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Podtaczenie do sieci/rozdzielni elektrycznej (w temperaturze 25°C):
UWAGA! Nalezy zwrécic¢ uwage na przewody scienne i inne przedtuzacze.

Elektroda Ustalona wartos¢ Srednica Przekréi kabla Maksymalna
uzywana w trybie pradu dla MMAi przekroju drutu zasilajqce{_:jo R d%ugoécykabla m
MMA TIG MIG/MAG ! !
1x220V - ProMIG-160, ProMIG-200, ProMIG-250
1 75
1,5 115
L nie wiecej niz Jo,6 2 155
2 MM nie wiecej niz 80A
MM 2,5 195
4 310
6 465
15 75
T, 2 105
T, nie wiecej niz go,8
23 Mm nie wiecej niz 120A i 2,5 130
4 205
6 310
2 75
2I
D4 MM nie wiecej niz 160A 45 3555
nie wiecej niz @1,0 6 230
MM
2,5 75
D5 MM nie wiecej niz 200A 4 125
6 185
o i wiecei niz & 2,5 60
SMM do 250A nie wiecej niz @1,2 4 100
@6 mm topliwe MM p
150
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. Ustalona wartosc¢ Srednica ap
Setota i | radudaiai | prekovin | Pt | ke
i TIG MIG/MAG Jacego, 9 d
3 x380/400V - ProMIG-270, ProMIG-350, ProMIG-500, ProMIG-630

L5 135

L 2 175

g3 Mm nie wiecej niz 120A nie WIQCSJMmZ o8 2,5 220

4 350

6 525

2 130

2, 160

D4 MM nie wiecej niz 160A >
L 4 260
nie wiecej niz @1,0 5 385
MM

2,5 115

5 Mm nie wiecej niz 220A 4 180

6 270

26 MM nie wiecej niz @1,2 25 8

. nie wiecej niz 270A el ! 4 135

Jlerkonnaski MM

6 205

ie wiecei niz 2,5 65

26 MM nie wiecej niz 350A ne WIQC':JMmZ h 4 100

6 150

4 80

@6 Mm Tyronnaski nie wiecej niz 400A 6 120

nie wiecej niz 71,6 10 195

28 mm MM 4 55

L 5 8

Nlerkonnaski nie wiecej niz 500A 5

10 140

nie wiecej niz @2,0 & a2

28 MM do 630A & MJM ' 6 65

10 105
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1. INFORMACJE OGOLNE

Cyfrowe potautomatyczne urzadzenia inwertorowe PATON ProMIG-160/200/250/270-400V/350-
400V/[500/630 s3 przeznaczone do spawania prgdem statym w ostonie gazéw obojetnych/aktywnych
(MIG/MAG), a takze do recznego spawania tukowego elektrodami wolframowym w ostonie gazow
obojetnych (TIG) oraz recznego spawania tukowego (MMA). Zaleta zastosowania w petni cyfrowej metody
sterowania w tym urzadzeniu jest brak wad charakterystycznych dla uktadéw wielofunkcyjnych wykonanych
w oparciu o analogowe uktady sterowania, ktore z definicji sa zawsze skonfigurowane do pracy w okreslonym
trybie, a wszystkie inne tryby, jako dodatkowe, maja wady sterowania. Natomiast w systemie w petni
cyfrowym ptyta sterujgca posiada absolutnie wszystkie atuty zrodta, w petnym zakresie swoich mozliwosci,
atryb pracy nie ma zadnego znaczenia. Seria Professional jest przeznaczona do zastosowan przemystowych.
Zrédto mozna oddzieli¢ od podajnika drutu zaréwno dla utatwienia obstugi, jak i dla bezpieczenstwa, a dzigki
dodatkowym regulacjom zrédto spawalnicze mozna dostosowac do najbardziej optymalnych ustawien w
réznych zastosowaniach. Urzadzenia zapewniajg praktycznie nieprzerwany czas obcigzenia przy petnym
rzeczywistym pradzie znamionowym wynoszgcym odpowiednio 200, 250, 270, 350, 500 i 630 amper, co
wystarcza do pracy z dowolnymi elektrodami od @1,6 mm do najbardziej ogniotrwatych, o srednicy @8 mm
(dla ProMIG-630) oraz do pétautomatycznego spawania drutem litym o srednicy od @o,6 mm do @2,0 mm
(dla ProMIG-630). Zrédto jest wstepnie ustawione na wartosci optymalne dla wiekszosci zastosowan, chyba
ze wiedza spawacza pozwala na zastosowanie precyzyjnych ustawien. W przypadku niebezpiecznych
warunkéw pracy, w trybie MMA wbudowana jest redukcja napiecia bez obcigzenia, z mozliwoscig jej
wiaczania i wytgczania. Cechg charakterystyczng pétautomatéw PATON jest bardzo wydajny, wysokiej
jakosci, hermetyczny podajnik drutu wykonany z metalu. Ponadto dostepnos¢ ztgcza typu EURO KZ-2, ktdre
stato sie Swiatowym standardem, umozliwia uzytkownikowi p6zniejszg wymiane palnikéw w zaleznosci od
potrzeb.

W modelach z oznaczeniem "-15-2" instalowany jest podajnik 2-rolkowy, a w modelach "-15-4"
instalowany jest najwyzszej jakosci podajnik 4-rolkowy z napedem na wszystkie rolki.

Wszystkie modele PATON ProMIG maja zintegrowang jednostke ochrony przed zbyt niskim
napieciem. Dzieki zwiekszeniu czestotliwosci napiecia wejSciowego, ktorym zasilany jest transformator,
staje sie on kilkukrotnie mniejszy, dzieki czemu urzadzenie ma kilkakrotnie mniejsza mase i wymiary przy
tych samych parametrach wyjsciowych w poréwnaniu z urzadzeniami o podobnej charakterystyce.
Urzadzenie zapamietuje wszystkie biezgce nastawy w momencie wytgczenia i przywraca je w momencie
wiaczenia.

Gtowne zalety:

1. Szeroki zakres mozliwosci requlacji parametréw spawania:

a) w trybie MMA —1 (gtéwna) + 7 (opcjonalna) + 3 (dla trybu pulsacyjnego)

b) w trybie TIG —1 (gtéwny) + 7 (opcjonalny) + 3 (dla trybu puls)

c) w trybie MIG/MAG - 2 (gtéwne) + 6 (opcjonalne) + 3 (dla trybu impulsowego)

2. We wszystkich rodzajach spawania dostepny jest regulowany tryb pulsacyjny;

3. Oprocz zabezpieczenia przed zbyt niskim napieciem, zainstalowany jest uktad stabilizacji umozliwiajacy
prace przy znacznych, dtugotrwatych spadkach napiecia miedzy liniami od 160V do 260V (dla modeli
ProMIG-200/250) oraz od 320V do 440V (dla modeli ProMIG-270/350/500/630).

4. Urzadzenie jest przystosowane do pracy przy stabym zasilaniu. Ze wzgledu na wysokg sprawnos¢, zrodto
zapewnia o potowe mniejsze zuzycie energii w poréwnaniu z tradycyjnymi zrédfami;

5. Adaptacyjna predkosc wentylatora, tzn. zwieksza sie ona, gdy urzadzenie sie nagrzewa, a zwalnia, gdy
jest zimne; oszczedza to zywotnosc wentylatora i zmniejsza ilos¢ kurzu w urzadzeniu;

6. Wygodna praca dzieki duzemu czasowi trwania obciazenia (LD) przy pradzie znamionowym, co
umozliwia spawanie elektrodami niemal bez przerwy;
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7. Zwiekszona niezawodnosc urzadzenia w zapylonych warunkach produkcyjnych; mikroelektronika zrodta
jest umieszczona w oddzielnej komorze;
8. Wszystkie elementy grzejne zrédta wyposazone sg w elektroniczny uktad zabezpieczenia termicznego;
9. Cata elektronika urzadzenia jest impregnowana dwiema warstwami wysokiej jakosci lakieru, co
zapewnia niezawodnosc¢ produktu przez caty okres jego eksploatacji;
10. Udoskonalony zapton i stabilnos¢ spalania tuku, co praktycznie uniemozliwia przywieranie elektrody .
11. Wysoka mobilnos¢ dzieki modutowej budowie, a takze niewielkie wymiary i waga urzadzenia bez utraty
walorow technicznych, utatwiaja spawanie w trudno dostepnych miejscach.

ProMIG- ProMIG- ProMIG- ProMIG- ProMIG- ProMIG- ProMIG-
Parametry
160 200 250 270 350 500 630
Nominalne napiecie sieci 220 220 220 3x380 3x380 3x380 3x380
zasilania 50/60 Hz, V 230 230 230 3X400 3X400 3X400 3X400
Wymagane nominaine 18..21 23...27 29,5...35 12...14 16...18,5 30...35,5 42 ... 49
natezenie pradu z sieci, A o o e
Nominalne natezenie 160 200 250 270 350 500 630
pradu spawania, A
Maksymalne natezenie 215 270 335 350 450 630 800
pradu spawania, A
70% - 70% - 70% - 70% - 70% - 70% - 70% -
160A 200A 250A 270A 350A 500A 630A
Cykd pracy, % 100% - 100% - 100% - 100% - 100% - 100% - 100% -
134A 167A 208A 225A 290A 420A 520A
Przledz!a’ry zmian napiecia 160 - 260 160 - 260 160 - 260 *+15% +15% +15% +15%
zasilania, V
SP;:iazr:?:/;egulaql pradu 8-160 10— 200 12 -250 12-270 14—350 16 — 500 18-630
Przeldzl|a’ry regulagl 12-24 12-26 12-28 12-29 12-30 12 - 40 12— 44
napiecia spawalniczego, V
Przedziaty regulacji
predkosci podawania 2,0-16 2,0-20
drutu, m/min
Sredm@ elektrody 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
otulonej, mm
i;:::iljvg;i:,umm 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
Maksymalna waga szpuli z .
drutem, kg 5
. MMA: 0,2...500Hz
l’\)/lue;z;i;\jyswama pradem TIG: 0,2...500Hz
MIG/MAG: 5...500Hz
Funkcja ,Hot-Start” w Regulowana
metodzie MMA
Funkcja ,Arc-Force” w Regulowana
metodzie MMA
Funkcja , Anti-Stick” w Avtomatyczna
metodzie MMA
Jedr?os.tka.redu_kcji Whcz | Wylacz
napiecia biegu jatowego
sle:\;):c\l;e biegu jatowego 12775
Napiecie pradu zajarzenia
tuku elektrycznego, V e
Nominalny pobér mocy, 41 .. 4,7 51...6,1 6,6...7,8 8,0...9,4 10,7...12,3| 19,9...23,6| 27,8...32,5

kVA
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Maksymalny pobér mocy,

KVA 59 7.5 9,5 14,4 153 29,0 40,1
Efektywnos¢

energetyczna, % 20

Chtodzenie Automatyczne

Zakres temperatur ok +450C

roboczych 545

Wymiary, mm (dtugos, 360 x 260 360 x 260 360 x 260 540X360X | 540X360X | 510X 180X 510 X 235 X
szerokos¢, wysokos¢) X 270 X 270 X 270 400 400 385 410
Waga bez akcesoriow, kg

Stopien ochrony P33 1P33 IP33 1P33 1P33 P21 P21

Zalecana dtugosc przewoddw spawalniczych zasilajgcych podczas spawania:

P e Dtugosc kabla (w jedna Powierzcl?nia Model kabla
strone) przekroju

nie wiecej niz 160A 2...7M 16 Mm? KG 1x16
nie wiecej niz 200A 3...9M 25 MMm? KG 1x25
nie wiecej niz 250A 5..11M 35 MMm? KG 1x35
nie wiecej niz 270A 5..11M 35 MM* KG 1x35
nie wiecej niz 350A 6..14M 35 MM? KG 1x35
L 8..30M 50 MM? KG 1x50
nie wigcej niz 500A 12...40M 70 MM? KG 1x70
do 630A 10...30M 70 MM KG 1x70
15...40M 95 MM? KG 1x95
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1 - Wyswietlacz cyfrowy;

2 — Przyciski do regulacji wybranego parametru w celu zmniejszenia i zwiekszenia
(domysinie: MMA — prad spawania, TIG — prad spawania, MIG/MAG — napiecie spawania);
3 — Przycisk wyboru funkgji zrodta w uzywanym trybie spawania;

4 — Przycisk wyboru trybu spawania:

a) reczne spawanie tukowe MMA;

b) spawanie elektrodg wolframowa w ostonie gazéw obojetnych TIG;

c) spawanie tukiem elektrycznym w ostonie gazow obojetnych [ aktywnym MIG/MAG;

5 — Wskaznik przegrzania urzadzenia: normalny — wytaczony, w przypadku przegrzania -
miga;

6 — Cyfrowy wyswietlacz podajnika drutu;

7 — Przycisk nawlekania drutu (nie jest podawany gaz);

8 — Przyciski do zmniejszania i zwiekszania parametrow (domyslinie: predkosé podawania
drutu);

9 — Przycisk do testowania zasilania gazem ostonowym (drut nie jest podawany);

10 — Przycisk wyboru funkcji podajnika druty;

11 — Ztgcze EURO typu KZ-2 do podtaczenia palnika pétautomatycznego;

12 - Wyfacznik/przycisk wiaczania/wytgczania zrédta pradu spawanisa;

13 — Wskazniki trybu pracy przycisku palnika (tryb 2t/4t/alt.4T);

A — gniazdo pradowe «+» typ gniazda - bagnetowe:

a) spawanie MMA —podtaczony jest przewdd elektrodowy (w rzadszych przypadkach, przy
stosowaniu specjalnych elektrod, podtaczony jest przewdd masowy);

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

c) spawanie MIG/MAG drutem litym — kabel jest podtaczony do podajnika od wewnatrz
(domyslinie);

d) spawanie MIG/MAG drutem rdzeniowym — podtgczony jest przewdd masowy;

B - Gniazdo pradowe «-» typ gniazda - bagnetowe:

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -8-
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a) spawanie metodg MMA — podtaczony jest przewdd masowy (w rzadszych przypadkach,
przy stosowaniu specjalnych elektrod, podtgczony jest przewod elektrodowy);

b) spawanie metoda TIG — podtacza sie tylko palnik TIG;

c) spawanie MIG/MAG drutem litym — podtaczony jest kabel masowy;

d) spawanie MIG/MAG drutem rdzeniowym — kabel jest podtaczony do podajnika od
wewnatrz (mozna go podfgczy¢ samodzielnie).

14 — Uchwyt szpuli drutu z hamulcem sprezynowym;

15 — Bezpieczniki podajnika drutu i podgrzewacza gazu;

16 — Miejsce podtaczenia przewodu uziemiajgcego;

17 — Gniazdo do podtaczenia podgrzewacza 36V;

18 — Ztacze do podtaczenia kabla sterujacego z podajnika drutu;

19 — Kabel zasilajacy;

20 — Wlot drutu spawalniczego;

21 - Przytacze gazu ostonowego.

2. URUCHAMIANIE
Uwaga! Przed uruchomieniem zapoznaj sie z rozdziatem ,Zasady bezpieczenstwa”

2.1 UZYCIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM
Spawarka przeznaczona jest wytacznie do: recznego spawania elektroda otulong,
spawania w argonie, a takze spawania pdétautomatycznego w gazach ostonowych.
Inne uzytkowanie urzadzenia nie jest zgodne z jego przeznaczeniem. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za szkody spowodowane niewtasciwym uzytkowaniem urzadzenia.
Prawidtowe uzytkowanie wymaga przestrzegania zalecen zawartych w niniejszej
instrukgji obstugi.

2.2 WYMAGANIA DOTYCZACE ROZMIESZCZENIA

Spawarke mozna ustawic i obstugiwac na zewnatrz. Wewnetrzne czesci elektryczne
urzadzenia sg chronione przed bezposrednim dziataniem wilgoci, ale nie przed kroplami
kondensacyjnymi.

UWAGA! Po zakonczeniu prac spawalniczych w czasie upatdw lub intensywnych
prac spawalniczych w kazda pogode nie nalezy od razu wytgcza¢ urzadzenia! Elementy
elektroniczne nalezy pozostawi¢ do ostygniecia przez 5 minut.

UWAGA! Po pracy w zimnych porach roku, po wytaczeniu i dalszym schtodzeniu
urzadzenia, wewnatrz tworzy sie kondensat, dlatego nie mozna go wiaczy¢ wczesniej
niz za 3...4 godziny !!!

Dlatego nie nalezy wytaczac urzadzenia w zimnych porach roku, jesli planuje sie
jego wtaczenie w czasie krotszym niz 4 godziny.

Urzadzenie nalezy ustawi¢ w taki sposob, aby powietrze chtodzgce mogto
swobodnie przedostawac sie i wydostawac przez otwory wentylacyjne na panelu przednim i
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tylnym. Upewni¢ sie, ze opitki metalu (np. podczas szlifowania) nie s3 zasysane do
urzadzenia bezposrednio przez wentylator chtodzacy.

UWAGA! Upuszczenie urzadzenia moze zagrazac zyciu. Umiesci¢ urzadzenie na
stabilnej, twardej powierzchni..

2.3 PODEACZENIE DO SIECI ZASILANIA

Standardowa jednostka spawalnicza jest przeznaczona do:
1. Napiecie sieci 230 V (-27% + 18%) - dla modeli ProMIG-160/200/250;
2. Trojfazowego napiecia sieciowego 3x380V lub 3x400V (modele ProMIG-270/350/500/630),
do czego przeznaczone s3 trzy przewody. Zasady bezpieczenstwa podczas pracy z
urzadzeniami spawalniczymi wymagajg uziemienia obudowy urzadzenia. Mozna to zrobi¢
na dwa sposoby: 1) za pomoca czwartej zyty w zotto-zielonym kablu sieciowym
(miedzynarodowy standard oznaczen); 2) za pomoca zacisku Srubowego na tylnej scianie
urzadzenia (bardziej rygorystyczny standard uziemienia, stosowany w krajach WNP).

Uwaga! Jezeli urzadzenie jest podtaczone do sieci zasilajacej o napieciuv wyzszym
niz 270V (dla ProMIG-160/200/250) lub 450V (dla ProMIG-270/350/500/630), wszystkie
zobowigzania gwarancyjne producenta tracg waznosc!

Zobowigzania gwarancyjne producenta tracg waznos¢ rowniez w przypadku
btednego potaczenia fazy sieciowej z uziemieniem zrodta.

Ztycze sieciowe, przekroje przewodow sieciowych oraz bezpieczniki sieciowe
nalezy dobrac na podstawie danych technicznych urzadzenia.

2.4 PODEACZENIE WTYCZKI ZASILANIA

UWAGA! Wtyczka sieciowa musi by¢ zgodna z napieciem zasilania i poborem pradu
urzadzenia spawalniczego (patrz dane techniczne). Zgodnie z instrukcjami bezpieczenstwa
nalezy stosowac uziemienie gwarantowane, nie wolno podtgczac¢ do przewodu zerowego
sieci zasilajgcej!!!

UWAGA! Wytacznik sieciowy w urzadzeniach ProMIG-160/200/250 jest przyciskiem
sygnalizacyjnym i odcina tylko prad zasilajacy urzadzenie spawalnicze, ale nie odtacza
catkowicie od napiecia wewnetrznej elektroniki urzadzenia. Dlatego ze wzgledow
bezpieczenstwa podczas podfgczania nie wolno zapomnie¢ o catkowitym odtgczeniu
urzadzenia od gniazdka elektrycznego.

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -10 -
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3. SPAWANIE ELEKTRODAMI OTULONYMI METODA MMA

Uchwyt elektrodowy

Zués_t_gzjomlajacy

%‘.\2%

przedmiot

W tym trybie spawania nie jest wymagany podajnik drutu
Procedura przygotowania urzadzenia do pracy:
- wlozy¢ przewdd elektrodowy do gniazda zrodta A "+";
- wtozy¢ przewdd uziemiajacy do gniazda zrodta B "-;
- podtaczyc kabel uziemiajacy do produktuy;
- podtaczyc przewdd zasilajacy do zrddta zasilania;
- ustawi¢ automatyczny przetgcznik 12 na tylnym panelu w pozycji ON;
- uzy¢ przycisku 4, aby ustawic tryb spawania MMA (tryby sa przetaczane w okregu);
- za pomoca przycisku 2 ustawi¢ aktualny parametr gtdwny, czyli prad spawania;
- w razie potrzeby mozna ustawi¢ dodatkowe funkcje procesu spawania (kolejnosé
przetaczania - patrz punkt 6.1)
Uwaga! W trybie spawania MMA, po przetgczeniu wytacznika sieciowego do pozyc;ji
"', urzadzenie MMA znajduje sie pod napieciem. Nie nalezy dotykac elektrodg przedmiotow
przewodzacych lub uziemionych, takich jak np. obudowa urzadzenia spawalniczego,
poniewaz urzadzenie odbierze ten stan jako sygnat do rozpoczecia procesu spawania.

3.1 CYKL PROCESU SPAWANIA - MMA

.
AL b HOE dut PaP
EHS r=Fcp
t's

Procedura przetaczania wartosci dowolnej funkcji — patrz pkt 6.1
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3.2 FUNKCJA ,HOT-START"

Zalety funkgji:
- lepszy zapton nawet w przypadku stosowania stabo zapalajacych sie elektrod;
- lepsza wtopienie materiatu podstawowego podczas spawania,
- zapobieganie powstawaniu wtrgcen zuzlowych;
- ustawienie reczne: umozliwia ustawienie poziomu funkcji na wartos¢ minimalna, co
znacznie zmniejsza zuzycie energii w poczgtkowym momencie spawania . Pozwala to na
uruchomienie urzadzenia przy wartosciach napiecia sieciowego zblizonych do minimalnych
mozliwych, ale obniza jako$¢ momentu zajarzenia (urzadzenie staje sie podobne do zrddta
transformatorowego, ale w pewnych sytuacjach jest to jedyny mozliwy sposdb). Mozna
rowniez zwiekszy¢ wartosc funkcji do wartosci maksymalnej, aby jeszcze bardziej poprawic
czas uzajarzenia (w przypadku korzystania z dobrej sieci zasilajacej). Nalezy jednak
pamieta¢, ze zwiekszone natezenie pradu tej funkcji moze spowodowal przepalenie
spawanego elementu podczas spawania cienkich metali, dlatego w takim przypadku
zalecamy zmniejszenie natezenia pradu funkcji "Goracy start".

Jest to osiggalne poprzez: przez krotki czas w momencie zajarzenia tuku prad
spawania wzrasta o domyslny poziom +40%.

Przykfad: spawanie elektroda @3 mm, ustawiona gtéwna wartos¢ pradu spawania
wynosi go A.

Wynik: Prad goracego startu bedzie wynosit goA + 40% = 126A.

W ustawieniach zaawansowanych mozna zmienic zaréwno moc "Gorgcego startu"
[H.St], jak i czas "Goracego startu" [t. HS]. W razie potrzeby nie nalezy zbytnio zwiekszac
mocy i czasu wyzwalania "Goracego startu", poniewaz wymaga on bardzo silnej sieci
zasilajgcej przy wysokich wartosciach granicznych, a w przypadku braku dobrej sieci
zasilajgcej proces zajarzenia nie powiedzie sie. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w
aktualnym trybie spawania, patrz punkt 6.1.

3.3 FUNKCJA ,ARC-FORCE"

Zalety funkgji:
- zwiekszenie stabilnosci spawania tukiem krotkim;
- poprawa przenoszenia kropli metalu do jeziorka spawalniczego;
- lepsze zajarzanie tuku;
- zmniejsza prawdopodobienstwo przywierania elektrody (nie jest to jednak funkcja "Anti-
stick");
- ustawienie reczne: umozliwia ustawienie poziomu funkcji na wartos¢ minimalna, ktdra jest
nieistotna, ale zmniejsza zuzycie energii oraz koncentracje ciepta wprowadzanego podczas
spawania cienkich metali. Zmniejsza to prawdopodobienstwo przepalenia, jednak zmniejsza
rowniez stabilnos¢ spawania tukiem krdtkim (urzadzenie staje sie podobne do zrodta
transformatorowego). Mozna rowniez zwiekszy¢ wartos¢ funkcji do wartosci maksymalne;j,
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aby uzyskac jeszcze wieksza stabilnosc tuku krdtkiego, ale wymaga to lepszej sieci zasilajacej
i zwieksza prawdopodobienstwo przepalenia spawanego przedmiotu.

Pomaga w tym nastepujace rozwigzanie: jesli napiecie tuku zostanie obnizone
ponizej minimalnej wartosci dopuszczalnej dla stabilnego tuku, prad spawania wzrasta o
domysiny poziom (+40%).

W ustawieniach zaawansowanych mozna zmieni¢ zaréwno site nacisku "Arc-Force"
[Ar.F], jak i poziom wyzwalania funkcji [u.AF]. O ile nie jest to konieczne, nie nalezy
zwiekszac mocy i poziomu wyzwalania funkcji "Arc-Force", poniewaz wptywa to na dziatanie
funkgcji "Anti-stick" przy duzych wartosciach granicznych, zwtaszcza podczas spawania

cienkimi elektrodami (ponizej @3,2 mm).
uvi

L

Y

—
>

r

Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezacym trybie spawania, patrz punkt.6.1

3.4 FUNCKJA ,,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 sposdb ciaggty,
co powoduje zmniejszenie pradu spawania w ciggu 0,6...0,8 sekundy od wykrycia tego stanu.
Utatwia to rdwniez 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 przeszkod.

3.5 FUNKCJA REGULACJI NACHYLENIA CHARAKTERYSTYKI PRADOWO-
NAPIECIOWE)J
-13 - PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG
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Funkcja ta jest przeznaczona przede wszystkim do wygodnego spawania
elektrodami z réznymi rodzajami powtok. Domyslinie nachylenie charakterystyki pragdowo-
napieciowej [CVS] jest ustawione na 1,4 V/A, co odpowiada najczesciej stosowanym
elektrodom z powtoka rutylowa (ANO-4, MR-3). Nie jest to konieczne, aby zapewni¢ bardziej
komfortowa prace z elektrodami z gtéwnym typem powtoki (UONI-13/45, LKZ-70), ale
zalecamy ustawienie nachylenia [CVS] na 1,0 V/A. Z kolei elektrody z powtoka celulozowa
(CC-1, VSC-4A) wymagaja nawet ustawienia nachylenia [CVS] na wartos¢ o,2...0,6 V/A, a
czasami konieczne jest podniesienie poziomu dziatania funkcji "Arc-Force" [u.AF] do
wartosci 18V. Aby zmienic¢ wartos¢ dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania, patrz
punkt 6.1.

3.6 FUNKCJA SPAWANIA LUKIEM KROTKIM

Funkcja ta jest szczegdlnie przydatna podczas spawania spoin sufitowych, kiedy
nalezy upewnic sie, ze tuk spawalniczy nie rozciaga sie zbytnio. W tym celu mozna ustawic
funkcje "Short Arc" [Sh.A] w pozycji ON. Domyslnie jest ona ustawiona w pozycji WYt. Aby
zmienic wartos¢ dowolnej funkcji w trybie spawania pragdowego, patrz paragraf 6.1

3.7 FUNKCJA ZESPOLU REDUKCJI NAPIECIA BEZ OBCIAZENIA

Podczas wykonywania prac spawalniczych w kontenerach, zbiornikach oraz tam,
gdzie wymagany jest zwiekszony system bezpieczenstwa elektrycznego, mozna aktywowac
funkcje redukcji napiecia bez obcigzenia.

Po odtaczeniu elektrody od spawanego elementu, po uptywie 0,1 sekundy napiecie
na zaciskach zrédfa zmniejsza sie do bezpiecznego poziomu ponizej12 V.

W tym celu potrzebny jest modut redukcji napiecia bez obcigzenia [BSn], ktory jest
dostepny w tym modelu, ale domysinie jest on w pozycji OFF, czyli wytaczony, poniewaz
wiadomo, ze wigczenie takiej funkcji nieznacznie pogarsza zajarzenie tuku. Aby zmienié
wartos¢ dowolnej funkcji w trybie spawania prgdowego, patrz paragraf 6.1

3.8 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSACYIJNYM

Funkcja ta zostata zaprojektowana w celu ufatwienia sterowania procesem
spawania w pozycjach przestrzennych innych niz dolna, a takze podczas spawania metali
niezelaznych. Oddziatuje ona bezposrednio na mieszanie stopionego metalu w spoinie oraz
na przenoszenie kropli do jeziorka spawalniczego, a to z kolei wptywa na stabilnosc¢
tworzenia sie spoiny i procesu spawania. Innymi stowy, proces ten w pewnym stopniu
zastepuje ruchy rak spawacza, co jest szczegdlnie wazne w trudno dostepnych miejscach.
Prawidtowe ustawienie decyduje o ksztatcie i jakoSci tworzacego sie szwu, co zmniejsza
prawdopodobienistwo powstawania porow i redukuje strukture ziarna, a tym samym
zwieksza wytrzymatosc spoiny.

Aby wdrozy¢ te funkcje w urzadzeniu, nalezy ustawic trzy parametry: moc pulsac;ji
[Po.P], czestotliwos¢ pulsacji [Fr.P] oraz stosunek pulsacji do przerwy (lub "cykl pracy") [dut].
Domyslnie moc pulsacji [Po.P] jako parametr kluczowy jest ustawiona na OFF, tzn. funkcja
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jest wytaczona, a czestotliwos¢ pulsacji [Fr.P] i "cykl pracy” [dut] na najbardziej powszechne
wartosci, odpowiednio 5,0 Hz i 50%. Aby witaczy¢ funkcje, wystarczy ustawi¢ moc pulsacji
[Po.P] powyzej zera. Parametr ten jest ustawiany jako procent uzywanego gtéwnego pradu
spawania.

Przyktad: spawanie elektrodg @3mm, ustawiona gtéwna wartosc pradu spawania
wynosi 60A, moc pulsacji [Po.P] = 40%, podczas gdy czestotliwosc pulsacji [Fr.P] = 5.0Hz, a
"cykl pracy" [dut] = 50% domysinie.

Rezultat: prad bedzie pulsowat od 36A do 84A z czestotliwoscia 5 Hz; impulsy beda
miaty jednakowy ksztatt zaréwno pod wzgledem amplitudy, jak i czasu. Parametr "Cykl
pracy" jest domysinie ustawiony na 50%. Jesli parametr ten zostanie zmieniony z 50%,
wprowadzona zostanie asymetria miedzy czasem trwania biezacego impulsu a czasem
biezgcej "przerwy":

domyslinie
"cykl pracy" [dut] = 50% "cykl pracy" [dut] = 20% "cykl pracy" [dut] = 70%
LA LA LA
50% | 50% ]% 80% |-| U 70% |§|
t,s ts t,s

Urzadzenie zareaguje w taki sposob, ze sredni poziom pradu podczas procesu
spawania bedzie na poziomie ustawionej gtdwnej wartosci pradu spawania 60A (zgodnie z
ustawieniami), odpowiednio, a ilos¢ ciepta wprowadzanego do jeziorka spawalniczego
bedzie na poziomie tej samej wartosci 60A, ale stabilnos¢ procesu spawania i mieszanie
jeziorka spawalniczego ulegng zmianie. Jest to bardzo wazny warunek, aby uzytkownik mogt
doktadnie oszacowad zmiane ilosci ciepta wprowadzanego do jeziorka spawalniczego, np.
poprzez poréwnanie z innym pradem gtéwnym bez trybu pulsacyjnego.

Parametry te ustawia sie w réznych sytuacjach w rézny sposob, zaleznie od
wymagan spawacza. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania,
patrz punkt 6.1.

4 SPAWANIE W OStONIE ARGONU METODA TIG

PALNIK TIC

LEA.CISK VZIEMIAJACY

e

7 OBRABIANY PRZEDMIOT
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Uwaga! Jako gaz ostonowy najczesciej stosowany jest czysty argon "Ar", czasami hel "He", a
takze ich mieszaniny w réznych proporcjach.

NIE WOLNO dopusci¢ do stosowania gazow palnych! Stosowanie innych gazow jest
dozwolone tylko w porozumieniu z producentem sprzetu.

W tym trybie spawania nie jest wymagany podajnik drutu

Procedura przygotowania urzadzenia do pracy:

- wlozy¢ kabel palnika do gniazda zrodta B "-";

- wlozy¢ przewdd uziemiajacy do gniazda zrodta A "+";

- podtaczyc przewdd uziemiajacy do urzadzenia;

- zainstalowac zawdr redukcyjny na butli gazowej;

- podtaczy¢ waz gazowy palnika do zaworu redukcyjnego butli gazowej;

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

- podtaczyc¢ przewdd zasilajacy do zrddta zasilania;

- ustawic automatyczny przetacznik 12 na tylnym panelu w pozycji ON;

- za pomoca przycisku 4 ustawic tryb spawania TIG (tryby s3 przetgczane w okreguy);
- za pomoca przyciskow 2 ustawic gtowny parametr, czyli prad spawania;

- W razie potrzeby mozna ustawic¢ dodatkowe funkcje procesu spawania, patrz punkt 6.1,
gdzie podano kolejnos¢ przetaczania

Uwaga! Palnik TIG musi by¢ typu zaworowego, ze ztgczem bagnetowym @13 mm.
Maksymalne natezenie pradu palnika nalezy dobra¢ odpowiednio do wymagan
eksploatacyjnych.

Uwaga! Czestym btedem jest ostrzenie elektrody na "igte", podczas gdy tuk moze
"wedrowac" z boku na bok. Prawidtowe ostrzenie to lekko stepiona koncowka, a im mniej
"igietek" wytrzymuje ustawione natezenie pradu, tym lepiej. Nalezy pamietac, ze przy
wysokich pradach spawania bardzo zaostrzona elektroda tatwo sie topi z powodu niskiego
wspotczynnika przewodzenia ciepfa. Ponadto, "paski" powstate w wyniku ostrzenia powinny
znajdowac sie wzdtuz osi elektrody.

4.1.1 CYKL PROCESU SPAWANIA- TIG-LIFT

e tuP dut PP

Procedura przetgczania wartosci dowolnej funkcji zostata opisana w punkcie 6.1.

4.1.2 FUNKCJA ZAJARZANIA £tUKU TIG-LIFT
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Ta funkcja przycisku palnika jest domysinie ustawiona w tym modelu urzadzenia i
jest przeznaczona dla palnikéw ze stykowym zajarzaniem tuku, bez uzycia oscylatorow i
innych podobnych urzadzen, ale w przeciwieristwie do metody klasycznej catkowicie
eliminuje prad udarowy w momencie zajarzania. Funkcja ta znacznie ogranicza zniszczenie i
przedostanie sie nietopliwej elektrody wolframowej do szwu spawalniczego, co jest bardzo
niekorzystnym zjawiskiem.

Uwaga!!! W miejscu zajarzenia tuku nalezy oczysci¢ obrabiany przedmiot.

Sposob uzycia tej funkcji polega na dotknieciu elektroda do spawanego elementuy,
przy czym elektrode mozna trzymac w tej pozycji w nieskoriczonos¢, a gdy uzytkownik uzna,
ze jest gotowy do rozpoczecia spawania (np. opuscit maske ochronng na oczy i dobrze
przedmuchat miejsce spawania gazem ostonowym), wdwczas wystarczy zaczaé powoli
podnosic¢ zaostrzong koncéwke elektrody z dala od spawanego elementu. Urzadzenie
wykryje ten moment i odbierze go jako sygnat do rozpoczecia procesu spawania, a tym
samym rozpocznie liniowe zwiekszanie pragdu spawania do ustawionej wartosci. Im wiekszy
jest gtowny prad roboczy, tym szybciej nalezy podnosic elektrode, gdyz w przeciwnym razie
ulegnie ona stopieniu. Czas ptynnego narastania pradu [t. uP] do ustawionej wartosci
zostanie omdwiony w nastepnym paragrafie.

Procedura obstugi:

- ustawic przefacznik automatyczny 12 na tylnym panelu zrodta w pozycji ON;

- uzyd przycisku 4, aby ustawic tryb spawania TIG (tryby s3 przetaczane w okregu);

- ustawic funkcje przycisku palnika TIG-LIFT. W tym celu nalezy przytrzymac przycisk 3, az
na wskazniku pojawi sie napis "Torch button" [But]; obok niego bedzie réwniez
wyswietlana aktualna pozycja tej funkcji. Za pomoca przyciskow 2 ustaw "LIFT". Jesli przez
dtuzszy czas nie podejmiesz zadnych dziatan, urzadzenie opusci te funkcje. Mozna
powrdci¢ w ten sam sposdb, a jesli pominieto wymagany tryb pracy przycisku, nalezy
ponownie nacisnac przycisk 3: funkcje sg przetaczane w koétko;

- Za pomocg przyciskow 2 mozna ustawic biezacy parametr gtowny, czyli prad spawania;

- w razie potrzeby mozna ustawi¢ dodatkowe funkcje procesu spawania (kolejnos¢
przetaczania - patrz punkt 6.1).

4.1.3 CYKL PROCESU SPAWANIA - TIG-2T

-17- PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG
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Procedura przefgczania wartosci dowolnej funkcji zostata opisana w punkcie 6.1

W tym trybie nalezy zakupi¢ oddzielng jednostke bezdotykowego zajarzania tuku
(oscylator). Procedura przygotowania jednostki do pracy z oscylatorem jest indywidualna i
zostata opisana w instrukcji obstugi jednostki oscylatora. Ztgcze sterowania zrodtem
znajduje sie na tylnym panelu zrédfa. Nalezy korzystaé wytgcznie z pindw 1i 2, NIE WOLNO
mieszac ich z innymi stykami - moze to doprowadzi¢ do awarii urzadzenia!

Uwaga! Jesli to ztacze nie jest uzywane, nalezy przykryc¢ je gumowa zaslepka w celu
ochrony przed zanieczyszczeniami.

ProMIG-160/200/250/270/350 ProMIG-500/630

Dane komunikacj‘i cyfrowej Dane komunikacji cyfrowej

(+) Zasilanie silnika

() Zasilanie silnika______/

(-) Zasilanie silnika

(+) Zasilanie silnika

Po zmontowaniu:
- wigczyd urzadzenie do bezkontaktowego zajarzania tuku elektrycznego (oscylator);
- ustawi¢ automatyczny przetgcznik 12 na tylnym panelu zrédta w pozycji ON;
- za pomoca przycisku 4 ustawic tryb spawania TIG (tryby s3 przetaczane w okreguy);
- ustawic funkcje przycisku palnika TIG-2T. W tym celu nalezy przytrzymad przycisk 3, az na
wskazniku pojawi sie napis "Torch button" [But]; obok niego bedzie rowniez wyswietlana
PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -18 -
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aktualna pozycja tej funkcji. Za pomocg przyciskow 2 ustawic "2T". Jesli przez dtuzszy czas
nie wykonasz zadnej czynnosci, urzadzenie wyjdzie z tego trybu. Mozna powrdci¢ w ten
sam sposob, a jesli pominieto zadany tryb pracy przycisku, nalezy ponownie nacisngé
przycisk 3: funkcje sg przetaczane w kotko;
- za pomoca przyciskow 2 mozna ustawic biezgcy parametr gtéwny, czyli prad spawania;
- w razie potrzeby mozna ustawi¢ dodatkowe funkcje procesu spawania (kolejnos¢
przetaczania - patrz punkt 6.1).
Uwaga! Palnik TIG musi by¢ typu przyciskowego, ze ztaczem bagnetowym @13
mm. Maksymalne natezenie pradu palnika nalezy dobra¢ odpowiednio do wymagan
eksploatacyjnych.

4.1.4 FUNKCJA PRZYCISKU NA PALNIKU TIG-2T

Ta funkcja przycisku sterujgcego jest uzywana tylko wtedy, gdy istnieje zewnetrzny,
niezalezny bezdotykowy zespdt zajarzania tuku (oscylator), z wbudowanym zaworem
gazowym. Przewdd przycisku palnika taczy sie bezposrednio z jednostka oscylatora. Gdy
przycisk na palniku jest wcisniety, sygnat sterujacy jest wysytany do jednostki oscylatora,
ktora spetnia funkcje wstepnego przedmuchu gazem ta strefy spawania (otwiera zawor
gazowy) i z opdznieniem daje sygnat do wtaczenia zrodta pradu; w tym samym momencie
wysytany jest impuls wysokiego napiecia o wysokiej czestotliwosci w celu zajarzenia tuku.
Zrédto wyzwala wszystkie inne funkcje (zostang one szczegétowo omdwione w kolejnych
punktach) zgodnie z podanym powyzej cyklem procesu spawania. Po zwolnieniu przycisku
zrodto uruchamia swoje funkcje, a na koncu automatycznie sie wytacza. Jednostka
oscylatora musi wyzwalac funkcje dopalania gazu t2 strefy spawania (zamyka zawér gazu z
opOznieniem).

UWAGA! Jednostka oscylatora MUSI posiada¢ obwdd zabezpieczajacy wyjscie
przetwornicy przed uszkodzeniem przez wytadowanie wysokonapieciowe, ktore wytwarza
w momencie zajarzenia tuku. Przed uzyciem nalezy uaktywni¢ obwod ochronny.

4.1.5 CYKL PROCESU SPAWANIA - TIG-4T
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Procedura przetaczania wartosci dowolnej funkcji zostata opisana w punkcie 6.1

W tym trybie nalezy zakupi¢ oddzielng jednostke bezdotykowego zajarzania tuku
(oscylator). Procedura przygotowania urzadzenia do pracy z zewnetrzng jednostka
oscylacyjna jest indywidualna i zostata opisana w instrukcji obstugi jednostki oscylacyjne;.
Ztacze sterowania przetacznikiem zrddta znajduje sie na tylnej Sciance zrodfa, schemat
podtaczenia jest taki sam jak dla TIG-2T, patrz paragraf 4.1.3.

Po zmontowaniu:

- wigczyd jednostke bezkontaktowego zajarzania tuku (oscylator);

- ustawi¢ automatyczny przetacznik 12 na tylnym panelu zrodta w pozycji ON;

- za pomoca przycisku 4 ustawic tryb spawania TIG (tryby sg przetaczane w okregu);

- ustawic funkcje przycisku palnika TIG-4T. W tym celu nalezy przytrzymac przycisk
3, az na wskazniku pojawi sie napis "Torch button" [But]; obok niego bedzie réwniez
wyswietlana aktualna pozycja tej funkcji. Za pomocag przyciskow 2 ustawi¢ "4T". Jesli przez
dtuzszy czas nie wykonasz zadnej czynnosci, urzadzenie wyjdzie z tego trybu. Mozna
powrdci¢ w ten sam sposob, a jesli pominieto zgdany tryb pracy przycisku, nalezy ponownie
nacisnac przycisk 3: funkcje sg przetaczane w kétko;

- Za pomocg przyciskow 2 mozna ustawic¢ biezacy parametr gtéwny - prad
spawania;

- w razie potrzeby mozna ustawi¢ dodatkowe funkcje procesu spawania (kolejnos¢
przefgczania - patrz punkt 6.1).

Uwaga! Palnik TIG musi by¢ typu przyciskowego, ze ztaczem bagnetowym @13
mm. Wybra¢ maksymalne natezenie pradu palnika zgodnie z wymaganiami
eksploatacyjnymi.
4.1.6 FUNKCJA PRZYCISKU NA PALNIKU TIG-4T
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Ta funkcja przycisku sterujgcego jest uzywana tylko wtedy, gdy istnieje zewnetrzny,
niezalezny bezdotykowy zespdt zajarzania tuku (oscylator), z wbudowanym zaworem
gazowym. Przewdd przycisku palnika podtacza sie bezposrednio do jednostki oscylatora.
Procedura weciskania przycisku sterujgcego na palniku jest podobna jak w przypadku TIG-2T
(patrz pkt. 4.1.4), ale z pewnymi réznicami: 1). Na poczatku spawania, gdy przycisk jest
przytrzymany, podczas pierwszego nacisniecia, po wstepnym przeptukaniu gazem ta strefy
spawania i uderzeniu wysokiego napiecia na wyjsciu zrodfa bedzie wystepowat staty prad
wstepny t2 (tuk pilotujacy); dopiero po zwolnieniu przycisku rozpocznie sie proces narastania
pradu i zrédto osiggnie prad roboczy, tzn. przycisk nie musi by¢ trzymany, gdy podawany jest
prad roboczy; reka bedzie sie mniej meczyc podczas dtugiego procesu spawania. 2). Pod
koniec spawania (po drugim nacisnieciu przycisku sterujgcego na palniku) natezenie pradu
zaczyna spadac do poziomu pradu wypetniania krateru, a gdy przycisk jest wcisniety t3,
natezenie pradu jest na tym poziomie. Po drugim zwolnieniu przycisku zrodto zostaje
wyfgczone, a jednostka oscylatora uruchamia swojg funkcje dopalania gazu t4 strefy
spawania (zawdr gazu zostaje wytgczony z opdznieniem).

UWAGA! Jednostka oscylatora MUSI posiada¢ obwodd zabezpieczajacy wyjscie
inwertora przed uszkodzeniem przez wytadowanie wysokonapieciowe, ktore wytwarza w
momencie zajarzenia tuku. Przed uzyciem nalezy uaktywnic¢ obwdd ochronny.

4.2 FUNKCJA WSTEPNEGO PRZEDMUCHU GAZEM OCHRONNYM

Funkcja ta jest niezbedna do ochrony strefy spawania przed szkodliwym dziataniem
powietrza atmosferycznego i polega na wstepnym oczyszczeniu strefy spawania gazem
ostonowym przed zajarzeniem tuku spawalniczego. Domyslnie ‘"czas wstepnego
przedmuchu" [t.Pr] jest ustawiony na o,1 s; wartos¢ te mozna zmieni¢ w dowolnym
momencie wedtug wtasnego uznania. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezgcym
trybie spawania, patrz punkt 6.1.

4.3 FUNKCJA OCZYSZCZANIA KONCOWEGO GAZU OStONOWEGO

Funkcja ta polega na przedmuchu strefy spawania gazem ostonowym po zgasnieciu
tuku spawalniczego, poniewaz gorace jeziorko spawalnicze przez pewien czas narazone jest
na szkodliwy wptyw powietrza atmosferycznego. Domyslnie czas przedmuchu [t.Po] jest
ustawiony na 1,5 sekundy; wartos¢ te mozna zmieni¢ w dowolnym momencie wedtug
wtasnego uznania. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezgcym trybie spawania, patrz
punkt 6.1.

4.4 FUNKCJA PRADU WSTEPNEGO

Funkcja ta jest wymagana ze wzgledu na wygode uzytkowania palnika w momencie
zajarzenia tuku. Pozwala ona na rozpoczecie procesu spawania przy niskich wartosciach
pradu, ktérego wartosc jedynie podtrzymuje proces, ale nie wprowadza znacznego doptywu
ciepta i nie przepala spawanego elementu. Podczas korzystania z trybu przycisku TIG-4T
mozliwe jest wstepne podgrzanie miejsca spawania. Domyslnie prad wstepny [Pr.A] jest
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ustawiony na 20A. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w trybie spawania pradowego,
patrz paragraf 6.1

4.5 FUNKCJA PRADU WYPEENIAJACEGO KRATER

Funkcja ta jest niezbedna do wskazania poziomu, do ktérego prad spada po
zakoriczeniu procesu spawania. Jest ona niezbedna do wypetienia krateru, jesli uzywany
jest tryb przyciskowy TIG-4T (z drugim nacisnieciem przycisku palnika). DomyslInie prad
wypetniania krateru jest ustawiony na 20A. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w trybie
spawania pragdowego, patrz paragraf 6.1.

4.6 FUNKCJA NARASTANIA PRADU SPAWANIA

Funkcja ta, oprécz oszczedzania zywotnosci elektrody i, w pewnym stopniu,
samego palnika, jest rowniez niezbedna dla wygody uzytkowania palnika. Eliminuje to
powstawanie poczatkowego rozprysku jeziorka spawalniczego, jak rowniez przez ustawiony
czas narastania pradu [t.uP], w przypadku trybu przyciskowego TIG-2T, mozna doktadnie
skierowa¢ palnik na zadane miejsce spawania, poniewaz miejsce zajarzenia tuku w
szczegolnie krytycznych przedmiotach nie zawsze znajduje sie w miejscu spawania. Funkcja
ta moze by¢ rdwniez uzywana do wstepnego podgrzewania miejsca spawania. Domyslnie
jest ona ustawiona na OFF - nieaktywna. Aby zmienic¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezgcym
trybie spawania, patrz punkt 6.1.

4.7 FUNKCJA OPADANIA PRADU SPAWANIA

Funkcja ta jest niezbedna do usprawnienia procesu wypetniania krateru powstatego
pod wptywem cisnienia gtdéwnego pradu roboczego tuku spawalniczego, a taki krater jest
zalgzkiem wad spawalniczych, co jest zjawiskiem niezwykle niekorzystnym. Dlatego przez
ustawiony czas zmniejszania pradu [t.dn] mozliwe jest spawanie utworzonego wgtebienia.
Domyslnie jest ona ustawiona na OFF - nieaktywna. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w
biezacym trybie spawania, patrz punkt 6.1

4.8 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSUJACYM

Funkcja ta zostata zaprojektowana w celu utatwienia kontroli procesu spawania w
pozycjach przestrzennych innych niz dolna, a takze podczas spawania metali niezelaznych.
Ma ona bezposredni wptyw na mieszanie sie stopionego metalu w spoinie, a to z kolei na
stabilnos¢ tworzenia sie spoiny. W pewnym stopniu zastepuje on ruch reki spawacza podczas
spawania, zwtaszcza w trudno dostepnych miejscach. Czesciowo wymuszony jest rowniez
efekt przenoszenia kropli z drutu spawalniczego do jeziorka spawalniczego. Prawidtowe
ustawienie decyduje o ksztatcie i jakosSci tworzacej sie spoiny, co zmniejsza
prawdopodobienistwo powstawania pordw i redukuje strukture ziarna, a tym samym
zwieksza wytrzymatosc ztgcza spawanego.

Aby wdrozy¢ te funkcje w urzadzeniu, nalezy ustawi¢ trzy parametry: moc pulsacji
[Po.P], czestotliwosc pulsacji [Fr.P] oraz stosunek pulsacji do przerwy (lub "cykl pracy") [dut].
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DomyslInie moc pulsacji [Po.P] jako parametr kluczowy jest ustawiona na OFF, tzn. funkcja
jest wytaczona, a czestotliwos¢ pulsacji [Fr.P]i "cykl pracy" [dut] odpowiednio na wartosci
10,0 Hz i 50%. Aby wtaczyd funkcje, wystarczy ustawi¢ moc pulsacji [Po.P] powyzej zera.
Parametr ten jest ustawiany jako procent uzywanego gtéwnego pradu spawania.

Przyktad: spawanie ogniotrwatg elektrodg wolframowa o srednicy 2 mm, ustawiona
podstawowa wartos¢ pradu spawania wynosi 100 A, moc pulsacji [Po.P] = 30%, natomiast
czestotliwosd pulsacji [Fr.P] = 10,0 Hz, a "cykl pracy" [dut] = domysInie 50%.

Wynik: prad bedzie pulsowat od 70A do 130A z czestotliwoscia 10 Hz; impulsy beda
miaty jednakowy ksztatt pod wzgledem amplitudy i czasu.

Parametr "Cykl pracy" jest domyslnie ustawiony na 50%. Zmiana tej wartosci

wprowadza asymetrie miedzy czasem trwania biezacego impulsu a czasem biezacej
"przerwy":

domysinie
"cykl pracy" [dut] = 50% " cykl pracy" [dut] = 20% " cykl pracy" [dut] = 70%
LA LA LAY
50% | 50% |§] 80% |_| |_| 70% Iél |_

t,s t, s t,s
Urzadzenie zareaguje w taki sposob, ze sredni poziom pradu podczas procesu
spawania bedzie na poziomie ustawionej gtdwnej wartosci pradu spawania 100A (zgodnie z
ustawieniami), odpowiednio, a ilos¢ ciepta wprowadzanego do jeziorka spawalniczego
bedzie na poziomie tych samych 100A, ale stabilnos¢ procesu spawania i mieszanie jeziorka
spawalniczego ulegng zmianie. Jest to bardzo wazny warunek, aby uzytkownik madgt
doktadnie oszacowac zmiane ilosci ciepta wprowadzanego do jeziorka spawalniczego, np.
poprzez poréwnanie z innym pradem gtéwnym bez trybu pulsacyjnego.
Parametry te ustawia sie w roznych sytuacjach w rdzny sposob, zaleznie od
wymagan spawacza. Aby zmienic¢ wartos¢ dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania,
patrz punkt 6.1.

5. SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE (MIG/MAG)
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Palnik MIG/MAG

—_—
Zacisk uziemiajacy z :
((fc *

/ " Obrabiany przedmiot

Uwaga! Podczas spawania metali zelaznych, w najprostszym przypadku, jako gaz
ostonowy stosuje sie dwutlenek wegla "CO2", a podczas spawania aluminium - tylko gazy
obojetne, takie jak argon "Ar", czasami hel "He". Alternatywnie, w przypadku stali
nierdzewnych i wysokostopowych, czesto stosuje sie mieszanki w réznych proporcjach "80%
Ar+20% CO2". Stosowanie innych gazow jest dozwolone tylko w porozumieniu z
producentem sprzetu.

Uwaga! Poniewaz urzadzenie posiada standardowe ztgcze EURO typu KZ-2 dla
palnika, mozna pdzniej zakupi¢ dowolny palnik, ktéry wydaje sie odpowiedni.

Procedura przygotowania urzadzenia do spawania drutem litym:

- zainstaluj zrédto na podstawie podajnika drutu; dla lepszej sztywnosci zwigz zrodto i
podstawe paskiem (przez otwory w ksztatcie szczelin po bokach zrédta). Pasek znajduje sie
w zestawie;

- Podtacz kabel sterujacy z podajnika drutu do ztgcza 18 z tytu zrodis;

- wioz przewdd uziemiajacy do gniazda B "-" zrodis;

- podtacz przewod uziemiajacy do produktuy;

- podtaczyc¢ wtyczke pradu zasilajgcego podajnika drutu do gniazda zrodta A "+

- podtaczyci przykreci¢ palnik spawalniczy MIG/MAG az do gniazda 1a w pOdaJnIkU drutu;

- zainstalowad zawor redukcyjny na butli gazowej z gazem ostonowym "CO2" lub "Ar+CO2";

- podtaczyc waz gazowy do zaworu redukcyjnego butli gazowej i ztaczki 21 na tylnej sciance
podajnika druty;

- otworzy¢ zawdr butli gazowej, sprawdzic szczelnos¢;

- podtaczyc przewdd zasilajgcy do sieci elektrycznej;

- ustawi¢ automatyczny przetgcznik 12 na tylnym panelu zrédta w pozycji ON;

- za pomoca przycisku 4 ustawic tryb spawania MIG/MAG (tryby sg przetaczane w okregu);

- za pomoca przyciskow 2 ustawi¢ wymagane napiecie spawania;

- zainstalowacd szpule drutu o wymaganej srednicy;

- podnies¢ rolke dociskows;

- poprowadzi¢ wolny koniec drutu przez kanat wlotowy 20 do palnika;
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- opuscic i zacisna¢ drut spawalniczy miedzy rolkami, sita docisku rolek jest okreslona na
plastikowym uchwycie. Jesli jestes poczatkujgcym uzytkownikiem tej procedury, ustaw ja
poczatkowo w pozycji Srodkowej (dla przyblizonej wartosci 3);

- uzyj przyciskow 8, aby ustawi¢ wymagang predkos¢ podawania drutu;

- uzywajac przycisku 7, przeciagnij drut przez caty kanat i wyreguluj koricowa site docisku
rolek, zgodnie z zaleceniami dotyczacymi spawania metodg MIG/MAG. W miedzyczasie
nalezy zwrdci¢ szczegodlng uwage na site docisku hamulca cewki: cewka musi by¢
minimalnie zacisnieta zgodnie z wymaganiami i fatwo sie obraca¢, ale nie powinno
dochodzi¢ do samoistnego odwijania. UWAGA! Jezeli mechanizm hamulca cewki nie jest
zamontowany prawidtowo, moze on sie "samoczynnie dokreci¢" podczas obracania sie
cewki, co po krdtkim czasie doprowadzi do catkowitego zablokowania drutu i przerwania
procesu spawania. Przed pierwszym nawleczeniem drutu nalezy to dwukrotnie sprawdzi¢;

- w razie potrzeby mozna wyregulowa¢ dodatkowe funkcje procesu spawania przy zrddle i
podajniku drutu (kolejnos¢ przetaczania - patrz punkt 6.1).

Nie nalezy zapominac¢ o dostarczeniu gazu ostonowego! Do sprawdzania jego
dostepnosci w kanale palnika stuzy przycisk 9: po jego nacisnieciu drut nie jest podawany.
Jesli jestes poczatkujacy i nie masz doswiadczenia w ustawianiu optymalnego cisnienia do
spawania danego produktu, to za pierwszym razem cisnienie gazu moze byc¢ ustawione na
wyzszym poziomie niz optymalna wartos¢ ~o,2 MPa. Bedzie to miato niewielki wptyw na
proces, zwiekszy sie jedynie zuzycie gazu ostonowego. Jednak w przysztosci, aby
zaoszczedzi¢ pienigdze, nalezy postepowal zgodnie z ogdlnymi zaleceniami dla
pofautomatow spawalniczych. Nalezy rowniez zaczad od Sredniej wartosci predkosci
podawania drutu (~ 4 ... 6 m/min) i Sredniego napiecia na zrédle (~ 19 V) dla dowolnej srednicy
zainstalowanego drutu (0,6 ... 1,2 mm), moze nie bedzie ona optymalna, ale urzadzenie
powinno juz spawac. Aby uzyskac najlepszy rezultat, nalezy wyregulowa¢ napiecie na zrodle
za pomocg przyciskow 2 oraz predkos¢ podawania drutu za pomoca przyciskéw 8 na
jednostce podajacej, zgodnie z ogdlnymi zaleceniami dotyczacymi przeprowadzania
procesu spawania za pomoca potautomatow. Nalezy pamietad, ze parametry te sg rozne dla
kazdego konkretnego przypadku.

5.1 CYKL PROCESU SPAWANIA - MIG/MAG
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Procedura przetaczania wartosci dowolnej funkcji zostata opisana w punkcie 6.1.

5.1.1 FUNKCJA PRZYCISKU NA PALNIKU - 2T

Stuzy do spawania krotkich i Sredniej diugosci spoin. Jego dziatanie jest
nastepujace: po nacisnieciu przycisku na uchwycie do jednostki sterujacej podawany jest
sygnat sterujacy, uruchamiana jest funkcja wstepnego przedmuchu strefy spawania gazem
[t.Pr] (zawdr gazowy otwiera sie), nastepnie podawany jest sygnat do witaczenia zrodta i
silnika podawania drutu. Od tego momentu rozpoczyna sie proces spawania, jednoczesnie
uruchamiana jest funkcja ptynnego przejscia w tryb spawania na czas [t.UP], jak réwniez
moga byc¢ uruchamiane dodatkowe funkcje (np. tryb pulsacyjny), wszystko to zgodnie z
cyklem procesu spawania przedstawionym na schemacie sekwencji w punkcie 5.1. Po
zwolnieniu przycisku wyzwalana jest funkcja zmniejszania pradu i predkosci podawania
drutu przez czas [t.dn] i zrodto jest wytaczane. Nastepnie wyzwalana jest funkcja
przedmuchu koncowego gazem strefy spawania [t.Po] (zawor gazowy zamyka sie z
opoOznieniem).

5.2 CYKL PROCESU SPAWANIA - MIG/MAG - 4T
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Procedura przetgczania wartosci dowolnej funkcji zostata opisana w punkcie 6.1.

5.2.1 FUNKCJA PRZYCISKU NA PALNIKU - 4T ialt.4T
a) globalnym standardem trybu przyciskow jest 4T
b) alternatywny tryb przycisku to alt.4T

Jest on uzywany podczas spawania dtugich spoin. Jego dziatanie jest nastepujgce:
po pierwszym nacisnieciu przycisku na uchwycie do jednostki sterujacej przekazywany jest
sygnat sterujacy, uruchamiana jest funkcja wstepnego przedmuchu strefy spawania gazem
(otwiera sie zawdr gazowy); po pierwszym zwolnieniu przycisku przekazywany jest sygnat
do wiaczenia zrddta i silnika podawania drutu. Od tego momentu rozpoczyna sie proces
spawania, jednoczesnie uruchamiana jest funkcja ptynnego przejscia w tryb spawania na
czas [t.uP], jak rowniez moga by¢ uruchamiane dodatkowe funkcje (np. tryb pulsacyjny),
wszystko to zgodnie z cyklem procesu spawania przedstawionym na schemacie sekwencji w
punkcie 5.2. Po drugim nacisnieciu przycisku palnika nastepuje wyzwolenie funkcji obnizenia
napiecia i predkosci podawania drutu na czas [t.dn] oraz wytaczenie zrodta.

Po drugim zwolnieniu przycisku zostaje uruchomiona funkcja przedmuchu
koncowego gazem strefy spawania [t.Po] (zawdr gazowy zamyka sie z opdznieniem).

W trybie alternatywnym przycisk Alt 4T pomija drugi cykl (pierwsze zwolnienie
przycisku) i w ten sposdb rozni sie od globalnego standardu 4T. Wyjasnijmy: w tym
przypadku system nie czeka na pierwsze zwolnienie przycisku palnika, lecz natychmiast po
wykonaniu funkcji wstepnego przedmuchu strefy spawania gazem [t.Pr] rozpoczyna proces
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zajarzania tuku - jest to takie samo jak w trybie przycisku 2T. W tym przypadku, po
pierwszym wyzwoleniu, proces spawania jest kontynuowany bez zmian. Ten tryb jest
dostarczany przez PATON jako dodatkowy, nalezy go uzywa¢ wedtug wtasnego uznania,
poniewaz z punktu widzenia czestszego stosowania trybu 2T przez klientow w
konwencjonalnych pétautomatach jest on bardziej powszechny, a zatem bardziej przyjazny
dla uzytkownika.

5.3 FUNKCJA INDUKCYJNOSCI

Funkcja ta jest wymagana do zmiany szybkosci narastania pradu przy zmianie
napiecia tuku. W rezultacie zmniejsza sie ilos¢ rozpryskéw, ale ma to réowniez wptyw na
proces przenoszenia kropli, co przy wysokich wartosciach indukcyjnosci prowadzi do
spowolnienia procesu spawania i znacznego zmniejszenia czestotliwosci przenoszenia
kropli. Zmieniajgc wartosc tej funkgji, kazdy uzytkownik moze wybrac optymalny dla siebie
proces spawania. Ogolnie rzecz biorac, wartosci minimalne s3 stosowane w przypadku
grubosci powyzej 3 mm, a wartosci maksymalne - w przypadku cienszych produktow.

Domyslnie indukcyjnosc jest ustawiona na OFF, tzn. ustawiona na stopien zerowy.
Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezacym trybie spawania, patrz punkt 6.1.

5.4 FUNKCJA WSTEPNEGO OCZYSZCZANIA GAZEM OSLtONOWYM

Funkcja ta jest niezbedna do ochrony strefy spawania przed szkodliwym dziataniem
powietrza atmosferycznego i polega na wstepnym oczyszczeniu strefy spawania gazem
ostonowym przed zajarzeniem tuku spawalniczego. Domyslnie ‘"czas wstepnego
przedmuchu" [t.Pr] jest ustawiony na o,1 s; wartos¢ te mozna zmieni¢ w dowolnym
momencie wedtug wtasnego uznania. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezgcym
trybie spawania, patrz punkt 6.1. Uzywanie odpowiedniego wskaznika podajnika drutu.

5.5 FUNKCJA OCZYSZCZANIA KONCOWEGO GAZEM OSEONOWYM

Funkcja ta polega na przedmuchu strefy spawania gazem ostonowym po zgasnieciu
tuku spawalniczego, poniewaz gorace jeziorko spawalnicze przez pewien czas narazone jest
na szkodliwy wptyw powietrza atmosferycznego. Domysinie czas przedmuchu [t.Po] jest
ustawiony na 1,5 sekundy; wartos¢ te mozna zmieni¢ w dowolnym momencie wedtug
wiasnego uznania. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezgcym trybie spawania, patrz
punkt 6.1. Mozna korzystac z lewego wskaznika zrédta i prawego wskaznika podajnika drutu.

5.6 FUNKCJA WZROSTU NAPIECIA/PREDKOSCI POSUWU NA POCZATKU SPAWANIA

Funkcja ta jest niezbedna do ptynnego przejscia do trybu spawania w ustawionym
czasie [t.UP], co ogranicza rozpryskiwanie jeziorka spawalniczego i rozpryskiwanie w
momencie zajarzenia, gdy drut jest jeszcze zimny. Wydtuzony czas tagodnego dotarcia jest
wykorzystywany do poczatkowego formowania jeziorka spawalniczego.
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UWAGA! Im dtuzszy czas narastania, tym mniejsza spoina poczatkowa, dlatego jest
on stosowany tylko w przypadku srednich i dtugich spawdw. Z tego powodu nie nalezy
wydtuzac tego czasu o wiecej niz 0,1 sekundy.

Domyslnie czas narastania jest ustawiony jako ,OFF”, tzn. nieaktywny. Aby zmienic
wartos¢ dowolnej funkcji w biezacym trybie spawania, patrz paragraf 6.1.

UWAGA! Podczas spawania drutem stalowym, czas narastania [t.uP] przy zrddle
musi by¢ réwny lub nieco krotszy od czasu narastania przy podajniku drutu. Podczas
spawania drutem aluminiowym czas narastania [t.uP] przy zrodle musi byc¢ diuzszy (+0,2...+
0,5 s) niz czas narastania przy podajniku drutu.

5.7 FUNKCJA SPADKU NAPIECIA/PREDKOSCI POSUWU NA KONCU SPAWANIA

Funkcja ta jest przeznaczona dofagodnego spawania krateru powstatego w jeziorku
spawalniczym pod wptywem podmuchu elektromagnetycznego tukiem elektrycznym, a
nastepnie bedacego zrédtem wad szwu spawalniczego. Sygnatem do uruchomienia funkgji
jest zwolnienie przycisku na palniku po zakonczeniu procesu spawania, po czym nalezy
zatrzymacd ruch palnika i przy zmniejszonym napieciu spawac dotek (bedacy w istocie
kraterem) w spoinie. Ptynnos¢ tego procesu jest regulowana przez czas obnizania napiecia
[t.dn] Zzrddta oraz czas obnizania predkosci podawania drutu [t.dn] mechanizmu podajacego.
Wartosci te muszg by¢ zgodne, aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie. Domysinie wartos¢ ta
jest ustawiona na o,1 s, czyli w rzeczywistosci w stanie WYEACZONYM. Mozesz zmienic te
wartos¢ wedtug wtasnego uznania. Procedure przetaczania opisano w punkcie 6.1.

UWAGA! Podczas spawania drutem stalowym, czas redukgji [t.dn] przy zrodle musi
by¢ réwny lub nieco wiekszy niz czas redukcji przy podajniku drutu. W przypadku spawania
drutem aluminiowym, czas redukgji [t.uP] w zrodle musi by¢ krotszy (-0,3...-0,7 s) niz w
podajniku drutu.

5.8 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSUJACYM

Funkcja ta zostata zaprojektowana w celu utatwienia kontroli procesu spawania w
pozycjach przestrzennych innych niz dolna, a takze podczas spawania metali niezelaznych.
Oddziatywanie wystepuje bezposrednio na mieszanie stopionego metalu spoiny, a wiec
wptywa przede wszystkim na ksztatt spoiny. Wystepuje réwniez wymuszony wptyw na
przenoszenie kropli do jeziorka spawalniczego, co z kolei wptywa na stabilnos¢ procesu.
Podobnie jak w przypadku innych rodzajéw spawania, proces ten w pewnym stopniu
zastepuje ruchy rak spawacza, zwiaszcza w trudno dostepnych miejscach. Oprocz
prawidtowego ksztattu, jakos¢ tworzenia spoiny zalezy takze od wtasciwego ustawienia,
ktore zmniejsza prawdopodobienstwo powstawania pordw i redukuje strukture ziarna, a tym
samym zwieksza wytrzymatos¢ ztgcza spawanego.

Aby zaimplementowac te funkcje w zrddle, nalezy ustawic trzy parametry: moc
pulsacji [Po.P], czestotliwos¢ pulsacji [Fr.P] oraz stosunek pulsacji do przerwy (lub "cykl
pracy") [dut]. Domyslnie moc pulsacji [Po.P] jako parametr kluczowy jest ustawiona na OFF,
tzn. funkcja jest wytaczona, a czestotliwos¢ pulsacji [Fr.P] i "cykl pracy" [dut] odpowiednio
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na wartosci 20 Hz i 50%. Aby wtaczyd funkcje, wystarczy ustawi¢ moc pulsacji [Po.P] powyzej
zera. Parametr ten jest ustawiany jako procent ustawionego gtdwnego napiecia spawania.

Przyktad: spawanie drutem 0,8 mm, ustawiona predkos¢ podawania drutu wynosi
5,5 m/min, ustawiona wartos¢ podstawowa napiecia spawania wynosi 18 V, moc pulsac;ji
[Po.P] = 20%, natomiast czestotliwosc¢ pulsacji [Fr.P] = 20 Hz, a "cykl pracy" [dut] = 50%.

Rezultat: napiecie zrédta bedzie pulsowac od 14,4 V do 21,6 V z czestotliwoscia 20
Hz; impulsy beda miaty jednakowy ksztatt pod wzgledem amplitudy i czasu.

Parametr "Cykl pracy" jest domysinie ustawiony na 50%. Zmiana tej wartosci
wprowadza asymetrie miedzy czasem impulsu napiecia a czasem "przerwy" napiecia:

domyslnie
"cykl pracy" [dut] = 50% " cykl pracy" [dut] = 20% " cykl pracy" [dut] = 70%
LA LA LA}
50% | 50% |§] 80% |_| |_| 70% IEI I—

ts ts ts

Urzadzenie bedzie reagowac w taki sposob, ze Sredni poziom napiecia podczas
procesu spawania bedzie na poziomie ustawionej wartosci podstawowej napiecia spawania
wynoszgacej odpowiednio 18V (tak jak ustawiono wczesniej), a ilos¢ ciepta wprowadzanego
do spoiny bedzie na poziomie tego samego 18V, ale zmieni sie stabilnos¢ procesu spawania,
mieszanie jeziorka spawalniczego i przetop. Jest to bardzo wazny warunek, aby uzytkownik
mogt doktadnie oszacowad zmiane ilosci ciepta wprowadzanego do jeziorka spawalniczego,
np. poréwnujac ja z innym napieciem gtéwnym bez trybu pulsacyjnego.

Jeslizadanie polega wtasnie na zmniejszeniu ilosci ciepta wprowadzanego do spoiny
przy uzyciu trybu impulsowego, np. przy spawaniu cienkich metali, to wystarczy zmniejszy¢
napiecie gtowne zrodta w konwencjonalny sposob. W tym przypadku ustawiona wczesniej
amplituda impulséw i pauz automatycznie dostosuje sie do napiecia, dzieki czemu
uzytkownik bedzie doskonale wiedziat, o ile zmniejszyta sie biezaca ilos¢ ciepta
wprowadzanego do spoiny w poréwnaniu z poprzednim trybem, jednoczesnie zmieniajac
moc i "cykl pracy" impulséw w dowolnej kombinacji, aby uzyskac pozadany proces. Zadanie
to nie jest tatwe, poniewaz reguluje sie kilka parametréw jednoczesnie.

Parametry te sg ustawiane w réznych sytuacjach w rozny sposdb, zgodnie z
wymaganiami spawacza. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w aktualnym trybie
spawania, patrz punkt 6.1.
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5.9 FUNKCJA WYEACZANIA SILNIKA

Ta dodatkowa funkcja stuzy do wiaczania/wytaczania silnika. Moze ona nie by¢
dostepna w menu, poniewaz jesli istnieje potgczenie miedzy jednostkami sterujgcymi,
jednostka spawalnicza sama decyduje o wtaczaniu i wytaczaniu silnika w okreslonym trybie
spawania.

UWAGA! Aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie poéfautomatu, parametr ten musi
zawsze znajdowac sie w pozycji ON.

6. WYBIERANIE | KONFIGUROWANIE FUNKCJI URZADZENIA

Jesli nie nacisniesz przyciskdw na panelu przednim, urzadzenie wyswietli wartosc
gtéwnego parametru biezgcego trybu spawania na wskazniku cyfrowym po lewej stronie:
1) w trybie MMA - prad spawanisa;

2) w trybie TIG - prad spawania;
3) w trybie MIG/MAG - napiecie spawania.

Podczas spawania metodg MIG/MAG lewy wyswietlacz pokazuje aktualng wartos¢
pradu wynikajaca z nastepujacych czynnikéw: srednica uzytego drutu, ustawiona wartosc
napiecia na zrddle, ustawiona predkosc podawania drutu na podajniku, uzyty gaz, materiati
grubos¢ spawanego elementu itp. Wartos¢ jest wyswietlana w ciggu 8 sekund po
zakonczeniu spawania, co jest konieczne, aby spawacz mogt dwukrotnie sprawdzic¢ wartosc
pradu bez pomocy z zewnatrz. W trybie MIG/MAG, wskaznik cyfrowy po prawej stronie
pokazuje wartosc predkosci podawania drutu w "m/min".

Przycisk 3 na panelu przednim urzadzenia odpowiada za wybor funkcji zrédfa w
aktualnym trybie spawania, a przycisk 10 odpowiada za wybor funkcji podajnika w trybie
MIG/MAG.

Przycisk 4 na panelu przednim urzadzenia stuzy do wyboru trybu spawania.

Przyciski 2 na panelu przednim zrédfa s3 odpowiedzialne za zmiane biezacej
wartosci na wskazniku cyfrowym po lewej stronie.

Przyciski 8 na panelu przednim podajnika stuzg do zmiany wartosci pradu na
wskazniku cyfrowym po prawej stronie.

6.1 PRZELACZANIE NA ZADANA FUNKCJE

Jesli urzadzenie jest wyposazone w system ochrony przed nieuprawnionym dostepem do
menu funkgcji, to po nacisnieciu przycisku 3 na zrédle na lewym wskazniku nie beda
dokonywane zadne zmiany, tzn. przycisk ten jest zablokowany. Aby go odblokowac, nalezy
go przytrzymac przez ponad 3,5 sekundy. Podczas odblokowywania na wskazniku jest
wyswietlany obraz otwieranych zamkdw, informujacy o procesie odblokowywania menu
funkcji. Po pomysinym odblokowaniu, nacisniecie przycisku 3 spowoduje wyswietlenie na
wyswietlaczu cyfrowym aktualnej nazwy funkcji i jej wartosci.

Uwaga! Po zwolnieniu przycisku 3 po 2 sekundach ekran powréci do gtéwnego parametru
biezgcego trybu spawania. Podczas gdy wyswietlacz pokazuje aktualng funkcje, jej wartos¢
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moze by¢ zmieniana w gore lub w dot za pomoca przyciskéw 2. Mozna tez szybko nacisnac i
zwolnic przycisk 3, aby przejsc¢ do nastepnej funkcji, poruszajac sie po okregu.
Uwaga! Jesli przycisk 3 zostanie przytrzymany dtuzej niz 10 sekund, na wyswietlaczu pojawi
sie odliczanie 333... 222... 111 ...; zwolnij przycisk przed uptywem tego czasu, aby nie
zresetowad wszystkich ustawien tego trybu do standardowych ustawien fabrycznych.
Podobnie, po nacisnieciu przycisku 10 na wskazniku cyfrowym po prawej stronie
wyswietla sie nazwa graficzna biezacej funkcji podajnika drutu, a natychmiast po jego
zwolnieniu przez 2 sekundy wyswietlana jest biezaca wartos¢ tej funkcji. Wartos¢ te mozna
zmieniac¢ w gore lub w dét za pomoca przyciskow 8.
Jeslimenu jest zablokowane, tak jak w przypadku menu funkcji na zrédle, wystarczy
przytrzymac ten przycisk przez ponad 3,5 sekundy.

6.2 PRZELACZANIE NA ZADANY TRYB SPAWANIA
Nacisniecie przycisku 4 powoduje przetaczenie na kolejny tryb spawania w okregu, co jest
widoczne na wyswietlaczu 1 na panelu przednim.

6.3 RESETOWANIE WSZYSTKICH FUNKCJI UZYWANEGO TRYBU SPAWANIA

Moga zdarzy¢ sie sytuacje, w ktdrych ustawienia urzadzenia beda nieco mylace dla
uzytkownika. Aby przywrdcic ich wartosci do domysinych ustawien fabrycznych, nalezy uzy¢
tego samego przycisku 3, ktéry stuzy do wchodzenia do menu funkcji. Aby zresetowac
ustawienia, wystarczy przytrzymad przycisk 3 przez ponad 10 sekund (zignoruj animacje
zamkow). Tablica wynikdw zacznie odlicza¢ w doét 333...222...111, a po osiggnieciu wartosci
"000" wszystkie ustawienia biezacego trybu spawania zostang zaktualizowane do ustawien
fabrycznych. Resetowanie parametréw dla kazdego trybu spawania odbywa sie oddzielnie!
Jest to przewidziane dla wygody, aby przypadkowo nie zresetowad indywidualnych ustawien
w pozostatych dwaoch trybach.

Podobnie mozna zresetowad parametry podajnika drutu za pomoca przycisku 10.

6.4 ZMIANA NUMERU PROGRAMU W AKTUALNYM TRYBIE SPAWANIA

W kazdym trybie spawania MMA, TIG i MIG/MAG uzytkownik moze zapisa¢ do 16
roznych ustawien. Numer biezacego ustawienia (programu) jest wyswietlany w prawym
gornym rogu wskaznika zrédta na panelu przednim. Gdy urzadzenie jest wigczane po raz
pierwszy, program ma zawsze numer 1 dla kazdego trybu spawania. Wszystkie zmiany
ustawien urzadzenia w tym trybie spawania oraz biezacy numer programu s zapisywane.
Aby przeftaczy¢ sie na inny numer programu i ponownie rozpoczg¢ ustawianie od
parametréw podstawowych, wystarczy nacisnaé przycisk 3. Jesli menu wyboru funkcji jest
zablokowane, na wskazniku pojawi sie aktualny numer programu, ktéry mozna zmieniac¢ w
gore lub w dot za pomoca przyciskow 2. Jezeli menu wyboru funkcji nie jest zablokowane,
np.: tuz przedtem uzytkownik zmienit dodatkowe parametry funkcji opisanych w punkcie
6.1, wowczas nalezy zablokowac¢ menu wyboru funkcji, przytrzymujac przycisk 3 przez
ponad 3,5 sekundy, podobnie jak przy odblokowywaniu, w tym przypadku na wskazniku
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pojawi sie animacja zamykania zamkow. Po zakonczeniu tej operacji menu zostanie
zablokowane i teraz mozna ponownie sprobowa¢ zmieni¢ numer programu, uzywajac
przycisku 3. W tym przypadku wszystkie parametry poprzedniego programu zostana
zapisane i zawsze bedzie mozna do niego wréci¢ w dowolnym momencie.

7. OGOLNA LISTA | KOLEJNOSC FUNKCJI
Tryb spawania ,MMA"
0) [-1-] - gtdwny wyswietlany parametr CURRENT = 9oA (domysinie)
a) 8 ... 160A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-160
b) 10...200A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-200
€) 12...250A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-250
d) 12 ... 270A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-270
e) 14...350A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-350
f) 16 ... 500A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-500
g) 18...630A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-630
1) [H.St] Moc goracego startu = 40% (domyslinie)
a) o[OFF] ... 200% (zmiana stopnia 5%)
2) [t.HS] Czas goracego startu = 0,3 sek (domysinie)
a)0,1... 1,0 sek (zmiana stopnia 0,1 sek)
3) [Ar.F] Moc tuku = 40% (domyslnie)
a) o [OFF] ... 200% (zmiana stopnia 5%)
4) [u.AF] Poziom wyzwalania sity tuku = 12V (domyslinie)
a)9 ... 18V (zmiana stopnia 1V)
5) [CVS] Nachylenie charakterystyki pradowo-napieciowej = 1,4V/A (domysinie)
a) 0,2...1,8V/A (zmiana stopnia 0,4V/A)
6) [Sh.A] Spawanie tukiem krdtkim = OFF (domyslinie)
a) ON —wigczone
b) OFF — nieaktywny
7) [BSn] Zespot redukcji napiecia = OFF (domyslnie)
a) ON —wigczony
b) OFF — wytaczony
8) [Po.P] Moc pulsacji prgdu = OFF (domyslinie)
a) o[OFF] ... 80% (zmiana stopnia 5%)
9) [Fr.P] Czestotliwos¢ pulsacji pradu = 5,0 Hz (domysinie)
a) 0,2...500 Hz (krok dynamicznej zmiany 0,1 Hz...1 Hz)
10) [dut] Stosunek impulsow do przerwy (cykl pracy) — jest to procentowy udziat wiekszego
impulsu pragdowego w okresie powtarzania tych impulsow = 50% (domysinie)
a) 20...80% (zmiana stopnia 5%)

Tryb spawania TIG
0) [-2-] gtéwny parametr wyswietlacza CURRENT = 100A (domysinie)
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a) 8.... 160A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-160
b) 10...200A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-200
€) 12...250A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-250
d) 12 ... 270A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-270
e) 14...350A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-350
f) 16 ... 500A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-500
g) 18 ... 630A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-630
1) [But] Tryb przycisku palnika = [2T] (domyslinie)
a) [LIFT] - tryb zajarzenia stykowego TIG-LIFT
b) [2T] - bezdotykowy tryb zajarzenia, tryb przycisku TIG-2T
c) [4T] - bezdotykowy tryb zajarzenia, tryb przycisku TIG-4T
2) [t.Pr] Czas przepalania wstepnego = 0,1 sek (domysinie)
a) 0,1...25,0 sek (zmiana stopnia 0,1 sek)
3) [t.Po] Czas dopalania gazu = 1,5 sek (domysinie)
a) 0,1...25,0 sek (zmiana stopnia 0,1 sek)
4) [Pr.A] Prad wstepny (fuk pilotujacy) = 20A (domysinie)
a) 8 ... 50A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-160
b) 10...50A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-200
) 12 ... 50A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-250
d) 12 ... 50A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-270
€) 14 ... 50A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-350
f) 16 ... 5OA (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-500
g) 18...50A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-630
5) [Po.A] Prad wypetnienia krateru = 20A (domyslnie)
a) 8 ... ;oA (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-160
b) 10...50A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-200
) 12 ... 50A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-250
d) 12 ... 50A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-270
e) 14 ... 50A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-350
f) 16 ... 50A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-500
g) 18...50A (zmiana stopnia 1A) dla ProMIG-630
6) [t.uP] Czas narastania pradu = OFF (domysinie)
a) o [OFF] ... 15,0 sek (zmiana stopnia 0,1 sek)
7) [t.dn] Czas narastania pradu = OFF (domyslnie)
a) o [OFF] ... 15,0 sek (zmiana stopnia 0,1 sek)
8) [Po.P] Moc pulsacji pradu = OFF (domyslnie)
a) o[OFF] ... 80% (zmiana stopnia 5%)
9) [Fr.P] Czestotliwos¢ pulsacji pradu = 10,0 Hz (domysinie)
a) 0,2...500 Hz (krok dynamicznej zmiany 0,1 Hz ...1 Hz)
10) [dut] Stosunek impuls/pauza (cykl pracy) — jest to procentowy udziat wiekszego impulsu
pradowego w okresie powtarzania = 50% (domysinie)
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a) 20...80% (zmiana stopnia 5%)

Tryb spawania MIG/MAG
Lewy wskaznik zrodta
0) [-3-] Gtéwny wyswietlany parametr VOLTAGE = 19,0V (domyslinie)
a) 12,0...24,0V (zmiana co o,1V) dla ProMIG-160
b) 12,0...26,0V (zmiana stopnia 0,1V) dla ProMIG-200
€) 12,0...28,0V (zmiana stopnia 0,1V) dla ProMIG-250
d) 12,0...29,0V (zmiana stopnia o0,1V) dla ProMIG-270
e) 12,0...30,0V (zmiana stopnia 0,1V) dla ProMIG-350
f) 12,0...40,0V (zmiana stopnia 0,1V) dla ProMIG-500
g) 12,0...44,0V (zmiana stopnia o0,1V) dla ProMIG-630
1) [But] Tryb przycisku palnika = [2T] (domysinie)
a) [2T] —tryb przycisku palnika 2T
b) [4T] - standardowy tryb przycisku palnika 4T
c) [alt.4T] - alternatywny tryb przycisku palnika 4T
2) [Ind] Indukcyjnosc = OFF (domyslinie)
a) o [OFF] ... Etap 3 (zmiana etapu 1)
3) [t.Pr] Czas przedmuchu gazu ochronnego = 0,1 sek (domysinie)
a) 0,1...25,0 sek (zmiana stopnia 0,1 sek)
4) [t.Po] Czas odparowania gazu ostonowego = 1,5 sek (domysinie)
a) 0,1...25,0 sek (zmiana stopnia 0,1 sek)
5) [t.uP] Czas narastania napiecia = OFF (domysinie)
a) o [OFF] ... 5,0 sek (zmiana stopnia 0,1 sek)
6) [t.dn] Czas rampowania napiecia = 0,1 sek (domysinie)
a) 0,1...5,0 sek (zmiana stopnia o,1 sek)
7) [Po.P] Moc pulsacji napieceia = OFF (domysinie)
a) o [OFF] ... 80% (zmiana stopnia 5%)
8) [Fr.P] Czestotliwos¢ pulsacji napiecia = 20 Hz (domyslinie)
a) 5...500 Hz (zmiana stopnia 1 Hz)
9) [dut] Stosunek impuls/pauza (cykl pracy) — jest to procentowy udziat wiekszego impulsu
napieciowego w okresie powtarzania = 50% domyslnie
a) 20...80% (zmiana stopnia 5%)

Prawy wskaznik podajnika drutu:
0) [-1-] gtéwny wyswietlany parametr — FEED SPEED = 7,0 m/min (domyslnie)
a) 2,0...16,0 m/min (zmiana stopnia 0,12 m/min)
1) [But] Tryb przycisku palnika = [2T] (domysinie)
a) [2T] —tryb przycisku palnika 2T
b) [4T] - standardowy tryb przycisku palnika 4T
c) [alt.4T] - alternatywny tryb przycisku palnika 4T
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2) [Dru] Silnik podawania drutu wigczyony/wytaczony = ON (domyslinie)
a) ON — wigczony (jesli jest potaczenie, urzadzenie wigcza sie automatycznie w
trybie MIG/MAG)
b) OFF — wytgczony (jesli istnieje potaczenie, urzadzenie wytacza sie automatycznie
w trybie MMA i TIG)
3) [t.Pr] Czas wstepnego przeptukiwania gazu ostonowego = 0,1 sek (domysinie)
a) 0,1...25,0 sek (zmiana stopnia 0,1 sek)
4) [t.Po] Czas odparowania gazu ostonowego = 1,5 sek (domyslnie)
a) 0,1...25,0 sek (zmiana stopnia 0,1 sek)
5) [t.uP] Czas narastania predkosci podawania drutu = 0,1 sek (domysinie)
a) o [OFF] ... 5,0 sek (zmiana stopnia 0,1 sek)
6) [t.dn] Czas zmniejszania predkosci podawania drutu = OFF (domyslnie)
a) o [OFF] ... 5,0 cek. (zmiana stopnia 0,1 sek)

8. TRYB PRACY Z GENERATOREM

Zasilacz jest przystosowany do pracy z generatorem, pod warunkiem ze:
Podczas prac z Ustalona wartos¢ Podczas pracy z drutem Minimalna moc
elektroda pradu dla MMAi TIG MIG/MAG o $rednicy generatora

D2 nie wiecej niz 80A nie wiecej niz @o,6mMm 3,0 kVA
a3 nie wiecej niz 120A nie wiecej niz @o,8mm 4,5 kVA
ay nie wiecej niz 160A nie wiecej niz @1,omm 6,0 kVA
s nie wiecej niz 200A nie wiecej niz @1,omm 7,7 kKVA
@6 topliwe nie wiecej niz 250A nie wiecej niz @1,2mm 10,0 kVA
6 topliwe nie wiecej niz 270A nie wiecej niz @1,2mm 12,0 kVA
26 nie wiecej niz 350A nie wiecej niz @1,4Mm 16,0 kVA
28 topliwe nie wiecej niz 500A nie wiecej niz @1,6mm 30,5 kVA
28 do 630A nie wiecej niz @2,0mMm 42,0 kVA

Dla bezproblemowej pracy! Napiecie wyjsciowe miedzy liniami generatora nie moze

przekraczac¢ dopuszczalnych wartosci granicznych:
- 160-260V (dla ProMIG-160/200/250);

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

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG
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9. PIELEGNACJA | KONSERWACIJA
Uwaga! Przed otwarciem urzadzenia nalezy je wytaczy¢ i wyjaé wtyczke z gniazdka
sieciowego. Poczekad na roztadowanie wewnetrznych obwodoéw urzadzenia (okoto 5 minut),

a dopiero potem przystapi¢ do dalszych czynnosci. Przy wyjsciu nalezy umiescic tabliczke z

zakazem uruchamiania urzadzenia.

Aby utrzymad urzadzenie w stanie gotowosci do pracy przez wiele lat, nalezy
przestrzegac kilku zasad:

- przeprowadzac kontrole bezpieczenstwa w okreslonych odstepach czasu (patrz rozdziat
"Zasady bezpieczenstwa”);

- przy intensywnym uzytkowaniu zaleca sie przedmuchiwanie urzadzenia suchym
sprezonym powietrzem co szes¢ miesiecy. Ostroznie! Przedmuchiwanie z niewielkiej
odlegtosci moze spowodowac uszkodzenie elementow elektronicznych;

- W przypadku duzej ilosci kurzu nalezy recznie oczyscic kanaty uktadu chtodzenia.

10. ZASADY PRZECHOWYWANIA

Zakonserwowane i zapakowane zrodto nalezy przechowywad w warunkach
magazynowych 4 zgodnie z norma GOST 15150-69 przez okres do 5 lat..

Zakonserwowane zrodto nalezy przechowywaé w suchych, zamknietych
pomieszczeniach, w temperaturze powietrza nie nizszej niz +5 oC. Pomieszczenia powinny
by¢ wolne od oparéw kwasow i innych substancji aktywnych.

11. TRANSPORT

Zapakowane zrédfo nadaje sie do transportu wszystkimi srodkami transportu
zapewniajacymi jego bezpieczenstwo, zgodnie z zasadami transportu ustalonymi dla
danego rodzaju transportu.

12. KOMPLETACJA URZADZENIA

1. Zrddho zasilania z kablem sieciowym —1szt;
2. Podajnik drutu —1szt;
3. Pudetko kartonowe PATON —15zt;
4. Kabel spawalniczy z uchwytem elektrody ABICOR BINZEL —1szt;
5. Kabel spawalniczy z zaciskiem uziemiajgcym ABICOR BINZEL —1szt;
6. Szybkoztacze pneumatyczne —1szt;
7. Instrukcja obstugi —1szt;
Dla modeli ProMIG-160-15-2/200-15-2/250-15-2/270-15-2:

- rolki podajnika drutu (0,6-0,8; 1,0-1,2) —2 komplety;
- pasek do mocowania zrédta do podajnika drutu —1szt;
Dla modeli ProMIG-250-15-4/270-15-4/350-15-4:

- rolki podajnika drutu (o,8-1,0; 1,2-1,6) —2 komplety;
- rolki do drutu aluminiowego (0,8-1,0) —1 komplet;
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- pasek do mocowania zrédta do podajnika drutu —1szt;
Dla modeli ProMIG-500-15-4/630-15-4:

- rolki podajnika drutu (o,8-1,0; 1,2-1,6) —2 komplety;
- rolki do drutu aluminiowego (0,8-1,0) —1 komplet.

13. ZASADY BEZPIECZENSTWA

OGOLNE

Urzadzenie spawalnicze zostato wyprodukowane zgodnie z normami technicznymi i
ustalonymi zasadami bezpieczenstwa. Jednak w przypadku niewtasciwego obchodzenia sie
z urzadzeniem istnieje niebezpieczenstwo:

- zranienia personelu serwisowego lub 0sob trzecich;

- uszkodzenia samego urzadzenia lub majatku firmy;

- zaktoceniami w efektywnym przebiegu pracy.

Wszystkie osoby zaangazowane w uruchomienie, eksploatacje, opieke i konserwacje
urzadzenia musza:

- posiadac odpowiednie certyfikaty;

- posiadac wiedze na temat spawania;

- scisle przestrzegac niniejszej instrukgji.

Nalezy pilnie usuwac usterki, ktére moga mieé negatywny wptyw na bezpieczenstwo.

OBOWIAZKI UZYTKOWNIKA

Uzytkownik zobowigzuje sie dopusci¢ do pracy przy urzadzeniu spawalniczym wytacznie
osoby, ktore:

- zapoznaly sie z podstawowymi zasadami bezpieczenstwa, przeszty szkolenie w
zakresie obstugi urzadzen spawalniczych;

- przeczytaty rozdziat ‘"Instrukcje bezpieczenstwa" oraz wskazdwki dotyczace
niezbednych srodkow ostroznosci podane w niniejszej instrukcji i potwierdzity to swoim
podpisem.

SRODKI OCHRONY OSOBISTE)

W celu zapewnienia ochrony osobistej nalezy przestrzegac nastepujacych zasad:

- nosi¢ obuwie ochronne, ktére zachowuje wiasciwosci izolacyjne nawet w mokrych
warunkach;

- chronic rece za pomoca rekawic izolacyjnych;

- chronic oczy maska ochronng z filtrem anty-UV, spetniajaca normy bezpieczenstwa;

- stosowac wytacznie odpowiednig odziez (trudnopalna).

ZAGROZENIE ZE STRONY SZKODLIWYCH GAZOW | OPAROW

- usuwac powstajacy dym i szkodliwe gazy z obszaru pracy za pomoca specjalnych
srodkow;

- zapewnic wystarczajacy doptyw swiezego powietrza;
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- opary rozpuszczalnikow nie powinny przedostawac sie do strefy promieniowania tuku
spawalniczego.

ZAGROZENIE ISKRAMI

- usunad z obszaru pracy przedmioty tatwopalne;

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

- w strefach zagrozonych pozarem i wybuchem przestrzega¢ specjalnych zasad
zgodnych z normami krajowymi i miedzynarodowymi.

NIEBEZPIECZENSTWO ZWIAZANE Z PRADEM SIECIOWYM | SPAWALNICZYM

- porazenie prgdem elektrycznym moze by¢ smiertelne;

- polamagnetyczne wytwarzane przez prad o wysokim natezeniu moga mie¢ negatywny
wptyw na dziatanie urzadzen elektrycznych (np. rozrusznika serca). Osoby z takimi
urzadzeniami powinny zasiegnac porady lekarza przed zblizeniem sie do obszaru spawania;
- kabel spawalniczy musi by¢ solidny, nieuszkodzony i izolowany. Luzne potgczenia i
uszkodzone przewody nalezy natychmiast wymieni¢. Elektryk musi systematycznie
sprawdzac kable sieciowe i kable urzadzenia spawalniczego pod katem poprawnosci izolacji;
- nie wolno zdejmowac zewnetrznej obudowy urzadzenia podczas uzytkowania.

NIEFORMALNE SRODKI OSTROZNOSCI

- instrukcje nalezy zawsze przechowywad w poblizu miejsca uzytkowania urzadzenia
spawalniczego;

- opradcz instrukcji nalezy przestrzegac obowigzujacych ogdlnych i lokalnych przepisow
bezpieczenstwa i ochrony srodowiska;

- zachowac «czytelnos¢ wszystkich instrukcji umieszczonych na  urzadzeniu
spawalniczym.

PRADY BLADZACE PODCZAS SPAWANIA

- upewnic sig, ze zacisk kabla uziemiajacego jest dobrze podtaczony do urzadzenia;

- jedli to mozliwe, nie instalowac urzadzenia spawalniczego bezposrednio na podtodze
lub stole roboczym przewodzgcym prad elektryczny, stosowac uszczelki izolacyjne.

SRODKI OSTROZNOSCI PRZY REGULARNYM UZYTKOWANIU

Przynajmniej raz w tygodniu nalezy sprawdza¢ urzadzenie pod katem uszkodzen
zewnetrznych i dziatania elementéw zabezpieczajacych.
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14. ZOBOWIAZANIA GWARANCYJNE

PATON gwarantuje prawidtowe dziatanie zasilacza pod warunkiem, ze konsument
bedzie przestrzegat zasad obstugi, przechowywania i transportu.

UWAGA! Na uszkodzenia mechaniczne urzadzenia spawalniczego nie przystuguje
bezptatna ustuga gwarancyjna!

ProMIG-160
ProMIG-200 5 lat
ProMIG-250

ProMIG-270-400V
ProMIG-350-400V
ProMIG-500-400V
ProMIG-630-400V

3 lata

2 lata

Gtowny okres gwarancyjny rozpoczyna sie od daty sprzedazy urzadzenia
inwerterowego klientowi koricowemu.

W okresie gwarancji gtéwnej sprzedawca zobowigzuje sie, nieodptatnie na rzecz
wtasciciela urzadzen inwerterowych PATON:
- dokonania diagnostyki i ustalenia przyczyny niesprawnosci;
- dostarczenia zespotéw i elementdw niezbednych do wykonania naprawy;
- wykonania prac polegajgcych na wymianie uszkodzonych elementdow i zespotow;
- przetestowanie naprawionego sprzetu.

Gtéwne obowigzki gwarancyjne nie dotycza sprzetu:
- z uszkodzeniami mechanicznymi, ktére miaty wptyw na dziatanie urzadzenia
(odksztatcenia obudowy i czesci w wyniku upadku z wysokosci lub upadku ciezkich
przedmiotow na urzadzenie, wypadniecia przyciskow i ztaczy);
- ze $ladami korozji, ktére spowodowaty nieprawidtowe dziatanie;
- ulegt awarii z powodu narazenia jego elementéw zasilajgcych i elektronicznych na
obfite dziatanie wilgoci;
- uszkodzony z powodu nagromadzenia wewnatrz pytu przewodzgcego (pyt weglowy,
wiory metalowe itp.);
- w przypadku proby samodzielnej naprawy jego podzespotdw i/lub wymiany elementow
elektronicznych;

zaleca sie czyszczenie wewnetrznych elementdw i zespotow tego urzadzenia, za
pomoca sprezonego powietrza, zdejmowanie ostony ochronnej, w zaleznosci od warunkdéw
pracy, raz na szes¢ miesiecy, aby unikna¢ awarii urzadzenia. Czyszczenie nalezy
przeprowadzac ostroznie, utrzymujac waz sprezarki w odpowiedniej odlegtosci, aby uniknac
uszkodzenia lutowanych elementéw elektronicznych i czeSci mechanicznych.

Ponadto, gtéwne zobowigzania gwarancyjne nie dotycza uszkodzonych
zewnetrznych elementéw urzadzenia narazonych na kontakt fizyczny oraz materiatow
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podlegajacych zuzyciu; reklamacje dotyczace ponizszych kwestii sg przyjmowane nie
pozniej niz dwa tygodnie po sprzedazy:

- przycisk wigczania i wytgczania;

- pokretta do regulacji parametrow spawania;

- zlacza dotaczenia kablii wezy;

- zlycza sterujace;

- kabel sieciowy i wtyczka kabla sieciowego;

- uchwyt do przenoszenia, pasek na ramie, walizka, pudetko;

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

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

- w przypadku zagubienia przez wiasciciela karty katalogowej;
- w przypadku braku prawidtowych lub w ogédle jakichkolwiek wpiséw w karcie danych
przez sprzedawce przy sprzedazy urzadzenia.
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