacion de 208 a 525V +/-15%. Se disparara si la tension de alimentacion es
inferior a 185 Vrms o superior a 600 Vrms (aparecera un cddigo de fallo en la pantalla del teclado).

e La puesta en marcha del se efectla rotando el conmutador de encendido/apagado (6) 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.

CHANGEMENT DU CABLE D’'ALIMENTATION

4 N\

Us Minimum L'appareil est livré d’origine avec un cable secteur 4 x 4 mm? et une prise 32 A de type EN 60309-1.
recommanded section | e cable secteur est dimensionné pour fonctionner sur une tension d‘alimentation triphasée com-
DD 208-380V | 10 mm2(or AWG 8) prise en 380 V et 525 V.

1~50/60 Hz| 380-525V | 4 mm?2(or AWG 11)

Sur une tension d’alimentation monophasée ou triphasée comprise en 208 V et 380 V, le cable sec-
Dq’_} 208-380V | 10mm?(orAWG8) | teur doit étre changé. Le fabricant recommande un cable avec une section de 10 mm? par phase.
| 3-50/60 Hz| 380-525V| 4mm:(orAWG 11) | Une plaque et un presse-étoupe sont livrés avec I'appareil pour faire cette modification.

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

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

- La tension debe ser alterna, con un valor eficaz comprendido entre 208 y 525 V +/- 15%, y una tension de pico inferior a 900 V.

- 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 seccién apropiados a la tension del aparato.
Utilice un prolongador que se ajuste a las normativas nacionales.

Tension de entrada Seccion del cable de extension (Longitud < 45m)
208-380 V 10 mm?2
380-525V 4 mm?2

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO (MODO MMA 7Z Y MMA ASCENDENTE Em)

3

» 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.
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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.

m | S
Basic
7018

Rutile
"

e
®
e
ARCFORCE .
o

s
oucGe v @ =

SELECCION DEL MODO

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

PARAMETROS PRINCIPALES
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.
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2. Ajuste de la intensidad de soldadura:

Ajuste la corriente de soldadura con la ayuda de la ruedecilla prlnC|pa| O en funcion del didmetro 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.

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 diametro del electrodo. Estas zonas son bastante
amplias ya que dependen de la aplicacion y de la posicion de soldadura.

@ 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:

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

HS

P
1.

riente no se anula en caso de cortocircuitos largos.

: 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 cor-

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.

7

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

s MMA  MIG TG Gouging

AmrE
mnugﬁz

Las zonas en gris no son Uitiles en este modo.

PARAMETROS DE SOLDADURA
1. Ajuste de intensidad de soldadura:

Ajuste la corriente de soldadura con la ayuda de la ruedecilla prlnC|paI O
en funcién del grosor y del tipo de ensamble a realizar. La consigna de cor-
riente se indica en la pantalla de la derecha.

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

. El indice luminoso indica la posicidn de ajuste, la pantalla de derecha
indica la duracién del desvanecimiento en segundos.
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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).

AYUDA AL AJUSTE Y SELECCION DE LOS CONSUMIBLES

:‘ Corriente (A) Electrodo (mm) Boquilla (mm) Caudal 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 - 250 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 DETECCION DE TENSION ( ﬂ@ﬂ)

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

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

SELECCION DEL MODO Y AJUSTE
Presione sobre el botdn @, hasta que el LED se encienda bajo el simbolo .

1. Ajuste de la tension de soldadura:

s MMA - MIG  TIG Gouging

Ajuste la tension de soldadura mediante la ruedecilla pnnupal O en funcion
del trabajo a efectuar. La consigna de tension se indica en la pantalla de la
derecha.

2. Ajustar la inductancia: m

Ajuste el nivel de inductancia mediante la ruedecilla de ajuste secundaria @ — s @ oz
, un indice luminoso indica el valor relativo de -9 a +9. Cuanto mas débil es el B "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.

Las zonas en gris no son Utiles en este modo.

PARAMETRO AVANZADO

Para facilitar el arranque del arco en modo CV, es posible modificar los valores del parametro «I Start»:
1- Mantenga pulsados los 2 botones f + & durante >3 segundos.
2- Aparece  Con FIG , pulse brevemente el botén | & .

N 4
3- Aparece |.St = 0 = , pulse brevemente el boton { &2 ' para autorizar la modificacion de I Start.

4- Utilice la rueda selectora (-5 a +5) para modificar el valor de I Start:

Valores I1.St -5 -4 -3 -2 -1 0* 1 2 3 4 5
Corriente (A) 300 330 360 390 420 450 480 510 540 570 600
Diametro del hilo (mm) 0.8 1 1.2 1.6

* Por defecto

5- Pulse brevemente el botdn | &  para confirmar el cambio y pulse dos veces el botén a para volver al modo de soldadura.
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RANURADO AL ARCO

CONEXIONES Y CONSEJOS

» Conecte la pinza de masa sobre el conector de conexion negativo (-),

» Conecte la antorcha de ranurado sobre el conector de conexion 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,

» 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.

g5 MMA  MIG  TIG Gouging

SELECCION DEL MODO Y AJUSTE

EEH (A

)

Presione sobre el botén , hasta que el LED se encienda bajo el simbolo E

Ajuste la corriente de solfladura con el mando principal en funcién del didmetro

del electrodo @; el punto de ajuste de la corriente se muestra en la pantalla

de la derecha. - =

Las zonas en gris no son Utiles 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 préxima vez que se encienda el generador.
Ademas de los pardmetros 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 pardmetro secundario (MMA, CV)

- Los parametros secundarios (MMA)

Registre una configuracion :

.6 Se] Ue
- Mantenga los botones 5 Y v durante 3 segundos. S aparece, suelte los botones.

- Gire una de las dos ruedecillas de ajuste para indicar m 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 :

[ gy gy (i
- Mantenga los botones f y = durante 3 segundos. PSR Ul aparece, suelte los botones.
ho) v

- Gire una de las dos ruedecillas de ajuste para indicar o . 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 mend.

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.

7

CONEXION Y CONSEJOS
El control a distancia funciona en todos los modos.
El control a distancia reacciona sobre el parametro principal del proceso en uso (Intensidad en MMA y TIG, tension en CV y ranurado).
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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 :

‘l‘l

lml=| Seleccion del pedal.

,'-' 0 ';: Seleccién de un control separado de tipo potenciémetro.

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 botdn ' & , 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 posicion 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 maximo de la zona de tension (la ruedecilla de ajuste principal ya no tiene efecto). El indicador de tension 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 potencidometro de 10kQ) :

Y i —° &
% ‘ \B[ &
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 a , la pantalla indica m y luego vuelve a la pantalla de corriente. El LED (FIG-2, n°11) se enciende.
Ningun botdn queda activo, la ruedecilla secundaria queda inactiva, la ruedecilla principal permite una variacion alrededor del valor inicial a +/- un
porcentaje definido por el pardmetro «tolerancia» @ (ver seccion Acceso a los menus).

Para desbloquear los controles, presione 3 segundos sobre el boton & , la pantalla indica m l'_ /= 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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ACTIVACION DE LA FUNCION VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

El dispositivo de reduccion de tension (o VRD) se utiliza para proteger al soldador. La corriente de soldadura esta entregada exclusivamente cuando
el electrodo esta contacto con la pieza (resistencia débil). Cuando se retira el electrodo, la funcion VRD baja la tension a un valor extremadamente
bajo.

Por defecto, el dispositivo reductor de tension esta desactivado. Para activarlo, el usuario debe abrir el producto y seguir el siguiente procedimiento :

. DESCONECTE EL PRODUCTO DE LA RED ELECTRICA Y ESPERE 5 MINUTOS POR SEGURIDAD.
. Retire la pared lateral del generador (consulte la pagina al final del manual).

. Localice la placa de control y el interruptor VRD (consulte la pagina al final del manual).

. Ponga el interruptor en la posicion ON.

. La funcién VRD esta activada.

. Re atornillar la pared lateral del generador

. En la interfaz (HMI), el icono de VRD se enciende.

NOUThAWN =

Para desactivar la funcién VRD, basta con volver a colocar el interruptor en la posicion opuesta.

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 Soluciones
Espere a que se apague la luz antes de reanudar la
. . soldadura.
Se supera el ciclo de trabajo. R . . )
R ) . o espete el ciclo de trabajo y garantice una buena

N ] Proteccion térmica. Temperatura ambiente superior a 40°C. ventilacién

> 1 < + m . Entradas de aire bloqueadas. El uso del filtro de polvo opcional reduce el ciclo de
trabajo.

‘o’ [SA BTaP= | Fallo de subtensién Tension inferior a 185Vac

_/?\_ + U Haga revisar su instalacion eléctrica por una persona
autorizada. La tension entre fases debe estar com-

|.| prendida entre 185Veff y 600Veff.
ey TeP=] | Fallo de sobretension Tension superior a 600Vac
SN+ [
|'I L El conector primario esté desconectado o Haga revisar el cableado del conector primario por

g\ N (T Fallo del conector primario iad | cualificad

_/?\_ + [ "Ll i averiado. personal cualificado.

N lI , Fallo de control del relé de i . - Haga revisar el cableado de control del relé por

‘®- m potencia. No se ha podido cerrar el relé de potencia. personal cualificado.

2N + [

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 afos, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra)
La garantia no cubre:

« Todas las otras averias resultando del transporte

o 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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NMPEAOCTEPEXXEHUSA - MPABWUJIA BE3OIMNMACHOCTHU
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.

Pab6oTaiite B 3allUTHbIX pyKaBuuax, obecneunBatoLime 3NEKTPO- U TEPMOU30NALIUIO.

Vicnonb3yiiTe cpeacTsa 3aliuThbl Ansi CBApKWM M/UAKM LWNEM AJs CBapkU COOTBETCTBYHOLLErO YPOBHS 3aluWThbl (B 3aBUCUMOCTU OT
1CMosb30BaHKst). 3alUMTUTE F1a3a Npy onepaumsix 04YMCTKU. HoLEHMe KOHTaKTHBIX JIMH3 BOCTpeLlaeTcs.

B HEKOTOPbIX ClyYasix HEO6XOAMMO OKPYXMTb 30HY OrHEYMOPHbIMU LITOpaMM, YTOGbI 3alUMTUTL 30HY CBapKW OT Jy4yeli, 6pbi3r 1
HaKaneHHOro Lwaka.

MpeaynpeanTe OKpyXatoLmx He CMOTPETb Ha fyry U obpabaTbiBaeMble AeTanu M HafeBaTb 3alUUTHY0 pabouyto oaexay.

HocuTe HayLHWMKK NpOTUB LWyMa, ecnu CBapOHHbIﬁ npoLecc AOCTUraeT 3BYKOBOMO YPOBHSI BbiLLe O3BO/IEHHOrO (3TO e OTHOCUTCS
KO BCEM /MLIAM, HaxoAsLLMMCS B 30HE CBapKM).

©®6es

ﬂep)KVITe PYKW, BOMOCbI, o4Aexay nodanblle OT NOABMXHBIX yacTein (,CI,BI/IFaTeJ'Ib, BeHTVIJ'IﬂTOp...). Hukorga He
CHUMaliTe KPbIWKKM C OXNnaxaatolero YCFDOI‘/IICTBa, €CIn UCTOYHMK CBapO4yHOro TOKa HaxoauTCda noA HarnpshXeHUeEM.
HECTU OTBETCTBEHHOCTb B C/ly4ae HeECHaCTHOro cniy4yas.

TorbKO YTO CBapeHHbIE AeTanu ropsiuM U MOryT Bbi3BaTb OXOMM MPU KOHTaKTe C HUMU. Bo BpeMsi TexoBcyuBaHUs rOpenku unm
aneKTpoAoAepxkaTens y6eamTech, YTO OHM AOCTAaTOYHO OXMIAAMIUCH U NOAOXAUTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepea Havanom pabor.
Mp1 UCMONb30BaHUU FOPESKM C XMUAKOCTHBIM OXNAXKAEHUEM CUCTEMaA OXJaXAEHWs AOMkKHa ObITb BK/KOUYEHa, YTOObI He 0bXeubcs
XKNAKOCTbHO.

OueHb BaxkHO 06e30MacuTb pabouyto 30Hy nepes TeM, Kak ee NMOKUHYTb, YTOGbI 3aLUMTUTb JI0AeN U UMYLLECTBO.

>

CBAPOYHbIE 1bIM U TA3

Bblaensembie npun ceBapke AblM, ra3 W nNblb OnNacHbl AN 340POBbA. BeHTunsiums pomkHa 6bITb ,U,OCTaTOLIHOVI, n MOXET
I'IOTpe6OBaTbCFI A0MNOJSIHUTENbHAadA Nnoaaya Bo34yxa. |_|pl/I HEA0CTaTOYHOWN BEHTU/ISILMM MOXHO BOCMOJIb30BaTbCs MacKow CBapLuimKka-

pecnupaTopom.
= MpoBepbTe, UTObbI BCackiBaHWe BO3ayxa 6b110 3hdeKTMBHLIM B COOTBETCTBMM C HOpMaMu 6e30macHoOCTU.

ByabTe BHMMATESbHbI: CBapka B HEGOMbLWIMX MOMeLleHUsX TpebyeT HabmoaeHns Ha 6e30MacHOM pacCTosiHMM. KpoMe TOro, CBapka HEKOTOPbIX
METass0B, COAEPXALLUMX CBUHEL, KaAMUIA, LMHK, PTYTb WK AaXe 6EPUNNIA, MOXET 6biTh UPE3BbLIUANHO BPEAHO. TaKxKe, CieayeT O4UCTUTb OT XMpa
[ETanu nepea cBapKoii.

[a30Bble 6a/1/10HbI AOMKHbI BbITb CKIAAMPOBaHbI B OTKPbITIX UM XOPOLLO MPOBETPUBAEMbIX MOMELLEHWUAX. OHW AOMKHBI 6biTb B BEPTUKATLHOM
MOSIOXKEHWM W 3aKPEMMEHBI HA CTOMKE WNN TENEXKE.

HK B KOEM Cflyyae He BapuTb BOEMN3M XKMPa Ui KPacKu.



EXAGON 400 FLEX CC/CV

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 rops4ero MaTepuana Uan UCKp, AaXe Yepes LLen.
OHM MOTyYT BbI3BaTb NMOXap W B3pbIB.

Yananute ntoaei, Bo3ropaeMble NMpeaMeThl U BCE eMKOCTM MOA AaB/EHWEM Ha 6e30macHoe pacCcTosHME.

HU B KOEM C/lyyae He BapuTe B KOHTEMHEPAX UK 3aKPbITbIX Tpy6ax. B clyyae, eciim OHM OTKPbIThI, TO Nepea CBapKOM UX HY>XXHO 0CBOBOAMTbL OT BCEX
B3pbIBYATBLIX WM BO3rOpaeMbIX BELECTB (MAc/o, TOM/IMBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

LUnncoBasbHble paboTbl HE A0/MKHBI 6bITh HaMPaB/eHbl B CTOPOHY MCTOYHMKA MW B CTOPOHY BO3rOpaeMbIX MaTepuasos.

FTA30OBbIE BAJIJZIOHbI

['a30M, BbIXOASILUMM U3 ra3oBbiX GasNOHOB, MOXHO 3a0XHYTbCA B C/lyYae €ro KOHLEHTpauuy B MOMELIEHUM CBApKM (XOPOLUO
NpOBETPUBANATE).

TpaHCNopTMPOBKa 0MKHA 6bITb 6E30MACHON : NMPU 3aKPbITbIX rA30BbIX 6a/17TOHOB W BbIK/IIOYEHHOM UCTOYHUKE. BasnoHbl 40MKHbI
6bITb B BEPTVKAILHOM MOMIOXEHUN U 3aKPET/IEHbl HAa NMOACTABKE, YTOObI OrPaHUUUTL PUCK MaAEHMSI.

3akpbliBaliTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMs UCMOMb30BaHUSIMU. BybTe BHAMaTENbHbI K U3MEHEHMIO TeMMNepaTypbl M NpebblBaHMIO Ha COMHLLE.
BannoH He AOMKEH COMPUKAcaTbCsl C MAaMeHEM, 3MIEKTPUYECKON Ayrol, ropesikor, 3aXMMOM Macchl UM C NO6bIM APYrM UCTOYHMKOM Tersa unm
CBeYeHusi.

[JepxxwuTe ero nopanblie OT 3NMEKTPUYECKUX U CBAPOYHbIX Lienel 1, CneaoBaTesbHO, HUKOrAa He BapuTe 6annioH nog AaBfieHueM.

ByabTe BHUMaTENbHbI: NMpY OTKPLITUM BEHTUSS GanoHa ybepuTe rofoBy OT BEHTUNS U y6eanTech, YTo

UCMONb3yeMblii ra3 COOTBETCTBYET METOAY CBapKW.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb
R

Mcronb3yeMas anekTpuyeckasl CETb A0/HKHA 0653aTeNbHO BbITh 3a3emMneHHoit. CobtoaaiTe Kanuép NpeaoXpaHUTENsS yKasaHHbIN
Ha annapare.
DNEKTPUYECKUIA Pa3pPsL MOXKET BbI3BaThb MPAMbIE UM KOCBEHHbLIE PAHEHMS, U [AXKe CMEPTb.

Hukoraa He goTparvMBanTeCh 0 YacTell Nof HanpshKeHEM Kak BHYTPU, Tak U CHapYXU UCTOYHMKA, KOrA4a OH MOAKIOYEH K CETU NUTaHus (ropenku,
3aXMMbI, Kabenu, 3neKTpoabl), T.K. OHU MOAK/IOYEHbI K CBAPOYHON Lieny.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOYHMK, €r0 HY>XHO OTK/IIOUNUTL OT CETU M NOAOXKAATb 2 MUHYTbI, AN1S TOro, YTOObl BCE KOHAEHCATOPbI Pa3psaanInCh.
Hukoraa He goTparvBaiTeCb OAHOBPEMEHHO [10 FOPESNIKM UM 3NIEKTPOAOAEPXKATENS U [0 3aXKMMa MacChl.

Ecnu kabenun nospexaeHbl, NonpocuTe KBaMULMPOBaHHbIX U YNONHOMOYEHHBIX CNELManCTOB UX 3aMEHUTD.

Pa3mepbl ceueHus kabeneii (YAnMHUTENb U CBAPOYHbIN Kabesnb) AOMKHbI COOTBETCTBOBATL NMPUMEHEHWIO.

Bcerga HocuTe Cyxylo OAexXay B XOPOLIEM COCTOSIHUM [Ns U30JIILMM OT CBapoYHoOl Lienu. Hocute usonumpytoLlyto o6yBb HE3aBUCMMO OT TOM Cpefbl,
rae Bbl paboTaerte.

KJIACCUOUKALUSA SNEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

310 obopynoBaHMe Knacca A He MOAXOAMT ANS UCMOSb30BaHWsl B XWAbIX KBapTanax, rae BHEKTPMHECKMI‘/‘I TOK nojaeTcd
06LLECTBEHHON CUCTEMON MUTAHUSI HU3KOrO HanpsbkeHusi. B Takux kBapTanax MOryT BO3HWUKHYTb TPYAHOCTM obecrneyeHus
SNEKTPOMArHUTHYO COBMECTUMOCTb N3-3a KOHAYKTUBHbIX U UHAYKTUBHbLIX MOMEX Ha paano4acTtoTe.

noaBeaeHHbIX K 06LIeCTBEHHbIM 3JIEKTPOCETAM TOJZIbKO CpeAHEro U BbICOKOro HanpsXeHus. Cneumanucr, YCTaHOBVIBlJJMl‘/'I
annapart, WM nonb3oBaTeslb, AOJDKHbI yﬁe,ql/ITbCSl, OGpaTI/IBUJI/ICb npu HapgobHoCcTn K opraHusauuu, OTBe'-IaIOLlI,el‘/'I 3a
ff} 3KcCnyaTaumio CUCTEMbI NUTAHUA, B TOM, YTO OH MOXET K HeWn NOAKNOYUTBCA.

DD: 3TOT annapaT He cooTBeTcTBYeT AupektmBe CEI 61000-3-12 v npeagHasHayeH Ansi paboTbl OT YacTHbIX 3M1EKTPOCETEN,

3TOT annapat cootBeTcTByeT HopMe CEI 61000-3-11.

ANNIEKTPOMATHUTHBLIE U3JTYYEHUA

CBapOHHbIVI TOK BbI3bIBA€T 31EKTPOMArHUTHOE NONE BOKPYr CBapOHHOVI Lienun 1 cBapo4Horo obopyaoBaHus.

Q.
— DNEKTPUYECKMIA TOK, MPOXOASLUMIA Yepes fo60i NPOBOAHMK Bbi3bIBAET JIOKA/IM30BaHHbIE 31EKTPOMarHuTHble nonst (EMF).
:?\\i .

3J'IeKTpOMaFHI/ITHbIe nons EMF MOryT CO34aTb MOMEXU ANA HEKOTOPbIX MEANLUMHCKUX UMMNIAHTATOB, HanpuMep 3/1EKTPOKapANOCTUMYNATOPOB. Mepbl
6e30nacHOCTN A0MKHBI ObITh MPUHATLI Ans moqeﬁ, HOCALNX MEAULUMHCKNE UMNNAHTAThI. HaanMep: OorpaHuyeHune Aoctyna Ans npoxoxXux, uiun
OLEHKa nHamsmayanbHOro pucka anga ceaplimka.

Y106bI CBECTU K MUHUMYMY BO3,CI,€IZCI'BVI€ 3NEKTPOMarHUTHbIX nonem CBapO4HbIX ueneﬁ CBapLMKN AO/MKHbI CNeAOBaTh CNieAyOWNM yKazaHUAM:

® CBapO4Hble Kabenu AoMKHbI HAXOAUTLCS BMECTE, €C/IM BO3MOXXHO COEANHUTE UX XOMYTOM,

® Ballle TYNIOBULLE U ros10Ba AO/HKHbI HAXOAUTLCA KakK MOXXHO Aalblle OT CBapOLIHOl‘/‘I uenwu,
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* He o6MaTbIBalTE CBapOYHble kabenu BOKpyr Ballero Tena;

e Balle Teso He AOMKHO 6bITb PacronoXeHo Mexay CBapoYHbIMK kabensmu. Oba cBapoUHbIX kabensi 40MKHbI 6bITb PacnonoXeHbl MO OfHY CTOPOHY
OT Ballero Tena;

* 3aKpenuTe kabesb 3a3eMeHns Ha CBapyBaeMol eTanu Kak MOXHO Bnvke € 30He CBapKu;

e He paboTaeTe psLOM, HE cUAMTE U He 0BIoKauUMBaTECh Ha UCTOYHMK CBapOYHOMO TOKa;

 He BapuTe, KOrJa Bbl NMEPEHOCUTE UCTOUHUK CBAPOYHOrO TOKa MM YCTPOMUCTBO NMOAAUM MPOBOSIOKY.

Jlnua, mcnonbayiolwme 3MeKTPOKapAMOCTUMYNIATOPbI, AOMKHbI MPOKOHCY/IbTMPOBATLCS Y Bpada nepeq paboToil ¢ AaHHbIM
WCTOYHMKOM TOKa.

Bo34eiCTBME 31EKTPOMArHUTHOrO Mosist B MPOLIECCE CBAPKM MOXET UMETb U APYrUe, ElLe HEe W3BECTHbIE HayKe, MOCIEACTBMUS
QNS 300POBbSL.

PEKOMEHAAUWMM A1 OLEHKN CPEAlbl N YCTAHOBKW CBAPOYHOIO OBOPY[1JOBAHUA

0O6Lwue NonoxeHus

Monb3oBaTenb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY M UCMOMb30BaHWE anmnaparta pyyHoii yroBol CBapku, Crneaysl ykasaHusM npoussoauTenst. Mpyu o6HapyxeHum
3NEKTPOMarHUTHbIX U3MyYeHWIi No/b30BaTeNb annapaTta Py4HOMN JyroBoi CBapKM JO/HKEH pa3peLunTb NpobieMy ¢ MOMOLLBI TEXHUYECKOW NOAAEPXKKM
NpOoM3BOAUTENSI. B HEKOTOPBIX ClyyYasix 3TO KOPPEKTUPYHOLLEee AeNCTBUE MOXKET 6biTb AOCTATOYHO MPOCTLIM, HANpUMep 3a3eMsieHNe CBapOYHON Lieny.
B apyrux cnyvasix BO3MOXHO NoTpebyeTcs co3haHue 3/1eKTPOMarHUTHOrO 3KpaHa BOKPYT MCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa M BCel CBapvBaeMol AeTanu
nyTeM MOHTUPOBAHMS BXOAHBIX (PUALTPOB. B Nt06OM ciyyae 3n1eKTpoOMarHUTHbIE U3MTyYeHUst AOSMKHbI ObITb YMEHbLUEHbI TaK, YTOObl OHK Bonblue He
COo3/1aBasin MOMeX.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHOBKOM 06OPYAOBaHMSI 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, HanNpuMep, 3alymMTa NPOMbILLIEHHOrO 060pyAOBaHMS;

€) 3[0pOBbe HaxXoAALWMXCs N0-61130CTU NOAEN, HanpUMep, UCMOSb3YHOLLMX KaPAMOCTUMYNSTOPbI U YCTPOWCTBA OT FNyXOThl;

) MHCTPYMEHT, ncrnonb3yemblit AN1st KanMBPOBKU MU UMEPEHWS;

g) NOMEXOYCTONUMBOCTb APYroro 060pyA0BaHusI, HaXoAsLWerocs No6am3ocTu.

Monb3oBatens fomkeH ybeautbCca B TOM, YTO BCe annapaTtbl B MOMELLEHUN COBMECTUMbI APYr C APYroM. JTO MOXeT noTtpebosatb cobntofeHus
[OMNONMHUTENBHBIX MEP 3aLLMTHI:

h) onpeneneHHoe BpeMs AHA, KOrAa cBapka unu apyrve paboTbl MOXHO 6yAeT BbIMONHUTB.

Pa3mepbl OKpy>atoLeil cpefbl, KOTOpble HaA0 Y4YWTbiBaTb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKLMM 3[aHus M Apyrux paboT, KOTOpble B HEM MPOBOASTCS.
PaccmaTtpuBaeMasi 30Ha MOXET MPOCTUPATLCA 3a Npeaesibl Pa3MeLLeHNst YCTaHOBKY.

OueHKa CBapoO4HOW YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKa annapaToB py4HOi AyroBOI CBApKM MOXET NMOMOYb ONpeAeUTb U PELUMTb CllydYaun MEeKTPOMarHUTHbIX noMex. OueHka
U3NyYeHWiA AOMKHA YUUTBIBaTb M3MEPEHUST B YCIIOBUSIX SKCMTyaTaLmm, Kak 3To ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11. Mi3MepeHus B ycnoBUsX SKCrlyaTaumum
MOTyT TakXXe NMo3BOSNTb NOATBEPAUTb IPPEKTUBHOCT MEP MO CMSArYEHUIO BO3LEWNCTBUS.

PEKOMEHAALIMU MO METOANKE CHMXXEHWUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTY4YEHUA

a. O6uecTBeHHasi cucTeMa MUTAHMSA: annapaT py4yHOW AYroBOWM CBapKM HYXHO MOAKMOYMTL K OBGLUECTBEHHOW CETW NUTaHus, cneays
pekoMeHZauusM npoussBoauTens. B cryyae BO3HUKHOBEHMS MOMeX BO3MOXHO ByfeT HeobXoauMO MPUHSTL AOMOMHUTENbHbIE NPeayrnpeanTeNbHbIe
Mepbl, Takue Kak unbTpauus obLIECTBEHHOW CUCTEMbI NMUTaHUs. BO3MOXHO 3alMTWTL LUHYP MWTaHWS anmnapaTta C MOMOLLbIO SKPaHU3MpYtoLLen
Onnétku, Mo MOXoXMM npucrocobneHneM (B cryyae ecnv anmnapaTt py4Hol AyroBOW CBapKy MOCTOSIHHO HaXOAWTCSl Ha OMpeaeneHHoM pabouem
MecTe). HeobxoanMMo obecneunTb 3MeKTPUYECKYI0 HEMpepbiBHOCTb 3KpaHM3upytowein onnéTku no Bcel AnvHe. Heo6xoauMMO MOACOEAMHUTH
3KPaHW3UPYHOLLYIO OMNIETKY K UCTOYHUKY CBAPOYHOrO TOKa Ansi 06ecrneyeHust XOpOLLEro 3/1IeKTPUHECKOr0 KOHTaKTa MeXay Mexay LHYPOM 1 KOpryCoM
UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa.

b. Texo6cnyxuBaHue annaparta py4HoW AyroBoi CBapKu: anmnapaT py4YHol AyroBoi CBapku HY>HO HEO6X0AMMO NepUoanyeckn 06CyxmBaTh
COrnacHo pekoMeHaauvmsM npomssoauTens. Heobxoaumo, UTobbl BCe AOCTYbI, SIIOKU M OTKUAIBAIOLLMECS YaCTW Kopriyca Bbln 3aKpbiThl ¥ NPaBUIIbHO
3aKpensieHbl, Korga anmnapaT py4YHoW AyroBol CBapku roToB K paboTe unm HaxoauTcs B paboyeM cocTosiHun. Heobxoammo, 4Tobbl annapaT pyyHoii
[yroBoi cBapku He 6bin nepefenaH kakuMm 6bl TO HK Gbl10 06pa3oM, 3a UCKIOYEHUEM HACTPOEK, yKa3aHHbIX B PYKOBOACTBE NpovssoauTens. B
YaCTHOCTW, CriedyeT OTPerynvMpoBaTb U 06C/yXMBaTb MCKPOBOW MPOMEXYTOK Ayry YCTPOMCTB MOmpKura v CTabunmsauum gyrm B COOTBETCTBUM C
pekoMeHZaLMsIM1 NPOU3BOANTENSI.

c. CBapouHble kabenu : kabenu AomkHbl BbiTb Kak MOXHO KOPOYE M MOMeLLEeHbI ApYT PSAOM C ApyroM B6/M3K OT nona uau Ha rnony.

d. DKBMMNOTEHUMANbHbIE 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 SNIEKTPUHECKMM TOKOM, €C/N OH
OAHOBPEMEHHO KOCHETCA 3TUX METAINTUYECKMX NPEAMETOB U 3/1IEKTPOAA. OnepaTop [O/DKEH ObITb N30/IMPOBaH OH TaKmMX METa/NTMYECKUX NMPEAMETOB.

e. 3aseMsieHMe cBapuBaeMoii feTanu: B cnyyae, ecnv cBapvBaeMas AeTallb He 3a3eMieHa Mo COOBPaXKeHNsIM 3/1EKTPUYECKON 6e30MacHOCTM Um
B CW/Ty CBOWX Pa3MepoB ¥ CBOEro PacrosfioXeHWsl, Kak, Hanpumep, B Cilydae Kopryca CyAHa WM MeTaslIoKOHCTPYKLMM NMPOMBILLIEHHOO 06beKTa,
TO COeAMHEHWe AeTanu C 3eMfei, MOXET B HEKOTOPbIX Cllydasix, HO HE CUCTEMATUYecku, COKPaTUTb BblIbpockl. Heobxoaumo usberaTb 3a3emneHue
fetanei, koTopble MOrnm 6bl YBENMUNTL ANst MOMb30BATENEN PUCKU PaHEHUM UMW JXe MOBPeAWTb ApYyrue 3neKTpoycTaHoBkU. Mpu HagobHocTH,
crnefyeT HanpsiMyto NMOACOEANHUTL eTallb K 3€MIE, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpbIE He pa3peLuatoT NpsiMoe NOACOEANHEHUE, ero HyXHO caenaTb
C MOMOLLbIO MOAXOASILLEro KOHAEHCaTopa, BbIBPaHHOMO B 3aBUCUMOCTY OT HaLMOHAIbHOrO 3aKOHOAATENbCTBa.

f. 3awmTa u 3KpaHU3UpYoLLas ONIETKA: BbIGOPOYHAs 3alMTa M SKPaHU3MPYIOLLAs OMNETKa ApYrux kabenen n 060pyA0BaHNs, HAXOASALWMXCS B
6nm3nexaliem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHUUMTbL NPo6eEMbI, CBSI3aHHbIE C MOMeXaMu. 3alumTa BCell CBapOYHOI 30Hbl MOXET paccMaTpuBaThCs
B HEKOTOPbIX 0COBbIX Cryyasix.



m EXAGON 400 FLEX 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 mnepeHoCcUTb TOMbKO B
BEPTUKANIbHOM MOJTIOXEHUMN.

2

j NcTouHMKa CBapoO4HOro TOKa OCHAWEH pyykamu AN TPaHCMNOPTUPOBKKM, MO3BOMSIOWMMK MEepeHocuTb annapat. byapte

lNpoun3BoanTenb He HeCceT OTBETCTBEHHOCTW OTHOCWUTENIbHO ymep6a, HaHECEeHHOoro nnuaM unn npeaMeTam,
M3-3a HENpPaBWJIbHOIO U OMacHOro UCNoJib30BaHUs 3TOro oGopy,qosava.

i

YCTAHOBKA AMNMAPATA

Cobntopante cnegytolme npaewna :

e [oCTaBbTE MCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKA Ha MoJl, MaKCUMasibHbIM HAaKNOH KOTOPOro He npeBblwaeT 10° Nno OTHOLIEHWIO K FOPU3OHTaNN.

e [peaycMoTpyTE AOCTAaTOYHO 6OMbLLOE MPOCTPAHCTBO AJIS XOPOLUEro NpOBETPUBAHMS MCTOYHMKA CBAapOYHOrO TOKa M JOCTYNa K YNpaB/iEHUIO.
e /ICTOYHMK CBapOYHOro TOKa AO/MKEH ObITb YKPbIT OT NMPOSIMBHOrO AOXAS U HE CTOSITb Ha COJSHUE.

¢ He 1cnonb3oBaTh B cpeae cofepkalleil MeTasIMYeckyto Mblfb-NMpoBOAHMK.

* O6opynoBaHve nmeeT 3awmTy IP23, 4To O3HauaeT :

- 3aWwmTy OT nornaaaHns B oracHble 30HbI TBepAblX Ten @ >12,5mMm u,

- 3alWmMTy NPOTUB Kanesb A0XAS, HanpaBAeHHbIX NoA yriioM 60° OTHOCUTENbHO BeEpPTUKAW.

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 OTHOCUTENbHO Yllepba, HaHECEeHHOro nuuaM WM npeaMmeTaM, U3-3a
HEenpaBWbHOMO M OMacHOro UCMosb30BaHUsl 3TOro 060pyAOBaHMSI.

OBCJ1Y)XUBAHMUE / COBETbI

o TexHnyeckoe 06cnyxmBaHve A0MKHO NPOM3BOANTLCS TOMBKO KBANMMULUMPOBAHHBIM CNELMATNCTOM.
o OTK/IOUUTE MUTAHWE, BbIHYB BUIKY M3 PO3ETKW, U MOAOXKAUTE 2 MUHYTbI KaK NMPUCTYMUTb K TEXOOCNY>XMBaHMIO MCTOYHUKA
D- CBapOYHOro Toka. BHyTpu annapata BbICOKME W OMacHble Hanps>XeHne 1 ToK.

e PerynsipHo OTKpbIBaiiTe annapaT 1 NpozyBaiTe ero, YTobbl OUNCTUTbL OT Mbin. HeobXoaMMOo Takoke NPOBEPSTL BCE SNMEKTPUYECKME COEANHEHUS C
TMOMOLLbIO M30JIMPOBAHHOMO MHCTPYMeHTa. MpoBepKa A0/MKHA OCYLLECTBASTLCS KBAIUMULUMPOBAHHBIM CMEeLManucToM.

e PerynsipHo nNpoBepsinTe COCTOSIHWE LIHYpa NUTaHUs. ECIu WHYP NUTaHWs NOBPEXAEH, OH OKEH GbiTb 3aMEHEH NMPOU3BOAMTENEM, EF0 CEPBUCHOM
Cny601 M KBanubULMPOBaHHBIM CMELIMANIMCTOM BO U36eXaHWe OrnacHOCTY.

o OCTaBnsnTe OTBEPCTUS UCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa CBOGOAHLIMU AN MPOXOXAEHWS BO3AYyXa.

 He 1cnonb30oBaThb AaHHbIV annapaT Afis pa3Mopo3ku Tpy6, 3apsaku 6aTapeii/akkyMyisTOPOB UM 3arycka ABUraTesneil.

YCTAHOBKA U NPUHLUWN AEACTBUA

TONbKO OMbITHBIA M YNOMHOMOYEHHbI MPOM3BOAUTENEM CMELMAIUCT MOXET OCYLLECTBASTb YCTaHOBKY. Bo Bpemsi ycTaHOBkM ybeauTech, 4TO
WCTOYHWK OTKJIIOUEH OT ceTu. [ns nofyYyeHust oNTMManbHbIX HAaCTPOEK M3AeNns peKoMEHAYETCs UCMoMb30BaTh CBapoUyHble Kabenun, nocTaBnseMble
B KOMM/EKTEC YCTPOMCTBOM.

OMWUCAHME ANNAPATA (PAUC-1)

EXAGON 400 FLEX CC/CV 3TO My/nbTVBOJIbT MHBEPTOPHbIN CBAPOYHbIV UCTOUHWK MO3BOSIIOLLMI:
- CBapKy 31eKTpofoM € nokpbitvem (MMA)

- MNonyaeToMaTuyeckas Ceapka (MIG/MAG/nopoLukoBas NpoBoO/oKa)

- CBapka BonbhpaMoBbIM 3N1EKTPOAOM B cpeae UHepTHOro rasa (TIG)

- Bo3ayLwwHO-ayroBasi CTpoXKa yrosnbHbIM 31EKTPOAOM

MeTtop TIG TpebyeT 3awwmnTHyto rasosyto cpeay (AproH).
Pexxum MMA no3BonsieT BapuTb BCEMM TUMAMU 3MIEKTPOAOB: PYTUIIOBbIE, C OCHOBHOW 06Ma3KoW, LIE/N/ON03HbIe, U3 HEPXXABENKM U YyTyHa.

EXAGON 400 FLEX CC/CV moxeT 6biTb 060pyAoBaH pyYHbIM UAW NeAarnbHbIM ANCTaHLMOHHBIM yrpaBieHUeM.

1-  WHTepdeic yenosek/mMalumHa 5- [NepeHocHbIe py4Yky 1 NOABEMHbIE KOJbLA
2-  THe3pn0 MonoXuUTENbHON NONSPHOCTH 6- MNepekntouatens BKJ1/BbIK/1
3- THe3po OTpuyuaTenbHOM NOMASIPHOCTY 7- LWHyp nuTtaHus (5 m)

4-  CoeguHeHWs AUCTaHLMOHHOMO ynpaBneHus

51
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EXAGON 400 FLEX CC/CV

WHTEP®ENC YENOBEK/MALLIMHA (IHM) (PUC-2)

1-  MHAMKaTOp HanpshkeHus
2-  WHankaTop paboTbl YcTporictBa MoHmkeHns Hanpshxerus (VRD) 14-  WHpamkaTop akTMBHOCTU AUCTAHLMOHHOIO yrnpaBieHus
3-  WHpukaTop Toka
4-  WHaukaTop neperpesa

13- KHonka aktuBaLuuu ANCTaHLUMOHHOIO yrpaBneHus

15-  WNHaukaTop anekTpoaa ¢ OcHoBHoM O6Ma3KoM
16- WHaukaTop PyTnnoBoro anektpoaa

5-  WHpvkaTop HapylweHus HopManbHOro MYHKLUMOHMPOBAHUS 17-  WHpmkatop LennonosHoro snektpoaa

6- Konecmko HaCTpOMKU OCHOBHOMO MapameTpa 18-  VHavkaTop pexxvma MMA ans anektpoaa ¢ 06Maskom

7- Wnaukatop napametpa Arc-force 19- V|H[J,VIKaT9p UMMNyNIbCHOro pexxkma MMA ans anekTpoaa ¢
obmazkon

8- VHaukaTop napameTpa nepeMeHHON MHAYKTUBHOCTM 20- WHpmkaTop pexxuma Hanpshkerus (CV)

9-  Kycop ¢ noacseTkoi 21-  WHpukaTop pexumMa TIG Ansg TyronnaaeBKoro snekTpoaa

10- Konecuko HacTpoiKy BTOPMYHOIO napameTpa 22-  WHAMKaTop pexmnmMa CTPOXKKK

11- WHavkaTop 6/0KMPOBKM NaHeNM ynpasieHust 23-  KHonka Bbibopa pexuma

12- KHonka 6110KMpOBKM NaHeNN yrnpaBneHus

MUTAHUE - BKJTFOMEHUE

* [laHHOe 060pyaoBaHMe nocTaBnsieTcs ¢ Bukoi 32 A Tuna EN 60309-1 1 Ao/mKHO 6bITb NOAKIIOYEHO K TpexdasHoi 31eKkTpuyeckol yctaHoBke 400B
(50-60 'u) € YeTbipbMsi NPOBOAAMM U C 3a3€MJIEHHBIM HYNIEBbIM NMPOBOAOM.

S dekTBHOE 3HauYeHWe noTpebnsemoro Toka (I1eff) Ans ucnonb3oBaHUS B MakCMMasbHbIX YCIIOBUSX YKa3aHO Ha annapaTe. [poBepbTe YTO NUTaHue
1 ero 3aluTbl (NIaBKUIA NPeoXpaHUTesNb U/Uu npepbiBaTesb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEO6XOAMMbIM Anst paboThbl annapaTta. B HeKOTopbIX CTpaHax
BO3MOXHO NMOHaA0BUTCS NMOMEHSTb BUIIKY AJ1 UCNONb30BaHUS MPU MaKCUMaslbHbIX YCI0BUSIX.

e YCTPOWCTBO paccyMTaHo Ha paboTy Mpu HanmpskeHWn nuTaHust oT 208 Ao 525 B +/-15%. OHO OTK/KOUMTCS, €CIM HAaMpshKEHWE NUTaHus 6yaet
MeHblue 185 B nnm 6onbwe 600 B (Ha avcnnee knaBuaTypbl NOSIBUTCS KOA HEUCMPABHOCTM).

e 3anyck MpoM3BOAMTCS MOBOPOTOM MepekntoyaTens Bk/Bblk (6) Ha nonoxeHue I, 1 HaobOpOT OCTaHOBKa NPOM3BOAMTCS MOBOPOTOM Ha O.
BHuMaHue ! Hukorpa He oTKIlOualiTe NUTaHWE, KOrAaA annapaT NoA Harpy3KoM.

CHANGEMENT DU CABLE D’'ALIMENTATION

™ Minimum .
recommanded section
DD 208-380V | 10 mm?(or AWG 8)
1~50/60 Hz| 380-525V| 4 mm?2(or AWG 11)
DD 208-380V | 10 mm2(or AWG 8)
\_3~50/60 Hz 380-525V | 4 mm?2(or AWG 11) )

L'appareil est livré d’origine avec un cable secteur 4 x 4 mm? et une prise 32 A de type EN 60309-1.
Ce cable secteur est dimensionné pour fonctionner sur une tension d‘alimentation triphasée com-
prise en 380 V et 525 V.

Sur une tension d’alimentation monophasée ou triphasée comprise en 208 V et 380 V, le cable sec-
teur doit étre changé. Le fabricant recommande un cable avec une section de 10 mm? par phase.
Une plaque et un presse-étoupe sont livrés avec |'appareil pour faire cette modification.

NOAK/TFOMEHME K JIEKTPOrEHEPATOPY

STOT annapat MoXeT paboTaTb OT 2N1eKTPOreHepaTopoB Npu YCNOBKM, YTO BCMOMOraTe/lbHasi MOLHOCTb OTBEYaeT Crieayowmm TpeboBaHuaM :

- HanpsixeHne AomKkHO BbITb MepeMeHHbIM, CO CpeAHeKBaapaTUYHbIM 3HaveHneM oT 208 ao 525 B +/- 15% u nukoBbIM HanpsxeHnem meHee 900 B,
- YacroTta pomkHa 6biTb 50 - 60 u.
OyeHb BaXKHO NPOBEPUTb 3TW YCII0BUS, TK MHOTME 3N1EeKTPOreHepaTopbl BbIAAIOT MUKWU HaNpshKeHNs, KOTOpble MOTYT NOBPeAWTL annaparsl.

NCMNoJib30OBAHUE YANTUHUTENSA

YANMHUTENU JOMKHbI UMETh pa3Mep n cevyeHne B COOTBETCTBUM C HaMNPSAXEHNEM annapaTa.
MCI'IO}'Ib3yl‘/IITe YONUHUTENDb, OTBe'-'IaFOLLI,VIl‘/II HaluMOHalbHbIM HOpMaM.

HanpskeHue Ha Bxoae

CeyeHve yanunutens (<45m)

208-380 B

10 mm2

380-525 B

4 Mm2




EXAGON 400 FLEX CC/CV

CBAPKA 3JIEKTPOZJOM C OBMA3KO# (MMA 7= ¥ MMA BEPTUKA/NbHAS [1l)
NOAKNIOYEHNE W COBETbI

o MMoakntounTe Kabenu aNEKTPOAOAEPKATENS W 3aXKMMa MACChl K KOHHEKTOPAM MOACOEANHEHUS,
o Cob/oaaiiTe NnossipHOCTb M CBAPOYHbIE TOKM, YKa3aHHble Ha KOPOBKE C 31eKTPoAaMH,

¢ CHumaiiTe SNEKTPOA C INEKTPOAoAEPXKaATENA, KOrda annapaTt HE NCNONb3yETCs.
ARCFORCE

of
9.
MMA MMA BEPTUKAJIbHASI

30HbI ceporo UyBeTa He NMPUMEHSIIOTCS B JaHHOM pEXUME. 30HbI ceporo UyBeTa He MPUMEHSIIOTCS B laHHOM peXuMe.

MMA  MIG pes3s MMA - MIG

Basic
7018

TIG Gouging TIG  Gouging

press3s

Basic
018

Rutile

Rutle
o3

s
( ]

Cellulosic Cellulosic
6010 6010

INDUCTANCE

o @ D

BbIBOP PEXXUMA

Ha)xMnTe HecKkosIbKo pas Ha KHOMKY @ roKa CBETOAMO/ He 3aropuTcs Noj CUMBOJSIOM E nnm H?I
LPexxuM BepTukanbHo MMA f06aBNSIeT CBapOYHbIi MMMYNbC 06/1EryatoLLmini CBapKy Ha NMogbeM.

OCHOBHbIE MAPAMETPbI
1. Bbi6op TMnNa o6masku:

Bbi6paTh TUM pa3HOBMAHOCTb O6Ma3KM 3NIEKTPOAA YAEPXKMBAHUEM KHOTMKU @ B TEUEHUM 3 CEK MOKa CBETOAMOA HE 3aropuTCsl ML HYXXHbIM TUMOM
aneKTpoza.
2. HacTpoiika UHTEHCUBHOCTU CBapKu:

OTperynupyiiTe CBapOUHbIi TOK C NMOMOLLbIO OCHOBHOTO KONIECUKa @ COOTBETCTBEHHO ANAMETPY 3N1eKTPoAa v (hOpPMbl CBap1BAEMOW KOHCTPYKLIMM.
3HaueHue Toka yKka3aHo Ha NpaBOM 3KpaHe.

3. HactpouTtb ypoBeHb (popcupoBaHu1sa Ayru:

OTperynupoBaTb ypoBeHb (hOPCMPOBaHUsS Ayry NMOMOLLbIO MPaBoOro konecuka @, CBETOBOW YyKasaTeflb OTMETUT OTHOCUTENBHYIO BEMMYMHY OT -9
[0 +9. YeM MeHbLue ypoBeHb (hOpcMpoBanHus Ayru, TeM mMarye byaeT ayra n HaobopoT, YeM Bbille YPOBEHb, TeM Bbile OyAeT CBEPXTOK. 3HayeHne
no ymonyanwio - 0.

NAPAMETPbI CBAPKU
HACTPOMKA MHTEHCMBHOCTM CBAPKM

HaCTpOl‘/IIKVI, YKa3aHHble€ HWXXE, COOTBETCTBYHOT AWana3oHy MHTEHCMBHOCTU VICI'IOHbSyeMOIZ B 3aBMCMMOCTU OT TUMa U AWaAMETPa 3NEKTPOAaA. 3Tn
Anana3oHbl AOCTATOYHO LUMPOKU, TaK KaK OHU 3aBUCAT OT NMPUMEHEHUS N NOJTIOXXEHUA CBAPHOro LBa.

@ anektpoga (mm) PyTunoBbiii E6013 (A) C ocHoBHoli o6Ma3skoi 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 ®OPCUPOBAHWNS AYTU

CoBeTyeTcs YCTaHOBUTL MepekoyaTtesib B cpeaHee nonoxexue (0) B Hauane cBapkyu, a 3aTeM OTKOPPEKTUPOBATb B B 3aBUCUMMOCTU OT pe3y/bTaToB
1 NpeanoYTEHWIA.

Mp1MeyaHve: AManasoH HacTpoliky hOpCMpOoBaHKs yrv ONpeaenseTcs TUMoM UCMOMb3yeMOro 3M1eKTPoAa.

OONONHUTENIbHbIE MAPAMETPbI

Cm. rnaBy «AOCTyn K MEHIO» ANda Nnosly4yeHns CBefEHWIA 0 AOCTyne K AOMNOJIHUTENbHbBIM MapaMeTpaM.

O6a pexvma MMA E n Hﬂ MMEIOT criefytolme A0NOHUTENbHbIE NapaMeTpbl:

[

: HotStart, ypoBeHb cBepXTOKa NMpuW pO3XKUre, BbIpaXaeTcs B NMPOLIEHTaX CBAPOYHOMO TOKa.
',_4

F' )| : Antisticking, BksioueH (On), Tok nponazdeT nocre 2 nocneaoBaTeNbHbIX CeKyH/ KOPOTKOrO 3aMblkaHus, BuikntoyeH (Off), Tok He nponanet

t : Hotstart Time, AnuTenbHOCTbL CBEPXTOKA MPW PO3XKMUIe, BbIpaXKaeTcs B CEKyHAAX.

[axke B cyyae ANINTENTbHbIX KOPOTKUX 3aMblKaHWM.
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@ EXAGON 400 FLEX CC/CV @

B iemwme BEpPTUKaNIbHOM MMA Em €CTb [iBa AOMONHUTENbHbIX NapaMeTpa:

Frequency, onpeaensiet KoNM4ecTBO MMMyNbCoB B cekyHay ().

),_'l- [y - npOLleHTHOG OTHOLUEHME, onpeaenseT ypoBEHb HU3KOIro TOKa Bblpa)>XE€HHOE B NPOLEHTaxX CBapO4HOro Toka.

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOAOM B CPEAE UHEPTHOIO FA3A (TIG é)

NOAKNHOYEHUE U BETbI

[Ons cBapku TIG HEO6X0AMMO UCMOMb30BaTh CreLmasbHY ropenky ¥ 6anioH ¢ 3alUTHBIM ra3oM OCHALLEHHbIV pelyKTOpOM.

MoAKIUMTE 33)KMM MacChl K MOMOXUTENBHOMY KOHHEKTOPY NMOACOEANHEHNs (+).

MoakntoumTe Kabesnb MOLLHOCTU FOPEsKU K OTpULIATENbHOMY KOHHEKTOPY MOACOeAMHEHUS (—).

MoacoeavHUTE ra3oBbIi LUMAHT FOPENKM K CBAPOYHOMY PeayKTopy.

Y6eautecb B TOM, YTO ropesika NpaBUbHO OCHALLEHa M YTO pacxofHble KOMMeKTyLWme (PyYHbIe TUCKW, AepxaTesb BTY/KU, Anuddy30p 1 comno)
HEe U3HOLLEHBI.

BblBOP PEXXUMA
HaXXmMuTe HECKOIbKO pa3 Ha KHOMKY @ MoKa CBETOAMOL He 3aropuTcs MoA

CMMBOJIOM .

CBAPOYHbIE MAPAMETPbI
1. HacTpolika cCBapo4HOIro ToKa:

m N

OTperynupyiite CBapOuYHblii TOK C MOMOLUbIO OCHOBHOTO KOMecuKa @

COOTBETCTBEHHO TOJILLMHE U TUNY CBapMBaeMOl‘/II KOHCTPYKUNUN. 3HayeHne ToKa m

ARCFORE

yKa3aHOo Ha MpaBOM 3KpaHe. iy
il
. b — —

2. Hacrpoiika 3aTtyxaHus gyru (downslope): - .
OTperynmpoBaTh BpeMs 3aTyxaHusi [yrd C MOMOLLbIO JIeBOr0  KOnecuka ’ v

. CBETOBOI yKas3aTeNb MOKa3biBaeT MOJOXEHWE HACTPOWKM, MpaBbiii 3KpaH 30HbI CEPOro LBETA HE MPUMEHSIIOTCS B AAHHOM PEXUME.
C TOYHOCTbIO MOKa3blBAET MPOLO/MKNTENBHOCTL 3aTyXaHUs [yri, BbIP@KEHHYIO B
ceKyHaax.
NOXMI :

Momkur Tmna LIFT: ¢ NOMOLLbIO FOPesik1, KOCHUTECH 3NEKTPOAOM CBApPMBAEMON AETanu, a 3aTeM MeAsIeHHO NOoAHUMUTE ero v Toraa chopMupyercs
ayra.

NPEKPALLLEHMUE CBAPKHW / HAYAJI0 3ATYXAHUSA AYIK:

YT106bl OCTAHOBUTL CBAPKY HY)XXHO ClErka BbITSHYTb Ayry. TOK AYrM HAYHET MOCTEMNEHHO CHWMKATLCS (3aTyxaHue).

nom b B HACTPOVIKE 1 BbIEOP PACXOIHUKOB

* Tok (A) OnekTpoa (MM) Conso (Mm) Pacxop(ln?e:43:H§pr0Ha
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 - 250 2.4 11 8-9
9-12mm 255 - 300 3.2 12.5 9-10
3ATAYUBAHME SNEKTPOJA

L = 3 x d ansa cnaboro Toka.
L = d ansa BbICOKOro Toka.

NOSIYABTOMATUYECKASI CBAPKA MIG / MAG C NOAAIOLLUM YCTPOCTBOM OMPEAENSAIOLLMM HAMPSDKEHME ( ﬂ@ﬂ)

n YEHWE WU COBETbI

o MMoaknounTe 3aXnWM Macchl K MOMOXUTENbHOMY KOHHEKTOPY (+) Mnu oTpuuaTtenbHoMy (-) B COOTBETCTBUM C MCMOJSb3YEMOMN MPOBOSIOKON (Kak
npaBusIo K -),

¢ MoaknounTe NojatoLlee YCTPOMCTBO K K OCTaBLUEMYCSt KOHHEKTOPY COEAMHEHMSI C MOMOLLLIO Kabensi «nana» - «Mama» (NOMAD CABLE),

o CnepytoLume 3Tanbl NOAK/IOYEHUS Bbl HAWAETE B MHCTPYKLMM MOAAIOLLErO YCTPOWUCTBA, T.K. OHM 3aBUCAT OT TUMa 3TOrO YCTPOMCTBA.



EXAGON 400 FLEX CC/CV

BbIEOP PEXXMIMA 11 HACTPOKA

Haxxmute Heckonbko pa3 Ha KHOMKy @ NOKa CBETOAMOA HE 3aroputca noj
CMMBOJIOM .

1. Hactpoiika cBapo4HOr0 HanpsKeHUs:
%%rynmpyme CBApOYHOE HarpsKeHWe C MOMOLLbIO OCHOBHOMO KOslecuka

so3s MMA MIG  TIG Gouging

COOTBETCTBEHHO BbIMOMHAEMbIM  CBApPOYHbIM  paboTaM. 3HaueHue 0
HanpspKeHWs ykasaHo Ha N1eBOM 3KpaHe.
e
o o
2. HacTpoiika MHAYKTUBHOCTH: o
INDUCTANCE

HacTpouTb ypoBeHb MHAYKTMBHOCTW C MOMOLLbIO BTOPUYHOMO KOMecuKa @
, CBETOBOM yKaszaTeNlb OTMETUT OTHOCWUTENbHYIO BENMYMHY OT -9 o +9. YeM
MeHbLUE YPOBEHb MHAYKTUBHOCTU, TeM Gonblue Ayra 6yaeT HesnacTUuHON K
HamnpaB/eHHO. YeM Bbllle YpOBEHb MHAYKTUBHOCTH, TeM Msrye GyaeT ayra u 30HbI CEpOro LBeTa He NPUMEHSIOTCS B AaHHOM pexuMe.
TeM MeHblue byaeT 6pbi3r.
PACLUMPEHHbIi NAPAMETP

[Ons obnerueHns 3anycka ayrv B pexuMe CV MOXHO M3MEeHsITb 3HaueHns napamertpa «I Start»:
1- Haxvute n yaepxvsaiite 2 kiorkv | 8 + (& B Teuenne > 3 cekyHa.
2- Ha ancnnee otobpasutcs Con FIG , kpatkospemenHo HaxmuTe kHonky | & .

N 4
3- Ha ancnnee otobpaxaetcs [.St > 0 =, KPaTKOBPEMEHHO HaxmuTe kHorky | &3, uTobbl paspewmTs Moandukaumio I Start.

4- C nomoLubto 6onbLuoro koneca (ot -5 Ao +5) nsmennTe 3HaveHue I Start:

3HayeHuns 1.St -5 -4 -3 -2 -1 0* 1 2 3 4 5
Tok (A) 300 330 360 390 420 450 480 510 540 570 600
[vameTp nposoaa (MM) 0.8 1 1.2 1.6

* Mo ymonyaHuio
5- 1Nl NOATBEPXKAEHNS U3MEHEHMS KPAaTKOBPEMEHHO HaxMUTE KHOMKY | 2 1 gBaabl HOXMUTE KHOMKY & s BO3BpaTa B PEXMM CBapKM.

BO3AVLUHO-AYIOBASA CTPOXXKA
DOAKNHOYEHWE U COBETbI

o MOAK/IOUNTE 3AKMM MACChl K OTPULIATENIbHOMY KOHHEKTOpY (-),

o MoAcoeanHUTE FOpesKy Ans CTPOXKKM K MOSOXKUTENbHOMY KOHHEKTOpPY (+),

¢ HanpaBbTe YentoCTh 3aXKnMa COOTBETCTBEHHO paboyeMy NoMoXeHW0, Y6eAMTECh B TOM, YTO OKaTbl1 BO3AYX BbIXOAUT B CTOPOHY AyrW, a He B
NPOTMBOMONOXHOM HanpaBneHUu.

¢ YCTaHOBUTE YrofibHbIN 31EKTPOA,

o MoAkoUNTE OKaTbI BO3AYX K FOpesike Ans CTPOXKKMK,

MomKkur nerko caenatb: AOCTAaTOYHO MPUKOCHYTLCS K CBapMBaeMOW AeTanu U NPOABUIraTbCS TONKas SNEKTPOL B HanpaB/ieHUU MeTasia KoTopbii
HY>XHO ybpaTb.

BbIEOP PEXXMIMA V1 HACTPOWKA

w3 MMA MG TIG Gouging

Ha)kxMu1Te HECKONIbKO pa3 Ha KHOMKY @ Moka CBETOAMOA He 3aroputcst noj

cvMBOMOM B,
HacTpoliTe cBapouHblli TOK C MOMOLLBbIO OCHOBHOW Py4YKU B COOTBETCTBUM C

AWNAMETPOM 3NEKTPOoAA @, 3a/aHHOe 3HayeHue Toka oTobpaxkaeTcs Ha
npaBoM aucnnee.

30HbI CEPOro UBETa He NMPUMEHSIIOTCS B JaHHOM pexuMe.

BbIBOJ, 3HAYEHWIA TOKA / HANPSDKEHUSI BO BPEMSI CBAPKM

Bo BpeMsl CBapku annapaT 3aMepsieT W MoKasbIBAET TEKYLIME 3HAUYEHWSI CBAPOYHOIO TOKA M HanpshkeHUs. 110 OKOHYaHWIO CBapKy CpeaHue 3HaueHus
CBapOYHOrO TOKA W HaMpsKEHWs! MUraloT Ha 3KpaHe B TedeHun 30 cekyHA, HO, KaK TOMbKO 6yAyT MUCMOMb30BaHbl KHOMKU-MEPEKoYaTeNn Ha NaHem
yrNpaBneHWsi 3KpaH NOKaXXeT HacTpamBaeMblii CBApOYHbIi NapameTp.
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COXPAHEHMUE U BbI30B N3 NAMATU HACTPOEK CBAPO4YHbIX MAPAMETPOB

Bo BpeMsi MCMo/b30BaHKs NapaMeTpbl aBTOMATUUECKN COXPAHAIOTCS M BOCCTAHAB/IMBAKOTCS MPU CNIEAYIOLEM BKIOHEHNN.
KpoMe Toro, B AOMOMHEHUE K TEKYLLMM MapaMeTpaM, MOXHO COXPaHWUTb M BOCCTAHOBUTb KOHMMUIypaLmm.

Konmuyectso 3anoMmnHaeMbIx HAaCTPOeEK - 50 B KaXAOM pexuMe.
CoxpaHstoTcs cneaytolme faHHble:

- OCHOBHoO1 napameTp

- BTopuuHbIn napameTtp (MMA, CV)

- BropuyHble napameTpbl (MMA)

CoxpaHuTb KOHbUrypaumio:

a8 (= == =
CC =]
- YepKuBaTh KHOMKU .~ M, B TeYeHUn 3 CekyHA. koraa MOSIBUTCS Ha SKPaHe, OTMYCTUTE KHOMKM.
- TIOBEPHWTE OANH 13 ABYX NEpeKioyaTeneli Anst BbiBoAa Ha dkpaH [ e L m MoATBEPANTE HAXKATUEM HA KHOMKY =
v

- DKpaH NOKaXKeT HoMep coxpaHeHHoMn HacTponku (oT 01 ao 50) MuraHuem.

- NMoBepHUTE NepeksoyaTesNb YTobbl BbIGpaTh HOMEP MOA KOTOPLIM KOHMUIypaLUmUs napaMeTpos 6yAeT coxpaHeHa. MoATBEpANTE HAXKATUEM Ha KHOMKY
- 3aMoMUHAHNE BbIMOTHEHO / BbIXOA M3 MEHIO aBTOMAaTUYECKMIA.

BbI3BaTb CYLLECTBYHOLLYIO KOH(UIrypaLumio:

2
- yﬂep)KVIBaTb KHOMKK n B TeyeHun 3 CEKYHA. Korja B L. '—, I~ NOoABUTCA Ha 3KpaHe, OTNYCTUTE KHOMKWU.
o v

o_ o
- MoBepHYTb 0AHO U3 ABYX KONECUKOB YTOBbI Ha dkpaHe nosisuncs ) [MEEE]. MoaTBepaAMTE HaXkaTUeM Ha KHOMKY

- DKpaH MOKaXeT HoMep CoXxpaHeHHOMN HacTpoiku (o1 01 ao 50) MuraHuem.

- [oBepHYTb OAHO M3 ABYX KONECUKOB YTOBbI HOMEP MOZ KOTOPbIM KOHbUIypaLmsi napaMeTpoB GyaeT coxpaHeHa. MoaTBepAUTE HaXKATUEM Ha KHOMKY
BbI30B BbIMOSIHEH / BbIXOA M3 MEHIO aBTOMATUYECKMIA.

ANCTAHLUMOHHOE YMNPABJIEHUE

Annapat EXAGON He npeaycMoTpeH Ans (YHKUMOHWMPOBaHWS C AMCTAHLUMOHHBIM YyrpaBieHWeM Wav MeAanbio Koraa K Hemy
noaktodeH EXATIG (apT. 013780). TOK MOXHO HAaCTPOUTbL C MOMOLLbIO FOpesikM € MoTeHumoMeTpoM (apT. 047877), NoaK/IHOHEHHOM
K EXATIG, KOTOpbIVi perynmpyet ypoBeHb Toka annapata EXAGON.

NOAKNHOYEHWUE N COBETbI

[nctaHuMoHHOe ynpasneHue paboTaeT BO BCEX peXnMax.

[WCTaHUMOHHOE yrpaBneHWe perynmpyeT OCHOBHOW CBapOYHbIVi MapaMeTp COOTBETCTBEHHO TEKYLLEMY PEXWMY (MHTEHCMBHOCTM npu MMA u TIG,
HanpsbkeHve npu CV 1 CTpoXke).

NoaxknroyeHue:

1- MoacoeanHWTe ANCTAHLMOHHOE YNpaBneHUe K NepeaHel NaHenu annapara.

2- WHTepdelic onpeaensieT NpucyTCTBME AMCTAHLMOHHOMO YNPaB/eHNsl U OTKPbIBAET OKOLLKO Bbi6Opa, AOCTYMHOMO C NMOMOLLbIO MOBOPOTHOM
KHOMMKMW:

BbIGOp nepanm.

,‘-‘,:, 'ml BbI6Op BbIHECEHHOTO YNPaBNeHNs, TUMa NOTEHLUMOMETPa.

Bbl60p TnNa ANCTaHUMOHHOIO yrnpaBneHnsa Nnpon3BoanTCa C NOMOLLBbIO 0fHOV U3 NOBOPOTHbIX KHOMOK, NoATBEPXAEHNE C NOMOLLbIO KHOMKN

Ceetoamog (FIG-2, n°14) 3aroputcs.
DYHKUMIO AUCTAHLUMOHHOrO YrpaBieHWsi MOXHO akTMBMPOBaTh / Ae3aKTMBMPOBaThb 63 r3nMyeckoro oTcoeanHeHVs OT annapata. [JoctaTouHo

HaxkaTb 3 cek Ha kHomnKy | & , ceeToamoa (FIG-2, n°14) oTo6pasuT COCTOSIHWE AUCTAHLMOHHOMO YrpaBieHust (BKIIOYEHHbI CBETOAMOA =
AKTUBMPOBAHHOE ANCTAHLUMOHHOMO ynpaBieHus).

O®yHKUNOHUPOBaHUE :

e PyyHoe AucTaHUMOHHOE ynpasneHue (onuua apT. 045675).

PyyHoe ancTaHumMoHHOe yrnpaBrieHne No3BONSIET U3MEHSATb:

- ToKk oT 50% A0 100% OTHOCKTENIbHO MHTEHCMBHOCTU HACTPOEHHOMN NpeABapUTENbHO C MOMOLLbIO OCHOBHOW NOBOPOTHONM KHOMKWU. 3HaYeHMe Toka
Ha 3KpaHe COOTBETCTBYET MONOXEHMIO ABMXKKA NMOTEHLMOMETPA. 3HaueHMe Toka Ha sKkpaHe nepexoauT Ha 100% HaCTPOEHHOro ecrin Ha nepeaHen
NaHenn NCTOYHUKA MOBEPHYTb OCHOBHYIO MOBOPOTHYIO KHOMKY.

- OT MMHMMYMa 0 MaKCMMyMa Auarna3oHa HanpsikeHust (MTOBOPOTHAs KHOMKa He AeCTBUTENbHA). DKpaH HamnpsXKeHUs BbIBOAMT NapameTphbl
[AMCTaHLUMOHHOMO YNpaBneHusI.

e Mepanb (onuus aprt. 045682) :

Menanb NO3BONSIET U3MEHATb:

- B pexxume TIG: Tok OT MMHUMYMa A0 100% WMHTEHCMBHOCTM HAaCTPOEHHOW C MOMOLLbIO OCHOBHOW MOBOPOTHOW KHOMKKW. 3HAYeHMe ToKa Ha 3KpaHe
cooTBeTcTBYeT BennuunHe npy 100%.

CoeanHeHus
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B AOMOMHEHMS K PyYHOMY MM HOXXHOMY AUCTaHLMOHHOMY YrpaBieHUIo, Bbl CMOXETE NMOAKOUNTL ApYyrie yCTpoicTBa 6naroaaps WTencento
MOCTaBNSOLLEMYCS ONONHUTENBHO (apT. 045699). [ins KabesnbHbIX COEAMHEHUS, CrieaynTe NPUBEAEHHON HUXKE cxeMe (MCMonb3yiTe
noteHumometp 10kQ) :

. G
‘ A8 —
E B \c
- &
D C A

apT. 045699 BHelwHui BuA DNeKTpUYECKME CXeMbl B 3aBUCMMOCTM OT AUCTAHLMOHHOMO YNpaBieHus.

BEHTUNALNA
[Ansi Toro, 4To6bl yMEHbLWUTL AMCKOMDOPT OT LyMa U BCackiBaHWE Mbliv, reHepaTop 060pyaoBaH perynmpyemMon BeHTuasiumen. CKopocTb BpalleHust
BEHTU/INTOPOB 3aBUCUT OT TEMMePaTypbl U CTENEHN UCMO/b30BAHUS MALLUMHBI.

BJIOKUPOBKA CUCTEMbI YITPABJIEHNA

31a dyHKUMS No3BoNsieT 3abnoKMPOBaTb BCE KHOMKM NaHenu yrpaeieHus Bo u3bexaHne cryyvaiiHol cMeHbl NapaMeTpoB.
[ins 3TOro Hy>KHO:

|-
Haxxmute B TeueHune 3 ceK. Ha KHOMKY a , 9KpaH nokaxet MMM 11 33TeM BepHETCs B BeNMYMHE 3HadeHus Toka. Ceetoamon (FIG-2, n°11)
3aropurcs.
Bce KHOMKM Ae3aKTMBMPOBaHbI BKHOHast BTOPUYHYHO MOBOPOTHYO KHOMKY. OCHOBHAsi MOBOPOTHas! NMO3BOJISIET U3MEHEHWSI OTHOCUTENBHO MHULIMANbHOTO

napameTpa Ha +/- NPOLEHT onpeaeneHHbI MapaMeTpoM «TONIEPAaHTHOCTb» (cm pazgen «[ocTyn K MeHIo»).

) -
[ns cHATMS 6MIOKMPOBKM 3aHOBO HaXMUTE B TeyeHue 3 CeK. Ha KHOMKY & , KpaH MoKaxeT m M mls 1 3aTeM BepHEeTCS K BennynHe
3HauveHus Toka. Ceetoamog (FIG-2, n°11) noracHer.

AOCTYN K MEHIO

B @ x3s

Sy Vv
SEL)

v
>ﬂ< + >®< OTnycKaHme KHOMOoK

— = + v B2 \ ]
v o1 Bbi30B
Tor napameTpos n
B ¢« - T BbIXOf} U3 MEHIO
@ %
/—> (=] —A - -
v o1 CoxpaHeHuie
T or napameTpoB 1
@ €« - ol Rt BbIXOZ 113 MEHIO

@) §
&) —a Metio kordurypauun
Bbixog Ha 8 < v Tekyluero pexima Tonbko anst MMA u
< .
nHTepdenc cBapkm BbIXOZ 13 MeHIO BepTuKanbHon MMA.
° v @& <« koHdurypauumn
@ -
MopTBepxaeHve
> &2 napamerpa
Tekywee v :|_| |_|: irrT AoMycKaemoro
m I_I I_I J I—I I—I > > onconenu u
<« z N AT g . v BO3BpaLYeH/e B
Q b i KOpHeBoOW pa3sgen

b /_>g< MeHIo

: v v
m m ﬂ e ﬂ . n e rlepesarpyska scex
> 2 - napameTpoB 1 BCex

> PEeXMMOB.

<
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AKTUBALUS ®YHKLIMW VRD (YCTPOMCTBO CHM)XEHUSI HAMPSDKEHUS)

yCTpOl‘/IICTBO CHMXKEHNA HaNpPsXXEHUA (I/I}'IVI VRD) NCNONb3YETCA ANA 3allnTbl CBapLUuKa. CBapO‘-IHbIl‘/’I TOK NOAa€eTCsA TOJIbKO TOrAa, Koraa 3nekTpoa
HaxXxoAuTCsa B KOHTaAKTe C
nsgennem (HVI3KO€ COI'IpOTVIBI'IeHVIe). Kak Tosnbko 3J1IEKTPOA YAANAETCA, d)yHKLlVISI VRD 3HauuTeNbHO CHWXaeT Hanps»XeHne.

[0 YMONUaHMIO YCTPOICTBO CHUXKEHMS HANPSHKEHWS 1eaKTUBUPOBAHO. YTO6bI aKTUBMPOBATb €ro, NOJb30BaTeNb JOIDKEH OTKPbITh U3LeNne 1
BbIMNOSIHUTL CNeAYHOLLYIO NpoLeaypy:

. OTKJTKOYNTE U3OENME OT UCTOYHUKA MUTAHUA N NOAOXANTE 5 MUHYT AJ15 BE3OMNACHOCTHW.
. CHUMUTE 6OKOBYIO YaCTb UCTOYHMKA NWUTaHMS (CM. CTP. B KOHLIE PyKOBOACTBA).

. Hangute nnaty ynpasneHus n nepekntodatens VRD (CM. CTpaHULy B KOHLE pyKOBOACTBA).

. MNepekntounTe BbIKNOYaTENDb B nonoxeHne ON.

. ®yHkuma VRD akTusBupoBsaHa.

. YcTaHoBWTe Ha MecTo HOKOBYIO MaHesb YCTPOCTBa.

. Ha wHTepdeiice (HMI) 3aroputcsi 3Hauok VRD.

NOOUThWN =

Y106bI OEaKTUBNPOBATb (‘byHKLlI/I}O VRD, NPOCTO NepeseanTe NEPEKIIoYaTENlb B NPOTUBOMOIOXHOE MOJIOXEHUE.

COOBLLEHMSA Ob OLUMBKE, HEMCIMPABHOCTH, UX NPU4YNHDbI U YCTPAHEHMUE

[aHHoe 06opy0BaHME MMEET CUCTEMY NPOBEPKMN HeMCnpaBHOCTEN. Mpu 06Hapy»XeHU HeMCNPaBHOCTM, coobLleHMe 06 oLMbKke NOSIBUTCS Ha 3KpaHe.

Kop owmnbku 3HaueHue MPUYUHDI YCTPAHEHME
[loxxanTech, Noka CBET MoracHeT, npexzae Yem
MpeBbILWeH paboumii LK. BO30OHOBUTb CBapKy.
TemnepaTypa OKpy>atoLLel cpefpl Bhille Cobntopante paboumnii UMK 1 06ecneybTe XOpOLUYio
N/ Tennosas 3awmTa. ° patyp pyxatouy peal A P u pouy
_o ~ m m 40°C. BEHTUNALMIO.
IS + Bo3ayx03abopHuKkM 3a6110KMPOBaHBbI. Mcnonb3oBaHue AOMOMHUTENBHOMO MblLIEBOrO
unbTpa CHXKAET pabounii LMK,
L - —_ HeuncnpasHocTb npu HanpskeHne Hke 185 B nepeMeHHOro
-0- | 1= ,' ! ,’ :'-' MOHMKEHHOM HanpsXKeHUM | Toka TMopyunTe NpoBepKy 3eKTpoo6opyA0BaHMS
s IS - S YMOMHOMOYEHHOMY CrieLmanucTy. HanpskeHve
|1 Mexzay dhazammn JO/MKHO cocTaBnsTe oT 185 ao 600
L —= OMBKa nepeHanpseHNs HanpsixeHue Bbiwe 600 B nepeMeHHOro Badd.
-@- i0c Toxa
2N + L.
HeucnpasHocTb OCHOBHOI pa3beM OTCOEANHEH UK MopyuuTe NpoBepKy NPOBOAKM NMEPBUYHOMO pasbeMa
,‘ NepBUYHOro pasbeMa HeucnpaseH. KBanMUUMPOBaHHOMY NepcoHany.
HeuncnpaBHOCTb
enCnpasHoCT MopyunTe NpoBepKy NPOBOAKM YNpaBfieHus pene

N7 e =] YNpaBneHus CUoBbIM He ynanoch 3aMKHyTb CUIOBOE pene.
-0- L KBanM@UUMPOBaHHOMY MepcoHarny.
SN+ WERTH | pene.

58 MpumMeyaHne: nobble paboTbl NO NPOBEPKE 3/1EKTPONPOBOAKN U HA OTKPbITOM UCTOYHWUKE NMUTaHUS AOMKHbI 6bITb NpOn3BeAeHbl KBaTMPULMPOBAHHBIM
cneunanucTom.



EXAGON 400 FLEX CC/CV

FTAPAHTUSA

[apaHTUsa pacnpocTpaHsieTcsl Ha Ntobol 3aBoACKoN AedekT unm B6pak B TeUeHMe 2X NET € AaTbl MOKYMNKU U3aenus (3andyactv u pabovasi cuna).
[apaHTUsi He pacnpocTpaHsieTcs Ha:

e JTiobble NOMOMKU, BbI3BaHHbIE TPAHCTIOPTUPOBKOIA.

* HopManbHbIl M3HOC AaeTanel (Hanpumep : kabenw, 3auMbl 1 T.4.).

e Cnyyaun HenpaBW/IbHOTO MCMOMb30BaHUA (OWwMbKa NUTaHUs, NajeHve, pasbopka).

o Criyyam BbIxofa v3 CTPOsi U3-3a OKpYXKatoLleln cpeapl (3arpsisHeHWe BO3ayxa, KOpposusi, Mblsb).

lMpu BbIXOAe M3 CTPOsi, 06paTUTECh B MYHKT MOKYMKM annapata C NpeabsiBieHUeM CleayoLLmX AOKYMEHTOB:

- [JOKYMEHT, MOATBEPXXAAOLWMIA MOKYNKY (C AaTOW): KacCoBbIli YeK, MHBOMAC. ...

- OMUCaHWe MONOMKY.
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WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

AL

Voor het gebruik moeten deze instructies gelezen en begrepen worden.
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 :

© @ 68

>

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).

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 letsels of
ongelukken.

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

ek

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

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.

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
2 van het apparaat om de stroomleverancier te contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk op het

DD Dit materiaal is niet conform aan de CEI 61000-3-12 norm en is bedoeld om aangesloten te worden op private

netwerk aangesloten kan worden.
Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.

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. 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 FLEX CC/CV is een multispanning 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- Handvatten voor transport en hijsogen
2- Positieve polariteit aansluiting 6- Schakelaar aan/uit
3- Negatieve polariteit aansluiting 7-  Voedingskabel (5 m)

4-  Aansluiting afstandsbediening

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 vuurvaste elektrode TIG
10- Draaiknop secondaire instelling 22- Indicator gutsen

11- Indicatielampje bedieningsvergrendeling 23-  Knop modus selectie

12- Knop bedieningsvergrendeling
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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 ontworpen voor een voedingsspanning van 208 tot 525V +/-15%. Het wordt uitgeschakeld als de voedingsspanning lager is dan
185Vrms of hoger dan 600Vrms (er verschijnt een foutcode op het display van het toetsenbord).

» Het opstarten van het apparaat gebeurt door de aan/uit-schakelaar (6) op I te zetten, en het uitschakelen door de schakelaar op O te zetten. WAAR-
SCHUWING ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.

CHANGEMENT DU CABLE D’'ALIMENTATION

4 N\

Us Minimum L'appareil est livré d’origine avec un cable secteur 4 x 4 mm? et une prise 32 A de type EN 60309-1.
recommanded section | e cable secteur est dimensionné pour fonctionner sur une tension d‘alimentation triphasée com-
DD 208-380V | 10 mm2(or AWG 8) prise en 380 V et 525 V.

1~50/60 Hz| 380-525V | 4 mm?2(or AWG 11)

Sur une tension d’alimentation monophasée ou triphasée comprise en 208 V et 380 V, le cable sec-
Dq’_} 208-380V | 10mm?(orAWG8) | teur doit &tre changé. Le fabricant recommande un cable avec une section de 10 mm? par phase.
| 3-50/60 Hz| 380-525V| 4mm:(orAWG 11) | Une plaque et un presse-étoupe sont livrés avec I'appareil pour faire cette modification.

AANSLUITEN OP EEN GENERATOR

Dit materiaal kan functioneren met generators, mits de hulpstroom aan de volgende voorwaarden voldoet :

- De spanning moet wisselend zijn, met een RMS-waarde tussen 208 en 525V +/- 15%, en een piekspanning van minder dan 900V,

- 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 Sectie van het verlengsnoer (Lengte < 45m)
208-380 V 10 mm2
380-525 V 4 mm2

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA 7~ EN VERTICAAL MMA Em)

e 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,
« Verwijder de elektrode uit de elektrodehouder wanneer het materiaal niet gebruikt wordt.
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KEUZE VAN DE MODUS

Druk enkele keren op de knop @ totdat het LEDlampje onder het E of Hﬂ 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.
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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
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.
]

1.7
H '—-, : Antisticking, aan (On) : de stroom schakelt zich uit na een kortsluitingsduur van 2 aanééngesloten seconden; uit (Off) : de stroom schakelt

[

: Hotstart Time, de duur van de extra stroomintensiteit bij het ontsteken, uitgedrukt in seconden.

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..

s MMA  MIG  TIG Gouging

mrE
mnu‘gﬁ:

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.
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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)

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 - 250 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 DRAADAANVOERSYSTEEM MET SPANNINGSDETECTIE ( ﬂ@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 INSTELLING

Druk enkele keren op de knop @ totdat het LEDIampje onder het symbool
aangaat.

(]
LT

so3s MMA MIG  TIG Gouging

—

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.

._V

ARCFORCE

2. Afstellen van de inductantie :

O

Het inductantie niveau kan geregeld worden met behulp van de tweede o . -
draaiknop : een verlichte index geeft een relatieve waarde van -9 tot 9 9
+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 De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.
projectie.

GEAVANCEERDE PARAMETER

Om het starten van de boog in CV-modus te vergemakkelijken, is het mogelijk om de waarden van de parameter «I Start» te wijzigen:

1- Houd de 2 knoppen f + 3 >3seconden ingedrukt.

2- Con FIG wordt weergegeven, druk kort op knop (| & .

N 4

3- .St =0= wordt weergegeven, druk kort op knop (& om wijziging van I Start toe te staan.

4- Gebruik het duimwiel (-5 tot +5) om de I.Start-waarde te wijzigen:
I.St waarden -5 -4 -3 -2 -1 0* 1 2 3 4 5
Stroom (A) 300 330 360 390 420 450 480 510 540 570 600
Draaddiameter (mm) 0.8 1 1.2 1.6

* Standaard

5- Druk kort op knop | & om de wijziging te bevestigen en druk twee keer op knop # om terug te keren naar de lasmodus.
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ARC GUTSEN

AANSLUITINGEN EN ADVIEZEN

» 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.

e 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.

KEUZE MODUS EN INSTELLINGEN sz MMA - MIG  TIG Gouging

Druk meerdere keren op de knop @ totdat het LEDlampje onder het symbool
AL aangaat.

Stel de lasstroom in met de hoofdknop op basis van de elektrodediameter @,
, de ingestelde stroom wordt weergegeven op het rechter display.

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 =2 —r=

[
- Houd de knoppen o en 3 seconden lang ingedrukt. m verschijnt, laat de knoppen los.
- Draai aan één van de draaiknoppen om 'r-‘r E m te tonen. Bevestig met knop =

v
- Het display toont een nummer (01 tot 50, knipperlicht).

=2
- 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. v

Een bestaande instelling oproepen :
a8 (=] . cCCcLfl 1o .
- Houd de knoppen en 3 seconden lang ingedrukt EELEIS IENSNM verschijnt, laat de knoppen los.
P Iy =
- Draai aan één van de knoppen om Ul_l t 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.
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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.
De afstandsbediening ageert op de belangrijkste instelling van de gebruikte procedure (intensiteit bij MMA en TIG, spanning en CV bij gutsen).

Aansluiting :
1 - Sluit de afstandsbediening aan aan de voorzijde van het apparaat.

2 - De IHM detecteert de aanwezigheid van een afstandsbediening en toont een keuzemenu :

=Ie| Keuze pedaal.

—

,'-' ] ’;: 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

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).

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%.

Aansluitingen

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) :

G
4 A8 N =)
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 :

Druk gedurende 3 seconden op de knop a , het display geeft m 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 hoofddraaiknoE 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 ] , het display toont m en schakelt terug naar het
gebruikelijke scherm. De LED (FIG-2, n°11) gaat uit.
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HET ACTIVEREN VAN DE FUNCTIE VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Het Volt Reduction Device (of VRD) beschermt de lasser. De lasstroom wordt alleen geleverd wanneer de elektrode in contact is met het werkstuk
(geringe weerstand). Zodra de elektrode is teruggetrokken, zal de VRD-functie de spanning verlagen tot een zeer laag niveau.

Het VRD is standaard uitgeschakeld. Om het VRD te activeren moet u het apparaat openen en de volgende procedure volgen :

. KOPPEL HET APPARAAT AF VAN HET ELEKTRISCHE NETWERK EN WACHT 5 MINUTEN.

. Neem de zijkant van de generator af (zie pagina aan het einde van de handleiding).

. Zoek de controle-kaart en de VRD schakelaar (zie pagina aan het einde van de handleiding).
. Zet de schakelaar op positie ON.

. De VRD-functie is geactiveerd.

. Schroef de zijkant van de generator weer vast.

. Op het bedieningspaneel (HMI) brandt nu het pictogram VRD.

NOUThAWN =

Om de functie VRD te deactiveren moet u de schakelaar in de tegengestelde richting bewegen.

FOUTMELDINGEN, AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

Dit materiaal beschikt over een controle systeem. In geval van storing kan een foutmelding gegeven worden.

Error code Betekenis OORZAKEN OPLOSSINGEN
Wacht tot het lampje uitgaat voordat u verder gaat
De bedrijfscyclus wordt overschreden. gwet Iaz‘tsen. de inschakeld d
Thermische bescherming. Omgevingstemperatuur hoger dan 40°C. €specteer de Inschakelduur en zorg voor goede

_‘0’_ m L Luchtinlat blokkeerd ventilatie.

N+ L uchtiniaten geblokkeerd. Het gebruik van het optionele stoffilter vermindert de
inschakelduur.

\lI/ - Tl Onderspanningsfout Spanning onder 185Vac

_/?\_ + [N () Laat je elektrische installatie controleren door een
bevoegd persoon. De spanning tussen de fasen moet

|-| tussen 185Veff en 600Veff liggen.

ey TaPa] | Overspanningsfout Spanning boven 600Vac

O, 1)

N |'I , T Fout in primaire connector De primaire connector is losgekoppeld of Laat de bedrading van de primaire connector contro-

| g, 1 .

—/Q\— + -f il defect. leren door gekwalificeerd personeel.

N l| , no Storing in de besturing van | Het vermogensrelais kon niet worden Laat de bedrading van de relaisbesturing controleren

@ - [ ;

/Q\ + m -I i het vermogensrelais. gesloten. door bevoegd personeel.

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 :

« 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 arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo
stesso per tutte le persone in zona saldatura).

© @ 68

Mantenere a distanza dalle 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.

D: 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,

ﬁ consultando 'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.

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.



EXAGON 400 FLEX CC/CV

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. Le misure sul posto possono
anche permettere di confermare I'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 I'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 FLEX CC/CV ¢ una fonte di saldatura inverter multitensione 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 FLEX CC/CV puo essere dotato di un comando a distanza manuale o a pedale.

1-  Interfaccia uomo macchina 5- Maniglie di trasporto e golfari di sollevamento
2-  Connettore di polarita Positiva 6- Commutatore avvio / arresto
3-  Connettore di Polarita Negativa 7- Cavo di alimentazione (5 m)

4-  Connessione del comando a distanza

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 elettrodo refrattario TIG

10- Rotella di regolazione del parametro secondario 22- Indicatore della modalita scriccatura

11- Indicatore di sblocco della tastiera 23- Tasto di selezione della modalita

12- Tasto di blocco della tastiera
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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 1| dispositivo & progettato per funzionare con una tensione di alimentazione compresa tra 208 e 525 V +/-15%. Il dispositivo interviene se la ten-
sione di alimentazione € inferiore a 185Vrms o superiore a 600Vrms (sul display della tastiera viene visualizzato un codice di guasto).

 'avvio si effettua mediante rotazione del commutatore avvio / arresto (6) sulla posizione I, al contrario I'arresto si effettua mediante rotazione sulla
posizione O. Attenzione ! Mai interrompere I'alimentazione quando il dispositivo & in carica.

CHANGEMENT DU CABLE D’'ALIMENTATION

( Us Minimum ) L'appareil est livré d’origine avec un cable secteur 4 x 4 mm? et une prise 32 A de type EN 60309-1.

recommanded section | e cable secteur est dimensionné pour fonctionner sur une tension d‘alimentation triphasée com-
DD 208-380V | 10 mm2(or AWG 8) prise en 380 V et 525 V.

1~50/60 Hz| 380-525V | 4 mm?2(or AWG 11)

Sur une tension d’alimentation monophasée ou triphasée comprise en 208 V et 380 V, le cable sec-
Dq’_} 208-380V | 10mm?(orAWG8) | teur doit étre changé. Le fabricant recommande un cable avec une section de 10 mm? par phase.
| 3-50/60 Hz| 380-525V| 4mm:(orAWG 11) | Une plaque et un presse-étoupe sont livrés avec I'appareil pour faire cette modification.

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, con un valore RMS compreso tra 208 e 525V +/- 15%, e una tensione di picco inferiore a 900V,

- 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 (Lunghezza < 45m)
208-380 V 10 mm?2
380-525V 4 mm?2

SALDATURA AD ELETTRODO RIVESTITO (MMA 7 E MMA MONTANTE Em)

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,
 Sollevare I'elettrodo dal portaelettrodo quando il dispositivo non viene utilizzato.
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SELEZIONE DELLA MODALITA

Premere piu volte il tasto @ fino a che il LED non si accende sul simbolo E 0 Em
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 pit 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.
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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. Piu 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.

@ 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 ﬂﬂ sono provviste dei parametri addizionali seguenti :

[ = . . . . . .
: HotStart, livello di sovracorrente all'innesco, espresso in percentuale di corrente di saldatura.

H 5 '- : 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 EHI, due parametri supplementari sono accessibili :
: 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)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

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_.

PARAMETRI DI SALDATURA
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

Amnm

corrente & indicato sullo schermo di destra.

wwmnc

2. Regolazione dell’evanescenza (downslope) :
Re%olare il tempo di evanescenza con l'aiuto della manopola secondaria

. L'indicatore luminoso indica la posizione della regolazione, lo scher-
mo di destra indica con precisione la durata dell'evanescenza espressa in
secondi.

Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.

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.
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ARRESTO DELLA SALDATURA / RILASCIO DELL'EVANESCENZA :
Per interrompere la saldatura, tirare leggermente I'arco, che diminuira gradualmente in intensita (evanescenza).

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 - 250 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 A INDIVIDUAZIONE DI TENSIONE ( )

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 trainafilo al connettore di raccordo restante usando un cavo maschio-femmina (CAVO NOMAD),

e 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 : ,:' ':, ,'_ |’ V‘",m [ -
|

po3s MMA  MIG  TIG Gouging

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. -

o

2. Regolare l'induttanza : ol
pesss @l ) s

Regolare il livello di induttanza usando la rotella secondaria @, un simbolo © o
luminoso indica un valore relativo che va da -9 a +9. Piu il livello di induttanza
€ basso e pill I'arco sara duro e direzionale, piu il livello di induttanza € elevato

o, N e Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.
e piu l'arco sara dolce con poche proiezioni.

PARAMETRO AVANZATO

Per facilitare I'avvio dell’arco in modalita CV, & possibile modificare i valori del parametro «I Start»:
1- Tenere premuti i 2 pulsanti A+ 3 per > 3 secondi.
2- Viene visualizzato  Con FIG , premere brevemente il pulsante ' & .

N 4
3- Viene visualizzato = |.St = 0 = , premere brevemente il pulsante | &3 per autorizzare la modifica di I Start.

4- Utilizzare la rotella (da -5 a +5) per modificare il valore di I Start:

Valori I.St -5 -4 -3 -2 -1 0* 1 2 3 4 5
Corrente (A) 300 330 360 390 420 450 480 510 540 570 600
Diametro del filo (mm) 0.8 1 1.2 1.6

* Predefinito

5- Premere brevemente il pulsante | &3  per confermare la modifica e premere due volte il pulsante a per tornare alla modalita di saldatura.
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SCRICCATURA AD ARCO

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

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 é facilitato : basta metterlo in contatto con il pezzo da lavorare, procedere spingendo I'elettrodo verso il metallo da togliere.

g5 MMA  MIG  TIG Gouging

SELEZIONE DELLA MODALITA E REGOLAZIONE

m [ -

)

Premere piul volte il tasto fino a che il LED non si accende sul simbolo E

Regolare la corrente di salddtura con la manopola principale in base al diametro

dell’elettrodo @; il valore di corrente impostato viene visualizzato sul display

di destra. e @ s

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 :

a =2 CC
gy
- Mantenere premuti i tasti o & per 3 secondi. m 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 :
A - I =/ . == m o
- Mantenere premuti i tasti e per 3 secondi. PSR appare, rilasciare il tasto.
\/ [~ — )
- 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.
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COMANDO A DISTANZA

L'opzione telecomando a distanza o I'opzione a pedale non sono previste per funzionare sullEXAGON 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 dell’EXAGON.

COLLEGAMENTO E CONSIGLI
Il comando a distanza funziona in tutte le modalita.
1l comando a distanza agisce sul parametro principale del procedimento in corso (intensita in MMA e TIG, tensione in CV e scriccatura).

Collegamento :
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 :

=I¥e]| Selezione del pedale.

—

,'-' ] ’;: 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

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 , 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%.

Connessioni
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
4 A8 N =)
E B C
—s &)
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 :

.. I | L . . . .
Premere per 3 secondi il tasto a , lo schermo indica ™™ 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

.. ] : : . N
definita dal parametro «tolleranza» m ;:“'_ § (vedere il capitolo «Accesso ai menu»).

Per sbloccare i comandi, premere d nuovo per 3 secondi il tasto & , lo schermo indica m l'_ [}/ e poi ritorna alla visualizzazione della cor-
rente. Il LED (FIG-2, n°11) si spegne.
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ACCESSO AI MENU
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ATTIVAZIONE DELLA FUNZIONE VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Il dispositivo di riduzione della tensione (o VRD) serve a proteggere il saldatore. La corrente di saldatura viene consegnata solamente quando I'elet-
trodo € in contatto con il pezzo (resistenza debole). Quando I'elettrodo viene ritirato, la funzione VRD abbassa la tensione a un valore molto debole.

1l dispositivo riduttore di tensione & preimpostato in modalita disattivato. Per attivarlo, I'utente deve aprire il prodotto e eseguire la sotto-indicata :

. SCOLLEGARE IL PRODOTTO DALLALIMENTAZIONE ELETTRICA E ASPETTARE 5 MINUTI PER SICUREZZA.
. Rimuovere la parete laterale del generatore (vedere la pagina alla fine del manuale).

. Individuare la scheda di controllo e l'interruttore VRD (vedere la pagina alla fine del manuale).

. Portare l'interruttore in posizione ON.

. La funzione VRD é attivata.

. Riavvitare il fianco del generatore.

. Sull'interfaccia (HMI), I'icona VRD € accesa.

NOUThAWN =

Per disattivare la fiunzione VRD, & sufficiente spostare di nuovo l'interruttore in posizione opposta.

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 RIMEDI
Attendere che la luce si spenga prima di riprendere
. . ] ] la saldatura.
1l ciclo di funzionamento viene superato. } o . .
] . ] . o Rispettare il ciclo di lavoro e garantire una buona

N Protezione termica. Temperatura ambiente superiore a 40°C. ventilazione

-®- m EH Entrate dell'aria bloccate. . ~ . ’ ’ S

N+ [ L'uso del filtro antipolvere opzionale riduce il ciclo di
lavoro.

g = BT P=] | Guasto di sottotensione Tensione inferiore a 185Vac

_/?\_ + [ () Far controllare I'impianto elettrico da un tecnico auto-
rizzato. La tensione tra le fasi deve essere compresa

I.| tra 185Veff e 600Veff.

_\o/_ m TaPa] | Guasto di sovratensione Tensione superiore a 600Vac

SN+ [

N |'I , L Guasto del connettore 1l connettore primario € scollegato o Far controllare il cablaggio del connettore primario da

'-' - = ,- - - . e
—/?\— + -f il primario difettoso. personale qualificato.
lI Guasto al controllo del rele | Non & stato possibile chiudere il relé di Far controllare il cablaggio di controllo del rele da

N — p 99

_ — [y i o

/Q\ " m -ILI =, di potenza. potenza. personale qualificato.

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).
¢ I 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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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA
WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

Uwaga! Przed rozpoczeciem eksploatacji urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje

obstugi.
A [!!I Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji badz prac konserwacyjnych, ktore nie zostaty wymie-
nione w instrukgji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem niezgodnym z trescig
niniejszej instrukcji.
W przypadku jakichkolwiek watpliwosci,badz probleméw nalezy skonsultowac sie z osoba wykwalifikowang w celu poprawnej instalacji urzadzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac
dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zracych. W trakcie uzytkowania
nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104 ° F).
Przechowywanie pomiedzy -20°C a +55°C (-4 a 131°F).
Wilgotnos¢ powietrza:

Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40 ° C (104 ° F).
Mnigjsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).
Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stdp).

ZABEZPIECZENIA INDYWIDUALNE I INNE

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet $mierci.

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrédta ciepta, promieniowanie $wietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga dla oséb
posiadajgcych rozrusznik serca), porazenia pradem elektrycznym, hatas i emisje zanieczyszczen gazowych.

W celu ochrony siebie i innych nalezy przestrzega¢ nastepujacych srodkéw ostroznosci:

Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ suchg odziez ochronng, zakrywajaca cate ciato, bez
mankietow, izolujaca i ognioodporna.

Nalezy zawsze pamietac o uzyciu odpowiednich rekawic zapewniajacych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowa¢ odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajacq wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed promieniami
tuku, rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.

Nalezy poinformowac osoby znajdujace sie w strefie spawania, aby nie patrzyly ani na tuk spawalniczy, ani na spawane czesci oraz
aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Jezeli podczas spawania poziom hatasu przekracza dopuszczalny limit, nalezy uzywac stuchawek z redukcjg szuméw (dotyczy to
rowniez 0séb znajdujacych sie w obszarze spawania).

Nalezy trzymac rece, wtosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wtoséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowac zabezpieczen obudowy jednostki chtodzacej, gdy zrodto pradu spawania jest pod napieciem, producent nie
ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Czesci, ktore zostaty przyspawane, sg gorace i mogg spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajaco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzadzenie chtodzace musi
by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego woda, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Uwaga! Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.

B> © @ @8

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

3 Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje, wlot
powietrza jest czasem konieczny. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem w przypadku; gdy wentylacja

nie wystarcza.
= Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektérych materiatdw, takich jak otdw,
kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegdinie szkodliwe, nalezy réwniez odttusci¢ czesci przed ich spawaniem.

Butle nalezy przechowywac w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na wsporniku
lub na wozku.



EXAGON 400 FLEX CC/CV @

Spawanie w poblizu smaréw lub farb jest zabronione.

RYZYKO POZARU LUB WYBUCHU

Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty tatwopalne musza by¢ oddalone o minimum 11 metréw.
Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.
Uwaga na wystepowanie gorgcego materiatu lub iskier wydostajgcych sie przez szczeliny.

% Moga by¢ one zrédtem pozaru lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod cisnieniem nalezy trzymaé w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrdcone w kierunku zrodta pradu spawania czy tez w kierunku materiatow tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowac
pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrddto zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Nalezy zamkng¢ zawor butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwrdci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze by¢ w kontakcie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem czy innymi zrédtami ciepta lub pozaru.

Nalezy utrzymac odpowiednig odlegto$¢ od obwodéw elektrycznych i spawania, dlatego nigdy nie spawaé butli cisnieniowej.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworku butli, nalezy odchyli¢ gtowe znad zaworu i upewnic¢ sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE
R

Uzywana sie¢ elektryczna zawsze musi mie¢ uziemienie. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na tablicy
Znamionowej.
Porazenie pradem moze by¢ zrodtem powaznego bezposredniego lub posredniego, a nawet $Smiertelnego wypadku.

Nigdy nie dotykac czesci pod napieciem zaréwno wewnatrz, jak i na zewnatrz zrédta pradu spawalniczego, gdy jest ono podawane (palniki, zaciski,
kable, elektrody), poniewaz sg one podtaczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrddta zasilania spawalniczego, urzadzenie nalezy odtgczy¢ od sieci i poczekac 2 minuty, aby wszystkie kondensatory sie roztadowaty.
Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jezeli kable lub palnik sa uszkodzone, nalezy pamieta¢, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana.

Nalezy wybra¢ odpowiednig wielko$¢ przekroju przewoddéw (przedtuzacz i kable spawalnicze) zgodnie z zastosowaniem.

Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowa¢ sie od obwodu spawalniczego. Nalezy nosi¢ obuwie izolujgce, niezaleznie od otoczenia,
w ktérym odbywajg sie prace spawalnicze.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach moga wystepowaé potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnoSci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radiowe.

D: Sprzet ten nie spetnia wymogow normy IEC 61000-3-12 i jest przeznaczony do podtaczania do prywatnych sieci niskiego napiecia
podtgczonych do publicznej sieci energetycznej tylko na poziomie sredniego i wysokiego napiecia. W przypadku podtgczenia do
sieci publicznej zasilania o niskim napieciu odpowiedzialnoscig instalatora lub uzytkownikajest upewnienie sie, ze urzadzenie

é moze zostac podtgczone. W tym celu, nalezy skontaktowac sie z operatorem sieci dystrybucyjnej.

To urzadzenie jest zgodne z normg EN 61000-3-11.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokdt obwodu spawalniczego i sprzetu do spawania.

\. Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktécac dziatanie niektérych implantow medycznych, takich jak rozruszniki serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zostac podjete $rodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.
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Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

o utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

o ustawic sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

* nigdy nie owijac¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

e nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

o podtaczy¢ zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

* nie pracowac zbyt blisko, nie pochylac sie i nie opierac sie o spawarke;

* nie nalezy spawac¢, majac na sobie zrédto pradu spawalniczego lub podajnik drutu.

Osoby noszace rozrusznik serca przed uzyciem zrodta spawania powinny skonsultowac sie z lekarzem.
Narazenia na dziatania pdl elektromagnetycznych podczas spawania mogg mie¢ inne skutki, konsekwencje zdrowotne, ktdre
nie sg jeszcze znane.

ZALECENIA DO OCENY INSTALACIJI I POWIERZCHNI DO SPAWANIA

Informacje ogdlne

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zaklocen elektromagnetycznych rolg uzytkownika sprzetu do spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji z pomocg techniczng producenta. W
niektérych przypadkach to dziatanie zapobiegawcze moze sprowadzac sie do czego$ tak prostego, jak uziemienie obwodu spawania. W innych
przypadkach moze by¢ konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej wokét zrédta pradu spawania i catego elementu z zamocowaniem
filtrow wejsciowych. We wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang by¢ ktopotliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajgcym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecno$¢ (powyzej, ponizej i obok spawarki tukowej) innych kabli energetycznych, sterowania i telefonicznych;

b) nadajniki i odbiorniki telewizyjne;

c) komputery i inny sprzet;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo osob przebywajacych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajdujg sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewni¢ sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze sobg kompatybilne. Moze to wigzac sie z dodatkowymi
$rodkami ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Nalezy wzig¢ pod uwage wielkos¢ strefy otoczenia, zalezng od struktury budynku i innych prac, ktére majg sie tam odbywac. Ta strefa otoczenia moze
wykracza¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprocz oceny obszaru spawalniczego ocena systemdéw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkdéw
zakldcen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg rowniez
poméc potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkdw ograniczajacych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJII EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna siec zasilania: Wskazane jest podtgczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zaktécen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $srodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci
zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego odpowiednika
materiatu do spawania tukowego. Powinno sie réwniez zapewnic ciggtos¢ elektryczng ostony na catej jej dtugosci. Nalezy réwniez potaczy¢ ostone ze
zrédtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potaczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowa zrédta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego wymaga rutynowej konserwacji wedle zalecen producenta.
Wskazane jest, aby wszystkie wejscia, drzwiczki serwisowe i pokrywy byty zamkniete i prawidtowo zablokowane, gdy urzadzenie do spawania
tukowego jest wigczone. Wskazane jest, aby sprzet do spawania tukowego nie byt w zaden sposéb modyfikowany z wyjatkiem zmian i ustawien
opisanych w instrukgji obstugi producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujace i stabilizujgce tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable te powinny byc¢ jak najkrotsze, umieszczone jak najblizej siebie i blisko ziemi lub catkowicie na podtodze.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potaczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podiaczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementdw, jak i
elektrody. Wymagane jest odizolowanie operatora od takich metalowych przedmiotéw.

e. Uziemienie spawanego elementu: Jezeli dana czes¢ nie jest uziemiona — ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu na
jej rozmiar i potozenie (co ma miejsce w przypadku kadtubdw statkdéw lub metalowych konstrukcji budowlanych) — uziemienie cze$ci moze w
niektdrych przypadkach, ale nie w sposdb systematyczny, obnizy¢ emisje. Zaleca sie unikanie uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszyé ryzyko
obrazen u uzytkownikéw lub uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego. W razie potrzeby, potgczenie doziemne spawanej czesci powinno byc
wykonane bezposrednio, ale w niektérych krajach, gdzie to bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potaczenie powinno byé wykonane z uzyciem
odpowiedniego kondensatora i dobrane zgodnie z krajowymi przepisami. Nalezy unika¢ uziemiania czesci, ktére mogtyby zwiekszy¢ ryzyko zranienia
uzytkownika lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, wiasciwe jest potaczenie spawanej czesci bezposrednio z uziemieniem,
ale w niektorych krajach to potaczenie jest zabronione. W razie koniecznosci wykonaé potaczenie uziemiajgce za posrednictwem odpowiednich
kondensatoréw zgodnych z przepisami krajowymi.
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f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli, i urzadzen w okolicy moze tagodzi¢ problemy zaktdcen. Ochrona catego
obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT I TRANZYT URZADZENIA

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w 2 dodatkowe uchwyty pozwalajace na przenoszenie w reku dla 2 oséb. Nie nalezy
lekcewazyc¢ jego wagi.

Nie wolno uzywac kabli ani palnikéw do przemieszczania zrodfa pradu spawalniczego. Musi ono by¢ przemieszczane w pozycji
pionowej.

Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i zrédha zasilania. Ich standardy transportowania sa rdzne.
Nie umieszczac lub przenosi¢ urzadzenia nad osobami lub przedmiotami.

A

INSTALACIJA MATERIALU

Zasady, ktdrych nalezy przestrzegac:

o Umiescic¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktdrej maksymalne nachylenie wynosi 10 °.

* Zapewni¢ wystarczajaca strefe do chtodzenia zrédta pradu spawania i do fatwego dostepu do panelu sterowania.

e Zrodto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
o Nie stosowac w $rodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzacych.

» Urzadzenie posiada stopien ochrony IP23, co oznacza:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o $rednicy > 12,5 mm i,

- ochrona przed deszczem skierowana pod katem 60° do pionu.

Materiat ten moze by¢ uzywany na zewnatrz, zgodnie z klasg ochrony IP23.

» Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom ze wzgledu na niewtasciwe i
niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

KONSERWACIJA / PORADY

> Konserwacje powinny przeprowadzac wylgcznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami.
» Odcig¢ zasilanie, odtaczajac wtyczke i odczeka¢ 2 minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecie i sita
-:D' sg wysokie i niebezpieczne.

 Regularnie zdjg¢ pokrywe i oczyscic z kurzu za pomocg pistoletu ze sprezonym powietrzem. Nalezy przy tej okazji rowniez zleci¢ wykwalifikowanemu
specjaliScie dysponujgcemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potgczen elektrycznych.

» Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu unikniecia zagrozenia, uszkodzony kabel zasilajgcy musi zostaé wymieniony
przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.

 Zostawi¢ odstonietg kratke wentylacyjng zrodta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.

« Nie uzywac tego zZrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

INSTALACIA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko do$wiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic sie, ze generator
jest odtgczony od sieci. W celu zapewnienia optymalnego pofgczenia zaleca sie stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.

OPIS URZADZENIA (RYS-1)

EXAGON 400 FLEX CC/CV to wielonapieciowy inwentorowe zrodto pradu, ktdre zgodnie ze swoim wyposazeniem pozwala na:
- Spawanie elektrodg otulong (MMA)

- Pétautomat spawalniczy (MIG/MAG/drut rdzeniowy)

- Spawanie elektroda wolframowg w ostonie gazu obojetnego (TIG)

- Ztobienie tukowe elektrodg weglowg

Proces spawania TIG wymaga ostony gazowej (Argon).
Proces spawania MMA pozwala na spawanie kazdego rodzaju elektrody: rutylowej, zasadowej, celulozowej, ze stali nierdzewnej i zeliwnej.

EXAGON 400 FLEX CC/CV moze by¢ wyposazony w reczne lub nozne sterowanie zdalne.

1- Interfejs cztowiek maszyna 5- Uchwyty do przenoszenia i pierscienie do podnoszenia
2-  Gniazdo z biegunem dodatnim 6- Wiacznik/wytacznik
3- Gniazdo z biegunem ujemnym 7- Kabel zasilania (5 m)

4-  Podfaczenie zdalnego sterowania
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HUMAN MACHINE INTERFACE (HMI) (RYS-2)

1-  Wyswietlacz napiecia 13- Przycisk aktywacji pilota zdalnego sterowania

2-  Wskaznik dziatania urzadzenia zmniejszajacego ryzyko (VRD) 14-  Wskaznik aktywnosci pilota zdalnego sterowania
3-  Wskaznik pradu 15-  Wskaznik elektrody zasadowej

4-  Wskaznik przegrzania 16-  Wskaznik elektrody Rutylowej

5-  Wskaznik zaktécen w normalnej pracy 17-  Wskaznik elektrody celulozowej

6- Pokretto do ustawiania gtéwnych parametréw 18- Wskaznik trybu pracy elektrody ostonowej MMA
7-  Wskaznik parametréw Arc-force 19-  Wskaznik trybu pracy elektrody ostonowej MMA z pulsacjg
8-  Wskaznik parametru zmiennej indukcyjnosci 20- Wskaznik trybu napieciowego (CV)

9- Podswietlane kursory 21-  Wskaznik trybu pracy elektrody ogniotrwatej TIG
10- Drugie pokretto do ustawiania parametrow 22-  Wskaznik trybu ztobienia

11- Wskaznik blokady klawiatury 23-  Przycisk wyboru trybu pracy

12- Przycisk blokady klawiatury

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

e Urzadzenie to jest dostarczane z gniazdkiem 32A typu EN 60309-1 i moze by¢ uzywane wytgcznie w tréjfazowej, czteroprzewodowej instalacji
elektrycznej 400 V (50-60 Hz) z przewodem neutralnym potgczonym z uziemieniem.

Pochtaniana wartos¢ skuteczna pradu (I1eff) wyswietlana jest na urzagdzeniu dla maksymalnych warunkéw uzytkowania. Sprawdzi¢, czy zasilacz i jego
zabezpieczenie (bezpiecznik i / lub wylgcznik) sa kompatybilne z parametrami wymaganego zrddta pradu. W niektorych krajach moze byc¢ konieczna
wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

« Urzadzenie zostato zaprojektowane do pracy przy napieciu zasilania od 208 do 525 V +/-15%. Wylaczy sie, jesli napiecie zasilania bedzie nizsze niz
185Vrms lub wyzsze niz 600Vrms (kod btedu pojawi sie na wyswietlaczu klawiatury).

¢ Uruchomienie urzadzenia nastepuje poprzez przekrecenie wiacznika / wytacznika (6) do pozycji I, natomiast wytaczenie urzadzenia przeciwnie,
poprzez przekrecenie wtgcznika do pozycji O. Uwaga! Nigdy nie wylaczac zasilania, gdy urzadzenie pracuje.

CHANGEMENT DU CABLE D’'ALIMENTATION

( U Minimum ) L'appareil est livré d’origine avec un cable secteur 4 x 4 mm? et une prise 32 A de type EN 60309-1.

recommanded section | - o cable secteur est dimensionné pour fonctionner sur une tension d’alimentation triphasée com-
DD 208-380V | 10 mm2(or AWG 8) prise en 380 V et 525 V.

1~50/60 Hz| 380-525V | 4 mm2(or AWG 11)

Sur une tension d’alimentation monophasée ou triphasée comprise en 208 V et 380 V, le cable sec-
Ds[) 208-380V | 10mm*(orAWG8) | teur doit &tre changé. Le fabricant recommande un cable avec une section de 10 mm? par phase.
| 3~50/60 Hz| 380-525V | 4mm?(or AWG 11) ) Une plaque et un presse-étoupe sont livrés avec |'appareil pour faire cette modification.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzadzenie to moze by¢ zasilane z generatoréw pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujace wymagania:

- Napiecie musi by¢ zmienne, o wartosci skutecznej miedzy 208 a 525 V +/- 15% i napieciu szczytowym ponizej 900 V,

- Czestotliwos¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Konieczna jest weryfikacja tychze warunkdw, poniewaz wiele generatorow wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co moze spowodowac uszkodzenie
sprzetu.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY

Wszystkie przedtuzacze muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i odpowiednig sekcje do napiecia urzadzenia.
Uzywa¢ przedtuzacza zgodnie z przepisami krajowymi.

Napiecie pradu wejsciowego Odcinek przedtuzacza (Dtugos$¢ < 45m)
208-380 V 10 mm?2
380-525V 4 mm?2
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SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA (TRYB MMA = I MMA ROSNACE [i1])

e Podiaczy¢ kable, uchwyt elektrody i zacisk uziemiajgcy w ztaczach,
» Przestrzegac biegunowosci (+/-) i napiecia spawania wskazanych na opakowaniach elektrod,
o Gdy urzadzenie nie jest uzywane, nalezy usung¢ elektrode z uchwytu.

of of
9. .
MMA MMA ROSNACE

Szare obszary nie s przydatne w tym trybie. Szare obszary nie sq przydatne w tym trybie.
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WYBOR TRYBU

Naciskaj przycisk @ tak dtugo, az dioda LED zaswieci sie pod symbolem E lub Hﬂ
Tryb MMA PRZYROSTOWY dodaje impuls pradu, aby utatwi¢ spawanie w pionie.

tOWNE USTAWIENIA
1. Wybér rodzaju ostony:

Wybrac rodzaj powtoki elektrody, przytrzymujac przycisk @ przez ponad 3 sekundy, az do zapalenia sie diody LED pod zagdanym rodzajem elektrody.

2. Ustawianie intensywnosci spawania:

Ustawi¢ prad spawania za pomocg gtéwnego pokretta @ w zaleznosci od Srednicy elektrody i rodzaju wykonywanej spoiny. Aktualna wartos$¢
zadana jest pokazywana na prawym wys$wietlaczu.

3. Wyregulowac¢ poziom sity nacisku:

Wyreguluj poziom sity tuku prawym pokrettem @, podswietlony indeks wskazuje warto$¢ wzgledng od -9 do +9. Im nizszy poziom sity tuku, tym
fagodniejszy tuk, im wyzszy poziom sity tuku, tym wyzszy nadmiar pradu spawania. Domysing wartoscig jest 0.

PARAMETRY SPAWANIA
USTAWIANIE NATEZENIA SPAWANIA

Ponizsze ustawienia odpowiadajg zakresowi pradu uzytkowego w zaleznosci od typu i $rednicy elektrody. Zakresy te sg dos¢ szerokie, poniewaz zalezg
od zastosowania i pozycji spawania.

@ elektrody (mm) Rutylowa E6013 (A) Zasadowa E7018 (A) Celulozowa 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 -
REGULACJA SILY tUKU

Zaleca sie ustawienie sity tuku w pozycji srodkowej (0) przed rozpoczeciem spawania i wyregulowanie jej w zaleznosci od wynikéw i preferencji
spawalniczych. Wyjasnienia: zakres regulacji sity tuku jest specyficzny dla wybranego typu elektrody.

TAWIENIA ZAAWANSOWANE

Wiecej szczegétdw na temat dostepu do ustawien zaawansowanych znajduje sie w rozdziale «Dostep do menu».

Dwa tryby MMA E i Hﬂ majq nastepujgce dodatkowe ustawienia:

: HotStart, poziom pradu przetezeniowego przy rozruchu, wyrazony jako procent pradu spawania.

) : Hotstart Time, czas trwania pradu przetezeniowego przy rozruchu wyrazony w sekundach.

,':' | : Antisticking, aktywowany (On), prad zostanie wyfgczony po 2 kolejnych sekundach zwarcia, dezaktywowany (Off), prad nie zostanie

wylaczony nawet w przypadku dtugich zwaré.

87



88

EXAGON 400 FLEX CC/CV @

W trybie MMA przyrostowym Hﬂ dostepne sg dwa dodatkowe parametry:
ﬁ Czestotliwos¢ okresla liczbe impulséw na sekunde (Hz).

: Procent okresla poziom niskiego pragdu wyrazony jako procent pradu spawania.

SPAWANIE ELEKTRODA TUNGSTENE W OSLONIE GAZU OBOJETNEGO (TIG _é)

PODEACZENIE I PORADY

Do spawania metodg TIG potrzebny jest palnik oraz butla z gazem ochronnym wyposazona w reduktor ci$nienia.

Podtaczy¢ zacisk uziemiajacy do ztacza dodatniego (+).

Podtaczy¢ kabel zasilajacy latarki do ztacza ujemnego (-).

Podtaczy¢ waz gazowy od lampy do wylotu reduktora cinienia.

Upewnic sie, ze palnik jest odpowiednio wyposazony i ze materiaty eksploatacyjne (imadto, uchwyt kotnierzowy, dyfuzor i dysza) nie sg zuzyte.

WYBOR TRYBU
Naciskaj przycisk @ tak dtugo, az dioda LED zaswieci sie pod symbolem

g7 MMA  MIG  TIG Gouging

ARC rnm

PARAMETRY SPAWANIA
1. Ustawianie intensywnosci spawania:

Srednicy elektrody i rodzaju wykonywanej spoiny. Aktualna warto$¢ zadana
jest pokazywana na prawym wyswietlaczu.

Ustawi¢ prad spawania za pomocg gtdwnego pokretta @ w zaleznosci od m

} . B . IHIIII(TAIQ =S ﬂ s
2. Ustawienie zanikania tuku (downslope):

Ustaw czas zanikania za pomocg pokretta pomocniczego.@ Wskaznik
Swietlny wskazuje pozycje ustawienia, wyswietlacz po prawej stronie poka- Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.
zuje doktadny czas zanikania w sekundach.

ZAJARZANIE:
Zapton jest typu LIFT: za pomoca palnika nalezy doprowadzi¢ do zetkniecia elektrody z obrabianym przedmiotem, a nastepnie delikatnie podnies¢
elektrode, powstaje tuk.

ZATRZYMANIE SPAWANIA /| WYGASZANIE:
Aby zatrzymac spawanie, nalezy lekko naciggnac tuk, jego intensywnos¢ bedzie stopniowo malec (zanikanie).

POMOC W USTAWIENIU I WYBORZE MATERIALOW EKSPLOATACYINYCH

% Prad (A) Elektroda (mm) Dysza (mm) Przeph;wmeilrrgonu L
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6 -
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 - 250 2.4 11 8-9
9-12mm 255 - 300 3.2 12.5 9-10

L = 3 x d dla niskiego pradu spawania.
L = d dla wysokiego pradu spawania.
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POLAUTOMAT SPAWALNICZY MIG / MAG Z WYKRYWANIEM NAPIECIA PODAINIK DRUTU ([@]])

e Podiaczy¢ zacisk uziemiajacy do gniazda bieguna dodatniego (+) lub ujemnego (-) w zaleznosci od rodzaju uzytego przewodu (zazwyczaj do -).
» Podtacz beben do pozostatego zensko-meskiego ztacza za pomocg KABLA NOMAD,
 Reszte potgczen, ktdre sg specyficzne dla wybranego podajnika drutu, mozna znalez¢ w instrukcji obstugi podajnika drutu.

7

Naciskaj przycisk @ tak dtugo, az dioda LED zaswieci sie pod symbolem .

1. Regulacja napiecia spawania:
Ustawi¢ napiecie spawania za pomocg gtownego pokretta odpowiednio do

[N
Ll‘l

- " p—

wykonywanej pracy. O Warto$¢ zadana napiecia jest pokazywana na lewym
wyswietlaczu.

ARCFORCE

2. Ustawic¢ indukcyjnosc¢: p
vt v & -

-

Wyreguluj poziom sity tuku prawym pokrettem @, podswietlony indeks
wskazuje warto$¢ wzgledng od -9 do +9. Im nizszy poziom indukcyjnosci, tym
twardszy i bardziej kierunkowy bedzie tuk, im wyzszy poziom indukcyjnosci,
tym gtadszy bedzie tuk z matg iloscig odpryskow. Szare obszary nie sq przydatne w tym trybie.

PARAMETR ZAAWANSOWANY

Aby utatwi¢ uruchamianie tuku w trybie CV, mozna zmodyfikowa¢ wartosci parametru «I Start»:
1- Naciénij i przytrzymaj 2 przyciski A+ 3 przez > 3 sekundy.
Con FIG zostanie wyswietlone, naciénij krétko przycisk - & .

A Y 4
3- |.St = 0 = zostanie wyswietlone, nacisnij krotko przycisk | &2 |, aby zatwierdzi¢ modyfikacje I Start.

4- Uzyj pokretta (-5 do +5), aby zmodyfikowa¢ wartos¢ I Start:

Wartosci I1.St -5 -4 -3 -2 -1 0* 1 2 3 4 5
Prad (A) 300 330 360 390 420 450 480 510 540 570 600
Srednica przewodu (mm) 0.8 1 1.2 1.6
* DomysInie

5- Naciénij krétko przycisk | & , aby potwierdzi¢ zmiane i naciénij przycisk @  dwukrotnie, aby powrécié do trybu spawania.

ZLOBIENIE LUKOWE

e Podtaczy¢ zacisk uziemiajacy do ztgcza ujemnego (-),

e Podtaczy¢ palnik do ztobienia do przytgcza dodatniego (+),

o UstawiC szczeke zacisku w pozycji roboczej, upewnic sie, ze sprezone powietrze wyptywa w kierunku tuku, a nie w kierunku przeciwnym.

» Wiozy¢ elektrode weglowa,

e Podtgczy¢ sprezone powietrze do palnika do Ztobienia,

Zapton Ztobienia jest prosty: wystarczy zetkngc sie z obrabianym przedmiotem, popchnac elektrode do przodu w kierunku metalu, ktory ma byc
usuniety.

g5 MMA  MIG  TIG Gouging

WYBOR TRYBU I USTAWIENIE

Naciskaj przycisk @ tak dtugo, az dioda LED zaswieci sie pod symbolem E
Wyreguluj prad spawania za pomoca gtdwnego pokretta zgodnie ze Srednica

elektrody O , warto$¢ zadana pradu jest wyswietlana na prawym wyswietlaczu.

Szare obszary nie sg przydatne w tym trybie.

WSKAZANIA PRADU/NAPIECIA PODCZAS SPAWANIA

W trakcie spawania generator mierzy i pokazuje momentalne wartosci pradu i napiecia spawania. Po zakonczeniu spawania przez 30 sekund
wyswietlane sg migajace wartosci srednie pradu i napiecia, po uruchomieniu interfejsu (pokretto lub przyciski) na wyswietlaczu pojawia sie wartos¢
zadana spawania.
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ZAPAMIETYWANIE I PRZYPOMNIENIA USTAWIEN SPAWANIA

Biezace ustawienia sg zapisywane automatycznie i odtwarzane przy uruchomieniu urzadzenia.
Oprdcz biezgcych ustawien mozliwe jest zapisywanie i przywotywanie konfiguracji

W kazdym trybie jest 50 pamieci.
Zapamietywanie dotyczy:

- Gléwne ustawienia

- Parametr drugorzedny (MMA, CV)
- Parametry drugorzedne (MMA)

Zapisz konfiguracje:

ﬁ (= CC )

L s ) CoL ] . s

- Przytrzymaj wcisniete przyciski o 1 przez 3 sekundy. P , zwolnij przyciski.
- Przekrec jedno z dwoch pokretet, aby wyswietli¢ F’ ~ ;5 m Zatwierdzi¢ przyciskiem =

v
- Wyswietlacz pokazuje miejsce w pamieci (od 01 do 50), migajac.

- Obrdci¢ pokretto, aby wybra¢ miejsce w pamieci, w ktdrym ma zostac zapisana konfiguracja. Zatwierdzi¢ przyciskiem
- Zapis jest zakonczony / wyjscie z menu jest bezposrednie.

Przywolywanie istniejacej konfiguracji:

- Przytrzymaj wcisniete przyciski & i ? przez 3 sekundy. 5'— t , zwolnij przyciski.
- Przekrec jedno z dwoch pokretet, aby wyswietlic l'_-p' ] t Zatwierdzi¢ przyciskiem

- Wyswietlacz pokazuje miejsce w pamieci (od 01 do 50), migajac.

- Przekrec jedno z dwdch pokretet, aby wybra¢ miejsce w pamieci zawierajace konfiguracje, ktéra ma zosta¢ przywotana. Zatwierdzi¢ przyciskiem
Wywotanie jest realizowane / wyjscie z menu jest bezposrednie.

ZDALNE STEROWANIE

Opcja zdalnego sterowania lub opcja przetacznika noznego nie zostaty zaprojektowane do pracy z urzadzeniem EXAGON, gdy
EXATIG (nr 013780) jest podtaczony. Prad mozna regulowac za pomocg potencjometru palnika (nr 047877) podtgczonego do
EXATIG, ktory kontroluje poziom pradu EXAGON.

PODLACZENIE I PORADY
Zdalne sterowanie dziata we wszystkich trybach.
Sterowanie zdalne dziata na gtéwny parametr procesu pradowego (prad w MMA i TIG, napiecie w CV i ztobieniu).

Podlaczenie:
1- Podtacz pilota zdalnego sterowania do panelu przedniego urzadzenia.
2- HMI wykrywa obecnos¢ sterowania zdalnego i proponuje wybdr dostepny za pomocg pokretta:

Wybdr sterowania noznego.

,'-',:, ,': Wybdr zdalnego sterowania typ potencjometr.

Wybor rodzaju pilota odbywa sie za pomocg jednego z dwdch pokretet, a zatwierdzenie przyciskiem

Zapala sie dioda LED (RYS. 2, nr 14).
Mozliwe jest aktywowanie / dezaktywowanie funkgji zdalnego sterowania bez koniecznosci fizycznego odtgczania pilota. Wystarczy nacisnac przycisk

przez 3 sekundy, dioda LED (FIG-2, nr 14) wskazuje stan pilota (dioda $wieci = sterowanie zdalne dziata).

¢ Zdalne sterowanie reczne (opcja nr 045675).

Reczny pilot zdalnego sterowania umozliwia zmiane:

- natezenie pradu od 50% do 100% natezenia ustawionego wczesniej za pomoca pokretta gtdéwnego. Wyswietlana aktualna warto$¢ zadana
odpowiada pozycji kursora potencjometru. Wyswietlana aktualna warto$¢ zadana przetacza sie na 100% nastawy, gdy pokretto gtdwne zostanie
obrécone na klawiaturze generatora.

- od minimalnego do maksymalnego zakresu napiecia (pokretto gtéwne nie ma wptywu). Wyswietlacz napiecia pokazuje zmiany w pracy pilota.

» Sterowanie nozne (opcja nr 045682) :

Sterowanie nozne pozwala na zmiane :

- w metodzie TIG, prad od minimum do 100% natezenia ustawionego wczesniej pokrettem gtéwnym. Aktualna warto$¢ zadana pokazywana na
wyswietlaczu odpowiada wartosci 100%.
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Podiaczenie
Oprocz recznego zdalnego sterowania i pedatu mozliwe jest wykonanie wiasnych potaczen dzieki opcjonalnej wtyczce meskiej (nr ref. 045699). W
celu podtaczenia przewodow nalezy postepowac zgodnie z ponizszym schematem (nalezy uzy¢ potencjometru 10 kQ):

~ F GA

: = <
ED CB EB@

Nr kat. 045699 Wyglad zewnetrzny Schematy elektryczne oparte na zdalnych poleceniach.

WENTYLACJA

W celu zmniejszenia hatasu, zuzycia elektryki i zasysania kurzu, generator posiada wbudowang wentylacje sterowang. Szybko$¢ rotacji wentylatoréw
regulowana jest poprzez temperature i stopien uzycia maszyny.

BLOKADA STEROWANIA

Dostepna jest funkcja blokowania przyciskow i pokretet klawiatury, aby zapobiec przypadkowej regulacji.
Dziatania:

I = . - . L. . L
Nacisnij przycisk a przez 3 sekundy, na wyswietlaczu pojawi sie [SE%  a nastepnie powrdci do biezacego wyswietlania. Zapala sie dioda LED

(RYS. 2, nr 11).
Zaden przycisk nie jest aktywny, kétko pomocnicze jest nieaktywne, kotko gtéwne umozliwia zmiane wokoét wartosci poczatkowej do +/- wartosci

procentowej zdefiniowanej przez parametr «tolerancja» (patrz rozdziat «Dostep do menu»).

Aby odblokowac elementy sterujgce, nalezy ponownie nacisng¢ przycisk & na 3 sekundy, na wyswietlaczu pojawi sie m M , @ nastepnie
powrdci do biezgcego wskazania. Dioda LED (RYS. 2, nr 11) gasnie.

DOSTEP DO MENU

ﬁ + & x 3s

>ﬂ< + X Zwalnianie przyciskéw

G

v o > = » Przywotanie
SR parametrow i
Y @ « v wyjécie z menu
@ (j
—A - = - 2
o apisanieparame-
m m m , I_I i @ m - *trow I WYJSCIe ‘
. - menu

<« v

v
' @
@ (D
> & - Menu konfiguracyjne
Wyjécle 2 HMI " v biezacego procesu Dostepne tylko w wersji MMA i
spawalniczego « Wyjscie z menu MMA przyrostowym
) 8 « konfiguradji
)
v— > S , Zatwierdzenie
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HOt Start m m )
biezaca
Q ) n -

/—V @ -
Hot Start Wartosé
time biezgca
Q ) ﬂ -
/—> (=] —A

N—— = Akceptacja
e (B QR -e- ==
! = S v parametru
)
Wartosé
biezaca
Wartos¢
biezgca

Powrét do menu
Setup

Czestotliwosé
(MMA przyrostowe)

Procent
(MMA przyrostowe)

Resetowanie
» biezacego
parametru

AKTYWACJA FUNKCIJI VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Urzadzenie do redukgji napiecia (lub VRD) stuzy do ochrony spawacza. Prad spawania jest dostarczany tylko wtedy, gdy elektroda jest w kontakcie z
obrabianym materiatem (niska rezystancja). Gdy tylko elektroda zostanie usunieta, funkcja VRD obniza napiecie do bardzo niskiej wartosci.

Domyslnie urzadzenie do redukcji napiecia jest wylaczone. Aby jg aktywowac, uzytkownik musi otworzy¢ produkt i wykonaé nastepujacg procedure:

1. ODEACZYC PRODUKT OD ZASILANIA I ODCZEKAC 5 MINUT DLA BEZPIECZENSTWA.
2. Zdjac¢ sciane boczng zrddta pradu (patrz strona na koncu instrukgcji).

3. Zlokalizowac¢ ptyte sterujaca i przetacznik VRD (patrz strona na koncu instrukcji).

4. Ustawi¢ przetgcznik w pozycji ON.

5. Funkcja VRD jest aktywna.

6. Przykrec z powrotem Sciane boczng zrodta pradu.

7. W interfejsie (HMI) $wieci sie ikona VRD.

Aby wytgczyc¢ funkcje VRD, wystarczy przestawic przetgcznik z powrotem w przeciwne potozenie.

KOMUNIKATY BLEDOW, ANOMALII, PRZYCZYN, ROZWIAZAN

Materiat ten posiada system kontroli awarii i uszkodzen. W przypadku uszkodzenia, wiadomosci o btedach moga sie wyswietlic.
Kod btedu PRZYCZYNY ROZWIAZANIA

Przed wznowieniem spawania nalezy poczekaé, az

Oznaczenie

92

ﬂ CyK pracy zostat przekroczony. Il\?ar:lquka zgzigsé ac cyklu pracy i zapewni¢ dobr
N Ochrona termiczna. Temperatura otoczenia powyzej 40°C. went)Xa’Zje gac cyKlu pracy | zap a
_'Q\_ + m m Zablokowane wioty powietrza. Uzycie opcjonalnego filtra przeciwpytowego zmniejsza

cykl pracy.
N ll / N BT Btad podnapiecia Napiecie ponizej 185Vac
_/Q\_ + U R Nalezy zleci¢ sprawdzenie instalacji elektrycznej

Bfad przepiecia

Napiecie powyzej 600Vac

upowaznionej osobie. Napiecie miedzy fazami musi
wynosi¢ od 185Veff do 600Veff.

Usterka ztacza gtéwnego

Gtdwne ztacze jest odtgczone lub uszko-
dzone.

Sprawdzenie okablowania zfgcza gtdwnego nalezy
zleci¢ wykwalifikowanemu personelowi.

Btad sterowania
przekaznikiem zasilania.

/Q\ +

Nie mozna zamkna¢ przekaznika zasilania.

Sprawdzenie okablowania sterowania przekaznikiem
nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu personelowi.

Wyjasnienia: wszelkie prace wymagajace usuniecia farby i sprawdzenia instalacji elektrycznej

technika.

muszg by¢ wykonywane przez wykwalifikowanego
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WARUNKI GWARANCIJI FRANCJA

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

o Wszelkich innych szkdd spowodowanych transportem.

o Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskow, itp.).

» Przypadkow nieodpowiedniego uzycia (bteddw zasilania, upadkdw czy demontazu).
» Uszkodzenia zwigzane ze Srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwrdci¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:

- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)

- notatke z wyjasnieniem usterki.
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3AMYACTM / RE-

SERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO / CZESCI ZAMIENNE
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1 | Interrupteur sectionneur / Disconnecting switch 52356
2 | Circuit CEM / EMC circuit E0076C
3 | Circuit alimentation / Power supply circuit E0074C
4 | Circuit condensateurs / Capacitor circuit E0077C
5 | Circuit IHM / HMI circuit E0072C
6 | Molette de sélection / Selection wheel 73016
7 | Clavier / Keyboard 51963
8 | Faisceau commande a distance / Remote control beam 91809ST
9 | Embase texas / Texas baseplate 51478
10 | Grille extérieur / External grid 56094
11 | Grille intérieur / Interior grid 56095
12 | Module IGBT / IGBT module 52210
13 | Self de sortie / Output Self 96124
14 | Patin Angle 3 points / 3-point angle skate 56120
15 | Transformateur de puissance torique / Toroidal power transformer 63826
16 | Self PFC 63738
17 | Circuit de contréle / Control circuit E0071C
18 | Ventilateur 120*120*38 / Fan 120*120*38 51290
19 | Circuit primaire / Primary circuit E0073C
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INTERRUPTEUR VRD / VRD SWITCH / VRD-EIN-AUS-SCHALTER / INTERRUPTOR VRD /
VRD SCHAKELAAR / INTERRUTTORE VRD / WYLACZNIK VRD
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CHANGEMENT DU CABLE SECTEUR / REPLACING THE MAINS CABLE / ERSETZEN DES NETZKABELS
/ SUSTITUCION DEL CABLE DE ALIMENTACION / 3AMEHA CETEBOI'O KABEJIS1 / DE NETKABEL VER-
VANGEN / SOSTITUZIONE DEL CAVO DI ALIMENTAZIONE

Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes.
Bl Ensure the machine is unplugged from the mains, and then wait 2 minutes.
[ Schalten Sie die Stromversorgung aus, indem Sie den Stecker ziehen, und warten Sie 2 Minuten.
EH Desconecte la fuente de alimentacion tirando del enchufe y espere dos minutos.
SECURITY Koppel de voeding af door de stekker uit het stopcontact te halen, en wacht ten minste twee minuten.
Spegnere I'alimentazione estraendo la spina e attendere due minuti.
Wytgczyé zasilanie poprzez wyciggniecie wtyczki i odczeka¢ dwie minuty.
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8 |

97



98

@ EXAGON 400 FLEX CC/CV

i

&

Plaque + presse-étoupe livrés dans un sachet avec le produit
Plate + cable gland supplied in a bag with the product

Configuration triphasée
Three-phase configuration

Configuration monophasée
Single-phase configuration
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / ESQUEMA ELECTRICO / 3JIEKTPUYECKAS
CXEMA / ELEKTRISCH SCHEMA / SCHEMA ELETTRICO / SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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EXAGON 400 FLEX CC/CV

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHUYECKUE CNELMPUKALIUM / TECHNISCHE GEGEVENS /

SPECIFICHE TECNICHE / DANE TECHNICZNE

Primaire / Primary / Primér / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario

Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsixerue nutanus / Voedingss-

) : o : U1 208 - 525V +/-15%
panning / Tensione di alimentazione
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / Yactota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuuyectso a3 / Aantal fasen / Numero di fase 1 3
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskwit npefoxpaquTens npepbisatens / Zekering hoofdschakelaar / 208-380 V 63A
Fusibile disgiuntore 380-525 V 32A
208V 384A 434A
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva maxima / M | ‘2188 x gggﬁ gglﬁ
effectieve voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania (11eff) 480V 177A 17.9A
525V 15.9A 15.9A
208V 60.7A 52.3A
Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion méxima / Maximale voedingsstroom / Corrente di iggx g?;ﬁ ggﬁ
alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania (I1max) 480V 262A 213A
525V 23.7A 19.1A
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimenta- 208-380 V 3x10 mm? (AWG 8)
zione / Odcinek przewodu zasilajacego 380-525 4 x4 mm2** (AWG 11)
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte 178 KW 16.74 KW
vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobér mocy czynnej ' '
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 37.13W D 36.94 W k)
N S
Rendement a I2max / Efficiency at 12max / Eficiencia a 12méax / Rendement bij I2max / Efficienza a I2max / Sprawno$¢ przy 12max 84.9 % § 88.1% §
Facteur de puissance a I2max / Power factor at 2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij 12max / Ciclo di potenza a 12max A 0.86 0.86
| Wspétczynnik mocy przy 12max ’ ’
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
. . ) . . MMA TIG MIG-MAG
Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuyka / Secondair / Secondario (SMAW) (GTAW) (GMAW-FCAW)
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsixerue xonoctoro xoga / Nullastspanning / Tensione a uo 85V
vuoto (TCO)
Tension a vide réduite (Tension VRD) / Reduced open circuit voltage (VRD voltage) / Tension reducida en vacio (tension VRD)
/ Nullast spanning (Spanning VRD) / Tensione a vuoto ridotta (Tensione VRD) / Obnizone napigcie biego jatowego (Napiecie Ur 35V
VRD)
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura oc
/ Rodzaj pradu spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG, MIG-MAG
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuyectso ¢has / Aantal fasen / Numero di fase 1
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di 20A 10A 15A
saldatura / Minimalny prad spawania
Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HoMiHanbHbIi BbIXOAHO TOK /
Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale 12| 20>300A 10>300A 15> 300A
Tens!gn de sor_t|e convenm_)nnelle / Conve_nhonal yoltage output_ / entspre_chend_e Art_)ensspannu_ng | YcnoBHOe BbIXOAHbIE HanpsKeHns / U2 20832V 10422V 14755 29V
Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
+ 1no ) o : Imax 40 %
Facteur de marche a 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.
*  Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ M1B% npu 40°C (10 40 % 300A
muH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1. 100 % 220A
0
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuyectso ¢has / Aantal fasen / Numero di fase 3
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di 20A 10A 15A
saldatura / Minimalny prad spawania
Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomuHanbHblit BbIXOAHO TOK / 12 20 400 A 10> 400 A 15 400 A
Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tens!qn de sorpe conventlgnnelle / Convelntlonal Yoltage outputl / entspre;hendg Arpeltsspannulng | YcroBHOE BbIXOAHbIE HaNpsKeHust / w2l 20836V 10426V 147534V
Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
Facteur de marche a 40°C (10 min), Norme EN60974-1/ Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1. Imax 60 %
*  Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ MB% npu 40°C (10 60% 400A
MuH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1. 100 o/" 350A
0
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Paboyasi Temnepatypa / A0°C > +40°C
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepartypa xpaHenus / Bewaartemperatuur / 20°C > +55°C
Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3aiuuTel / Beschermingsklasse / Grado di protezione P23
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse B

omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paameps! (OxLLxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni
(LxIxh)

66.4 x 51.4 x 30 cm

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso

40 kg
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*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 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 ls’a\lume. Laissez I'appareil alimenté pour permettre
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante. La source de
courant décrit une caractéristique de sortie de type plate. Dans certains pays, U0 est appelé TCO.

*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 | switches on. Keep the machine's power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The welding power source describes an extemal drooping characteristic. The power supply shows a flat output
patter.. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch ( ) kann der Ti ausgeldst
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Das Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender
Kennlinie. Die hat eine flache Kennli In einigen Landern wird U0 als TCO bezeichnet.

*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 (su-
perior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicadorl se enciende. Deje el aparato conec-
tado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.
La fuente de corriente describe una caracteristica de salida de tipo plano. En algunos paises, U0 se llama TCO.

** Livré d'origine / supplied as original

*MB% ykasaHbl o Hopme EN60974-1 npu 40°C u anst 10-MMHYTHOTO Uykna. Mpu UHTEHCMBHOM ucnonb3oaH (> MB%) moxeT
BKMIOYATLCSA TeNnoBas 3awyta. B aTOM Cnyyae yra noracHeT  3aroputcs MHAukatop | . OCTaBbTe annapaT MOAKMIOYEeHHbIM K
NUTaHVIO, YTOBbI OH OCTBIN A0 MOMHOM OTMEHbI 3alLWTBI. ANMapaT ONUCLIBAET NajjaloLLYio XapaKTEPUCTUKY Ha BbIXOAE. MICTOUHNK Toka
nmeeT TUna «nnockas B HekoTopbix cTparax UQ HasbiBaetcst TCO.

*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 it ) kan de iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje ﬂ gaat branden. Laat hel apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het apparaat heeft een uitgaande dalende De heeft een viakke ui istiek. In sommige landen
wordt U0 TCO genoemd.

*| 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 l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
il fino all della pt La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo piatto. In alcuni Paesi, U0 viene chiamata TCO.
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ICONES / SYMBOLS / SYMBOLE / ICONOS / UKOHKMN / PICTOGRAMMEN / ICONE / IKONY

A

I Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. IEX Warning ! Read the user manual before use. BB ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. I Brumanue! Mpoutute unctpykumio nepes ucnonbzoeaxvem. K Let op!
Lees aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso. Il Atengéo! Ler o manual de instrugdes antes de usar. I Uwaga! Przed
uzyciem nalezy uwaznie przeczyta¢ instrukcje obstugi.

& Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. Bl Undulating current technology based source delivering direct curent. BB Invertergleichs-
tromquelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. B /cTouHuk Toka ¢ TexHomorveit npeoBpasosaTens, BblAaKLWMIA NOCTOSHHbIN
Tok. M Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua. Il Fonte de energia da
tecnologia do inversor que fornece uma corrente continua. IEM Zrodto pradu technologii falownika dostarczajacego prad staty.

@ Soudage a I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) Bl MMA welding (Manual Metal Arc) EE SchweiRen mit umhiiliter Elektrode (E-HandschweiBen) ES Solda-
dura con electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) Bl Csapka anektpogom ¢ o6maakoi: MMA (Manual Metal Arc) BN Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual
Metal Arc) Il Saldatura all’elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc) Il Soldadura a eletrodo revestido (MMA — Manual Metal Arc) I8 Spawanie elektrodami otulonymi
(MMA - Manual Metal Arc)

IE Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) Bl TIG welding (Tungsten Inert Gas) EE TIG- (WIG-)SchweiBen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas) B Soldadura TIG (Tungsten
Inert Gaz) R Csapka TIG (Tungsten Inert Gaz) Il TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) Il Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz) Il Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)
Spawanie TIG ( Wolfram Gazu Obojetnego)

@ Soudage & MIG / MAG B MIG / MAG welding B MIG / MAG-SchweiRen B Soldadura MIG / MAG R Csapka MIG / MAG KM MIG/ MAG lassen Il Saldatura MIG /
MAG & Soldagem MIG / MAG IEH Spawanie MIG / MAG

»

IE 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. B Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. BH Geeignet
fiir SchweiRarbeiten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. B9l Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica
no debe estar presente en dichos lugares. B MopxouT Ans cBapkv B CpeAe C NOBBILLEHHbIM PUCKOM YAapa TOKOM. B 3TOM cryyae MCTOUHMK ToKa He AOMKEH HaXoauTbest
B ToM e camom nomeLyerny. KM Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke
ruimte worden geplaatst. Illl Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.
& Adequado para soldadura em um ambiente com maior risco de choque elétrico. A fonte de energia em si, no entanto, n&o deve ser colocada em tais premissas.
Nadaje sig do spawania w $rodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

& Courant de soudage continu BN Direct welding current BE GleichschweiRstrom IEH Corriente de soldadura continua. I MocTostHHbIi caapouHblit Tok I Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo &l Corrente de soldadura continua M Staty prad spawania

I Tension assignée & vide B Open circuit voltage ER Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio R HomuHansHoe Hanpsixerme xonoctoro xona M Nullastspan-

w ning Il Tensione nominale a vuoto Il Tensao sem carga M Znamionowe napiecie prézniowe

I Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). EX Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). ER Einschaltdauer: 10
X(40°C) min - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. B8 Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). E NB% cornacto Hopme EN 60974-1 (10 MunyT — 40°C).

Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). Il Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C). &l Ciclo de trabalho de acordo
com a norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). I8 Cykl pracy zgodny z norma EN60974-1 (10 minut - 40 ° C).
& Courant de soudage conventionnel correspondant EM Corresponding conventional welding current B Entsprechender SchweiRstrom Bl Corriente de soldadura

12 convencional correspondiente. [ CootseTcTBytowMit HoMMHanbHbINA cBapoyHbii Tok KM Corresponderende conventionele lasstroom Il Corrente di saldatura convenzio-
nale Il Corrente de soldadura convencional correspondente I Odpowiedni konwencjonalny prad spawania

A E Ampéres Bl Amperes EE Ampere B9 Amperios 1 Avnepsi [ Ampére Il Amper Bl Ampéres I8 Ampery
I Tensions conventionnelles en charges correspondantes Bl Conventional voltage in corresponding loads. EE Entsprechende Arbeitsspannung B Tensiones conven-

U2 cionales en cargas correspondientes. I HomuHanbHble Hanpsbkerns npu cooteeTcTBytowmx Harpyskax. KM Conventionele spanning in corresponderende belasting
Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti Il Tensdes convencionais em cargas correspondentes I Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach

\% & Volt 1 Volt EA Volt B Voltio [ Bonst T Volt Il Volt B Volt ¥ Wolt

Hz I Hertz B Hertz EH Hertz B Hercios [ Mepy, I Hertz Il Hertz [ Hertz M Herc

Dq> 1~50/60 Hz

IE Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz Bl Single phase power supply 50 or 60 Hz EH Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz B9 Alimentacion eléctrica
monofasica 50 o 60Hz Bl OpHodhasHoe anektponutarye 50 uiv 60 B Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica monofase 50 0 60Hz
Alimentag&o monofésica 50/60Hz I Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz

DD 3~50/60 Hz

& Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz BN Three-phase power supply 50 or 60Hz EH Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz B Alimentacion eléctrica
trifasica 50 o 60Hz K TpexdasHoe anektponuTtanue 50 umm 60y B Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz. I Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz & Fonte
de alimentagdo trifasica de 50 ou 60Hza M Tréjfazowe zasilanie elektryczne 50 lub 60Hz

u1

IE Tension assignée d'alimentation EX Assigned voltage BE Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. B HomuHanbHoe HanpsixeH1e nuTaHins
Nominale voedingsspanning HIll Tensione nominale d’alimentazione IEH Tensao de alimentagéo IEM Napiecie znamionowe zasilania

11max

& Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) IEM Maximum rated power supply current (effective value). BEl Maximaler Versorgungsstrom B Corriente

de alimentacion eléctrica asignada maxima (valor eficaz). [ MakcumansHblit ceTesoin Tok (adpdekTusHoe sHaderme) M Maximale nominale voedingsstroom (effectieve
waarde) Illl Corrente d’alimentazione nominale massima (valore effettivo) Il Corrente de alimentag@o nominal méaxima de alimentagao (valor eficaz) I8 Maksymalny prad
znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).

11eff

@ Courant d'alimentation effectif maximal EX Maximum effective power supply current. B Maximaler effektiver Versorgungsstrom EH Corriente de alimentacion eléctrica
méaxima. [ MakcumarnbHbin addextverblit cetesoin Tok KM Maximale effectieve voedingsstroom HIll Corrente effettivo massimo di alimentazione &l Corrente de alimen-
tagéo efetivo maxima IEM Maksymalny skuteczny prad zasilania

ce

IE Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl Device complies

with europeans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BE Gert entspricht européischen Richtlinien. Die Konformitét-
serkldrung finden Sie auf unsere Webseite. Bl Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web
(direccion en la portada). ¥ Yctpoiicteo cooteTCTBYeET AnpekTMBaM EBpocotosa. [leknapaLus 0 COOTBETCTBIM A0CTYNHa NS IPOCMOTPA Ha HaLLeM caiiTe (CCbirnka Ha
obnoxke). XM Apparaat in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de oms-
lag). El Materiale in conformita alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina). Il Aparelho conforme as diretivas
européias A declaragdo de conformidade da UE esta disponivel no nosso site (ver capa). I Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja Zgodnosci UE
jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).
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UK
cA

IE Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). EE Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien
und Normen. Die Konformitétserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La
Declaracion de Conformidad Britanica esté disponible en nuestra pagina web (véase la portada). B Matepuan cootseTcTayeT TpeGosaHuam BenukoBputaHu. 3asenexne
0 COOTBETCTBUM N5 BennkobputaHun AOCTYNHO Ha Hallem Beb-caiite (cm. rnasHyto ctpanmLy) M Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeen-
komt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina). Il Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro
sito (vedere pagina di copertina). Il O equipamento atende as exigéncias britanicas. A Declaragéo de Conformidade do Reino Unido esta disponivel em nosso site (ver
pagina de capa). I8 Wyposazenie spetnia wymogi brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

o

IE Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). Bl Equipment in
conformity with Moroccan standards. The declaration C» (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). EE Das Gerét entspricht die marokkanischen
Standards. Die Konformitétserklarung C» (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion
de conformidad Ca (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). i Tosap cootsetcTByeT Hopmam Mapokko. fleknapauust C» (CMIM) poctynHa
[NS CKauvBaHWS Ha HalueM caiite (cm Ha TutynbHoi cTpanuLe). KM Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is
beschikbaar op onze internet site (vermeld op de omslag). Illl Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Ca (CMIM) di conformita e disponibile sul
nostro sito (vedi scheda del prodotto). Iall Equipamento em conformidade com as normas marroquinas. A declaragéo de conformidade Ca (CMIM) esté disponivel no nosso
site (ver pagina de rosto). I8 Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi . Deklaracja zgodnosci Ca (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona
tytutowa).

IEC 60974-1
IEC 60974-10
Class A

& L'appareil respecte la norme EN60974-1 et EN60971-10 appareil de classe A. Bl The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device.
EH Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse AIE El aparato se ajusta a la norma EN60974-1 y EN 60971-10, aparato de clase A.
Annapart cootBeTcTBYeT HopMam EN60974-1 n EN60971-10 annapart knacca A. Il Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Il disposi-
tivo rispetta la norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A. @l O dispositivo esta em conformidade com os dispositivos EN60974-1 e EN60971-10 classe A.
Urzadzenie jest zgodne z normami EN60974-1 i EN60971-10 dla urzadzen klasy A.

X

& Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! EX This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! ER Fir die Entsorgung lhres Gerétes gelten besondere Bestim-
mungen (sondermiill) gemaR européische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! ESl Este material requiere una recogida de basuras
selectiva segun la directiva europea 2012/19/UE. No tirar este producto a la basura doméstica! Il 310 06opysosaHme Noanexut nepepaboTke CornacHo AupexTvse
Espocotosa 2012/19/UE. He BbiGpacsisats 8 06wyt mycopoctopHuk! KM Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet
bij het huishoudelijk afval ! Eill Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici! Il Este
produto esta sujeito a coleta seletiva de acordo com a diretiva europeia 2012/19 / UE. Nao jogar no lixo doméstico. I8 Urzadzenie to podlega selektywnej zbiérce odpadow
zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

& Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. BN This product should be recycled appropriately B Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B3
Producto reciclable que requiere una separacion determinada. B 9ot annapar noanexur ytvunmaauuy. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien
Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata. Produto reciclavel que se enquadra em uma ordem de classificagéo. Produkt nadaje si¢ do recyklingu zgodnie z
instrukcjami sortowni.

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) EXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen
(Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica). B 3Hak cootsetcTaus EAC (EBpasniickoe 3KOHOMIUYECKOe
coobuectso) LM EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)
Marca de conformidade EAC (Comunidade Econdmica da Eurasia) IZ¥ Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspolnoty Gospodarczej)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) BB Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Vindopmaums no Temnepatype (tepmosaimra). [ Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) I Informazione
sulla temperatura (protezione termiche) Il Informagéo de temperatura (protecéo térmica) I8 Informacija o temperaturze (ochrona termiczna)

IE Commande a distance EX Remote control BE Fernregler B Control a distancia IR AuctaHumonHoe ynpasneque B Afstandsbediening. Il Telecomando a distanza
Controlo remoto IEM Zdalne sterowanie

103



GYS France
Siége social / Headquarter

1, rue de la Croix des Landes - CS 54159

53941 Saint-berthevin Cedex
France

www.gys.fr
+33243012360
service.client@gys.fr

GYS UK

Filiale / Subsidiary

Unit 3

Great Central Way

CV21 3XH - Rugby - Warwickshire
United Kingdom

www.gys-welding.com
+44 1926 338 609

uk@gys.fr

GYS ltalia

Filiale / Filiale

Vega — Parco Scientifico Tecnologico di
Venezia

Via delle Industrie, 25/4

30175 Marghera - VE

Italia

www.gys-welding.com
+39 041 53 21 565

italia@gys.fr

GYS GmbH

Filiale / Niederlassung
Professor-Wieler-StralRe 11
52070 Aachen
Deutschland

WWW.gys-schweissen.com
+49 241/ 189-23-710
aachen@gys.fr

GYS China

Filiale / 1-/A ]
6666 Songze Road,
Qingpu District
201706 Shanghai
China

www.gys-china.com.cn
+86 6221 4461
contact@gys-china.com.cn

GYS Iberica

Filiale / Filial

Avenida Pirineos 31, local 9
28703 San Sebastian de los reyes
Espana

www.gys-welding.com
+34 917.409.790
iberica@gys.fr
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