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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

Przed rozpoczeciem eksploatacji urzagdzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejsza instrukcje obstugi.
Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji badz prac konserwacyjnych, ktdre nie zostaty wymienione w instrukcji.

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

OTOCZENIE

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

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

Zakres temperatur:

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

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

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

OCHRONA SIEBIE I INNYCH

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

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

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

Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ sucha odziez ochronng, zakrywajacq cate ciato, bez
mankietdw, izolujacq i ognioodporna.

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

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

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

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

Nalezy uzywac stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu.

© @ 68

Nalezy trzymac rece, whosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wtoséw, ubran.
Gdy zasilanie spawania jest pod napieciem, nigdy nie nalezy zdejmowac obudowy zabezpieczajacej agregat. W razie wypadku,
producent nie jest pociggniety do odpowiedzialnosci.

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

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

>

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

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

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

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

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

Spawanie w poblizu smaréw lub farb jest zabronione.
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RYZYKO POZARU I WYBUCHU

_‘ Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty fatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metréw.
‘< Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.

Nalezy uwazac na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty fatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod ci$nieniem nalezy trzymac w bezpiecznej odlegtosci.

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

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

BUTLE Z GAZEM

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

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

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

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

Nalezy utrzymac¢ odpowiednig odlegto$¢ od obwodéw elektrycznych i spawania, dlatego nigdy nie spawac butli ci$nieniowej.

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

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE
R e

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

Nigdy nie nalezy dotyka¢ elementdw bedacych pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrddta zasilania (palniki, zaciski, kable, elektrody), poniewaz
sg one podtaczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrodta pradu spawania, nalezy je odtgczy¢ od sieci i odczeka¢ 2 minuty, aby wszystkie kondensatory byty roztadowane.

Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jezeli kable lub palnik sg uszkodzone, nalezy pamieta¢, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana. Przekrdj kabla nalezy dobra¢ odpowiednio
do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac sie od obwodu spawalniczego. Nalezy nosi¢ obuwie ochronne we
wszystkich miejscach pracy.

KLASYFIKACJA MATERIALOW EMC

elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowac potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radiowe.

To urzadzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-12.

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

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

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

Q'
Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).
\ d elek hod jakikolwiek dnik lokali la elek i (EMF)

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktdca¢ dziatanie niektorych implantéw medycznych, takich jak rozruszniki serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete Srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla 0séb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Spawacze powinni postepowaé zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowa¢ ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

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

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

« nigdy nie owija¢ przewodéw spawalniczych wokét ciata;

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

» podtaczyc zacisk uziemiajgcy jak najblizej spawanego obszaru;

« nie pracowac zbyt blisko, nie pochyla¢ sie i nie opierac sie o spawarke;

« nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.
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Zaleca sie, aby osoby noszace rozruszniki serca skonsultowaty sie z lekarzem przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia.
Oddziatywanie pdl elektromagnetycznych podczas spawania moze powodowac inne, nieznane jeszcze skutki zdrowotne.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogodlne

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

Ocena obszaru spawania

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

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

b) nadajniki i odbiorniki telewizyjne;

c) komputery i inny sprzet;

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

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

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

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

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

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

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

Ocena obszaru spawania

Oprdcz oceny obszaru spawalniczego ocena systemdw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkow
zaktdcen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg rowniez
pomdc potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkdw ograniczajacych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJII EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

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

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

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

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotow metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podtgczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zardwno tych metalowych elementéw, jak i
elektrody. Wymagane jest odizolowanie operatora od takich metalowych przedmiotow.

e. Uziemienie spawanego elementu: Jezeli dana czes¢ nie jest uziemiona — ze wzgledow bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu najej
rozmiar i potozenie (co ma miejsce w przypadku kadtubdw statkéw lub metalowych konstrukcji budowlanych) — uziemienie czesci moze w niektdrych
przypadkach, ale nie w sposdb systematyczny, obnizy¢ emisje. Zaleca sie unikanie uziemienia czesci, ktore mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen
u uzytkownikéw lub uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego. W razie potrzeby, potagczenie doziemne spawanej czesci powinno by¢é wykonane
bezposrednio, ale w niektorych krajach, gdzie to bezposrednie pofaczenie nie jest dozwolone, pofaczenie powinno by¢ wykonane z uzyciem
odpowiedniego kondensatora i dobrane zgodnie z krajowymi przepisami. Nalezy unika¢ uziemiania czesci, ktore mogtyby zwiekszy¢ ryzyko zranienia
uzytkownika lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, wiasciwe jest potaczenie spawanej czesci bezposrednio z uziemieniem,
ale w niektérych krajach to potaczenie jest zabronione. W razie koniecznosci wykona¢ potgczenie uziemiajgce za posrednictwem odpowiednich
kondensatoréw zgodnych z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli, i urzadzen w okolicy moze tagodzi¢ problemy zaktdcen. Ochrona catego
obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT I PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

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

Nie nalezy umieszczac zrddta zasilania nad osobami lub przedmiotami.

INSTALACIJA MATERIALU

* Umiescic zrodto pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10 °.
e Zrodto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.

Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze musza by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.
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Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom ze wzgledu na niewfasciwe i
niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

KONSERWACIJA / PORADY

-> Konserwacje powinny przeprowadza¢ wytgcznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroczna konserwacja.
« Odcig¢ zasilanie, odtaczajac wtyczke i odczekaé dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzgdzeniu. Wewnatrz, napiecie i
-=D' sita pradu sg wysokie i niebezpieczne.

« Regularnie zdja¢ pokrywe i oczysci¢ z kurzu za pomoca pistoletu ze sprezonym powietrzem. Nalezy przy tej okazji rowniez zleci¢ wykwalifikowanemu
specjaliscie dysponujgcemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potaczen elektrycznych.

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

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

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

TIG HF

Urzadzenie uderzajgce i stabilizujgce tuk jest przeznaczone do obstugi recznej.

Ostrzezenie: Przedtuzenie palnika lub przewoddw wiecej niz maksymalna dtugo$¢ okreslona przez producenta zwieksza ryzyko
porazenia pradem.

INSTALACIA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadza¢ instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic sie, ze generator
jest odfgczony od sieci. Szeregowe lub réwnolegte potaczenia generatora sg zabronione.

OPIS URZADZENIA (RYS-1)

To akcesorium, zwane EXATIG, podfacza sie do wyjscia zrédta pradu statego (na przyktad stacji MMA) i generuje wysokg czestotliwos¢ (HF), aby
uzyskac system gruntowania TIG. Proces spawania TIG wymaga ostony gazowej (Argon). Potaczenie z generatorem EXAGON umozliwia zarzadzanie
wszystkimi funkcjami TIG.

1 Klawiatura 6  Gniazdo ujemnej polaryzacji (podtgczenie generatora pradu)

2 Gniazdo ujemnej polaryzacji (przytacze palnika) 7  Przylacze wejsciowe EXAGON

3 Zigcze wyzwalacza / spustu 8  Przytacze gazowe

4  Pokretto regulacji przeptywu (argon) 9  Gniazdo dodatniej polaryzacji (pofaczenie z zaciskiem uziemiajgcym)
5  Przytacze gazowe palnika 10 Gniazdo dodatniej polaryzacji (podtaczenie generatora pradu)
HUMAN MACHINE INTERFACE (HMI) (RYS-2)

1 Wskaznik awarii zasilania 4 Wskaznik zabezpieczenia termicznego

2 Wskaznik wigczenia produktu 5 Wybieranie trybu rozruchu

3 Wybor trybu spustu 6 Wskaznik komunikacji EXAGON

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

EXATIG jest urzadzeniem z wtasnym zasilaniem i generatorem pradu. Urzadzenie to powinno by¢ uzywane wytacznie z generatorem oferujgcym
zasilanie o napieciu od 10V do 100V.

Uwaga: Urzadzenie EXATIG wytwarza wysokie napiecie o wysokiej czestotliwosci! Upewnij sie, Zze generator jest dobrze uodpor-
niony.

Sprawdzi¢, czy zasilanie jest zgodne z cyklem pracy urzadzenia EXATIG.

Nalezy pamietac, ze nie jest mozliwe spawanie przez < 3 sekundy. Konieczne jest op6znienie pomiedzy dwoma nacisnieciami spustu.
Podtgczy¢ generator pradu do urzadzenia EXATIG za pomocg wigzki (opcjonalnie). Nalezy zwrdci¢ uwage na polaryzacje i zgodno$¢ miedzy ztgczami
¢wiercobrotowymi a zaciskami generatora EXATIG.

Podtaczy¢ doptyw gazu (argon) do zaworu elektromagnetycznego urzadzenia EXATIG.

Generatory muszg mie¢ wytgczone funkcje wspomagajgce spawanie (Hot Start, Arc force i Anti-sticking).

Jesli te pomoce spawalnicze nie zostang odtgczone i wylgczone z eksploatacji, generatory spawalnicze nie bedg w stanie obnizy¢
napiecia do wystarczajgcego poziomu, a tym samym osiggna¢ napiecia 10V.

Generatory muszg mie¢ napiecie jatowe powyzej 10 V, aby mozna byto spawac, w przeciwnym razie EXATIG wytacza sie.
Walizka z EXAGONEM : Podtaczy¢ wigzke sterujacq pomiedzy urzadzeniem EXAGON a EXATIG (zasilanie wytgczone).
Dwie mozliwosci dla wigzki kontrolnej:

e nr kat. 036925 : 11 m petna wigzka

o nr kat. 036918 : zestaw do wigzki patrz okablowanie str.13 + kabel sterujacy (21544) na metr.

Wentylator pracuje w sposéb ciggty. Nie nalezy zastania¢ otwordw wentylacyjnych.
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OPIS FUNKCJI, MENU I SYMBOLI

TIG

FUNKCJA SYMBOL DC Komentarze
Zapton HF QO TG-HF X Proces TIG z zaptonem HF (High Frequence)
Uruchomienie przez LIFT QO 16 -LIFT X Proces TIG z zaptonem LIFT (EXAGON)

2T @21 ] X | Tryb palnik 2T
4T @ «7 ) X | Tryb palnik 4T

WLACZONY X Pofaczenie z EXAGON

SPAWANIE ELEKTRODA TUNGSTENE W OSLONIE GAZU OBOJETNEGO (TRYB TIG)

PODLACZENIE I PORADY

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

Podtacz zacisk uziemiajacy do ztgcza dodatniego (+) z tytu produktu. Podtacz przewdd zasilajacy palnika do ztgcza ujemnego (-), a takze spust(y)
palnika i ztacza gazu.

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

ZACHOWANIE SPUSTU
K A
Gtéwny przycisk @ @

Kontaktor

2T

EV Prégaz Postgaz L

K Kx K¥ L
G+6M @ @ @

Kontaktor

EV Prégaz Postgaz

EXAGON (TRYB TIG)

Podtaczenie kabli pomiedzy EXAGON i EXATIG musi by¢ wykonane bez zasilania. W przeciwnym razie potgczenie nie bedzie
dziatac.

Opcja zdalnego sterowania lub opcja przetacznika noznego nie sg przeznaczone do pracy z urzgdzeniem EXAGON, gdy podiaczone
jest urzadzenie EXATIG. Prad mozna regulowac za pomocg palnika potencjometrycznego podtaczonego do EXATIG, ktéry steruje
poziomem pradu EXAGON.
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Uzywanie z generatorem exagon

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

PARAMETRY SPAWANIA m #5 MMA MIG  TIG Gouging
1. Ustawianie natezenia spawania:

ARC mm

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

|uwmnrr

Ustawic prad spawania za pomoca gtéwnego pokretta @ w zaleznosci od m

2, Ustawienie zanikania tuku (downslope):

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

ZAJARZANIE :
W przypadku EXATIG zajarzenie jest typu HF. Przy pomocy palnika zblizy¢ elektrode do przedmiotu obrabianego bez kontaktu, tak aby powstat tuk.

WYBOR TYPU ZAJARZANIA

TIG HF: inicjacja wysokiej czestotliwosci (high frequence) bez kontaktu.
TIG LIFT : zajarzanie poprzez kontakt (w $rodowiskach wrazliwch na HF). (dziata tylko z EXAGON)

Touch Switch
1- Dotknij elektrodg do obrabianego przedmiotu
l \ @T 2- Naciénij na spust
3- Podniesc elektrode.

Pré Gaz 0. 55 «— <15 —»

PALNIKI KOMPATYBILNE

\\

4 v 4

Funkcja zdalnego sterowania i pedatu noznego nie sg dostepne, gdy urzadzenie EXATIG jest podfaczone do urzadzenia EXAGON. Funkcje te sg auto-
matycznie dezaktywowane, nawet jesli sg podtaczone do urzadzenia EXAGON.

Tryb 2T

- T1 - Po naciénieciu przycisku gtdwnego rozpoczyna sie cykl spawania

(gaz wstepny i spawanie).
g T2 - Gtéwny przycisk jest zwolniony, cykl spawania jest zatrzymany
\t_ (PostGas).
- -
W przypadku palnika 2-przyciskowego i tylko w 2T drugi przycisk jest
_t/- zarzadzany jako przycisk gtéwny.
Gtoéwny przycisk @ @

Tryb 4T

& T1 - Gtéwny przycisk jest wcisniety, cykl zaczyna sie od PreGas
(wstepnego przeptywu gazu) i zatrzymuje sie w fazie I_Start.
'\t_ T2 - Zwolnienie gtéwnego przycisku, cykl kontynuowany jest w trybie
Upslope i w spawaniu.
T3 - Gtéwny przycisk jest wcisniety, przechodzi cykl opadania (DownS-
lope) i zatrzymuje sie w fazie I_Stop.

T4 - Gtéwny przycisk jest zwolniony, cykl korczy sie poprzez PostGas.

Gtoéwny przycisk

TRYB TIG
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Chronogram czesci TIG przedstawia sie nastepujgco z wartosciami w tabeli:

Ustawienia

Pulse Mode
Pl =

|1© ILE

UPgiope L(' F' 'j

=CLd

%l =1,
I'
=

Komentarze

Wyswietlacz

Zakres
ustawien

Wartos$¢ domysina

Pre-Gas | Regulacja wyzwalania w trybie 4T lub konfigurowalnym PrE. 0 do 25 sek. 0 sek.
ISTART % z 11 I.st. 10 3 200 % 50%
TSTART | Czas ISTART t.St. 0 do 10 sek. 0 sek.
UpSlope | Wzrost pradu w sekundach UPS. 0 do 25 sek. 0 sek.
Regulacja natezenia pradu spawania. Ustawienie moze
by¢ dokonane za pomocg enkodera z przodu EXAGON
lub pokretta na palniku
I1 Ipotar=50%IIHM do 100%IIHM XXX 10 do 400 A
(np: jesli 11=100A => Ipokretta moze przejs¢ od 50A
do 100A)
Wskazanie natezenia pradu spawania w A.
PLS Tryb impulsowy. Po przetaczeniu z OFF na ON, pojawiaja PLS ON / OFF
sie 2 dodatkowe menu. PLS OFF
Czestotliwos¢ impulsdéw do przetgczania z crt I1 na crt
Frq 12 tylko wtedy, gdy tryb PLS jest wiaczony (ON). FrE. 0.1 do 200 Hz 100 Hz
Staty cykl pracy 50%
Cid Zimny prad Cld 20 do 80 %

DownSlope | DownSlope mozna regulowac za pomocg pokretta. pokretto 0 do 25 sek. 1 sek.
ISTOP % z 11 1.So. 10 do 100 % 20%
TSTOP Czas ISTOP t.So. 0 do 10 sek. 0 sek.

Post Gas | Regulacja wyzwalania w trybie 4T lub konfigurowalnym: Po.G. 0 do 25 sek. 8 sek.
DOSTEP DO MENU

Wyjscie do HMI <«
spawanie

>ﬂ< + >§< Zwalnianie przyuskow

©

8 <«

@
mm

Menu konfiguracji
aktualnego procesu

Wyjscie z menu
" ﬂ < konfiguragji

/ I_I I\ ,
(3 Q ,

Dostepne tylko w wersji MMA i
MMA rosngcym

N 5 = >» Przywotywanie

ustawien i
v wychodzenie z
i Zapisz ustawienia
- = _>I wyjdz z menu
v
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v

Vad
Pre qaz Warto$é
g biezgca
Q )
Wi as
artosé
Q )
Vad
Warto$é
Q )

R EEEEGRH

’

g <N v <y vm <N vib < vm <N

Vas —A
Warto$é
Up Slope biezaca
w_ <«
Q Vaa —A
) Wartosé
Tryb impulsowy biezgca
w_ <«
Powrét do menu Walidacja
Setup (Ustawienia’_ < Q B - aktualnego
5 ( ) - N v parametru
o Wartosé v
Czestotliwosé m
Y @ <«
@ -
Vas —A
1 1| Wartos¢ v =k - an
Downslope .0 S C L ainy
\ . ﬁ <« : N ) )
@ -
Vad —A
Wartosé v 1= |
| STOP biezaca 1J0af
(& <« )
@ (j
> —A
Wartosé v _ [
T STOP biezaca { | |:I_ i
" <«
@ :
> (=] —A o
Wartosé v o_r
Post Gaz biezaca (N EREy §
Y 8 <«
i)

=l - |
- Resetowanie

> 3 > biezacego
ustawienia

<
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PORADY I UZYCIE
ZALECANE ZESTAWIENIA

Proces Typ HF Lift

STD v v

TIG DC Impulsowy v v

SPOT v -
% Prad (A) Elektroda (mm) Dysza (mm) Przep’ry/wmﬁi\r:g)gonu C

0.3-3mm 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

OSTRZENIE ELEKTRODY

Dla optymalnego dziatania zaleca sie stosowac zaostrzone elektrody w nastepujacy sposdb:

Y

d L = 3 x d dla niskiego pradu spawania.
i L = d dla wysokiego pradu spawania.
D i L

NIE ZALECA SIE STOSOWANIA

Uwaga: EXATIG nie nadaje sie do wskazywania pradéw powyzej 200 A, poniewaz moze to prowadzi¢ do przedwczesnego zuzycia urzadzenia. Nie-
przestrzeganie tego ostrzezenia moze spowodowac uszkodzenie stycznika i uniewaznienie gwarancji.

Stycznik 250A SU280 12V : Ref. 51081.

UZYWANIE PRZEPLYWOMIERZA

Spawanie metodg TIG charakteryzuje sie tym, ze jest przeprowadzane w ostonie gazu obojetnego (Argon). Przeptywomierz jest zintegrowany z
EXATIG, aby umozliwi¢ uzytkownikowi bezposrednig zmiane przeptywu gazu (argon).

Regulowane natezenie przeptywu : 5-25 LPM (litrdw na minute)

Doktadnos¢: + 5%

REGULACIA PRZEPLYWU GAZU :

Przeptywomierz kulowy musi by¢ ustawiony w pozycji pionowej. Aby go uzy¢, wystarczy otworzy¢ pokretto regulacyjne (FIG-1) i ustawic¢ potozenie
kuli zgodnie z zadanym natezeniem przeptywu (odczyt na dole kuli).(@) Przeptyw musi by¢ regulowany po naciénieciu spustu.

UWAGA, nie nalezy odkrecac pokretta do konca przy otwartym gazie.

Zwiekszenie natezenia przeptywu :

Obré¢ w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara @
Zmniejszanie natezenia przeptywu :

Obrdc¢ zgodnie z ruchem wskazéwek zegara @

ODCZYT PRZEPLYWU GAZU :

Kazda skala odpowiada natezeniu przeptywu, dno ptywaka (kulki) musi znajdowac sie naprzeciwko linii skali, aby uzyskaé wskazane natezenie
przeptywu.

Oto plan czytania:

kula

........................... P Przestan czytac

REGULACJA I NAPRAWA :

Wyczys$¢ zewnetrzng strone urzadzenia wodg z mydtem. Sptukac i wysuszyé. Jesli uzywane sg detergenty, nalezy sprawdzi¢ ich kompatybilnos¢ z
tworzywem sztucznym. Nie zanurzac.

Czestotliwos¢ kontroli od 1 do 3 lat w zalezno$ci od uzytkowania.

11
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Y

USTAWIENIA PO-GAZOWE I PRZED-GAZOWE
WSTEPNY GAZ (0 DO 25 SEKUND)

Podawanie gazu przed inicjacjg pozwala na oczyszczenie palnika oraz obszaru w poblizu
poczatku spoiny. Poprawia on réwniez stabilnos¢ jarzenia tuku.
Wskazoéwka:Im dtuzsza pochodnia, tym dtuzszy czas trwania. (0,15 s/m palnika)

USTAWIENIE POST GAZ (3 DO 20 SEK.)

Czas, przez jaki obojetny gaz ostonowy bedzie podawany po zgasnieciu tuku. Chroni on pos-
pawany metal oraz elektrode przed ich utlenieniem.

Wskazowka: Zwieksz czas, jesli spoina wyglada na ciemng.

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

WPROWADZIC USTAWIENIA

Przetgczniki ustawiajgce parametry postgazu i pregazu znajdujg sie na ptycie gtdwnej
wewnatrz urzadzenia EXATIG. W celu uzyskania dostepu konieczne jest zdjecie obudowy.
Nastepnie wystarczy zlokalizowac przetaczniki gazu wstepnego i wtdrnego, aby zmieni¢
ustawienia zgodnie z wymaganiami.

Wskazoéwka: Ustawienia (ms) - patrz tabela obok

Post Gas
IW‘ - ©
! 'ﬂ.ﬁ.ﬁﬁi e

UL
Pre-Gas
e 86
P H

4 3
00
5(0¢0)2
e O

1

6
DB
torch

ZLACZE KONTROLI SPUSTU

DB

® NC

Schemat potaczen kabli palnika SRL 18.

oN Przetagczniki w pozycji 0000 sg
ustawieniami domysinymi:
H === 0 sek. dla gazu wstepnego
e e 8 sek. dla gazu wtérnego
123|462 (""nfsfp”y Post Gaz (ms)
00| 0| 0| Domysiny Domysliny
1/0/0/0 0 0
0,100 500 2000
111]0/0 1000 3000
0o/0|1]0 2000 4000
1,010 3000 5000
o/1]1]0 4000 6000
11110 5000 7000
0,001 6000 8000
11001 7000 9000
0,101 8000 10000
111701 9000 12500
0|0|1]1 10000 15000
11011 15000 17500
0,111 20000 20000
171711 25000 25000
3 DB torch
‘ I— 4
L torch
2
2
-—5 DB +P
! torch

N

J

Schemat potaczen elektrycznych wedle typu palnika.

Rodzaje palnikéw Oznaczenie Zalaczony _kolek
drutu spawalniczy
WSPOI.ny( uzie- 2 (zielony)
mienie
Palnik z 2 spustami Palnik z 1 spustem
Palnik z 2 spustami + Przetgcznik spustu 4 (bialy)
potencjometr 1
Prze’facznzlk spustu 3 (brazowy)
Wspdliny /
potencjometr 2 (szary)
uziemienia
10v 1 (z6tty)
Kursor 5 (rézowy)

UWAGA, gdy EXATIG nie jest podtaczony do EXAGON-a, potencjometr wyzwalania nie dziata.
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BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA PROBLEMOW

BLEDY

Brak wyjscia GAS

PRZYCZYNY

Zamknieta butelka

ROZWIAZANIA
Otworz butelke

Przeptywomierz zamkniety

Odkreci¢ pokretto

Wadliwe sterowanie spustem

Wymienic latarke

Produkt nie $wieci sie

Generator wytgczony

Wigczy¢ generator w celu zasilenia urzadzenia EXATIG.

Bfad polaryzacji

Sprawdz potaczenie (strona 2)

Poziom napiecia generatora jest zbyt niski <10V

QOdtaczy¢ jedno z potaczen zasilania i ponownie
podtagczy¢ do urzadzenia EXATIG

Dioda termiczna LED wiaczona

Stosowanie zewnetrznych specyfikacji produktow

Pozostawi¢ produkt do ostygniecia

Dioda LED awarii zasilania

Produkt zostat dotadowany

Stosowac generator o napieciu wyjsciowym pomiedzy

Zwarcie doziemne

$wieci sie 10V-114V
Wybrany tryb podnoszenia Czyszczenie obrabianego przedmiotu
Nieprzewodzacy element lutowniczy Upewnic sie, ze uziemienie ma dobry kontakt elektryc-
HF nie dziata zny z obrabianym przedmiotem

Wadliwe sterowanie spustem

Wymieni¢ latarke

Komunikacja LED
EXAGON wytaczony

EXAGON nie jest wtgczony

Wigczyé EXAGON

Kabel taczacy oba produkty nie jest podtaczony

Podtaczanie kabla potaczeniowego

Usterka przewodu taczacego

Wymieni¢ przewod faczacy

Zdalne sterowanie
nie dziata

Podtaczenie EXATIG do EXAGON uniemozliwia obstuge pilota zdalnego

sterowania.

QOdtaczy¢ urzadzenie EXATIG od urzadzenia EXAGON.

MONTAZ ZESTAWU KABLI STERUJACYCH EXATIG (NR REF. 036918)

Zestaw montazowy zawiera dwa ztgcza do montazu (jedno ztacze meskie i jedno zenskie).

Aby zmontowac wigzke sterowania, nalezy przestrzega¢ nastepujgcych wskazdwek:
1- Odcig¢ ekranowanie na kazdym koncu kabla.

2- Zatozy¢ ostone izolacyjng ztacza.

3- Odizolowac koncéwki 10 przewoddw o 5 mm.

4- Powtdrz operacje z drugim ztgczem na drugim koncu kabla.

5- Podtacz przewody zgodnie ze schematem i tabelg ponizej:

Kabel sterujacy Ztgcze

(21544)

Srednica drutu

Drut 0,75

Kolor nici

26ty

Zacisk przylaczeniowy

~

Zielony

Brazowy

Biaty

Drut 0,50
(przewody zapakowane w przezroczysty plastik)

Rozowy

Szary

Z6tty

Brazowy

Zielony

Biaty

>lw|O| OmMmmM|O|IT |«

6 - Przykrec i dokrec¢ 2 pierécienie na ztgczu.
7 - Przekrec kabel o 1/4 obrotu i cofnij go tak, aby ptytka zaciskowa nie byta zacisnieta na przewodach w nastepnym kroku.
8 - Przykrecic i dociggnac¢ 2 $ruby mocujace kable na kazdej listwie izolacyjnej (wcisng¢ bez blokowania).

13
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DANE TECHNICZNE

EXATIG HF

Znamionowe napiecie wejsciowe

20 - 100V / 48V

Napiecie szczytowe recznego urzadzenia zaptonowego (IEC 60974-3) 9 kv
Znamionowy prad wejéciowy przy maksymalnym obcigzeniu 400A/2A
Cykl pracy przy 40°C (10 min) zgodnie z EN 60974-1*/** 12max 400 A @ 25%
60% 270 A
100% 220A
Temperatura przechowywania -20°C > 55°C

Wymiary (Sz.x Gt.x Wys.)

34 x26 x 16 mm

Waga

6,5 kg

*Te cykle robocze wykonane sg zgodnie z norma EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (> cykl pracy) moze wiaczy¢ sie ochrona termiczna, w tym przypadku, wyltacza sie tuk i zapala sie kontrolka.ﬂ
Nalezy pozostawic urzadzenie podfaczone do pradu w celu umoZliwienia jego schiodzenia, az do momentu, gdy wytaczy sie zabezpieczenie / ochrona termiczna.

Zrodto pradu spawania opisuje spadajaca charakterystyke wyjsciowa.
** W zaleznosci od integracji Zrodfa.

CZESCI ZAMIENNE

EXATIG HF
1 Klawiatura EXATIG 51989
2 Ztgcze zenskie Texas H21 51461
3 Wigzka przewodow 91846
4 Pokretto regulacji przeptywu 95598
5 Ztacze meskie BSP cylindryczne G1/8 55090
6 Ztacze Teksas H21 Meskie 51472
7 10 pkt. wigzka 91683 ST
8 2-drozny zawor elektromagnetyczny NC 12V 71849




EXATIG HF

9 Karta elektroniczna 97701
10 Przeptywomierz 90603
11 | Wentylator 60x60x20 51018
12 | Stycznik 250A SU280 12V 51081
13 Dtawik HF TIG 63698
SCHEMAT ELEKTRYCZNY
51472 | 51461
: 63698
= 52104
51081
= 1 (4 oo
o |-
T :E| Am CEH X
71849 H o o
20
° HF  LIFT
TIG DC
51963
ya
A
10
oo
o0o0o
C- oo
91846
(=
=
51472 51461
IKONY
A m Uwaga! Przed uzyciem nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcjg obstugi.
é Spawanie TIG (Wolfram Gazu Obojetnego)
—
— — — Prad staty
Up Szczytowe napiecie znamionowe
X(40°C) Cykl pracy zgodny z normg EN60974-1 (10 minut - 40 © C).
IZ Odpowiedni prad spawania konwencjonalnego
A Ampery
\Y4 Wolt
U]_ Znamionowe napiecie wejsciowe
I1 Znamionowy prad wejsciowy przy maksymalnym obcigzeniu
c E Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja zgodnosci UE dostepna jest na naszej stronie internetowej (patrz oktadka).
IEC 60974-3 Urzadzenie spetnia wymagania normy IEC 60974-3
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ﬁ Urzadzenie to podlega selektywnej zbidrce odpaddw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!
]
EE Sprzet spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).
@ Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi. Deklaracja zgodnosci Ce (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).
[
@ Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.
[ H [ Znak zgodno$ci EaWG EAC (Euroazjatycka Wspolnota Gospodarcza).
H Informacja o temperaturze (ochrona termiczna).
—@ Wilot gazu
Wylot gazu

WARUNKI GWARANCII FRANCIA

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

Gwarancja nie obejmuje:

o Wszelkich innych szkdd spowodowanych transportem.

e Stycznik 250A SU280 12V

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

e Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (btedéw zasilania, upadkéw czy demontazu).
o Uszkodzenia zwigzane ze Srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwrdci¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)
- notatke z wyjasnieniem usterki.

SAS GYS
1, rue de la Croix des Landes
CS 54159
53941 SAINT-BERTHEVIN
Cedex France



