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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

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

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

Plages de température :

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

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

Humidité de I'air :

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

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

Altitude :

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

PROTECTION INDIVIDUELLE 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 I'isolation électrique et thermique.

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

© @ 68

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

Les pieces qui viennent d'étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur manipulation. Lors d’intervention
d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s'assurer que celui-ci soit suffisamment froid 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 sdr que le liquide
ne puisse pas causer de brilures.

1l est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

.. Les fumées, gaz et poussieres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante, un
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 contrélant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains
matériaux 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.



@ EXATIG HF @

RISQUE DE FEU ET D'EXPLOSION

_‘ Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d'au moins 11 métres.
< Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matieres chaudes ou d'étincelles et 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 de la robinetterie et s'assurer que le gaz utilisé est approprié au procédé
de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

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

Ne jamais toucher les parties sous tension a 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, torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées. 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

public d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique

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
dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12.

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

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

Q'
\ Le courant électrique passant a travers n’importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF)
:?i'\? localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.
2

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

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

« 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;

* ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps;

« raccorder le cable de retour a la pieéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;
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* ne pas travailler a c6té de la source de courant de soudage, ne pas s'assoir dessus ou ne pas s'y adosser ;
* ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le 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 I'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions du fabricant. Si des perturbations
électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du matériel de soudage a I'arc de résoudre la situation avec
I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans
d’autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére avec
montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d'installer un matériel de soudage a I'arc, I'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;

¢) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

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

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

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

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

Evaluation de l'installation de soudage

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

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

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.

INSTALLATION DU MATERIEL

» Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont I'inclinaison maximum est de 10°.
* La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.

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

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

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

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

TIG HF

Le dispositif d'amorgage et de stabilisation de I'arc est congu pour un fonctionnement manuel.

Avertissement: Une augmentation de la longueur de la torche ou des cables de retour au-dela de la longueur maximale prescrite
par le fabricant augmentera le risque de choc électrique.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer I'installation. Pendant l'installation, s'assurer que le générateur est déconnecté
du réseau. Les connexions en série ou en paralléle de générateur sont interdites.

DESCRIPTION DU MATERIEL (FIG-1)

Cet accessoire, appelé EXATIG, se branche en sortie d’'une source de courant DC (poste MMA par exemple) et génére de la Haute Fréquence (HF)
pour obtenir un systéme d’amorcage TIG. Le procédé TIG requiert une protection gazeuse (Argon). Une connexion vers le générateur EXAGON permet
de gérer toutes les fonctionnalités du TIG.

1 Clavier 6 Douille de Polarité Négative (raccord générateur de courant)
2 Douille de Polarité Négative (raccord torche) 7 Entrée connexion EXAGON

3 Connecteur gachette 8 Raccord GAZ

4 Molette de réglage du débit (argon) 9 Douille de Polarité Positive (raccord pince de masse)

5  Connectique gaz torche 10  Douille de Polarité Positive (raccord générateur de courant)
INTERFACE HOMME MACHINE (IHM) (FIG-2)

1 Témoin défaut alimentation 4 Témoin de protection thermique

2 Témoin ON produit 5 Sélection du mode d’amorgage

3 Sélection du mode gachette 6 Témoin communication EXAGON

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

L'EXATIG est un accessoire autoalimenté par un générateur de courant. Ce matériel ne doit étre utilisé qu‘avec un générateur proposant une alimen-
tation de courant avec une tension comprise entre 10V a 100 V.

Attention, 'EXATIG génére une haute tension a haute fréquence ! S'assurer que le générateur est bien immunisé.

Vérifier que I'alimentation est compatible avec le facteur de marche de I'EXATIG.

Attention, il n’est pas possible de faire des points de soudure < 3 secondes. Une temporisation entre 2 appuis gachette est nécessaire.
Raccorder le générateur de courant a I'EXATIG, avec un faisceau (option). ATTENTION a bien respecter la polarité et la compatibilité entre les raccords
quarts de tour et les bornes du générateur de 'EXATIG.

Raccorder I'arrivé de gaz (argon) a I'électrovanne de I'EXATIG.

Les générateurs doivent avoir les aides aux soudage (Hot Start, Arc force et Anti-sticking) hors service.

Si ces aides aux soudages ne sont pas déconnectés et mis hors service, les générateurs de soudage ne permettrons pas de
descendre a des tensions suffisantes et ainsi atteindre les 10V.

Les générateurs doivent avoir une tension a vide supérieure a 10 V pour souder, le cas échéant 'EXATIG se coupe.
Cas avec 'EXAGON : Brancher le faisceau de commande entre 'EXAGON et I'EXATIG (appareils hors tension).
Deux possibilités pour le faisceau de commande :

o réf. 036925 : faisceau complet de 11 m

« réf. 036918 : kit pour faisceau voir cablage p.13 + cable de commande (21544) au métre.

Le ventilateur fonctionne en permanence. Ne pas obstruer les ouies de ventilation.
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DESCRIPTION DES FONCTIONS, DES MENUS ET DES PICTOGRAMMES

TIG

FONCTION PICTOGRAMME DC Commentaires

Amorcage HF QO 1G6-HF X | Procédé TIG avec amorcage HF

Amorgage LIFT O mG-uFt X Procédé TIG avec amorgage LIFT (EXAGON)
2T @ 27 ) X | Mode torche 2T

aT (n X | Mode torche 4T

PLUGED X Connexion avec I EXAGON

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

BRANCHEMENT ET CONSEILS

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 (+) a l'arriére du produit. Brancher le cable de puissance de la torche dans le
connecteur de raccordement négatif (-) ainsi que les connectiques de gachette(s) de la torche et de gaz.

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

COMPORTEMENT GACHETTE
g A
Bouton principal @ @

Contacteur

2T

EV Prégaz Postgaz L

R KK
Bouton principal @ @ @

Contacteur

EV Prégaz Postgaz

EXAGON (MODE TIG)

Le branchement des cables entre 'EXAGON et LEXATIG doit étre réalisé hors tension. Dans le cas contraire la connexion ne
fonctionnera pas.

L'option télécommande a distance ou l'option pédale n’'ont pas été prévues pour fonctionner sur 'lEXAGON quand I'EXATIG est
branché. Le réglage du courant peut se faire a l'aide de la torche a potentiométre branché sur 'EXATIG qui commande le niveau
de courant de I'/EXAGON.
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UTILISATION AVEC LE GENERATEUR EXAGON

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

le symbole Z_. MADE IN FRANCE
PARAMETRE DE DA E m pes3s MMA  MIG  TIG Gouging
1. Réglage de I'intensité de soudage :

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

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

ARC rom

i s >
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.

AMORCAGE ; )
Avec I'EXATIG, I'amorgage est de type HF. A l'aide de la torche, approché I'électrode de la piece a souder sans créer un contact pour que l'arc se forme.

CHOIX DU TYPE D’AMORCAGE

TIG HF : amorgage haute fréquence sans contact.
TIG LIFT : amorgage par contact (pour les milieux sensibles aux perturbations HF). (opérationnel exclusivement avec 'EXAGON)

Touch Switch
1- Toucher I"électrode sur la piéce a souder
l A\ L T 2- Appuyer sur la gachette
3- Relever I'électrode.

Pré Gaz 0. 55 «— <15 —

JORCHE MPATIBLE

\\

4 v 4

La fonction commande a distance et pédale ne sont pas disponible quand I'EXATIG est branché sur I'/EXAGON. Ces fonctions se désactivent automa-
tiquement méme si elles sont branchées sur I'EXAGON.

~

COMPORTEMENT GACHETTE
Mode 2T
P
"\ 2\
= T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle de soudage démarre
(PréGaz et soudage).
i T2 - Le bouton principal est relaché, le cycle de soudage est arrété
\t_ (PostGaz).
- .
Pour la torche a 2 boutons et seulement en 2T, le second bouton est
e gérer comme le bouton principal.
Bouton principal @ @
Mode 4T

T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle de soudage démarre du

i PréGaz et s'arréte en phase de I_Start.

U T2 - Le bouton principal est relaché, le cycle continue en UpSlope et en
soudage.

T3 - Le bouton principal est appuyé, le cycle passe en DownSlope et

s'arréte dans en phase de I_Stop.

T4 - Le bouton principal est relaché, le cycle se termine par le PostGaz.

Bouton principal
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MODE TIG
Le chronogramme de la partie TIG est la suivante avec les valeurs dans le tableau :
Pulse Mode
Pl =

[ P
) ) Lo

Pré-Gaz

|1© ILE

%I,=1,=CLd

Post-Gaz

]
Mol

Réglage ‘ Commentaires Affichage ‘ Plage de réglage ‘ Valeur par défaut
Prégaz | Réglage a la gachette en mode 4T ou paramétrable PrE. 0 a 25 sec. 0 sec.
ISTART % de I1 I.St. 10 a 200 % 50%
TSTART | Temps de ISTART t.St. 0 a 10 sec. 0 sec.
UpSlope | Monté du courant en seconde UPS. 0 a 25 sec. 0 sec.

Réglage du courant de soudage. Le réglage peut s'effec-
tuer par codeur en face avant de 'EXAGON ou avec la
molette de la torche R
I Ipotar=50%IIHM & 100%IIHM XX 102400 A
(ex : si I1=100A => Imolette peut aller de 50A a 100A.)
Affichage du courant de soudage en A.
Mode Pulse. En passant de OFF a ON, il y a les 2 menus | PLS ON
PLS en plus. PLS OFF / OFF
Fréquence du pulse pour passer du crt I1 au crt 12
Frq uniquement si le mode PLS est ON. FrE. 0.1 a 200 Hz 100 Hz
Rapport cyclique fixe a 50%
Cid Courant froid Cld 20380 %

DownSlope | Le DownSlope se régle a la molette. molette 0 a 25 sec. 1 sec.
ISTOP % de I1 L.So. 10 a 100 % 20%
TSTOP Temps de ISTOP t.So. 0 a 10 sec. 0 sec.

Post Gaz | Réglage a la gachette en mode 4T ou paramétrable : Po.G. 0 a 25 sec. 8 sec.
ACCES AUX MENUS

ﬂ + & x3s
v
>ﬁ< + >@< Relachement des boutons

mm”'“m-(vm

N 5 = » Rappel des
paramétres et

Q v sortie du menu
—A
/_> ) i Sauvegarde des
Sortie vers IHM
« i € - i > B P paramétres et
r P

soudage v sortie du menu

@
HW

Menu configuration du

™ procédé en cours Existe en MMA et MMA

Sortie du menu montant uniquement

*_ @ <« configuration
b}
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CONSEIL & UTILISATION
COMBINAISONS CONSEILLEES

Process Type HF Lift
STD v v
TIG DC PULSE v v
SPOT v -
¥ g - .
% Courant (A) Electrode (mm) Buse (mm) Débit Argon (L/min)
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 250 2.4 11 8-9
9-12 mm 225 - 300 3.2 12.5 9-10

7

AFFUTAGE DE L'ELECTRODE
Pour un fonctionnement optimal, il est conseillé d’utiliser une électrode aff(itée de la maniére suivante :

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

USAGE DECONSEILLE

Attention : L'EXATIG n’est pas adapté pour faire du pointage pour des courants supérieurs a 200 A au risque d'usure prématuré de I'appareil. Sans
respect de cet avertissement le contacteur peut-étre endommagé et ne sera pas garantie.

Contacteur 250A SU280 12V : Réf. 51081.

UTILISATION DU DEBITMETRE

La soudure TIG a la particularité d'étre exécutée sous protection de gaz inerte (Argon). Un débitmétre est intégré a I'EXATIG pour permettre a
I'utilisateur de modifier son débit de gaz (argon) directement.

Possibilité de réglage du débit : 5-25 LPM (litre par minute)

Précision : + 5%

REGLAGE DU DEBIT DE GAZ :

Le débitmétre a bille doit étre placé en position verticale. Pour I'utiliser, il suffit d’ouvrir la molette de réglage (@ FIG-1) et de régler la position de
la bille en fonction du débit souhaité (lecture en bas de bille). Le réglage du débit doit se faire lorsque la gachette est actionnée.

ATTENTION, ne pas dévisser entierement la molette lorsque le gaz est ouvert.

Augmenter le débit :
Tourner dans le sens antihoraire. @

Diminuer le débit :

Tourner dans le sens horaire. @

7

Chaque graduation correspond a un débit, le bas du flotteur (bille) doit se trouver en face du trait de graduation pour obtenir le débit indiqué.
Voici le plan de lecture :

bille

........................... P Arréte de lecture

ENTRETIEN :

Nettoyer I'extérieur de I'appareil avec de I'eau savonneuse. Rincer et sécher. En cas d'utilisation de produits détergents, vérifier leur compatibilité
avec le plastique. Ne pas immerger.

Périodicité des controles de 1 a 3 ans selon I'utilisation.

11
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GYs ®)

REGLAGES DU POST-GAZ ET DU PRE-GAZ

12

PRE GAZ (0 A 25 sec.) _ _
Le prégaz permet, avant amorcage, de purger la torche et la zone proche du début de cordon oN Les switchs dans la postion 0000
de soudage. Il améliore aussi la régularité de I'amorcage. FREEE | ot les parametres par defaut :
Conseil :Plus la torche est longue et plus il faudra augmenter cette durée. (0,15 s/m de 0 sec. pour le pré gaz
: g p g - (Y CR S 8 sec. pour la post gaz
torche)
, . 1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ Pré Gaz (ms) ‘ Post Gaz (ms)
REGLAGE DU POST GAZ (3 A 20 sec.) . .
Ce paramétre définit le temps durant lequel le gaz continue a s'écouler aprés extinction de ojojojo Défaut Défaut
I'arc. Il permet de protéger la piece ainsi que I'électrode contre les oxydations. 110/010 0 0
Conselil : Augmenter la durée si la soudure a I'air sombre.
(Pour base : 25A=4sec - 50A=8sec - 75A=9sec - 100A=10sec - 125A=11sec- 150A=13sec) 0jtjojo 500 2000
i ) 1]1]0]0 1000 3000
PROCEDER AUX REGLAGES
Les switchs qui parametrent le post-gaz et le pré-gaz sont situés sur la carte principale a 0]0]1/0 2000 4000
I'intérieur de 'EXATIG. Il est nécessaire de démonter le carter pour y accéder. Il suffit ensuite 11010 3000 5000
de repérer le switch pré-gaz et le switch post-gaz pour modifier les réglages selon les besoins. ol1l1o0 4000 6000
Conseil : Voir tableau ci-contre pour les réglages (ms)
171110 5000 7000
Post gaz 0/0|0]1 6000 8000
=11 1] 11001 7000 9000
E.]\—”7' o 0j1|0]1 8000 10000
Dﬁ-ﬂgﬁ C Prégaz | 1| 1]0]1 9000 12500
ek L 24, 0/0/1]1| 10000 15000
P )4 1011 15000 17500
e 0|1 |11 20000 20000
111111 25000 25000
CONNECTEUR DE COMMANDE GACHETTE
DB 3 DB torch
P 4 3 ‘ 4
L
¢ i 1 00 L torch
7~ P
_/_ 5 5(0 ¢ 0)2
= | torch 2
w 2 ® O )
] 4 6 1 2
och | DB ® NC DB +P
2 torch «— 5
3 torch
1

Schéma de cablage de la torche SRL18.

"

J

Schéma électrique en fonction du type de torche.

A . . Commun/Masse 2 (vert)

Torcph; ezngiga?gttrtss + Torche 2 gachettes Torche 1 gachette Switch gachette 1 4 (blang)
Switch gachette 2 3 (marron)

diogqueunrl{cl:qniz;ee 2 (gris)

1o0v 1 (jaune)

Curseur 5 (rose)

ATTENTION, quand I'EXATIG n’est pas relié avec 'EXAGON, le potentiométre des gachettes n’est pas fonctionnel.




EXATIG HF

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

ANOMALIES CAUSES REMEDES
Bouteille fermée Ouvrir la bouteille
Pas de sortie de GAZ Débitmétre fermé Dévisser la molette
Commande gachette défectueuse Remplacer la torche
Générateur éteint Allumer le générateur pour alimenter I'EXATIG.

Défaut de polarité Revoir le branchement (page 2)

Le produit ne s'allume pas

Débrancher une des connexions de puissance et rebran-

Le niveau de tension du générateur est trop faible <10V cher a I'EXATIG

LED thermique allumée Utilisation hors spécifications du produit Laisser refroidir le produit

Utiliser un générateur avec une tension de sortie com-

LED défaut alimentation allumée | Le produit a été suralimenté prise entre 10 V - 114 V

Mode lift sélectionné Nettoyer la piéce a souder
Piéce a souder non conductrice S'assurer que la masse établie un bon contact électrique
; - avec la piéce a souder
La HF ne fonctionne pas Défaut de masse

Commande gachette défectueuse Remplacer la torche

EXAGON n'est pas allumé Allumé 'EXAGON
LED communication iai its n' 5 Brancher le cordon de liaison
EXAGON éteinte Cordon de liaison entre les deux produits n’est pas branché
Défaut du cordon de liaison Remplacer le cordon de liaison
Commande a distance Le connexion de 'EXATIG sur 'EXAGON empéche le fonctionnement Débrancher I'EXATIG de I'EXAGON.
ne fonctionne pas d’une commande a distance.

MONTAGE DU KIT CABLE DE COMMANDE EXATIG (réf. 036918)

Le kit de montage est livré avec deux connecteurs a monter (un connecteur male et un connecteur femelle).

Afin d'effectuer I'assemblage de votre faisceau de commande, respecter ce qui suit :
1- Couper le blindage a chaque extrémité du cable.

2- Enfiler la jupe d'isolation du connecteur.

3- Dénuder I'extrémité des 10 fils sur 5 mm.

4- Répéter l'opération avec le second connecteur sur l'autre extrémité du cable.

5- Brancher les fils selon le schéma et le tableau ci-dessous :

Cable de commande Connecteur
(21544)

Diameétre du fil Couleur du fil Borne de connection

~

Jaune
Vert
Marron
Blanc
Rose
Gris

Fil 0.50 Jaune
(fils entourés d’un plastique transparent)

Fil 0.75

Marron
Vert
Blanc

>|w|O|] OmMm|M|O|IT |«

6 - Visser et serrer les 2 bagues sur le connecteur.
7 - Tourner le cable d'1/4 de tour et le rentrer de fagon a ce que la plaque de bridage ne soit pas serrée sur les fils a I'étape suivante.
8 - Visser et serrer les 2 vis de bridage du cable sur chaque jupe d'isolation (plaquer sans bloquer).

13
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WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

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

The manufacturer is not liable for any injury or damage caused due to non-compliance with the instructions featured in 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).

PROTECTION OF THE INDIVIDUALS

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.

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit (the same applies to any person in the
welding area).

096

Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc...
Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in - The manufacturer is not responsible for any
accident or injury that happens as a result of not following these safety precautions.

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.
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FIRE AND EXPLOSION RISKS

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

GAS BOTTLE

Gas leaking from the cylinder can lead to suffocation 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 wary of temperature changes or exposure to 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 flames.

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 or deadly accidents.

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

network, with a low voltage power supply. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility on these

ﬁ These Class A devices are not intended to be used on a residential site where the electric current is supplied by the public
sites, because of the interferences, as well as radio frequencies.

This equipment complies with the IEC 61000-3-12 standard.
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). The welding current generates an

Q'
:?\\ EMF field around the welding circuit and the welding equipment.
2

The EMF fields may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures should be taken for people wearing medical implants.
For example, access restrictions for passers-by or an individual risk evaluation for the welders.

All welders should take the following precautions in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF) generated by the welding circuit::
« position the welding cables together — if possible, attach them;

* keep your head and torso as far as possible from the welding circuit;

« never enroll the cables around your body;

* never position your body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;

» connect the earth clamp as close as possible to the area being welded;

« do not work too close to, do not lean and do not sit on the welding machine

 do not weld when you're carrying the welding machine or its wire feeder.

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.

15
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RECOMMANDATIONS 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 the responsibility of the user of the arc welding equipment to resolve the situation with the manufacturer’s technical
assistance. In some cases, this remedial action may be as simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an
electromagnetic shield around the welding power source and around the entire piece by fitting input filters. In all cases, electromagnetic interferences
must be reduced until they are no longer bothersome.

Welding area assessment

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

. In particular, it should consider the following:

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

b) television transmitters and receivers ;

c) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

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

f) calibration and measuring equipment

g)The isolation of the equipment from other machinery.

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

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

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

Welding area assessment

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

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

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

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

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

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 - due to 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 equipment. 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 WELDING MACHINE

Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an upright position.

Do not place/carry the unit over people or objects.

EQUIPMENT INSTALLATION

e Put the machine on the floor (maximum incline of 10°).
e The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.
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 .
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MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

-> Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
¢ Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out maintenance work. DANGER
-=D' High Voltage and Currents inside the machine.
* 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.
» 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.
» 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.

TIG HF
The arc initiating and stabilizing device is designed for manual

Warning: Increasing the length of the torch or earth return cables beyond the maximum length specified by the manufacturer
will increase the risk of electric shock.

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

Only qualified personnel authorised by the manufacturer should perform the installation of the welding equipment. During the installation, the
operator must ensure that the machine is disconnected from the mains. Connecting generators in serial or in parallel is forbidden.

EQUIPMENT DESCRIPTION (FIG-1)

The EXATIG has to be plugged into the DC power output (such as MMA for example) and it creates high frequency for a TIG HF ignition system. TIG
welding requires gas shield protection of pure gas (Argon). Connecting it into the EXAGON generator gives access to all the TIG settings.

1 Keypad 6 Negative polarity plug (power generator)
2 Negative polarity plug (torch) 7 EXAGON connection input

3 Trigger connection 8 Gas inlet

4 Flow (Argon) knob 9 Positive polarity plug (earth clamp)

5 Gas connection for torch 10  Positive polarity plug (power generator)

INTERFACE (MMI) (FIG-2)

1 Default supply indicator 4 Thermal protection indicator

2 Product ON indicator 5 Priming mode selection

3 Trigger mode selection 6 EXAGON communication indicator
POWER SWITCH

EXATIG is auto-supplied by power generator. This equipment can only be used with a generator which supplies a voltage between 10V and 100 V.
Warning, the EXATIG generates a high voltage with high frequency! Make sure the machine is well protected.

Make sure the supply chosen is consistant with the EXATIG duty cycle.

Warning, it is not possible to reduce the time between each weld to less than 3 seconds. A minimum delay between 2 trigger pushes is needed.
Connect the current generator to EXATIG using an interconnect cable (option) WARNING : Make sure to follow the polarity and compatibility between
the quarter-turn fitting and EXATIG generator terminals.

Connect gas arrival (argon) to EXATIG solenoid valve.

Machine welding assistance features (Hot Start, Arc force and Anti-sticking) must be deactivated.

Ensure that welding assistance features are turned off at the power source (e.g. hot start etc.) or it will prevent the machine from
going low enough in the voltage and reach 10V.

Machines must have a no-load voltage greater than 10 V to weld, otherwise the EXATIG will stop.
EXAGON case : Connect control harness between EXAGON and EXATIG; 2 possibilities:

o ref. 036925 : complete interconnect cable 11 m

o ref. 036918 : kit for interconnect cable see cabling p.24 + control cable (21544)

Continuous working fan Do not obstruct air vents.

FUNCTION, MENU AND PICTOGRAM DESCRIPTIONS

FUNCTION PICTOGRAM TIG DC | Comments
HF ignition QO TG-HF X TIG process with HF ignition
Lift ignition O nG-uFT X TIG process with LIFT (EXAGON) ignition

2T

47 (@ 47 ] X 4 time torch mode
PLUGED X EXAGON connection

X 2 time torch mode

17
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TUNGSTEN ELECTRODE WELDING WITH INERT GAS (TIG MODE)

TIG welding requires a torch as well as a gas bottle equipped with a regulator

Connect the earth clamp to the positive connector (+) at the back of the product. Connect the torch power cable to the negative connector (-) , as
well as the control connectors for the torch and the gas.

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 worned
out.

< <
Main button @ @

Contactor

2T

EV Pregas Postgas L

/(/ (/ ;(/ ¢</
Mainbutton | (1) | () ©,

Contactor

EV Pregas Postgas

EXAGON (TIG MODE)

Make sure there is no voltage when connecting the EXAGON and EXATIG. If there is voltage the connection will not function.

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

USE WITH EXAGON GENERATOR
Press the button @ several times until LED indicators lights up and the

symbol Z_.

MADE IN FRANCE

WELDING STETTINGS

. MMA MG TIG Gouging

1. Welding intensity settings :

Adjust the downslope duration using the secondary knob @ according m

ARC rnm

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

mnumua

2. Welding downslope settings :

Adjust the downslope duration using the secondary knob (X). @ The
indicator shows the chosen settings, the right display indicates the precise
downslope duration in seconds.

The grey areas are not useful for this mode.

ARCING :
HF ignition with EXATIG Using the torch, approach the electrode to the metal piece without making any contact to start the arc.

18
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SELECT IGNITION MODE
HF TIG: High Frequency start without contact
TIG LIFT : Arcing by contact (for environments where HF is not desirable). (only usable with EXAGON)

Touch Switch
1- Touch the workpiece with the electrode
¢ \ & T 2- Press the trigger on the torch
3- Pull back the torch to lift the electrode.

Pré Gaz 0. 55 <« <1s —

COMPATIBLE TORCHES
\\ \\
DB|
v v v

The remote control and foot pedal command features are not available when EXATIG is connected to EXAGON and are automatically deactivated.

TRIGGER MODE

2T mode
< <
- T1 - The main button is pressed, the welding cycle starts (PreGas and
welding).
z T2 - The main button is released, the welding cycle is stopped (Pos-
\t_ tGas)
- ]
For the double button torch and in 2T mode only, the secondary button
Y works like the main button..
Main button @ @
4T mode
»* »‘ » »
1 PR
& T1 - The main button is pressed, welding cycle starts at PreGas and
stops in the I_Start.
'\t_ ; T2 - The main button is released, the cycle continues in UpSlope and in
o welding.
: T3 - The main button is pressed, the cycle switches to DownSlope and
i stops in I_Stop.
T4 - The main button is released, the cycle ends with PostGas.
Main button @
TIG MODE

The chronogram for TIG is as shown in the table below:

Pulse Mode

& —
@

19
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Setting ‘ Comments ‘ Display ‘ Range of settings ‘ Default value
Pregaz Trigger setting with 4T mode or adjustable PrE. 0 to 25 sec. 0 sec.
ISTART | %oof I1 I.St. 10 to 200 % 50%
TSTART | Duration of TSTART t.St. 0 to 10 sec. 0 sec.
UpSlope | Upslope by second UPS. 0 to 25 sec. 0 sec.

Welding current setting The setting can be done using
the coder at the font of the EXAGON or using torch
scrollwheel
I Tpotar=50%IIHM to 100%ITHM XXX 10 to 400 A
(ex : if I1=100A => 50A to 100A wheel capacity.)
Display of welding current in A.
PLS Pulse Mode. From OFF to ON there are 2 menu “PLS ON / OFF
) PLS OFF"
Pulse frequency to switch from crt I1 to crt 12 only if PLS
Frq mode is ON FrE. 0.1 to 200 Hz 100 Hz
50% duty cycle
Cid Cold current Cld 20280 %

DownSlope | DownSlope is adjusted with wheel. wheel 0 to 25 sec. 1 sec.
ISTOP % of I1 1.S0. 10 to 100 % 20%
TSTOP Duration of TSTOP t.SO. 0 to 10 sec. 0 sec.

Post-gas | Trigger setting with 4T mode or customizable : Po.G. 0 to 25 sec. 8 sec.

ACCESS TO MENU

Welding MMI
output

a + @ x3s

S vy v
R+ 2=
SN e
v Smr i
1 1
@ é)
8 R — 5
v A .
EEEE - EREEO MR
o
Current process

Release of buttons

> 2>

<« 8 « >3 >

o

Only for MMA

Exit settings menu and Vertical up MMA

/—>“A
v

v &8
o

Load settings
and menu exit

Save settings
and menu exit




EXATIG HF

Back to Setup
menu

<« i
©

Pregaz

| Start

T Start

Up Slope

Pulse Mode

Frequency

Downslope

| STOP

T STOP

Post-gas

O C Present
L value
Present
value
Present
value
Present
value
Present
value
Present
value
1 ] Present
L. O value
Present
value
LC _ Present
[ | value
Present
value

A~

L
>
Y
>
w
>
L
Vas
L
Vo
L
Vas
L
>
Y
/_>
\ =

r
w

g <N o <N uvum <N B <(

g <N uvm < QN

g < N

g <N

BB EEEEEEERH

[

t

—A

&

Validate current
> & > setting

v

4

&

4

&

[

«

v

«

4

t

OF
i

I

8

<

1s 1s 1s
Reset current

» setting
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EXATIG HF

RECOMMENDATIONS & USE
RECOMMENDED COMBINATION
Process Type HF Lift
STD v v
TIG DC PULSE v v
SPOT v -
¥ :
% 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
9-12 mm 225 - 300 3.2 12.5 9-10
ELECTRODE GRINDING

To optimise the welding process, it is recommended to grind the electrode prior to welding as described below:

y
d L = 3 x d for a low current.
L = d for a high current

0 z L

USAGE WARNING

Warning : EXATIG is not suitable for spot weld application with power over 200A as this might increase the wear of the product.
The contactor might get damaged in the process and will not be covered by the warranty.
Contactor 250A SU280 12V : Ref.51081.

USING THE FLOWMETER

TIG welding requires the protection of inert gas (Argon) A flowmeter is integrated into EXATIG giving the operator the possibility to adjust the gas
debit (argon) directly.

Debit adjustment possibility: 5-25 LPM (litre/min)

Precision: + 5%

The ball flowmeter must be located in a vertical position To use it, open the scroll wheel (FIG 1) and adjust the position of the ball based on the
debit required. The adjustment of the flow has to be when the torch trigger is pushed in.

WARNING, do not unscrew the wheel entirely when gas is open.

Increase flow :

Turn anticlockwise @

Decrease the flow :

Turn clockwise Q

Each scale matches with a flow, the top float (ball) must be at the level of the line in order to get the indicated flow.
Reading plan :

log

P Reading edge

MAINTENANCE :
Clean outside the machine using soapy water. Clean and dry If using detergent products make sure they can be used on plastic Do not immerse
Inspect between 1 and 3 years according the use.
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POST GAS AND PREGAS ADJUSTMENT
PREGAS (0 TO 25 SEC.)

The pregas is used, before arcing, to purge the torch and the area around the welding bead.
It also improves arcing consistency.
Advice : the longer the torch is, the longer pregas setting should be. (0.15 s/m of torch)

POSTGAS ADJUSTMENT (3 TO 20 SEC.)

The parameter sets the time while gas is still flowing after arc shutdown. It protects the weld
pool and the electrode against oxidisation when the metal is cooling down.

Advice: Increase the duration if welding in a dark area..

(Base : 25A=4sec - 50A=8sec - 75A=9sec - 100A=10sec - 125A=11sec- 150A=13sec)

ADJUST SETTINGS

The switches for post-gas & pre-gas are setted by which are located on the main PCB inside
the EXATIG. It is necessary to remove the PCB in order to access. Identify the post gas &
Pregas switch to modify the settings according the needs.

Advice: See following table for settings (ms)

Post gas
M—]
E@D‘ﬂ_ﬁ,ﬁ. Pre gas
:.f'--.-.-g—g/ o
¢ Du"'.'a ig
COMMAND TRIGGER CONNECTOR
DB
P
¢ L 4 3
I ! 00
/> j 5 IOI:Ch > O ® O)2
® O

himbn—
I z]torch b8 ® NC
3

Cabling diagram for the SRL 18 torch.

oN The switches are in position
0000 are the default settings :
H E == 0 sec for pre-gas
CR S 8 sec. for post-gas

1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ Pre Gas (ms) ‘ Post Gas (ms)
ojo0|0]oO Fault Fault
17000 0 0
0/1/0/|0 500 2000
171700 1000 3000
0o(0|1,0 2000 4000
17010 3000 5000
01,10 4000 6000
1110 5000 7000
0,001 6000 8000
1,001 7000 9000
01,01 8000 10000
17101 9000 12500
0011 10000 15000
11011 15000 17500
o111 20000 20000
171711 25000 25000

3 DB torch

[
L torch
2
2
-— 5 DB +P
] torch

J

Electric diagram based on type of torch used.

Torch type Wire description Pin
Torch 2 tri Torch 1 tri Common/Earth 2 (green)
i - orc riggers orc rigger
Torch 2 tt?ogn%zse: poten 9 9 Switch trigger 1 4 (white)
Switch trigger 2 3 (brown)
Common/
Potentiomete earth 2 (grey)
io0v 1 (yellow)
Cursor 5 (pink)

WARNING: when EXATIG is not connected to EXAGON the potentiometer on the trigger does not work.
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TROUBLESHOOTING, CAUSES, SOLUTIONS

TROUBLESHOOTING CAUSES SOLUTIONS
Closed bottle Open the bottle
No gas output Flowmeter closed Unscrew the knob
Defective trigger control Replace the torch
Turned off generator Turn on the generator to supply EXATIG

The product does not switch on Polarity default Check back the connection (page 2)

Disconnect one of the power connections and reconnect

The generator voltage level is too low <10V to the EXATIG

Thermal LED turned on Product is used out of its specifications Let the product cool down
Power supply issue LED is on The product has been overcharged gsg ? lg4e\?erator with an output voltage between 10V
Lift mode selected Clean the workpiece
Non conducting workpiece Make sure the earth has a good contact with the
HF does not work Earth default workpiece

Defective trigger control Replace the torch

EXAGON is off Turn on EXAGON
LED communication i i Connect the interconnect cable
EXAGON turned off Connection lead between the two products is not plugged.
Interconnect cable fault Replace the interconnect cable
Remote control The connection of EXATIG with EXAGON is preventing the remote Disconnect EXATIG from EXAGON.
does not function control from functioning.

ASSEMBLY OF THE EXATIG COMMAND CABLE KIT (réf. 036918)

Assembly kit is supplied with command cable and two connectors to assembly (one male and one female connector)

In order to assembly control harness respect following steps:

1- Cut the protection at each cable endpoints

2- Fit the connector insulation material

3- Strip the endpoints of 10 wires on 5 mm

4- Repeat the operation with second connector at the other cable end
5- Connect wires according the diagram below:

Command cable Connector
(21544)

Wire diameter Wire colour Connection terminal

A

Yellow
Green
Brown
White

Wire 0.75

Pink
Grey

Wire 0.50 Yellow
(wire withe transparent plastic) Brown

Green
White

|lm|O|OmMm|M|O|IT|w

6 - Screw and tighten 2 rings on the connector.
7 - Turn the cable with a 1/4 turn and put inside in order to prevent the plate from blocking the wires for the next step.
8 - Screw and tighten the 2 screws holding the cable on each insulation sheet (ground without block out).
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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 Verdnderungen am Gerat vor, wenn

diese nicht explizit in der Anleitung genannt 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 gefdhrlichen 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 (iber 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: gefahrliche Hitzequelle, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetische
Stérungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerdt 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:

©® e

>

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

Tragen Sie bitte elektrisch- und warmeisolierende Schutzhandschuhe.

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

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhange ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzern, usw. zu schiitzen.

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

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

Achten Sie auf einen ausreichenden Abstand mit ungeschiitzten Hande, Haaren und Kleidungstiicken zum Liifter.

Entfernen Sie unter keinen Umsténden das Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller haftet nicht
fuir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise
entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr hei3! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines wassergekiihlten Brenners darauf, dass Kiihlaggregat
nach SchweiBende ca. 10min weiterlaufen zu lassen, damit die Kuhlflissigkeit entsprechend abkuhlt und Verbrennungen vermieden
werden.

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

SCHWEISSRAUCH/-GAS

9
<N

Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fiihren kénnen. Sorgen Sie
daher immer fiir ausreichend Frischluft, technische Beliiftung (oder ein zugelassenes Atmungsgerat).

Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut bellifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit einer den aktuellen
Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung.
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Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen miissen Sicherheitsabstdnde besonders beachtet werden. Beim Schweien 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. Erhéhte Vorsicht gilt beim SchweiBen von Behaltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung von
Giftgasen zu vermeiden bzw. zu verhindern, muss der SchweiBbereich des Werkstlickes von Lésungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden.

Die zum SchweiBen benétigten Gasflaschen missen in gut bellifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern Sie sie ausschlieBlich in
vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen. Informationen zum richtigen
Umgang mit Gasflaschen erhalten Sie von Ihrem Gaselieferanten.

SchweiBarbeiten in unmittelbarer Ndhe von Fett und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

‘ Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und
-“ andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.

Brandschutzausriistung muss am SchweiBbplatz vorhanden sein.

Beachten Sie die beim Schweien entstehende heie Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle Entstehungsquelle fiir Feuer oder
Explosionen.

Behalten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehaltern.

SchweiBen Sie keine Behalter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase). Bei gedffneten Behaltern
muissen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe entfernt werden.

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 gut belliftete Arbeits-
und Lagerumgebung.

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport verschlossen sind und das SchweiBgerat ausgeschaltet ist. Lagern Sie die
Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens
gegen Umkippen.

VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem SchweiBvorgang. Schiitzen Sie sie vor direkter Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und starken
Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen).

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB- und Schleifarbeiten bzw. jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.
Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Hochspannung und SchweiBarbeiten. Das SchweiBen einer Druckglasflasche ist untersagt.

Bei Erstdffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss/Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden. Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das fiir
die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewdhlten Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
R e

Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur die empfohlenen
Sicherungen.

Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldge, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Gerateinneren oder das gedffnete Gehduse, wenn das Gerat im Betrieb ist..

Trennen Sie das Gerdt IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Spannung der
Kondensatoren entladen kann.

Berlihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

Der Austausch von beschadigten Kabeln oder Brennern darf nur von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal vorgenommen werden. Tragen Sie
beim SchweiBen immer trockene, unbeschadigte Kleidung. Tragen Sie unabhangig von den Umgebungsbedingungen immer isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

die lokale Energieversorgung lber das 6ffentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von

ﬁ ACHTUNG! Dieses Gerat wird als Klasse A Gerat eingestuft. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen
Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Das Gerat entspricht der Norm IEC 61000-3-12.
Dieses Gerdt ist mit der Norm EN 61000-3-11 konform.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Q
\ Der durch Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF). Beim Betrieb von
W LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerdte 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.
Zum Beispiel Zugangseinschrankungen fiir Passanten oder individuelle Risikobewertung fiir SchweiBer.
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Alle SchweiBer sollten gemaB dem folgenden Verfahren die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus LichtbogenschweiBgerdten minimieren :
« Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

 Achten Sie darauf, dass ihren Oberk&rper und Kopf sich so weit wie mdglich von der SchweiBarbeit entfernt befinden;

» Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, der Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Kdrper wickeln;

e Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

« Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstiick moglichst nahe der Schweizone;

« Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

» Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweiBen.

Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt
beraten lassen.

Durch den Betrieb dieses Gerates konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden.

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 SchweiB3platzes

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 Fernsehgerdte;

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

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerit gemaB der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
anzuschlieBen. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere MaBnahmen erforderlich sein (z.B. Netfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel
durch ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln sollten vollstandig abgerollt werden. Abschirmung von anderen Einrichtungen in der
Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerdt gemaB der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche
Versorgung anzuschlieBen. Alle Zugdnge, Betriebstiiren und Deckel miissen geschlossen und korrekt verriegelt sein, wenn das Gerdt in Betrieb ist.
Das SchweiBgerat und das Zubehor sollten in keiner Weise gedndert werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Gerateherstellers erwahnten
Anderungen und Einstellungen. Fiir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen miissen die Anweisungen des
Geréteherstellers 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 Fdllen die Stérung reduzieren. Die Erdung von Werkstiicken, die
Verletzungsrisiken fiir Anwender oder Beschadigung anderer elektrischen Materialen erhéhen konnen, sollte vermieden werden. Die Erdung kann
direkt oder lber 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 Stérungen
reduzieren. Die Abschirmung der ganen SchweiBzone kann fiir Spezialanwendungen in Betracht gezogen werden.

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerdt zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Position
transportiert werden.

Das Gerat darf nicht (iber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

AUFSTELLUNG

e Stellen Sie das Gerdt ausschlieBlich auf festen und sicheren Untergrund, mit einem Neigungswinkel nicht gréBer als 10°.
e Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung. )
Die Versorgungs-, Verldngerungs- und SchweiBkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzungsrisiko zu verhindern.
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Der Hersteller GYS haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates entstanden
sind.

WARTUNG / HINWEISE

N * Alle Wartungsarbeiten mlssen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung/
Uberpriifung ist empfohlen.
@b

e Ziehen Sie den Netzstecker, bevor Sie Arbeiten an dem Gerat vornehmen. Warten Sie bis der Liifter nicht mehr lauft. Die
Spannungen und Stréme in dem Gerdt sind hoch und geféhrlich.

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

« 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.

o Liiftungsschlitze nicht bedecken.

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

TIG HF

Die Lichtbogenausldse- und Stabilisierungseinrichtung ist fiir den manuellen

ACHTUNG!: Eine Erhohung der Langes des SchweiBbrenners oder der Riickfiihrungskabel tiber die vom Hersteller maximale
vorgeschriebene Ldnge wird das Risiko eines Stromschlags erhthen.

AUFBAU UND FUNKTION

Das Gerat darf nur von qualifizierten und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Der Aufbau darf nur im ausgeschalteten,
nicht angeschlossenen Zustand vorgenommen werden. Die Reihen- oder Parallelschaltungen von Generatoren sind verboten.

BESCHREIBUNG (ABB.1)

Dieses Produkt / Zubehdr EXATIG wird mit dem Ausgang einer Gleichstromquelle verbunden (z.B. E-Hand-SchweiBgerat). Es erzeugt eine Hoch-
frequenz, die die Ziindung zum WIG-SchweiBen ermdglicht. Zum WIG-SchweiBen ist Schutzgas (Argon) erforderlich. Uber eine Verbindung zur Strom-
quelle EXAGON koénnen alle WIG-Funktionen eingestellt werden.

1  Bedienfeld 6 SchweiBkabelbuchse (-) (Stromquelle)

2 SchweiBkabelbuchse (-) (brenner) 7 Anschlussbuchse EXAGON

3 Brenneranschluss 8 Gasanschluss

4 Drehregler fiir Gasdurchfluss (Argon) 9 SchweiBkabelbuchse (+) (Masseklemme)
5  Gasanschluss fiir Brenner 10  SchweiBkabelbuchse (+) (Stromquelle)
BEDIENFELD (ABB. 2)

1 Signalleuchte Versorgungsfehler 4 Thermoschutzanzeige

2 Signalleuchte "EIN" 5 Auswahl der Ziindart

3 Auswahl des Brenner-Modus 6 Signalleuchte "Verbindung mit EXAGON"

VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

Das EXATIG wird {ber die angeschlossene Stromquelle mit elektrischer Energie versorgt. Die Versorgungsspannung muss zwischen 10V und 100 V
betragen.

Achtung! Das EXATIG generiert eine Spannung mit Hochfrequenzen! Sicherstellen, dass die Stromquelle dagegen gefeit ist.
Uberpriifen Sie, ob die Einschaltdauer der Stromquelle der Einschaltdauer des EXATIG entspricht.

Achtung! Es ist nicht mdglich SchweiBpunkte < 3 Sekunden zu setzen. Eine geringere Verzégerung zwischen zwei Schweipunkten
ist notwendig.

Verbinden Sie die Stromquelle mit dem EXATIG durch einen Kabel (optional). ACHTEN SIE beim Anschluss auf die richtige Polaritat.

SchlieBen Sie die Gasversorgung (Argon) an das Magnetventil des EXATIG an.

Die SchweiBhilfen wie Hot Start, Arc Force und Anti-Sticking miissen deaktiviert sein.

Uberpriifen Sie ob die SchweiBhilfen (z.B. HotStart usw.) an der Stromquelle deaktiviert sind, diese verhindern, dass die
SchweiB3spannung 10V erreicht.

Die Leerlaufspannung der Stromquelle muss mindestens 10V betragen, bei geringerer Spannung schaltet das EXATIG automatisch ab.
Anschluss an EXAGON : Zwei Moglichkeiten :

o Art.-Nr. 036925 : komplettes Verbindungskabel 11m

o Art.-Nr. 036918 : Kabelset siehe Verkabelung S. 35 + Steuerkabel (21544) pro Meter.

Der Lifter lauft standig. Liftungsschlitze nicht bedecken.
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BESCHREIBUNG DER FUNKTIONEN, DER MENUS UND DER PIKTOGRAMME

FUNKTIONEN PICTOGRAMME Vl\;ICG Bemerkungen
HF-Zindung O T1G6-HF X WIG-Verfahren mit kontakloser HF-Z{indung
LIFT-Ziindung QO ne-uFt X WIG-Verfahren mit Kontakt(LIFT)-Ziindung (EXAGON)

2T (@ 27 ] X | Brennermodus 2T
4T (@ 41 ) X | Brennermodus 4T

Verbunden X Anschluss an EXAGON

SCHWEISSEN MIT WOLFRAM-ELEKTRODEN (WIG-MODUS)

ANSCHLUSS UND HINWEISE
Zum WIG-SchweiBen wird ein Brenner sowie eine Schutzgasflasche mit Druckminderer benétigt.

Verbinden Sie die Masseklemme mit der positiven Anschlussbuchse (+) und den Brenner mit der negativen Anschlussbuchse des Gerates (-).
SchlieBen Sie Brennertasterkabel und Gasschlauch an.

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

GEEIGNETE BRENNER

2T
(,/ »(/
Taste @ @
Leistung
Gas Gasvorstromzeit Gasnachstromzeit L
4T
¥ Kr K¥ &
raste | (M) (@ ()
Leistung
Gas Gasvorstromzeit Gasnachstromzeit
—_ ' R

EXAGON (WIG-MODUS)

Der Generator muss ausgeschaltet sein. Die Verbindung funktioniert sonst nicht.

Eine Fernsteuerung (Analog und FuBpedal) ist nicht mdglich, wenn das EXATIG 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 eingestellt werden. (Der
Brenner steuert den Strom des EXAGON).
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ANWENDUNG MIT EXAGON-GENERATOR

Driicken Sie wiederholt die Taste Driicken Sie wiederholt die Taste @ t,

MADE IN FRANCE

bis die LED unter dem Symbol Z= aufleuchtet..

s MMA  MIG  TIG Gouging

HWEISSPARAMETER
1. Einstellung des SchweiBstroms:

Stellen Sie den SchweiBstrom mit dem Drehregler @ ein. Der Stromsol- m

RC mm

Iwert wird in der rechten Digitalanzeige angezeigt.

2. Einstellung des Stromabfalls (downslope) : = =EE) =

Stellen Sie die Zeit mit dem Drehregler ein. Der LED-Ring zeigt die

gg‘;sﬁllggs'tlon an. Die rechte Digitalanzeige zeigt die Zeit in Sekunden Die markierten Bedienelemente sind in diesem Modus deaktiviert.
ZUNDUNG:

Bei dem EXATIG ist die Ziindart HF. Bringen Sie den Brenner zum Ziinden nah aber ohne Beriihrung an das Werksttick.
AUSWAHL DER ZUNDART

TIG HF: Hochfrequenz-Ziindung ohne Kontakt der Wolfram-Elektode mit dem Werksttick.
TIG LIFT: Kontaktziindung (in HF-stérungsanfalligen Umgebungen). (ausschlieBlich mit dem EXAGON verfiigbar)

Touch Switch
1- Mit der Elektrode das Werkstlick beriihren
¢ A\ LT 2- Den Brennertaster driicken
3- Brenner anheben.

Pré Gaz 0. 55 «— <ls —»

BRENNER KOMPATIBEL

\\ \\

DB
4 v 4

Eine fernsteuerung (analog und fuBpedal) ist nicht mdglich, wenn das exatig am exagon angeschlossen ist. diese funktionen werden automatisch
deaktiviert, auch wenn sie am exagon angeschlossen sind.

BETRIEB BRENNERTASTER
2-T-Modus
;‘Q/ »‘Q

- »T1 - Haupttaste ist gedriickt, der Schweizyklus startet (Gasvorstro-
mung und SchweiBen).
T2 - Haupttaste ist geldst, der SchweiBzyklus stoppt (Gasnachstré-

-\t_ mung).

Beim Brenner mit 2 Tasten, und nur im 2-T-Modus, wird die Sekundar-
Taste als Haupttaste verwendet.»

v
Haupttaste @ @

4-T-Modus

»T1 - Haupttaste ist gedriickt, der SchweiBzyklus startet ab der
Gasvorstrdmung und stoppt bei der Phase I_Start.

T2 - Haupttaste ist geldst, der SchweiBzyklus lauft weiter in UpSlope
und SchweiBen.

T3 - Haupttaste ist gedriickt, der SchweiBzyklus geht tiber in DownSlope
und stoppt bei Phase I_Stop.

T4 - Haupttaste ist geldst, der SchweiBzyklus endet durch die Gasnachs-

Haupttaste @ @ rémung.»




@ EXATIG HF @
WIG-MODUS
Zeitdiagramm der TIG-SchweiBkurve :

Pulse Mode

Post-Gaz

Einstellung

Anzeige ‘ Einstellbereich

‘ Standardeinstellung

‘ Bemerkungen

Gasvorstrémzeit E;rlstellung des Brennertaster im 4T-Modus oder einstell- PrE. 0 bis 25 Sek. 0 Sek.
ISTART % von 11 I.St. 10 bis 200 % 50%
TSTART Zeitpunkt von TSTART t.St. 0 bis 10 Sek. 0 Sek.
UpSlope Stromanstieg in Sek. UPS. 0 bis 25 Sek. 0 Sek.

SchweiBstromeinstellung. Der SchweiBstrom kann durch
den Coder an der Frontseite des EXAGON oder durch den
Drehregler am Brenner eingestellt werden.
I1 Ipotar=50% bis 100% der am Bedienfeld eingestellte XXX 10 bis 400 A
Leistung
(Beispiel : wenn I1=100A => Idrehregler kann 50A bis
100A betragen) Anzeige des SchweiBstroms in Ampere.
PLS Pulse-Modus Beim Umschalten von OFF auf ON gibt es 2 "PLS ON / OFF
weitere Meniis. PLS OFF"
Pulsfrequenz zwischen crt I1 und crt i2 (ausschlieBlich
Frq # wenn der PLS-Modus aktiviert ist). FrE. 0,1 bis 200 Hz 100 Hz
Zyklisches Verhaltnis auf 50% festgelegt
Cid Courant froid Cld 20a80A
DownSlope Der DownSlope ldsst sich mit dem Drehregler einstellen. | Drehregler 0 bis 25 Sek. 1 Sek.
ISTOP % von 11 1.S0. 10 bis 100 % 20%
TSTOP Zeitpunkt von TSTOP t.S0. 0 bis 10 Sek. 0 Sek.
Gasnachstrémzeit E;r]rsFellung des Brennertasters im 4T-Modus oder einstell- PO.G. 0 bis 25 Sek. 8 Sek.

ZUGANG ZU DEN MENUS

Ausgang zum
Bedienfeld
SchweiBen S

<« B

v
>ﬂ< + >®< Loslassen der Tasten

F’ = Einstell
instellungen
m m m m Q m m e @ *SpeiChern und
v Menli verlassen

—» = » Einstellungen
abrufen und

Menii verlassen

—a Einstellungsment des

aktuellen Verfahrens Nur in MMA verfiigbar

Einstellungsmenii
A ﬂ <« verlassen
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Zuriick zum
Menu Setup

32
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S

Gasvorstromzeit

| Start

T Start

Up Slope

Pulse-Modus

Frequenz

Downslope

| STOP

T STOP

Aktueller
Wert
Aktueller
Wert
Aktueller
Wert
Aktueller
Wert
Aktueller
Wert
Aktueller
Wert
1 | Aktueller
L . |:| Wert
1 Aktueller
120 Wert
Aktueller
Wert

" . Aktueller
Gasnachstrémzeit Wert
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>
*
ad
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L
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Bestatigung der
aktuellen
Parameter

Zuriicksetzen der
aktuellen
Einstellung
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HINWEIS & GEBRAUCH
EMPFOHLENE KOMBINATIONEN

Verfahren Typ HF Lift
STD v v
TIG DC PULSE v v
SPOT v -
% Strom (A) Elektrode (mm) Diise (mm) ?:rs;c?nrclf]/frlﬁrﬁ
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
9-12 mm 225 - 300 3.2 12.5 9-10

SCHLEIFEN DER WOLFRAM-ELEKTRODE

Fiir optimale Funktion wird empfohlen, eine wie folgt geschliffene Elektrode zu verwenden:

¥
: «L = 3 x d bei niedrigem SchweiBstrom.
id : L = d bei hohem SchweiBstrom.»

) L

WARNUNG
Achtung: Das EXATIG ist nicht fiir PunktschweiBungen mit mehr als 200 Ampere geeignet.
Es besteht die Gefahr einer Uberlastung des Leistungsschalters. Eine derartige Beschadigung des Schalters ist nicht Bestandteil der Garantie.

Leistungsschalter 250A SU280 12V: Art.-Nr. 51081.

BENUTZUNG DES DURCHFLUSSMESSERS

WIG-SchweiBen wird unter dem Schutz von Inertgas (Argon) durchgefiihrt. Im EXATIG ist ein Durchflussmesser integriert, mit dem der Anwender
seinen Gasfluss (Argon) direkt verandern kann.

Mdglichkeiten der Durchflusseinstellung : 5-25 LPM (Litrer pro Minute)

Genauigkeit : £ 5%

Der Kugeldurchflussmesser muss in einer vertikalen Position platziert werden. Dafiir den Drehregler 6ffnen (ABB-1) und die Position des Kugels
entsprechend der gewiinschten Stromung anpassen (Anzeige an der Unterseite des Kugels). Die Durchflusseinstellung muss vorgenommen werden,
wenn der Ausloser betatigt ist.

VORSICHT, schrauben Sie den Drehregler nicht vollstéandig ab, wenn das Gas gedffnet ist.

Den Gasdurchfluss steigern.
Den Gasdurchfluss steigern. O

Den Gasdurchfluss reduzieren.

Im Uhrzeigersinn drehen. @

Jede Graduierung entspricht einem Durchfluss, die Oberseite des Schwimmers (Kugel) muss vor der Skalenmarkierung liegen, um die angezeigte
Durchflussrate zu erhalten.
Der Leseplan ist:

Kugel

........................... P Lesekante

WARTUNG:

Reinigen Sie die AuBenseite des Geréts mit Seifenwasser. Spiilen und trocknen. Uberpriifen Sie bei Verwendung von Reinigungsmitteln deren Vertra-
glichkeit mit dem Kunststoff. Nicht eintauchen.

RegelmaBigkeit der Kontrollen von 1 bis 3 Jahren, abhangig von der Verwendung.

33



34

EXATIG HF

EINSTELLUNG DER GASVORSTROMZEIT UND DER NACHGASSTROMUNG
GASVORSTROMZEIT (0 BIS 25 SEK.)

Die Gasvorstromung durchspiilt den Brenner und den Ziindbereich vor der Ziindung. und
verbessert das Ziindverhalten.

Tipp : Je lénger der Brenner ist, desto ldnger muss die Vorstrémzeit eingestellt werden.
(0,15 Sek. pro Meter der Brennerldnge)

D

Die Schalter in Position 0000
sind die Standardeinstellungen:
0 sek. fiir das Vorgas
8 Sek. fiir das Nachgas

Gasvors-
Gashachs-

trémzeit (ms)

EINSTELLUNG DER GASNACHSTROMUNG (3 BIS 20 SEK.)
Diese Einstellung definiert die Zeit, wahrend der das Gas nach dem Erléschen des Lichtbogens
weiterflieBt. Es schiitzt das Werkstiick und die Elektrode vor Oxidation.

tromzeit
(ms)

Tipp: Erhéhen Sie die Dauer, wenn die Schweinaht dunkel aussieht. Standar- Standar-
(Basis: 25A=4s - 50A=8s - 75A=9s - 100A=10s - 125A=11s- 150A=13s) 0/0)0/0 del'“Ste" deinstellung
ung
GASVORSTROMZEIT UND GASNACHSTROMZEIT EINSTELLEN 1lololo 0 0
Die Schalter, die die Vor- und Nachstrémzeit, befinden sich auf der Hauptplatine im Inneren
des EXATIG. Das Gehduse muss gedffnet werden, um darauf zugreifen zu kdnnen. Suchen Sie 0/1/0)0 500 2000
dann einfach die Vor- und Nachstréom, um die Einstellungen nach Bedarf zu @ndern. 1111010 1000 3000
Tipp: Siehe nebenstehende Tabelle fiir Einstellungen (ms) 0olol1lo 2000 4000
Gasnachstrémzeit (ms) 1 0 1 0 3000 5000
—uuuy o/1(1]0 4000 6000
11110 5000 7000
U o
SB[, & 0|0|0]|1 6000 8000
£ e o [0 1 7000 9000
2o
H 0|1|0]1 8000 10000
Aug TR
il . 11101 9000 12500
0/01]|1 10000 15000
11011 15000 17500
0111 20000 20000
11111 25000 25000
STEUERLEITUNGS-STECKER BRENNER
DB 3 DB torch
P 4 3 ‘ 4
L
¢ i 1 00 L torch
7~ P
_/_ 5 5(0¢0)2
= | torch 2
w 2 o (@) L )
[ | 4 6 1 2
tol;ch DB ® NC DB +P
2 torch <« 5
3 torch
1
Belegungsschema des Brenners SRL 18. Schaltbild je nach Brennertyp.
Brennertyp Drahtbezeichnung Steckerbelegung
b tasterb Tasterb PN/Masse 2 (griin)
Doppeltasterbrenner + oppeltasterbrenner asterprenner i
Potentiometer Tasterschaltung 1 4 (weiB)
Tasterschaltung 1 3 (braun)
PN/Masse Potentio-
meter 2 (grau)
oV 1 (gelb)
Cursor 5 (rosa)

VORSICHT, wenn das EXATIG nicht mit dem EXAGON verbunden ist, ist das Tasterpotentiometer nicht funktionsfahig.
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FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

FEHLER

Kein Gasausgang

URSACHEN

Geschlossene Flasche

LOSUNGEN

Flasche &ffnen

Geschlossener Druckluftregler

Drehregler 16sen

Fehlerhafte Brennertaste

Brenner wechseln

Das Produkt lasst sich nicht
einschalten

Abgeschalteter Generator

Generator einschalten, um den EXATIG zu versorgen.

Polaritatsfehler

Anschluss lberpriifen (Seite 2)

Der Generatorspannungspegel ist zu niedrig <10V

Trennen Sie einen der Stromanschliisse und verbinden
Sie ihn wieder mit dem EXATIG.

Thermische LED an

Verwendung des Gerates auBerhalb der Produktspezifikationen

Das Gerét abkiihlen lassen

LED-Fehler bei eingeschalteter

Das Gerét ist mit zu hohen Spannung versorgt worden

Stromversorgung

Generator mit Ausgangsspannung zwischen 10V - 114V
benutzen

Lift-Modus ist ausgewahlt

Reinigen Sie das Werkstiick

Nicht leitendes Werkstiick

HF funktioniert nicht Massefehler

Stellen Sie sicher, dass die Masse einen guten
elektrischen Kontakt mit dem Werkstiick hat

Fehlerhafte Brennertaste

Brenner wechseln

EXAGON ist aus

EXAGON einschalten

LED-Kommunikation

EXAGON ausgschaltet sen

Verbindungskabel zwischen den beiden Produkten ist nicht angeschlos-

SchlieBen Sie das Verbindungskabel an

Ersetzen Sie das Verbindungskabel

Die Fernregelung funktioniert

nicht. Fernregelung.

Der Anschluss des EXATIG am EXAGON verhindert die Anwendung einer

Das EXATIG vom EXAGON trennen.

MONTAGE DES STEUERUNGSKABELSATZES EXATIG (REF. 036918)

Das Montagekit wird mit einem Steuerkabel und zwei zu montierenden Anschliisse geliefert (Stecker und Buchse).

Um den Leitungssatz zusammenzustellen, bitte wie folgend verfahren:

1- An jeder Seite des Kabels den Kabelschirm entfernen.
2- Die Isolierungsringe auf dem Anschluss aufziehen.
3- Das Endstick der 10 Drahte auf 5 mm abisolieren.

4- Am anderen Endstlick mit dem zweiten Anschluss wiederholen.

5- Die Drahte gemaB folgender Tabelle stecken:

Steuerkabel (21544)

Drahtdurchmesser

Draht 0.75

Anschlussstecker

Drahtfarbe
Gelb

Anschlussstecker

~

Grin

Braun

WeiB

Draht 0.50
(mit transparentem Kunststoff umgegeben)

Rosa

Grau

Gelb

Braun

Griin

WeiB

Ol O|mM|M|O|T|w—

6 - Die zwei Ringe am Anschluss anschrauben und festziehen.
7 - Das Kabel um 90° drehen und so anschlieBen, dass die Flanschplatte im folgendem Schritt nicht gegen die Drahte stosst.
8 - Die zwei Flanschschrauben auf die Isolierungsringe festziehen (ohne blockieren).
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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).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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 radiacién 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.

EAS

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

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacién. 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

3 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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RIESGO 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.

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 estad 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 valvula 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 tensién tanto en el interior como en el exterior del generador de corriente cuando este estd 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 dafiados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccién de los cables de forma adecuada
a la aplicacién. 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 conduccién y por radiacion con frecuencia
radioeléctrica.

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-12.
Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

Q' . .
%\ La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de
-5

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 més lejos posible del circuito de soldadura;

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

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

« conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;

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

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

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

Evaluacion de la zona de soldadura

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

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

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

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

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

) 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 proteccion complementarias;
h) la hora del dia en el que la soldadura u otras actividades se ejecutan.

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

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Red eléctrica publica: conviene conectar el equipo de soldadura a la red eléctrica publica segun las recomendaciones del fabricante. Si se
produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencidon suplementarias como el filtrado de la red publica de alimentacion
eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metalico 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 metalicas estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de
soldadura al arco. El material de soldadura al arco no se debe modificar de ninglin 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 metalicos de la zona de alrededor que pudieran crear un paso de corriente. En
cualquier caso, los objetos metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos
elementos metalicos 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 metalicas de barcos o en la carpinteria metélica de edificios, una conexion a tierra de la pieza puede
reducir en algunos casos las emisiones. Conviene evitar la conexion a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios
o dafar 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 funcion 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 proteccion de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.

INSTALACION DEL MATERIAL

« La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 10°.
 La maquina debe ser protegida de la lluvia y no se debe exponer a los rayos del sol.
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 dafios provocados a personas y objetos debido a un uso incorrecto y
peligroso de este aparato.
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MANTENIMIENTO / CONSEJOS

> ° El mantenimiento sdlo debe realizarlo un personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
« Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior,
-:D' la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

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

» Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta 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 cafierias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

TIG HF

El dispositivo de iniciacion y estabilizacion de arco esta disefiado para la operacion manual.

Atencién: un aumento de la longitud de la antorcha o de los cables superior a la longitud maxima recomendada por el fabricante
aumentara el riesgo de descarga eléctrica.

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. Las conexiones en serie o en paralelo del generador estan prohibidas.

DESCRIPCION DEL MATERIAL (FIG-1)

Este accesorio, llamado EXATIG, se conecta a la salida de una fuente de corriente DC (equipo MMA por ejemplo) y genera Alta Frecuencia par obtener
un sistema de cebado TIG. El proceso TIG requiere una proteccion gaseosa (Argdn). Una conexion hacia el generador EXAGON permite gestionar
todas las funcionalidades del TIG.

1 Teclado 6 Conector de polaridad (-) (generador)

2 Conector de polaridad (-) (conexién de la antorcha) 7 Entrada de conexion del EXAGON

3 Conector gatillo 8 Conector GAS

4 Ruedecilla de ajuste del caudal (Argdn) 9 Conector de polaridad (+) (pinza de masa)
5  Conexion de gas de la antorcha 10  Conector de polaridad (+) (generador)
INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM) (FIG-2)

1 Testigo de fallo de alimentacion eléctrico 4 Indicador de proteccién térmica

2 Testigo ON del producto 5 Seleccién del modo de cebado

3 Seleccion del modo gatillo 6 Testigo de comunicacién del EXAGON

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

El EXATIG es un accesorio autoalimentado por un generador de corriente. Este material solo se debe utilizar con un generador que proponga una
alimentacién de corriente con una tensién situada entre 10V y 100 V.

Atencion, el EXATIG produce alta tension eléctrica a alta frecuencia! Aseglirese que el generador se encuentre bien inmunizado.
Compruebe que la alimentacion es compatible con el ciclo de trabajo del EXATIG.

Atencion, no es posible hacer puntos de soldadura de < 3 segundos. Es necesario temporalizar entre dos presiones de gatillo.
Conecte el generador de corriente al EXATIG, con un cable de union (opcional). Tenga CUIDADO de respetar la polaridad y la compatibilidad entre
los conectores de cuarto de vuelta y los bornes del generador del EXATIG.

Conecte la llegada de gas (Argdn) a la electrovalvula del EXATIG.

Los generadores deben tener la asistencia de soldadura (Hot start, Arc force y Anti-sticking) fuera de servicio.

Si estos dispositivos de ayuda para soldar no se desconectan y se ponen fuera de servicio, los generadores de soldadura no
permitiran reducir las tensiones suficientes a 10V.

Los generadores deben de tener una tension en vacio superior a 10V para soldar, en caso de falla, el EXATIG se suspende.
Caso con el EXAGON: Conecte el cable de control entre en EXAGON y el EXATIG, dos posibilidades:

o ref. 036925 : cable completo de 11 m

o ref. 036918 : kit para cableado ver pag. 46 + cable de control (21544) al metro.

El ventilador funciona de forma permanente. No obstruya las aperturas de ventilacion.
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DESCRIPCION DE FUNCIONES, DE MENUS Y DE PICTOGRAMAS

FUNCION PICTROGRAMA -:-)Ig COMENTARIOS
Cebado HF O 1G6-HF X Proceso TIG con cebado HF
Cebado LIFT QO ne-uFt X Proceso TIG con cebado LIFT (EXAGON)

4T

2T (@ 27 ] X | Modo antorcha 2T
(@ 4T

X Modo antorcha 4T

PLUGED X Conexion con el EXAGON

SOLDADURA AL ELECTRODO DE TUNGSTENO BAJO GAS INERTE (MODO TIG)

CONEXIONES Y CONSEJOS
La soldadura TIG requiere una antorcha y una botella de gas de proteccidén equipada con un manémetro.

Conecte la pinza de masa en el conector positivo (+) en la parte trasera del producto. Conecte el cable de potencia de la antorcha en el conector
negativo (-) y las conexiones del gatillo de la antorcha y el gas.

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

COMPORTAMIENTO GATILLO
(,/ (/
Boton principal @ @

Contactor

2T

EV Pregas Postgas L

Ky Kr K L
Boton principal @ @ @

Contactor

EV Pregas Postgas

EXAGON (MODO TIG)

La conexion de los cables entre el EXAGON y el EXATIG se debe realizar sin que los productos estén conectados a la tension
eléctrica. En el caso contrario la conexidn no funcionara.

La opcion de mando a distancia o de pedal no esta disefiada para funcionar en el EXAGON cuando la EXATIG esta conectada. La
corriente se puede ajustar con la antorcha potenciométrica conectada a la EXATIG, que controla el nivel de corriente del EXAGON.
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USO CON EL GENERADOR EXAGON.

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

el simbolo 2.

MADE IN FRANCE

PARAMETROS DE SOLDADURA " ,'-“ " A =5 MMA MIG TIG Gouging

1. Ajuste de intensidad de soldadura:

Ajuste la corriente de soldadura con la ayuda de la ruedecilla principal @ m

RC mm

en funcion del grosor y del tipo de ensamble a realizar. La consigna de cor-

riente se indica en la pantalla de la derecha.
'""“‘""“ ) D s

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

P . Lo .y . Las zonas en gris no son Utiles en este modo.
. El indice luminoso indica la posicion de ajuste, la pantalla de derecha g

indica la duracién del desvanecimiento en segundos.

CEBADO:
Con el EXATIG, el cebado es de tipo HF. Mediante la antorcha, se forma el arco al acercar el electrodo a la pieza sin crear contacto.

SELECCION DEL TIPO DE CEBADO

TIG HF : Cebado de alta frecuencia sin contacto.
TIG LIFT :cebado por contacto (para los lugares sensibles a las perturbaciones de alta frecuencia). (operacional exclusivamente con el EXAGON)

Touch Switch
1- Tocar con el electrodo la pieza a soldar
\ é: 2- Presionar sobre el gatillo
¢ T 3- Elevar el electrodo.

Pré Gaz 0. 55 «— <ls —»

ANTORCHA MPATIBLE

\\ \\

DB
4 v 4

Las funciones de control remoto y pedal no estan disponibles cuando EXATIG esta conectado a EXAGON vy se desactivan automaticamente.

COMPORTAMIENTO GATILLO
Modo 2T
pd
"' 2%
- T1 - El botdn principal estd presionado, el ciclo de soldadura inicia
(Pregas y soldadura).
z T2 - El botdn principal esta suelto, el ciclo de soldadura se detiene (Pos-
\L tgas).
- ]
Para la antorcha con 2 botones y solamente en 2T, el segundo botén se
Y gestiona como el botén principal.
Botdn principal @ @
Modo 4T

»T1 - Al presionar el botén principal, el ciclo de soldadura inicia el
pregas y se detiene en fase I_Start.

T2 - Al soltar el botdn principal, el ciclo continua en UpSlope y en
soldadura.

T3 - Al presionar el botdn principal, el ciclo pasa a DownSlope y se
detiene en la fase de I_Stop.

T4 - Al soltar el botdn principal, el ciclo se acaba mediante el Postgas.»

Botén principal @ @
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MODO TIG
El cronograma de la parte TIG es la siguiente con los valores en la tabla:

Pulse Mode

.y o
0)

Pré-Gaz

START STOP
0 _ C C ] »
ok Eok Eoo H ol
Ajuste Comentarios Visuali- Rango de ajuste | Valor por defecto
zado
Pregas Ajuste con el gatillo en modo 4T o parametrable. PrE. 0 a 25 sec. 0 seg.
ISTART |%dell I.St. 10 a 200 % 50%
TSTART | Tiempo de TSTART t.St. 0 a 10 sec. 0 seg.
UpSlope | Subida de corriente en segundos UP.S. 0 a 25 sec. 0 seg.
Ajuste de corriente de soldadura. El ajuste se puede
efectuar mediante el incrementador en la parte frontal
1 del EXAGON o con la ruedecilla de la antorcha X 10 a 400 A
Ipotar=50%IIHM a 100%IIHM
(ej. : si I1=100A => Imolette puede ir de 50A a 100A.)
Indicacion de corriente de soldadura en A.
Modo Pulse Pasando de OFF a ON, hay 2 menus adicio- | "PLS ON
PLS | hales. PLS OFF" / OFF
Frecuencia de impulso para pasar del crt 11 al crt 12 solo
Frq si el modo PLS esta ON. FrE. 0.1 a 200 Hz 100 Hz
Ciclo de servicio fijo a 50%.
Cid Courant froid Cld 20a80A
. . ruede-

DownSlope | El DownSlope se ajusta con la ruedecilla. cilla 0 a 25 sec. 1 seg.
ISTOP % de I1 1.SO. 10 a 100 % 20%
TSTOP Tiempo de TSTOP t.SO. 0 a 10 sec. 0 seg.

Post-gas | Ajuste con el gatillo en modo 4T o parametrable: Po.G. 0 a 25 sec. 8 seg.

ACCE A LOS MENU
ﬁ + & x3s
v

>ﬂ< + >®< Soltar botones

/_y & Indicacién de

parametros
>8> memorizados y
salida del menu

/ A > i Guardado d
) . uardado de
Salida hacia interfaz ¢ | @« y > e "parémetrosy
soldadura . . ) ,
S v salida del menu

Q: Menu configuracion
deI proceso actual Disponible en MMA y en MMA
Salida del ment ascendente solamente

w ﬂ < configuracién
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Retorno al
menu Setup

« @ €
S

Pregas

| Start

T Start

Up Slope

Modo Pulse

Frecuencia

Downslope

| STOP

T STOP

Post-gas

m Valor actual
1 I I JValoractual
) Iy
E
m
m Valor actual
m Valor actual
1 | Jj Valor actual
| Ci
1 _ J Valoractual
I — _1

m Valor actual

m Valor actual

/—Vﬂ

%
>
w
>
"
ad
*
>
w
/_>
*
Vad
L
>
%
>
%

>
w

v

g <N v

g b < QN

g <N v <N v <N b < § uvmbp <N

o <N

g < N

i
=
[y

Validacion del
> & » parametro en
v proceso

g
[

OF
i)

e

<N

= 1s
Reinicio del

Ll
i

»  parametro en
proceso
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@ EXATIG HF

CONSEJO Y USO
COMBINACIONES ACONSEJADAS

Proceso Tipo HF Lift
STD v v
TIG DC PULSE v v
SPOT v -
¥ ) : ) :
% Corriente (A) Electrodo (mm) Boquilla (mm) Caudal Argon (L/min)
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4-6mm 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 225 - 300 3.2 12.5 9-10
AFILADO DEL ELECTRODO
Para un funcionamiento 6ptimo, debe utilizar un electrodo afilado de la siguiente manera:
¥
d : L = 3 x d para una corriente débil.
: : L = d para una corriente fuerte.
0 i L
e—————>!

USAGE DECONSEILLE

Atencion: el EXATIG no esta adaptado para realizar soldadura por puntos, con una corriente eléctrica superior a 200 A, esto puede causar un
desgaste prematuro de la maquina.

El incumplimiento de esta advertencia puede ocasionar dafos en el interruptor y no estara cubierto por la garantia.

Interruptor 250A SU280 12V : ref.51081

USO DEL CAUDALIMETRO

La soldadura TIG tiene la particularidad de ser ejecutada bajo proteccion de gas inerte (Argdn). El Exatig posee un caudalimetro para permitir al
usuario modificar su caudal de gas (argdn) directamente.
Posibilidad de ajuste de caudal: 5-25 LPM (litro por minuto)

«El caudalimetro con bola debe estar colocado en posicidn vertical. Para utilizarlo, basta con abrir la ruedecilla de ajuste (IMAGEN-1) y ajustar la
posicion de la bola en funcion del caudal deseado (lectura bajo la bola). El ajuste del caudal se realiza cuando el gatillo esta activado.
Tenga CUIDADO de no desatornillar completamente la ruedecilla cuando el gas esté abierto.»

Aumentar el caudal:
Girar en sentido antihorario. @

Disminuir el caudal:

Girar en sentido horario. @

Cada graduacion corresponde a un caudal, la parte alta del flotador (bola) se debe encontrar frente a la raya de graduacion para obtener el caudal
indicado.
Plano de lectura:

bola

........................... P Fin de lectura

MANTENIMIENTO:

«Limpie el exterior del aparato con agua enjabonada. Limpie y seque. En caso de uso de productos detergentes, compruebe su compatibilidad con
el plastico. No lo sumerja.

Periodicidad de controles de 1 a 3 afios segun el uso.»
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AJUSTES DEL POST-GAS Y DEL PRE-GAS

PRE GAS (0 A. 25 SEG. . L ; Los interruptores en posicion
El pregas permite, antes del cebado, limpiar la antorcha y la zona cerca del inicio del corddn ON 0000 estsn parametrados por
de soldadura. Mejora también la regularidad del cebado. EEE N defecto:
Consejo: Cuanto mas larga es la antorcha, mds se tendra que aumentar esta duracién. (0,15 1 2 3 4 0 seg. para el pregas
s/m de antorcha) 8 seg. para el postgas
1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ Pre Gas (ms) ‘ Post Gas (ms)
AJUSTE DEL POSTGAS (3 A 20 SEG.)
Este parametro define cuanto tiempo sigue escapandose el gas al extinguir el arco. Permite 0/0j0]0 Fallo Fallo
proteger tanto la pieza como el electrodo contra las oxidaciones. 1/0lo0lo 0 0
Consejo: Aumentar la duracion si la soldadura es muy oscura.
(Como base: 25A=4seg - 50A=8seg - 75A=9seg - 100A=10seg - 125A=11seg- 150A=13seg) 0j1]0]0 500 2000
1/1]0/0 1000 3000
PROCEDA A LOS AJUSTES 0jo0j10 2000 4000
Los interruptores que parametran el postgas y el pregas estan situados sobre la tarjeta prin- 110110 3000 5000
cipal en el interior del EXATIG. Es necesario desmontar la carcasa para acceder. Luego basta
con localizar el interruptor de pregas y el interruptor de postgas para modificar los ajustes 0j1]1]o0 4000 6000
segun las necesidades. 1717110 5000 7000
Consejo: Ver tabla de abajo para los ajustes (ms) 0lolol1 6000 8000
11001 7000 9000
Post gas 0,101 8000 10000
Sl L e 11101 9000 12500
U0 o 0|0|1]1 10000 15000
L, s, Pregas | 1] 0] 1] 1] 15000 17500
.H-\:\’_ 9
Mgk L84, 0|1 |1 1] 20000 20000
P ) 1/1]1]1] 25000 25000
CONECTOR DE CONTROL POR GATILLO
DB 3 DB torch
P 4 3 ‘ 4
L
¢ ¢ 1 L torch
5 5(0 ® 0O)2
e torch 2
w 2 o O L )
|| 4 6 1 2
och | DB ® NC DB +P
2 torch <« 5
3 torch
1
Esquema de cableado de la antorcha SRL 18 Esquema eléctrico en funcion de los tipos de antorcha.
. . .z Pin del conector
Tipos de antorcha Designacion del cable asociado
) ] Comun/Masa 2 (verde)
Antorcha 2 gatillos + Antorcha 2 gatillos Antorcha 1 gatillo -
" Interruptor gatillo 1 4 (blanco)
potenciometro
Interruptor gatillo 2 3 (marrdn)
Comun/ Masa de potenciémetro 2 (gris)
10v 1 (amarillo)
Cursor 5 (rosa)

Atencion, cuando el EXATIG no esta conectado al EXAGON, el potenciometro de los gatillos no funciona.
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ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Anomalias

Botella cerrada

Causas

Soluciones
Abra la botella

No hay salida de GAS Caudalimetro cerrado

Desatornille la ruedecilla

Control de gatillo defectuoso

Reemplace la antorcha

Generador apagado

Encienda el generador para alimentar el EXATIG.

El producto no se enciende Fallo de polaridad

Compruebe las conexiones (pagina 2)

El nivel de tensidn del generador es demasiado bajo <10V

Desconecte una de las conexiones de alimentacion y vuelva a
conectarse a EXATIG

LED térmico encendido

Uso fuera de las especificaciones del producto

Deje que el producto se enfrie

LED fallo de alimentacién
encendido

El producto ha recibido demasiada tension

Utilice un generador con una tension de salida situada entre 10V
-114v

Modo lift seleccionado

Limpie la pieza a soldar

Pieza a soldar no conductora

La HF no funciona. Fallo de masa

Asegurese de que la masa establece un buen contacto eléctrico
con la pieza a soldar

Control de gatillo defectuoso

Reemplace la antorcha

EXAGON no esta encendido

Encienda el EXAGON

LED de comunicacién con EXA-
GON apagado

El cable de unidn entre los dos productos no esta conectado

Conecte el cable de unién

Fallo del cable de unién

Reemplace el cable de union

El control remoto no funcion . :
control remoto no funciona mando a distancia.

La conexion de EXATIG impide el funcionamiento de un

Sucursal del EXATIG

MONTAJE DEL KIT DE CABLE DE CONTROL EXATIG (REF 036918)

El kit de montaje incluye un cable de control y dos conectores que se deben instalar (un conector macho y un conector hembra).

Para efectuar el ensamble de su cable de control, siga las instrucciones siguientes:

1- Acople el apantallado a cada extremidad del cable.
2- Coloque la funda de aislamiento del conector.
3- Pele el extremo de los 10 cables sobre 5 mm.

4- Repita la operacidn con el segundo conector sobre el otro extremo del cable..

5 - Conecte los cables segln el esquema y la tabla inferior:

Cable de control
(21544)

Diametro del cable

Cable 0.75

Color del cable

Conector

Borne de conexion

Amarillo

Verde

Marrén

Blanco

Cable 0.50
(Cables recubiertos de un plastico transparente)

Rosa

Gris

Amarillo

Marron

Verde

>|lw|O|] OmMm|M|O|IT|<w|R

Blanco

6 - Atornille y apriete las 2 anillas sobre el conector.

7 - Gire el cable de 1/4 de vuelta y coléquelo de forma que la placa de sujecién no esté apretada sobre los cables en la etapa siguiente.
8 - Atornille y apriete los 2 tornillos de sujecién del cable sobre cada
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NMPEAOCTEPEXXEHUSA - MPABWUJIA BE3ONACHOCTH

OBLLME YKA3AHUSA

| ‘ 3TU yKaszaHusl A0MKHbI ObITb MPOYUTEHBI M MOHATHI A0 Hayasia CBapoyHbIX paboT.
L.I M3MEHEHMS U PEMOHT, HE YKa3aHHbIE B 3TON MHCTPYKLMK, HE AO/MKHbI ObiTh NPEANPUHSTHI.

|-|pOVI3BO,ClMTe}'Ib HE HECET OTBETCTBEHHOCTU 3a TpaBMbl U MaTEPUAlbHbIE NOBPEXAEHUA CBA3AaHHbIE C HECOOTBETCTBYIOLLUUM ,anHoﬁ WHCTPYKLUUU
MCnonb30BaHWEM annaparta. B cnyyae I'IpO6J'IeMbI mnun COMHeHVIIZ, OGpaTMTer K KBaJ'IVI(bVILl,VIpOBaHHOMy I'IpOd)eCCI/IOHaﬂy Ana nNpaBUIbHOro
NOAKNTIOYEHMNUS.

OKPYX(AIOLLIAAl CPEQA

370 06opyaoBaHME AOMKHO BbiTb UCMONb30BAHO WUCKIIIOUUTENBHO AMsi CBAPOUHbIX PaboT, OrpaHMuMBasiCh YKasaHUsIMW 3aBOACKOM Tabnnukv u/mnm
MHCTPYKUmu. Heobxoaumo cobntoaate AMPeKTVBLI MO MepaM 6e30nmacHOCTH. B criydae HeaaekBaTHOrO MM OMACHOro UCMOMb30BaHUS NMPOM3BOAUTENb
HEe HeCeT OTBETCTBEHHOCTY.

Annapart fomkeH 6biTb YCTaHOBNEH B NMOMeLLEeHWUM 6e3 Nbiiu, KUCI0TbI, BO3ropaeMbIX rasos, W ApYrux KOPPO3UMHbIX BELLECTB. Takue Xe ycrioBust
[OJDKHbI 6bITb COBMIOAEHBI ANs €ro XpaHeHus. Y6eamTech B MPUCYTCTBUM BEHTUASILMM NPU UCMOMb30BaHWM annapara.

TeMnepaTypHble npegensbi:

Mcnonb3osaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHenwue: ot -20 go +55°C (ot -4 go 131°F).
BnaxkHocTb Bo3ayxa:

50% wnu Hxe npu 40°C (104°F).

90% unun Hnxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHeM Mops:

[lo 1000m BbicOTbI Haa ypoBHeM Mopst (3280 ¢dyToB).

MHANBUAYAJIbHASA 3ALLUTA U 3ALLIMTA OKPYXXAIOLLINX

[lyroBasi cBapka MOXeT 6bITb OMacHO U Bbi3BaTb TSHXKEMbIE U JaXe CMepTesibHble PaHEHWS.

CBapouHble paboTbl NofBepratoT Nob30BaTeNs BO3AEWCTBUIO OMACHOrO UCTOYHMKA Tenna, CBETOBOrO M3yyeHus Ayry, SNeKTpOMarHUTHBIX Nosen
(ocoboe BHUMaHWe nuuaM, MMELWUM 311eKTPOKaPAMOCTUMYNSTOP), CUIIHOMY LYMY, BbIAENEHWSIM Fa3a, a Takke MOryT CTaTb NMPUUMHON NOpaXeHus
3NEKTPUYECKUM TOKOM.

YT0 6bl NPaBUIILHO 3aWMTUTL CeBS M 3aLUMTUTbL OKpYXXatoLwmx, cobntoganTe ceaytowme npaeuia 6e30nacHoCTH:

YTobbl 3aWmTUTL cebs OT OXOroB U obnydeHus Npu paboTe C annapaToM, HaAeBanTe Cyxylo pabouyto 3awuTHyio odexay (B
XOPOLUEM COCTOSIHUM) U3 OFHEYNOPHOW TkaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPasi MOKPLIBAET MOSIHOCTLIO BCE TENO.

PaboTaiiTe B 3alUMTHbIX pykaBuUax, obecneumBaroLLme 31eKTpo- U TEPMOU30SISLIMIO.

Mcronb3yilTe  cpeacTsa 3aluMThl AN CBApKM  W/WAM  LWeM  ANs  CBapKM  COOTBETCTBYIOLIErO YPOBHS  3aluuThl (B
3aBMCMMOCTM OT WCMO/b30BaHWA). 3alMTUTe rNasa Mpyu Onepaumsx OYMCTKM. HolleHMe KOHTaKTHbIX JIMH3 BOCMPELIAETCs.
B HEKOTOpbIX Crlydasix HEO6XOAMMO OKPYXXWTb 30HY OrHEYMOPHbLIM LITOPaMM, YTOBbI 3aLUTMTL 30HY CBApKM OT Nyyeid, 6pbi3r 1
HaKa/IeHHOro LuaKa.

MpeaynpeanTe oKpyXaloLWwmnx He CMOTPETb Ha Ayry U 06pabaThbiBaeMble AETa/n U HafeBaTh 3alUMTHYIO pabouyto oaexay.

Hocute HayLWHWKKW NPOTUB LLIyMa, eCiun CBapO'—IHbIIZ npouecc A0CTUraeT 3ByKOBOIo yYpOBHS BbilLE A03BOJIEHHOIO (3T0 XXe OTHOCUTCA
KO BCEM /11LaM, HaxoaawmnMmca B 30He CBapKVI).

© 96

[epxwuTe pyKu, BONOCHI, OAEXAY NoAarnbliue OT NOABWKHBIX YacTell (ABUraTesnb, BEHTUSTOP...).

Hukorga He CHUMaliTe 3aLLlVITHbIﬁ KOPMYC C CUCTEMbI OXNIAXAEHUS, KOrAa UCTOYHUK Noa HanpsbxkeHueM. NponssoauTens He HeceT
OTBETCTBEHHOCTU B Clly4ae HeC4aCTHOro cnydas.

TONbKO UYTO CBapEeHHbIE AETANM rOPAYM U MOTYT Bbi3BAThb OXOMM MPU KOHTAKTE C HAMWU. Bo BpeMs TEXOBC/TY>KMBAHUS rOPenku unm
3NEeKTpoAoAEpXaTeNs y6eanTech, YTO OHM AOCTAaTOMHO OXMAAWANCL U NOAOXKANTE KaK MUHUMYM 10 MUHYT nepea Hadvanom paborT.
Mpy MCNONb30BaHNM MOPENKK C XXUAKOCTHBIM OXNAXKAEHNEM CUCTEMA OXSTAXAEHWUS AOMKHA BbiTb BKOYEHA, YTO6bI HE 06XEeUbCs
XMIKOCTbIO.

OuyeHb BaXkHO 06e30MacKTb pabouyto 30Hy Nepea TeM, Kak ee MOKUHYTb, YTODbI 3alUUTUTb NHoAeN U UMYLLECTBO.

>

CBAPOYHbIE AbIM N TA3

9 BbigensiemMble npy cBapke fblM, ra3 W MNbifib ONAcHbl AN 340pOBbsi. BeHTUNAUMS AoMkKHa ObiTb AOCTAaTOYHOM, U MOXET
noTpeboBaTbCs AOMOMHUTENbHAs NMoAaya Bo3ayxa. Mpu HeaoCcTaTouHOM BEHTUISILIMM MOXHO BOCTO/b30BaThCS MacKoM CBapLUMKa-
pecnupaTopoM.

= MpoBepbTe, 4TObLI BCacbiBaHWe BO3Ayxa 6b110 3DPeKTUBHBIM B COOTBETCTBMMU C HOPMaMK 6€30MacHOCTY.

47
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BybTe BHUMAaTENbHbI: CBapka B HEGOMbLMX MOMeLleHUsx TpebyeT HabniofeHUs Ha 6e30MacHOM pacCTosiHWMM. KpoMe TOro, cBapka HEKOTOPbIX
METa/0B, COAEPXKALUMX CBUHELL, KaAMMIA, LMHK, PTYTb UK faxe 6epunmnii, MOXET 6biTb Upe3BblvaiiHO BpeaHO. CeayeT 0UMCTUTb OT XKUpa AeTanu
nepez CBapKow.

[a30Bble 6a10HbI JOMKHbI BbiTh CKIAAMPOBaHbI B OTKPbITHIX UM XOPOLUO MPOBETPUBAEMbIX MOMELLEHWSX. OHU JOMKHbI BbiTb B BEPTUKAILHOM
NOMOXEHWW W 3aKPENNEHbBI HA CTOMKE UMW TENEXKE.

HK B KOEM C/lyyae He BapuUTb B6MM3M XKMpa UK KPacKu.

PUCK MNMOXXAPA N B3PbIBA

MonHoCTbIO 3aWmTUTE 30HY CBapKK. Bo3ropaemblie MaTepuanbl AOMKHbI 6bITb yaaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 mMeTpoB.
MpoTuBonoxapHoe 060pyaOBaHNE AOMKHO HAaX0AUTLCS BOM3M NpoBeaeHWsl CBapOYHbIX paborT.

OCTOpPOXHO € 6pbi3raMu ropsyero MaTepuana Unm UCKp, Aaxe Yepes wenu. OHU MOryT NoBsieYb 3a coboii MoXap Un B3pbIB.

Ypanute ntogei, BO3ropaeMble NpeaMeThl U BCE EMKOCTY MNOA AaBNEHVEM Ha 6e30MacHOe pacCTosiHUE.

HK B KOEM C/lyyae He BapuTe B KOHTEMHEPaX WU 3aKpbITbIX Tpybax. B ciyyae, €ciiv OHM OTKPbITHI, TO NEpes CBapKoM UX HY>XXHO 0CBOBOAMTb OT BCEX
B3pbIBYATHLIX WU BO3ropaeMblx BELECTB (Mac/o, TOMMBO, OCTAaTOYHbIE rasbl ...).

LLnudoanbHble paboTsbl HE AOMKHBI 6bITb HANPaB/EHbl B CTOPOHY MCTOYHMKA MM B CTOPOHY BO3rOpaeMbIX MaTepuasos.

FA3OBbIE BAJ1JIOHbI

[a30M, BbIXOAALWMM U3 ra30BbiX 6anNIOHOB, MOXHO 33[JOXHYTHCS B CllyYae ero KOHLEHTpauuu B MOMELLEHUM CBapKu (XOPOLLO
NpoBEeTpUBaNATE).

TpaHCnopTMpOBKa A0MKHa HbITb 6€30MACHON : MPU 3aKPbIThIX Fa30BbIX 6a/1TIOHOB U BbIKITIOUYEHHOM UCTOUHMKE. BannoHbl 40MKHbI GbITb B BEPTUKANBHOM
MOMOXEHWW U 3aKPenneHbl Ha MOACTaBKE, YTOObI OrPaHUUMTL PUCK MafEeHUS.

3akpbiBaliTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMs UCMOMb30BaHUSMU. ByibTe BHAMATENbHbI K U3MEHEHMIO TEMMNEPATYpbl M NPeBbIBaHMIO HA COMHLE.
BannoH He AOMKEH COMPUKACcaTbCs C MNAMEHEM, 3NIEKTPUUECKON Ayrou, ropesikor, 3aXUMOM Macchl Ui C Mo6bIM APYrM UCTOYHMKOM Tersa uim
CBEYeHus.

[JepxwuTe ero noganblue OT 3NEKTPUYECKUX U CBAPOYHBIX LiENel 1, CefoBaTesNbHO, HUKOrAa He BapuTe 6asnioH nog AaBfieHueM.

ByabTe BHMMATENbHbI: NPU OTKPLITUM BEHTUNS 6ansioHa ybepuTe rofoBy OT BEHTWUNS U y6eauTech, YTO WUCMOMb3yEMbIN ra3 COOTBETCTBYET MeToay
CBapKMU.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb
- e

Mcnonb3yemas anekTpuyeckas CeTb JOMKHA 0653aTesNbHO 6biTh 3a3eMeHHoit. CobniogalTe kanubp npefoxpaHUTeNsl yKkasaHHbI
Ha annapare.
3neKTpUYecknit paspsii MOXET BbI3BaTb NPSIMblE UM KOCBEHHbIE PaHEHUS!, U AaXe CMePTb.

Hukoraa He AOTparMBanTeCh [0 YacTel NMoa HaNPSXKEHWEM KaK BHYTPY, Tak U CHapYXXM UCTOUHMKA, KOrA4a OH Noj HanpsbkeHneM (rOpesiku, 3aXuMbl,
Kabenu, anekTpoabl), T.K. OHU MOAK/IOYEHbI K CBAPOYHOM LIEMM.

Mepea TeM, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, EFO HY)XXHO OTK/TIOUMTbL OT CETW M MOAOXKAATb 2 MUHYTHI /s TOr0, UTO6bI BCE KOHAEHCATOPbI Pa3pAanInCh.
Hvkorga He AoTparvBaiTeCh OAHOBPEMEHHO A0 FOPENKU MU 3NIEKTPOAOAEPXKATENS M 10 3aXKMMa MacCbl.

Ecnv kabenu, ropenku MoBpeX/eHbl, MOMpocuTe KBaNMMUUMPOBAHHLIX M YMOMHOMOYEHHBLIX CMELMANIUCTOB MX 3aMeHUTb. Pa3Mepbl ceueHus
kabenel Jo/MKHbI COOTBETCTBOBATb MPUMEHEHMIO. Bceraa HocuTe cyxyto oAexay B XOpPOLUEM COCTOSIHAW At U30NSLUMKU OT CBapoyHoii Lenu. Hocute
M30/IMpYIOLLYI0 06yBb HE3ABMCUMO OT TOW Cpefbl, e Bbl paboTaeTe.

KJIACCUGUKALUSA SNEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

3710 obopynoBaHve knacca A He MOAXOAWT ANs WUCMONb30BaHWS B XXWIbIX KBapTanax, rae 31eKTpuueckuii TOK MoaaeTcs
06LLUECTBEHHOW CUCTEMOV NWUTaHUSI HU3KOrO HarpsbkeHus. B Takux KBapTanax MOryT BO3HWKHYTb TPYAHOCTM obecneyeHus
3NEKTPOMarHUTHYI COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHBIX M MHAYKTUBHBIX MOMEX Ha paAnoyacToTe.

310 0bopyaosaHune cootseTcTByeT Hopme CEI 61000-3-12.
3TOT annapat cooTseTcTByeT Hopme CEI 61000-3-11.

MAIrHUTHBIE NOJ1A

CBapOl-IHbIl\;I TOK BbI3bIBA€T 3/IEKTPOMArHMTHOE NoNie BOKPYr csapquon Lenn n ceapo4vyHoro 060py,CI,OBaHVI$I.

Q'
== DNEKTPUYECKUIA TOK, NMPOXOASLLMIA Yepe3 Nobol NPOBOAHWMK, BbI3bIBAET JIOKANM30BaHHbIE 3N1EKTPOMarHUTHele nonsi (EMF).

3J'IEKTpOMaFHVITHbIe nons EMF MOryT CO34aTb NOMEXN ANg HEKOTOPbIX MEANUMHCKNX UMMNNAHTATOB, HAanNpuMep 31eKTPOKapANOCTUMYNATOPOB. Mepbl
6e30nacHOCTU AOMKHBI 6bITh NPUHATBI Ans mop,e17|, HOCAWMX MeAUUMHCKNE UMMNNAHTaThI. HaanMep, orpaHunyeHne Aoctyna Anga npoxoXumx unn
OuUeHKa nHamBuayanbHOro pucka ans CBapLimka.
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YT06bI CBECTU K MUHUMYMY BO3AENCTBME 3/1EKTPOMAarHUTHBIX MOMel CBapOYHbIX Lienel, CBapLUMKX A0MDKHbI CefoBaTh CieAyoWwmnM yKa3aH sM:

* CBapOYHble Kabenu LOMKHbI HAXOAWTLCS BMECTE; eCNv BO3MOXHO COEAMHWUTE UX XOMYTOM;

* Balle TYNIOBULLE M FON10Ba A0/MKHbI HAXOAUTHCS Kak MOXHO Aasiblle OT CBapOYHOM Lienu;

* He obMaTbIBalTE CBapoYHble kabenu BOKpyr Ballero Tena;

* Balle Teso He A0MKHO 6bITb PacronoXeHo Mexay CBapoYHbIMK kabensmu. Oba cBapouHbIX kabensi A0MKHbI 6bITb PacnonoXeHbl MO 0fHY CTOPOHY
OT Ballero Tena;

* 3aKpenuTe kabesb 3a3eMeHns Ha CBapyBaeMol JeTanu kak MOXHO Bnvke € 30He CBapKy;

* He paboTaeTe psfOM, HE cuaMTE U He 06MIoKauMBalTECh Ha UCTOYHMK CBapOYHOMO TOKa;

* He BapuTe, KOrAa Bbl NMEPEHOCUTE UCTOUHUK CBAPOYHOrO TOKa MM YCTPOMCTBO NMOAAYM MPOBOSIOKY.

Jlvua, vcnonb3ylowme 31eKTPoKapAMOCTUMYNISITOPLI, AOMKHbI NPOKOHCYNIbTMPOBaTLCS Yy Bpaya nepes paboTol C AaHHbIM
obopynoBaHueM.

BosaelcTBre 3N1eKTPOMarHUTHOMO Mosist B MPOLIECCe CBapKW MOXET UMETb U ApYrue, elle He U3BECTHbIE HayKe, NMoCNeacTBuS
ANsi 300pOBbSl.

PEKOMEHOALUM A1 OLLEHKN 30Hbl CBAPKW U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

O6Lwwue nonoxeHns

Monb3oBaTesnb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY M UCMOMb30BaHUE YCTaHOBKW PYYHON AyroBOW CBapKM, Creayst ykasaHusM npoussoauTens. Mpu o6HapyxeHum
3NEKTPOMarHUTHbIX U3MyYeHUIA Nob30BaTeNb annapaTta Py4HON AyroBoi CBapKM JO/HKEH pa3peLunTb NpobeMy C MOMOLLBI TEXHUUECKOW NOAAEPXKM
NpOV3BOAUTENSI. B HEKOTOPBIX ClyyYasix 3TO KOPPEKTUPYHOLLEee AeNCTBUE MOXKET 6biTb AOCTATOYHO NPOCTLIM, HANPUMEP 3a3eMJIEHNE CBAPOYHOM Lieny.
B apyrux cnyyasix BO3MOXHO NoTpebyeTcs co3naHue 3/1eKTPOMarHUTHOMO 3KpaHa BOKPYT UCTOYHMKA CBApOYHOrO TOKa M BCel CBapvBaeMou AeTanu
NyTeM MOHTUPOBAHMS BXOAHBIX (PUILTPOB. B N06OM criyyae 3n1eKTpoMarHUTHbIE U3MTyYEHUS AOMKHbI ObITb YMEHbLUEHbI TaK, YTObbl OHK Bonblue He
CO3/1aBasin MOMeX.

OueHKa CBapoO4HOMW 30HbI

Mepen ycTaHOBKOM 06OPYAOBaHMS AyroBoW CBapKW MOJSb30BaTeNb AO/MKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3M1EKTPOMArHUTHblE NpobrieMbl, KOTOpble MOry
BO3HUKHYTb B OKpyXatoLelt cpege. Creayollme MOMEHTbI A0MKHbI BbiTb MPUHSTHI BO BHUMAaHME:

a) Hanuume Hag, noa Wi psaoM ¢ obopyoBaHUEM ANs AYroBoW CBapKW, APYrvx kabenei nuTaHus, ynpasieHus, curHanmsaumm v tenedoHa;

b) npnemMHWKKN 1 NepeaaTumKn pagmo 1 TeneBnaeHns;

C) KOMMbIOTEPOB U APYrUX YCTPOMCTB ynpaBfieHus:;

d) obopynoBaHue ans 6e3onacHOCTH, HaNpuUMep, 3alymUTa NPOMBILLNIEHHOrO 060pyAOBaHuS;

€) 3[0pOBbe HaxoAAWMXCs N0-61130CTU NIOAEN, HaNpUMep, UCMOSb3YHOLMX KaPAMOCTUMYNSTOPbI U YCTPOWCTBA OT FNyXOThl;

) MHCTPYMEHT, ncronb3yeMmblit AN1st KanMBPOBKU MU U3MEPEHWS;

g) NOMEXOYCTOMUMBOCTb APYroro 060pyA0BaHus, HaxoasLerocst no6amsocTu.

Monb3oBatens fomkeH ybeauTbCca B TOM, YTO BCe annapaTtbl B MOMELLEHUN COBMECTUMbI APYr C APYroM. 3TO MOXeT notpebosatb cobntofeHus
[OMNOMHUTENBHBIX MEP 3aLLMThI:

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

Pa3smepbl OKpyaroLeil cpefbl, KOTOpble HaAo Y4WTbiBaTb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKLMM 3[aHus WM Apyrux paboT, KOTOpble B HEM MPOBOASTCS.
PaccMaTtpuBaeMast 30Ha MOXET MPOCTUPATLCS 3a Npeaesibl Pa3MeLLeHNst YCTaHOBKY.

OueHKa CBapoO4HOW YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKa annapaToB py4HO AyroBOI CBapKM MOXET NMOMOYb ONpeaeuTb U PELLMTb CllydYaun MeKTPOMarHUTHbIX noMex. OueHka
U3NyYeHWid AOMKHA YYUTbIBaTb M3MEPEHUsI B YC/IOBMSIX SKCMyaTauuu, kak 3To ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. M3MepeHusi B YCNOBUSIX
3KCMyaTauum MOryT TakXe MO3BOMTb NOATBEPAUTL 3EKTUBHOCTL MEP MO CMSITYEHMIO BO3AENCTBYUSI.

PEKOMEHAALWUN NO METOAUKE CHM)XXEHUSA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3/TYYEHUA

a. O6wecTBeHHasi cucTeMa MUTAHMA: annapaT py4yHOW AyroBOWM CBapKWM HYXHO MOAKMOUWTL K OBLUECTBEHHOW CETW NUTaHus, cneays
pekoMeHZauusM npoussoauTens. B cryyae BO3HUKHOBEHMSI NMOMeX BO3MOXHO ByfAeT HeobXoanMO MPUHSTL AOMOMHUTENbHbIE NPeayrnpeanTeNbHbIe
Mepbl, Takme Kak unbTpaumns obLECTBEHHOW CUCTEMbI NMUTaHUs. BO3MOXHO 3alMTWTL LUHYP MWTaHWS anrnapaTta C MOMOLLbIO SKPaHU3UpytoLen
OnnéTkM, Mo MOXoXMM npucrocobneHneM (B cryyae ecnv anmnapaTt py4HON AyroBOW CBapky MOCTOSIHHO HaXOAWTCS Ha OrpeaeneHHoM pabouem
MecTe). HeobxoamMmo obecneunTb 3MEeKTPUYECKYIO HEMpepbIBHOCTb 3KpaHM3upytowein ornétku no Bcelt anvHe. Heo6xoauMo MNoAcCoeauHUTb
3KPaHM3MPYIOLLYIO OMNETKY K MCTOUHUKY CBApOYHOIO TOKa At 06ecreyeHus XOpOLLEro 3MeKTPUYECcKOro KOHTaKTa Mexay LUHYpOM U KOpMyCoM
WCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa.

b. Texo6cnyxuBaHue annaparta py4Ho# AyroBoi CBapKu: annapaT py4YHol AyroBoi CBapky HY>HO HEO6X0AMMO Nepuoanyeckn 06cyxmBaTh
COrnacHo pekoMeHaaumsM npomssoauTens. Heobxoaumo, UTobbl BCe AOCTYMbI, SIOKU M OTKUAIBAIOLIMECS YacTW Kopriyca Gblin 3aKpbiThl ¥ NPaBUIIbHO
3aKpensieHbl, Korga annapaT py4YHoi AyroBol CBapku roToB kK paboTe unm HaxoauTcs B paboyeM coctosiHun. Heobxoammo, 4Tobbl annapaT pyyHoit
[yroBol cBapku He 6bin nepefenaH kakuMm 6bl TO HK 6bl10 06pa3oM, 3a UCKIOYEHUEM HACTPOEK, yKasaHHbIX B PYKOBOACTBE npovssoauTens. B
YaCcTHOCTW, CriedyeT OTPerynMpoBaTb U 06CYXMBaTb MCKPOBOM MPOMEXYTOK AyryM YCTPOMCTB MOmKura v CTabunusauum gyrm B COOTBETCTBUM C
pekoMeHZauMsIM1 NPOU3BOANTENS.

c. CBapouHble kabenu : kabenu JomkHbl BbiTb Kak MOXHO KOPOYE M NMOMELLEHbI APYT PSAOM C ApyroM B6/M3K OT nona uau Ha rony.

d. dKkBMNOTEHLUMaNbHbIE COEANHEHUA: HeobX0AMMO 0BecneunTb CoeanHEHNe BCEX METanMYeckvx NpeaMeToB OKPYXatolwel 30Hbl. TeM He
MeHee, MeTal/IMyeckve NnpeaMeThl, COeANHEHHbIE CO CBapMBaEMON AeTasbio, YBEMUMBAKOT PUCK AJist NMONb30BaTeNs yaapa 3/1EKTPUYECKUM TOKOM,
€CNY OH OHOBPEMEHHO KOCHETCSI 3TUX METas/IMYeckmx NpeaMeToB M anekTpoaa. Onepatop AOMKeH ObiTb U30/IMPOBAH OH TakUX MeTa/lIMYeckunx
npeaMeToB.

e. 3aseMnieHne cBapuBaeMoii getanu: B cnyyae, ecnv cBapvBaeMas AeTasb He 3a3eMieHa Mo CO0BpaXeHNsIM 3/1EKTPUYECKON 6e30MacHOCTU UK
B CWU/Ty CBOWX Pa3MepoB M CBOEro PacrosfioXeHWsl, Kak, HarpuMep, B Cilydae Kopryca CyAHa WM MeTaslIoKOHCTPYKLUMM NMPOMBILLIEHHOO 06beKTa,
TO COeAMHEHWe AeTanu C 3eMfei, MOXKET B HEKOTOPbIX Cydasix, HO HE CUCTEMATUYeCKW, COKPaTUTb Bblibpockl. Heobxoaumo usberaTb 3a3emneHue
fetaneii, koTopble Mornm 6bl yBENMUATL ANst NOMb30BATENEN PUCKU PaHEHUM UK Xe MOBPeAWTb Apyrue 3neKTpoycTaHoBkU. Mpu HagobHocTH,
cnefyeT HanpsiMyto NOACOEAVHUTL [eTalb K 3eMIE, HO B HEKOTOPbIX CTPaHaX, KOTOPbIE HE pa3peLuaioT NpsiMoe NOACOEANHEHUE, Ero HYXHO caenaTb
C MOMOLLbIO NOAXOASILLEro KOHAEHCaTopa, BbIBPaHHOMO B 3aBUCUMOCTY OT HaLMOHAIbHOrO 3aKOHOAATENbCTBa.

f. 3awmTa M 3KpaHU3UpYHOLLas ONJIETKA: BbIGOPOYHAs 3aluMTa M SKPaHU3MPYIOLLAs ONnéTka Apyrux kabenen n 060pya0BaHNs, HAXOAALWMXCS B
6nmsnexaluem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHNUMTbL NPo6NEMbI, CBSI3aHHbIE C MOMEXaMu. 3aluuTa BCell CBapOYHOi 30Hbl MOXET paccMaTpuBaThCs
B HEKOTOPbIX 0COBbIX Cryyasx.
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EXATIG HF

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

He I'IO}'Ib3yl‘/'ITECb kabenamu mnm ropenK0|7| anga nepeHoca MUCTOYHMKa CBApO4YHOro TOKa. Ero MoxHo NEPEHOCUTb TONbKO B
BEPTUKAJZIbHOM MOJIOXKEHUN.

He NEPEHOCUTb UCTOYHUK TOKa Haa NtoabMU UNU NpeaMETaMU.

YCTAHOBKA AMNMNAPATA

e MocTaBbTe UCTOYHUK CBAPOYHOrO TOKA Ha NoJI, MakCMMasibHbIA HAKMoH KoToporo 10°.
 /ICTOYHMK CBapOYHOrO TOKa A0MKEH 6bITb YKPBIT OT MPOSIMBHOMO JOXAS U HE CTOSATb Ha COMHLE.
LLIHyp NUTaHwWsI, YAAMHUTENb M CBapOYHbIN Kaberb JOMKHbI MONHOCTLIO pa3MoTaHbl BO M3bexaHue neperpesa.

Mpou3BoanTenb He HeCceT OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTENBbHO yw,ep6a, HaHECEHHOro nnuam unn npeamMeTam, U3-3a HenpaBuibHOIro
1 OMacHOro ncnosb3oBaHUA 3TOro OGOpyﬂOBaHMﬂ.

OBCJ1IY)KXUBAHUE / COBETbI

eXerogHoe Texo6C/TyXnBaHue.
o OTKIOUMTE MUTAHWE, BLIAEPHYB BUMKY M3 PO3ETKM, U AOXKAMTECH OCTAHOBKW BEHTWIATOPA Meped TeM, Kak MpUCTYnuTb K
TEX0BCYXKMBaHMIO. BHYTPM annaparta BbICOKME 1 OMAcHble HampshKEHWE U TOK.
e PerynspHo OTKpbIBaiiTe annapar v NpoayBaiiTe ero, 4Tobbl OUMCTUTL OT MblAU. HEOBXOAMMO TaKXKe NMPOBEPATL BCE SNEKTPUYECKME COEANHEHNS C
MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOMO UHCTPYMEHTA. MpoBepka A0/KHA OCYLLECTBAATLCA KBANMMULMPOBAHHBLIM CreLManmcToMm.
* PerynsipHo npoBepsiiiTe COCTOSIHUE NMPOBOAA NMUTAHMs. ECAW WHYP NUTAHMS NOBPEX/AEH, OH AOMKEH 6bITb 3aMEHEH NPOU3BOAUTENEM, MO CEPBMCHON
Cnyx60i MK KBANUbULUMPOBAHHBIM CMELMANIMCTOM BO U36EXaHWe OMacHoCTy.
» OCTaBnsTEe OTBEPCTUS UCTOYHMKA CBAPOYHOMO TOKa CBOBOAHbLIMU A1 MPOXOXAEHWS BO3AyXa.
» He ncnonb3oBaTh AaHHbLIN annapaT A1 pasMopo3ku Tpy6, 3apsaakv 6aTapeit/akkyMynsaTopoB Wiu 3amnycka ABUraTenei.

} ; o TexHnyeckoe 0bcnyxvBaHne AOMKHO NMPOM3BOAUTLCS TOMbKO KBaMMULUMPOBaHHBIM crneuuannuctoM. CoBeTyeTcs MPOBOAUTL

TIG HF
[yroracutenbHoe U cTabunuavpytoLlee yCTPOMCTBO NpeaHasHaueHo Ans pyYHoro.

BHuMaHue! YBenuueHune AnuvHbI kabens ropenky wnm apyrux kabenei 3a npefenbl MakCUMasbHOM ANWHbI pekoMeHAyeMoi
MpOV3BOAUTENEM YBEIUUUT PUCK NMOPAXKEHMUS 3IEKTPOTOKOM.

YCTAHOBKA M NMPUHLUMN AEXCTBUSA

TonbKO OMbITHBIV 1 YNOTHOMOYEHHBIM NPOU3BOAMTENEM CELMANUCT MOXKET OCYLLECTBASATL YCTaHOBKY. Bo BpeMs yCcTaHOBKM y6eanTech, YTO UCTOUHMK
OTK/IOYEH OT ceTu. MocneaoBaTenbHble UMW NapanesnbHble COEAUHEHWUS UCTOYHMKA 3arpeLLeHb!.

OMUCAHUE OBOPY[1OBAHMA (FIG-1)

YcrporictBo EXATIG MoaktoYaeTcs Ha BbIXoA4e MCTOYHMKa Toka DC (Hanpumep, annapata MMA) 1 reHepupyeT BOJHbI BbICOKOM YacTOThl Afst MOMKUra
TIG. CBapka TIG A0/mKHa OCYLLECTBASTLCS B Cpeae 3almTHOro rasa (AproHa). MoakstoveHne K yctpoiictey EXAGON gaeT goctyn Ko BceM dyHkumsaM TIG.

1 NaHenb ynpasneHus 6 MHe3no OTpuuaTenbHOW NONAPHOCTU (MCTOYHMKA TOKa)
2 THe3po OTpuuaTenbHON NONSPHOCTU (ropesike) 7 MHe3p0 kKoHHekTopa EXAGON

3 KoHHekTOp TpUrrepa 8 MoaksntoueHune rasa

4  Konecvko HacTpoWKM pacxoaa rasa (aproH) 9 He3a0 MoNoXUTENbHOM NONAPHOCTU (3aXMMOM Macchi)
5  KOHHeKkTOpbl AN rasa Ha ropesnke 10  THe3a0 MoNoXUTENBHON NONSIPHOCTU (MCTOYHMKA TOKa)

WHTEP®EIC YE/IOBEK/MALLMHA (IHM) (FIG-2)

1 WHaukatop ownbku nuTaHus 4 VHanKaTop TepMo3aLLumThl
2 WHpvkaTop BktoyeHus annapata (ON) Bbibop pexxuma nogxura
3 Bbibop pexwuma Tpurrepa 6 WMravkaTop nepeaayn curiana EXAGON

(9,1}

MUTAHMUE - BKJTFOMEHME

EXATIG - 3T0 yCTPOWCTBO, KOTOPOE CaMOCTOSITENBHO MUTAETCS OT MCTOYHMKA TOKA. ITO YCTPOMCTBO MOXET HbITb MCMOMb30BaAHO TOMBKO C UCTOYHUKOM
TOKa, reHepupyloLWnM NMTaHne ¢ HanpsbkeHnem ot 10B o 100 B.

BHuMaHue: annapata EXATIG reHepupyeT BbICOKOE HamnpsiKeHUE C BbICOKOW 4acToToii! Yéeautecb B TOM, YTO UCTOYHUK YCTOMUMB
K TAKOMY HanpsHKeHUIo.

MpoBepbTe, 4To NUTaHWe noaxoaut ans NB% ycrpoiictea EXATIG.

BHuMaHue: BapuTb CBapHble TOYKM < 3 CeKyHA HeBO3MOXXHO. Heo6xoanMo caenatbh nay3y Mexay ABYMS HAXKaTUSIMMU Ha TpUrrep.
MoacoeanHWUTe UCTOYHWK TOKa K YCTponcTBY EXATIG ¢ nomolubto kabens (onums). ByabTe BHMMaTenbHbI! CobntogaiTe NOASpHOCTb M COBMECTUMOCTb
4eTBepTbOOOPOTHBIX KOHHEKTOPOB M rHe3a UCToYHMKa EXATIG.

BcnomoratenbHble dyHKkummn nctouHmkos (Hot Start, Arc Force n Anti-Sticking) A0mkHbI 6bITb OTK/THOYEHBI.

Ecnu BCromoraTenbHble AN CBapkuU CPEeACTBA HEe OTCOeAMHEHb U BbIK/IOYEHbI, CBAPOYHbIN UCTOYHUK HE CMOXET MOHU3UTb
HanpsbxeHue ao 10B.



@ EXATIG HF @

HanpskeHne xonocToro xoAa MCTOYHUKOB AO/MKHO NpesbiwaTth 10B, 4Tobbl MOXHO 66110 BapuThb. B MPOTMBHOM Criydae annapaT OTKIOUUTCS.
MoacoeanHUTe ra3oBbIi WNAHT (aproH) K 3eKTpokanaHy ycTpolictea EXATIG.

B cnyyae ¢ annapatom EXAGON: CoeanHute EXAGON 1 EXATIG c nomowbto kabens ynpasnenus. CylecTByIOT 2 BO3MOXHOCTHU:

e apT. 036925: kabenb B c6ope annHoM 11 M

e apT. 036918: Habop Ans coeamMHeHus - cM. KabenbHble coeanHeHuns cTp. 57 + kabenb ynpasnexus (21544) Ha meTp.

BeHTUnATOp paboTaeT 6€30CTaHOBOYHO. He nepekpbiBaiTe BEHTUISILMOHHBLIE OTBEPCTUSI.

OMNMUCAHME ®YHKLIMA, MEHIO U CUMBOJIOB

OYHKLMNA CUMBOJ1bI EMCF KommeHTapumn

(B:E)O KO4aCTOTHBI MOAXNT QO TiG-HF X Ceapka TIG ¢ BbICOKOYACTOTHbIM MOAXWUIOM
Mopxur kacaHnem (LIFT) O mG-uFt X Ceapka TIG c nogkurom kacannem LIFT (EXAGON)
2T @21 ] X | 2-TaKTHbIl Pexxum Mopenku

4T @ «1 ) X | 4-TakTHbI Pexxum Mopenku

PLUGED X MoacoeanHeHve annapata EXAGON

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOAOM B CPEAE UHEPTHOI'O A3A (PEXXUM TIG)

Ans ceapkn TIG HeO6X0AMMO MCMOMb30BaTh CrieLManbHyo Fopesky 1 6anfioH C 3alMTHLIM ra30M, OCHALLEHHbIA peayKTOpOM.

MoAKNIoUMTE 3aXMM Macchl K OTPULIATENIbHOMY KOHHEKTOpY MoAcoeamHeHus (+) csaau annapata. MoakmiounTe Kabenb MOLIHOCTU FOpenku K
MOSIOXUTENILHOMY KOHHEKTOpY (-), @ Takxe nogcoeanHuTe Tpurrep(bl) ropesku U ras.

Y6eamtech B TOM, YTO ropesika MpaBuiibHO OCHALLIEHA M YTO PacXoAHblE KOMM/IEKTYoLMe (pyUHbIE TUCKU, AepXKaTesb BTYAKM, Auddy3op 1 conso)
HE U3HOLLIEHbI.

< <

3aMblikaTenb

EV Mpearas Mocrras L

Ky Kr Kx Ko
e D@ @

3amMbikaTenb

EV Mpearas Moctras
i il

EXAGON (PE)XXUM TIG)

MoacoeavHeHwue kabeneit mexxay yctpoiicteamm EXAGON 1 EXATIG fomkHbI MPOAENbIBaTbCs He NoA HanpskeHneM. B npoTvBHOM
cny4yae noaktoyeHve He cpaboTaer.

Annapat EXAGON He npeaycMoTpeH Ans (YHKUMOHWPOBAHWS C AMCTaHUMOHHbLIM YNpaBfeHWeM WnW Neaanbio Koraa K Hemy
noakmtodeH EXATIG. TOK MOXHO HacTpoUTb C MOMOLUbIO FOPENKM C MOTEHUMOMETPOM, MOAK/OYEHHOW K EXATIG, KoTOpbIv
perynvpyeT ypoBeHb Toka annapaTta EXAGON.
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EXATIG HF

UCMNOJIb30OBAHUE C UCTOYHUKOM EXAGON
HaXxmMuUTe HECKO/LKO pa3s Ha KHOMKY @ MoKa CBETOAMOA He 3aropuTtcs noa

CMMBOJIOM .

CBAPOYHbIE NAPAMETPbI
1. HacTpoiika CBapo4HOIro ToKa:

MADE IN FRANCE

0

OTperynupyiiTe CBapouHblii TOK C MOMOLLBK) OCHOBHOMO KoJecuka @

COOTBETCTBEHHO TOJILUMHE M TUMy CBAPUBAEMOM KOHCTPYKLMW. 3HaueHue m

ARC rum

TOKa yKa3aHO Ha NpaBOM 3KpaHe.

2. Hactpoiika 3aTyxanus gyru (downslope): = = (]
OTperynupoBaTh BpeMsi 3aTyxaHusi yrvi C MOMOLLbIO BCMOMOraTeNbHOro )

Konecuka . CBETOBOIA yKa3aTeslb NOKa3bIBAET MOJSIOXKEHUE HACTPOWKM,
NpaBbiii 3KpaH C TOYHOCTbIO MOKA3bIBAET MPOAO/HKUTENBHOCTL 3aTyxaHus
[YTU1, BbIDAXXEHHYIO B CEKYHAAX.

30HbI Ceporo uBetTa He NPUMEHAIOTCA B JAHHOM peXunMe.

NODKUr:
C ycTpoiictBoM EXATIG MOAXur - BbICOKOYACTOTHbIM. C MOMOLLBLIO FrOpenku NpuABMHBLTE SNEKTPOA K CBapvBAaeMOMN AeTanu, He Kacasicb ee, 4Tobbl
B036yannach ayra.

BblIBOP BUA NMOIKUIA

TIG HF : BbICOKOYACTOTHbIN NOMKUI 6€3 KOHTaKTa.
TIG LIFT : KOHTaKTHbIA Noaxur (Ans cpeabl, YyBCTBUTENbHOW K noMexaM BY) (pa6otaet Tonbko ¢ annapatom EXAGON)

Touch Switch
1- KocHWUTeCh 21eKTpoAoOM CBapuMBaeMo AeTanm
i \ &T 2- HaxvuTe Ha Tpurrep
3- OTBeaunTe 3nekTpoa.

Pré Gaz 0. Ss «— <Js —»

TOBEAEHME TPUITEPA
\\ \\
DB
4 4 4

(byHKUMS pyYHOrO AUCTAHLMOHHOIO YNpaBeHns U Nneaanu He AoCTyrHa, Koraa exatig noAkIoUeH K CTOYHUKY exagon. 3Tv (DyHKLMM aBTOMaTUYECKM
OTKJ/IIOYAIOTCS, AAXKE eC/IN aKceccyapbl NOAKTOYEHbI K UCTOYHUKY exagon.

noAXOAALINE FOPEJIKN

Pexxum 2T
e v
o ]
\
- T1 - [naBHas KHOMKa Ha)kaTa, HauMHAeTcs cBapouHbIn unkn (Mpealas
1 cBapka).
i T2 - MnaBHas KHOMKa OTNyLLEHA, CBAPOYHbIN LMK NpekpallaeTcs
\t_ (MocTras).
- ]
B cnyyae ropenku ¢ 2 KHONKaMu n Tonbko B pexxume 2T
_t/_ BTOPOCTENeHHas KHOMKa ynpasseTcsi, Kak rnaBHasl.
[naBHas KHoMka @ @
Pexxum 4T

7 v
,\O\A/,\\)Y ;‘% »‘\

T1 - CnaBHas KHOMKa Ha)kaTa, CBAPOYHbIV LMK HauMHaeTcs ¢ Mpealasa

1 npekpallaeTcs Ha 3tane I_Start.

'\t_ T2 - [naBHas KHOMKa OTMycKaeTcs1, umkn npogomkaetcs B UpSlope u B
cBapke.

T3 - [naBHas KHoOMKa HaxxaTta, unkn nepexoaut B DownSlope u

npekpaLlaeTcs Ha 3Tane I_Stop.

T4 - TnaBHas KHorka oTnyLleHa, Uukn 3akaHumsaeTcs lNoctlasom.

@ E PEXVM TIG

naBHas kHomnka
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XpoHorpamma cBapku TUl (faHHble B HU3Nexallen Tabnmue):

Pulse Mode
= o)

l, @ L

UpSLOPE L: Fl 'j

%l =1 =CLd

[
L

"'_\

-

[ P g [N [ u] r
) ) o L) L

Hacrtpoiika KomMeHTapumn NHankaumsa | InanasoH 3HayeHue no

perynmpoBku yMONYaHuto

Mpea-ras HacTponka TpUrTepa B pexume 4T vnn c n3MeHsemMon PIE. ot 0 0 25 cek 0 cek
KOHUrypaumen
ISTART % ot I1 L.st. ot 10 go 200% 50%
TSTART | lpogomxutensHocTb TSTART t.St. ot 0 go 10 cek 0 cek
UpSlope | HapawwsaHus Toka B cekyHaax UPS. ot 0 go 25 cek 0 cek
HacTpoiika cBapo4HOro Toka. HacTpoiika MOXeT Npou3BOANTLCS
C NOMOLLbIO WKndpaTopa Ha NepeaHen naHenu annapata EXAGON
WM C MOMOLLBLIO KOSTECUKA ropenku
n Ipotar=50%IIHM f0 100%IIHM Xxx ot 10 a0 400 A
(Hanp.: ecnn I11=100A => Imolette moxeT 6bITb 0T 50A g0 100A.)
MHankaumsa ceapoyHOro Toka B AMnepax.
UMnynbcHbIn pexxuM Mepengs ot OFF k ON, cTaHoBsTCS PLS ON
PLS / OFF
JOCTYMHbIMK 2 AOMNOSTHUTENBHBIX MEHIO. PLS OFF
YacToTa uMnynbca, 4Ytobbl nepeiitu ot crt I1 k crt 12, Tonbko
Frq ecnu pexum PLS BkoyeH (ON). FrE. o1 0,1 go 200 'y 100 'y
Pabouuit Linkn yctaHoBneH Ha 50%.
Cid XonoaHbIN Tok Cld 20a80A
DownSlope | Downslope HacTpanMBaeTCs KOIECUKOM. kP z:;’#"?:cg oT 0 no 25 cek 1 cek
ISTOP % ot I1 1.SO. ot 10 go 100% 20%
TSTOP MpogomxuTensHocTb TSTOP t.SO. ot 0 go 10 cek 0 cek
Mocr-ras HacTtpownka Tpmur.repa B pexxume 4T unu ¢ n3MeHsieMmoun Po.G. ot 0 70 25 cex 8 cek
KOHUrypauuen:
[OoCTYN K MEHKO
& x 3s
S ¥y Vv

v
>ﬂ< + >®< OTnycKaHWe KHOMOK
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Mpep-ras
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T Start

Up Slope
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o
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Downslope

| STOP

T STOP

Moct-ras
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PEKOMEHAALUMN N NUCIMNOJIb3OBAHUE
PEKOMEHYEMbIE KOMBUHALIUW

MeTtop cBapku Twvn BY Lift

STD v v

TUr DC PULSE v v

SPOT v -
% Tok (A) SnekTpoa (MM) Consio (MM) FES T ATl
(n/MuH)

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 225 - 300 3.2 12.5 9-10

3ATAYNBAHWE SJIEKTPOJA

[ins onTuManbHOro yHKLMOHMPOBAHUSI PEKOMEHAYETCS UCMO/b30BaHWE 31EKTPOAA, 3aTOYEHHOro creayowmM obpa3omM :

d L = 3 x d anga cnaboro Toka.
: L = d ansa Bbicokoro Toka.
t L

OrPAHMMEHMUE MO NCNOJIb3OBAHUIO

BHuMaHue: EXATIG He npeaHasHayeH Anst CBapku NPUXBATKOM T.K., Npy Tokax Boiwe 200A, 3TO MOXKET NpeXaeBpeEMEHHO NOBPEAUTL annapar.
Mpu HecobnoaeHUN AaHHOrO NpeaynpeXaeHNs, KOHTAaKTOP MOXET ObiTb MOBPEXAEH U HE CMOXET OblTb 3aMEHeH Mo rapaHTuu.
KoHTakTop 250A SU280 12V: Apt. 51081.

UCMNoOJIb3OBAHUE PACXO4OMEPA

Csapka TIG fosmKHa OCYLLECTBASTLCS B Cpee MHEPTHOrO 3alMTHOro rasa (AproHa). YcTpoicTBo EXATIG MMeeT BCTPOEHHbIV pacxoaoMep, YTobbl
nonb30BaTeNb MO HaNpPsIMYO MEHSITb pacxof rasa (aproHa).

Perynuposka pacxopa: 5-25 LPM (nuTpoB B MUHYTY)

ToyHocTb: + 5%

PETYJIMPOBKA PACXOAA FA3A:

LLlapukoBbIi pacxoaoMep AOMKEH 6bITb NOMELLEH BEPTUKANBHO. UTOGLI MM MOXHO 6bIfI0 MOJIb30BaTbCSs, HYXKHO OTBUHTUTL KOMIECUKO perynmpoBku (
FIG-1) n oTperynmpoBaTb NOMOXEHWE Lapuka B 3aBUCMMOCTM OT TpebyeMoro pacxofa (CcumMTKa Nno HUXKHEMY Kpato Lwapvka). PerynnpoBka pacxoga
HY>XHO BbIMOSIHATb, KOrAa TpUrrep akTUBUPOBaH.

BHMMAHME: He 0TBMHUYMBAITE KOMECUKO MOSHOCTBIO, KOrAa WIET ras.

YBeNnunTb pacxoa:
TMoBepHUTE NPOTUB YaCOBOI CTPESKM. @

CHM3UTDb pacxoa:

MoBepHUTE MO 4acoBOI CTpesIKe. @

pafyMpoBKa COOTBETCTBYET pacxoay. BepxHuii kpait LwapukoBOro nonnaeka (Lapuka) AoskeH 6biTb HAaNPOTUB FPaayMpOBOYHON METKM, YTOBbI
NosyYnTb YKa3aHHbIA pacxoA.
MnaH cumTKu:

LIapuK

........................... P Kpail cumTkm

OBCNTY)XXUBAHME:

MpoMoiiTe annapaT U3HYTPU MblbHOW BOAON. [pononocHUTE 1 BbicylunTe. B cnyyae MCnonb3oBaHUs AE€TEPreHTOB NpoBEpbTE UX COBMECTUMOCTb
C NacTMKOM. He norpyxatb B XWAKOCTb.

MeproanyHOCTb KOHTPONS - pa3 B 1-3 roga B 3aBUCUMOCTH OT UCMOSb30BaHUs.
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HACTPOMKMW NPEArA3A U MOCTrA3A

NPEArA3 T 25 CEK KOMMyTaTOpr B r10J10)kKeHUN
Mpearas no3BonsieT NpoAyTb U OYUCTUTL FOPENIKY U 30HY B Hauane CBapoYHOro LUBa nepes N 0000 sE55H0TCA MapaMeTpamu
NoakuroM. OH Takoke yNyyllaeT paBHOMEPHOCTb MOAXUTa. - mom 10 yMOYaHMIO:
PekoMeHAauma: YeM J/IMHHEE ropesika, TeM 60/blue [JO/DKHa ObITb MPOAOIKUTENIHOCTb 1 2 3 a4 0 cex. ans npeprasa
npearasa. (0,15 cek/m ropenku) 8 cex ans nocrrasa
< MNpearas Moctras
HACTPOWKA MOCT-FA3A (OT 20 CEK 11234 (?,,C‘i,() (MceK)
STOT napaMeTp onpeaensieT BpeMsi, B TeUeHWe KOTOPOro ra3 NpoAo/HKaeT NoaaBaThCs
nocne 3aTyxaHus Ayrit. 3To NO3BONSET 3alMTUTL CBapUBaeMyto [1eTanb 1 31eKTpoa NPoTUB 0/0/0]0| Ouwnbka Ownébka
OKUCNeHus. 1 0 0 0 0 0
PekoMeHAauma: yBenYbTE MPOAOIKUTENBHOCTb MNOCT-rasa, €C/iM CBaPOYHbIN LLIOB KaXeTCs
TEMHBIM. o/1{0]0 500 2000
(3a ocHoBy: 25A=4cek - 50A=8cek - 75A=9cek - 100A=10cek - 125A=11cek- 150A=13cek) 111]/010 1000 3000
NEPEATW K HACTPOWKAM 0j0j1]o0 2000 4000
KoMMyTaTopbl, KOTOpble 3aZatloT NapaMeTpbl Npearasa 1 NocTrasa, Haxo4sTCs Ha OCHOBHOM 110|110 3000 5000
nnarte BHyTpyu ycTponcTea EXATIG. [lns focTyna K HUM HyAHO AEMOHTUPOBATb Mnnaty. Mocne
3TOr0 HYXHO MPOCTO MOHSTh, FAe HaXOASTCS KOMMYTaTOPbl Mpearasa 1 noctrasa, Ytobbl Npu 0j1]1]0 4000 6000
Haao6HOCTM U3MEHUTb HAaCTPOMKM. 1111110 5000 7000
PekoMeHAauma: /11 HACTPOVIKU PyKOBOACTBYWTECH Tabnuueli cripaBa (Mcek) 0ololol1 6000 8000
Nocrraz 17001 7000 9000
. 0|1|0]1 8000 10000
1
= 11101 9000 12500
—1
“nggE & ° 0/0|1]1 10000 15000
_g_D“", D Mpearas
37— Tl i) o0 | 00w
P 0
=T = 11111 25000 25000
KOHHEKTOP YIMNPABJIEHUSAA TPUITEPA
DB torch

DB

1 00 L torch
ﬁj 5 tol:ch °(Ce0)2 2
T e —, °5)" || |
— X | 6 1 2
I 2] torch | DB ® NC DB +P

torch <« 5
3 torch
1
A J
CxeMa kabenbHoOl NpoBoaku ropenku SRL18 DnekTpuyeckas cxema B 3aBMCUMOCTU OT BMAA FOPENKu.

HaunMmeHOBaHM LWTbipb TBETCTB r
Tunbl ropenkm anMeHoBaHne Pb COOTBETCTBYIOLLErO

nposoja KOHHeKTOopa

O6wwuii/Macca 2 (3eneHbliit)

lopenka c 2 Tpurrepamm lopeska ¢ 1 Tpurrepom Mepeksioyarens .
lopenka c 2 Tpurrepamm + Tourrena 1 4 (6enbliit)
NOTEHLMOMETPOM purrep
MNepeknioyatens .
3 (KOpWYHEBSII)
Tpurrepa 2
0O6wmit/ Macca 2 (cepbiii)
noTeHUMoMeTpa
10B 1 (xenTbiit)
Kypcop 5 (po30Bblit)

BHWUMAHMUE: korza yctpoictBo EXATIG He noacoeanHeHo k annapaTty EXAGON, To NOTEHUMOMETP TPUITepoB He paboTaerT.
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HEMUCNMPABHOCTH, UX MPUYNHbI N YCTPAHEHUE

HENCMNMPABHOCTH

HeT nogauv rasa

MPUYNHDI

BannoH 3akpbIT

YCTPAHEHMUE

OTkpoiTe 6ansoH

Pacxopomep 3akpbIT

OTBUHTUTE KONECUKO

YnpaBneHue TpUrrepoM HencrpaBsHO

3ameHuTe ropenky

YCTPOWCTBO He BKtOYaeTCs

WNCTOYHMK BbIKITIOYEH

BkntounTe ncTouHuk ang nutaHuns EXATIG.

Owmbka NonsipHOCTU

MposepbTe noakntoveHne (CTp. 2)

HanpskeHune reHepaTopa CiMWKOM Hu3koe <10 B.

OTCcoeanHUTE OAHO M3 MOAKOYEHWIA MUTAHMS U CHOBa
noacoeanMHuTech Kk EXATIG.

[opwT CcBETOAMOA TEPMO3ALLUMUTHI

Mcnonb3oBaHve annapaTa He N0 Ha3HaYeHuo

[laiiTe yCTpOWCTBY OCTbITb

FopuT cBeTOAMO OLINGKHM
nuTaHus

YpesMepHOe 3/IeKTPONMUTaHNe YCTPOICTBa

Mcnonb3yinTe NCTOYHMK C HANpsKeHUEM Ha Bbixoae oT
10 po 1148B.

BY He paboTaet

Bbi6paH pexum lift

OumncTuTe cBapuBaeMyto AeTanb

CBapviBaemas geTasnb He MpPOBOAUT 3NEKTPUYECTBO

Y6eamTtecb B TOM, YTO Macca XOPOLLO KOHTaKTUpYeT Co

Owwnbka maccobl

CBapvBaeMon AeTarbio

YnpaBneHue TpurrepoM HeucrnpasHo

3aMeHuTe ropenky

CseToanoa nepeaaym
MHdopMaumm
annapaty EXAGON He roput

Annapat EXAGON He BktoyeH

BkntounTe annapat EXAGON

LLIHyp, COoeanHAOWMIA 3TN ABa YCTPOWCTBA, HA NOAKIIIOYEH

MOAKMOUMTE COEAMHSIIOLMIA LWHYP

OwwmbKa COeANHAIOLLErO WHYpPa

3aMeHnTe COEANHSIIOWMI WHYP

[McTaHUMOHHOE yripaBneHue
He pabotaet

MNoakntoueHne EXATIG k ncrounnky EXAGON npenstcTByeT pabote

ANCTaHUMOHHOIO ynpaBneHus.

OtkmounTe EXATIG oT ucrouHmka EXAGON.

CBOPKA KOMIMNEKTA KABENEA YNPABJIEHUS! EXATIG (APT. 036918)

CHOPOYHBIN KOMMMEKT MOCTaBAseTcs ¢ kabenem ynpaBneHust U ABYMsi KOHHEKTOPaMK (KOHHEKTOP «Mana» U KOHHEKTOp «MaMa»).

[ns c6opku kabens ynpaBneHns AeNcTByiTe CreayowmnM o6pasom:

1- OB6pexbTe MeTanIMYECKyH OMETKY C KaXA0W CTOPOHbI kabens.

2- MpoaeHbTe M30NALMOHHYIO 106Ky KOHHEKTOpa.

3- OronuTe KoHYMKM 10 NpoBOAOB Ha 5 MM.

4- MpoaenaliTe TOXe camMoe CO BTOPbIM KOHHEKTOPOM Ha APYroM KoHLUe kabens.
5- NMoacoeanMHUTb NPOBOAA, Kak yKa3aHo Ha CXeMe U Hu3nexallen Tabnuue:

Kabenb ynpaeneHus (21544)

AunaMeTp NpoBOJIOKK

MNposog 0.75

LiBeT npoBopa

KoHHekTOop

BbiBOA noakoueHus

~

XKenTbii

3eneHblit

KopuyHeBbl

Benbin

MNposog 0.50
(nNpoBoA B NnacTuKoBov nMpo3payHori 060/104Ke)

Po30BbiIl

Cepbiit

XKentbin

KopuyHeBblIVi

3eneHblit

>lm|O| Om|m|ao|T|<

Benbiii

6 - 3aBMHTUTE U 3aTAHUTE 2 KOSbLIA Ha KOHHEKTOpe.
7 - MoBepHuTe Kabenb Ha 1/4 06opoTa 1 BCTaBbTE €ro TaknM 06pa3oM, YToObl NACTUHA KpensieHusl He bblia 3a)kaTa nog NpoBoAamMu Ha

cnenytowem atane.

8 - 3aBUHTUTE 1 3aTAHUTE 2 BUHTA KPEr/IeH!sl Kabens Ha KaXaon M30MALMOHHOI 06Ke (MPUKMUTE, HO He 6MOKUPYITE).
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WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

/'\ m; Voor het in gebruik nemen van het product moeten deze instructies gelezen en goed begrepen wor-
e den. Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Geen enkel lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan verhaald worden op de fabrikant
van het apparaat.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaatje vermelde instructies. De
veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve
substanties. Zorg voor voldoende luchtstroom tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).
Hoogte :

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de lasboog, aan elektro-magnetische
velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn specifiek 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 het lassen een hoger geluidsniveau bereikt dan de toegestane norm (dit geldt tevens
voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

©®6e

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).
Verwijder nooit de behuizing van het koelelement wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en
onder spanning staat. De fabrikant kan in dit geval niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van een ongeluk.

De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken. Zorg ervoor dat, tijdens
onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste 10 minuten
alvorens met de 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 te beschermen.

>

LASDAMPEN EN GAS

a Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende ventilatie, soms
is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er

onvoldoende ventilatie is.
= Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. 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.
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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.

BRAND EN EXPLOSIE RISICO

_‘ Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst worden.
< Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.

Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of
explosief product (olie, brandstof, gas residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentratie in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren).
Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen goed afgesloten en het lasapparaat uitgeschakeld. Deze moeten verticaal bewaard
worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze omvallen.

Sluit de fles na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een aardingsklem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Uit de buurt houden van elektrische leidingen en lasinstallaties, en nooit een fles onder druk lassen.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer of het gas geschikt is om
mee te lassen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
R e

Het elektrische netwerk dat gebruikt wordt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder spanning staan. Deze delen
zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel, voor het openen van het lasapparaat, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massaklem aan.

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde personen. Gebruik alleen
kabels met de geschikte doorsnede. Draag 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

laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen,

ﬁ Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt geleverd door een openbare
vanwege storingen of radiofrequente straling.

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-12 norm.
Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm..

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES
\ Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden. De lasstroom wekt een
:?W elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
Ea)\

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Veiligheidsmaatregelen
moeten in acht worden genomen voor mensen met medische implantaten. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers of een individuele
risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende procedures moeten opvolgen, om een blootstelling aan elektromagnetische straling veroorzaakt door het lassen zo
beperkt mogelijk te houden :

* plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk aan elkaar;

« houd uw hoofd en uw romp zo ver mogelijk van het lascircuit af;

» wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

e zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

* bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de lasplek;

« voer geen werkzaamheden uit dichtbij de laszone, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

« niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem draagt.
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Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
De blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet
bekend zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE 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 veroorzaakt door elektromagnetische stralingen beperkt worden tot een aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de lasruimte

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 industriéle apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende veiligheidsmaatregelen vereisen;
h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten kunnen plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht genomen moet worden hangt af van de structuur van het gebouw en van de overige activiteiten
die er plaatsvinden. Het omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van de installatie.

Evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te lossen.
Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die zijn gemeten in de reéle situatie, zoals gestipuleerd
in Artikel 10 van de CISPR 11:2009. De metingen in de specificke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de efficiéntie van de
maatregelen te bevestigen.

AANBEVELINGEN VOOR 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 van de lasinstallatie af te schermen in een metalen omhulsel 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 lasstroomvoeding,
om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.

b. Onderhoud van het booglasapparaat : onderhoud regelmatig het booglasmateriaal, en volg daarbij de aanbevelingen van de fabrikant
op. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking is. Het
booglasmateriaal mag op geen enkele wijze veranderd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen 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 wordt aangeraden 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 op
verwondingen van de gebruikers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. 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 VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

Gebruik de kabels of de toorts niet om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.

Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

« Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.
* Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.
De voedingskabels, verlengsnoeren en lassnoeren moeten helemaal afgerold worden, om oververhitting te voorkomen.
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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 uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt wordt aangeraden.
/‘ D

e Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken, en wacht twee minuten alvorens
werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

» De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd gereedschap ook
de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

» Controleer regelmatig de staat van het elektrische snoer. Als dit snoer beschadigd is, moet het door de fabrikant, zijn reparatie dienst of een
gekwalificeerde technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.

« Laat de ventilatieopening vrij zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

TIG HF

De vlamboog initi€rende en stabiliserende inrichting is ontworpen voor handmatige .

Waarschuwing : Het verlengen van de kabel van de toorts of van de massa-kabels, langer dan de lengte die geadviseerd wordt
door de fabrikant, verhoogt het risico op elektrische schokken.

INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN HET PRODUKT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator tijdens het
installeren niet op het stroomnetwerk aangesloten is. Seriéle en parallelle generator-verbindingen zijn verboden.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (FIG-1)

De EXATIG moet worden aangesloten op de uitgang van een DC stroombron (bijvoorbeeld een MMA lasapparaat). De EXATIG genereert een Hoge
Frequentie en een TIG ontstekingssysteem. Bij TIG lassen moet altijd een bescherm-gas (Argon) worden gebruikt. Via de aansluiting naar de EXAGON
generator kunnen alle TIG functies worden geregeld.

1 Bedieningspaneel 6 Negatieve polariteit-aansluiting (generator)

2  Positieve Negatieve-aansluiting (toorts) 7 Ingang aansluiting EXAGON

3 Aansluiting trekker 8 Aansluiting GAS

4  Draaiknop toevoer (argon) 9 Positieve Polariteit-aansluiting (massaklem)

5  Aansluiting gas toorts 10  Positieve Polariteit-aansluiting (generator)
HUMAN MACHINE INTERACTION (HMI) (FIG-2)

1 Waarschuwingslampje storing voeding 4 Waarschuwingslampje thermische beveiliging
2 Ledlampje ON 5 Keuze ontstekingsmodule

3 Keuze trekker-module 6 Lampje communicatie EXAGON

ELECTRISCHE VOEDING - OPSTARTEN

De EXATIG wordt aangedreven door een stroomgenerator. Dit materiaal mag alleen gebruikt worden met een generator die een voedingsstroom levert
met een spanning tussen 10V en 100 V.

Waarschuwing : de EXATIG genereert een hoge spanning bij een hoge frequentie ! Verzekert u zich ervan dat de generator hierte-
gen beveiligd is.

Controleer of de voeding in overeenstemming is met de inschakelduur van de EXATIG.

Waarschuwing : het is niet mogelijk om laspunten te realiseren < 3 seconden. Een delay tussen 2 drukken op de trekker is noodza-
kelijk.

Sluit de stroomgenerator met een kabel (optioneel) aan op de EXATIG. LET OP dat u de polariteit respecteert, en controleer of de kwartslag-aans-
luitingen geschikt zijn voor aansluiting op de polen van de generator van de EXATIG.

Sluit de gastoevoer (argon) aan op het magneetventiel van de EXATIG.

De lashulpen (Hot Start, Arc force en Anti-sticking) op de generatoren moeten uitgeschakeld zijn.

Verzekert u zich ervan dat deze lashulpen afgekoppeld zijn en buiten werking zijn gesteld, om te voorkomen dat de lasgeneratoren
niet voldoende in spanning kunnen dalen om 10V te kunnen bereiken.

De generatoren moeten een nullastspanning hebben die hoger is dan 10 V om te lassen. Als dit niet het geval is zal de EXATIG zichzelf uitschakelen.
Bij gebruik met de EXAGON : Sluit de besturingskabel aan tussen de EXAGON en de EXATIG. Twee mogelijkheden :

e art. code 036925 : complete kabel van 11 m

e art. code 036918 : set voor kabel, zie bekabeling p. 68 + besturingskabel (21544) per meter.

De ventilator functioneert permanent. Houd de openingen van de ventilator vrij.
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OMSCHRIJVING VAN FUNCTIES, MENU'S EN ICONEN

TIG

FUNCTIE PICTOGRAM DC Commentaar
Ontsteking HF O 1G6-HF X TIG Procedure met HF ontsteking
Ontsteking LIFT QO ne-uFt X TIG Procedure met LIFT ontsteking (EXAGON)

2T (@ 27 ] X | Module toorts 2T
47 (@ 41 ) X | Module toorts 4T

AANGESLOTEN X Aansluiting met de EXAGON

LASSEN MET WOLFRAAM ELEKTRODE MET INERT GAS (TIG MODULE)

AANSLUITING EN ADVIEZEN

TIG lassen vereist het gebruik van een toorts en een fles met beschermgas, uitgerust met een drukregelaar.

Sluit de massaklem aan op de positieve aansluiting (-) aan de achterzijde van het apparaat. Sluit de kabel van de toorts aan op de negatieve aans-
luiting (+) evenals die van de trekker(s) van de toorts en van het gas.

Verzekert u zich ervan dat de toorts correct is uitgerust en dat de lasbenodigdheden (griptang, gasmondstuk, verspreider en contactbuis) niet versle-
ten zijn.

GEBRUIK VAN DE TREKKER
(,/ (/
Hoofdknop @ @

Relais

EV Pregas Postgas L

2T

/(/ ,</ ,(/ /(/
Hoofdknop @ @ @

Relais

EV Pregas Postgas
P — ' L

EXAGON (TIG MODULE)

De kabels tussen de EXAGON en de EXATIG mogen alleen aangesloten worden wanneer het apparaat niet onder spanning staat.
Als de aansluiting niet correct wordt uitgevoerd, zal het apparaat niet functioneren.

De opties afstandsbediening of pedaal op de EXAGON functioneren niet wanneer de EXATIG is aangesloten. De stroom kan dan
worden ingesteld met behulp van de toorts met potentiometer die is aangesloten op de EXATIG, en die het stroomniveau van de
EXAGON regelt.
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GEBRUIK MET DE EXAGON GENERATOR
Druk verschillende keren op de knop @ totdat het LED lampje onder sym-

bool Z_ gaat branden..

MADE IN FRANCE

-

s MMA MG TIG Gouging

l:'—
(o
>

LASINSTELLINGEN
1. Instellen van de las-intensiteit :

lasstroom is afhankelijk van de dikte van het te lassen materiaal en het type
laswerk. De aanbevolen stroom wordt vermeld op het rechter display.

RC mm

Pas de lasstroom aan met behulp van de draaiknop @ De benodigde m

il @ S
2. Instellen Downslope :

Pas de downslope-tijd aan met behulp van de tweede draaiknop @ De
lichtgevende display geeft de instellingen weer, de rechter display geeft De grijze zones worden niet gebruikt in deze modus.
nauwkeurig de duur van de downslope in seconden weer.

ONTSTEKING :
De EXATIG geeft een HF ontsteking. Beweeg, met behulp van de toorts, de elektrode in de richting van het te lassen werkstuk zonder een contact te
maken, zodat er een boog gevormd wordt.

KEUZE VAN HET TYPE ONTSTEKING

TIG HF: ontsteking met hoge frequentie zonder contact.
TIG LIFT: ontsteking door contact (voor gebruik in omgevingen die gevoelig zijn voor HF storingen) (uitsluitend operationeel met EXAGON)

Touch Switch
1- Raak met de elektrode het te lassen werkstuk aan
¢ A L T 2- Druk op de trekker
3- Trek de elektrode terug.

Pré Gaz 0. 55 «— <ls —»

GESCHIKTE TOORTSEN

\\ \\

DB
4 v 4

De functies «afstandsbediening» en «bediening met pedaal» zijn niet beschikbaar wanneer de EXATIG is aangesloten op de EXAGON. Deze functies
worden automatisch gedeactiveerd, zelfs als ze zijn aangesloten op de EXAGON.

GEBRUIK VAN DE TREKKER
2T module
- T1 - De hoofdknop is ingedrukt, de lascyclus start op (Pregas en
lassen).

T2 - De hoofdknop is niet ingedrukt, de lascyclus is gestopt (Postgas).

= Voor de toorts met 2 knoppen, en alleen in 2T, wordt de tweede knop
beschouwd als de hoofd-knop.

Hoofd-knop
4T module

T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de lascyclus start met PreGas en stopt
in de fase I_Start.

T2 - De hoofd-knop is losgelaten, de cyclus gaat over in UpSlope en in
lassen.

T3 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus gaat over in Downslope en
stopt in de fase |_Stop.

T4 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus eindigt met Postgas.

Hoofd-knop
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TIG MODULE
Het tijdschema van het TIG gedeelte is als volgt, met de waarden in de tabel daaronder :

Pulse Mode

. o
10

Pré-Gaz Post-Gaz

Instellen Commentaar Display Regelbereik Standaar-
dinstelling
Pre gas Afstellen met de trekker in de module 4T of in te stellen PrE. 0 tot 25 sec. 0 sec.
ISTART | % vanlIl I.st. 10 tot 200 % 50%
TSTART | Tijdsduur TSTART t.St. 0 tot 10 sec. 0 sec.
UpSlope | Oplopen van de stroom in seconden UPS. 0 tot 25 sec. 0 sec.

Instellen van de lasstroom. De instelling kan gedaan wor-
den met de encoder aan de voorzijde van de EXAGON, of
met de draaiknop van de toorts

I1 Ipotar=50%IIHM tot 100%IIHM XXX 10 tot 400 A
(bv : als I1=100A => Idraaiknop kan gaan van 50A tot
100A.)

Toont de lasstroom in A.
Pulse Module. Van OFF naar ON : Op de ON-stand zijn er PLS ON

PLS 2 menu's meer. PLS OFF / OFF
Pulse frequentie om van crt I1 naar crt 12 te gaan, enkel
Frq als de module PLS ON is. FrE. 0.1 tot 200 Hz 100 Hz
Vaste arbeidscyclus van 50%
Cid Koude stroom Cld 20280 A 50%
Downslope | De DownSlope kan geregeld worden met de draaiknop. draaiknop 0 tot 25 sec. 1 sec.
ISTOP % van I1 1.S0. 10 tot 100 % 20%
TSTOP Tijdsduur TSTOP t.S0. 0 tot 10 sec. 0 sec.
Post Gas Afstellen m.et behulp van de trekker in de 4T module of PO.G. 0 tot 25 sec. 8 sec.
instelbaar :

TOEGANG TOT DE MENU'S

>ﬂ<+ >®< Loslaten van de knoppen

/—P & -
m m m - Q m ] v de instellingen

" ﬂ <« en menu

@ verlaten
/—V —A
Uitgang voor > _>Opslaan van de
gang <« i € & P instellingen en
HMI lassen
o menu verlaten
@ Menu instellingen van

/_> &2 —4 dein gebruik zijnde

procedure Bestaat uitsluitend in MMA en
Verlaten instellin- MMA opgaand

A= E < gen-menu

_ =N -5 Oproepen van
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Terug naar
menu Setup

« & €
S

Pre gas

| Start

T Start

Up Slope

Huidige

waarde

Huidige
waarde
Huidige

waarde

Huidige

waarde

Huidige
Pulse Module waarde

Frequentie

Downslope

| STOP

T STOP

Post Gas

Huidige

waarde

1 | Huidige
L. O waarde
1= _ Huidige
1 10 waarde
Huidige

waarde

Huidige

waarde

O
i)

Vad —A
\/ m
8 «
b}
Vad —A
v IE I
8 e .
b}
> D
v L CL
C JC
Y 8 «
)
Vad —A
v g
[ ]
Y <«
b}
Vad —A
v O C
[ |
Y 8 <«
S Bevestigen van
5 > & > deactuele
> —a v instellingen
\/ m
Y 8 «
)
> (=] —A \ - R -
v I =T 1 - art
Loaf Cuw __.og oOLur
w_ n <« e
)
Vad —A
. T, e Teinl Winlnl
Jag 1 @ LU T
w_ n <« -
b}
Vs —A
v i
8« )
b}
Vad —A
v O_1r L
(N )
Y 8 <«
b}
v
m- e e “ .
1 | Resetten van de
> » actuele
5 instellingen
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ADVIES & GEBRUIK
GEADVISEERDE COMBINATIES

Werkwijze Type HF Lift
STD v v
TIG DC PULSE v v
SPOT v -
¥
% Stroom (A) Elektrode (mm) Nozzle (mm) Gasm:_‘;‘;ﬁ:\? rgon
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
9-12 mm 225 - 300 3.2 12.5 9-10
SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE
Voor het optimaal functioneren wordt aangeraden de gebruikte elektroden als volgt te slijpen :
Y
d L = 3 x d voor zwakke stroom.
L = d voor sterke stroom
0 i L i
——>

NIET AANBEVOLEN :

Waarschuwing : De EXATIG is niet geschikt voor het aanbrengen van punten voor het lassen, met een stroomsterkte hoger dan 200 A. Dit
gebruik kan vroegtijdige slijtage van het apparaat veroorzaken.

Indien deze waarschuwing niet gerespecteerd wordt kan het relais beschadigd raken, en zal dit niet meer onder de garantie vallen.

Relais 250A SU280 12V : Art. code 51081.

GEBRUIK VAN DE FLOWMETER

Het TIG lassen wordt uitgevoerd met inert beschermgas (Argon). Een flowmeter is geintegreerd in de EXATIG, zodat de gebruiker de gastoevoer
(argon) direct kan regelen.

Mogelijkheid om de toevoer te regelen : 5-25 LPM (liter per minuut)

Nauwkeurigheid : £ 5%

De flowmeter met flotter moet in verticale positie geplaatst worden. Om deze te gebruiken hoeft de gebruiker alleen de draaiknop te openen (FIG-
1), en moet de positie van de flotter met betrekking tot de gewenste toevoer afgesteld worden (aflezen onderaan de flotter). De toevoer moet
afgesteld worden wanneer de trekker geactiveerd is.

WAARSCHUWING : draai de draaiknop niet helemaal los wanneer het gas geopend is.

De toevoer verhogen :

Draai tegen de wijzers van de klok in. @

De toevoer verminderen :

Draai met de wijzers mee. O

AFLEZEN GASTOEVOER :

Iedere graduatie komt overeen met een bepaalde gastoevoer, de onderkant van de flotter (kogeltje) moet op de graduatie-lijn liggen om de corres-

ponderende toevoer te verkrijgen.
Het aflees-schema :

flotter

........................... P Graduatie-lijn

ONDERHOUD :

Reinig de buitenkant van het apparaat met water en zeep.. Afspoelen en drogen. Wanneer er reinigingsmiddelen gebruikt worden, moet er eerst
gecontroleerd worden of deze geschikt zijn voor gebruik op kunststoffen. Niet onderdompelen.

Controles moeten iedere 1 tot 3 jaar worden uitgevoerd, afhankelijk van de intensiteit van het gebruik.
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INSTELLINGEN POST-GAS EN PRE-GAS

PRE GAS (0 TOT 25 SEC.) ) -
Pre-gas biedt de mogelijkheid om, voor de ontsteking, de toorts en het gebied waar de oN De schakelaars in positie 0000
lasrups wordt gevormd te zuiveren. Dit zorgt tevens voor een grotere regelmatigheid bij het ey | AN de standaard instellingen :
tsteken T 2 3 a 0 sec. voor pre-gas
ontst : , 8 sec. voor post-gas
Advies: hoe langer de toorts, hoe langer de benodigde Pre-gas duur. (0,15 s/m toorts)
1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ Pre Gas (ms) ‘ Post Gas (ms)
INSTELLEN POST GAS (3 TOT 20 SEC.) . "
Deze instelling definieert de tijd waarin het gas blijft stromen na het uitdoven van de lasboog. | 0 | 0 | 0 | O Storing Storing
Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie. 110/01/0 0 0
Advies : Verleng de duur als de las donker van kleur is.
(Basis : 25A=4sec - 50A=8sec - 75A=9sec - 100A=10sec - 125A=11sec- 150A=13sec) 0j1]0]0 500 2000
171700 1000 3000
INSTELLINGEN INVOEREN
De schakelaars om post-gas en pré-gas te regelen bevinden zich op de hoofdkaart binnen in 0jo0j10 2000 4000
de EXATIG. De carter moet gedemonteerd worden om toegang te krijgen. Vervolgens moeten 1/0|1]0 3000 5000
de pre-gas en post-gas schakelaars geidentificeerd worden om de instellingen naar behoefte
te kunnen wijzigen. 0j1]1]0 4000 6000
Advies : Zie de tabel hiernaast voor de instellingen (ms) 1110 5000 7000
0,001 6000 8000
Post gas 1001|7000 9000
| b L5 L0 WS
! 0,101 8000 10000
&0 ] =Y 111701 9000 12500
.EE..E'-_ Pre gas 0,011 10000 15000
i D "n
il 2o 1]0/1]1] 15000 17500
P o0 /A 0[1]1]1] 20000 20000
o 10111 25000 25000
CONNECTOR BESTURING TREKKER

DB torch

H | W

DB
P ‘
¢ L 4 3 l_ i
i 1 00 L torc
Q= |~ (5

- =—2? \ )
] X,;] 6 1 2

N

DB
torch
I 2 torch ® NC «— 5 DB +hP
3 . torc
Schema aansluiten toorts SRL18 Elektrisch schema, afhankelijk van het type toorts.
Types toorts Aanduiding draad P'“aZ';gﬁll}:i':;de
Toorts 2 trekk Toorts 1 trekk Algemeen/Massa 2 (groen)
- oorts 2 trekkers oorts 1 trekker
Toorts 2 ttzﬁﬁf:tff poten Schakelaar trekker 1 4 (wit)
Schakelaar trekker 2 3 (bruin)
Algemeen/Massa van .
de potentiometer 2 (grijs)
i0v 1 (geel)
Cursor 5 (roze)

WAARSCHUWING : wanneer de EXATIG niet is aangesloten aan de EXAGON, is de potentiometer van de trekkers niet operationeel.
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AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

AFWIJKINGEN OORZAKEN

Fles gesloten

OPLOSSINGEN
Open de fles

Geen GAStoevoer Flowmeter gesloten

Draai de draaiknop los

Besturing van de trekker defect

Vervang de toorts

Generator uitgeschakeld

Schakel de generator aan om de EXATIG van stroom te voor-
zZien.

Het apparaat start niet op Storing polariteit

Controleer de aansluitingen (pagina 2)

Het generatorspanningsniveau is te laag <10V

Koppel een van de stroomaansluitingen los en sluit de EXATIG
weer aan op de EXATIG.

Waarschuwingslampje

] I Gebruik dat buiten de product-specificaties valt
thermische beveiliging is aan

Laat het apparaat afkoelen

Waarschuwingslampje

storing voeding is aan Het apparaat heeft onder een te hoge spanning gestaan

Gebruik een generator met een uitgangsspanning tussen 10
V-114V

Lift module gekozen

Maak het te lassen werkstuk schoon

Niet geleidend werkstuk

Verzekert u zich ervan dat de massa een goed contact maakt

De HF functioneert niet Storing massa

met het te lassen werkstuk

Besturing van de trekker defect

Vervang de toorts

EXAGON is niet aangeschakeld

Zet de EXAGON aan

LED communicatie

EXAGON uitgeschakeld De kabel tussen de twee apparaten is niet aangesloten

Sluit de kabel aan

Defect verbindingskabel

Vervang de verbindingskabel

De afstandsbediening Wanneer de EXATIG is aangesloten op de EXAGON zal de
werkt niet functie «afstandsbediening» niet werken.

De EXATIG van de EXAGON afkoppelen.

MONTAGE SET BESTURINGSKABEL EXATIG (ART. CODE 036918)

De montage-set wordt geleverd met een besturingskabel en twee te monteren aansluitingen

(een mannelijke aansluiting en een vrouwelijke aansluiting).

Tijdens het installeren van de besturingskabel moet het volgende gerespecteerd worden :

1- Snij het omhulsel aan de twee uiteinden van de kabel af.
2- Breng de isolatie-huls van de aansluiting aan.
3- Leg het uiteinde van de 10 draden over 5 mm. bloot

4- Herhaal deze handeling met de tweede aansluiting aan het andere uiteinde van de kabel.

5- Sluit de draden aan volgens het schema en de tabel hieronder :

Besturingskabel (21544)

Aansluiting

Diameter draad Kleur van de draad Aansluiting

~

Geel

Draad 0.75

Groen

Bruin

Wit

Rose

Grijs

Draad 0.50

Geel

(deze draden zijn omwikkeld met een transparant plastic)

Bruin

Groen

lmw|O|] OmMm|M|O|IT|—

Wit

6 - Schroef de twee ringen en draai deze aan op de aansluiting.

7 - Draai de kabel een kwartslag en breng deze in, zonder dat de klemplaat tijdens de volgende stap de draden beklemt.
68 8- Schroef de twee klemschroeven van de kabel aan op de isolatie en draai deze aan (zonder ze te blokkeren).
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AVVERTENZE - AVVERTENZE DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

/'\ m; Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell'uso.
° Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerata 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).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di caldo , di radiazione luminosa dellarco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di elettrocuzione, di rumore e di emanazioni gassose.

Per protteggersi bene e proteggere gli altri, rispettare le istruzioni di sicurezza che seguono:

Per proteggersi fine di brucciature per proteggere da ustioni e radiazioni, indossare indumenti senza polsini, isolamento, asciutto,
ignifugo e in buone condizioni, che coprono tutto il corpo.

Usare guanti che garantiscono l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco d«per saldatura i livello di protezione sufficente (cariabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco nemmeno i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivani ad un livello sonoro superiore al limite autorizzati (fare lo
stesso per tutte le persone presenti sulla zona di saldatura).

© @ 68

Mantenere a distanza delle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’incidente.

I pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. QUando s'interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di refrigerazione deve essere accesa prima dell’uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di uscire per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

.' I fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente e a
volte & necessario un apporto d‘aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
= Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere messe in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale e mantenute ad un supporto o carrello.

La saldatura € proibita se in vicinanza a grasso o vernici.
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RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

_‘ Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
S Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i container sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi non 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 corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di soffocazione in caso di concentrazioni in spazi di saldatura (ventilare
correttamente).

1l trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Devono essere messi verticalmente e mantenuto
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 le fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altre fonte di calore o d'incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e 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 taglia di fusibile consigliata sulla tabella segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un‘incidente grave diretto, indiretto, o anche mortale.

Mai toccare le parti sotto tensione all'interno e all’esterno del dispositivo quando quest’ultimo *e collegato alla presa di corrente (torce, morsetti, cavi,
elettrodi), poiché esse sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconneterla dalla rete e attendere 2 minuti affinché I'insieme dei condensatori sia scaricato.
Non toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce se questi ultimi sono dannegiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi a
seconda dell’applicazione. Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scape isolanti, indifferentemente
dell'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

sistema pubblico di alimentazione di basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita

Questo materiale di Classe A non & fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica & fornita dal
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

Questo dispositivo & conforme alla CEI 61000-3-12.
Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

corrente di saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.

Q'
%\ La corrente elettrica passando attraverso a qualunque conduttore prodotto dai campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La
S >

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Ad esempio, restrizioni d’accesso per i passanti oppure una valutazione di rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldaturi dovrebbero utilizzare le procedure di accesso che seguono per minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti dai
circuiti di saldatura:

* posizionare i cavi di saldatura insieme — fissarli con una fascetta, se possibile;

* posizionarsi (busto e testa) il pitl lontano possibile dal circuito di saldatura;

* non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

* non posizionare il vostro corpo tra i cavi si saldatura Mantenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;

« collegare il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pili vicino possibile alla zona da saldare;

« non lavorare a fianco, né sedersi sopra, o addossarsi alla fonte di corrente di saldatura;

 non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o trainafilo.
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I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo materiale.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
conosciuti.

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell'uso del materiale di saldatura allarco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rivelate, € responsabilita dell’'utente del dispositivo di saldatura all'arco di risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra di un 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 pil fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all‘arco, l'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Bisogna
tenere conto di cio 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 della zona di saldatura

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di saldatura all’arco possono servire a determinare e risolvere i casi di interferenze.
Conviene che la valutazione delle emissioni comprenda misure in situ come specificato all'articolo 10 della CISPR 11:2009. Le misure in situ possono
anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura all’arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le raccomandazioni
del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio della rete pubblica di
rifornimento [elettrico]. Converrebbe prenderein considerazione il rinforzo del cavo della presa elettrica passandolo in un condotto metallico o equivalente di
un materiale di saldatura all’arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita elettrica del blindaggio su tutta la lunghezza. Conviene
collegareil blindaggio alla fonte di corrente di saldatura per assicurare il buon contatto elettrico fra il condotto e I'involucro della fonte di corrente di saldatura.
b. Manutenzione del materiale di saldatura all’arco: & opportuno che il materiale di saldatura all'arco sia sommesso alla manutenzione
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando
il materiale di saldatura all’arco & in funzione. E opportuno che il materiale di saldatura all'arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche
e regolazioni menzionati sulle istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento
e di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: & opportuno che i cavi siano i pili corti possibili, piazzati I'uno dopo l'altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe 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'operatore di tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: quando il pezzo da saldare non € collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in
certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno vegliare alla messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi di ferire
gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, & opportuno che collegamento fra il pezzo da saldare la terra sia fatto direttamente,
ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regole nazionali

f. Protezione e blindaggio: La protezione e il blindaggio selettivi di altri cavi e materiali nella zona circostante possono limitare i problemi di
perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per delle applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DELLA FONTE DI CORRENTE DI SALDATURA

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere messa in posizione verticale.

Non far passare la fonte di corrente di saldatura sopra a persone o oggetti.

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.
« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo della pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.
I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.
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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 effettuata da una persona qualificata. E consigliata una manutenzione annuale.
« Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
-=D' e intensita sono elevate e pericolose.

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare all‘aiuto del soffiatore. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni elettriche con un utensile
isolato da persone qualificate.

« Controllare periodicamente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneggiato, esso deve essere sostituito dal fabbricante,
dal suo servizio post-vendita o da persone di qualifiche simili 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.

TIG HF

1l dispositivo di apertura e stabilizzazione ad arco € progettato per il funzionamento manuale.

Avvertimento: un aumento della lunghezza della torcia o dei cavi di ritorno oltre la lunghezza massima prescritta dal fabbricante
aumentera il rischio di scosse elettriche.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal fabbricante possono effettuare I'installazione. Durante I'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono vietate.

DESCRIZIONE DEL MATERIALE (FIG-1)

Questo accessorio, chiamato EXATIG, si collega in uscita ad una sorgente di corrente DC (dispositivo MMA per esempio) e genera dell’Alta Frequenza
per ottenere un sistema d’innesco TIG. Il procedimento TIG richiede una protezione gassosa (Argo). Una connessione verso il generatore EXAGON
permette di gestire tutte le funzionalita del TIG.

1  Tastiera 6 Presa di Polarita Negativa (generatore)

2 Presa di Polarita Negativa (torcia) 7 Entrata connessione EXAGON

3  Connettore pulsante 8 Raccordo GAS

4 Manopola di regolazione del flusso (argon) 9 Presa di Polarita Positiva (morsetto di massa)
5  Connettore gas torcia 10  Presa di Polarita Positiva (generatore)
INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IUM) (FIG-2)

1 Spia di difetto alimentazione 4 Spia di protezione termica

2 Spia ON prodotto 5 Selezione della modalita d'innesco

3 Selezione della modalita pulsante 6 Spia comunicazione EXAGON

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

L'EXATIG € un accessorio autoalimentato da un generatore di corrente. Questo apparecchio puo essere utilizzato solo con un generatore che fornisce
un‘alimentazione con una tensione compresa tra 10V e 100V.

Attenzione, I'EXATIG genera un’alta tensione ad alta frequenza! Assicurarsi che il generatore sia ben immunizzato.

Verificare che I'alimentatore sia compatibile con il ciclo di lavoro del'EXATIG.

Attenzione, non é possibile effettuare punti di saldatura < 3 secondi. E necessario un ritardo tra 2 pressioni del grilletto.

Collegare il generatore di corrente all'EXATIG, con un cablaggio (opzionale). ATTENZIONE: Assicurarsi di rispettare la polarita e la compatibilita tra i
collegamenti a un quarto di giro e i terminali del generatore del’EXATIG.

Collegare I'alimentazione del gas (argon) all’elettrovalvola EXATIG.

I generatori devono avere dispositivi ausiliari di saldatura (avviamento a caldo, forza dell’arco e antiaderenza) fuori servizio.

Se queste modalita di supporto alla saldatura non vengono scollegate e messe fuori uso, i generatori di saldatura non permetteranno
di diminuire la tensione per raggiungere i 10V.

I generatori devono avere una tensione a vuoto superiore a 10 V per la saldatura, se necessario I'EXATIG si spegne.
Custodie con EXAGON: Collegare il cablaggio di controllo tra EXAGON ed EXATIG (dispositivi spenti).

Esempio con I'EXAGON : Collegare il fasciocavi di comando tra 'EXAGON e I'EXATIG, due possibilita :

o réf. 036925 : fasciocavi completo da 11 m

o réf. 036918 : kit per fasciocavivedi cablaggio p. 79 + cavo di comando (21544) al metro.

Il ventilatore funziona permanentemente Le ventilateur fonctionne en permanence. Non ostruire le vie di ventilazione.
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DESCRIZIONE DI FUNZIONI, MENU E PITTOGRAMMI

FUNZIONE PITTOGRAMMA TDIg OSSERVAZIONI
Innesco HF O TIG-HF X Processo TIG con innesco HF
Innesco LIFT O TIG-LIFT X Processo TIG con innesco LIFT

4T

2T (@ 27 ] X | Modalita torcia 2T

X Modalita torcia 4T

PLUGED X Connessione con I'EXAGON

SALDATURA AD ELETTRODO TUNGSTENO CON GAS INERTE (MODO TIG)

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 (-) nel retro del prodotto. Collegare il cavo di potenza della torcia nel connettore di
collegamento negativo (+) cosi come le connessioni del grilletto della torcia e del gas.

Assicurarsi che la torcia sia ben attrezzata e che i ricambi (pinze, supporto collare, diffusore e porta ugello) non siano usurati.

COMPORTAMENTO PULSANTE TORCIA

2T
(,/ (/

Pulsante

principale @ @

Contattore

Pregas L
EV Postgas

4T

Ky Kr K &
rincpaie | (1) | () @)

Contattore

EV Pregas Postgas
P — ' L

EXAGON (MODALITA’ TIG)

Il collegamento dei cavi tra 'EXAGON e L'EXATIG deve essere realizzato fuori tensione. In caso contrario la connessione non
funzionera.

L'opzione telecomando a distanza o 'opzione a pedale non sono previste per funzionare sul’EXAGON quand I'EXATIG & collegato.

La regolazione della corrente puo essere eseguita dalla torcia con potenziometro collegata sull’EXATIG che comanda il livello di
corrente dell'EXAGON.
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@ EXATIG HF

UTILIZZO CON GENERATORE EXAGON

Premere pill volte sul pulsante @ finche il Led si accende

sotto il simbolo 2Z_. MADE IN FRANCE
i (- . »
PARAMETRI DI SALDATURA 1Ll A =T MMA MIG  TIG Gouging

1. Regolazione dell’intensita di saldatura : h

Regolare la corrente di saldatura usando la rotella principale @ in fun-
zione dello spessore e del tipo di assemblaggio da realizzare. Il valore della ko
corrente & indicato sullo schermo di destra. o~

1t
) Wi @ S
2. Regolazione dell’evanescenza (downslope) :

Regolare il tempo di evanescenza con la manopola secondaria @ Lindi-
catore luminoso indica la posizione della regolazione, lo schermo di destra Le zone in grigio scuro non sono utili in questa modalita.
indica con precisione la durata dell’evanescenza espressa in secondi.

INNESCO:
Con I'EXATIG, l'innesco & di tipo HF. Con l'aiuto della torcia, avvicinare I'elettrodo al pezzo da salodare senza creare un contatto affinché si formi l'arco.

SCELTA DEL TIPO DI INNESCO

TIG HF: innesco alta frequenza senza contatto.
TIG LIFT: Avvio per contatto (per i luoghi sensibili alle perturbazioni HF). (operativo esclusivamente con 'EXAGON)

Touch Switch
1- Toccare l'elettrodo sul pezzo da saldare
¢ A LT 2- Premere sul grilletto
3- Sollevare I'elettrodo.

Pré Gaz 0. 55 «— <ls —»

COMPORTAMENTO PULSANTE TORCIA

\\ \\

DB
4 v 4

La funzione comando a distanza e pedale non sono disponibili quando I'EXATIG €& collegato sul’EXAGON Queste funzioni si disattivano automatica-
mente anche se sono collegate sul’EXAGON.

TORCE COMPATIBILI
Modalita 2T
e v
- T1 - 1l pulsante principale € premuto, il ciclo di saldatura comincia
(Prgas e saldatura).
z T2 - 1l pulsante principale € rilasciato, il ciclo di saldatura viene inter-
\L rotto (PostGas).

]
Per la torcia a 2 pulsanti e solo in 2T, il secondo pulsante viene gestito
v come il pulsante principale.

Pulsante

principale @

Modalita 4T/ _ _ _

LKLY Y
& T1 - Il tasto principale & premuto, il ciclo di saldatura si avvia dal PreGas

e si ferma in fase di I_Start.
T2 - Il tasto principale € rilasciato, il ciclo continua in UpSlope € in
saldatura.
T3 - Il tasto principale € premuto, il ciclo passa in DownSlope e si ferma
in fase di I_Stop.

Pulsante T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo si conclude con

brincipale ,@\® il PostGas.




@ EXATIG HF

MODALITA' TIG
1l cronogramma della parte TIG € | seguente con i valori nella tabella:

Pulse Mode

. o
10

%I

=1,=CLd

[
I v

'-'

Pré-Gaz Post-Gaz

START STOP
Fro (ot 50 Fol
Regolazione | Osservazioni Schermo | Intervallo di Valore
regolazione preimpostato
Pre gas Regolazione a pulsante in modalita 4T o parametrabile PrE. 0 a 25 sec. 0 sec.
ISTART |%dill I.St. 10 a 200 % 50%
TSTART | Tempo di ISTART t.st. 0a 10 sec. 0 sec.
UpSlope | Aumento di corrente in secondi UP.S. 0 a 25 sec. 0 sec.
Regolazione della corrente di saldatura La regolazione
puo essere effettuata dal codificatore sul frontale
dell'EXAGON o tramite la manopola della torcia
I1 Ipotar=50%IIHM a 100%IIHM XXX 10 a 400 A
(ex : si [1=100A => Imanopola pud andare da 50A a
100A.
Visualizzazione della corrente di saldatura in A.
Modalita Pulsato. Passando da OFF a ON, ci sono 2 PLS ON
PLS | menu in piu. PLS OFF / OFF
Frequenza del pulsato per passare da crt I1 al crt 12
Frq solo se la modalita PLS & ON. FrE. 0.1 a 200 Hz 100 Hz
Rapporto ciclico fissato a 50%
Cid Corrente fredda Cld 20280A
DownSlope | I| DownSlope si regola con la manopola. molette 0 a 25 sec. 1 sec.
ISTOP % di I1 1.So. 10 a 100 % 20%
TSTOP Tempo di ISTOP t.So. 0a 10 sec. 0 sec.
Post Gaz | Regolazione a pulsante in modalita 4T o parametrabile Po.G. 0 a 25 sec. 8 sec.

ACCESSO AI MENU

B, @ x3s

S ¥y v
>ﬂ< + >®< Rilascio dei tasti
— b} + v (=)
> A N o I' Richiamo dei
v 0T O —» @ » parametrie
, = uscita dal menu
8 « v
@ <_—)
> —a - Memorizzazione
Uscitaverso la o ' @ < v L —» = » dei parametri e
saldatura IHM , ] |~ uscita dal menu
) & <« v
@ (3
& —a Menu della configurazione
~ v; del procedimento in corso Esiste solamente in
Uscita dal menu di MMA e MMA montante

Y B <« configurazione
)
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EXATIG HF

Ritorno al
menu Setup

76

« & €

o

Vad —A
Valore V4
Y 8 <«
@ <3
>
1 I Valore v
' start I _I I_'
| S
@ <3
Vag
Valore v
' 8
@ (j
r»
Valore N
Up Slope attuale
v a8
@ .
Vad —A
Valore ] _ B ’
Modalita Pulsato m v I_I I I:I X I II_I'
o A , N
@ -
> 2 —A v
Valore v
Frequenza m
v @&
@ §
~ 8
1 | Valore v
Downslope L. O attuale
v fa
@ .
Vs —A
1C _ Valore v 110 [ i Teiml Binln}
I sTOP L0 1J0f 1 O L 1oL
@ i
Vad —A
Valore v [ Tulnl
Y &« ’ )
@ i
Vad —A
Valore v 0 _r
Post Gas m I_ I:I'IJ'
Y 8« :
b}
Q: v v
m - m :I 1S I:I * “ e
> >
v

Conferma del

> & > parametro in

uso

Reset del
parametro
in corso




@ EXATIG HF

CONSIGLI & UTILIZZO
MBINAZIONI CONSIGLIATE

Procedimento Tipo HF Lift
STD v v
TIG DC PULSE v v
SPOT v -
¥ :
% 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
9-12 mm 225 - 300 3.2 12.5 9-10
AFFILAMENTO DELL’ELETTRODO
Per un funzionamento ottimale, & consigliato utilizzare un elettrodo affilato nella maniera seguente :
Y
d . L = 3 x d per una corrente debole.
: : L = d per una corrente forte.
0 i L i
——>

UTILIZZO SCONSIGLIATO
Attenzione : L'EXATIG non ¢ adatto per fare puntatura, con correnti superiori a 200 A, cio rischia di usurare prematuramente |'apparecchio.
1l non rispetto di questa avvertenza pud danneggiare il contattore che non sara piu in garanzia.

Contattore 250A SU280 12V: Codice 51081

UTILIZZO DEL FLUSSOMETRO

La saldatura TIG ha la particolarita di essere eseguita sotto protezione di gas inerte (Argon). Un flussometro € integrato all'EXATIG per permettere
all'utilizzatore di modificare il flusso el gas (argon) direttamente.

Possibilita di regolazione del flusso : 5-25 LPM (litri al minuto)

Precisione : = 5%

1l flussometro a sfera deve essere posizionato in posizione verticale. Per utilizzarlo & sufficiente aprire la manopola di regolazione ( FIG-1) e regolare
la posizione della sfera in funzione del flusso desiderato (lettura in basso della sfera). La regolazione del flusso si deve fare quando il pulsante della
torcia & azionato.

ATTENZIONE, non svitare interamente la manopola quando il gas € aperto.

Aumentare il flusso :
Girare in senso antiorario. @

Diminuire il flusso :

Girare in senso orario. @

Ogni graduazione corrisponde a un flusso, la parte superiore del galleggiante (sfera) deve trovarsi sul segno di graduazione per ottenere il flusso
indicato.
Ecco il piano di lettura :

sfera

........................... P Fine lettura

MANUTENZIONE:

Pulire I'esterno dell’apparecchio con acqua saponta. Risciacquare e asciugare. In caso di utilizzo di detergenti, verificare la loro compatibilita con la
plastica. Non immergere.

Periodicita dei controlli da 1 a 3 anni a seconda dell’utilizzo.
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EXATIG HF

REGOLAZIONE DEL POST-GAS E DEL PRE-GAS
PRE GAS (0 A 25 SEC.)

1l pre-gas permette, prima dell'innesco, di pulire la torcia la zina vicina al cordone di saldatura.

Migliora anche la regolarita dell'innesco.
Suggerimento: piu /a torcia é lunga e pitl si dovra aumentare questa durata. (0,15 s/m di
torcia)

REGOLAZIONE DEL POST GAS (3 A 20 SEC.)

Questo parametro definisce il tempo durante il quale il gas continua a essere rilasciato dopo
I'estinzione dell’arco. Permette di proteggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.
Suggerimento: aumentare la durata se la saldatura a l'aspetto scuro.

Suggerimento: aumentare la durata se la saldatura a I'aspetto scuro.

(Per base : 25A=4sec - 50A=8sec - 75A=9sec - 100A=10sec - 125A=11sec- 150A=13sec)

PROCEDERE ALLE REGOLAZIONI

I micro interruttori che parametrizzano il post-gas e il pre-gas sono situati sulla scheda prin-
cipale all'interno dell'EXATIG. E’ necessario smontare I'involucro per accedervi. E’ sufficiente
quindi trovare l'interruttore pre-gas e l'interruttore post-gas per modificare le regolazioni a
seconda delle necessita.

Suggerimento : Vedere per le regolazioni (ms) la seguente tabella

Post gaz

I-a—":“—HTI °
uﬁDﬁ_E_E“. B Pré gaz
,:""u'-inﬂ —g/ fe)
gty

L 4 3
1 | 1 00

B — | “'2
| x 1

6
DB
torch

® NC

Schema di cablaggio della torcia SRL18.

Gli interruttori in posizione 0000
ON rappresentano le impostazioni
H E = = predefinite:
1 2 3 a4 0 secondi per il pre-gas
8 secondi per il post-gas
1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ Pre Gas ‘ Post Gas
0| 0| 0| O | Predefinito | Predefinito
170700 0 0
0,100 500 2000
171700 1000 3000
0o(0|1,0 2000 4000
17010 3000 5000
01,10 4000 6000
1110 5000 7000
0,001 6000 8000
1,001 7000 9000
01,01 8000 10000
17101 9000 12500
00|11 10000 15000
110111 15000 17500
o111 20000 20000
171711 25000 25000
3 DB torch
‘ I_ 4
L torch
2
2
< 5 DB+P
1 torch

J

Schema elettrico in funzione del tipo di torcia.

Tipi di torcia

Scelta del filo

Perno del connettore

ziometro

associato
Torcia 2 pulsanti Torcia 1 pulsant Comune/Massa 2 (verde)

i i - orcia 2 pulsanti orcia 1 pulsante
Torda 2 pulsantl + poten P P Interruttore pulsante 1 4 (bianco)

Interruttore pulsante 2

3 (marrone)

Comune/Massa del

potenziometro 2 (grigio)
10v 1 (giallo)
Cursore 5 (rosa)

Attenzione, quando I'EXATIG non € collegato con 'EXAGON, il potenziometro dei pulsanti non funziona.




EXATIG HF

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

ANOMALIE

Bombola chiusa

CAUSE

RIMEDI

Aprire la bombola

Mancata uscita di GAS Debitometro spento

Svitare la rotella

Comando pulsante difettoso

Sostituire la torcia

Generatore spento

Accendere il generatore per alimentare I'EXATIG

Difetto di polarita

Rivedere il collegamento (pag. 2)

Il prodotto non si accende

1l livello di tensione del generatore & troppo basso <10V

Scollegare uno dei collegamenti di alimentazione e
ricollegarsi al'EXATIG.

LED termico acceso Utilizzare secondo le specifiche del prodotto.

Lasciar raffreddare il prodotto

LED difetto alimentazione
acceso

1l prodotto & stato sovralimentato

Utilizzare un generatore con una tensione d'uscita
compresa tra 10V - 114 V

Modalita sollevamento selezionata

Pulire il pezzo da saldare

Pezzo da saldare non conducente

I'HF non funziona Difetto di massa

Assicurarsi che la massa stabilisca un buon contatto
elettrico con il pezzo da saldare

Comando pulsante difettoso

Sostituire la torcia

EXAGON non & acceso

EXAGON acceso

LED comunicazione spento 1l cavo di collegamento tra i due prodotti non € collegato

Collegare il cavo di collegamento

Difetto del cavo di collegamento

Sostituire il cavo di collegamento

funziona. un comando a distanza.

Il comando a distanza non La connessione del’EXATIG sul’EXAGON impedisce il funzionamento di

Scollegare I'EXATIG dall’/EXAGON.

MONTAGGIO KIT CAVO DI COMANDO EXATIG (réf. 036918)

1I kit di montaggio & comprensivo di un cavo di comando e due connettori da montare (un connettore maschio e uno femmina).

Alla fine di effettuare I'assemblaggio del vostro fascio di comando, rispettare quanto segue:

1-Taglia la protezione a ciascuna estremita del cavo.
2- Infilare il pannello d'isolazione del connettore.
3- Spellare I'estremita dei 10 fili oltre i 5 mm.

4- Ripetere l'operazione con il secondo connettore sullaltra estremita del cavo.
5- Collegare i fili secondo lo schema e la tabella qui sotto:

Cavo di comando
(21544)

Diametro del filo

Fil 0.75

Connettore

Colore del filo Terminale di connessione

Giallo

Verde

Marrone

Bianco

Fil 0.50

(filo circondato da una plastica trasparente)

Rosa

Grigio

Giallo

Marrone

Verde

Bianco

>lw|O|OmMm|M|O|IT|<w|R

6- Avvitare e serrare i due anelli sul connettore.

7- Girare il cavo di 1/4 di giro e ritrarlo in modo che la piastra di bloccaggio non sia bloccata sui fili nella fase successiva.
8- Avvitare e serrare le due viti di fissaggio del cavo su ciascun pannello isolante (non bloccare).
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EXATIG HF

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHUYECKUE CNELN®UKALIMN / TECHNISCHE GEGEVENS /
SPECIFICHE TECNICHE

EXATIG HF

Tension d’entrée assignée / Rated input voltage / Nenneingangsspannung / Tensién de entrada nominal / HoMUHabHOE BXOAHOE HanpsbkeHue / nominale ingangsspanning / 20 - 100V / 48V
tensione di ingresso nominale

Tension créte du dispositif d’amorgage manuel (EN60974-3)
Manual striking system’s maximum voltage (EN60974-3)
Spitzenspannung der manuellen Ziindvorrichtung (EN60974-3)
Tension pico del dispositivo de cebado manual (EN60974-3) 9 kv
MukoBOe HanpsixeHne MexaHu3Ma pyyHoro nogxura (EN60974-3)
Piekspanning van het handmatige ontstekingssysteem (EN60974-3)
Tensione di picco del dispositivo di innesco manuale (EN60974-3)

Courant d'entrée assigné a charge maximale / Rated input current at maximum load / Nenneingangsstrom bei maximaler Last / Corriente nominal de entrada a carga 400A/2A
maxima / HoMUHanbHbI BXOAHOM TOK Mpy MakcuManbHow Harpyske / Nominale ingangsstroom bij maximale belasting / Corrente nominale di ingresso al massimo carico

Facteur de marche a 40°C (10 min) selon I'EN 60974-1*/** I2max 400 A @ 25%
Duty cycle 40°C (10 min) according to standard EN 60974-1*/**

Einschaltdauer @ 40° C (10 Min.) nach der Norm EN 60974-1%/*% 60% 270 A

Ciclo de trabajo a 40°C (10 min) conforme a la EN60974-1*/**
MNB% npwu 40°C (10 MuH) cornacHo Hopme EN 60974-1*/**

Inschakelduur bij 40°C (10 min) volgens de norm EN 60974-1*/** 100% 220A
Ciclo di lavoro a 40°C (10 min) secondo I'EN 60974-1*/**

Te de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / T° xpaHeHus / Opslagtemperatuur / T° di stoccaggio -20°C > 55°C

Dimensions (L x | x h) / Dimensions (L x | x h) / Abmessungen (L x B x H) / Dimensiones (L x A x A) / Pa3mepsl ([ x LU x B) / Afmetingen (L x b x h) / Dimensioni (L x | x h) 34 x 26 x 16 mm

Poids / Weight / Gewicht / Peso / Bec / Gewicht / Peso 6,5 kg

* Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclenchée, dans ce cas, I'arc s’éteint et le témoin ﬂ s‘allume.
Laissez le matériel alimenté pour permettre son refroidissement jusqu'a annulation de la protection.

La source de courant de soudage décrit une caractéristique de sortie tombante.

*¥ Dépendant de l'intégration de la source.

* 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 indicatorﬂ switches on.
Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.

The welding power source describes an external drooping characteristic.

** Depending of the integration source.

* Einschaltdauer geméaB EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).
Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgelést werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint

auf der Anzeige H Das Gerat zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerét wieder bereit ist.
Das Gerét entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender Kennlinie.
**abhdngig vom Einbau des Stromerzeugers.

* Los ciclos de trabajo estén realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicadorﬂ se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.

La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.

** Depende del tipo de integracidn de la fuente.

*MB% yka3aHbl o Hopme EN60974-1 npu 40°C u ansa 10-MUHYTHOro umkna.

[yt MIHTEHCUBHOM MCrIOb30BaHMM (> MB%) MOXET BK/IIOYMTLCS TEn/ioBasi 3alyuTa. B 3Tom crydae Ayra noracHeT 1 3aroputcsl MHANKaTop ﬂ
OctaBbTe annapart MoAK/MOHYEHHbIM K UTaHMIO, YTOBbI OH OCTbI/T [0 MOJHOM OTMEHBI 3aLLMTbI.

VICTOYHMK CBapOYHOro TOKa OMUCHIBAET NaAaloLyyto BHELLIHIO XapaKTEPUCTUKY.

** 3aBUCUT OT BCTPauBaHWsi UCTOYHUKA B CBaPOYHYIO YCTaHOBKY.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampje ﬂ gaat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.

Het beschreven lasapparaat heeft een output karakteristiek van «constante flat» type.

** afhankelijk van de implantatie van de stroombron.

*I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia ﬂ si illumina.
Lasciate il dispositivo collegato per permettere il suo raffreddamento fino all'annullamento della protezione.

La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.

** Dipendente dall'integrazione della sorgente.
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3ANYACTM / RE-
SERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

EXATIG HF

1 Clavier EXATIG / EXATIG keyboard / Bedienfeld EXATIG / Teclado EXATIG / MaHenb ynpasneHus EXATIG / Toet- 51989
senbord EXATIG / Tastiera EXATIG

2 Embase Texas H21 Femelle / Female dinse connector H21 / Texasanschlussbuchse H21 / Conector Texas H21 51461
Hembra / M'He3g0 Texas H21 / Vrouwelijke Texas H21 aansluiting / Colletto Texas femmina H21

3 Faisceau F 5 fils sur 7 pts / Beam F5 wire on 7 pts / Leitungssatz F 5 Drahte 7 Punkte / Cable de union F 5 cables 91846
de 7 pts / Kabenb F 5 npoBoaos Ha 7 Tuk / Kabel F 5 draden op 7 pts / Fascio F5 fili su 7 pts
Molette de réglage de débit / Flow adjustment knob / Drehregler fiir Gasdurchfluss / Ruedecilla de ajuste de

4 . - . . 95598
caudal / Konecnko HacTpoliku pacxoaa rasa / Draaiknop aanvoer / Manopola di regolazione del flusso
Coupleur Male BSP cylindrique G1/8 / Cylindric male coupling device BSP G1/8 / Kupplung mannlich BSP zylin-

5 derformig G1/8 / Acoplador Macho BSP cilindrico G1/8 / LunuHapuyeckuit coeamuuTens «nana» BSP G1/8 / 55090
Mannelijke BSP aansluiting cilindrisch G1/8 / Accoppiatore maschio BSP cilindrico G1/8

6 Embase Texas H21 Male / Male dinse connector H21 / Texasstecker H21 / Conector Texas H21 Macho / Liokonb 51472
KoHHekTOopa Texas H21 nana / Mannelijke Texas H21 aansluiting / Colletto Texas H21 Maschio

7 Faisceau 10 pts / Connection cable 10 pts / Leitungssatz 10 Punkte / Conector de 10 pts / Kabenb 10 Tuk / Kabel 91683 ST
10 pts / Fascio 10 pts

8 Electrovanne 2 voies NC 12V / 2 way solenoid valve NC 12V / Magnetventil 2 Wege NC 12V / Electrovalvula 2 vias 71849
NC 12V / [1BoiHOM 3neKTpoMarHuTHbIM knanaH NC 12V / Magneetventiel NC 12V / Solenoide 2 vie 24V
Carte électronique / Electronic board / Steurplatine / Tarjeta electrénica / SnekTpoHHas nnata / Print plaat /

9 - 97701
Scheda elettrica

10 Débitmétre / Flowmeter / Drehregler / Caudalimetro / Pacxogomep / Flowmeter / Flussometro 90603

1 Ventilateur 60x60x20 / 60x60x20 fan / Ventilator 60x60x20 / Ventilador 60x60x20 / BeHtunsitop 60x60x20 / 51018
Ventilator 60x60x20 / Ventilatore 60x60x20

12 Contacteur 250A SU280 12V / 250A SU280 12V Contactor / Schiitz 250A SU280 12V / Contactor 250A SU280 12V 51081
/ 3ambikaTenb 250A SU280 12V / Schakelaar 250A SU280 12V / Contattore 250 A SU280 12V

13 Self HF TIG / Self HF TIG / Drossel HF TIG / Inductancia HF TIG / Apoccenb BY TIG / Inductor HF TIG / Self HF 63698

TIG
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SCHEMAS ELECTRIQUES / CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLANE / ESQUEMAS ELECTRICOS /
3NEKTPUYECKMUE CXEMbI / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCHEMI ELETTRICI

51472 , U\MJ 51461
! 63698
Lo g 52104
51081
| L:ﬂ
T AmCEH X
.
71849 21 41
20
HF LIFT
() 51963
oco0o0o0 y
o’ 0
91683
oo
- ooo
= 5 oo

@ [p

51472 51461




EXATIG HF

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ZEICHEN / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN

A\

- Attention ! Lire le manuel d‘instruction avant utilisation.

- Warning ! Read the user manual before use.

- ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor Inbetriebnahme des Gerats.
- iAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.

- BHuMaHwe! MpouTUTEe UHCTPYKLMIO NEPea UCNONb30BaHUEM.

- Let op! Lees aandachtig de handleiding.

- iAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.

- Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz)

- TIG welding (Tungsten Inert Gaz)

- Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)

- TIG- (WIG-)SchweiBen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas)
- CBapka TIG (Tungsten Inert Gaz)

- TIG lassen (Tungsten Inert Gaz)

- Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz)

Courant continu / Direct current / Gleichstrom / Corriente continua / nocTosiHHbIN Tok / gelijkstroom / corrente continua

Up

- Tension de créte assignée - Rated peak voltage- Leerlaufspannung - Tension asignada - HoM1HanbHOe HanpsbxeHue xonocTtoro xoaa - Nullastspanning - Tensione
nominale

X(40°C)

- Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Einschaltdauer: 10 min - 40°C, richlinienkonform EN60974-1.

- Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C).

- MB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 muHyT — 40°C).

- Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C).

- Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).

12

12: courant de soudage conventionnnel correspondant / 12: corresponding conventional welding current / I2: entsprechender SchweiBstrom / Corriente de soldadura
convencional correspondiente. /I2: COOTBETCTBYIOLMI HOMUHANBHBIN CBAPOYHbIN TOK. / 12 : overeenkomstige conventionele lasstroom / 12: corrente di saldatura conven-
zionale corrispondente.

Ampeéres - Amperes - Ampere - AMnepsl - Ampére - Amper

Volt - Volt - Volt - BonbT - Volt

U1

Tension d'entrée assignée / Rated input voltage / Nenneingangsspannung / Tension de entrada nominal / HOMMHanbHOE BXOAHOE HampsbkeHue / nominale ingangsspan-
ning / tensione di ingresso nominale

I

Courant d’entrée assigné a charge maximale / Rated input current at maximum load / Nenneingangsstrom bei maximaler Last / Corriente nominal de entrada a carga
maxima / HoM1HanbHbIM BXOAHOM TOK Mpy MakcuMasnbHoi Harpyske / Nominale ingangsstroom bij maximale belasting / Corrente nominale di ingresso al massimo carico

q3

- Matériel conforme aux directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Device(s) compliant with European directives. The certificate of compliance is available on our website.

- Die Gerate entsprechen die europdischen Richtlinien. Die Konformitétserklarung finden Sie auf unsere Webseite.

- Aparato (s) conforme (s) a las directivas europeas. La declaracién de conformidad esté disponible en nuestra pagina Web.

- YCTPOICTBO COOTBETCTBYET AMpeKTMBaM EBpocotosa. [leknapaums 0 COOTBETCTBUM AOCTYNHA A/ NPOCMOTPA Ha HalUeM caiiTe (Ccblika Ha 0BMOXKE).
- Het apparaat is in overeenstemming met met de Europese richtlijnen. De conformiteitsverklaring is te vinden op onze internetsite.

- Dispositivo(i) conforme(i) alle direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito internet.

EN 60974-3

- L'appareil respecte la norme EN 60974-3

- This product is compliant with standard EN 60974-3.
- Das Gerat entspricht den Normen der EN 60974-3

- El aparato respeta las normas EN 60974-3.

- Annapat cobnoaaet HopMbl EN 60974-3.

- Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-3.

- I disposittivo rispetta la norma EN 60974-3.

- Ce matériel fait 'objet d’'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique !

- This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2002/96/UE. Do not throw out in a domestic bin !

- Fur die Entsorgung Ihres Gerdtes gelten besondere Bestimmungen (sondermiill) gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill ent-
sorgt werden.

- Fur die Entsorgung Ihres Gerdtes gelten besondere Bestimmungen (Sondermiill) gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill
entsorgt werden.

- 3T0 060pyAOBaHME NOANEXMT nepepaboTke cornacHo avpekTuee EBpocotosa 2012/19/UE. He BbibpackiBaTh B 061LMit MyCOPOCOOPHMK!

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

- Questo dispositivo € oggetto di raccolta differenziata secondo la direttiva europea 2012/19/UE. Non gettare nei rifiuti domestici !

.

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systéme global de tri, collecte sélective et recyclage des déchets d’emballages
ménagers.

- The product’s manufacturer contributes to the recycling of its packaging by contributing to a global recycling system.

- Produkt flir getrenne Entsorgung (Elektroschrott). Werfen Sie es daher nicht in den Hausmiill!

- Producto sobre el cual el fabricante participa mediante una valorizacidn de los embalajes cotizando a un sistema global de separacion, recogida selectiva y reciclado de
los deshechos de embalajes domésticos.

- Annapart, NMpoOM3BOANTENb KOTOPOrO y4acTBYeT B rnobanbHol nporpaMme nepepaboTki ynakoBKY, BbIGOPOUHON yTUAN3aLMK 1 NepepaboTKe GbITOBbIX OTXOAO0B.

- Prodotto con cui il fabbricante partecipa alla valorizzazione degli imballaggi in collaborazione con un sistema globale di smistamento, raccolta differenziata e riciclaggio
degli scarti d'imballaggio.

- De fabrikant van dit product neemt deel aan het hergebruik en recyclen van de verpakking, door middel van een contributie aan een globaal sorteer en recycle-
systeem van huishoudelijk verpakkingsafval.

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri.

- This product should be recycled appropriately.

- Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss.

- 3TOT annapaT NOANEXUT YTUIU3aLmu.

- Prodotto riciclabile che assume un ordine di smistamento.

- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- EAC Conformity marking (Eurasian Economic Community).

- EAC-Konformitétszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

- 3Hak cooTeTcTBUs EAC (EBpasuitckoe 3KOHOMMYECKOE COOBLLECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming
- Marchio di conformita EAC (Comunita economica Eurasiatica).
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- Information sur la température (protection thermique).

- Temperature information (thermal protection).

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion sobre la temperatura (proteccion térmica)

- WHdopmaums no Temnepatype (TepmosaluuTa).

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging).
- Informazioni sulla temperatura (protezione termica).

- Entrée de gaz

- Gas input

- Gaseingang
- Nopava rasa
- Entrada de gas

- Ingang gas
- Entrata di gas

- Sortie de gaz
- Gas output

- Gasausgang
- Bbixop rasa
- Uscita di gas

- Uitvoer gas
- Salida de gas

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

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

La garantie ne couvre pas :

e Toutes autres avaries dues au transport.

e Le contacteur 250A SU280 12V

* L'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

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

En cas de panne, retourner le matériel a votre distributeur, en y joignant :
- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)
- une note explicative de la panne.

WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

¢ Transit damage.

e 250A SU280 12V Contactor.

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

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

HERSTELLERGARANTIE

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

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgeméaBen Gebruach, Sturz oder harte StéBe sowie durch nicht autorisierte Reparatu-
ren oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind. Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z. B.
Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben usw.) und Schiitz 250A SU280 12V, sowie bei Gebruachsspuren (ibernommen.

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

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra)
La garantia no cubre:

« Todas las otras averias resultando del transporte.

¢ Contactor 250A SU280 12V.

« 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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FAPAHTUA

[apaHTWs pacnpocTpaHAaeTcs Ha nboit 3aBoackom AedekT unm 6pak B TedeHue 2X e C AaTbl MOKYNKK u3aenus (3andyactv 1 pabodas cuna).

[apaHTus He pacnpocTpaHseTcs Ha:

* JTtobble NOSIOMKM, Bbl3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKOWA.

¢ 3ambikaTenb 250A SU280 12V.

* HopManbHbIN M3HOC AeTanel (Hanpumep : kabenu, 3axuMmsl U T.4.).

o Crlyyaun HenpaBu/IbHOMO MCMosb30BaHus (owmbka NMTaHus, NageHue, pasbopka).

o Cnyyam BbIXOZa M3 CTPOsi M3-3a OKpYy>KatoLlel cpeabl (3arpsis3HeHne BO3ayxa, KOPPo3us, Mbifb).

Mpw BbIxOZE M3 CTPOsI, 06paTUTECH B MYHKT MOKYMKW annapaTa C NpeabsBeHneM Creaylowmx JOKYMEHTOB:

- NOKYMEHT, NOATBEPXXAAIOLLMIA NOKYNKY (C AATOW): KACCOBbIN YeK, MHBOWAC....
- OnUCaHMe MoNOMKY.

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.

o Schakelaar 250A SU280 12V.

» 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.

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:

« Danni dovuti al trasporto.

» Contattore 250 A SU280 12V.

e La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

« 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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SAS GYS
1, rue de la Croix des Landes
CS 54159
53941 SAINT-BERTHEVIN
Cedex France



