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AVERTIZARI - REGULI DE SECURITATE

INSTRUCTIUNI GENERALE

tivului.

f ILJ' Aceste instructiuni trebuie citite si intelese cu desavarsire inainte de orice altd manipulare a dispozi-
Nu se recomandad efectuarea niciunei alte modificari sau intretineri nespecificate in manual.

Producatorul nu va fi responsabil de nicio vdtamare corporald sau materiald datoratd unei manipuldri neconforme cu instructiunile din manual.
In cazul unor probleme sau incertitudini, consultati o persoana calificatd pentru a realiza instalarea corecta.

MEDIUL INCONJURATOR

Acest echipament poate fi utilizat doar pentru a realiza operatii de sudura, in limitele indicate pe placuta de identificare si/sau manualul de utilizare.
Respectati instructiunile relative la securitate. Producatorul nu va fi rdspunzdtor in cazul unei utilizari inadecvate sau periculoase a produsului.

Instalarea aparatului trebuie realizatd intr-un spatiu fara praf, acid, gaz sau alte substante corozive, acelasi lucru este valabil si pentru stocare.
Asigurati o buna circulatie a aerului in timpul utilizarii.

Intervale de temperatura :

Utilizare intre -10 si +40°C (+14 si +104°F).

Stocare intre -20 si +55°C (-4 si 131°F).

Umiditatea aerului :

Inferioard sau egald cu 50% la 40°C (104°F).
Inferioard sau egald cu 90% la 20°C (68°F).
Altitudine :

Pana la o indltime de 1000 m deasupra nivelului marii.

PROTECTIA INDIVIDUALA SI A CELORLALTOR PERSOANE

Sudarea cu arc poate fi periculoasa si poate cauza rani grave, chiar fatale.

Sudarea expune utilizatorii la 0 sursa periculoasd de caldura, radiatii luminoase din arc, campuri electromagnetice (aviz purtdtorilor de stimulatoare
cardiace), riscuri de electrocutare, de zgomot si emandri gazoase.

Pentru a va proteja pe dvs. cat si pe cei din jur, respectati urmdtoarele instructiuni de securitate:

Pentru a se proteja impotriva arsurilor si a radiatiilor, purtati imbracadminte fard mansete, care izoleaza, uscate, ignifuge si in stare
bung, si care sa acopere corpul in intregime.

Folositi manusi care asigura o izolare electrica si termica.

Utilizati o protectie impotriva sudurii si/sau o0 masca de sudurd cu un nivel de protectie adecvat (variaza in functie de utilitate).
Protejati-va ochii in timpul operatiunii de curdtare. Lentilele de contact sunt strict interzise.

Uneori este necesara delimitarea zonelor cu ajutorul unor perdele ignifuge pentru a putea proteja zona de sudura impotriva
deseurilor incandescente rezultate in urma sudurii cu arc.

Informati persoanele din perimetrul zonei de lucru sa nu priveasca spre razele produse de arc, cat nici spre piesele in procesul de
topire si sd poarte imbracaminte adecvatd menitd sd protejeze.

Utilizati casti de protectie impotriva zgomotului in cazul in care procesul de sudurd depdseste limita autorizatd (la fel si pentru orice
altd persoand din zona de sudurd).

Tineti mainile, parul si imbracamintea la distantd de partile mobile (ventilatorul).
A nu se inldtura sub nicio forma protectiile carcasei unitatii reci atunci cand sursa de curent a postului de sudura este sub tensiune,
producatorul NU va fi responsabil in cazul unui accident.

Piesele care au fost recent sudate sunt fierbinti si pot provoca arsuri in timpul manipuldrii lor. Cand efectuati intretinerea pistoletului
sau a suportului electrodului, asigurati-va cd este suficient de rece, asteptand cel putin 10 minute inainte de orice interventie.
Instalatia de racire trebuie sa fie pornita atunci cand utilizati un pistolet racit in apa, pentru a va asigura ca lichidul nu mai poate
provoca arsuri.

Pentru a proteja atat persoanele cat si bunurile prezente este important sa securizam perimetrul inainte de a parasi zona de lucru.

> © @ @8

FUMUL DE SUDURA SI GAZUL

Fumurile, gazul si praful emanat in timpul sudurii sunt periculoase pentru sdnatate. Asigurati o aerisire adecvata sau mijloace
pentru aspirarea fumului, adesea un surplus de aer este necesar. O cagula cu oxigen proaspat poate fi o solutie in cazul

Q'
insuficientei aerului.
= Verificati daca aspiratorul este eficient raportat la normele de securitate.

Atentie cand sudati mijlocul unor piese de mici dimensiuni, acestea necesité o distanté de supraveghere de securitate. In plus, sudarea anumitor
materiale care contin plumb, cadmiu, zinc sau mercur sau chiar beriliu poate fi deosebit de ddundtoare, de asemenea degreseaza piesele inainte de
sudarea acestora.

Buteliile trebuie depozitate in spatii deschise sau bine aerisite. Ele trebuie asezate in pozitie verticala si legate de un suport, sau puse intr-un carucior.
Sudarea este interzisa in apropierea substantelor grase sau a vopselelor.
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RISCURI DE INCENDIU SI EXPLOZIE

Protejati in intregime zona de sudura, materialele inflamabile trebuie sa fie amplasate la o distanta de cel putin 11 metri.
Un echipament de protectie impotriva incendiului trebuie sa existe in apropierea zonelor de sudare.

E é Feriti-vd de materialul fierbinte sau de scanteile care stropesc chiar si prin fisuri.
Ele pot fi o0 sursa de incendiu sau explozie.

Indepartati persoanele, obiectele inflamabile si containerele sub presiune la o distant de securitate corespunzitoare.

Taierea n interiorul containerelor sau a tuburilor inchise este strict interzisa iar in cazul in care acestea sunt deschise este necesara curatarea lor de
orice materie inflamabild sau explozibild (ulei, carburant, reziduri gazoase...).

Operatiile de macinare nu trebuie efectuate in apropierea surselor de curent pentru sudurd sau aproape de substante inflamabile.

BUTELIILE DE GAZ

Gazul din butelii poate provoca sufocare atunci cand in spatiul dedicat sudurii se afld o concentratie mare (ventilati bine).
Transportul acestor echipamente se desfasoara in deplind securitate. buteliile inchise si sursa de curent pentru sudura oprita.
Acestea trebuie depozitate in pozitie verticald si sprijinite de un suport pentru a limita riscul de rasturnare.

Inchideti buteliile intre utilizéri. Atentie la variatiile de temperatur si la expunerile directe in soare.

Butelia nu trebuie sa fie pusa in contact cu o flacdra, arc electric, pistolet, cleste de masd sau orice alta sursd de caldura sau materiale incandescente.
Pastrati-le la departare de circuitele electrice si de procesul de sudurd, nu sudati sub nicio forma pe o butelie sub presiune.

Aveti grija cand deschideti supapa cilindrului, indepartati capul de supapa si asigurati-va ca gazul utilizat este potrivit pentru procesul de sudare.

SECURITATEA ELECTRICA
R e

Reteaua electricd folosita trebui sa aiba neaparat impamantare. Utilizati dimensiunea sigurantei recomandate pe tabelul de
evaluare.
O descarcare electricd poate fi sursa unui accident grav direct sau indirect, chiar fatal.

Nu atingeti niciodatd piesele sub tensiune din interiorul sau din afara sursei de alimentare pentru sudare atunci cand aceasta este sub tensiune (torte,
cleme, cabluri, electrozi), deoarece sunt conectate la circuitul de sudare.

Inainte de a deschide sursa de curent de sudare, deconectati-o de la retea si asteptati 2 minute pentru ca toate condensatoarele sa fie descarcate.
Nu atingeti pistoletul/suportul-electrod si clestele de masa in acelasi timp.

Aveti grija ca persoanele calificate si abilitate sa schimbe cablurile, pistoletii, dacd acestia sunt deteriorati.

Asigurati-va ca sectiunea cablurilor este adecvata cu utilizarea lor.

Intotdeauna purtati imbracaminte uscata si in stare buna pentru va putea izola de circuitul de sudurd. Purtati incdltdminte izolantd indiferent in ce
mediu lucrati.

CLASIFICARE CEM A ECHIPAMENTULUI

Acest tip de echipament, destinat uzului industrial (clasa A), nu este destinat utilizarii casnice unde curentul electric este furnizat
de o retea publicd de alimentare cu intensitate scdzutd. Din cauza fluctuatilor de tensiune, cat si a radiatiilor undelor radio pot
exista probleme n asigurarea compatibilitatii electromagnetice in aceste tipuri de medii.

D: Acest echipament nu este in conformitate cu Norma CEI 61000-3-12 si este destinat racordarii la retele private cu tensiune
scazuta conectate la o retea publicd de alimentare numai la nivel mediu si inalt de tensiune. Dacad echipamentul este legat
la o retea publica de slabd tensiune, este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului de a se asigura, prin contactarea

ﬁ operatorului retelei de distribuire, ca echipamentul respectiv poate fi conectat.

Acest material se conformeaza Normei CEI 61000-3-11.

EMISII ELECTROMAGNETICE

pentru sudare produce un camp electromagnetic in jurul circuitului de sudare si al materialului de sudat.

Q' A
\ Curentul electric ce trece prin oricare dintre rezistente, produce campuri electrice si magnetice (EMF) localizabile. Curentul

Campurile electromagnetice EMF pot perturba anumite dispozitive medicale, precum stimulatoarele cardiace. Persoanele vizate trebuie sa ia masuri
de protectie suplimentare. De exemplu restrictii de acces pentru pietoni sau o evaluare individuald a riscurilor pentru sudori.

Toti sudorii trebuie sa urmeze urmatoarele proceduri in scopul minimalizarii expunerilor la cdmpurile electromagnetice provenind din circuitul de
sudura.

« pozitionati cablurile de sudurd impreuna - fixati-le cu o clemd, daca este posibil;

e pozitionati trunchiul si capul cat mai departe posibil de circuitul de sudare;

e nu va infasurati niciodatd cablurile de sudura in jurul corpului;

e nu va pozitionati corpul intre cablurile de sudurd. Tineti ambele cabluri de sudura pe aceeasi parte a corpului;
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e conectati cablul de retur la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de zona de sudat;
e nu lucrati in laterala postului, nu vd asezati pe post si nu va sprijiniti de sursa de curent pentru sudare;
» Nu sudati in timp ce transportati sursa de alimentare pentru sudurd sau alimentatorul de sarma.

Purtdtorii de stimulatoare cardiace trebuie sa consulte un medic inainte de a utiliza sursa de alimentare cu sudura.
Expunerea la cdmpurile electromagnetice in timpul sudurii poate provoca efecte secundare incd necunoscute sanatatii.

RECOMANDARI PRIVIND EVALUAREA ZONEI SI INSTALAREA POSTULUI DE TAIERE

Informatii generale R
Utilizatorul este responsabil de respectarea instructiunilor producdtorului in momentul instaldrii si utilizérii echipamentului de sudurd cu arc. In
cazul detectarii unor perturbdri electromagnetice, este responsabilitatea utilizatorului de a rezolva problema cu ajutorul asistentei tehnice din partea
producdtorului. In unele cazuri, aceastd actiune corectiva poate fi la fel de simpld precum impamantarea circuitului de sudare. In alte cazuri, poate
fi necesar sa se construiasca un scut electromagnetic in jurul sursei de alimentare pentru sudurd si a intregii piese, prin montarea filtrelor de intrare.
In toate aceste cazuri, perturbarile electromagnetice trebuie reduse pand cand acestea nu mai sunt deranjante.

Evaluarea zonei de sudura.

Inainte de instalarea unui echipament de sudura cu arc, utilizatorul trebuie sd evalueze posibilele probleme electromagnetice din imediata apropiere.
A se lua n considerare urmatoarele :

a) prezenta deasupra, dedesubt cat si in jurul echipamentului de sudura cu arc a altor cabluri de alimentare, control, semnalizare si telefonie;
b) receptori si transmitdtori radio si tv;

c) calculatoare si alte echipamente destinate controlului;

d) echipament critic de protectie, de exemplu, protectia echipamentului industrial;

e) sanatatea persoanelor din vecindtate, de exemplu, posesorii unor stimulatoare cardiace sau aparate auditive;

f) echipamente utilizate pentru calibrare sau masurare;

g) protectia fatd de alte echipamente din mediu.

Utilizatorul trebuie sd se asigure ca restul materialelor utilizate sunt compatibile. Acest lucru poate necesita masuri de protectie suplimentare;
h) momentul zilei in care se efectueaza sudarea precum si alte activitati.

Mdrimea zonei ce trebuie luatd in considerare depinde de structura cladirii si de celelalte activitati care se desfasoara in acel loc. Aceastd zond se
poate extinde dincolo de zona de instalare a posturilor.

Evaluarea instalarii postului de sudura.

Pe langa evaluarea suprafetei se recomanda si evaluarea instalatiilor de sudurd cu arc, care poate fi utild pentru a identifica si rezolva eventualele
perturbdri. Este indicat ca evaluarea emisiilor sd cuprinda masuratori la fata locului conform specificatiilor Art. 10 din CISPR 11. Masuratorile la fata
locului pot contribui, de asemenea, la confirmarea eficientei mdsurarilor de atenuare.

RECOMANDARE PRIVIND METODELE DE REDUCERE A EMISIILOR ELECTROMAGNETICE

a. Reteaua publica de alimentare: Echipamentele de sudura cu arc ar trebui sa fie conectate la sursa publica de alimentare conform recomandarilor
producatorului. Daca apar interferente, poate fi necesar sd luati masuri preventive suplimentare, cum ar fi filtrarea retelei publice de alimentare.
Trebuie luatd in considerare ecranarea cablului de alimentare, printr-o conductda metalicd sau echivalentul unui echipament de sudurd instalat
permanent. Trebuie sd se asigure continuitatea electrica a protectiei pe toatd lungimea sa. Ecranarea trebuie sa fie conectata la sursa de alimentare
pentru sudurd pentru a asigura un bun contact electric intre conducta si carcasa sursei de alimentare pentru sudura.

b. iIntretinerea echipamentului de suduri cu arc : Echipamentele de sudurd cu arc trebuie supuse unei intretineri de rutind conform
recomandarilor producatorului. Toate intrarile, usile de serviciu si capacele trebuie inchise si blocate corespunzator atunci cand echipamentul de
sudurd cu arc este utilizat. Echipamentele de sudurd cu arc nu trebuie modificate in niciun fel, cu exceptia modificarilor si ajustarilor mentionate in
instructiunile producatorului. In special, in ceea ce priveste dispozitivul de creare a scanteii, dispozitiv regasit la pistoleti, trebuie reglat si intretinut
conform recomandarilor producdtorului in momentul pornirii si stabilizarii arcului.

c. Cabluri pentru sudura : Cablurile trebuie sa fie cat mai scurte posibil, amplasate unul langa celdlalt, aproape de sol sau chiar pe sol.

d. Legatura echipotentiala : Trebuie luata in considerare legarea tuturor obiectelor metalice din zona inconjuratoare. Cu toate acestea, obiectele
metalice atasate la piesa de prelucrat cresc riscul electrocutarii pentru operator daca ating atat aceste parti metalice, cat si electrodul. Operatorul ar
trebui sd fie izolat de astfel de obiecte metalice.

e. Impamantarea piesei de sudat : Atunci cand piesa de prelucrat nu este legats la pdmant pentru sigurantd electrici sau datoritd dimensiunii
si locatiei sale, ceea ce este cazul, de exemplu, cu corpurile navei sau cadrele metalice ale cladirilor, o conexiune la pdmant a piesei poate, in unele
cazuri, si nu intotdeauna, reduce emisiile. A se evita impamantarea pieselor care ar putea creste riscul de rdnire a utilizatorilor sau deteriorarea altor
echipamente electrice. Daca este nevoie, verificati ca impamantarea piesei sa fie directd, desi in unele tari acest lucru nu este permis, este suficient
sa asigurati conectarea la condensatorul corespondent in concordanta cu reglementarile nationale.

f. Protectie si ecranare : Protectia si ecranarea selectivd a altor cabluri si echipamente din zona pot limita problemele de perturbare. Protectia
ntregii zone de sudurd poate fi luata in considerare pentru aplicatii speciale.

TRANSPORT SI TRANZITUL DISPOZITIVULUI

Sursa de curent pentru sudare este prevazutd cu doud manere superioare ce permit transportarea manuala (de catre doua
persoane). Atentie, NU subestimati greutatea.
Nu folositi cablurile sau pistoletul pentru a deplasa sursa de curent pentru sudurd. Aceasta trebuie transportata in pozitie verticala.
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" Nu ridicati niciodatd o butelie de gaz si nu o postati in acelasi timp. Normele de transport ale acestora sunt
diferite.
Nu transportati dispozitivul pe deasupra persoanelor sau obiectelor.
A _/ f

INSTALAREA ECHIPAMENTULUI

Reguli de respectat :

e Asezati sursa de curent pentru sudurad pe o podea cu o panta maxima de 10 °.

e Asigurati o zona suficientd pentru a ventila sursa de curent pentru sudurd si pentru a accesa comenzile.

e Sursa de alimentare pentru sudurd trebuie ferita de ploaie si nu trebuie expusa la lumina directa a soarelui.

e A nu se utiliza intr-un mediu cu praf metalic conductiv.

e Echipament cu grad de protectie IP 23, semnificand :

- protectie la accesul corpurilor solide periculoase de @ >12.5mm si,

- protectie impotriva ploii cu inclinatie de 60% raportata la linia verticald.

Prin urmare, acest echipament poate fi utilizat in exterior in conformitate cu indicele de protectie IP23.

e Cablurile de alimentare, de prelungire si de sudura trebuie sa fie complet desfacute pentru a evita supraincalzirea.

Producdtorul nu isi asuma nicio responsabilitate pentru daunele aduse persoanelor si obiectelor in urma utilizarii incorecte si
periculoase a acestui echipament.

INTRETINERE / RECOMANDARI

> ° Intretinerea trebuie efectuatd numai de citre o persoand calificats.
* Opriti alimentarea cu energie electricd debransand stecherul si asteptati 2 minute inainte de a lucra la sursa de curent pentru
D‘ sudurd. In interior, tensiunea si curentul au valori foarte ridicate si periculoase.

o Inl3turati carcasa si curétati dispozitivul de praf, in mod regulat. Profitati de aceasta pentru a verifica si starea conexiunilor electrice, cu ajutorul
unui personal calificat si a unui dispozitiv izolat. R

o Verificati in mod regulat starea cablurilor de alimentare. In cazul in care cablul de alimentare este deteriorat, acesta trebuie inlocuit de cdtre
producator, de service-ul After-Sales sau de o persoand calificata in mod similar, pentru a evita orice eventual pericol.

o Lasati libere orificiile sursei de curent pentru sudura pentru a permite circulatia aerului.

» Nu utilizati aceasta sursa de putere pentru a dezgheta tevi, a reincarca baterii / acumulatori sau pentru a porni motoare.

INSTALARE - MOD DE UTILIZARE

Doar personalul abilitat de citre producétor poate efectua instalarea echipamentului. In timpul instal3rii, asigurati-v& c& generatorul este deconectat
de la retea. Pentru a beneficia de reglaje optime, se recomanda utilizarea cablurilor furnizate impreuna cu aparatul de sudura.

DESCRIEREA ECHIPAMENTULUI (FIG - 1)

Exagon 400 CC-CV este o sursd de sudurd cu invertor trifazat care, in functie de echiparea sa, permite :
- Sudarea cu electrod invelit (MMA)

- Sudarea semiautomatd (MIG/MAG/sarma cu miez)

- Sudarea cu electrod tungstene si gaz inert (TIG)

- Crdituire cu arc si electrod de carbon

Procedeul TIG necesita o protectie gazoasd (Argon).
Procedeul MMA permite sudarea oricdrui tip de electrod : rutilic, bazic, celulozic, inox si fontd.

Exagon 400 CC-CV poate fi echipat cu o telecomanda manuala sau cu pedald.

1-  Interfatd om-masind. 5-  Cabluri de control pentru alimentator
2-  Priza cu polaritate Pozitiva 6- Manere de transport si inele de ridicare
3-  Priza cu polaritate Negativa 7-  Comutator ON/OFF

4-  Conexiune la distanta prin telecomanda 8- Cablul de alimentare

INTERFATA OM-APARAT (IHM) (FIG - 2)

1-  Ecran de afisare a tensiunii 13- Buton activare a comenzii la distanta

2- Indicator de functionare a dispozitivului de reducere a riscurilor (VRD) 14- Indicator de activitate al telecomenzii.

3- Ecran de afisare a curentului 15-  Indicator electrod bazic.

4- Indicator de supraincalzire 16-  Indicator electrod rutilic.

5- Indicator de perturbare a functionarii normale. 17-  Indicator electrod celulozic.

6- Potentiometrul pentru reglajele principale 18- Indicator mod electrod invelit MMA

7- Indicator pentru reglarea functiei Arc-force 19-  Indicator pentru modul electrodului invelit MMA cu pulsatie
8- Indicator pentru reglarea inductantei variabile 20- Indicator al modului tensiune (CV)

9-  Cursor luminos 21-  Indicator al modului semi-automat

10- Potentiometru de reglare secundar 22- Indicator al modului electrod refractar TIG
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11- Indicator blocare tastatura. 23-  Indicator al modului craituire
12- Buton blocare tastatura 24-  Buton selectare mod

ALIMENTARE - PORNIRE

e Acest echipament este livrat cu priza de 32 A tip EN 60309-1 si nu trebuie utilizat decat pe instalatii electrice trifazate 400V (50-60 Hz) cu patru fire
dintre care unul neutru pentru impdmantare.

Pentru conditii maxime la utilizare, curentul efectiv absorbit (I1eff) este indicat pe echipament. Verificati daca sursa de alimentare si protectiile sale
(siguranta si / sau intrerupdtorul) sunt compatibile cu alimentarea la curentul necesar pentru utilizare. in unele tari poate fi necesar sa schimbati priza
pentru a permite utilizarea la conditii maxime.

Aparatul este prevazut sa functioneze pe o tensiune electricd de 400V+/- 15%. Intra in protectie dacd tensiunea de alimentare este mai mica de
340Veff sau mai mare de 460Veff (pe afisajul tastaturii va aparea un cod de eroare).

e Pornirea se face prin rotirea comutatorului pornit/oprit (7) in pozitia I, iar oprirea se face prin rotirea in pozitia O. Atentie ! Nu intrerupeti
niciodata curentul atunci cand statia este in priza.

CONECTAREA LA GENERATOR

Statia poate functiona cu generatoare, cu conditia ca puterea auxiliara sa indeplineasca urmatoarele cerinte:

- Tensiunea trebuie sa fie alternativa, cu o valoare RMS de 400V +/- 15% si o tensiune de varf mai micd de 700V.

- Frecventa sa fie cuprinsa intre 50 si 60 Hz.

Este imperativ sd verificati aceste conditii, deoarece multe generatoare produc varfuri de inalta tensiune care pot deteriora statiile.

UTILIZAREA UNUI PRELUNGITOR ELECTRIC

Toate prelungitoare trebuie sa aiba dimensiunea si sectiunea corespunzatoare tensiunii aparatului.
Utilizati un prelungitor conform cu reglementdrile nationale.

Tensiune de intrare Sectiune prelungitor (<45m)
400V 2.5 mmz2

SUDARE CU ELECTROD ACOPERIT (MMA) = s1 suMA MMA fitl)

BRANSARE SI RECOMANDARI

o Conectati cablurile, suportul-electrod si clema de masa la conectorii dedicati racordarii.
* Respectati polaritatea si intensitatea sudurii indicate pe ambalajul cutiilor cu electrozi.
o Indepartati electrodul din suportul sdu atunci cand echipamentul nu este utilizat.
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SELECTAREA MODULUI

Apasati butonul @ in mod repetat pand cand LED-ul se aprinde sub simbolul E sau H?I
Modul MMA vertical adaugd un curent pulsatoriu pentru a facilita sudarea verticald ascendenta.

SETARI PRINCIPALE
1. Selectarea tipului de invelis :

Selectati tipul de invelis al electrodului tinand apdsat butonul @ mai mult de 3 secunde pand cand se aprinde LED-ul sub tipul de electrod dorit.

2. Setarea intensitatii de sudare :

Reglati curentul de sudare cu ajutorul selectorului prlnC|pa| O in functie de diametrul electrodului si de tipul de imbinare care urmeaza sa fie rea-
lizat. Valoarea consemnata a curentului se regaseste in partea dreapta a ecranului.

3. Reglati nivelul functiei arcforce:

Reglati nivelul fortei arcului folosind cadranul din dreapta @, un indice luminos indica o valoare relativa cuprinsd intre -9 si +9. Cu cat nivelul fortei
arcului este mai mic, cu atat arcul va fi mai moale, invers, cu atat este mai mare nivelul fortei arcului si cu atat va fi mai mare supracurentul in sudare.
Valoarea implicitd este 0.
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O

SETARILE AFERENTE SUDARII

REGLAJUL INTENSITATII SUDARII

Urmdtoarele reglaje corespund intervalelor intensitatii utilizabile in functie de tipul si diametrul electrodului. Aceste intervale sunt relativ mari deoarece

ele depind de aplicarea si pozitia de sudare.

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

REGLAGELE FUNCTIEI ARCFORCE

Este recomandata pozitionarea ,arcforce” in pozitie mediana (0) pentru inceperea procesului de sudare si pentru a-I ajuta in functie de rezultate sau

preferinte. Notd : Intervalul de reglaj al functiei ,arc-force” este specific tipului de electrod ales.

SETARI AVANSATE
Consultati capitolul «Accesarea meniurilor» pentru mai multe detalii privind accesarea setdrilor avansate.
Cele doud moduri MMA f si Hﬂ sunt prevazute cu urmatoarele setdri avansate :

: HotStart, nivelul de supracurent la pornire, exprimat ca procent din curentul de sudare.

! : Hotstart Time, durata supracurentului la aprindere exprimata in secunde.
: Antisticking, activat (ON), curentul va fi anulat dupa 2 secunde consecutive de la scurt-circuit, dezactivat (OFF), curentul nu este oprit nici
fn momentul unui scurt-circuit de lunga durata.

In modul MMA in crestere Em, sunt disponibile doua reglaje suplimentare:

: Frecventa, determinatd de numarul pulsatiilor pe secunda (Hz).

m : Procentajul, determina nivelul curentului de slabd intensitate exprimat in procentaj din curentul de sudare.
SUDARE CU ELECTROD TUNGSTEN SUB GAZ INERT (TIG) é)

Sudarea in mod TIG necesitd un pistolet precum si o butelie cu gaz de protectie, dotat cu manometru de reglare.

Conectati clestele de masd la conectorul de racord pozitiv (+).

Conectati cablul de alimentare al pistoletului la racordul negativ (-) precum si conectorii dintre pistolet si gaz.

Conectati furtunul de gaz al pistoletului la iesirea regulatorului.

Asigurati-va ca pistoletul este bine conectata si ca restul consumabilelor (cleste, suport de prindere, difuzor si duzd) nu sunt uzate.

SELECTAREA MODULUI
Apasati de mai multe ori butonul @ pana cand se aprinde LED-ul de sub

simbol é MADE IN FRANCE
SETARILE AFERENTE SUDARII m 755 MMA MG TIG Gouging

1. Setarea intensitatii de sudare :

functie de grosimea si tipul de imbinare care urmeaza sa fie realizatd. Valoa-
rea consemnata a curentului se regdseste in partea dreapta a ecranului.

mrnm

mnuam:

Reglati curentul de sudare cu ajutorul selectorului principal O in m

2, Setarea pantei descendente (downslope) :

Reglati timpul de rdcire cu ajutorul selectorului secundar @ Indicele
luminos indica pozitia de setare, iar afisajul din dreapta indicd timpul exact
de racire in secunde.

Zonele colorate in gri nu sunt disponibile in acest mod.

AMORSARE / CREAREA ARCULUI :
Crearea arcului se realizeaza in mod LIFT : cu ajutorul pistoletului, atingeti electrodul de piesa apoi ridicati usor electrodul, un arc se formeaza.

OPRIREA SUDARII / DECLANSAREA RACIRII :
Pentru a va opri din sudare, trageti incet arcul, acesta va scddea in intensitate treptat (racire treptatd).
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O

PORT SETARI SI ALEGEREA CONSUMABILELOR
¥ o : ,
% Curent (A) Electrod (mm) Duza (mm) Debit Argon (L/min)

0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7

DC 2.4-6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8mm 100 - 200 2 9.5 7-8

6.8 - 8.8 mm 170 - 220 2.4 11 8-9

9-12mm 255 - 300 3.2 12.5 9-10

A TIREA ELECTRODULUI

L = 3 x d pentru curentul slab.
d . L =d Pentru curentul cu intensitate
i mare.

SUDARE SEMIAUTOMATA MIG / MAG CU ALIMENTATOR DE SARMA SPECIAL (EXAFEED @)
BRANSARE SI RECOMANDARI

» Conectati clema de impamantare la conectorul pozitiv (+) sau negativ (-), in functie de tipul de cablu utilizat (de obicei pe -),
o Cuplati cablul de legdtura la conectorul de alimentare ramas,

 Conectati cablul de control la priza in 10 puncte situata intre cei doi conectori de alimentare(FIG-1, nr. 5),

e Pentru restul conexiunilor, consultati instructiunile de utilizare ale alimentatorului.

MADE IN FRANCE

pes3s MMA  MIG  TIG Gouging

SELECTAREA MODULUI SI A REGLAJELOR

Apasati de mai multe ori butonul @ pana cand se aprinde LED-ul de sub

simbol .

Ambele ecrane aratd - - - - si butoanele sunt inactive, toate comenzile sunt
acum transferate la interfata cu alimentatorul (consultati manualul alimentato-
rului privind setarile).

Zonele colorate in gri nu sunt disponibile in acest mod.

SUDARE SEMIAUTOMATA MIG / MAG CU ALIMENTATOR DE SARMA CU DETECTARE A TENSIUNII ( ﬂ@ﬂ)

BRANSARE SI RECOMANDARI

» Conectati clema de impdmantare la conectorul pozitiv (+) sau negativ (-), in functie de tipul de cablu utilizat (de obicei pe -),
 Conectati alimentatorul la conexiunea dedicatd, folosind un cablu barbat-femeie (CABLU NOMAD),

» Consultati manualul de utilizare al alimentatorului de sarma pentru a realiza restul conexiunilor specifice unitatii de alimentare alese.

SELECTAREA MODULUI SI A REGLAJELOR

Apasati de mai multe ori butonul @ pand cand se aprinde LED-ul de sub
simbol .

MADE IN FRANCE

]
L

g MMA  MIG  TIG Gouging

1. Reglarea tensiunii de sudare:

W VRD *
LtV
N
o

ARCFORCE

Reglati tensiunea de sudare cu ajutorul selectorului principal @ in functie
de sarcina ce trebuie efectuatd. Valoarea nominala a tensiunii este afisata pe
ecranul din sténga.

om
INDUCTANCE s @ e

Reglati nivelul de inductanta cu ajutorul selectorului secundar @, un indica- B +9
tor luminos indicd o valoare relativd de la -9 la +9. Cu cat nivelul inductantei
este mai scdzut si arcul va fi mai rigid, cu atat nivelul inductantei este mai
crescut si arcul va fi mai moale si cu putine proiectii.

2. Reglati inductanta :

O

Zonele colorate in gri nu sunt disponibile in acest mod.
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CRAITUIRE CU ARC

o Conectati clema de masa la conectorul cu sarcina negativa (-),

o Conectati pistoletul pentru craituire la conectorul cu sarcina pozitiva (+),

» Orientati falca clemei in functie de pozitia de lucru, asigurandu-va ca aerul comprimat iese in directia arcului si nu in directia opusa.

o Adaugati un electrod de carbon,

o Conectati aerul comprimat la pistoletul pentru craituire,

Crearea arcului este usoard : este suficient sa faceti contact cu piesa de prelucrat, avansati apoi impingand electrodul spre metalul care trebuie
indepartat.

MADE IN FRANCE

SELECTAREA MODULUI SI A REGLAJELOR

g5 MMA  MIG  TIG Gouging

Apasati de mai multe ori butonul @ pana cand se aprinde LED-ul de sub simbol
.

Reglati tensiunea arcului electric din potentiometrul principal @, punctul de
setare a tensiunii este afisat pe afisajul din stanga.

¢ 36V la 45V pentru un electrod de 6,35 mm.

¢ 39V la 45V pentru un electrod de 8mm.

e @ s

Zonele colorate in gri nu sunt disponibile in acest mod.

AFISAREA CURENTULUI/TENSIUNII iN TIMPUL SUDARII

in timpul sudarii, generatorul mésoara si afiseazé valorile instante ale curentului si ale tensiunii de sudare. Dupé sudare, valorile medii ale curentului
si tensiunii sunt afisate intermitent timp de 30 de secunde,

MEMORARI SI REVOCARI ALE CONFIGURATIILOR DE SUDARE

Parametri utilizati sunt automat salvati si accesibili la urmdtoarea pornire.
Mai mult fatd de parametri in curs este posibild salvarea si rememorarea anumitor configuratii.

Existd 50 de locuri destinate memordrii per mod de lucru.
Functia de memorare se referd la :

- Reglaj principal

- Reglaj secundare (MMA, CV)

- Reglaje secundare (MMA)

inregistrati o configuratie :

a = CCo [
- Mentineti apasate butoanele P si , timp de 3 secunde. M iMapare, eliberati butoanele.

- Rotiti una dintre cele doua rotite pentru a afisa m Validati apdasand butonul =
v
- Ecranul afiseazd un spatiu disponibil pentru memorare (01 la 50) printr-un semnal intermitent.

Tnvartiti rotita pentru a selecta pozitionarea dorité pentru salvarea configuratiei. Validati apésand butonul
- Memorarea a fost efectuata / iesirea din meniu este directd.

Rememorati o configuratie pre-existenta :

CC )
- Mentineti apasate butoanele & Si =) timp de 3 secunde. M Mapare, eliberati butoanele.
hs) v

- Rotiti una dintre cele doud rotite pentru a afisa . Validati apdsand butonul

- Ecranul afiseazd un spatiu disponibil pentru memorare (01 la 50) printr-un semnal intermitent.
- Rotiti unul dintre cele 2 butoane pentru a selecta locatia de memorie care contine configuratia care urmeazd sa fie reaccesatd. Validati apasand butonul

=2

Se/efectueazd reamintirea / iesirea din meniu este directa.
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TELECOMANDA

Optiunea comenzii la distanta sau optiunea pedald de comanda nu sunt destinate sa functioneze pe EXAGON atunci cand EXATIG
(ref. 013780) este conectat. Curentul poate fi reglat cu ajutorul pistoletului cu potentiometru (ref. 047877) conectat la EXATIG
care controleaza nivelul curent al EXAGON.

BRANSARE SI RECOMANDARI

Actionarea la distanta functioneaza in toate modurile (cu exceptia modului semiautomat cu alimentator de atelier in care toate comenzile sunt efec-
tuate de la distantd de pe alimentator).

Actionarea la distanta se realizeaza prin actionarea reglajelor principale ale procesului in curs (intensitate in MMA si TIG, tensiune in CV si crdituire).

Conectarea :
1- Conectati comanda la distanta la partea din fata a dispozitivului.
2- HMI detecteazd prezenta unei telecomenzi si propune o alegere accesibild cu ajutorul rotitei :

Alegerea pedalei.

,'-' ] ’;: Alegerea unui potentiometru de tip comanda.

Selectarea tipului de telecomanda se face cu unul dintre cele doua butoane, iar validarea se face cu butonul

LED-ul (FIG-2, nr. 14) se aprinde.
Este posibila activarea/dezactivarea functiei de telecomanda fara a fi necesara deconectarea fizica a telecomenzii. Este suficient sa apasati 3

secunde pe butonul ' &2 , LED-ul (FIG-2, n°14) va indica atunci starea accesoriului (LED-ul este aprins = comanda la distanta functioneaza.

M functionare :

e Comanda la distanta (optional ref. 045675).

Comanda la distanta manuald permite variatia urmatorilor indicatori :

- curent de la 50% la 100% din intensitatea setata anterior folosind potentiometrul principal. Valoarea nominald curentd afisata corespunde pozitiei
cursorului potentiometrului. Punctul de setare curent afisat trece la 100% atunci cand potentiometrul principal este rotit pe tastatura generatorului.
- de la minimul la maximul intervalului de tensiune (potentiometrul principal este inactiv). Ecranul ce afiseaza tensiunea explica variatia comenzii la
distanta.

* Pedala (optiune ref. 045682) :

Pedala permite variatia :

- In TIG curentul de la minim la 100% din intensitatea setata anterior folosind potentiometrul principal. Valoarea de referinta curenta indicata pe
afisaj corespunde valorii la 100%.

Conectivitate
In plus fatd de telecomanda manuald si de pedald, este posibil sa realizati propriile conexiuni datorita mufei de tip masculin optionale(ref. 045699).
Pentru cablare, urmati schema de mai jos (utilizati un potentiometru de 10 kQ):

G
4 A8 —° &
E B \c
B
D C A

ref. 045699 Vedere din exterior Schema electrica in functie de telecomanda.

VENTILATIE
Pentru a diminua zgomotul si aspirarea prafului, generatorul incorporeaza o ventilatie controlatd. Viteza ventilatoarelor depinde de temperatura si de

rata de utilizare a masinii.

BLOCAREAA COMENZILOR

O functie permite blocarea butoanelor de pe tastatura cat si rotitele, pentru a evita mai apoi declansarea unui accident.
Operatii :

— . _ . . . . .

Apasati 3 secunde pe butonul ] , ecranul indica apoi revine la afisarea curentului. LED-ul (FIG-2, nr. 11) se aprinde.

Niciun buton nu este activ, rotita secundard este inactiva, rotita principald permite variatia in jurul valorii initiale de +/- un procent definit prin setari
Jtoleranta” (vezi capitolul ,Accesarea meniului”).

. gy N ) S ) .
Pentru a debloca comenzile, apasati din nou 3 secunde butonul . , ecranul indica m apoi revine la afisarea curentului. LED-ul (FIG-2,
nr. 11) se stinge.

11
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ACCESAREA MENIULUI
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ACEST DISPOZITIV REDUCE TENSIUNEA (VRD).

Dispozitivul de reducere a tensiunii (sau VRD) reduce tensiunea nominald a circuitului deschis la un nivel care nu depaseste 35 V
[ | | in momentul in care rezistenta circuitului de sudurd extern depaseste 200 Q. Timpul de reactie este mai mic de 300 ms. In mod
d implicit, dispozitivul de reducere a tensiunii este dezactivat. Pentru a-l activa, utilizatorul trebuie sd deschida produsul si urmati
instructiunile urmdtoare :

- Deconectati produsul de la retea si asteptatl 5 minute pentru S|guranta

- Indepartatl cele 3 suruburi de pe fiecare maner (1 in partea de sus si 2 in lateral) = 4x3 suruburi.
- Indepartatl cele 4 suporturi pentru manere si cele 2 tuburi.

- Indepdrtati cele 2 suruburi centrale rédmase de pe capac.

- Scoateti cu grija capacul si deconectati cablul de impamantare conectat sub capac.

- Localizati placa de control si comutatorul rosu (a se vedea pagina 82).

- Mutati comutatoarele 1 si 2 (pozitia implicitd ON) in pozitia opusa.

- Reasamblati aparatul.

- Porniti echipamentul, dispozitivul este activ si LED-ul «VRD» de pe tastaturd se aprinde.

ERORI, ANOMALII, CAUZE SI REMEDII

Acest echipament dispune de un sistem de control in cazul unei erori. In caz de esec, pot fi afisate mesaje de eroare

Codul erorii. Semnificatie REMEDII
Asteptati sa se stinga martorul pentru a putea relua
- . . . sudarea.
Depasirea ciclului de functionare. . . o . M
. -y Y oy o Respectati ciclul de functionare si asigurati o buna
<, Protectie termica. Temperatura ambianta peste 40°C. ventilatie
> \ N Intrdrile de aer blocate. Utilizarea filtrului de praf optional reduce ciclul de
functionare.
Defectiune la tensiunea Tensiune retelei in afara tolerantei sau lipsa Verificali instalatia electrici de ciitre o persoand
retelei unel faze. i P autorizatd. Tensiunea dintre faze trebuie sa fie
/ N 4 e ' cuprinsa intre 340 Veff si 460 Veff.
LY - — Defectiune a senzorului de | Senzorul de curent este deconectat sau Solicitati verificarea cablajului senzorului de catre
-®- == P | curent. defect. personal calificat.
SO0 4 I )
‘ T Defectl_une de control al Releul de alimentare nu a putut fi inchis. Sollqtat]_ personalului calificat sa verifice cablajul
releului de putere. comenzii cu releu.
/ N D+ '—’ L.
I'l g mr
Juu S B o
/Q\ Nu exista |nformatl| despre Un senzor de temperaturé este deconectat. Ver.lf_'lcatl cablajul senzorului de catre un personal
temperaturd. calificat.
C 'l
_l .
+ U (=REyEy Verificati dac3 exist4 obiecte striine care ar putea

Unul dintre ventilatoare nu functioneaza la

N sau | Defectiune la un ventilator. viteza corects. |ncet_|n| ventilatorul, verificati cablajul corect, inlocuiti
Cro ventilatorul.
A

Nota : orice interventie ce necesita inldturarea carcasei si controlul instalatiei electrice trebuie sa fie efectuata de catre un tehnician calificat.

CONDITII DE GARANTIE FRANTA

Garantia acoperd toate defectele de fabricatie precum si alte defecte, timp de 2 ani de la data achizitiondrii (piese si forta de munca).

Garantia nu acopera :

* Orice altd dauna datorata transportului.

e Uzura normald a pieselor (Ex. : cabluri, cleme etc.).

« Incidente datorate utilizdrii necorespunzdtoare (eroare de alimentare cu energie electrica, cddere, demontare).
* Defectiuni legate de mediu (poluare, ruging, praf).

In cazul unei defectiuni, returnati dispozitivul cdtre distribuitorul dvs., insotit de:

- dovada achizitiondrii datate (chitantd, facturd etc.)

- 0 notd explicativa a defectului.

13



EXAGON 400 CC/CV

PIESE DE SCHIMB

QO[O OO QO
SRR QIRIZ|IBIZIRGIEIRINISIBIR|S(IR
SIS QA YT |28 I~nw| RIS IN|o|F
o=l == |RIRININIQIR|a|[=|RIQ| =
OlolblvwblbNORIFRIOIRHIO|O|RIH|N
©
c
= £
@ s}
5 \
) = I
3 © || E
© s S
g =8 olE| T
= S| Q| F|
s 5| o SIEIN] X
c =3 5 S| = | N &
(0] 3 O|®™| o
= ol o [©] B P
= = = o| ©| ©
b ©| © — b | ©
© S| e o Sl 2|5t
T o =2 ] PIEla = 5| C|g| 2
C| F=R =3 clEe| e 5 ElslE| E
Lol @ S8 o = = c| Tl =
= | 2| = o| © =| 9= =| © =] O ®
Sl © = ©| Q| Ol O|w m 5
Llao|d Q| = o 3 o | g|Lle|lw| g
el 3|8 S| ®| 5| 0|l8lo|B|O|o|=|R|IT|IT3
V| E| 8|, | | 2|00 |e(gslele|s|8l=|lx
= = | c © c|5|C|5|5|3 S5 =2
WL E£|8|Le|9|L2|H4|P|luv|o|w|D|0|S|E|D0|D|=a
T|T|lo|ll|8|l8|S5 |8 c|B8|=|8|l=|=E|lQol=ls]w®
QIO|>S|ajla|loo|F|OE2|l0O|2a|O|O0O|Z|O|0|0|0O
HlN[o [t |vw|lo|No|a|S D3N2I (0(S8INISR

14



@ EXAGON 400 CC/CV

COMUTATOR VRD

A\
O
O

EeEEEEEEE

} "annnns
}llllllll

o a

I




EXAGON 400 CC/CV

€8VIL

[o1uod AWy —9

LSS0816

10paaJ aIm O],
j

wafs Surjood pinbi o,

vo b

: D8S€EL6

0

-1 79979

pieoq [onuo) D68TL6
S Ajddns 1omod 3
- =
0887L6 ASV/IYT o
Ajddns 1omod |

Ld AT ¥ f* )

NLO /I*\

0 oy T

_|a 06CI¢

aoom_m

|
't

wafs Surjood pmbi o [ 7]

T

£9615 uwwm_m@
preoqAay]
)
L | |
L6128
T1 Lolzs I
w::m%
p—! i
o|!
I U m
L61TS .
2196 .
< 8LYIS €PH9 ] "
QO ° |
m <3 ww
- L6125 $—ww
R K —~wwr————— |
= K 01L£9
g
=
w
o
Q
(1))

ik

OLSEL6
pieoq
IOALIP
L1491

D8LTL6
pIeoq
103108dRO
nduy

|

(=

P oLLTLG

\_ 9612

& preog oA

|m.l
[
=

16



EXAGON 400 CC/CV

SPECIFICATII TEHNICE

Primar

Tensiune de alimentare

400V +/- 15%

Frecventa retelei 50 / 60 Hz
Intrerup&tor de sigurantd 32A

MMA MIG / MAG TIG
Secundar SMAW GI\4AW GTAW
Tensiunea circuitului deschis 84V
Curent nominal la iesire (I,) 20 » 400A 15 » 400A 10 » 400A
Tensiune conventionala la iesire (U,) 20.8 » 36V 14.75 » 34V 10.4 » 26V

0,

Ciclul de functionare la 40 © C (10 min) Imax 60%
* 60% 400A
Norma IEC 60974-1. 100% 350A

Temperatura de functionare

-10°C » +40°C

Temperatura de depozitare

-20°C » +55°C

Grad de protectie P23
Dimensiuni (LxIxh) 58 x 52 x 30 cm
Greutate 32 kg

*Ciclurile de functionare sunt efectuate in conformitate cu IEC 60974-1 la 40°C si pe un ciclu de 10 minute.

in caz de utilizare intensivé (peste ciclul de functionare), protectia termicd poate fi activatd, caz in care arcul se stinge, iar martorul ﬂ se aprinde.
Lasati dispozitivul pornit pentru a-i permite sa se réceascd pand cand protectia s-a incheiat.
Dispozitivul, in functie de modul ales, descrie o caracteristica fie a tipului de curent constant, fie a tipului de tensiune constanta.
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PICTOGRAME

A m Atentie ! Cititi manualul de instructiuni inainte de utilizare.

€D === | Surs de curent cu tehnologie invertor care furnizeazi curent continuu.

IEC 60974-1 -1
IEC 60974-1 - 10 | Sursa de curent de sudurd este conformd cu IEC 60974-1/-10 si este de clasd A.
Clasa A

Sudare MMA (Manual Metal Arc)

Sudarea MIG / MAG

Potrivit pentru sudarea intr-un mediu cu risc crescut de electrocutare. Cu toate acestea, sursa de curent nu trebuie plasata in astfel de incaperi.

Protectie impotriva accesului corpurilor solide periculoase de @ >12.5mm si la apad (60% in raport cu linia verticald).

é Sudare TIG (Tungsten Inert Gaz)
—
IP23

Curent continuu de sudare.

Uo Tensiune aferentd in vid
X(40°C) Ciclul de functionare conform standardului IEC 60974-1 (10 minute - 40 © C).
I2 Curentul conventional de sudare corespunzdtor.
A Amperi
U2 Tensiuni conventionale in sarcini corespunzétoare.
\Y) Volti
Hz Hertz
3~
50-60 Hz DD: Alimentare electricd trifazatd 50 sasu 60 Hz.
U1 Tensiune de alimentare recomandatd.
I1max Curent maxim recomandat la alimentare (valoare efectiva).
Ileff Curent de alimentare efectiv maxim.
C E Echipament conform directivelor Europene. Declaratia UE de conformitate este disponibild pe site-ul nostru web (vezi coperta).
@ Material in conformitate cu normele Marocane. Declaratia de conformitate C o (CMIM) este disponibild pe site-ul nostru (vezi coperta).

UK

Material conform cu standardele britanice. Declaratia de conformitate britanicd este disponibila pe site-ul nostru (vezi pagina de coperta).

[ H [ Marca in conformitate cu EAC (Comunitatea Economica Eurasia).

ﬁ Acest echipament face obiectul unei colectdri selective conform directivei europene 2012/19/UE. A nu se arunca in gunoiul menajer.
I

[

é Produs reciclabil care face obiectul unei instructiuni de sortare.

Informatii legate de temperatura (protectie termica).

/ Telecomandé
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