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Podtaczenie do sieci elektrycznej/panelu rozdzielczego (przy 25°C):
Uwaga! Prosze zwroci¢ uwage na przewody Scienne i inne przediuzacze

Elektroda Ustalona wartosc Srednica przekroju o
. . Przekréj kabla Maksymalna
uzywana w pradu dla MMAi drutu dla metody zasilaiaceqo, mm2 | diugosc kabla. m
trybie MMA TIG MIG/MAG Jacego, 9 :
1x220V — PRO-160, PRO-200, PRO-250

1 75

1.5 115

Z2mm nie wiecejniz8o A nie wigeej niz &0,6 2 155

mm 2.5 195

4 310

6 465

1.5 75

2 105

@3mm nie wiecejniz120 A | nie wiecej niz @ 0,8 mm 2.5 130

4 205

6 310

2 75

L 5.
24 mm nie wiecej niz 160 5 95
A o 4 155
nie wiecej niz @ 1,0
6 230
mm

L 2.5 75

2 5mm nie wu;cij niz 200 4 125

6 185

o i wiecel niz @ 2.5 60

5mm nie wiecej niz @ 1,2
@6 mm topliwa do 250A mm 4 100
6 150
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E_Iektroda Ustalona wartoé.é Srednica przekroju Przekroj kabla Maksymalna
uzywana w pradu dla MMAi drutu dla metody zasilajgcego, mm2. || dhagosc kabla, m
trybie MMA TIG MIG/MAG ! !

3x380/400V — PRO-270, PRO-350, PRO-500, PRO-630

1.5 135
L o 2 175
23mm nie WIQCZJ niz 120 nie W|gc:1jr:|z@o,8 25 220
4 350
6 525
2 130
24 mm nie wigc;j niz 160 2.5 160
4 260
nie wiecej niz@1,0 6 385
L m 2.5 115
25mm nie WIQCZJ niz 220 4 180
6 270
2.5 85

26mm nie wiecej niz nie wiecejniz@1,2
topliwy 270A mm g izi
25 65
26 mm nie mgc/z_a\] niz 350 nie wiecej niz @ 1,4 4 100
mm 6 150
o 4 8o
26 mm nie WIQCZJ niz 400 5 120
nie wiecejniz @1,6 10 195
28 mm nie wiecej niz 500 m g 25
topliwy A - 1450
o 4 40
28mm do 630A nie wiecej niz @2,0 5 65
m 10 105
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1. OGOLNE

Cyfrowe prostowniki inwerterowe PATON PRO-160/200/250/270-400V/350-400V/500-400V/630-
40ooV przeznaczone sg do spawania recznego pradem statym (MMA), spawania elektroda wolframowa
w ostonie gazéw obojetnych (TIG) i spawania pradem statym w ostonie gazéw obojetnych / aktywnych
(MIG/MAG) (z zewnetrznym podajnikiem drutu). Zaletg zastosowania w tym urzadzeniu w peni
cyfrowego sposobu sterowania jest to, ze nie ma wad tkwigcych w uktadach wielofunkcyjnych
wykonanych w oparciu o analogowe ukfady sterowania, ktore z zatozenia sg zawsze skonfigurowane
dla okreslonego trybu, a wszystkie inne tryby, jako dodatkowe, maja wady sterowania. Jednak w
systemie w petni cyfrowym, ptytka kontrolna ma absolutnie wszystkie zalety zrodta, w petnej mocy, a
tryb uzytkowania nie ma tu zadnego znaczenia. Seria , Professional ” jest przeznaczona do uzytku
przemystowego; dzieki dodatkowym regulacjom prostownik inwerterowy mozna dostosowaé do
najbardziej optymalnych ustawien w réznych sytuacjach. Urzadzenia zapewniaja praktycznie ciagty
czas obcigzenia przy petnym rzeczywistym pradzie znamionowym odpowiednio 160A, 200A, 250A,
270A, 350A, 500A, 630A, co wystarcza do pracy z dowolnymi elektrodami od @1,6mm do @8mm (dla
PRO-630- 400V) oraz spawanie pofautomatyczne drutem litym o srednicy od @o,6mm do @2,0mm (dla
PRO-630-400V). Zrédto jest poczatkowo ustawione na optymalne wartosci dla wigkszosci zastosowan
i jest dosc proste, chyba ze rozlegta wiedza spawacza pozwala na zastosowanie precyzyjnych ustawien.
W przypadku niebezpiecznych warunkdw pracy w trybie MMA zintegrowana jest jednostka redukgji
napiecia biegu jatowego z mozliwoscig jej wtaczania i wytgczania.

Model PATON PRO ma wbudowane zabezpieczenie podnapieciowe.

Urzadzenie przechowuje pod swoim numerem w kazdym trybie spawania do 16 ustawien
(programow) uzytkownika. Urzadzenie zapisuje w pamieci wszystkie aktualne ustawienia w momencie
wylgczenia i przywraca je w momencie wigczenia.

Gtéwne zalety:

1. Szerokie mozliwosci regulacji parametrow spawania:

a) w trybie MMA - 1 (gtdwny) + 7 (opcjonalnie) + 3 (dla trybu pulsacyjnego)
b) w trybie TIG - 1 (gtdwny) + 1 (opcjonalnie) + 3 (dla trybu impulsowego)
) w trybie MIG/MAG - 1 (gtowny) + 3 (opcjonalnie)

2. Oprocz zabezpieczenia podnapieciowego, montowany jest uktad stabilizacji do pracy przy
znacznych dtugotrwatych spadkach napiecia miedzyfazowego od 160V do 260V (dla modeli PRO-
160/200/250) oraz od 320V do 440V (dla modeli PRO-270-400V/350-400V/500-400V/630-400V).

3. Urzadzenie jest przystosowane do stabego zasilania. Dzieki wysokiej sprawnosci zrédto zapewnia o
potowe mniejszy pobor mocy w porownaniu do zrédet konwencjonalnych;

4. Adaptacyjna predkos¢ wentylatora, tzn . zwieksza sie na poczatku spawania, zwieksza sie jeszcze
bardziej, gdy urzadzenie jest nagrzane i zwalnia, gdy jest zimno; oszczedza to zywotnos¢ wentylatora
i zmniejsza ilos¢ kurzu w urzadzeniy;

5. Wygodna obstuga dzieki duzemu czasowi obcigzenia (LD) przy pradzie znamionowym, co pozwala
na ciggte spawanie elektrodami;

6. Zwiekszona niezawodnos¢ urzadzenia w zapylonych warunkach produkcyjnych; mikroelektronika
zrodta miesci sie w osobnej komorze;

7. Wszystkie elementy grzejne zrddta sg wyposazone w elektroniczny system ochrony termicznej;

8. Cata elektronika urzadzenia pokryta jest dwiema warstwami wysokiej jakosci lakieru, co zapewnia
niezawodnos$¢ produktu przez caty okres jego uzytkowania ;

9. Lepsze wzbudzenie i stabilnosc tuku, co praktycznie eliminuje przywieranie elektrody.

10. Niewielkie wymiary i waga urzadzenia nie wptywaja na jego walory techniczne, co utatwia spawanie
w trudno dostepnych miejscach.
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PARAMETRY PRO-160 PRO-200 PRO-250 PRO-270 PRO-350 | PRO-500 PRO-630
Nominalne napiecie sieci 220 220 220 3x380 3x380 3x380 3x380
zasilania 50/60 Hz, V 230 230 230 3X400 3X400 3X400 3X400
Wymagane nominalne
natezenie pradu z sieci, A 18...21 23...27 29,5...35 12 ...14 16...18,5 | 30...35,5 42 ... 49
IS\Ipoar:v::ilgeAnatezenle pradu 160 200 250 270 350 500 630
Maksymalne natezenie
pradu spawania, A 215 270 335 350 450 630 8oo

70%]/prz 70%]/prz 60%/prz 70%]/prz 70%]/prz 70%]/prz 70%/prz
przy przy przy przy przy przy przy
Czas obcigzenia (LD), cykl 160A 200A 250A 270A 350A 500A 630A
pracy 100%/prz 100%/przy 100%/przy 100%/prz | 100%/prz | 100%/prz | 100%/przy
Yy 134A 167A 193A y 225A y 290A Y 420A 520A
Z”;ﬁ:i:jf‘/vzm'a” napigcia 160 - 260 160 - 260 160 - 260 +15% +15% +15% +15%
Sprzi;iazr:?;y;egulacp pradu 8-160 10 - 200 12 - 250 12 - 270 14 - 350 16 - 500 18 - 630
sPFZ?A(/jaZII:it/z;Zgom\a/CJI napigcia 12 -24 12-26 12-28 12-29 12-30 12 - 40 12 - 44
:emdnlcaelektrodyMMA, 1,6 - 4,0 1,6 - 5,0 1,6-6,0 1,6-6,0 1,6-6,0 1,6-8,0 1,6 -8,0
f;svnallcr:jz?gtg mm 0,6-1,0 0,6-1,0 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,4 0,6-1,6 0,6-2,0

Tryby pulsu spawania MMA: 0,2-500 Hz

TIG: 0,2~500 Hz

» Hot-Start ” w trybie MMA Nastawny
» Arc-Force ” w trybie MMA Nastawny
» Anti-Stick ” w trybie MMA Automatyczny
Jednost_kg rec_Jukql napiecia whfwyt
bez obcigzenia
Napiecie bez obcigzenia
MMA, V 12/75
Napiecie zajarzenia tuku, V 110
tl\(/)rmalny pobérmocy, 4,0 ... 4,6 5,0..6,0 6,5...7,7 79..93 |10,6...12,2|19,8...23,5 | 27,7...32,4
Maksymalny pobdr mocy, 58 - 94 113 152 28,9 40,0
kVA
Efektywnos¢, % 92
Chtodzenie Adaptacyjny
Zakres temperatury pracy -25... +45°C
Wymiary gabarytowe, mm

. . 330 X115 330 X115 X 330 X115 X 390X145 | 390X145 | 510x180 | 510X 235X
(diugosc, szerokos, x 262 262 262 X X x38 10
wysokos¢) 335 335 385 4
Waga bez akcesoriow, kg 5.4 5.6 5.7 10,5 10.9 217 24.2
Stopien ochrony* IP33 IP33 P33 IP33 IP33 P23 P23
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Zalecana dtugosc przewodow spawalniczych podczas spawania:

Dtugosc¢ kabla Powierzchnia

Maksymalny prad (wijednastrone) Drzekenil Model kabla
nie wiecej niz 160A 2..7m 16 mm? KG 1x16
nie wiecej niz 200 A 3..9m 25mm 2 KG 1x25
nie wiecej niz 250 A 5..11m 35mm 2 KG 1x35
nie wiecej niz 270 A 5..11m 35mm 2 KG 1x35
nie wiecejniz350 A 6..14m 35mm 2 KG 1x35
L 8..30m 50 mm 2 KG 1x50

A
nie wiecej niz 500 2. 40m Zomm> KG 1x70
10...30m omm 2 KG 1x70
do 630A 3 ! !

15...40 M 95mm 2 KG 1x95

F
F
r
r
x
'
r
x
'
z
z
z
z
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1 - Cyfrowy wyswietlacz;

2 — Przyciski do regulacji wybranego parametru w celu zmniejszenia lub zwiekszenia
(domysInie: MMA — prad spawania, TIG — prad spawania, MIG/MAG — napiecie
spawania );

3 — Przycisk wyboru funkcji w uzywanym trybie spawania;

4 — Przycisk wyboru trybu spawania:

a) spawanie reczne tukowe, MMA;
b) spawanie tukowe w ostonie gazéw obojetnych, TIG;
c) spawanie tukiem elektrycznym w ostonie gazéw obojetnych [ aktywnych,

MIG/MAG;

5 — Wskaznik przegrzania urzadzenia: gdy urzadzenie dziata normalnie, wskaznik jest

wytaczony, gdy urzadzenie jest przegrzane, miga;

6 — Wytacznik zrodta ;

7 — Kabel zasilajacy ;

8 — Ztacze do podawania sygnatdw z podajnika drutu do wigczania i wytaczania zrédta ;

9 — Podfgczenie przewodu uziemiajacego;

A — Gniazdo pradowe typu bagnetowego ,+ *;

a) spawanie MMA — przewdd elektrody jest podtgczony (w rzadszych przypadkach,
przy stosowaniu elektrod specjalnych podtaczony jest przewdd masy );

b) spawanie metoda TIG — podtgczony jest tylko przewdd masowy ;

) spawanie metoda MIG/MAG drutem litym — kabel jest podfaczony do podajnika
druty;

d) spawanie metoda MIG/MAG drutem proszkowym — przewdd uziemiajacy jest
podfaczony;

B — Gniazdo pradowe typu bagnetowego ,-".

a) spawanie MMA — przewdd uziemiajacy jest podtaczony (w rzadszych przypadkach,
przy zastosowaniu specjalnych elektrod, podtaczony jest przewdd elektrodowy );
b) spawanie TIG — podtaczony jest tylko uchwyt TIG;
¢) spawanie metodg MIG/MAG drutem litym — przewdd masowy jest podtaczony;
d) Spawanie metodg MIG/MAG drutem proszkowym — kabel jest podfgczony do
podajnika drutu.

2. ROZRUCH

Uwaga! Prosze przeczyta¢ rozdziat 15 ,Instrukcje bezpieczenstwa” przed
uruchomieniem .

2.1 PRZEZNACZENIE
Urzadzenie spawalnicze jest przeznaczone wytgcznie do spawania MMA, spawania w

ostonie gazéw obojetnych (TIG) oraz spawania ostonie gazéw obojetnych/aktywnych
(MIG/MAG).

Kazde inne uzycie urzadzenia jest niewtasciwe. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za szkody spowodowane uzytkowaniem urzadzenia do innych celow.
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Wiasciwe uzytkowanie oznacza postepowanie zgodnie z instrukcjami zawartymi w
niniejszej instrukcji obstugi.

2.2 WYMAGANIA DOTYCZACE MIEJSCA

Urzadzenie spawalniczce moze by¢ umieszczone i obstugiwane na zewnatrz.
Wewnetrzne czesci elektryczne urzadzenia sg chronione przed bezposrednim dziataniem
wilgoci, ale nie przed kroplami kondensatu.

Uwaga! Po zakoriczeniu spawania w czasie upatdw lub intensywnego spawania w
kazdych warunkach pogodowych nie nalezy natychmiast wytgczac urzadzenia! Odczekaj 5
minut, az elementy elektroniczne ostygna.

UWAGA! Po pracy w zimnych porach roku, po wytaczeniu i pdzniejszym schtodzeniu
urzadzenia wewnatrz skrapla sie para wodna — nie wtaczaj urzadzenia w czasie krotszym
niz 3 do 4 godzin!!!

Dlatego nie wytaczaj urzadzenia w zimnych pomieszczeniach, jesli planujesz wigczyd je
za mniej niz 4 godziny. Urzadzenie zuzywa bardzo mato energii w trybie bez obcigzenia.

Umies¢ urzadzenie tak, aby powietrze chtodzace mogto swobodnie wchodzi¢ i
wychodzi¢ przez otwory wentylacyjne na przednim i tylnym panelu. Upewnij sie, ze zaden
pyt metalowy ( np. podczas szlifowania) nie jest zasysany do urzadzenia bezposrednio przez
wentylator chtodzacy.

UWAGA! Urzadzenie moze zagrazac zyciu po upuszczeniu. Umies¢ urzadzenie na
stabilnej, twardej powierzchni.

2.3 PODEACZENIE ZASILANIA

Standardowa jednostka spawalnicza jest przeznaczona do:
1. Napiecie sieciowe 220V (-27% +18%) — dla PRO-160/200/ 250;
2. Napiecie sieciowe trojfazowe to 3x380V lub 3x400V (dla PRO-270/350/500/630), do
tego przeznaczone s3 trzy przewody. Zasady bezpieczenstwa podczas pracy ze sprzetem
spawalniczym wymagaja uziemienia obudowy urzadzenia. Mozna to zrobi¢ na dwa sposoby:
1) uzywajac czwartego przewodu w zoto-zielonym przewodzie zasilajgcym
(miedzynarodowy standard oznaczania); 2) za pomocg zacisku srubowego na tylnej scianie
urzadzenia (bardziej rygorystyczny standard uziemienia, stosowany w krajach WNP).

Uwaga! W przypadku podtaczenia urzadzenia do sieci o napieciu wyzszym niz
270V (dla PRO-160/200/250) lub 450V (dla PRO-270/350/500/630) wszystkie
zobowigzania gwarancyjne producenta wygasaja! Zobowigzania gwarancyjne
producenta wygasajg rowniez w przypadku btednego podtaczenia fazy sieciowej do
uziemienia zrodta.

Wtyczke sieciowa, przekroje przewoddw sieciowych oraz bezpieczniki sieciowe
nalezy dobrac na podstawie danych technicznych urzadzenia.

2.4 PODLACZENIE WTYCZKI SIECIOWE)

Uwaga! Wtyczka sieciowa musi by¢ dostosowana do napiecia zasilania i poboru
pradu przez spawarke (patrz dane techniczne). Zgodnie z instrukcja bezpieczenstwa
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stosowa¢ gwarantowane uziemienie, nie podfacza¢ do przewodu zerowego sieci
zasilajgcej!!!

Uwaga! Wytacznik sieciowy w urzadzeniach PRO-160/200/250 jest jednoczesnie
przyciskiem sygnatowym i odcina tylko prad zasilajacy spawarke, ale nie odtgcza catkowicie
wewnetrznej elektroniki urzadzenia . Dlatego ze wzgledow bezpieczenstwa podczas
podfaczania nie zapomnij catkowicie odfgczyc od gniazdka Sciennego.

3. RECZNE SPAWANIE tUKOWE (MMA).

ELECTRODE HOLDER

Procedura przygotowania urzadzenia do pracy:

- wiozy¢ przewdd uchwytu elektrody do gniazda zrodta A, +“;

- wiozy¢ zacisk uziemienia do gniazda zrédta B, - “;

- podtaczyc zacisk uziemienia do przedmiotu obrabianego ;

- podtaczyc kabel sieciowy do zasilania tréjfazowego;

- ustawic automatyczny wigcznik 6 na tylnym panelu w pozycje ON;

- za pomoca przycisku 4 ustawic tryb spawania MMA, tryby przetaczane sg w kotko;

- przyciskami 2 ustawic aktualny gtéwny parametr, ktérym jest prad spawania;

- w razie potrzeby mozna ustawic¢ dodatkowe funkcje procesu spawania, kolejnos¢
przetaczania patrz paragraf 6.1.

Uwaga! W trybie spawania MMA po przetgczeniu wtacznika sieciowego w pozycje ,I”

nastepuje zasilenie MMA. Nie dotyka¢ elektrodg przedmiotéw przewodzacych lub

uziemionych, takich jak np. obudowa spawarki itp., poniewaz spawarka odbierze ten stan

jako sygnat do rozpoczecia procesu spawania.

3.2 CYKL PROCESU SPAWANIA - MMA

LA
Dj‘ié )

—_—

t, sec
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Patrz paragraf 6.1, aby zapoznad sie z procedurg przetgczania wartosci dowolnej funkg;ji

3.2 FUNKCJA , Hot-Start ” .

Zalety:

- lepszy zapton nawet w przypadku stosowania stabo zapalajacych sie elektrod;

- lepsza wtopienie materiatu podstawowego podczas spawania,

- zapobieganie powstawaniu wtracen zuzlowych;

- ustawienie reczne: umozliwia ustawienie poziomu funkcji na minimalng wartos¢, co
znacznie zmniejsza pobdr mocy w poczatkowej chwili uderzenia. Pozwala to na
uruchomienie zrdédta przy wartosciach napiecia sieciowego zblizonych do minimalnych ,
ale obniza jakos¢ momentu uderzenia (urzadzenie upodabnia sie do zrodta
transformatorowego, ale w pewnych sytuacjach jest to jedyna mozliwa droga). Mozesz
takze zwiekszy¢ te funkcje do maksymalnej wartosci, aby jeszcze bardziej poprawic
synchronizacje uderzenia (przy uzyciu dobrej sieci). Nie nalezy jednak zapomina¢, ze
zwiekszony prad tej funkcji moze przepali¢ obrabiany przedmiot podczas spawania
cienkich metali, dlatego w takim przypadku zalecamy zmniejszenie ,Hot-Start".

Co pomaga to osiggnac: przez krétki czas w momencie zajarzenia tuku prad spawania
wzrasta o domysliny poziom +40%.

Przyktad: spawanie elektrodg @ 3mm, ustawiona gtéwna wartos¢ pradu spawania to
g9oA.

Wynik: Prad goracego startu wyniesie go A + 40% =126 A.

W ustawieniach zaawansowanych mozna zmieni¢ zarowno moc ,, Hot-Start ” [ H.St ], jak

i czas ,, Hot-Start ” [ t.HS 1. Jedli to konieczne, nie nalezy zbytnio zwieksza¢ mocy i czasu

wyzwalania ,, Hot Start ”, poniewaz wymaga on bardzo silnej sieci zasilajgcej przy wysokich

wartosciach granicznych, a przy braku dobrej sieci proces uruchamiania sie nie powiedzie.

Patrz paragraf 6.1, aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezgcym trybie spawania

3.3 FUNKCIJA , Arc-Force”.

Zalety:

- zwiekszenie stabilnosci spawania tukiem krétkim;

- poprawa przenoszenia kropli metalu do jeziorka spawalniczego;

- lepsze zajarzanie tuku;

- zmniejsza prawdopodobienstwo przywierania elektrody (nie jest to jednak funkcja "Anti-
stick");

- ustawienie reczne: pozwala na ustawienie poziomu funkcji na minimalng wartos¢, co
nieznacznie zmniejsza zuzycie energii, a takze koncentracje wprowadzanego ciepta przy
spawaniu cienkich metali, co zmniejsza prawdopodobieristwo przepalenia, ale takze
zmniejsza tuk zwarciowy stabilno$¢ (jednostka upodabnia sie do zrddfa
transformatorowego). Mozna réwniez zwiekszy¢ funkcje do wartosci maksymalnej dla
jeszcze wiekszej stabilnosci tuku zwarciowego, ale wymaga to lepszego zasilania
sieciowego i zwieksza prawdopodobieristwo spalenia przedmiotu obrabianego.

Co pomaga to osiaggnac: jesli napiecie tuku spadnie ponizej minimalnego dopuszczalnego
dla stabilnego tuku, prad spawania wzrosnie o domysiny poziom +40%.
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W ustawieniach zaawansowanych mozna zmieni¢ zaréwno site ,Arc-Force” [ Ar.F ], jak i
poziom wyzwalania funkgji [u.AF]. O ile nie jest to wymagane, nie nalezy zwiekszac¢ mocy i
poziomu wyzwalania ,Arc-Force”, poniewaz wptywa to na dziatanie funkgcji ,Anti-stick” przy
duzych wartosciach granicznych, zwtaszcza podczas spawania cienkimi elektrodami o

Srednicy ponizej 3,2 mm, co zostanie omowione w nastepnym akapicie.
U,VA

LA
Patrz paragraf 6.1, aby zmienic¢ wartosc¢ dowolnej funkcji w biezgcym trybie spawania

3.4 FUNKCJA , Anti-Stick”.

Podczas poczatkowego zajarzania tuku elektroda moze sie przyklei¢ do
spawanego elementu. Zapobiega temu wiele funkcji w urzadzeniu, ale mimo to moze sie to
zdarzy¢, co z kolei prowadzi do uszkodzenia elektrody. W takim przypadku aktywowana
jest wbudowana w urzadzenie funkcja "Anti-stick", ktora dziata w trybie MMA w sposob
ciagty, co powoduje zmniejszenie pradu spawania w ciggu 0,6...0,8 sekundy od wykrycia
tego stanu. Utatwia to rowniez spawaczowi oddzielenie (oderwanie) elektrody od
spawanego elementu bez ryzyka poparzenia oczu przez przypadkowe uderzenie tuku. Po
odtaczeniu elektrody od spawanego elementu proces spawania moze byc¢ kontynuowany
bez przeszkad.

3.5 FUNKCJA REGULACJI NACHYLENIA CHARAKTERYSTYKI PRADOWO-
NAPIECIOWE)J

Funkcja ta przeznaczona jest przede wszystkim do komfortowego spawania
elektrodami z réznymi rodzajami powtok. Domyslnie nachylenie charakterystyki pradowo-
napieciowej [BAH] jest ustawione na 1,4 V/A, co odpowiada najczesciej spotykanym
elektrodom otulonym rutylem (ANO-21, MR-3). Nie jest to konieczne dla wygodniejszej
pracy z elektrodami z gtéwnym rodzajem otuliny (UONI-13/45, LKZ-70), ale zalecamy
ustawienie nachylenia [BAH] na 1,0 V/A. Z kolei elektrody powlekane celulozg (CC-1, VSC-
4A) wymagaja nawet ustawienia nachylenia [BAH] na wartosc o,2...0,6 V/A, a niekiedy
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konieczne jest podniesienie poziomu dziatania funkcje ,Arc-Force” [u.AF] do wartosci 18V.
Patrz paragraf 6.1, aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezgcym trybie spawania

3.6 FUNKCJA SPAWANIA LUKIEM KROTKIM

Ta funkcja jest szczegodlnie przydatna podczas spawania potgczen sufitowych, gdy
trzeba upewnic sie, ze tuk spawalniczy nie rozcigga sie zbytnio. Aby to zrobi¢, mozesz
ustawi¢ funkcje ,Short Arc” [ Sh.A 1 w pozycji ON. Domysinie znajduje sie w pozycji OFF.
Patrz paragraf 6.1, aby zmienic warto$¢ dowolnej funkcji w biezgcym trybie spawania

3.7 DZIALANIE JEDNOSTKI REDUKCYJNEJ NAPIECIA BEZ OBCIA?ENIA

Podczas wykonywania prac spawalniczych w pojemnikach, zbiornikach oraz tam, gdzie
wymagany jest wzmocniony system bezpieczenstwa elektrycznego, mozna wigczy¢ funkcje
redukcji napiecia jatowego.

Po oderwaniu elektrody od przedmiotu obrabianego po 0,1 sekundy napiecie na
zaciskach zrddta spada do bezpiecznego poziomu ponizej12V.

Do tego potrzebny jest uktad redukcji napiecia biegu jatowego [ BSn ], ktory jest
dostepny w tym modelu, ale domyslinie jest w pozycji OFF, czyli wytaczony, gdyz wiadomo,
ze wigczenie jakiejkolwiek takiej funkcji nieco pogarsza zajarzenie tuku. Patrz paragraf 6.1,
aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezgcym trybie spawania.

3.8 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSACYJNYM

Funkcja ta ma na celu utatwienie kontroli procesu spawania w pozycjach przestrzennych
innych niz dolna, a takze podczas spawania metali niezelaznych. Zjawisko to zachodzi
bezposrednio na wymieszaniu stopionego metalu spoiny i na przeniesieniu kropli do jeziorka
spawalniczego, a to z kolei wptywa na stabilno$¢ formowania sie spoiny i procesu spawania.
Innymi stowy, proces ten w pewnym stopniu zastepuje ruchy reki spawacza, szczegdlnie w
trudno dostepnych miejscach. Wiasciwe ustawienie decyduje o ksztatcie i jakosci powstania
spoiny, co zmniejsza prawdopodobieristwo powstawania porow i zmniejsza strukture ziarna,
a tym samym zwieksza wytrzymatosc ztgcza spawanego.

Aby zaimplementowad te funkcje w urzadzeniu nalezy najpierw wiaczyc tryb pulsu
pradu [ Po.P ], przejs¢ ze stanu ,,OFF” do stanu ,ON”, a takze ustawic cztery parametry: prad
pulsacyjny [ L.iP ], prad pauzy [I.PS ], czestotliwos¢ impulsow [ Fr.P ]istosunek impuls/pauza
(lub ,cykl pracy”) [ dut 1. Domyslnie czestotliwosc tetnien [ Fr.P ]i cykl pracy [ dut 1 maja
najczesciej spotykane wartosci odpowiednio 5,0 Hz i 50%. Zmiana parametru ,cykl pracy” z
50% wprowadza asymetrie pomiedzy czasem impulsu pradu a czasem ,pauzy” pradu:

domysiny
» Cykl pracy " [ dut ] = 5o% » cykl pracy ” [ dut ] = 20% » cykl pracy ” [ dut ] = 70%
LA LA LA}
50% | 50% I Ié] 80% |—| |—| 70% Iél |_
t, se; t, se; t, se;
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Parametry te sg ustawiane w roznych sytuacjach na rozne sposoby, zgodnie z
wymaganiami spawacza . Patrz paragraf 6.1, aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w
biezacym trybie spawania.

4. SPAWANIE W OStONIE ARGONU TIG.

ARGON

ARGON-ARC

Il

Ostroznos¢! Jako gaz ostonowy stosuje sie najczesciej czysty argon ,, Ar”, czasem hel ,He",
a takze ich mieszanine w réznych proporcjach.

Przyktad : argon + hel ,40%Ar+60%He".

NIE WOLNO uzywac tatwopalnych gazéw! Uzycie innych gazow jest dozwolone tylko po

uzgodnieniu z producentem sprzetu.
Procedura przygotowania urzadzenia do pracy:

- wlozy¢ przewdd palnika do gniazda zrédta B, - “;

- wiozy¢ zacisk uziemienia do gniazda zrédta A, +”;

- podtacz zacisk uziemienia do przedmiotu obrabianego;

- zamontowac zawdr redukcyjny na butli gazowej;

- podtaczyc przewdd gazowy palnika do reduktora butli gazowej;

- otworzy¢ zawdr butli gazowej, sprawdzi¢ szczelnos¢ ;

- podtaczyc kabel sieciowy do zasilania trojfazowego ;

- ustawic automatyczny wigcznik 6 na tylnym panelu w pozycje ON;

- przyciskiem ¢ ustawic tryb spawania TIG, tryby przetaczane sg w kotko;

- przyciskami 2 ustawic aktualny gtéwny parametr, ktérym jest prad spawania;

- w razie potrzeby mozna ustawi¢ dodatkowe funkcje procesu spawania, kolejnosé

przetgczania patrz paragraf 6.1.
Uwaga! Uchwyt TIG musi byc typu zaworowego, ze ztgczem bagnetowym @13 mm. Wybierz
maksymalny prad palnika zgodnie z wymaganiami operacyjnymi.
Uwaga! Czestym btedem jest ostrzenie elektrody na "igte", podczas gdy tuk moze
"wedrowac" z boku na bok. Prawidtowe ostrzenie to lekko stepiona koncéwka, a im mniej
"igietek" wytrzymuje ustawione natezenie pradu, tym lepiej. Nalezy pamieta¢, ze przy
wysokich pradach spawania bardzo zaostrzona elektroda tatwo sie topi z powodu niskiego
wspotczynnika przewodzenia ciepta. Ponadto, "paski" powstate w wyniku ostrzenia powinny
znajdowac sie wzdtuz osi elektrody.
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4.1 CYKL PROCESU SPAWANIA - TIG-LIFT

A ahn B B\
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t, sec
Patrz paragraf 6.1, aby zapoznac sie z procedura przetaczania wartosci dowolnej
funkgcji

4.2 FUNKCJA ZAJARZENIA £UKU TIG-LIFT

Funkcja ta jest ustawiona domyslnie w tym modelu sprzetu i przeznaczona jest dla
palnikéw z zajarzaniem tuku kontaktowego, bez uzycia oscylatoréw i innych podobnych
urzadzen, jednak w przeciwienstwie do metody klasycznej catkowicie eliminuje prad
udarowy w momencie zajarzania. Funkcja ta znacznie ogranicza niszczenie i wnikanie
ogniotrwatej elektrody wolframowej w szew spawalniczy, co jest zjawiskiem bardzo
negatywnym.

Uwaga!!! Przedmiot obrabiany nalezy oczysci¢ w miejscu zajarzenia tuku.

Sposob korzystania z tej funkcji polega na dotknieciu elektrodg przedmiotu
obrabianego, przy czym elektrode w tej pozycji mozna trzymac¢ w nieskoriczono$¢, a
uzytkownik uzna, ze jest gotowy do rozpoczecia spawania (np. spuscit maske ochronna na
oczy i dmuchnat miejsce dobrze gazem ostonowym), wystarczy zaczg¢ POWOLI odrywac
zaostrzong koncéwke elektrody od przedmiotu obrabianego. Urzadzenie wykryje ten
moment i odbierze go jako sygnat do rozpoczecia procesu spawania, rozpoczynajac tym
samym zwiekszanie pradu spawania do ustawionej wartosci. Im wiekszy gtéwny prad
roboczy, tym szybciej trzeba podnies¢ elektrode, w przeciwnym razie stopi sie. Do
optymalnej szybkosci separacji elektrod trzeba sie przyzwyczaié. Czas ptynnego narastania
pradu [ t.uP ] do ustawionej wartosci zostanie omdwiony w nastepnym akapicie.

4.3 FUNKCJA NARASTANIA PRADU SPAWANIA

Ta funkcja, oprécz oszczedzania zywotnosci elektrody i w pewnym stopniu samego
palnika, jest réwniez niezbedna dla wygody uzytkowania palnika. Eliminuje to powstawanie
poczatkowych rozpryskow jeziorka spawalniczego, a takze przez zadany czas narastania
pradu [ t.uP ] mozna precyzyjnie skierowac palnik w zagdane miejsce spawania, poniewaz
miejsce zajarzenia tuku jest szczegdlnie krytyczne elementy obrabiane nie zawsze znajduja
sie w miejscu spawania, a nawet mozna uzy¢ tej funkcji do wstepnego nagrzania miejsca
spawania. Domyslnie jest ustawiony na o,3 sek. Patrz paragraf 6.1, aby zmieni¢ wartos¢
dowolnej funkcji w biezacym trybie spawania
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4.4 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM IMPULSOWYM

Funkcja ta ma na celu utatwienie kontroli procesu spawania w pozycjach
przestrzennych innych niz dolna, a takze podczas spawania metali niezelaznych. Wptyw ten
zachodzi bezposrednio na wymieszanie roztopionego metalu w szwie, a to z kolei na
stabilnos¢ formowania sie szwu. W pewnym stopniu zastepuje ruch reki spawacza podczas
spawania, szczegolnie w trudno dostepnych miejscach. Wystepuje réwniez czesciowo
wymuszony wptyw na przenoszenie kropli z drutu elektrodowego do jeziorka spawalniczego.
Wtasciwe ustawienie decyduje o ksztafcie i jakosci powstania spoiny, co zmniejsza
prawdopodobienstwo powstawania pordw i zmniejsza strukture ziarna, a tym samym
zwieksza wytrzymatosc ztgcza spawanego.

Aby zaimplementowac te funkcje w urzadzeniu nalezy najpierw wtaczyc¢ tryb puls
pradu [ Po.P], przejs¢ ze stanu,,OFF” do stanu,,ON", a takze ustawic cztery parametry: prad
pulsacyjny [ LiP ], prad pauzy [I.PS ], czestotliwos¢ impulséw [ Fr.P ]i stosunek impuls/pauza
(lub ,cykl pracy”) [ dut 1. Domyslnie czestotliwos¢ tetnien [ Fr.P ]i cykl pracy [ dut 1 maja
najczesciej spotykane wartosci odpowiednio 10,0 Hz i 50%. Zmiana parametru ,cykl pracy”
z 50% wprowadza asymetrie pomiedzy czasem impulsu pradu a czasem ,pauzy” pradu:

domysiny
» Cykl pracy " [ dut ] = 5o% » cykl pracy " [ dut ] = 20% » cykl pracy ” [ dut ] = 70%
LA LA LA A
50% | 50% I l% 80% ﬂ |_| 70% IEI |_
t, se: t, se: t, se:

Parametry te s3 ustawiane w roznych sytuacjach na rdézne sposoby, zgodnie z
wymaganiami spawacza . Patrz paragraf 6.1, aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w
biezgcym trybie spawania.

5. SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE (MIG/MAG)

EXTERNAL
‘\/\\) WIRE FEEDER

SEMI-AUTOMATIC
TORCH

—_—'—&—--—-‘ PIECE
Urzadzenie moze dziata¢ jako zrédto do spawania pétautomatycznego i ma niezbedna
charakterystyke prgdowo-napieciowa na wyjsciu zaciskdw mocy po przetaczeniu w ten tryb.
Jako zewnetrzny mechanizm podajgcy do podawania drutu moze stuzy¢ absolutnie kazdy
niezalezny podajnik drutu pracujacy przy okreslonym napieciu zasilania wbudowanego
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silnika. W tym celu musi mie¢ wiasne zrddto zasilania lub by¢ zasilany z napiecia zrédtowego
(jest to opcja o nizszym priorytecie, gdyz bardzo rzadko takie uktady maja dobre i stabilne
podawanie drutu).
Uwaga! W najprostszym przypadku dwutlenek wegla ,CO2" jest uzywany jako gaz
ostonowy podczas spawania metali zelaznych, a podczas spawania aluminium odpowiednie
sg tylko gazy obojetne, takie jak argon , Ar ” , czasami hel , He ” . W przypadku stali
nierdzewnych i wysokostopowych czesto stosuje sie mieszanki w réznych proporcjach,, 80%
Ar +20% CO2 " . Uzycie innych gazow jest dozwolone tylko po uzgodnieniu z producentem
sprzetu.
Procedura przygotowania do spawania drutem litym :

- wiozy(¢ zacisk uziemienia do gniazda zrodta B ,,- ”;

- podfacz zacisk uziemienia do przedmiotu obrabianego;

- gotowa wtyczke zasilania o przekroju przewodu co najmniej 25 mm 2 nalezy podtaczy¢ do
gniazda zrodta A ,+";

- podtaczyc palnik do podajnika drutu;

- zamontowac reduktor na butli z gazem ostonowym ,,CO2", ,, Ar " lub ,Ar+CO2 “;

- podfaczy¢ przewod gazowy do reduktora butli gazowej i ztaczki na podajniku drutu, sposob
podfgczenia moze byc inny;

- otworzy¢ zawor butli gazowej, sprawdzic szczelnos¢;;

- podtaczy¢ wtyczke sieciowg do zrodta zasilania ;

- podtaczy¢ zasilacz podajnika drutu do sieci zasilajgcej (jezeli podajnik drutu jest zasilany
niezaleznie );

- wigczy¢ podajnik drutu wtasnym wigcznikiem;

- zatozy¢ szpule drutu o wymaganej Srednicy;

- poprowadzi¢ wolny koniec drutu przez kanat wlotowy do palnika;

- ustawi¢ automatyczny wtacznik 6 na tylnym panelu w pozycje ON;

- przyciskiem 4 ustawic tryb spawania MIG/MAG, tryby przetgczane sa w kétko;

- przyciskami 2 ustawic zgdane napiecie spawanig;

- ustawi¢ wymagang predkos¢ podawania drutu na podajniku drutu;

- w razie potrzeby mozna ustawi¢ dodatkowe funkcje procesu spawania, kolejnosé
przetaczania patrz paragraf 6.1.

Do sterowania wigczaniem i wytaczaniem zrodta stuzy ztgcze sterujace 8 na tylnym
panelu. Diagram potaczen:

3 e
Not used
Control
_ _ | board in the
feeder
4 1
Not used

Wykorzystywane sg tyiko styki 1 i 2, ktore s3 zamykane we wtasciwym czasie. Kiedy
zrédto powinno dziata¢, zamknij styki, a kiedy zrédto powinno by¢ wytaczone, otworz je.
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UWAGA !!! Schemat pofaczen i wykonania w podajnikach drutu jest indywidualny dla
kazdego konkretnego przypadku, dlatego nie jest podany w niniejszej instrukcji obstugi
zrodta pradu. Patrz instrukcja obstugi podajnika drutu.

W niezaleznych podajnikach drutu firmy PATON Feeder-15-2-250 (podajnik 2-
rolkowy), Feeder-15-4-250 (podajnik 4-rolkowy) i Feeder-15-4U (podajnik 4-rolkowy) oraz
adaptacja ztacza kontrolne sg juz dostarczone, wiec montaz bedzie wymagat minimalnego
wysitku.

Nie zapomnij o zaopatrzeniu w gaz ostonowy. Jesli jestes poczatkujgcym i nie masz
doswiadczenia w ustawianiu optymalnego cisnienia do spawania konkretnego produktu, to
w pierwszej chwili mozesz ustawic cisnienie gazu wyzsze niz optymalna wartosc ~o0,2 MPa.
Bedzie to miato niewielki wptyw na proces, wzrosnie jedynie zuzycie gazu ostonowego. Ale
w przysztosci, aby zaoszczedzi¢ pienigdze, postepuj zgodnie z ogdlnymi zaleceniami
dotyczacymi operacji spawania pofautomatycznego. Nalezy rdéwniez rozpocza¢ od
potozenia srodkowego regulatora predkosci podawania drutu na podajniku drutu (~ 4..5m
/min) i Sredniego napiecia u zrodfa (~19V) dla dowolnej srednicy instalowanego drutu (Jo,6..
1,2 mm). Moze nie optymalnie, ale przy prawidtowej pracy i rownomiernym podawaniu drutu
(bez szarpnied), a takze poprawnym podfgczeniu "zrodto + podajnik drutu" powinno juz
zapewniac spawanie. Aby uzyskac najlepszy wynik, nalezy wyregulowad napiecie u zrodta za
pomoca przyciskow 2 oraz predkos¢ podawania drutu na podajniku drutu zgodnie z
ogolnymi zaleceniami dotyczacymi prowadzenia procesu spawania zespoftami
pofautomatycznymi. Pamietaj, ze te parametry sg rézne dla kazdego konkretnego
przypadku.

5.1 CYKL PROCESU SPAWANIA - MIG/MAG
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|
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|
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Patrz paragraf 6.1, aby zapoznad sie z procedurg przetaczania wartosci parametru
funkcji. Czas nadmuchu wstepnego (t1) i czas nadmuchu wtdérnego (t2) gazem ostonowym
ustawia sie na podajniku drutu.

5.2 FUNKCJA INDUKCYJNA

Ta funkcja modyfikuje proces przenoszenia kropli poprzez zmiane szybkosci narastania
pradu od zmiany napieciatuku. Wraz ze wzrostem wartosci stopnia rozpryski zmniejszaja sie,
ale czestotliwos¢ przenoszenia kropli maleje. Zmieniajac wartos¢ tej funkcji, kazdy
uzytkownik moze wybrac¢ optymalny dla siebie proces spawania. Ogdlnie rzecz biorac,
wartosci minimalne stosuje sie do spawania o grubosci wiekszej niz 3 mm, a wartosci
maksymalne do produktow cienszych.

Ponadto, aby szybko zmieni¢ poziom indukcyjnosci, nalezy nacisnac¢ i przytrzymac
przycisk 4 na przednim panelu maszyny przez ponad 1 sekunde. Nastepnie na ekranie pojawi
sie odpowiedni parametr, a za pomoca przyciskdw 2 mozna zmieni¢ wartos¢ tego
parametru .

Fabrycznie indukcyjnosc jest ustawiona na OFF, czyli na stopien zerowy. Patrz paragraf
6.1, aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezgcym trybie spawania.

5.3 FUNKCJA NARASTANIA NAPIECIA SPAWANIA

Funkcja ta jest niezbedna do ptynnego przejscia w tryb spawania w zadanym czasie [
t.uP ], co ogranicza rozpryskiwanie jeziorka spawalniczego i rozpryski w momencie
zajarzania, gdy drut jest jeszcze zimny. Wydtuzony czas ptynnego zasiegu jest uzywany do
wstepnego tworzenia jeziorka spawalniczego. Czas narastania napiecia [ t.up ] odpowiada
za regulacje ptynnosci tego procesu, zaréwno w zrddle jak iw sterowniku predkosci
podawania drutu. Dla maksymalnie poprawnej pracy wartosci te muszg byc spojne (nie
kazdy podajnik ma mozliwos¢ zmiany predkosci podawania drutu na koniec spawania).

Uwaga! Im dtuzszy czas narastania, tym mniejsza jest poczatkowa spoina, dlatego
stosuje sie ja tylko do srednich i dtugich szwow. Z tego powodu nie nalezy wydtuzac tego
czasu o wiecej niz 0,1 sekundy podczas spawania sczepami itp.

Domyslnie czas zasiegu jest ustawiony na OFF, czyli wytgczony. Patrz paragraf 6.1, aby
zmieni¢ wartosc¢ dowolnej funkcji w biezgcym trybie spawania.

Uwaga!

Podczas spawania drutem stalowym czas narastania [ t.uP ] u zrédta musi by¢ rowny lub
nieco mniejszy od czasu narastania drutu w podajniku drutu. Podczas spawania drutem
aluminiowym czas narastania [ t.uP ] u zrédfa musi byc dtuzszy (+0,2...+ 0,5 s) niz w podajniku
drutu.

5.4 FUNKCJI OPADANIA NAPIECIA SPAWANIA

Funkcja ta przeznaczona jest do ptynnego spawania krateru powstatego w jeziorku
spawalniczym pod wptywem podmuchu elektromagnetycznego tukiem elektrycznym, a
nastepnie bedacego zrédtem wad spoiny. Sygnatem do uruchomienia funkcji jest zwolnienie
przycisku na palniku po zakonczeniu procesu spawania, zatrzymanie ruchu palnika i
zaspawanie wgtebienia (ktdre jest zasadniczo kraterem) w spoinie za pomoca zmniejszenie
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napiecia. Czas redukcji napiecia [ t.dn ] odpowiada za regulacje ptynnosci tego procesu,
zarowno w zrddle jak iw sterowniku predkosci podawania drutu. Dla prawidtowego dziatania
wartosci te muszg by¢ zgodne. Domyslinie jest ustawiony na o,1 sekundy, czyli wytaczony.
Mozesz zmienic te wartos¢ wedtug wtasnego uznania. Patrz punkt 6.1 dotyczacy procedury
przetaczania

Uwaga!

Podczas spawania drutem stalowym czas redukgji [ t.uP ] u zrédta musi by¢ rowny lub
nieco wiekszy od czasu w podajniku drutu. Podczas spawania drutem aluminiowym czas
redukgji [ t.uP ] u Zrédta musi by¢ mniejszy (-0,3...-0,7 s) niz w podajniku drutu.

6. KONFIGURACJA URZADZENIA
Gdy przyciski na panelu przednim nie s3 dotykane, urzadzenie zawsze wyswietla
wartos¢ gtéwnego parametru uzywanego trybu spawania na wskazniku cyfrowym:
1) w trybie MMA — prad spawania ;
2) w trybie TIG — prad spawania;
3) w trybie MIG/IMAG — napiecie spawania.
Przyciski 2 na panelu przednim odpowiadaja za zmiane wartosci wybranej funkgji lub
gtéwnego parametru.
Przycisk 3 na przednim panelu urzadzenia jest wielofunkcyjny i odpowiada za:
1) wybodr dowolnej funkcji w biezacym trybie spawania (szybkie nacisniecie );
2) zresetowac wszystkie funkcje do ustawien fabrycznych biezgcego trybu
spawania (przytrzymac dtuzej niz 12 sekund).
Przycisk 4 na przednim panelu odpowiada za zmiane trybu spawania (przetgczanie w
kotko).

6.1 PRZELACZENIE DO WYMAGANEJ FUNKCJI

Jezeliurzadzenie posiada system zabezpieczenia przed dostepem osob niepowotanych
do menu funkcji, to po nacisnieciu przycisku 3 na wskazniku nie zostang wprowadzone zadne
zmiany, tzn. przycisk ten zostanie zablokowany. Aby odblokowa¢, przytrzymaj go przez
ponad 3,5 sekundy. Podczas odblokowywania wskaznik wyswietla obraz otwieranych
zamkow, wskazujac proces odblokowywania menu funkcji. Po pomysinym odblokowaniu,
poprzez nacisniecie przycisku 3 , na cyfrowym wyswietlaczu pojawi sie aktualna nazwa
funkgji i jej wartos¢.

Uwaga! Po zwolnieniu przycisku 3 po 2 sekundach ekran powrdci do gtéwnego
parametru aktualnego trybu spawania. Gdy wyswietlacz pokazuje aktualng funkcje, jej
wartos¢ mozna zmienia¢ w gore lub w dét za pomoca przyciskow 2 . Alternatywnie, szybko
naciskajgc i zwalniajac przycisk 3, mozesz przejs¢ do nastepnej funkcji w kétku.

Uwaga! W przypadku diuzszego przytrzymania przycisku 3 po wyswietleniu nazwy
funkcji po okoto 10 sekundach na wyswietlaczu cyfrowym rozpocznie sie odliczanie
333...222...111 ostrzegajace o wyzerowaniu wszystkich ustawien aktualnego tryb. Zostanie
to omodwione w nastepnym akapicie.
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6.2 PRZELACZENIE NA WYMAGANY TRYB SPAWANIA
Nacisniecie przycisku 4 powoduje przejscie do kolejnego trybu spawania w kétku, co
widac na wyswietlaczu 1 na panelu przednim.

6.3 ZRESETOWAC WSZYSTKIE FUNKCJE UZYWANEGO TRYBU SPAWANIA

Moga wystgpi¢ sytuacje, w ktdrych ustawienia urzadzenia nieco zdezorientowaty
uzytkownika. Aby przywréci¢ je do standardowych ustawien fabrycznych, wystarczy
przytrzymac przycisk 3 przez ponad 10 sekund (zignoruj animacje symboli ktodki). Jak
wspomniano w poprzednim akapicie, tablica wynikow rozpocznie odliczanie 333...222...111
po osiggnieciu wartosci ,,000” wszystkie ustawienia biezacego trybu spawania zostana
zaktualizowane do ustawien fabrycznych. Resetowanie parametrow dla kazdego trybu
spawania odbywa sie oddzielnie. Jest to zapewnione dla wygody, aby nie resetowac
indywidualnych ustawien w pozostatych dwach trybach.

6.4 ZMIANA NUMERU PROGRAMU W AKTUALNYM TRYBIE SPAWANIA

W kazdym trybie spawania MMA, TIG i MIG/MAG uzytkownik ma mozliwo$¢ zapisania
do 16 roznych ustawien wstepnych. Biezacy numer presetu (programu) jest wyswietlany w
prawym gornym rogu wyswietlacza LCD zrodta na przednim panelu. W momencie
pierwszego wigczenia maszyny program jest zawsze pod numerem 1 dla kazdego trybu
spawania. Wszystkie zmiany ustawien maszyny w tym trybie spawania oraz aktualny numer
programu sg zapisywane. Aby przetaczyc¢ sie na inny numer programu i ponownie rozpoczg¢
ustawianie z poziomu parametrow podstawowych, wystarczy nacisngé przycisk 3 i jeslimenu
wyboru funkcji jest zablokowane, na wyswietlaczu LCD pojawi sie numer aktualnego
programu, ktory mozna zmienia¢ w gore lub w dot za pomocg przyciskdw 2 . Jezeli menu
wyboru funkgcji nie jest zablokowane, np. uzytkownik tuz przed zmiang dodatkowych
parametrow funkcji opisanych w punkcie 6.1, wéwczas nalezy zablokowa¢ menu wyboru
funkcji poprzez przytrzymanie przycisku 3 dtuzej niz 3,5 sekundy, w analogicznie jak przy
odblokowywaniu, gdy na wyswietlaczu LCD pojawig sie zamykajace zamki, po tej operacji
menu zostanie zablokowane i mozna teraz ponownie sprobowac zmieni¢ numer programu
przyciskiem 3 . W takim przypadku wszystkie parametry poprzedniego programu zostang
zapisane i zawsze mozna do niego wrocic.

7. OGOLNY WYKAZ | KOLEJNOSC FUNKCJI

Tryb spawania MMA
0) [- 1 -] - gtdwny wyswietlany parametr PRAD = goA (domysinie)
a) 8 ... 160A (zmiana kroku 1A) dla PRO-160
b) 10 ... 200A (zmiana kroku 1A) dla PRO-200
) 12 ... 250A (zmiana kroku 1A) dla PRO-250
d) 12 ... 270A (zmiana kroku 1A) dla PRO-270
e) 14 ... 350A (zmiana kroku 1A) dla PRO-350
f) 16 ... 500A (zmiana kroku 1A) dla PRO-500
g) 18 ... 630A (zmiana kroku 1A) dla PRO-630
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1) [ H.St ] Moc Hot Start = 40% (domysinie)
a) o[WYL.] ... 200% (krok zmiany 5%)
2) [ t.HS ] Czas Hot Start = 0,3 s (domysinie)
a)o,1...1,0s (krok zmiany 0,1s)
3) [ Ar.F ] Moc Arc Force = 40% (domyslnie)
a) o [WYL.] ... 200% (krok zmiany 5%)
4) [U.AF] Poziom wyzwalania Arc Force = 12 V (domyslnie)
a) 9...28V (zmiana kroku 1V)
5) [BAH] nachylenie charakterystyki prgdowo-napieciowej = 1,4 V/A (domyslnie)
a) 0,2 ...1,8 V/A (zmiana skokowa 0,4 V/A)
6) [ Sh.A ] spawanie tukiem zwarciowym = OFF (domysinie)
a) WEACZONY — wtaczony
b) WYt — wytaczone
7) [ BSn ] jednostka redukcji napiecia = OFF (domysinie)
a) WEACZONY — wigczony
b) WYt — wytgczone
8) Tryb pulsacji pradu [ Po.P ] = OFF (domysinie)
a) WEACZONY — wiaczony
b) WYt — wytaczone
9) [ .iP ] prad pulsacyjny = goA (domyslnie)
a) 8 ... 160A (zmiana kroku 1A) dla PRO-160
b) 10 ... 200A (zmiana kroku 1A) dla PRO-200
€) 12 ... 250A (zmiana kroku 1A) dla PRO-250
d) 12 ... 270A (zmiana kroku 1A) dla PRO-270
€) 14 ... 350A (zmiana kroku 1A) dla PRO-350
f) 16 ... 500A (zmiana kroku 1A) dla PRO-500
g) 18 ... 630A (zmiana kroku 1A) dla PRO-630
10) [I.PS] prad pauzy = 9oA (domysinie)
a) 8... 160A (zmiana kroku 1A) dla PRO-160
b) 10 ... 200A (zmiana kroku 1A) dla PRO-200
€) 12 ... 250A (zmiana kroku 1A) dla PRO-250
d) 12 ... 270A (zmiana kroku 1A) dla PRO-270
€) 14 ... 350A (zmiana kroku 1A) dla PRO-350
f) 16 ... 500A (zmiana kroku 1A) dla PRO-500
g) 18 ... 630A (zmiana kroku 1A) dla PRO-630
11) [ Fr.P ] czestotliwos¢ pulsacji pradu = 5,0 Hz (domysinie)
a) 0,2 ... 500 Hz (krok zmiany dynamicznej 0,1 Hz...1 Hz)
12) [ dut ] stosunek impuls/pauza (duty cycle) - jest to procent aktualnego impulsu do
okresu powtarzania sie tych impulséw = 50% (domysinie)
a) 20 ... 80% (krok zmiany 5%)
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Tryb spawania TIG
0) [-2-] gtdwny parametr wyswietlacza PRAD = 100A (domyslnie)
a) 8... 160A (zmiana kroku 1A) dla PRO-160
b) 10 ... 200A (zmiana kroku 1A) dla PRO-200
€) 12 ... 250A (zmiana kroku 1A) dla PRO-250
d) 12 ... 270A (zmiana kroku 1A) dla RRO-270
€) 14 ... 350A (zmiana kroku 1A) dla RRO-350
f) 16 ... 500A (zmiana kroku 1A) dla PRO-500
g) 18 ... 630A (zmiana kroku 1A) dla PRO-630
1) [ t.uP ] czas narastania pradu = 0,3 s (domyslnie)
a) o [OFF] ... 15,0 s (zmiana w krokach 0,1 5)
2) Tryb pulsacji pradu [ Po.P ] = OFF (domyslnie)
a) WEACZONY — wtaczony
b) WYt — wytaczone
3) [ LiP 1 prad pulsacyjny = 100A (domyslnie)
a) 8... 160A (zmiana kroku 1A) dla PRO-160
b) 10 ... 200A (zmiana kroku 1A) dla PRO-200
€) 12 ... 250A (zmiana kroku 1A) dla PRO-250
d) 12 ... 270A (zmiana kroku 1A) dla PRO-270
e) 14 ... 350A (zmiana kroku 1A) dla PRO-350
f) 16 ... 500A (zmiana kroku 1A) dla PRO-500
g) 18 ... 630A (zmiana kroku 1A) dla PRO-630
4 ) [I.PS] prad pauzy = 100A (domyslinie)
a) 8... 160A (zmiana kroku 1A) dla PRO-160
b) 10 ... 200A (zmiana kroku 1A) dla PRO-200
€) 12 ... 250A (zmiana kroku 1A) dla PRO-250
d) 12 ... 270A (zmiana kroku 1A) dla PRO-270
€) 14 ... 350A (zmiana kroku 1A) dla PRO-350
f) 16 ... 500A (zmiana kroku 1A) dla PRO-500
g) 18 ... 630A (zmiana kroku 1A) dla PRO-630
5) [ Fr.P ] czestotliwos¢ pulsacji pradu = 10,0 Hz (domysinie)
a) 0,2 ... 500 Hz (krok zmiany dynamicznej 0,1 Hz...1 Hz)
6) [ dut ] stosunek impuls/pauza (wypetnienie) — jest to procent aktualnego impulsu do
okresu powtarzania tych impulséow = 50% (domyslnie)
a) 20 ... 80% (krok zmiany 5%)

Tryb spawania MIG/MAG
0) [- 3-]1 wyswietlacz gtéwny. parametr NAPIECIE = 19,0 V (domysinie)
a) 12,0...24,0 V (skok zmiany 0,1 V) dla PRO-160
b)12,0... 26,0V (skok zmiany 0,1 V) dla PRO-200
€) 12,0 ... 28,0 V (zmiana skokowa 0,1 V) dla PRO-250
d) 12,0 ... 29,0 V (zmiana skokowa 0,1 V) dla PRO-270
e) 12,0 ... 30,0 V (zmiana skokowa 0,1 V) dla PRO-350
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f) 12,0 ... 40,0 V (skok zmiany 0,1 V) dla PRO-500
g) 12,0 ... 44,0 V (skok zmiany 0,1 V) dla PRO-630
1) Indukcyjnosé [Ind] = OFF (domyslinie)
a) o [OFF] ... Stopien 6 (zmiana kroku 1 stopien)
2) [ t.up ] czas narastania napiecia = OFF (domyslnie)
a) o [OFF] ... 5,0 s (zmiana w krokach 0,1 s)
3) [ t.dn ] czas opadania napiecia = 0,1 s (domyslinie)
a)o,1...5,0s (krok zmiany 0,15)

8. PRACA Z GENERATORA
Spawarka nadaje sie do pracy z generatorem, pod warunkiem, ze:

Ustaw aktualng Podczas pracy z drutem o -
Podczas pracy z by . ; . Minimalna moc
elektrod wartosc dla MMA i srednicy J——
2 TIG MIG/MAG g
@2 nie wiecej niz 80A nie wiecej niz @ 0,6 mm 3,0 kVA
a3 nie wiecej niz 120A nie wiecej niz @ 0,8 mm 4,5 kVA
Dy nie wiecej niz 160A nie wiecej niz @ 1,0 mm 6,0 kVA
4] nie wiecej niz 200 A nie wiecej niz @ 1,0 mm 7,7 kVA
@ 6 topliwe nie wiecej niz 250 A nie wigcej niz R 1,2 mm 10 kVA
@ 6 topliwe nie wiecej niz 270 A nie wiecej niz R 1,2 mm 12,0 kVA
76 nie wiecej niz350 A nie wiecej niz R 1,4 mm 16,0 kVA
@ 8 topliwy nie wiecej niz 500 A nie wiecej niz R 1,6 mm 30,5 kVA
o8 do 630A nie wiecej niz @ 2,0 mm 42,0 kVA

Dla bezawaryjnej pracy! Wyjsciowe napiecie miedzyfazowe generatora nie moze
przekracza¢ dopuszczalnych limitow:

- 160-260 V (dla ProMIG-200/250 );

- 320-440 V dla wszystkich trzech faz (dla ProMIG-270/350/500/630).

9. PIELEGNACJA | KONSERWACJA
Uwaga! Przed otwarciem urzadzenia w celu konserwacji zapobiegawczej nalezy je
wytaczy¢ i wyjac wtyczke z gniazdka. Pozwdl na roztadowanie wewnetrznych obwodéw
urzadzenia (okoto 5 minut) i dopiero wtedy przystap do innych czynnosci. Wychodzac nalezy
zamontowac tabliczke zakazujgca uruchamiania urzadzenia.
Aby urzadzenie stuzyto przez wiele lat, nalezy przestrzegac kilku zasad:
- przeprowadzac kontrole bezpieczenstwa w okreslonych odstepach czasu (patrz
rozdziat,Instrukcje bezpieczenstwa” );
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- przy intensywnym uzytkowaniu zalecamy przedmuchiwanie urzadzenia suchym
sprezonym powietrzem co szes¢ miesiecy. Uwaga! Dmuchanie z niewielkiej odlegtosci
moze spowodowac uszkodzenie elementow elektronicznych;

- jeslijest duzo kurzu, wyczysc recznie kanaty uktadu chtodzenia.

10. PRZECHOWYWANIE

Zakonserwowane i zapakowane zrédto przechowywac w warunkach przechowywania
4 zgodnie z GOST 15150-69 przez okres 5 lat.

Zdekonserwowane zrédto nalezy przechowywa¢ w suchych, zamknietych
pomieszczeniach, w temperaturze powietrza nie nizszej niz +5 ° C. Pomieszczenia powinny
by¢ wolne od opardw kwasow i innych substancji czynnych.

11. TRANSPORT

Zapakowane zrodto nadaje sie do transportu wszystkimi srodkami transportu
zapewniajacymi jego bezpieczenstwo zgodnie z zasadami transportu okreslonymi dla
danego rodzaju transportu.

12. ZAKRES DOSTAWY

1. Zrédto tuku z kablem zasilajagcym -1szt;
2. Kabel z uchwytem na elektrode ABICOR BINZEL -1szt,;
3. Przewdd spawalniczy z koricowka uziemiajgcg ABICOR BINZEL - 1szt,;
4. Instrukcja obstugi -1szt.
Dla modeli PRO-160/200/250/270-400V/350-400V
- Paseknaramie —1szt.;
Dla Modele PRO -160/200/250
- plastikowe etui zlogo PATON —1szt,;
Dla modeli PRO-270-400V/350-400V/500-400V/630-400V
- Pudto z tektury falistej PATON —1szt.

13. ZASADY BEZPIECZENSTWA

POSTANOWIENIA OGOLNE

Spawarka wykonana jest zgodnie z normami technicznymi i ustalonymi zasadami
bezpieczenstwa. Jednak w przypadku nieprawidtowe] obstugi istnieje ryzyko:

- obrazen personelu serwisowego lub 0sob trzecich ;

- uszkodzenie samej jednostki lub majatku rzeczowego przedsiebiorstwa;

- zaktécenia efektywnego przeptywu pracy.

Wszystkie osoby zaangazowane w uruchamianie, obstuge, pielegnacje i konserwacje
urzadzenia musza

- posiadac odpowiednie certyfikaty;

- posiadac doswiadczenie w spawaniu;

- scisle przestrzegac tych instrukgji.

Awarie, ktore mogtyby zagrozi¢ bezpieczeristwu, musza zostac niezwtocznie usuniete.
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OBOWIAZKI UZYTKOWNIKA

Uzytkownik zobowigzuje sie dopuscic¢ do pracy na urzadzeniu spawalniczym wytacznie
osoby, ktore:

- zapoznat sie z podstawowymi zasadami bezpieczenstwa, przeszedt szkolenie z obstugi
sprzetu spawalniczego;

- zapozna¢ sie z rozdziatem Instrukcje bezpieczenstwa” oraz wskazowkami
dotyczacymi niezbednych srodkéw ostroznosci podanymi w niniejszej instrukcji i
potwierdzi¢ to swoim podpisem.

SPRZET OCHRONY OSOBISTEJ

W celu ochrony osobistej nalezy przestrzegac nastepujacych zasad:

- nosi¢ obuwie ochronne, ktdre zachowuje wtasciwosci izolacyjne nawet w mokrych
warunkach;

- chroni¢ rece rekawicami izolujacymi ;

- chroni¢ oczy maseczkyg ochronna z filtrem anty-UV spetniajaca normy
bezpieczenstwa;

- uzywac tylko odpowiedniej (trudnopalnej) odziezy.

NIEBEZPIECZENSTWO SZKODLIWYCH GAZOW | OPAROW

- specjalnymi srodkami usuwac powstajace dymy i szkodliwe gazy z miejsca pracy ;

- zapewni¢ wystarczajgcy doptyw swiezego powietrza;

- opary rozpuszczalnikdw nie powinny przedostawac sie do strefy promieniowania tuku
spawalniczego.

NIEBEZPIECZENSTWO ISKRY

- usunac fatwopalne przedmioty z miejsca pracy;

- nie wykonywac¢ prac spawalniczych na zbiornikach, w ktérych s3 lub byty
przechowywane gazy, paliwa, produkty ropopochodne. Potencjalne zagrozenie wybuchem
pozostatosci tych produktow;

- w strefach zagrozonych pozarem i wybuchem nalezy przestrzegac specjalnych zasad
zgodnie z normami krajowymi i miedzynarodowymi.

ZAGROZENIA ZWIAZANE Z NAPIECIEM SIECI | PRADEM SPAWANIA

- porazenie prgdem moze by¢ Smiertelne;

- pola magnetyczne wytwarzane przez prad o wysokiej czestotliwosci moga miec
negatywny wptyw na dziatanie urzadzen elektrycznych (np. rozrusznika serca). Osoby
posiadajace takie urzadzenia powinny zasiegna¢ porady lekarza przed zblizeniem sie do
miejsca spawania;

- przewod spawalniczy musi by¢ wytrzymaty, nieuszkodzony i zaizolowany. Luzne
pofaczenia i uszkodzone kable nalezy natychmiast wymienic. Elektryk musi systematycznie
sprawdzac przewody zasilajgce i przewody spawarki pod katem wiasciwej izolacji;

- nie zdejmowac zewnetrznej obudowy urzadzenia podczas uzytkowania.
NIEFORMALNE SRODKI OSTROZNOSCI

- przechowywac instrukcje zawsze w poblizu miejsca uzytkowania urzadzenia
spawalniczego;

- oprocz instrukcji przestrzega¢ obowigzujacych ogodlnych i lokalnych przepisow
dotyczacych bezpieczenstwa i ochrony srodowiska;
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- zachowad czytelnos¢ wszystkich instrukcji na urzadzeniu spawalniczym.
B:tADZACE PRADY SPAWANIA

- upewnic sig, ze zacisk przewodu uziemiajacego jest mocno podtaczony do miejsca
spawania;

- jesli to mozliwe, nie instalowal urzadzenia spawalniczego bezposrednio na
przewodzacej podtodze lub stole roboczym , stosowac uszczelki izolujace.
SRODKI OSTROZNOSCI DOTYCZACE REGULARNEGO UZYTKOWANIA

Przynajmniej raz w tygodniu sprawdzaj urzadzenie pod katem zewnetrznych uszkodzen
i dziatania zabezpieczen.
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14. OBOWIAZKI GWARANCYJNE

PATON INTERNATIONAL gwarantuje prawidtowe dziatanie zasilacza pod
warunkiem przestrzegania przez konsumenta zasad eksploatacji, przechowywania i
transportu.
OSTROZNOSC! Nie ma bezptatnego serwisu gwarancyjnego w przypadku uszkodzen
mechanicznych zespotu spawalniczego!

PRO-160
PRO-200 5 lat
PRO-250
PRO-270-400V
lat
PRO-350-400V 3fata
PRO-500-400V
5007400 2 lata

PRO-630-400V

Gtowny okres gwarancji rozpoczyna sie od daty sprzedazy sprzetu inwertera
klientowi koncowemu.

W okresie gwarancyjnym sprzedawca zobowigzuje sie nieodptatnie dla wtasciciela
urzadzen inwerterowych PATON:
- wykonac diagnostyke i ustali¢ przyczyne usterki,
- dostarczenie podzespotdw i elementdw niezbednych do naprawy,
- wykonanie prac zwigzanych z wymiang uszkodzonych elementow i zespotow,
- przetestowac naprawiany sprzet.

Gtéwne zobowigzania gwarancyjne nie dotyczg sprzetu:
- z uszkodzeniami mechanicznymi majgcymi wptyw na dziatanie urzadzenia (odksztatcenie
obudowy i czesci na skutek upadku z wysokosci lub upadku ciezkich przedmiotow na sprzet,
wypadnigcie przyciskow i ztgczy),
- ze $ladami korozji, ktéra spowodowata awarie,
- ulegt awarii z powodu narazenia elementow zasilajgcych i elektronicznych na dziatanie
duzej ilosci wilgoci,
- awaria spowodowana nagromadzeniem sie wewnatrz przewodzgcego pytu (pyt weglowy,
opitki metalu itp.),
- w przypadku préby samodzielnej naprawy jego podzespotéw iflub wymiany elementéw
elektronicznych,
- zaleca sie czyszczenie elementdw wewnetrznych i zespotow tego urzadzenia sprezonym
powietrzem, zdjecie ostony ochronnej, w zaleznosci od warunkéw pracy, raz na szesc¢
miesiecy, aby uniknac¢ awarii urzadzenia. Czyszczenie nalezy wykonywac ostroznie,
utrzymujac waz sprezarki w wystarczajacej odlegtosci, aby uniknac uszkodzenia lutowania
elementow elektronicznych i czesci mechanicznych.

PATON PRO DC MMA/TIG/MIG/MAG - 30-
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Gtéwne zobowigzania gwarancyjne nie dotyczg rowniez uszkodzonych elementow
zewnetrznych sprzetu narazonych na kontakt fizyczny oraz materiatdbw z nimi
zwigzanych/eksploatacyjnych; roszczenia do nastepujacych podmiotow sg przyjmowane nie
pozniej niz dwa tygodnie po sprzedazy:

- przycisk wigczania i wytaczania,

- pokretfa do regulacji parametrow spawania,

- ztyczki do podtaczenia kabli i wezy,

- ztycza kontrolne,

- kabel sieciowy i wtyczka kabla sieciowego,

- uchwyt do przenoszenia, pasek na ramie, etui, pudetko,

- uchwyt elektrody, zacisk uziemiajacy, palnik, kable i weze spawalnicze.

Sprzedawca zastrzega sobie prawo do odmowy wykonania napraw gwarancyjnych
lub ustalenia miesigca i roku produkcji urzadzenia jako daty rozpoczecia realizacji
zobowigzan gwarancyjnych (ustalonych na podstawie numeru seryjnego):

- w przypadku zagubienia karty charakterystyki przez wtasciciela,

- w przypadku braku prawidtowych lub chocby jakichkolwiek wpiséw w karcie katalogowe;j
przez sprzedajacego przy sprzedazy urzadzenia,

- okres gwarancji zostaje przedtuzony o okres obstugi gwarancyjnej urzadzenia w serwisie .

15. SWIADECTWO ODBIORU

PATON PRO

Numer seryjny P.

"

Data sprzedazy ” 20

Uzupetnij tutaj.

(podpis sprzedawcy)
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"

Data przyjecia do naprawy ” 20 r.
(podpis)
Oznaki niesprawnosci:
Przyczyna:
Data przyjecia do naprawy ” " 20 r.
(podpis)

Oznaki niesprawnosci:

Przyczyna:

PATON PRO DC MMA/TIG/MIG/MAG - 32~



. [PATON

"

Data przyjecia do naprawy ” 20 r.
(podpis)
Oznaki niesprawnosci:
Przyczyna:
Data przyjecia do naprawy ” " 20 r.
(podpis)

Oznaki niesprawnosci:

Przyczyna:
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	SPIS TREŚCI
	1. OGÓLNE
	d) Spawanie metodą MIG/MAG drutem proszkowym – kabel jest podłączony do podajnika drutu.
	2. ROZRUCH
	2.1 PRZEZNACZENIE
	2.2 WYMAGANIA DOTYCZĄCE MIEJSCA
	1. Napięcie sieciowe 220V (-27% +18%) – dla PRO-160/200/ 250;
	2. Napięcie sieciowe trójfazowe to 3x380V lub 3x400V (dla PRO-270/350/500/630), do tego przeznaczone są trzy przewody. Zasady bezpieczeństwa podczas pracy ze sprzętem spawalniczym wymagają uziemienia obudowy urządzenia. Można to zrobić na dwa sposoby:...
	2.4 PODŁĄCZENIE WTYCZKI SIECIOWEJ
	Uwaga! Wtyczka sieciowa musi być dostosowana do napięcia zasilania i poboru prądu przez spawarkę (patrz dane techniczne). Zgodnie z instrukcją bezpieczeństwa stosować gwarantowane uziemienie, nie podłączać do przewodu zerowego sieci zasilającej!!!
	3. RĘCZNE SPAWANIE ŁUKOWE (MMA).
	3.1 CYKL PROCESU SPAWANIA – MMA
	3.2 FUNKCJA „ Hot-Start ” .
	3.4 FUNKCJA „Anti-Stick”.
	Podczas początkowego zajarzania łuku elektroda może się przykleić do spawanego elementu. Zapobiega temu wiele funkcji w urządzeniu, ale mimo to może się to zdarzyć, co z kolei prowadzi do uszkodzenia elektrody. W takim przypadku akty...
	3.5 FUNKCJA REGULACJI NACHYLENIA CHARAKTERYSTYKI PRĄDOWO- NAPIĘCIOWEJ
	3.6 FUNKCJA SPAWANIA ŁUKIEM KRÓTKIM
	3.7 DZIAŁANIE JEDNOSTKI REDUKCYJNEJ NAPIĘCIA BEZ OBCIĄŻENIA
	3.8 FUNKCJA SPAWANIA PRĄDEM PULSACYJNYM
	Funkcja ta ma na celu ułatwienie kontroli procesu spawania w pozycjach przestrzennych innych niż dolna, a także podczas spawania metali nieżelaznych. Zjawisko to zachodzi bezpośrednio na wymieszaniu stopionego metalu spoiny i na przeniesieniu kropli d...
	Parametry te są ustawiane w różnych sytuacjach na różne sposoby, zgodnie z wymaganiami spawacza . Patrz paragraf 6.1, aby zmienić wartość dowolnej funkcji w bieżącym trybie spawania.
	4. SPAWANIE W OSŁONIE ARGONU TIG.
	4.1 CYKL PROCESU SPAWANIA – TIG-LIFT
	4.2 FUNKCJA ZAJARZENIA ŁUKU TIG-LIFT
	4.3 FUNKCJA NARASTANIA PRĄDU SPAWANIA
	4.4 FUNKCJA SPAWANIA PRĄDEM IMPULSOWYM
	5. SPAWANIE PÓŁAUTOMATYCZNE (MIG/MAG)
	- włożyć zacisk uziemienia do gniazda źródła B „- ”;
	- podłącz zacisk uziemienia do przedmiotu obrabianego;
	- gotową wtyczke zasilania o przekroju przewodu co najmniej 25 mm 2 należy podłączyć do gniazda źródła A „+”;
	- podłączyć palnik do podajnika drutu;
	- zamontować reduktor na butli z gazem osłonowym „CO2”, „ Ar ” lub „Ar+CO2 ”;
	- podłączyć przewód gazowy do reduktora butli gazowej i złączki na podajniku drutu, sposób podłączenia może być inny;
	- otworzyć zawór butli gazowej, sprawdzić szczelność ;
	- podłączyć wtyczkę sieciową do źródła zasilania ;
	- podłączyć zasilacz podajnika drutu do sieci zasilającej (jeżeli podajnik drutu jest zasilany niezależnie );
	- włączyć podajnik drutu własnym włącznikiem;
	- założyć szpulę drutu o wymaganej średnicy;
	- poprowadzić wolny koniec drutu przez kanał wlotowy do palnika ;
	- ustawić automatyczny włącznik 6 na tylnym panelu w pozycję ON;
	- przyciskiem 4 ustawić tryb spawania MIG/MAG, tryby przełączane są w kółko;
	- przyciskami 2 ustawić żądane napięcie spawania;
	- ustawić wymaganą prędkość podawania drutu na podajniku drutu;
	Wykorzystywane są tylko styki 1 i 2, które są zamykane we właściwym czasie. Kiedy źródło powinno działać, zamknij styki, a kiedy źródło powinno być wyłączone, otwórz je.
	UWAGA !!! Schemat połączeń i wykonania w podajnikach drutu jest indywidualny dla każdego konkretnego przypadku, dlatego nie jest podany w niniejszej instrukcji obsługi źródła prądu. Patrz instrukcja obsługi podajnika drutu.
	W niezależnych podajnikach drutu firmy PATON Feeder-15-2-250 (podajnik 2-rolkowy), Feeder-15-4-250 (podajnik 4-rolkowy) i Feeder-15-4U (podajnik 4-rolkowy) oraz adaptacja złącza kontrolne są już dostarczone, więc montaż będzie wymagał minimalnego wysi...
	Nie zapomnij o zaopatrzeniu w gaz osłonowy. Jeśli jesteś początkującym i nie masz doświadczenia w ustawianiu optymalnego ciśnienia do spawania konkretnego produktu, to w pierwszej chwili możesz ustawić ciśnienie gazu wyższe niż optymalna wartość ~0,2 ...
	5.1 CYKL PROCESU SPAWANIA – MIG/MAG
	5.4 FUNKCJI OPADANIA NAPIĘCIA SPAWANIA
	Funkcja ta przeznaczona jest do płynnego spawania krateru powstałego w jeziorku spawalniczym pod wpływem podmuchu elektromagnetycznego łukiem elektrycznym, a następnie będącego źródłem wad spoiny. Sygnałem do uruchomienia funkcji jest zwolnienie przyc...
	6. KONFIGURACJA URZĄDZENIA
	Gdy przyciski na panelu przednim nie są dotykane, urządzenie zawsze wyświetla wartość głównego parametru używanego trybu spawania na wskaźniku cyfrowym:
	1) w trybie MMA – prąd spawania ;
	2) w trybie TIG – prąd spawania ;
	3) w trybie MIG/MAG – napięcie spawania.
	Przyciski 2 na panelu przednim odpowiadają za zmianę wartości wybranej funkcji lub głównego parametru.
	Przycisk 3 na przednim panelu urządzenia jest wielofunkcyjny i odpowiada za:
	1)  wybór dowolnej funkcji w bieżącym trybie spawania (szybkie naciśnięcie );
	2) zresetować wszystkie funkcje do ustawień fabrycznych bieżącego trybu spawania (przytrzymać dłużej niż 12 sekund).
	Przycisk 4 na przednim panelu odpowiada za zmianę trybu spawania (przełączanie w kółko).
	6.1 PRZEŁĄCZENIE DO WYMAGANEJ FUNKCJI
	Jeżeli urządzenie posiada system zabezpieczenia przed dostępem osób niepowołanych do menu funkcji, to po naciśnięciu przycisku 3 na wskaźniku nie zostaną wprowadzone żadne zmiany, tzn. przycisk ten zostanie zablokowany. Aby odblokować, przytrzymaj go ...
	Uwaga! Po zwolnieniu przycisku 3 po 2 sekundach ekran powróci do głównego parametru aktualnego trybu spawania. Gdy wyświetlacz pokazuje aktualną funkcję, jej wartość można zmieniać w górę lub w dół za pomocą przycisków 2 . Alternatywnie, szybko nacisk...
	Uwaga! W przypadku dłuższego przytrzymania przycisku 3 po wyświetleniu nazwy funkcji po około 10 sekundach na wyświetlaczu cyfrowym rozpocznie się odliczanie 333...222...111 ostrzegające o wyzerowaniu wszystkich ustawień aktualnego tryb. Zostanie to o...
	6.2 PRZEŁĄCZENIE NA WYMAGANY TRYB SPAWANIA
	Naciśnięcie przycisku 4 powoduje przejście do kolejnego trybu spawania w kółku, co widać na wyświetlaczu 1 na panelu przednim.
	6.3 ZRESETOWAĆ WSZYSTKIE FUNKCJE UŻYWANEGO TRYBU SPAWANIA
	Mogą wystąpić sytuacje, w których ustawienia urządzenia nieco zdezorientowały użytkownika. Aby przywrócić je do standardowych ustawień fabrycznych, wystarczy przytrzymać przycisk 3 przez ponad 10 sekund (zignoruj animację symboli kłódki). Jak wspomnia...
	6.4 ZMIANA NUMERU PROGRAMU W AKTUALNYM TRYBIE SPAWANIA
	W każdym trybie spawania MMA, TIG i MIG/MAG użytkownik ma możliwość zapisania do 16 różnych ustawień wstępnych. Bieżący numer presetu (programu) jest wyświetlany w prawym górnym rogu wyświetlacza LCD źródła na przednim panelu. W momencie pierwszego wł...
	7. OGÓLNY WYKAZ I KOLEJNOŚĆ FUNKCJI
	Tryb spawania MMA
	0) [- 1 -] - główny wyświetlany parametr PRĄD = 90A (domyślnie)
	a) 8 ... 160A (zmiana kroku 1A) dla PRO-160
	b) 10 ... 200A (zmiana kroku 1A) dla PRO-200
	c) 12 ... 250A (zmiana kroku 1A) dla PRO-250
	d) 12 ... 270A (zmiana kroku 1A) dla PRO-270
	e) 14 ... 350A (zmiana kroku 1A) dla PRO-350
	f) 16 ... 500A (zmiana kroku 1A) dla PRO-500
	g) 18 ... 630A (zmiana kroku 1A) dla PRO-630
	1) [ H.St ] Moc Hot Start = 40% (domyślnie)
	a) 0[WYŁ.] ... 100% (krok zmiany 5%)
	2) [ t.HS ] Czas Hot Start = 0,3 s (domyślnie)
	a) 0,1 ... 1,0 s (krok zmiany 0,1 s)
	3) [ Ar.F ] Moc Arc Force = 40% (domyślnie)
	a) 0 [WYŁ.] ... 100% (krok zmiany 5%)
	4) [u.AF] Poziom wyzwalania Arc Force = 12 V (domyślnie)
	a) 9...18V (zmiana kroku 1V)
	5) [BAH] nachylenie charakterystyki prądowo-napięciowej = 1,4 V/A (domyślnie)
	a) 0,2 ... 1,8 V/A (zmiana skokowa 0,4 V/A)
	6) [ Sh.A ] spawanie łukiem zwarciowym = OFF (domyślnie)
	a) WŁĄCZONY – włączony
	b) WYŁ – wyłączone
	7) [ BSn ] jednostka redukcji napięcia = OFF (domyślnie)
	a) WŁĄCZONY – włączony
	b) WYŁ – wyłączone
	8) Tryb pulsacji prądu [ Po.P ] = OFF (domyślnie)
	a) WŁĄCZONY – włączony
	b) WYŁ – wyłączone
	9) [ I.iP ] prąd pulsacyjny = 90A (domyślnie)
	a) 8 ... 160A (zmiana kroku 1A) dla PRO-160
	b) 10 ... 200A (zmiana kroku 1A) dla PRO-200
	c) 12 ... 250A (zmiana kroku 1A) dla PRO-250
	d) 12 ... 270A (zmiana kroku 1A) dla PRO-270
	e) 14 ... 350A (zmiana kroku 1A) dla PRO-350
	f) 16 ... 500A (zmiana kroku 1A) dla PRO-500
	g) 18 ... 630A (zmiana kroku 1A) dla PRO-630
	10) [I.PS] prąd pauzy = 90A (domyślnie)
	a) 8 ... 160A (zmiana kroku 1A) dla PRO-160
	b) 10 ... 200A (zmiana kroku 1A) dla PRO-200
	c) 12 ... 250A (zmiana kroku 1A) dla PRO-250
	d) 12 ... 270A (zmiana kroku 1A) dla PRO-270
	e) 14 ... 350A (zmiana kroku 1A) dla PRO-350
	f) 16 ... 500A (zmiana kroku 1A) dla PRO-500
	g) 18 ... 630A (zmiana kroku 1A) dla PRO-630
	11) [ Fr.P ] częstotliwość pulsacji prądu = 5,0 Hz (domyślnie)
	a) 0,2 ... 500 Hz (krok zmiany dynamicznej 0,1 Hz...1 Hz)
	12) [ dut ] stosunek impuls/pauza (duty cycle) - jest to procent aktualnego impulsu do okresu powtarzania się tych impulsów = 50% (domyślnie)
	a) 20 ... 80% (krok zmiany 5%)
	Tryb spawania TIG
	0) [-2-] główny parametr wyświetlacza PRĄD = 100A (domyślnie)
	a) 8 ... 160A (zmiana kroku 1A) dla PRO-160
	b) 10 ... 200A (zmiana kroku 1A) dla PRO-200
	c) 12 ... 250A (zmiana kroku 1A) dla PRO-250
	d) 12 ... 270A (zmiana kroku 1A) dla RRO-270
	e) 14 ... 350A (zmiana kroku 1A) dla RRO-350
	f) 16 ... 500A (zmiana kroku 1A) dla PRO-500
	g) 18 ... 630A (zmiana kroku 1A) dla PRO-630
	1) [ t.uP ] czas narastania prądu = 0,3 s (domyślnie)
	a) 0 [OFF] ... 15,0 s (zmiana w krokach 0,1 s)
	a) 8 ... 160A (zmiana kroku 1A) dla PRO-160
	b) 10 ... 200A (zmiana kroku 1A) dla PRO-200
	c) 12 ... 250A (zmiana kroku 1A) dla PRO-250
	d) 12 ... 270A (zmiana kroku 1A) dla PRO-270
	e) 14 ... 350A (zmiana kroku 1A) dla PRO-350
	f) 16 ... 500A (zmiana kroku 1A) dla PRO-500
	a) 8 ... 160A (zmiana kroku 1A) dla PRO-160
	b) 10 ... 200A (zmiana kroku 1A) dla PRO-200
	c) 12 ... 250A (zmiana kroku 1A) dla PRO-250
	d) 12 ... 270A (zmiana kroku 1A) dla PRO-270
	e) 14 ... 350A (zmiana kroku 1A) dla PRO-350
	f) 16 ... 500A (zmiana kroku 1A) dla PRO-500
	g) 18 ... 630A (zmiana kroku 1A) dla PRO-630
	5) [ Fr.P ] częstotliwość pulsacji prądu = 10,0 Hz (domyślnie)
	a) 0,2 ... 500 Hz (krok zmiany dynamicznej 0,1 Hz...1 Hz)
	6) [ dut ] stosunek impuls/pauza (wypełnienie) – jest to procent aktualnego impulsu do okresu powtarzania tych impulsów = 50% (domyślnie)
	a) 20 ... 80% (krok zmiany 5%)
	Tryb spawania MIG/MAG
	0) [- 3-] wyświetlacz główny. parametr NAPIĘCIE = 19,0 V (domyślnie)
	a) 12,0...24,0 V (skok zmiany 0,1 V) dla PRO-160
	b) 12,0 ... 26,0 V (skok zmiany 0,1 V) dla PRO-200
	c) 12,0 ... 28,0 V (zmiana skokowa 0,1 V) dla PRO-250
	d) 12,0 ... 29,0 V (zmiana skokowa 0,1 V) dla РRO-270
	e) 12,0 ... 30,0 V (zmiana skokowa 0,1 V) dla РRO-350
	f) 12,0 ... 40,0 V (skok zmiany 0,1 V) dla PRO-500
	g) 12,0 ... 44,0 V (skok zmiany 0,1 V) dla PRO-630
	1) Indukcyjność [Ind] = OFF (domyślnie)
	a) 0 [OFF] ... Stopień 6 (zmiana kroku 1 stopień)
	2) [ t.up ] czas narastania napięcia = OFF (domyślnie)
	a) 0 [OFF] ... 5,0 s (zmiana w krokach 0,1 s)
	3) [ t.dn ] czas opadania napięcia = 0,1 s (domyślnie)
	a) 0,1 ... 5,0 s (krok zmiany 0,1 s)
	8. PRACA Z GENERATORA
	- 160-260 V (dla ProMIG-200/250 );
	- 320-440 V dla wszystkich trzech faz (dla ProMIG-270/350/500/630).
	9. PIELĘGNACJA I KONSERWACJA
	Aby urządzenie służyło przez wiele lat, należy przestrzegać kilku zasad:
	10. PRZECHOWYWANIE
	11. TRANSPORT
	12. ZAKRES DOSTAWY
	POSTANOWIENIA OGÓLNE
	SPRZĘT OCHRONY OSOBISTEJ
	NIEBEZPIECZEŃSTWO SZKODLIWYCH GAZÓW I OPARÓW
	NIEBEZPIECZEŃSTWO ISKRY
	ZAGROŻENIA ZWIĄZANE Z NAPIĘCIEM SIECI I PRĄDEM SPAWANIA
	NIEFORMALNE ŚRODKI OSTROŻNOŚCI
	BŁĄDZĄCE PRĄDY SPAWANIA
	ŚRODKI OSTROŻNOŚCI DOTYCZĄCE REGULARNEGO UŻYTKOWANIA

