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Podtgczenie do sieci/rozdzielni elektrycznej (w temperaturze 252C):
UWAGA! Nalezy zwréci¢ uwage na przewody scienne i inne

przedtuzacze
Ustalona Srednica Przekroj
uEiI;vI:tar::?N wartos¢ przekroju kabla I‘:a(ll(}suygngg:fn
. pradu dla drutu zasilajacego,

trybie MMA | yyaiTIG MIG/MAG mm? kabla, m
1 x 220V/230V - StandardMIG-160, StandardMIG-200, StandardMIG-250

92 MM nie wiecej niz nie wiecej niz 1,0 75

80A 20,6MM 1,5 115

2,0 155
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2,5 195

4,0 310

1,5 75

nie wiecej niz nie wiecej niz 2.0 105

23 MM 2,5 130

120A 20,8Mm 40 505

6,0 310

2,0 75

nie wiecej niz 2,5 95

g4 mm 160A 4.0 155

do 91,0mm 6,0 230

nie wiecej niz 2,5 LEi

a5 mm 4,0 125

200A 6,0 185

a5 mm 2,5 60

36 MM do 250A do 1,2Mm 4,0 100

topliwe 6,0 150
3 x 380V/400V - StandardMIG-270, StandardMIG-350

1,5 135

nie wiecej niz nie wiecej niz 2 175

23 MM 2,5 220

120A 20,8Mm 4 350

6 525

2 130

nie wiecej niz 2,5 160

o 160A nie wiecej niz 4 260

6 385

nie wiecej niz o1 omm 2.5 115

a5 Mmm 4 180

220A 3 570

26 MM nie wiecej niz nie wiecej niz 245 18355

topliwe 270A a1,2Mm 3 505

nie wi j niz 2.5 65

26 MM do 350A em iiaenj/. 4 100

’ 6 150

1. INFORMACJE OGOLNE

Inwertorowe cyfrowe pétautomaty PATON StandardMIG-160/200/250/270-400V/350-
400V przeznaczone sg do recznego spawania tukowego (MMA), spawania tukowego w ostonie
argonu (TIG) oraz spawania pétautomatycznego (MIG/MAG) w ostonie gazéw ochronnych i
mieszanek przy pradzie statym. Zaleta zastosowania w petni cyfrowej metody sterowania w
tym urzadzeniu jest brak wad charakterystycznych dla uktadéw wielofunkcyjnych
wykonanych na bazie analogowych uktadéw sterowania, ktére z definicji sg zawsze
dostosowane do konkretnego trybu pracy, a wszystkie inne tryby jako dodatkowe maja wady
sterowania. W systemie w petni cyfrowym karta sterujgca posiada absolutnie wszystkie
zasoby w ramach swoich mozliwosci i niezaleznie od tego, w jakim trybie jest uzywana.
Maszyna ta jest przeznaczona do uzytku domowego i pétprzemystowego. Zapewnia dobrg
obcigzalnos¢ przy petnym pradzie Znamionowym wynoszgcym odpowiednio
160A/200A/250A/270A/350A, co wystarcza do pracy z dowolnymi elektrodami od ®1,6 mm
do najbardziej topliwej @6 mm (dla StandardMIG-350-400V) oraz pétautomatycznego
spawania drutem litym od @0,6 mm do @1,4 mm (dla StandardMIG-350-400V). Zrédto jest
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wstepnie ustawione na optymalne wartosci dla wiekszosci zastosowan i jest to wystarczajgco
proste, jesli nie zagtebiamy sie w zawitosci dodatkowych ustawien, ktére wymagaja juz
duzych umiejetnosci od spawacza. Mozliwe jest odwrdcenie biegunowosci w przypadku
spawania rdzeniowego. Z mysla o niebezpiecznych warunkach pracy w trybie MMA
wbudowany jest reduktor napiecia bez obcigzenia, z mozliwoscia jego wigczania i
wytaczania. Cecha wyrdzniajaca pétautomaty PATON serii Standard jest bardzo wydajny,
wysokiej jakosci i szczelny podajnik drutu metalowego, a takze dostepnos¢ ztacza typu KZ-2
EURO, ktére stato sie standardem na Swiecie, umozliwiajac uzytkownikowi pdzZniejsza
wymiane palnikéw wedtug wtasnego uznania.

Modele StandardMIG firmy PATON posiadaja wbudowane zabezpieczenie
podnapieciowe, jak réwniez krétkotrwate zabezpieczenie przepieciowe.

StandardMIG-350-400V posiada najwyzszej klasy podajnik 4-rolkowy z napedem
wszystkich rolek.

Urzadzenie zapisuje wszystkie biezgce ustawienia w momencie wytgczenia i
przywraca je po wtgczeniu.

Urzadzenie przechowuje do 16 indywidualnych ustawien uzytkownika (programoéw)
pod wtasnym numerem w kazdym trybie spawania.
Giéwne zalety:

1. szeroki zakres mozliwosci regulacji parametréw spawania:

a) w trybie MMA - 1 (podstawowy) + 7 (dodatkowy) + 3 (dla trybu puls)

b) w trybie TIG - 1 (podstawowy) + 1 (dodatkowy) + 3 (dla trybu puls)

c) w trybie MIG/MAG - 2 (podstawowe) + 6 (dodatkowe) + 3 (dla trybu impulsowego)
2. Dostepnos$¢ regulowanego trybu pulsacyjnego we wszystkich rodzajach spawania;

3. Oprécz ochrony przeciwprzepieciowej, zainstalowany jest system stabilizujgcy prace
podczas duzych, dtugotrwatych wahah napiecia zasilania w zakresie od 160V do 260V
(dla modeli StandardMIG-160/200/250) oraz od 320V do 440V (dla modeli StandardMIG-
270-400V/350-400V).

4, Przystosowane do standardowej domowej sieci energetycznej. Dzieki wysokiej sprawnosci
zrédio zapewnia o potowe mniejsze zuzycie energii w poréwnaniu z tradycyjnymi
zrédtami;

5. Adaptacyjna predko$é wentylatora, tzn. zwieksza ja, gdy urzadzenie jest gorace, a
zwalnia, gdy jest zimne. Oszczedza to zywotnos$¢ wentylatora i zmniejsza ilo$¢ kurzu w
urzgdzeniu;

6. Wygoda pracy dzieki dtugiemu cyklowi pracy na pradzie znamionowym, co pozwala na
spawanie praktycznie bez przerwy elektrodami;

7. Zwiekszona niezawodno$¢ urzadzenia w zapylonych warunkach produkcyjnych, poniewaz
mikroelektronika Zrédta jest umieszczona w oddzielnej komorze;

8. Na wszystkich elementach grzejnych Zrédta zainstalowany jest elektroniczny uktad
zabezpieczenia termicznego;

9. Wszystkie elementy elektroniczne w urzadzeniu sg impregnowane dwiema warstwami

wysokiej jakosci lakieru, co zapewnia niezawodno$¢ produktu przez caty okres jego
eksploatacji;

10. Ulepszone zajarzanie i stabilnos¢ spalania tuku, co praktycznie eliminuje
przywieranie elektrod.
11. Niewielkie wymiary i mobilno$é, co utatwia spawanie w trudno dostepnych
miejscach.
Standard Standard
Standard Standard Standard
Parametry MIG -270- MIG -350-
MIG-160 MIG -200 MIG -250 200V 400V
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Nominalne napigcie sieci 220 220 220 3x380 3x380
zasilania 50/60 Hz, V 230 230 230 3x400 3x400
Wymagane nominalne natezenie
pradu 7 sieci, A 18...21 23...27 29,5...35 12 ... 14 16 ... 18,5
Nominalne natezenie pradu
spawania, A 160 200 250 270 350
Maksymalne natezenie pradu
spawania, A 215 270 335 350 450
Cykl pracy. % 45% - 160A | 45% - 200A | 45% - 250A 55% - 270A | 55%/ - 350A
yKlpracy, % 100% - 107A | 100% - 134A | 100% - 167A | 100% - 200A | 100% - 260A
Przedziaty zmian napiecia
zasilania, V 160 - 260 160 - 260 160 - 260 *15% *15%
Przedziaty regulacji pradu _ _ B B _
spawania, A 8 - 160 10 - 200 12 - 250 12 - 270 14 - 350
Przedziaty regulacji napiecia B _ _ _ _
spawalniczego, V 12 -24 12 - 26 12 - 28 12 -29 12 -30
Przedziaty regulacji predkosci R R R R R
podawania drutu, m/min 2,0-16 2,0-16 2,0-16 2,0-16 2,0-16
Srednica elektrody otulonej, mm 1,6-4,0 1,6-5,0 1,6-6,0 1,6 -6,0 1,6-6,0
Srednica drutu rdzeniowego, mm 0,6-1,0 0,6-1,0 06-1,2 0,6-1,2 06-14
Podajnik drutu 2-rolkowy 4-rolkowy
Maksymalna waga szpuli z 5

drutem, kg

Metody spawania pradem
pulsujgcym

MMA: 0,2...500Hz; TIG: 0,2...500Hz; MIG/MAG: 5...500Hz

Funkcja ,Hot-Start” w metodzie

MMA Regulowana

:Augzqa »Arc-Force” w metodzie Regulowana

If/lul\;:;qa »Anti-Stick” w metodzie Automatyczna

}:E}r‘wl\?esg;a redukcji napiecia biegu Wiacz / Wylacz

Napiecie biegu jatowego, V 12 /75

Napiecie pradu zajarzenia tuku 110

elektrycznego, V

Nominalny pobdr mocy, kVA 41..4,7 51..61 | 66..78 8,0..94 [10,7..123
Maksymalny pobér mocy, kVA 5,9 7,5 | 9,5 11,4 15,3
Efektywnos$¢ energetyczna, % 90

Chtodzenie Automatyczne

Zakres temperatur roboczych -25 ... +45°C

Wymiary, mm (dtugosc¢, 420 x 245 x | 420x245x | 420x245x | 615x310x | 615x 310 x
szerokos¢, wysokos¢) 300 300 300 460 460
Waga bez akcesoridw, kg 11,0 11,2 11,5 27,6 27,7
Stopien ochrony* 1P21 1P21 1P21 IP21 1P21

*w serii ,Standard” korpus urzgdzen nie pozwala na przedostanie sie do
srodka przedmiotéw o Srednicy wiekszej niz 5,5 mm, a pionowo kapigca

woda nie zaktéca pracy urzadzenia.

Zalecana dtugosc przewodow spawalniczych zasilajacych podczas

spawania:
Maksymalny prad D{jl;%?‘zcslé:::‘ae)(w Popv:;t:n;(z:ol}zla Model kabla
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 MM? KG 1x35
nie wiecej niz 270A 5..11m 35 MM? KG 1x35
do 350A 6..14m 35 Mm? KG 1x35
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1 - Przyciski do zmniejszania i zwiekszania wybranego parametru
(domyslinie: dla MMA - prad spawania, dla TIG - prad spawania, MIG/MAG -
napiecie spawania);

2 - Wyswietlacz cyfrowy;

3 - Przycisk wyboru funkcji zrédta w aktualnym trybie spawania;

4 - Przycisk wyboru trybu spawania:

a) Reczne spawanie tukowe elektrodg otulong (MMA);

b) Spawanie elektrodg wolframowa w ostonie gazéw obojetnych (TIG);
c) spawanie pétautomatyczne w ostonie gazéw ochronnych (MIG/MAG);
5 - Wskaznik przegrzania urzadzenia: zwykle sie nie Swieci,

miga, gdy urzadzenie jest przegrzane;

PATON StandardMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -6 -
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6 - Przycisk napetniania drutem (bez doprowadzenia gazu);

7 - Przyciski do regulacji parametréw w celu zmniejszenia i zwiekszenia
(domysinie: predkos¢ podawania drutu);

8 - Wyswietlacz cyfrowy podajnika drutu;

9 - Przycisk kontroli gazu bezpieczenstwa (bez podawania drutu);

10 - Przycisk wyboru funkcji podajnika drutu;

11 - Wskazniki trybu pracy przycisku palnika (tryby 21/47/alt.4T);

12 - Zigcze typu KZ-2 EURO do podigczenia palnika pétautomatycznego;
13 - Wtyczka zasilania do podajnika drutu;

14 - Wytgcznik/przycisk wigczania/wytaczania zrédta (dekoracyjny kolor i
ksztatt);

15 - Uchwyt bezpiecznika (4A) do podajnika drutu;

16 - Przytacze gazu bezpieczenstwa;

17 - Podnoszona pokrywa ochronna podajnika drutu i przedziatu cewki;
18 - Punkt podtaczenia przewodu uziemiajgcego.

A - A - Gniazdo zasilania "+" typu bagnetowego:

a) W przypadku spawania metodg MMA podtacza sie kabel elektrodowy (w
rzadszych przypadkach, gdy uzywane sa specjalne elektrody, podtgcza sie
kabel "masy");

b) W przypadku spawania metodg TIG podtacza sie tylko przewdd
masowy;

c) W przypadku pétautomatycznego spawania MIG/MAG drutem litym,
nalezy podtaczy¢ kabel do podajnika;

d) W przypadku pétautomatycznego spawania metodg MIG/MAG drutem
topnikowym nalezy podtaczy¢ przewéd "uziemiajgcy";

B - Gniazdo zasilania "-" typu bagnetowego:

a) W przypadku spawania metodg MMA podigcza sie przewdd masowy (w
rzadszych przypadkach, gdy stosowane sg specjalne elektrody, podtagcza
sie przewéd elektrodowy);

b) W przypadku spawania metodg TIG podtgcza sie tylko palnik argonowy;
c) W przypadku pétautomatycznego spawania MIG/MAG drutem litym
podtgcza sie kabel "masy";

d) W przypadku pétautomatycznego spawania metodg MIG/MAG drutem
topnikowym kabel jest podtgczony do podajnika.

2. URUCHAMIANIE
Uwaga! Przed uruchomieniem nalezy zapoznad sie z rozdziatem
13. "Zasady bezpieczenstwa".

2.1 UZYCIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

Spawarka jest przeznaczona wytgcznie do recznego spawania
tfukowego elektrodg otulong, spawania w ostonie argonu TIG oraz
spawania potautomatycznego z uzyciem gazu ochronnego.Kazde inne
zastosowanie jest uwazane za niewtasciwe. Producent nie ponosi
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odpowiedzialnosci za szkody powstate w wyniku niewtasciwego
uzytkowania..

Uzytkowanie zgodne 2z przeznaczeniem podlega instrukcjom
zawartym w niniejszej instrukcji obstugi.

2.2 WYMAGANIA DOTYCZACE ROZMIESZCZENIA

Spawarka jest zabezpieczona przed wnikaniem obcych ciat statych
o srednicy wiekszej niz 5,5 mm.

Spawarka moze by¢ umieszczona i eksploatowana na wolnym
powietrzu. Wewnetrzne czesci elektryczne urzadzenia sg zabezpieczone
przed bezposrednim dziataniem wilgoci, ale nie przed kroplami
kondensacyjnymi.

UWAGA! Nie nalezy wytagcza¢ urzadzenia bezposrednio po
spawaniu w gorgcym klimacie Ilub po intensywnych pracach
spawalniczych przy kazdej pogodzie! Poczekad, az elementy elektroniczne
ostygng w ciggu 5 minut.

UWAGA! Po uzyciu urzadzenia w niskich temperaturach, po
jego wytaczeniu, a nastepnie schtodzeniu, wewnatrz urzadzenia
tworzy sie kondensacja, dlatego nie nalezy go wtacza¢ wczesniej
niz po 3...4 godzinach!!! Dlatego nie wytgczaj urzadzenia podczas
zimnej pogody, jesli planujesz wtagczy¢ je wczesniej niz po 4 godzinach.

Urzadzenie nalezy ustawi¢ w taki sposéb, aby powietrze chtodzace
mogto swobodnie wptywacé i wyptywaé przez otwory wentylacyjne
znajdujgce sie na panelu przednim i tylnym. Nalezy upewni¢ sie, ze pyt
metalowy (np. powstajgcy podczas szlifowania) nie jest zasysany
bezposrednio do urzadzenia przez wentylator chtodzacy.

UWAGA! Upadek urzadzenia z duzej wysokosci moze
zagraza¢ zyciu. Urzadzenie nalezy zamontowa¢ na stabilnej,
twardej powierzchni.

2.3 PODLACZENIE DO SIECI ZASILANIA

Spawarka jest standardowo przystosowana do:
1. Napiecia sieciowego 220V (-27% +18%) dla modeli StandardMIG-
160/200/250;
2. Tréjfazowego 3x380V lub 3x400V (modele StandardMIG-270-400V/350-
400V), dla ktérego przewidziano trzy przewody. Przepisy bezpieczehstwa
dotyczace pracy z urzadzeniami spawalniczymi wymagajg uziemienia
obudowy urzadzenia. W tym celu mozna skorzysta¢ z dwéch mozliwosci:
1) za pomoca czwartej zyty w zétto-zielonym kablu sieciowym
(miedzynarodowy standard oznaczen); 2) za pomocg zacisku srubowego z
tytu urzadzenia (surowszy standard uziemienia, stosowany w krajach
WNP) w modelach StandardMIG-270/350-400V.

PATON StandardMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -8 -
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Uwaga! Jezeli urzadzenie zostanie podtaczone do sieci zasilajacej
0 napieciu powyzej 270 V (StandardMIG-160/200/250) Ilub 450 V
(StandardMIG-270-400V/350-400V), wszystkie zobowigzania gwarancyjne
producenta tracg waznos¢!

Gwarancja producenta traci waznos$¢ réwniez w przypadku
nieprawidtowego podtaczenia fazy sieciowej do uziemienia zrédta.

Ztacze sieciowe, przekroje przewoddéw zasilajgcych oraz
bezpieczniki sieciowe muszg by¢ dobrane zgodnie z danymi technicznymi
urzgdzenia.

2.4 PODLACZENIE WTYCZKI SIECIOWE]

Uwaga! Wtyczka sieciowa musi by¢ odpowiednia do napiecia
zasilania i poboru prgdu przez spawarke (patrz dane techniczne). Ze
wzgledéw bezpieczehstwa nalezy uzywad gniazdek sieciowych z
gwarantowanym potgczeniem z uziemieniem i nigdy nie wykorzystywad
do tego celu przewodu neutralnego sieci zasilajgce;j!

Uwaga! W modelach StandardMIG-160/200/250 wytacznik
sieciowy 14 jest przyciskiem sygnalizacyjnym, ktéry blokuje tylko prad
zasilajgcy spawarke, ale nie odtgcza catkowicie wewnetrznej elektroniki
urzadzenia. Dlatego tez, jako sSrodek ostroznosci, nalezy pamietaé o
catkowitym odtaczeniu zasilania podczas podtaczania.

3. SPAWANIE ELEKTRODAMI OTULONYMI METODA MMA

~220V [ 230V
~3x 380V / 400V

™ Obrabiany
przedmiot

Aby przygotowac zrédto do pracy:

- Wi6Z przewdd elektrody do gniazda "+" Zrédta A;

- Wiozy¢ kabel "uziemiajacy" do gniazda "-" Zrédta B;

- Podtaczy¢ kabel "uziemiajacy" do elementu;

- Podtaczy¢ przewdd zasilajacy do Zrédia zasilania;

- Ustawi¢ przetgcznik sieciowy 14 na tylnym panelu w pozycji "ON";

- Ustawi¢ tryb spawania MMA za pomocg przycisku 4; tryby sg przetagczane
w okregu;
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- Ustawi¢ aktualny gtéwny parametr (prad spawania) za pomoca przycisku
1;
- W razie potrzeby mozna ustawi¢ dodatkowe funkcje procesu spawania,

patrz paragraf 6.1
Uwaga! W trybie spawania MMA elektroda pretowa znajduje sie pod
napieciem po przetagczeniu wytgcznika sieciowego do pozycji "I". Nie

dotykad¢ elektrodg przedmiotéw przewodzacych lub uziemionych, takich
jak obudowa spawarki itp., poniewaz urzgdzenie odbierze takg sytuacje
jako sygnat do rozpoczecia procesu spawania.

3.1 CYKL PROCESU SPAWANIA - MMA
LA i

Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji, patrz punkt 6.1.

3.2 FUNKCJA ,,HOT-START”

Zalety:

- Ulepszony zapton nawet w przypadku stabo zapalajacych elektrod;

- Lepsze wtopienie spoiny w materiat rodzimy podczas zaptonu, a tym
samym mniejsza liczba brakéw wtopienia;

- Zapobieganie powstawaniu wtrgceh zuzla;

- Regulacja reczna: umozliwia ustawienie poziomu funkcji na wartosé
minimalng, co znacznie zmniejsza pobdér mocy w poczgtkowym momencie
zaptonu, pozwalajgc na uruchomienie Zrédta przy wartosciach napiecia
sieci zblizonych do minimalnych mozliwych, ale obnizajgc jakos¢ momentu
zaptonu (urzadzenie staje sie podobne do Zrédta transformatorowego, ale
w pewnych sytuacjach jest to jedyna mozliwa droga). Mozliwe jest réwniez
zwiekszenie funkcji do wartosci maksymalnej, aby jeszcze bardziej
poprawi¢ moment zaptonu (przy zasilaniu z dobrej sieci). Nalezy jednak
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pamietaé, ze wyzszy prad tej funkcji moze spowodowal przypalenie
elementu podczas spawania cienkich metali, dlatego w takiej sytuacji
zalecamy ograniczenie funkcji "Gorgcy start".

W jaki sposéb jest to osiggane:

Przez krétki czas po zajarzeniu fuku prad spawania jest zwiekszany o
domys$ine ustawienie +40%.

Przyktad: Spawanie elektrodg ®3mm, ustawiony podstawowy prad
spawania wynosi 90A.

Wynik: Prgd goragcego startu bedzie wynosit 90A + 40% = 126A.

W ustawieniach zaawansowanych mozna zmieni¢ zaréwno moc "Gorgcego
startu" [H.St], jak i czas "Goracego startu" [t.HS]. Nie nalezy niepotrzebnie
przekracza¢ sity i czasu "Gorgcego startu", poniewaz przy wysokich
wartosciach granicznych wymaga on bardzo silnego zasilania, a przy
braku dobrego zasilania proces zaptonu zostanie nawet zaktécony.

Aby zmieni¢ warto$¢ dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania, patrz
rozdziat 6.1

3.3 FUNKCJA ,,ARC-FORCE”

Zalety:

- Zwiekszona stabilnos¢ spawania przy krétkim tuku;

- Lepsze Sciekanie metalu do jeziorka spawalniczego;

- Lepszy zapton tuku;

- Zmniejsza prawdopodobiehnstwo przywierania elektrody, ale nie jest to
funkcja "Anti-Stick", o ktérej bedziemy méwi¢ w nastepnym paragrafie;

- Ustawienie reczne: umozliwia ustawienie poziomu funkcji na wartos¢
minimalng, ktéra jest nieistotna, ale zmniejsza zuzycie energii i stezenie
wprowadzanego ciepta podczas spawania cienkich metali. Zmniejsza to
prawdopodobienstwo przepalenia, ale takze zmniejsza stabilno$¢ spalania
w  krétkim  tuku (urzadzenie staje sie podobne do Zrédia
transformatorowego). Mozliwe jest réwniez zwiekszenie funkcji do wartosci
maksymalnej, aby uzyskad jeszcze wiekszg stabilno$¢ spalania w krétkim
fuku, ale wymaga to lepszego Zrédta zasilania i zwieksza
prawdopodobienstwo przepalenia elementu.

W jaki sposdb jest to osiggane:

Jesli napiecie tuku spadnie ponizej minimalnego dopuszczalnego
napiecia dla stabilnego tuku, prad spawania wzrasta o domysiny poziom
+40%.

W ustawieniach zaawansowanych mozna zmienic¢ zaréwno site tuku
[Ar.F], jak i poziom wyzwalania [u.AF]. Nie nalezy niepotrzebnie
przekracza¢ mocy i poziomu wyzwalania "Arc Force", poniewaz ma to
wplyw na dziatanie funkcji "Anti-Stick" przy wysokich wartosciach
granicznych, zwtaszcza podczas spawania cienkimi elektrodami o grubosci
mniejszej niz ® 3,2 mm, co zostanie omdéwione w nastepnym punkcie.
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8ARH
0,2 V/A
0,6 V/A
1,0 V/A
1,4 V/A
1,8 V/A

1 o
LA
Aby zmieni¢ warto$s¢ dowolnej funkcji w aktualnym trybie
spawania, patrz sekcja 6.1

3.4 FUNKCJA ,, ANTI-STICK”

Podczas pierwszego zaptonu tuku elektroda moze sie przyklei¢ do
elementu. Zapobiega temu wiele funkcji urzadzenia, ale mimo to moze sie
to zdarzy¢, co z kolei prowadzi do pierwszego zarzenia, a nastepnie do
zniszczenia elektrody.

W takiej sytuacji urzgdzenie aktywuje wbudowang funkcje "Anti-
Stick", ktéra dziata stale w trybie MMA i zmniejsza prad spawania po
0,6...0,8 sekundy od wykrycia takiego stanu. Ufatwia to réwniez
spawaczowi oddzielenie (oderwanie) elektrody od spawanego elementu
bez ryzyka poparzenia oczu przez przypadkowe zapalenie tfuku. Po
oddzieleniu elektrody od spawanego elementu proces spawania moze byd¢
kontynuowany bez przeszkdd.

3.5 FUNKCJA REGULAC)I NACHYLENIA CHARAKTERYSTYKI
PRADOWO-NAPIECIOWE])

Funkcja ta jest przeznaczona przede wszystkim do wygodnego
spawania z réznymi rodzajami powtok elektrod. Domyslnie, nachylenie
charakterystyki woltamperometrycznej [BAH] jest ustawione na 1,4V/A, co
odpowiada najczesciej stosowanym elektrodom z powtoka typu
rutylowego (ANO-21, MR-3). Dla bardziej komfortowej pracy z elektrodami
0 podstawowym typie powtoki (UONI-13/45, LKZ-70) nie jest konieczne,
ale zalecane jest ustawienie nachylenia charakterystyki [BAH] na 1,0V/A.
Z kolei elektrody z powtokg celulozowg (CC-1, VCZ-4A) wymagajg nawet
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ustawienia nachylenia charakterystyki napieciowej na wartos¢ 0,2...0,6V/A
i w tym przypadku czasami konieczne jest podniesienie poziomu dziatania
funkcji "Arc-Force" [u.AF] do wartosci 18V.

Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w trybie spawania
pragdowego, patrz rozdziat 6.1..

3.6 FUNKCJA SPAWANIA LUKIEM KROTKIM

Funkcja ta jest szczegdlnie przydatna podczas spawania spoin
sufitowych, kiedy nie nalezy zbytnio rozcigga¢ tuku spawalniczego. W tym
celu urzadzenie ma mozliwos¢ ustawienia funkcji "Short-Arc" w pozycji
"ON". Domyslnie jest ona ustawiona w pozycji "OFF". Aby zmieni¢ wartos¢
dowolnej funkcji w trybie spawania pradowego, patrz rozdziat 6.1.

3.7 FUNKCJA ZESPOLU REDUKCJI NAPIECIA BEZ OBCIAZENIA

Podczas spawania w zbiornikach, cysternach i miejscach
wymagajacych zwiekszonego bezpieczehstwa elektrycznego mozna
aktywowa¢ funkcje redukcji napiecia bez obcigzenia.

Gdy elektroda jest odtagczana od elementu, po uptywie 0,1 sekundy
napiecie na zaciskach zZrédta jest redukowane do bezpiecznego poziomu
ponizej 12 V.

Wymaga to zastosowania reduktora napiecia bez obcigzenia, ktéry
jest obecny w tym modelu urzadzenia, ale domyslnie znajduje sie w
pozycji "OFF", tzn. jest wytgczony, poniewaz wiadomo, ze wigczenie takiej
funkcji w pewnym stopniu utrudnia zapton tuku.

Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w trybie spawania
pradowego, patrz rozdziat 6.1.

3.8 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSUJACYM

Funkcja ta zostata zaprojektowana w celu utatwienia kontroli
procesu spawania w pozycjach przestrzennych innych niz dolna oraz w
przypadku spawania metali niezelaznych. Jej dziatanie jest ukierunkowane
na mieszanie stopionego metalu spoiny i przenoszenie kapania do jeziorka
spawalniczego, a to z kolei wptywa na stabilno$¢ formowania spoiny i
procesu spawania. Innymi stowy, proces ten w pewnym stopniu zastepuje
ruchy reki spawacza, co jest szczegdlnie wazne w trudno dostepnych
miejscach. Ksztatt i jakos¢ spoiny zalezy od prawidtowego ustawienia,
ktére zmniejsza prawdopodobiefistwo powstawania poréw i zmniejsza
ziarnistos¢ struktury, a to z kolei zwieksza wytrzymatos¢ spoiny.

Aby zrealizowa¢ te funkcje, w urzadzeniu nalezy ustawié trzy
parametry: moc pulsowania [Po.P], czestotliwo$¢ pulsowania [Fr.P] oraz
stosunek impulséw do przerw (lub "wspoétczynnik pracy") [dut]. Domys$inie
moc impulsowania jako parametr kluczowy jest w pozycji "OFF", tzn.
funkcja jest wytaczona, a czestotliwos¢ impulsowania i "duty ratio" majg
najczesciej spotykane wartosci, odpowiednio 5,0Hz i 50%. Aby wiaczy¢
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funkcje, wystarczy ustawi¢ moc pulsowania wiekszg od zera. Parametr ten
jest ustawiany jako procent ustawionego gtéwnego pradu spawania.

Przyktad: Podczas spawania elektrodg ®3 mm, ustawiony gtéwny
prad spawania wynosi 60A, a moc pulsowania 40%, przy czestotliwosci
pulsowania 5,0Hz i domysinym "duty ratio" 50%.

Wynik: Prad bedzie pulsowat w zakresie od 36A do 84A z
czestotliwoscig 5Hz. Impulsy bedg miaty taki sam ksztatt pod wzgledem
amplitudy i czasu. Parametr "duty ratio" jest domysinie ustawiony na 50%.
Jesli zmienisz ten parametr z 50%, wprowadzona zostanie asymetria
miedzy aktualnym czasem impulsu a aktualnym czasem "pauzy":

domyslinie
Cykl pracy [dut] = 50% Cykl pracy [dut] = 20% Cykl pracy [dut] = 70%
LA LA I,A‘

50% | 50% |§| 80% | | | I 70% |§| |
N @
ts

ts t,s

Urzgdzenie obliczy, ze podczas utrzymywania ustawionej réznicy
impulséw s$Sredni prad spawania bedzie utrzymywany na poziomie
gtébwnego pradu spawania 60 A (zgodnie z ustawieniami), odpowiednio,
ilo$¢ ciepta wprowadzana do spoiny bedzie na tym samym poziomie 60 A,
ale stabilno$¢ procesu spawania i mieszanie jeziorka spawalniczego
ulegng zmianie. Jest to bardzo wazny warunek, aby uzytkownik mégt
doktadnie oszacowad wielko$¢ zmiany iloSci ciepta wprowadzanego do
jeziorka spawalniczego.

W kazdej sytuacji parametry te ustawia sie inaczej, zgodnie z
wymaganiami spawacza. Aby zmieni¢ warto$s¢ dowolnej funkcji w
biezacym trybie spawania, patrz rozdziat 6.1

4. SPAWANIE W OStONIE ARGONU METEODA TIG

Uwaga! Jako gaz bezpieczehstwa najczesciej stosowany jest
czysty argon "Ar", czasami hel "He" Iub ich mieszaniny w réznych
proporcjach. NIE WOLNO dopuszcza¢ gazéw palnych! Inne gazy powinny
by¢ stosowane tylko w porozumieniu z producentem.

Uwaga! Palnik argonowy musi by¢ typu zaworowego, ze ztgczem
bagnetowym @9 mm. Wybierz maksymalne natezenie pradu palnika
zgodnie z wymaganiami roboczymi.

Uwaga! Zawsze uzywaj palnika chtodzonego wodg o pradzie
ciggtym wiekszym niz 150A!

Uwaga! Czestym btedem jest ostrzenie elektrody na "igte",
podczas gdy tuk moze "chodzi¢" z boku na bok. Prawidtowe ostrzenie to
lekko stepiona kohcdéwka, a im mniej "igietek" wytrzymuje zadany prad,
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tym lepiej. Nalezy pamietac, ze przy wysokich pragdach spawania, bardzo
zaostrzona elektroda tatwo sie topi z powodu niskiego transferu ciepta.
Ponadto, "paski" powstate w wyniku ostrzenia powinny znajdowac sie
wzdtuz osi elektrody.

4.1 CYKL PROCESU SPAWANIA - TIG-LIFT

L bk s =2
W 1524\ )

LAY EuP dukl PaP
| = |
| |
| J_ ' |
| T=FrP
| | T=FrP |
t's

Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji, patrz punkt 6.1

~220V / 230V
~3x 380V / 400V

C_

PALNIK TIG

M e

3

OBRABIAN
Y

Procedura przygotowania urzadzenia do pracy: PRZEDMIO
- Wt6z kabel palnika do gniazda Zrédta B "-";
- Wi6z przewdd "uziemiajgcy" do gniazda zrédta A "+";
- Podtacz przewdd "uziemiajacy" do elementu;
- Zamontuj reduktor na butli gazowej;
- Podtaczy¢ waz gazowy palnika do reduktora butli gazowej;
- Otwdrz zawdér butli gazowej, sprawdz szczelnos¢;
- Podtacz przewdd zasilajgcy do zrédta zasilania;
- Ustawi¢ wytacznik sieciowy 14 na tylnym panelu w pozycji "ON";
- Ustawi¢ tryb spawania TIG za pomocg przycisku 4. Tryby sg przetaczane
w okregu;
- Ustawi¢ aktualny gtéwny parametr (prad spawania) za pomocg przycisku
1;
-15 - PATON StandardMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG



FATON

- W razie potrzeby mozna wyregulowa¢ dodatkowe funkcje procesu
spawania, patrz punkt 6.1

4.2 FUNKCJA ZAJARZANIA tUKU TIG-LIFT

Uwaga!!! Wymaga to oczyszczenia elementu w miejscu zaptonu
tuku.

Ta funkcja przycisku na palniku jest domysina w tym modelu i jest
przeznaczona dla palnikéw z zaptonem tuku kontaktowego, bez uzycia
oscylatoréw lub podobnych urzadzen, ale w przeciwiehnstwie do metody
klasycznej, catkowicie eliminuje prgd udarowy w momencie zaptonu.
Funkcja ta znacznie ogranicza niszczenie i wnikanie nietopliwej elektrody
wolframowej do spoiny, co jest bardzo niekorzystnym zjawiskiem.

Uwaga! Zawér na palniku musi by¢ niezaleznie otwarty przed
spawaniem i zamkniety po zakonczeniu procesu.

Sposdéb uzycia tej funkcji polega na dotknieciu elektrodg do
elementu spawanego. Elektrode mozna trzymad w tej pozycji bez konca, a
kiedy uzytkownik uzna, ze jest gotowy do rozpoczecia spawania (np. kiedy
maska ochronna jest zatozona na oczy, a miejsce jest dobrze oczyszczone
z gazu ochronnego), wystarczy zaczg¢ powoli podnosi¢ koncodwke
zaostrzonej elektrody z elementu. Urzadzenie wykryje ten moment i
potraktuje go jako sygnat do rozpoczecia procesu spawania, a tym samym
zacznie zwieksza¢ prad spawania do ustawionej wartosci. Im wyzszy jest
gtéwny prad roboczy, tym szybciej nalezy podnosi¢ elektrode, w
przeciwnym razie ulegnie ona stopieniu. Jesli nie uda sie to od razu i na
przyktad elektroda wolframowa przyklei sie podczas proby jej
podniesienia, nalezy zacza¢ wszystko od nowa i przy nastepnej prébie
nieznacznie zwiekszy¢ szybkos¢ podnoszenia. Jezeli nie byto préby
zaptonu elektrody z niewielkim btyskiem, to przy nastepnym podejsciu
nalezy nieco zmniejszy¢ predkos¢ podnoszenia. Aby uzyskaé¢ bezbtedny
zapton, potrzeba troche czasu, aby sie do niego przyzwyczai¢. Czas
ptynnego narastania pradu [t.uP] do ustawionej wartosci rozpatrzymy w
nastepnym paragrafie.

4.3 FUNKCJA PLYNNEGO WZROSTU PRADU SPAWANIA

Funkcja ta, oprécz oszczedzania zywotnosci elektrody i w pewnym
stopniu samego palnika, jest réwniez niezbedna do fatwej obstugi palnika.
Eliminuje ona  powstawanie poczgtkowego rozprysku jeziorka
spawalniczego, jak réwniez ustawiony czas ptynnej rampy pradowej [t.uP].
Mozliwe jest precyzyjne skierowanie palnika na zgdane miejsce spawania,
poniewaz punkt zajarzenia tuku w przypadku szczegdlnie krytycznych
produktéw nie zawsze znajduje sie w miejscu spawania, a nawet dzieki tej
funkcji mozna wstepnie podgrza¢ miejsce spawania. Domysinym
ustawieniem jest "OFF", co oznacza, ze funkcja jest wytaczona. Aby
zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezgcym trybie spawania, patrz
rozdziat 6.1
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4.4 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSACYJNYM

Funkcja ta zostata zaprojektowana w celu utatwienia kontroli
procesu spawania w pozycjach przestrzennych innych niz dolna oraz w
przypadku spawania metali niezelaznych. Jej dziatanie jest ukierunkowane
na mieszanie stopionego metalu spoiny i przenoszenie kapania do jeziorka
spawalniczego, a to z kolei wptywa na stabilno$¢ formowania spoiny i
procesu spawania. Innymi stowy, proces ten w pewnym stopniu zastepuje
ruchy reki spawacza, co jest szczegdlnie wazne w trudno dostepnych
miejscach. Ksztatt i jakos¢ spoiny zalezy od prawidtowego ustawienia,
ktére zmniejsza prawdopodobienstwo powstawania pordw i zmniejsza
ziarnistos$¢ struktury, a to z kolei zwieksza wytrzymatos¢ spoiny.

Aby zrealizowa¢ te funkcje, w urzadzeniu nalezy ustawié trzy
parametry: moc pulsowania [Po.P], czestotliwo$¢ pulsowania [Fr.P] oraz
stosunek impulséw do przerw (lub "wspétczynnik pracy") [dut]. Domys$inie
moc impulsowania jako parametr kluczowy jest w pozycji "OFF", tzn.
funkcja jest wytaczona, a czestotliwos¢ impulsowania i "duty ratio" majg
najczesciej spotykane wartosci, odpowiednio 10,0 Hz i 50%. Aby wiaczyc
funkcje, wystarczy ustawi¢ moc pulsowania wiekszg od zera. Parametr ten
jest ustawiany jako procent ustawionego gtéwnego pradu spawania.

Przyktad: podczas spawania elektroda wolframowg o Srednicy 2
mm, ustawiony gtéwny prad spawania wynosi 100 A, a moc pulsowania
30%, przy czestotliwosci pulsowania 10,0 Hz i domysinym wspdétczynniku
mocy 50%.

Wynik: Prad bedzie pulsowat w zakresie od 70A do 130A z
czestotliwoscig 10Hz. Impulsy beda miaty ten sam ksztatt pod wzgledem
amplitudy i czasu.

Parametr "duty ratio" jest domys$inie ustawiony na 50%. Zmiana tej
wartosci wprowadza asymetrie miedzy czasem trwania impulsu
pragdowego a czasem "przerwy" pradowej:

domysinie
Cykl pracy [dut] = 50% Cykl pracy [dut] = 20% Cykl pracy [dut] = 70%
LA LA I

Al

50% | 50% |§| 80% | | | I 70% |§| |
o o
ts

t s t,s

Urzadzenie obliczy, ze podczas utrzymywania ustawionej réznicy
impulséw sSredni prad spawania bedzie utrzymywany na poziomie
gtéwnego pradu spawania 100 A (zgodnie z ustawieniem), odpowiednio,
ilo$¢ ciepta wprowadzana do spoiny bedzie taka sama jak 100 A, ale
stabilno$¢ procesu spawania i mieszanie jeziorka spawalniczego ulegna
zmianie. Jest to bardzo wazny warunek, aby uzytkownik mégt doktadnie
oszacowad wielkos¢ zmiany doptywu ciepta do jeziorka spawalniczego.
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Parametry te sg w kazdej sytuacji ustawiane inaczej, zgodnie z
wymaganiami spawacza. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w
biezacym trybie spawania, patrz rozdziat 6.1.

5. SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE (MIG/MAG)

CO:

~220v/230v  [Ar+CO2
~3x380V/400V | Ar

(9¢
Uwaga! Dwutlenek wegla "CO2" jest stosowany jako gaz

bezpieczehstwa podczas spawania metali zelaznych w najprostszym
przypadku, a podczas spawania aluminium czesto stosuje sie wytgcznie
gazy obojetne, takie jak argon "Ar", czasami drogi hel "He", jako
alternatywe dla stali nierdzewnych i wysokostopowych mieszanki w
réznych proporcjach "80%Ar+20%CO02". Stosowanie innych gazéw musi
by¢ uzgodnione z producentem sprzetu.

Uwaga! Poniewaz w urzgdzeniu zastosowano standardowe ztgcze
typu KZ-2 EURO do palnika, mozna pdzniej zakupi¢ palnik wedtug
wtasnego wyboru.

Przygotowanie do spawania drutem litym:

- Podtacz przewdd "uziemiajacy" do gniazda "-" Zrédta B;

- Podtacz przewéd "uziemiajacy" do elementu;

- Podtacz wtyczke zasilania 13 podajnika drutu do gniazda Zrédta A

UCHWYT MIG/MAG

ZACISK

M
~ ___——~0BRABIANYPRZED

np

- Podtgcz i przykre¢ pétautomat spawalniczy do gniazda 12 w
podajniku drutu az do oporu;

- Zamontuj reduktor na butli gazowej z gazem bezpiecznym "CO2",
"Ar+CO2" lub "Ar";

- Podtacz waz gazowy do reduktora butli gazowej i gniazda 16 na
tylnym panelu podajnika drutu;

- Otwoérz kurek butli gazowej, sprawdz szczelnos¢;

- Podtacz przewdd zasilajgcy do Zrédta zasilania;

- Ustaw przetacznik zasilania 14 na tylnym panelu zrédta w pozycji
"ON";

- Za pomocg przycisku 6 ustaw tryb spawania MIG/MAG. Tryby sg
przetagczane w okregu;
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- Jesli cyfrowy wskaznik predkosci podawania drutu 8 nie swieci sie,
sprawdz bezpiecznik 15 (o wartosci znamionowej 4A) na tylnym panelu;

- Ustawi¢ wymagane napiecie spawania za pomoca przycisku 1;

- Ustawi¢ zwéj drutu o wymaganej srednicy;

- Podnies¢ wigzke na rolce dociskowej;

- Poprowad?z luzny koniec drutu przez kanat wejsciowy do uchwytu
spawalniczego;

- Opusci¢ i zacisng¢ drut spawalniczy miedzy rolkami. Napiecie
rolek jest =zapisane na plastikowym uchwycie. Jesli nie masz
doswiadczenia, ustaw poczatkowo potozenie srodkowe (okoto 3);

- Uzyj przyciskéw 7, aby ustawi¢ wymagang predko$¢ podawania
drutu;

- Uzyj przycisku 6, aby przeprowadzi¢ drut przez caty kanat i
wyregulowad koncowe napiecie rolek zgodnie z zaleceniami dla spawania
pétautomatycznego, zwracajgc szczegdlng uwage na napiecie hamulca
zwoju. Cewka musi by¢ MINIMALNIE zacisnieta i tatwo obracac sie, ale nie
wolno obserwowa¢ samoistnego rozwijania sie. OSTRZEZENIE: Jezeli
mechanizm hamulca cewki nie jest prawidtowo zamontowany, moze on sie
"samoczynnie zacisng¢" podczas obracania sie cewki, co po krétkim czasie
doprowadzi do catkowitego zablokowania drutu i zakitdécenia procesu
spawania. Dlatego przed pierwszym napetnieniem drutu nalezy
dwukrotnie sprawdzi¢ ten punkt;

- W razie potrzeby mozliwe jest dostosowanie dodatkowych funkcji
procesu spawania na zrédle spawalniczym i podajniku drutu. Patrz sekcja
6.1.

Nie nalezy zapomina¢ o bezpiecznym doprowadzeniu gazu. Do
sprawdzania jego dostepnosci w kanale palnika stuzy przycisk 10. Po jego
nacisnieciu drut nie jest podawany. Jesli jeste$ poczatkujacy i nie masz
doswiadczenia w ustawianiu optymalnego ci$nienia do spawania danego
produktu, to w pierwszej chwili mozesz ustawié¢ ciSnienie gazu wyzsze niz
optymalna warto$¢ ~0,2 MPa. Nie bedzie to miato wiekszego wptywu na
proces, zwiekszy sie jedynie zuzycie gazu bezpieczehstwa. Aby jednak
zaoszczedzi¢ pienigdze w przysztosci, nalezy stosowad sie do ogdlnych
zalecen dotyczgcych prac spawalniczych z wykorzystaniem pétautomatéw.
Wystarczy zaczg¢ od $redniej predkosci podawania drutu (~4,0 ... 6,0
m/min) i Sredniego napiecia na zrédle (~19 V) przy dowolnej srednicy
zainstalowanego drutu (®0,6 ... 1,2 mm). Moze nie jest to optymalna
wartos¢, ale urzadzenie powinno juz spawad. Aby uzyskad najlepszy
rezultat, nalezy wyregulowaé napiecie zrédta za pomocg przyciskéw 1
oraz predko$¢ podawania drutu za pomocg przyciskéw 7 na podajniku,
zgodnie z ogdélnymi =zaleceniami dotyczacymi procesu spawania w
p6tautomatach. Pamietaj, ze parametry te sa rézne dla kazdego
przypadku.
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5.1 CYKL PROCESU SPAWANIA - MIG/MAG - 2T
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Aby zmieni¢ wartos$¢ dowolnej funkcji, patrz punkt 6.1.

5.1.1 FUNKCJA PRZYCISKU NA PALNIKU - 2T

Jest on uzywany podczas spawania krétkich i $redniej dtugosci
spoin. Jego dziatanie jest nastepujgce: po nacisnieciu przycisku na palniku,
sygnat sterujacy trafia do jednostki sterujgcej. Uruchamiana jest funkcja
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wstepnego oczyszczania strefy spawania gazem przez czas [t.Pr] (zawér
gazowy otwiera sie), a nastepnie wysytany jest sygnat do witaczenia Zrédta
i silnika podajnika drutu. Od tego momentu rozpoczyna sie proces
spawania, w tym samym czasie moze by¢ realizowana funkcja
stopniowego wchodzenia w tryb spawania na czas [t.UP], a takze funkcje
dodatkowe (na przyktad tryb pulsacyjny, ktéry szczegdétowo oméwimy w
kolejnych punktach). Wszystko to odbywa sie zgodnie z cyklem procesu
spawania przedstawionym na cyklogramie w punkcie 5.1. Po zwolnieniu
przycisku wykonywana jest funkcja stopniowego zanikania pradu i
predkosci podawania drutu przez czas [t.dn], a nastepnie zZrédio jest
wytgczane. Nastepnie przez czas [t.Po] realizowana jest funkcja dopalania
strefy spawania gazem (zawér gazowy jest zamykany z opdznieniem).

5.2 CYKL PROCESU SPAWANIA - MIG/MAG - 4T
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Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji, patrz punkt 6.1.
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5.2.1 FUNKCJA PRZYCISKU NA PALNIKU - 4T i alt.4T

a) globalny standard tryb przyciskéw - 4T

b) Alternatywny tryb przyciskéw - alt. 4T

Jest on uzywany podczas spawania diugich spoin. Jego dziatanie
jest nastepujace: po pierwszym nacisnieciu przycisku na palniku, sygnat
sterujacy trafia do jednostki sterujgcej. Uruchamia sie funkcja wstepnego
oczyszczania obszaru spawania gazem (otwiera sie zawér gazowy). Po
pierwszym zwolnieniu przycisku wysytany jest sygnat do wigczenia
zrédfa i silnika podajnika drutu. Od tego momentu rozpoczyna sie proces
spawania, jednoczed$nie moze by¢ realizowana funkcja stopniowego
przechodzenia w tryb spawania na czas [t.uP], a takze funkcje dodatkowe
(na przyktad tryb pulsacyjny, ktéry szczegdétowo omdéwimy w kolejnych
punktach). Wszystko to odbywa sie zgodnie z cyklem procesu spawania
przedstawionym na cyklogramie w punkcie 5.2. Po drugim nacisnieciu
przycisku na palniku wykonywana jest funkcja stopniowego zanikania
napiecia i predkosci podawania drutu przez czas [t.dn], a nastepnie Zrédto
jest wytaczane.

Po drugim zwolnieniu przycisku zostaje uruchomiona funkcja
dopalania strefy spawania na czas [t.Po] (zawdér gazowy zamyka sie z
opdznieniem).

W alternatywnym trybie pracy przycisku alt.4T pomija sie drugi
cykl (pierwsze zwolnienie przycisku). Rézni sie to od sSwiatowego
standardu 4T. Wyjasniajgc, system nie czeka na pierwsze zwolnienie
przycisku na palniku, lecz natychmiast po wykonaniu funkcji wstepnego
oczyszczenia strefy spawania gazem w czasie [t.Pr], rozpoczyna proces
zajarzania tuku. Jest to tryb podobny do trybu przycisku 2T. Po pierwszym
wyzwoleniu proces spawania jest kontynuowany bez zmian. Ten tryb jest
dostarczany przez firme PATON jako tryb dodatkowy. Nalezy go uzywad
tylko na zadanie, poniewaz jest on bardziej znany ze wzgledu na czestsze
korzystanie przez klientéw z trybu 2T w klasycznych pétautomatach, a
takze jest bardziej intuicyjny.

5.3 FUNKCJA INDUKCYJNOSCI

Funkcja ta jest wymagana do zmiany szybkosci narastania pradu
wraz ze zmiang napiecia tuku. W rezultacie powstaje mniej odpryskéw, ale
wptywa to na proces kapania, powodujgc spowolnienie procesu spawania
przy wysokich poziomach indukcyjnosci i silny spadek szybkosci
przenoszenia kapania. Zmieniajgc wartos¢ tej funkcji, kazdy uzytkownik
moze wybrac optymalny dla siebie proces spawania. Ogdlnie rzecz biorac,
wartosci minimalne sg stosowane do spawania elementéw o grubosci
powyzej 3 mm, a wartosci maksymalne - do spawania elementéw
cienszych.
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Domyslnie indukcyjnos¢ jest ustawiona na "OFF", tzn. ustawiona na
zero krokéw. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezgcym trybie
spawania, patrz rozdziat 6.1.

5.4 FUNKCJA WSTEPNEGO OCZYSZCANIA GAZEM OStONOWYM

Funkcja ta jest niezbedna do ochrony obszaru spawania przed
szkodliwym wptywem powietrza atmosferycznego i ma na celu wstepne
przeptukanie obszaru spawania gazem ochronnym przed zajarzeniem tuku
spawalniczego. Domyslnie czas wstepnego przedmuchu [t.Pr] jest
ustawiony na 0,1 s, ale mozna go zmieni¢ w dowolnym momencie wedtug
wtasnego uznania. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezacym
trybie spawania, patrz sekcja 6.1. Lewego wskaznika zZrédta i prawego
wskaznika podajnika drutu mozna uzywad.

5.5 FUNKCJA OCZYSZCZANIA KONCOWEGO GAZU OSLtONOWEGO

Funkcja ta polega na kolejnym przedmuchiwaniu strefy spawania
gazem ochronnym po zgasnieciu tuku, poniewaz rozgrzane do czerwonosci
jeziorko spawalnicze jest jeszcze przez pewien czas narazone na szkodliwe
dziatanie powietrza atmosferycznego. Domyslnie czas przedmuchu [t.Po]
jest ustawiony na 1,5 sekundy, co mozna zmieni¢ w dowolnym momencie
wedtug wiasnego uznania. Aby zmieni¢ warto$s¢ dowolnej funkcji w
biezacym trybie spawania, patrz sekcja 6.1. Lewego wskaznika Zrédfa i
prawego wskaznika podajnika drutu mozna uzywac.

5.6 FUNKCJA WZROSTU NAPIECIA/PREDKOSCI POSUWU NA
POCZATKU SPAWANIA

Funkcja ta jest wymagana dla uzyskania tagodnego czasu
wtopienia spoiny [t.uP], co ogranicza rozpryskiwanie jeziorka
spawalniczego i odpryskiwanie, gdy drut jest jeszcze zimny podczas
zaptonu. Wydtuzony czas tagodnego wtopienia jest wykorzystywany do
poczatkowego formowania jeziorka spawalniczego.

UWAGA! Im dtuzszy czas podchodzenia, tym mniejsza poczatkowa
penetracja spoiny. Dlatego jest on stosowany tylko w przypadku s$rednich i
dtugich spoin. Z tego powodu nie nalezy wydtuzad tego czasu o wiecej niz
0,1 s podczas spawania sekwencyjnego itp.Domyslnie czas wprowadzania
jest ustawiony na "OFF", tzn. jest wytgczony. Aby zmieni¢ wartos¢
dowolnej funkcji w biezgcym trybie spawania, patrz sekcja 6.1.

UWAGA! Podczas spawania drutu stalowego, czas narastania
[t.uP] w Zrédle powinien by¢ réwny lub nieco krétszy od czasu podawania
drutu. Podczas spawania drutu aluminiowego, czas narastania [t.uP] przy
zrédle powinien by¢ wiekszy (+0,2...+0,5 sekundy) niz przy podajniku
drutu.
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5.7 FUNKCJA SPADKU NAPIECIA/PREDKOSCI POSUWU NA KONCU
SPAWANIA

Funkcja ta jest przeznaczona do tagodnego spawania krateru
utworzonego w jeziorku spawalniczym przez tuk elektromagnetyczny,
ktéry jest nastepnie zrédtem wad w spoinie. Sygnatem do uruchomienia
funkcji jest zwolnienie przycisku na palniku po zakohczeniu procesu
spawania. Palnik musi zosta¢ zatrzymany, a wgtebienie (czyli krater) w
spoinie musi by¢ spawane przy malejagcym napieciu.

Domyslnie oba te czasy sg ustawione na 0,1 s, czyli wtasciwie w
stanie wytgczenia. Wartos¢ te mozna zmieni¢ wediug wtasnego uznania,
patrz sekcja 6.1, aby zapoznad sie z procedura.

UWAGA! W przypadku spawania drutu stalowego, czas zaniku
[t.dn] w Zrddle powinien by¢ réwny lub nieco wiekszy niz w podajniku
drutu. Podczas spawania drutu aluminiowego, czas zaniku [t.dn] przy
zrédle powinien by¢ krétszy (-0,3...-0,7 s) niz przy podajniku drutu.

5.8 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSACYJNYM

Funkcja ta zostata zaprojektowana w celu utatwienia kontroli
procesu spawania w pozycjach przestrzennych innych niz dolna oraz w
przypadku spawania metali niezelaznych. Jej dziatanie jest ukierunkowane
na mieszanie stopionego metalu spoiny i przenoszenie kapania do jeziorka
spawalniczego, a to z kolei wptywa na stabilno$¢ formowania spoiny i
procesu spawania. Innymi stowy, proces ten w pewnym stopniu zastepuje
ruchy reki spawacza, co jest szczegdlnie wazne w trudno dostepnych
miejscach. Ksztatt i jakos$¢ spoiny zalezy od prawidtowego ustawienia,
ktére zmniejsza prawdopodobienstwo powstawania poréw i zmniejsza
ziarnistosc¢ struktury, a to z kolei zwieksza wytrzymatos¢ spoiny.

Aby zrealizowad¢ te funkcje, w urzadzeniu nalezy ustawié trzy
parametry: moc pulsowania [Po.P], czestotliwos¢ pulsowania [Fr.P] oraz
stosunek impulséw do przerw (lub "wspétczynnik pracy") [dut]. Domysinie,
moc impulsowania jako parametr kluczowy jest w pozycji "OFF", tzn.
funkcja jest wytaczona, a czestotliwos¢ impulsowania i "duty ratio" majg
najczesciej spotykane wartosci, odpowiednio 20 Hz i 50%. Aby witaczy¢
funkcje, wystarczy ustawi¢ moc pulsowania wiekszg od zera. Parametr ten
jest ustawiany jako procent ustawionego gtéwnego pradu spawania.

Przyktad: Podczas spawania drutem 0,8 mm, z predkoscia
podawania drutu ustawiong na 5,5 m/min, gtéwnym napieciem spawania
ustawionym na 18 V i moca pulsowania ustawiong na 20%, z
czestotliwoscig pulsowania 20 Hz i "duty ratio" wynoszacym domysinie
50%.

Wynik: Prad bedzie pulsowat w zakresie od 14,4 V do 21,6 V z
czestotliwoscig 20 Hz. Impulsy beda miaty taki sam ksztatt pod wzgledem
amplitudy i czasu.
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Parametr "duty ratio" jest domyslnie ustawiony na 50%. Jesli
zmienisz ten parametr z 50%, wprowadzona zostanie asymetria miedzy
czasem biezacego impulsu a czasem biezacej "pauzy":

domyslinie
Cykl pracy [dut] = 50% Cykl pracy [dut] = 20% Cykl pracy [dut] = 70%
LA LA I,A‘

50% | 50% E] 80% |_| |_| 70% |§| |_
t,s t,s t,s
Urzadzenie obliczy, ze podczas utrzymywania ustawionej réznicy
impulséw s$redni prad spawania bedzie utrzymywany na poziomie
gtébwnego pradu spawania 18 V (zgodnie z ustawieniem), odpowiednio,
energia liniowa doprowadzana do spoiny bedzie taka sama jak 18 V, ale
stabilnos¢ procesu spawania, mieszanie jeziorka spawalniczego i przetop
spoiny ulegng zmianie. Jest to bardzo wazny warunek, aby uzytkownik
mégt dokfadnie oszacowaé wielkos¢ zmiany doptywu ciepta do jeziorka
spawalniczego.

Jesli zadaniem jest zmniejszenie iloSci ciepta wprowadzanego do
spoiny za pomocg trybu impulsowego, np. podczas spawania cienkich
metali, to nalezy w standardowy sposéb zmniejszy¢ napiecie gtdéwnego
zrédta, a ustawiona wczesniej amplituda impulsu i pauzy automatycznie
dostosujg sie do tego napiecia. Dzieki temu uzytkownik bedzie wyraznie
wiedziat, o ile zmniejszy sie ilos¢ ciepta dostarczanego do spoiny w
poréwnaniu z poprzednim trybem, zmieniajgc jednoczesnie w dowolne;j
kombinacji moc impulsu i "duty ratio", aby uzyska¢ pozgdany proces.
Zadanie to nie jest proste, poniewaz regulowanych jest kilka parametréow
jednoczesnie.

Parametry te sg w kazdej sytuacji ustawiane inaczej, zgodnie z
wymaganiami spawacza. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w
aktualnym trybie spawania, patrz rozdziat 6.1.

5.9 FUNKCJA WEACZANIA/WYLACZANIA SILNIKA PODAJNIKA

Ta opcjonalna funkcja wytaczania pracy silnika moze nie
wystepowad¢ w menu podajnika drutu, poniewaz gdy istnieje komunikacja
miedzy jednostkami sterujgcymi, urzadzenie samo decyduje, czy wigczy¢
lub wytgczy¢ silnik w danym trybie spawania. Ten parametr musi byc¢
ustawiony w pozycji "ON", aby =zapewni¢ prawidlowe dziatanie
poétautomatu.
6. WYBIERANIE | KONFIGUROWANIE FUNKCJI URZADZENIA

Jesli nie nacisniesz Zzadnego przycisku na panelu przednim,
urzgdzenie wyswietli wartos¢ gtéwnego parametru biezgcego trybu
spawania na wyswietlaczu cyfrowym po lewej stronie:

1) W trybie MMA - prad spawania;

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

Podczas spawania metodg MIG/MAG lewy wskaznik pokazuje
rzeczywistag wartos¢ pradu wynikajaca z nastepujgcych czynnikow:
$rednicy uzytego drutu, napiecia ustawionego na Zrédle, predkosci
podawania drutu ustawionej na podajniku drutu, uzytego gazu, materiatu i
grubosci spawanego elementu itp. Warto$¢ ta jest wyswietlana przez 8
sekund po zakonczeniu spawania, dzieki czemu spawacz moze j3
dwukrotnie sprawdzi¢ bez pomocy. WysSwietlacz cyfrowy po prawej stronie
w tym samym trybie MIG/MAG pokazuje predkos¢ podawania drutu w
m/min.

Przycisk 3 na panelu przednim urzadzenia stuzy do wyboru funkcji
zrédta w biezgcym trybie spawania, a przycisk 11 stuzy do wyboru funkcji
podajnika w trybie MIG/MAG. Zostanie to oméwione w punkcie 6.1.

Przycisk 4 na panelu przednim urzgdzenia stuzy do wyboru trybu
spawania. Zostanie to oméwione w punkcie 6.2.

Przyciski 1 na panelu przednim Zrédta stuza do zmiany wartosci
pradu na wyswietlaczu cyfrowym po lewej stronie.

Przyciski 7 na panelu przednim podajnika stuza do zmiany wartosci
pradu na wyswietlaczu cyfrowym po prawej stronie.

6.1 PRZELACZANIE NA ZADANA FUNKCJE

Jesli urzadzenie jest wyposazone w system menu funkgji
zabezpieczonych przed manipulacja, po nacisnieciu przycisku 3 na zrédle
na wyswietlaczu cyfrowym nie pojawi sie zadna zmiana, tzn. przycisk jest
zablokowany. Aby go odblokowaé, nalezy go przytrzymac¢ przez ponad 3,5
sekundy. Po odblokowaniu przycisku na wyswietlaczu pojawi sie symbol
otwieranych zamkdéw oznaczajacy, ze menu funkcji zostato odblokowane.
Po pomysinym odblokowaniu nacisniecie przycisku 3 spowoduje
wyswietlenie na wyswietlaczu cyfrowym nazwy biezacej funkcji i jej
wartosci.

Uwaga! Po zwolnieniu przycisku 3 w ciggu 2 sekund, ekran
przetgczy sie z powrotem na gtéwny parametr biezgcego trybu spawania.
Podczas gdy na wyswietlaczu widoczna jest aktualna funkcja, jej wartos¢
mozna zmienia¢ w goére lub w dét za pomoca przyciskdw 1. Mozna tez
szybko nacisna¢ i zwolni¢ przycisk 3, aby przejs¢ do nastepnej funkcji w
okregu.

Uwaga! Jesli przycisk 3 zostanie przytrzymany przez ponad 10
sekund, na wyswietlaczu pojawi sie odliczanie 333...222...111... Nalezy
zwolni¢ przycisk przed uptywem tego czasu, aby nie zresetowad
wszystkich ustawien tego trybu do standardowych ustawien fabrycznych.
Zadanie to zostanie oméwione w punkcie 6.

Podobnie, gdy przycisk 11 jest wcisniety, na wyswietlaczu
cyfrowym po prawej stronie pojawia sie graficzna nazwa biezgcej funkcji
podajnika drutu, a natychmiast po zwolnieniu go na 2 sekundy
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wyswietlana jest biezaca wartos¢ tej funkcji. Za pomoca przyciskéw 7
mozna jg zmienia¢ w gére lub w dét.

Jesli menu jest zablokowane, tak jak w przypadku menu funkcji w
zrédle, wystarczy przytrzymad ten przycisk przez ponad 3,5 sekundy.

6.2 PRZELACZANIE NA ZADANY TRYB SPAWANIA
Nacisnij przycisk 4, aby wybra¢ zadany tryb spawania. Tryby sa
przetgczane w okregu. Jest to widoczne na wyswietlaczu 2.

6.3 RESETOWANIE WSZYSTKICH FUNKCJI UZYWANEGO TRYBU
SPAWANIA

Mogg wystapic¢ sytuacje, w ktdérych ustawienia urzadzenia sg nieco
mylace dla uzytkownika. Aby przywréci¢ ustawienia do wartosci
fabrycznych, nalezy uzy¢ tego samego przycisku 3, ktéry stuzy do
wchodzenia do menu funkcji. Aby zresetowad ustawienia, wystarczy
przytrzymac przycisk 3 przez ponad 10 sekund (nie zwraca¢ uwagi na
wyswietlane blokady). Wyswietlacz zacznie odlicza¢ w dét 333...222...111,
a po osiggnieciu wartosci "000" wszystkie ustawienia biezgacego trybu
spawania zostang zresetowane do ustawien fabrycznych. Parametry
kazdego trybu spawania sg resetowane oddzielnie. Robi sie to dla wygody,
aby nie resetowac indywidualnych ustawien w pozostatych dwdéch trybach.

Podobnie mozna zresetowad ustawienia podajnika drutu za pomoca
przycisku 11.

6.4 ZMIANA NUMERU PROGRAMU W AKTUALNYM TRYBIE
SPAWANIA

Kazdy tryb spawania MMA, TIG i MIG/MAG umozliwia uzytkownikowi
zapisanie do 16 réznych ustawieh. Numer biezgcej konfiguracji (programu)
jest wyswietlany w prawym gérnym rogu wyswietlacza z przodu zrédtfa. Po
pierwszym witgczeniu urzgdzenia program ma zawsze numer 1 dla
kazdego trybu spawania. Wszystkie zmiany ustawien urzgdzenia w danym
trybie spawania oraz biezagcy numer programu sg zapisywane.

Aby przej$¢ do innego numeru programu i ponownie rozpoczgé
ustawianie od parametréw podstawowych, nalezy nacisngé przycisk 3.
Jesli menu wyboru funkcji jest zablokowane, na wyswietlaczu pojawi sie
aktualny numer programu, ktéry mozna zmienia¢ w gére lub w dét za
pomocg przyciskéw 1. Jezeli menu wyboru funkcji nie jest zablokowane, na
przyktad: uzytkownik przed chwilg zmienit parametry funkcji dodatkowych
opisanych w punkcie 6.1, konieczne jest zablokowanie menu wyboru
funkcji poprzez przytrzymanie przycisku 3 przez ponad 3,5 sekundy, w
taki sam sposéb jak przy odblokowywaniu. Na wskazniku pojawi sie
informacja o zamknieciu blokady. Po zakonczeniu tej operacji menu
zostanie zablokowane i teraz mozna ponownie sprébowac¢ zmieni¢ numer
programu za pomoca przycisku 3. W tym przypadku wszystkie parametry
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poprzedniego programu zostang zapisane i zawsze bedzie mozna do niego
powrdcié.

7. OGOLNA LISTA | KOLEJNOSC FUNKCJI

Tryb spawania MMA

0) Gtéwny wyswietlany parametr CURRENT= 90A (domysInie)

a) 8 ... 160A (skok jednostki co 1A) dla modelu
StandardMIG-160

b) 10 ... 200A (przyrost jednostkowy 1A) dla StandardMIG-
200

c) 12 ... 250A (przyrost jednostkowy 1A) dla StandardMIG-
250

d) 12 ... 270A (przyrost jednostkowy 1A) dla StandardMIG-270

e) 14 ... 350A (przyrost jednostkowy 1A) dla StandardMIG-350

1) Moc goracego startu = 40% (domysinie)

a) O[OFF] ... 100% (przyrost jednostki 5%)

2) Czas gorgcego startu = 0,3 s (domysinie)

a) 0,1 ...1,0 s (przyrost jednostki 0,1 s)

3) Moc tuku = 40% (domysinie)

a) O[OFF] ... 100% (przyrost jednostki 5%)

4) Poziom wyzwolenia Arc Force = 12V (domysinie)

a) 9 ... 18V (przyrost jednostki 1V)

5) Nachylenie charakterystyki pradowe-napieciowej = 1,4V/A
(domyslinie)

a) 0.2 ... 1,8V/A (przyrost jednostki 0,4V/A)

6) Spawanie tukiem krétkim = OFF (domyslnie)

a) ON - wigczony
b) OFF - wytaczone
7) Jednostka redukcji napiecia = OFF (domysinie)
a) ON - wigczony
b) OFF - wytaczony

8) Moc pulsacji pragdu = OFF (domyslinie)

a) O[OFF] ... 80% (przyrost jednostki 5%)

9) Czestotliwos¢ pulsacji pradu = 5.0 Hz (domysinie)

a) 0.2 ... 500 Hz (dynamiczny przyrost jednostki 0,1 Hz ... 1
Hz)

10) Stosunek impulséw do pauzy (duty ratio) to procentowy udziat
wiekszego impulsu pradowego w okresie tych impulséw = 50%
(domysinie)

a) 20 ... 80% (przyrost jednostki o 5%)

Tryb spawania TIG

0) Gtéwny wyswietlany parametr CURRENT = 100A (domysinie)
a) 8 ... 160A (przyrost jednostki 1A) dla StandardMIG-160
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b) 10 ... 200A (przyrost jednostkowy 1A) dla StandardMIG-
200

c) 12 ... 250A (przyrost jednostkowy 1A) dla StandardMIG-
250

d) 12 ... 270A (przyrost jednostkowy 1A) dla StandardMIG-270

e) 14 ... 350A (przyrost jednostkowy 1A) dla StandardMIG-350

1) Czas narastania prgdu = OFF (domyslinie)

a) O[OFF]...15.0 s (przyrost jednostki 0.1 s)

2) Moc pulsacji pragdu = OFF (domyslinie)

a) O[OFF] ... 80% (przyrost jednostki 5%)

3) Czestotliwos¢ pulsacji pradu = 10,0 Hz (domysinie)

a) 0.2 ... 500,0 Hz (dynamiczny przyrost jednostki 0,1 Hz ...
1 Hz)

4) Stosunek impulséw do pauzy (duty ratio) to procentowy udziat
wiekszego impulsu pradowego w okresie tych impulséw = 50%
(domysinie)

a) 20 ... 80% (przyrost jednostki o 5%)

Tryb spawania MIG/MAG
Na lewym wyswietlaczu zrédta:
0) Gtéwny wysSwietlany parametr VOLTAGE = 19,0 V (domysinie)
a) 12.0 ... 24,0V (przyrost jednostki 0,1V) dla StandardMIG-
160
b) 12.0 ... 26,0V (przyrost jednostki 0,1V) dla StandardMIG-
200
c) 12.0 ... 28,0V (przyrost jednostkowy 0,1V) dla
StandardMIG-250
d) 12.0 ... 29,0V (przyrost jednostkowy 0,1V) dla StandardMIG-270
e) 12.0 ... 30,0V (przyrost jednostkowy 0,1V) dla modelu
StandardMIG-350
1) Tryb przycisku palnika = [2T] (domyslinie)
a) [2T] - tryb przycisku na palniku 2T
b) [4T] - standardowy tryb przycisku na palniku 4T
c) [alt.4T] - alternatywny tryb przyciskéw na latarce 4T
2) Indukcyjnos$¢ = OFF (domysinie)
a) 0 [OFF] ... 3 kroki (przyrost jednostki o 1 krok)
3) Czas przeptukiwania wstepnego gazem bezpieczenstwa = 0,1 s
(domysinie)
a) 0,1 ... 25,0 s (przyrost jednostki 0,1 s)
4) Czas dopalania z gazem bezpieczehstwa = 0,1 s (wartosc
domysina)
a) 0,1 ... 25,0 s (przyrost jednostki 0,1 s)
5) Czas narastania napiecia = OFF (domysinie)
a) 0 [OFF] ... 5,0 s (przyrost jednostki 0,1 s)
6) Czas zanikania napiecia = 0,1 s (warto$¢ domysina)
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a) 0,1 ... 5,0 s (przyrost jednostki 0,1 s)
7) Moc pulsacji napiecia = OFF (domysinie)
a) O[OFF] ... 80% (przyrost jednostki 5%)
8) Czestotliwos¢ pulsacji napiecia = 20 Hz (domyslinie)
a) 5 ... 500 Hz (przyrost jednostki 1 Hz)
9) Stosunek impulséw do pauzy (duty ratio) to procentowy udziat

wiekszego impulsu pragdowego w okresie tych impulséw = 50%
(domyslinie)
a) 20 ... 80% (przyrost jednostki 5%)
Na prawym wyswietlaczu podajnika drutu:
0) Gtéwny wyswietlany parametr Predkos$¢ posuwu = 7,0 m/min

(domyslinie)
a) 2.0 ... 16,0 m/min (przyrost jednostki 0,1 m/min)
1) Tryb przycisku palnika = [2T] (domyslinie)
a) [2T] - tryb przycisku na palniku 2T
b) [4T] - standardowy tryb przyciskéw na palniku 4T
c) [alt.4T] - alternatywny tryb przyciskéw na palniku 4T
2) Wiaczenie/wytgczenie silnika podawania drutu = ON (domysinie)
a) ON - wiaczony
b) OFF - nieaktywny
3) Czas przeptukiwania wstepnego gazem bezpieczehstwa = 0,1 s
(domysinie)
a) 0,1 ... 25,0 s (przyrost jednostki 0,1 s)
4) Czas dopalania z gazem bezpieczenstwa = 0,1 s (domyslinie)
a) 0,1 ... 25,0 s (przyrost jednostki 0,1 s)
5) Szybkos¢ zwiekszania predkosci podajnika drutu =
(domyslinie)

0,1 s

a) 0 [OFF] ... 5,0 s (przyrost jednostki 0,1 s)
6) Szybkos¢ zanikania podajnika drutu = WYLACZONY (domysinie)
a) 0 [OFF] ... 5,0 s (przyrost jednostki 0,1 s)

8. TRYB PRACY Z GENERATOREM
Zroédto jest przystosowane do
nastepujgcych warunkach:

pracy z generatorem w

Podczas pracy z Us;tadlznc;alawall'\EIOAsic Podczas pracy z drutem Minimalna moc
elektroda pra TIG MIG/MAG o Srednicy generatora
a2 Nie wiecej niz 80A Nie wiecej niz 20,6Mm 3,0 kVA
Nie wiecej niz . . -
a3 120A Nie wiecej niz 20,8Mm 4,5 kVA
Nie wiecej niz . . -
a4 160A Nie wiecej niz g1,0mMm 6,0 kVA
@5 topliwe Nie e niz Nie wiecej niz @1,0Mm 7,7 KVA
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Nie wiecej niz

a5 250A Nie wiecej niz @1,2mm 10,0 kVA

26 topliwe Nie wiecej niz Nie wiecej niz J1,2mm 12,0 kVA
270A

a6 Do 350A Nie wiecej niz g1,4Mm 16,0 kVA

Dla bezproblemowej pracy! Wyjsciowe napiecie miedzyfazowe
generatora musi miescic¢ sie w dopuszczalnych granicach:

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

- 320-440 V dla wszystkich trzech faz (w przypadku modelu StandardMIG-
270/350).

9. PIELEGNACJA | KONSERWACJA

Uwaga! Przed otwarciem urzadzenia nalezy je wytaczy¢ i wyjac
wtyczke z gniazdka sieciowego. Przed przystgpieniem do pracy nalezy
odczekad, az wewnetrzne obwody maszyny zostang roztadowane (ok. 5
min.). Umiesci¢ tabliczke z zakazem wigczania przy wychodzeniu.

Aby utrzymad maszyne w dobrym stanie technicznym przez wiele
lat, nalezy przestrzegac¢ kilku zasad:

- Wykonywa¢ kontrole bezpieczehstwa w okreslonych odstepach
czasu (patrz rozdziat "Instrukcje bezpieczenstwa");

- W przypadku intensywnego uzytkowania zaleca sie
przedmuchiwanie maszyny suchym sprezonym powietrzem raz na szes¢
miesiecy. Uwaga! Przedmuchiwanie ze zbyt matej odlegtosci moze
spowodowad uszkodzenie podzespotdéw elektronicznych;

- W przypadku duzego nagromadzenia kurzu nalezy recznie
oczysci¢ kanaty chtodzace.

10. ZASADY PRZECHOWYWANIA

Zrédto powinno by¢ przechowywane w suchym, zamknietym
pomieszczeniu, w temperaturze powietrza nie nizszej niz +5 °C. W
pomieszczeniach nie powinny znajdowad sie opary kwaséw i innych
substancji aktywnych.

11. TRANSPORT

Zapakowane zrédto moze by¢ transportowane wszystkimi srodkami
zapewniajacymi jego bezpieczenstwo, zgodnie z zasadami transportu
ustalonymi dla danego rodzaju transportu..

12. KOMPLETACJA URZADZENIA

1. Zrédto z przewodem sieciowym -1 szt,;

2. Kartonowe pudetko PATON -1
szt.;

3. Przewdd spawalniczy z zaciskiem elektrody ABICOR BINZEL, 3m - 1
szt.;
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4. Przewdéd spawalniczy z zaciskiem uziemiajacym ABICOR BINZEL, 3
M -1 szt,;

5. Szybkoztgcze do gazu -1
szt.;

6. Instrukcja obstugi - 1szt,;
Dla modeli StandardMIG-160/200/250:

- rolki do drutu litego (0,6-0,8; 1,0-1,2) - 2
komplety;

Dla modeli StandardMIG-270-400V:

- rolki do drutu litego (0,6-0,8; 1,0-1,2) - 2
komplety;

- zestaw kétek transportowych -1
komplet;

Dla modeli StandardMIG-350-400V:

- rolki do drutu litego (0,8-1,0; 1,2-1,6) - 2
komplety;

- rolki do drutu aluminiowego (0,8-1,0) -1
komplet;

- zestaw kétek transportowych -1
komplet.

13. ZASADY BEZPIECZENSTWA

POSTANOWIENIA OGOLNE

Spawarka zostata wyprodukowana zgodnie z normami technicznymi i
ustalonymi przepisami bezpieczenstwa. Niemniej jednak, w przypadku
niewtasciwego obchodzenia sie z urzgdzeniem istnieje ryzyko:

- Zranienia personelu obstugujgcego lub oséb trzecich;

- Uszkodzenia maszyny lub zasobéw materialnych w miejscu pracy;

- Zaktécenie wydajnego procesu pracy.

Wszystkie osoby zaangazowane w uruchomienie, obstuge, konserwacje i
serwisowanie maszyny muszg:

- Uzyska¢ odpowiednie certyfikaty;

- Posiada¢ wiedze na temat spawania;

- $ciéle przestrzegad niniejszej instrukcji.

Nalezy natychmiast usuwac usterki, ktére moga miec¢ negatywny wptyw
na bezpieczenstwo.

OBOWIAZKI UZYTKOWNIKA
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Uzytkownik jest zobowigzany do dopuszczenia do pracy na urzadzeniu
tylko tych oséb, ktére:

- Sg zaznajomione z podstawowymi instrukcjami bezpieczenstwa i zostaty
przeszkolone w zakresie obstugi urzadzeh spawalniczych;

- Zapoznaty sie z rozdziatem "Instrukcje bezpieczehstwa" oraz srodkami
ostroznosci zawartymi w niniejszej instrukcji i potwierdzity to swoim
podpisem.

SRODKI OCHRONY OSOBISTE)

Nalezy przestrzega¢ nastepujacych zasad dotyczacych ochrony osobistej:
- Nosi¢ mocne obuwie, ktére zachowuje swoje witasciwosci izolacyjne,
réwniez w mokrych warunkach;

- Chroni¢ rece rekawicami izolacyjnymi;

- Chroni¢ oczy maska ochronng z filtrem UV spetniajgcg normy
bezpieczehstwa;

- Stosowac odpowiednig odziez niepalna.

ZAGROZENIE ZE STRONY SZKODLIWYCH GAZOW | OPAROW

- Usunag¢ dym i szkodliwe gazy z miejsca pracy za pomocg specjalnych
srodkéw;

- Zapewni¢ odpowiedni doptyw Swiezego powietrza;

- Opary rozpuszczalnikbw nie mogg przedostawaé sie do strefy
promieniowania tuku spawalniczego.

NIEBEZPIECZENSTWO ISKRZENIA

- Z miejsca pracy nalezy usung¢ przedmioty tatwopalne;

- Zabrania sie wykonywania prac spawalniczych na pojemnikach, w
ktérych przechowywane sa Ilub byly przechowywane gazy, paliwa,
produkty naftowe. Moze wystapi¢ ryzyko wybuchu pozostatosci tych
produktéw;

- W strefach zagrozonych pozarem i wybuchem nalezy przestrzegad
specjalnych zasad zgodnych z przepisami krajowymi i miedzynarodowymi.
NIEBEZPIECZENSTWO ZWIAZANE Z PRADEM SIECIOWYM |
SPAWALNICZYM

- Porazenie pradem elektrycznym moze by¢ $Smiertelne;

- Pola magnetyczne wytwarzane przez duze pragdy moga mieé negatywny
wplyw na dziatanie urzadzen elektrycznych (np. rozrusznikéw serca).
Osoby noszgce takie urzadzenia powinny skonsultowacd sie z lekarzem
przed zblizeniem sie do miejsca spawania;

- Kabel spawalniczy musi by¢ mocny, nieuszkodzony i izolowany. LuZne
potagczenia i uszkodzone kable nalezy natychmiast wymienié. Wszystkie
kable sieciowe i kable spawarki powinny byc¢ regularnie sprawdzane przez
elektryka pod katem poprawnosci izolacji;

- Podczas pracy nie wolno zdejmowad zewnetrznej ostony urzadzenia.

-33- PATON StandardMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG



FATON

NIEFORMALNE SRODKI OSTROZNOSCI

- Instrukcje obstugi nalezy zawsze przechowywaé w poblizu miejsca
uzytkowania zgrzewarki;

- Oprécz instrukcji nalezy przestrzega¢ obowigzujgcych ogdlnych i
lokalnych przepiséw bezpieczenstwa i ochrony srodowiska;

- Przechowywad wszystkie instrukcje na zgrzewarce w czytelnym stanie.

PRADY BtADZACE PODCZAS SPAWANIA

- Upewni¢ sie, ze przewdd uziemiajgcy jest solidnie podtgczony do
elementu;

- Jedli to mozliwe, nie stawia¢ spawarki bezposrednio na przewodzacej
powierzchni podtogi lub stotu roboczego. Stosowad podktadki izolacyjne.

WSPOLNE SRODKI OSTROZNOSCI

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

PATON Europe gwarantuje, ze Zrédto bedzie dziata¢ prawidtowo,
jesli uzytkownik bedzie przestrzega¢ warunkéw obstugi, przechowywania i
transportu.

UWAGA! W przypadku mechanicznego uszkodzenia
spawarki nie przystuguje bezptatna ustuga gwarancyjna!

StandardMIG-160
StandardMIG-200 5 lat
StandardMIG-250

StandardMIG-270-400V
StandardMIG-350-400V

3 lata

Gtéwny okres gwarancyjny liczony jest od daty sprzedazy
urzadzenia inwerterowego klientowi kohcowemu.

W okresie gwarancji gtdwnej sprzedawca zobowigzuje sie, bez
zadnych optat dla wtasciciela urzadzenia inwerterowego PATON:

- Dokona¢ diagnostyki i ustali¢ przyczyne awarii,

- Dostarczenia zespotéw i elementéw niezbednych do naprawy,

- Wymieni¢ uszkodzone podzespoty i zespoty,

- przetestowanie naprawionego sprzetu.

Gwarancja gtéwna nie obejmuje urzadzen:

- Z uszkodzeniami mechanicznymi, ktére majg wptyw na dziatanie
sprzetu (odksztatcenia obudowy i czesci w wyniku upadku z wysokosci lub
upadku ciezkich przedmiotéw na sprzet, wypadniecia przyciskéw i ztgczy),

- Ze Sladami korozji, ktéra spowodowata wadliwy stan,

- Awaria spowodowana narazeniem zasilania i elementéw
elektronicznych na dziatanie nadmiernej wilgoci,

- Uszkodzone z powodu nagromadzenia wewnatrz pytu
przewodzgcego (pyt weglowy, wiéry metalowe itp.),

- W przypadku nieautoryzowanej préby naprawy podzespotéw i/lub
wymiany elementéw elektronicznych,

- W zaleznosci od warunkéw pracy, aby unikng¢ awarii urzagdzenia,
zaleca sie zdejmowanie pokrywy ochronnej i czyszczenie elementéw
wewnetrznych i zespotéw sprezonym powietrzem raz na szes¢ miesiecy.
Czyszczenie nalezy przeprowadzad ostroznie, utrzymujac waz sprezarki w
odpowiedniej odlegtosci, aby nie uszkodzi¢ lutowanych elementéw
elektronicznych i czesci mechanicznych.

Gtéwna gwarancja nie obejmuje réwniez uszkodzonych
zewnetrznych czesci urzadzenia, ktére sg narazone na kontakt fizyczny,
oraz akcesoriéw/sprzetu, ktére nalezy zgtosi¢ w ciggu dwdch tygodni od
daty sprzedazy:
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- Przycisk wigczania i wytaczania,

- Pokretio regulacji parametréw spawania,

- Ztacza kabli i wezy,

- Ztgcza sterujgce,

- Przewéd zasilajacy i wtyczka przewodu zasilajgcego,

- Uchwyt do przenoszenia, pasek na ramie, walizka, skrzynka,

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

Sprzedawca zastrzega sobie prawo do odmowy wykonania napraw
gwarancyjnych lub ustalenia miesigca i roku produkcji urzagdzenia
(okreslonego na podstawie numeru seryjnego) jako daty rozpoczecia
zobowigzah gwarancyjnych:

- W przypadku utraty certyfikatu przez wtasciciela,

- W przypadku braku prawidtowego lub jakiegokolwiek wypetnienia
certyfikatu przez sprzedawce przy sprzedazy urzadzenia,
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