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Podtaczenie do linii zasilajacej/panelu zasilajgcego (przy 25°C) :
OSTRZEZENIE! Uwzgledni¢ przewody w $cianach i inne przedtuzenia

Maksymalna
dtugos¢
przewodu, m

Elektroda uzywana Ustawiona wartos¢ Srednica przekroju Przekroj przewodu
w trybie MMA pradu dla MMAi TIG drutu MIG/MAG zasilajgcego, mm?

1 x 220V/230V - MultiPRO-250

1.0 75

1.5 115

g2mm maks. 80A maks. 0,6 mm 2 155

2.5 195

4 310

15 75

2 105

Z3mm maks. 120A maks. & 0,8 mm 2.5 130

4 205

6 310

2 75

2 mm maks. 160A 25 95

4 155

maks. & 1,0 mm 6 230

2.5 75

@ 5 mm topliwa maks. 200A 4 125

6 185

2 2.5 60

SmmA do 250A do@1,2mm 4 100
@ 6 mm topliwa

6 150

3 x 380V/400V — MultiPRO-270-400V, MultiPRO-350-400V

1.0 135

1.5 205

g2mm maks. 80A maks. 0,6 mm 2 270
2.5 340

4 540

15 135

2 175

Z3mm maks. 120A maks. & 0,8 mm 2.5 220
4 350

6 525

2 130

@ 4 mm maks. 160A 2:5 160
4 260

maks. @ 1,0 mm 6 385

2.5 115

25 mm. maks. 220A 4 180
6 270

2.5 85

@ 6 mm topliwa maks. 270A maks. 1,2 mm 4 135
6 205

2,5 65

@6 mm do 350A do @ 1,4 mm 4 100
6 150
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1. POSTANOWIENIA OGOLNE

Inwerterowe urzadzenia wielofunkcyjne PATON MultiPRO-250/270-400V/350-400V przeznaczone sg do
recznego spawania tukowego (MMA), spawania w ostonie argonu (TIG) oraz spawania poétautomatycznego
(MIG/MAG) gazami ostonowymi przy pradzie statym.. Zaleta zastosowania w tej maszynie w petni cyfrowego
sposobu sterowania jest brak wad charakterystycznych dla uktadéw wielofunkcyjnych wykonanych z analogowych
uktadow sterowania, ktére z definicji zawsze s dostosowane do konkretnego trybu, a wszystkie inne tryby jako
dodatkowe maja wady sterowania. W systemie w petni cyfrowym centrala posiada absolutnie wszystkie zasoby w
ramach swoich petnych mozliwosci i bez wzgledu na to w jakim trybie jest uzywana. Ta seria MultiPRO
przeznaczona jest do zastosowar przemystowych. Zrédto mozna oddzieli¢ od podajnika drutu zaréwno w celu
utatwienia uzytkowania, jak i ze wzgledéw bezpieczenstwa, a takze poprzez dodatkowe regulacje. Prostownik
inwerterowy mozna ustawi¢ w najbardziej optymalny sposob w rdéznych sytuacjach. Zapewnia praktycznie
nieprzerwany czas obcigzenia przy pradzie znamionowym, ktdry jest wystarczajacy do pracy z dowolnymi
elektrodami od @ 1,6 mm do @ 6 mm oraz do pdtautomatycznego spawania drutem litym o Srednicy od @ 0,6 mm
do @ 1,4 mm. Zrédto jest poczatkowo ustawione na optymalne wartosci dla wiekszosci zastosowar i jest wystarczajaco
proste, jesli nie wchodzisz w zawitosci dodatkowych ustawien, ktére juz wymagaja od spawacza duzych umiejetnosci. Aby
zapewni¢ bezpieczne warunki pracy, wbudowany jest uktad redukcji napiecia biegu jatowego w trybie MMA z mozliwoscig
wiaczania i wytgczania. Cecha charakterystyczng pétautomatéw PATON jest bardzo mocny, wysokiej jakosci 4-rolkowy i
szczelny podajnik drutu metalowego, ze wszystkimi rolkami prowadzgcymi oraz dostepnos¢ ztacza typu KZ-2 EURO,
ktore stato sie standardem na sSwiecie, pozwalajac uzytkownikowi na pdzniejszg zmiane uchwytu wedtug wtasnego
uznania.

Maszyny wyposazone s we wszystkie niezbedne akcesoria do wygodnej pracy w trybach spawania recznego tukiem
elektrycznym MMA, spawania tukiem argonowym TIG oraz spawania pétautomatycznego MIG/MAG gazami ostonowymi,
pradem statym.

Modele MultiPRO firmy PATON posiadajg wbudowane zabezpieczenie podnapieciowe, a takze krotkotrwate
zabezpieczenie nadnapieciowe.

Urzadzenie zapamiegtuje wszystkie aktualne ustawienia w chwili wytgczenia i przywraca je po wigczeniu.

Urzadzenie przechowuje do 16 indywidualnych ustawien uzytkownika (programéw) pod wtasnym numerem w
kazdym trybie spawania.

Gtéwne zalety:

1. Szerokie mozliwosci regulacji parametréw spawania:

a) w trybie MMA -1 (podstawowy) + 7 (dodatkowy) + 3 (dla trybu pulsacyjnego)
b) w trybie TIG — 1 (podstawowy) + 7 (dodatkowy) + 3 (dla trybu impulsowego)
c) w trybie MIG/MAG — 2 (podstawowe) + 6 (dodatkowe) + 3 (dla trybu pulsacyjnego)

. Dostepnosc¢ regulowanego trybu pulsacyjnego we wszystkich rodzajach spawania;

. Oprécz ochrony przeciwprzepieciowej instalowany jest uktad stabilizujgcy prace podczas duzych, dtugotrwatych
wahan napiecia w sieci jednofazowej od 160V do 260V (dla MultiPRO-250) oraz od 320V do 440V (dla MultiPRO- 270-
400 V[350-400V );

. Dostosowany do standardowej domowej sieci energetycznej. Dzieki wysokiej sprawnosci zrédto zapewnia o potowe
mniejszy pobor mocy w porédwnaniu do tradycyjnych zrodet;

. Adaptacyjna predkosc¢ wentylatora, tj. zwieksza sig, gdy urzadzenie jest gorace i zwalnia, gdy jest zimno. Oszczedza
zywotnos¢ wentylatora i zmniejsza kurz w urzadzeniu;

. Wygoda pracy dzieki dtugiemu czasowi trwania obcigzenia (LD) na prad znamionowy , ktéry umozliwia spawanie
elektrodami praktycznie w sposéb ciagty na pradzie znamionowym w temperaturze 25° C;

7. Zwiekszona niezawodnos¢ urzadzenia w zapylonych warunkach produkcyjnych dzieki umieszczeniu mikroelektroniki

zrodtowej w osobnej komorze;

Na wszystkich elementach nagrzewajacych sie zrodta zainstalowany jest elektroniczny system ochrony termicznej;

. Cata elektronika w urzgdzeniu jest zaimpregnowana dwiema warstwami wysokiej jakosci lakieru, co zapewnia
niezawodnos¢ produktu przez caty okres jego uzytkowania ;

10. Poprawione zapfon i stabilnos¢ spalania tuku, co praktycznie eliminuje przywieranie elektrody;

11. Gdy zrédto jest odseparowane od zespotu podajnika, zapewnia mate wymiary i mobilnos¢, co utatwia spawanie w

trudno dostepnych miejscach.
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PARAMETRY MultiPRO-250 MultiPRO-270-400V MultiPRO-350-400V

Znamionowe napiecie sieci zasilajacej 50Hz, 220 3x380 3x380
\ 230 3X400 3X 400
Znamionowy prad wejsciowy z sieci, A 29,6...35,1 12,1...14,1 16,2...18,7
Znamionowy prad spawania, A 250 270 350
Maksymalny prad roboczy, A 335 350 450

N 0%/przy 250A 0%/przy 270A o0%/prz oA
Czas obcizenia (LD) 1700%/pprzyy 2508A 1700%/pprzyy 2725A 1700%F/)pr;/y3§90A
Granice wahan napiecia sieciowego, V 160 - 260 + 15% +15%
Zakres regulacji pradu spawania, A 12 - 250 12 - 270 14 — 350
Zakres regulacji napiecia spawania, V 12-28 12-29 12-30
Srednica elektrody otulonej, mm 1,6 - 6,0 1,6 - 6,0 1,6 - 6,0
Srednica drutu spawalniczego, mm 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,4
Maksymalna waga szpuli, kg 15 15 15

MMA: 0,2...500 Hz

Tryby spawania pulsacyjnego TIG: 0,2...500 Hz
Bezstykowe zajarzenie (oscylator) w trybie
TG Tak
Hot-Start w trybie MMA Regulowany
Arc-Force w trybie MMA Regulowany
Anti-Stick w trybie MMA Automatyczny
Jednostka redukcji napiecia jatowego w
trybie MMA VI PIRERITIONES whjwyt
Napiecie bez obcigzenia w trybie MMA, V 12/75
Napiecie zaptonu tuku, V 110
Znamionowa moc wejsciowa, kVA 6,6..78 8,0...9,4 10,7 ...12,3
Maksymalna moc wejsciowa, kVA 9.5 11.4 15.3
Efektywnos¢, % 90
Chtodzenie Adaptacyjny
Zakres temperatury pracy —25 ... +45°C
ygsrgllaorzé)mm (dtugos¢, szerokose, 360260 270 540 X360 X 400 540 X 360 X 400
Waga bez szpuli i akcesoriow, kg 14.1 16,5 16,9
Klasa ochrony* P21 IP33 IP33

Zalecana dtugos¢ przewodow spawalniczych podczas spawania:

Powierzchnia
przekroju

Dtugosc kabla (w jedna
strone)

Maksymalny prad

Rodzaj kabla

KG 1x10
KG 1x16
KG 1x16

2...9m 10 mm?

maks. 100A

3...14m 16 mm 2

2..9m

16 mm 2

maks. 160A

..14m 25mm 2 _ KG 1x25
KG 1x16

KG 1x25

.7m 16 mm 2

maks. 200A
25mm 2 _

..8m 25mm 2_ KG 1x25

maks. 250A

...12m 35mm? KG 1x35
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maks. 270A

do 350A

OSTRZEZENIE! Wytacznik z tytu MultiPRO-250 nie jest przyciskiem zasilania, wiec nie wytacza
catkowicie wszystkich wewnetrznych uktadow elektronicznych, gdy urzadzenie jest wytaczone. Z tego
powodu, ze wzgledow bezpieczenstwa, po zakoriczeniu spawania nalezy wyja¢ wtyczke z gniazdka.

270-15-4

1 - Wyswietlacz cyfrowy ;
2 — Przyciski stuzace do zmniejszania i zwiekszania wybranego parametru (domyslnie: dla MMA —prad
spawania, dla TIG — prad spawania, MIG/MAG - napiecie spawania );
3 — Przycisk wyboru funkcji zrodta w biezagcym trybie spawania;
4 — Przycisk wyboru trybu spawania:
a) Reczne spawanie tukowe elektroda otulong MMA ;
b) spawanie elektroda nietopiong TIG;
) Spawanie potautomatyczne w gazie bezpiecznym MIG/MAG;
5 —Wskaznik przegrzania maszyny: zwykle nie swieci, ale miga w przypadku przegrzania;
6 — Przycisk instalacji drutu (bez dostarczania gazu );
7 - Cyfrowy wyswietlacz podajnika drutu ;
8 — Wskazniki trybu przyciskow na palniku (tryb 2T/4T);
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9 — Przycisk wyboru funkcji podajnika drutu;;
10 — Przycisk kontroli gazu bezpieczenstwa (bez podawania drutu );
11 — Przyciski do zmniejszania i zwiekszania parametrow regulacji (domysinie: predkosé podawania drutu );
12 — zfgcze typu KZ-2 EURO do pétautomatycznego podtaczenia palnika;
13 — Wtyczka zasilacza do podajnika drutu;
14 — Ztacze przycisku sterujgcego na palniku do spawania TIG;
15— Gniazdo doprowadzenia gazu zabezpieczajgcego do palnika do spawania metoda TIG;
16 — Blokowanie pokrywy ochronnej;
17 — Podnoszenie ostony ochronnej;
18 — Wlot drutu spawalniczego ;
19 - Przyfacze gazu ostonowego MIG/MAG ;
20 - Podtaczenie kabla sterujgcego z podajnika drutu;
21 — Przycisk witgczania/wytgczania zrodta (kolor dekoracyjny );
22 — Uchwyt szpuli drutu z mechanizmem hamulca sprezynowego ;
23 — Przytacze gazu ostonowego TIG;
24 — Bezpieczniki podajnika drutu i nagrzewnicy gazowej;
25 — Punkt podtaczenia przewodu uziemiajacego:
26 — Gniazdo do podgrzewacza gazowego (36V).
A — Gniazdo zasilajace ,+” typu bagnetowego:
a) Do spawania MMA podtgczony jest przewdd elektrody (w rzadszych przypadkach, gdy stosowane sg
specjalne elektrody, podtaczony jest przewdd ,uziemiajacy” );
b) W przypadku spawania metoda TIG podtgczony jest tylko przewdd ,masowy” ;
¢) W przypadku spawania pétautomatycznego metoda MIG/MAG drutem litym nalezy podtaczy¢
przewdd do podajnika ;
d) W przypadku spawania pétautomatycznego metoda MIG/MAG drutem topnikowym nalezy podtaczy¢
przewdd ,masowy”;
B — Gniazdo zasilania ,-” typu bagnetowego:
a) Do spawania MMA podtaczony jest przewod masowy (w rzadszych przypadkach, gdy stosowane s3
specjalne elektrody, podtaczony jest przewdd elektrodowy );
b) Do spawania TIG podtaczony jest tylko palnik argonowy ;
¢) W przypadku pdtautomatycznego spawania metoda MIG/MAG drutem litym podtgczony jest przewod
Juziemienie”;
d) W przypadku pétautomatycznego spawania metodg MIG/MAG drutem topnikowym kabel podtacza
sie do podajnika.

2. ROZRUCH
Ostrzezenie! Przed uruchomieniem nalezy przeczytad rozdziat , Instrukcje bezpieczenstwa” w pkt. 15.

2.1 PRZEZNACZENIE
Spawarka przeznaczona jest wytgcznie do recznego spawania fukowego elektroda otulong, spawania TIG

oraz pétautomatycznego spawania MIG/MAG.

Kazde inne uzycie jest uwazane za niewtasciwe. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody

spowodowane niewtasciwym uzytkowaniem.

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem jest zgodne z zaleceniami zawartymi w niniejszej instrukcji obstugi.

2.2 WYMAGANIA DOTYCZACE MIEJSCA

Spawarke mozna ustawi¢ i obstugiwa¢ na zewnatrz. Wewnetrzne czesci elektryczne urzadzenia s

chronione przed bezposrednim dziataniem wilgoci, ale nie przed kroplami skroplin.

OSTRZEZENIE! Nie wylaczaj urzadzenia bezposrednio po spawaniu w czasie upatéw lub po intensywnych

pracach spawalniczych przy kazdej pogodzie! Pozwdl komponentom elektronicznym ostygnac w ciggu 5 minut.

OSTRZEZENIE! Po uzytkowaniu w chiodne dni, po wylaczeniu, a nastepnie ostygnieciu, wewnatrz

urzadzenia skrapla sie para wodna, dlatego nie nalezy wigczac go wczesniej niz 3...4 godziny!!!
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Dlatego nie wytaczaj urzadzenia podczas niskich temperatur, jedli planujesz wtaczy¢ je wezesniej niz 4
godziny pozniej.

Ustaw maszyne tak, aby powietrze chtodzgce mogto swobodnie wchodzi¢ i wychodzi¢ przez otwory
wentylacyjne na przednim i tylnym panelu. Upewnic sie, ze opitki metalu ( np. ze szlifowania) nie sg zasysane
bezposrednio do urzadzenia przez wentylator chtodzacy.

OSTRZEZENIE! Urzadzenie moze zagraza¢ zyciu po ciezkim upadku. Zainstaluj na stabilnej, twardej
powierzchni.

2.3 PODLACZENIE DO SIECI
Spawarka standardowo przeznaczona jest do:
1. Napiecie sieciowe 220V lub 230V dla modelu MultiPRO-250;
2. Trojfazowe 3x380V lub 3x400V (modele MultiPRO-270-400V/350-400V), dla ktérych przewidziano trzy
przewody. Przepisy bezpieczenstwa pracy ze sprzetem spawalniczym wymagaja uziemienia obudowy urzadzenia.
Istniejg dwie mozliwosci: 1) uzycie czwartego przewodu w zotto-zielonym przewodzie zasilajgcym
(miedzynarodowy standard oznaczania); 2) za pomoca zacisku srubowego z tytu urzadzenia (twardszy standard
uziemienia, stosowany w krajach WNP).
Ostrzezenie! W przypadku podtaczenia urzadzenia do napigcia sieciowego powyzej 270V (MultiPRO-250) lub
450V (MultiPRO-270-400V/350-400V) wszystkie zobowigzania gwarancyjne producenta wygasaja!
Gwarancja producenta wygasa rowniez w przypadku nieprawidlowego podigczenia fazy sieciowej do
uziemienia zrodta.

Ztacze sieciowe, przekroje przewodow zasilajacych oraz bezpieczniki sieciowe nalezy dobra¢ zgodnie z
danymi technicznymi urzadzenia.

2.4 PODEACZENIE WTYCZKI SIECIOWE)

Wtyczka sieciowa musi by¢ odpowiednia do napiecia zasilania i poboru pradu spawarki (patrz dane
techniczne). Ze wzgledéw bezpieczenstwa uzywaj gniazdek z gwarantowanym uziemieniem i nigdy nie uzywaj
do tego celu przewodu zerowego sieci!

OSTRZEZENIE! Wytacznik sieciowy 21 jest przyciskiem sygnatowym, ktéry blokuje tylko prad zasilajacy
spawarki , ale nie odtacza catkowicie wewnetrznej elektroniki maszyny. Dlatego ze wzgledéw bezpieczenstwa
pamietaj o catkowitym odtaczeniu zasilania podczas podtaczania.

3. SPAWANIE tUKIEM RECZNYM ELEKTRODA PALCOWA (MMA)

~220V | 230V ‘
~3x 380V / 400V —_— electrode holder

_—

Podajnik drutu nie jest potrzebny w tym trybie spawania!

Aby przygotowac zrédto do pracy:

- Wtoz kabel elektrody do zrodta A "+" gniazdo elektryczne;

- Wtoz kabel ,,uziemienie” do zrédta B ,,-” gniazdo elektryczne;

- Podtacz przewdd uziemiajacy do elementu;

- Podtacz kabel sieciowy do zrodta zasilania ;

- Ustaw wigcznik sieciowy 21 na tylnym panelu w pozycji ,ON";

- Ustawi¢ tryb spawania MMA przyciskiem 4 ; tryby sg przetaczane w kétko;
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- Ustawi¢ aktualny parametr gtéwny (prad spawania) przyciskiem 2 ;

- W razie potrzeby mozna dostosowac¢ dodatkowe funkcje procesu spawania, patrz paragraf 6.1

Ostrzezenie! W trybie spawania MMA elektroda otulona jest zasilana po przetgczeniu wtacznika sieciowego w
pozycje ,I” . Nie dotykaj elektrodg przedmiotéw przewodzacych lub uziemionych, takich jak obudowa spawarki
itp., poniewaz maszyna odbierze te sytuacje jako sygnat do rozpoczecia procesu spawania.

3.1 CYKL PROCESU SPAWANIA - MMA
LA

2 = o o F----

Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkgji, patrz pkt. 6.1.

3.2 FUNKCJA HOT-START

Zalety:

- Poprawiony zapton nawet przy stabo zapalonych elektrodach;

- Lepsza penetracja spoiny materiatu podstawowego podczas zajarzania, a co za tym idzie mniejszy brak
penetracji;

- Zapobieganie wtraceniom zuzla;

- Regulacja reczna: pozwala ustawi¢ poziom funkcji na minimalna wartos¢, co znacznie zmniejsza pobér mocy w
poczatkowej chwili zaptonu, umozliwiajac tym samym uruchomienie zrédta przy wartosci napiecia sieciowego
zblizonej do mozliwej minimalnej, ale obnizajac jakos¢ zaptonu chwili (urzadzenie upodabnia sie do zrodta
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). Ale nie zapominaj, ze wyzszy prad tej funkcji moze spali¢ element podczas spawania cienkich
metali, dlatego w tej sytuacji zalecamy zmniejszenie ,goracego startu”.

Jak to osiggnac:

Przez krotki czas podczas zajarzania tuku prad spawania jest zwiekszany o wartos¢ domysing +40%.

Przyktad: Spawanie elektrodg @ 3mm ustawiony podstawowy prad spawania to goA.

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

W ustawieniach zaawansowanych mozna zmieni¢ zaréwno site ,goracego startu” [ H.St ], jak i czas
»goracego startu” [ t.HS ]. Nie nalezy niepotrzebnie przekraczac sity i czasu ,Hot Start”, poniewaz przy wysokich
wartosciach granicznych wymaga to bardzo mocnego zasilania, a przy braku dobrego zasilania proces zaptonu
zostanie nawet zaktdcony. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezgcym trybie spawania, patrz rozdziat 6.1.

3.3 FUNKCJA ARC-FORCE

Zalety:

- Zwiekszona stabilno$¢ spawania przy tuku zwarciowym;

- Poprawione przenoszenia metalu do jeziorka spawalniczego;
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- Ulepszone zajarzenie tuky;

- Zmniejsza prawdopodobienstwo przyklejenia elektrody, ale nie jest to funkcja ,Anti-Stick”, o ktorej bedziemy
mowi¢ w nastepnym akapicie;

- Ustawienie reczne: pozwala ustawi¢ poziom funkcji na minimalna wartos¢, ktora jest nieznaczna, ale zmniejsza
zuzycie energii i koncentracje wprowadzanego ciepta podczas spawania cienkich metali. Zmniejsza to
prawdopodobienstwo przepalenia, ale takze zmniejsza stabilnosc spalania w tuku krétkim (maszyna upodabnia
sie do zrddta transformatorowego). Mozliwe jest rowniez zwiekszenie funkcji do wartosci maksymalnej dla
jeszcze wiekszej stabilnosci spalania w tuku krotkim, ale wymaga to lepszego zasilania i zwieksza
prawdopodobienstwo przepalenia detalu.

Jak to osiggnac:

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

W ustawieniach zaawansowanych mozna zmienic¢ zarowno Arc Force [ Ar.F ], jak i poziom wyzwalania [u.AF].
Nie nalezy niepotrzebnie przekracza¢ mocy i poziomu wyzwalania ,Arc Force”, poniewaz ma to wptyw na
dziatanie funkgji ,Anti-Stick” przy wysokich wartosciach granicznych, zwtaszcza podczas spawania cienkimi
elektrodami o grubosci mniejszej niz @ 3,2 mm, co zostanie omdowione w nastepnym akapicie.

uvj

BRH
0,2 V/A
0,6 V/A
1,0 V/A
1,4 VIA
1,8 V/A

Y

>

Aby zmienic wartos¢ dowolnej funkcji w biezacym trybie spawania, patrz rozdziat 6.1.

3.4 FUNKCJA ANTI-STICK

Podczas poczatkowego zajarzania tuku elektroda moze przykleic sie do elementu. Zapobiega temu wiele
funkcji urzadzenia, ale moze sie to zdarzy¢, co z kolei prowadzi do pierwszego rozzarzenia, a nastepnie do
zniszczenia elektrody.

W takiej sytuacji urzadzenie uruchamia wbudowang funkcje , Anti-Stick”, ktora dziata stale w trybie MMA i
zmniejsza prad spawania po 0,6...0,8 sekundy od wykrycia tego stanu. Utatwia réwniez spawaczowi oddzielenie
(oderwanie) elektrody od spawanego elementu bez ryzyka poparzenia oczu przez przypadkowe zapalenie tuku. Po
oddzieleniu elektrody od przedmiotu proces spawania moze by¢ kontynuowany bez przeszkod.

3.5 FUNKCJA KONTROLI NACHYLENIA CHARAKTERYSTYKI PRADOWO-NAPIECIOWE)

Ta funkcja jest przeznaczona przede wszystkim do wygodnego spawania réznymi rodzajami elektrod.
Domyslnie nachylenie charakterystyki prgdowe napieciowej [BAH] ustawione jest na 1,4V/A, co odpowiada
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najczesciej spotykanym elektrodom z powtoka rutylowa (ANO-21, MP-3). Dla wygodniejszej pracy elektrodami z
podstawowym rodzajem otuliny (UONI-13/45, LKZ-70) nie jest konieczne, ale zalecane jest ustawienie nachylenia
[BAH] na 1,0V/A. Z kolei elektrody z powtoka celulozowg (CC-1, VCZ-4A) wymagajg nawet ustawienia nachylenia
charakterystyki napieciowej na wartos¢ o,2...0,6V/A i w tym przypadku czasem konieczne jest podniesienie
poziomu pracy funkgji ,Arc-Force” [u.AF] do wartosci 18V. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezgcym
trybie spawania, patrz rozdziat 6.1.

3.6 FUNKCJA SPAWANIA £UKIEM KROTKIM

Ta funkcja jest szczegodlnie przydatna podczas spawania spoin sufitowych, gdy konieczne jest, aby nie
rozciggac zbytnio tuku spawalniczego. W tym celu maszyna ma mozliwos¢ przetgczenia funkgji ,Short-Arc” do
pozycji ,ON”. Domyslnie znajduje sie w pozycji ,OFF”. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezacym trybie
spawania, patrz rozdziat 6.1.

3.7 DZIALANIE JEDNOSTKI REDUKCJI NAPIECIA BEZ OBCIAZENIA

Podczas spawania w zbiornikach, cysternach i miejscach wymagajacych zwiekszonego bezpieczenstwa
elektrycznego istnieje mozliwos¢ wiaczenia funkcji redukcji napiecia jatowego.

Po oderwaniu elektrody od przedmiotu po o,1 sekundy napiecie na zaciskach zrédta spada do bezpiecznego
poziomu ponizej12V.

Wymaga to uktadu redukcji napiecia biegu jatowego, ktory wystepuje w tym modelu sprzetu, ale domysinie
znajduje sie w pozycji ,OFF”, czyli wytaczony, poniewaz wiadomo, ze wigczenie takiej funkcji nieco ostabia
zajarzenie tuku. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezgcym trybie spawania, patrz rozdziat 6.1.

3.8 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSUJACYM

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

Aby zaimplementowac te funkcje w urzadzeniu nalezy najpierw wtaczy¢ tryb pulsacji pradu [ Po.P ],
przejsé¢ ze stanu ,OFF” do stanu ,,ON", a takze ustawic cztery parametry: prad pulsacyjny [ 1.iP 1, prad pauzy [I.PS ],
czestotliwos¢ impulsow [ Fr.P ]i stosunek impuls/pauza (lub ,cykl pracy”) [ dut 1. DomysInie czestotliwos¢ pulsacji
[ Fr.P1icykl pracy [ dut ] maja najczesciej spotykane wartosci odpowiednio 5,0 Hz i 50%. Zmiana parametru ,,cykl
pracy” z 50% wprowadza asymetrie pomiedzy czasem impulsu pradu a czasem , pauzy” pradu:

domysiny
» cykl pracy ” [ dut ] = 50% .« cykl pracy ” [ dut ] = 20% » cykl pracy ” [ dut ] =70%
LA LA LA|
50% | 50% I% 80% ﬂ |_| 70% |§| |_

t, sec t, sec t, sec
Parametry te sg ustawiane w roznych sytuacjach na rdzne sposoby, zgodnie z wymaganiami spawacza .

Patrz paragraf 6.1, aby zmienic wartos¢ dowolnej funkcji w biezacym trybie spawania.

4. SPAWANIE ARGONEM (TIG)

Podajnik drutu nie jest potrzebny w tym trybie spawania!

Ostrzezenie! Domyslnie ustawiony jest cykl spawania TIG-2T, patrz 4.2.1.

Ostrzezenie! Jako gaz ostonowy stosuje sie najczesciej czysty argon , Ar “, czasami hel ,He” lub ich
mieszanine w roznych proporcjach. NIE dopuszcza¢ gazow palnych! Inne gazy nalezy stosowac wytacznie po
uzgodnieniu z producentem.

Ostrzezenie! Zawsze uzywaj uchwytu chtodzonego wodj o pradzie ciggtym wiekszym niz 150A!
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Ostrzezenie! Elektroda wolframowa musi by¢ ostrzona w ,igle” a czestym btedem jest ostrzenie elektrody w
.Czubku”, co pozwala tukowi ,kotysac sie” z boku na bok. Prawidtowe ostrzenie to lekko stepiony dziobek i im
mniejsza ,pietka”, ktora wytrzyma zadany prad, tym lepiej. Nalezy pamieta¢, ze przy duzych pradach spawania
mocno zaostrzona elektroda tatwo sie topi ze wzgledu na niski transfer ciepta. Rowniez ,ryzy” zwigzane z
ostrzeniem powinny by¢ zlokalizowane wzdtuz osi elektrody.

4.1.12 CYKL PROCESU SPAWANIA - TIG-LIFT

AN N mk —

g

sl EuP dut

kel

\

| LR T=FrP P5
e 1o

|

Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkgji, patrz pkt. 6.1.

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

(3~
-

argon torch

around terminal

Procedura przygotowania maszyny do pracy:
- Ten tryb nie wymaga odtagczania kabla od podajnika drutu;
- W16z przewdd palnika do zrodta B "-" gniazdo elektryczne;;
- W16z kabel "uziemienie" do zrodta A "+" gniazdo elektryczne;
- Podtacz przewdd uziemiajacy do elementu;
- Zamontowac reduktor na butli gazowej;
- Podtaczy¢ przewdd gazowy palnika do reduktora butli gazowej;
- Otworzy¢ zawor butli gazowej, sprawdzi¢ szczelnos¢;
- Podtacz kabel sieciowy do zrodta zasilania ;
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- Ustaw wigcznik sieciowy 21 na tylnym panelu w pozycji ,ON";

- Ustaw tryb spawania TIG przyciskiem 4. Tryby przetaczane sa w kétko;

- Ustawic aktualny parametr gtéwny (prad spawania) przyciskiem 2 ;

- W razie potrzeby mozna dostosowa¢ dodatkowe funkcje procesu spawania, patrz paragraf 6.1.
Ostrzezenie! Palnik argonowy musi by¢ typu z zaworem, ze ztgczem bagnetowym 13 mm. Wybierz
maksymalny prad palnika zgodnie z wymaganiami roboczymi.

4.1.2 FUNKCJA ZAJARZENIA £tUKU TIG-LIFT

Ostrzezenie!!! Wymaga oczyszczenia elementu w miejscu zajarzenia tuku.

Ta funkcja przycisku na uchwycie jest domyslna w tym modelu i jest przeznaczona do uchwytéow z
zaptonem tuku stykowego, bez uzycia oscylatoréw lub podobnych urzadzen, ale w przeciwienstwie do metody
klasycznej catkowicie eliminuje prad razenia w momencie zaptonu. Ta funkcja znacznie zmniejsza niszczenie i
penetracje nietopliwej elektrody wolframowej do spoiny, co jest zjawiskiem bardzo negatywnym.

Ostrzezenie! Zawodr na palniku musi zosta¢ otwarty niezaleznie przed spawaniem i zamkniety po
zakoriczeniu procesu.

Sposobem na skorzystanie z tej funkcji jest przytozenie elektrody do elementu. Elektrode w tej pozyc;ji
mozna trzymac w nieskoriczonos¢, a gdy uzytkownik uzna j3 za gotowa do rozpoczecia spawania (np. kiedy
maseczka ochronna jest na oczach i miejsce jest dobrze oczyszczone gazem ochronnym) wystarczy zaczac
POWOLI podniesienie koncowki zaostrzonej elektrody z przedmiotu. Maszyna wykryje ten moment i potraktuje
to jako sygnat do rozpoczecia procesu spawania, tym samym zacznie zwiekszac prad spawania do ustawionej
wartosci. Im wyzszy gtowny prad roboczy, tym szybciej trzeba podnies¢ elektrode, w przeciwnym razie stopi sie.
Jedli nie dostaniesz tego od razu i np. elektroda wolframowa przyklei sie przy proébie jej podniesienia, musisz
zaczg¢ wszystko od nowa i przy kolejnej prébie nieco zwiekszy¢ tempo podnoszenia. Jesli w ogdle nie byto préby
zapalenia elektrody z matym btyskiem, konieczne jest nieznaczne zmniejszenie predkosci podnoszenia przy
nastepnym podejsciu. Aby uzyskac bezbtedny zapton, potrzebujesz troche czasu, aby sie do tego przyzwyczaic.
Czas ptynnego narastania pradu [ t.uP ] do wartosci zadanej rozwazymy w nastepnym akapicie.

4.2.1 CYKL PROCESU SPAWANIA -TIG-2T

2 =y =) 2
D<

vzzr7 73 ©wzz7727%

} t,cex
\

LA| EPAIELP dut [PoPl  Ikdn] EPa
I }
T
| | |

PrA | | T=FrP | | PaR
| l -
t,cex

Aby zmienic wartos¢ dowolnej funkcji, patrz pkt. 6.1.
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Procedura przygotowania maszyny do pracy:
- odtgczy¢ WSZYSTKIE kable od podajnika drutu ;
- W16z przewdd palnika do zrodta B "-" gniazdo elektryczne;
- Przykreci¢ ztgcze gazowe palnika argonowego do gniazda 15 ciasno;
- Whozy¢ ztgcze przycisku sterowania palnikiem do gniazda 14 ;
- W6z przewdd ,uziemienie” do gniazda A .+ ";
- Podtacz przewdd uziemiajacy do elementy;
- Zamontowac reduktor na butli gazowej;
- Podtaczyc przewdd gazowy do reduktora butli gazowej i ztgcza 23 na tylnym panelu zrédta ;
- Otworzy¢ zawdr butli gazowej, sprawdzi¢ szczelnos¢;
- Podtfacz wtyczke sieciowg do zrodta zasilania ;
- Ustaw wigcznik sieciowy 21 na tylnym panelu w pozycji ,I”;
- Ustaw tryb spawania TIG przyciskiem & . Tryby sa przetaczane w kotko;
- Ustawic funkcje przycisku palnika TIG- 2T, jezeli menu funkgji nie jest zablokowane (patrz punkt 6.1). W tym
celu naciskac przycisk 3, az pojawi sie ,tryb przycisku”. Biezgca pozycja tej funkcji zostanie wskazana obok nie;j.
Ustaw ,,2T” przyciskami 2 . Jesli przez dtuzszy czas nie podejmiesz zadnych dziatan, urzadzenie wyjdzie z tej
funkcji. Wrd¢ w ten sam sposob, jesli pominates wymagany tryb przycisku. Nacisnij ponownie przycisk 3, a
funkcje zostang przetaczone w kotko;
- Po wyjsciu maszyny do gtéwnego parametru przyciskami 2 ustawi¢ prad spawania;
- W razie potrzeby mozna dostosowa¢ dodatkowe funkcje procesu spawania. Patrz sekcja 6.1, aby zapoznac sie
z procedura.

Ostrzezenie! Palnik argonowy musi by¢ z przyciskiem ze ztgczem bagnetowym 13 mm. Wybierz maksymalny prad
palnika zgodnie z wymaganiami roboczymi. Jest zawarty w pakiecie.

4.2.2 FUNKCJA PRZYCISKOW NA PALNIKU TIG-2T

Po nacisnieciu przycisku palnika sygnat sterujgcy jest wysytany do jednostki sterujgcej, ktéra wykonuje
funkcje wstepnego przedmuchu strefy spawania (wtycza zawdr gazowy) i wysyta opdzniony sygnat wigczenia
Zrodta. W tym samym czasie wysytany jest impuls wysokiego napiecia o wysokiej czestotliwosci w celu zapalenia
tuku. Wszystkie inne funkcje s3 wykonywane (szczegétowo omoéwimy je w kolejnych akapitach) zgodnie z
powyzszym cyklem spawania. Puszczenie przycisku powoduje witaczenie funkcji miekkiego wybrzmiewania i
wytaczenie zasilania. Nastepnie aktywowana jest funkcja post-gas strefy spawania (zawor gazowy jest wytgczany
z opdznieniem).

4.3.1 CYKL PROCESU SPAWANIA - TIG-4T
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Procedura przygotowania maszyny do pracy:
- odtgczy¢ WSZYSTKIE kable od podajnika drutu ;
- W16z przewdd palnika do zrodta B "-" gniazdo elektryczne;
- Przykrecic¢ ztacze gazowe palnika argonowego do gniazda 15 ciasno;
- Wiozy¢ ztacze przycisku sterowania palnikiem do gniazda 14 ;
- W6z przewdd ,uziemienie” do gniazda A ,+;
- Podtacz przewdd uziemiajacy do elementu;
- Zamontowac reduktor na butli gazowej;
- Podtaczy¢ przewdd gazowy do reduktora butli gazowej i ztgcza 23 na tylnym panelu zrédta ;
- Otworzy¢ zawor butli gazowej, sprawdzi¢ szczelnos¢;
- Podtfacz wtyczke sieciowg do zrodta zasilania;
- Ustaw wytagcznik sieciowy 21 na tylnym panelu w pozycji,,ON".
- Nacisnij przycisk 4 , aby ustawi¢ tryb spawania TIG. Przytrzymaj przez okoto 5 sekund. Wskaznik zacznie
miga¢, informujac uzytkownika o gotowosci do przejscia do kolejnego trybu spawania. Jesli pominates zadany
tryb spawania, nacisnij ponownie przycisk 4 . Tryby sa przetaczane w koétko;
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- Ustaw funkcje przycisku palnika TIG-4T. W tym celu naciskac przycisk 3, az pojawi sie ,tryb przycisku”. Biezaca
pozycja tej funkcji zostanie wskazana obok niej. Przyciskami 2 ustaw ,4T". Jesli przez dtuzszy czas nie bedziesz
wykonywac zadnych czynnosci, urzadzenie wyjdzie z tej funkcji. Wrd¢ w ten sam sposob, jesli pominates
wymagany tryb przycisku. Nacisnij ponownie przycisk 3, a funkcje zostana przetgczone w kotko;

- Ustawi¢ aktualny parametr gtéwny (prad spawania) przyciskiem 2 ;

- W razie potrzeby mozna dostosowa¢ dodatkowe funkcje procesu spawania. Patrz sekcja 6.1, aby zapoznac sie
z procedura.

Ostrzezenie! Palnik argonowy musi by¢ z przyciskiem ze ztgczem bagnetowym 13 mm. Wybierz maksymalny prad
palnika zgodnie z wymaganiami roboczymi. Jest zawarty w pakiecie.

4.3.2 FUNKCJA PRZYCISKOW NA PALNIKU TIG-4T

Przycisk sterujacy na palniku obstuguje sie podobnie jak w przypadku TIG-2T (patrz paragraf 4.2.2), ale jest
roznica. Pierwszy jest na poczatku spawania. Tak dtugo jak przycisk jest trzymany podczas pierwszego nacisniecia,
po wstepnym przedmuchaniu strefy spawania gazem i zaptonie wysokonapieciowym, wyjscie zrédta bedzie stale
przesterowane (tuk czuwania)/ Dopiero po zwolnieniu przycisku nastgpi rozpocznie sie proces narastania pradu, a
zrodto osiggnie prad roboczy, to znaczy nie nalezy trzymac przycisku podczas pradu roboczego. Reka bedzie mniej
obcigzona podczas dtugiego procesu spawania. Druga réznica na korcu spawania polega na tym, ze po drugim
wcisnieciu przycisku sterujacego na palniku prad zaczyna spada¢ do pradu spawania kraterowego i podczas
trzymania przycisku prad jest na tym poziomie pradu spawania kraterowego . Po drugim zwolnieniu przycisku
zrodto jest wytaczane, a zespot oscylatora musi wykonac swojg funkcje po przedmuchaniu gazem obszaru
spawania (zawor gazowy jest wytaczany z opdznieniem).

4.4 FUNKCJA WSTEPNEGO CZYSZCZENIA GAZEM OSEONOWYM

Ta funkcja jest niezbedna do ochrony obszaru spawania przed szkodliwym dziataniem powietrza
atmosferycznego i ma na celu wstepne oczyszczenie obszaru spawania gazem ochronnym przed zapaleniem tuku
spawalniczego. DomyslInie czas wstepnego przewietrzania [ t.Pr ] jest ustawiony na o,1 s, ktéry mozna zmieni¢ w
dowolnym momencie wedtug wiasnego uznania. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezacym trybie
spawania, patrz rozdziat 6.1.

4.5 FUNKCJA KONCOWEGO PRZEDMUCHU GAZEM OS£tONOWYM

Funkcja ta polega na kolejnym przedmuchaniu strefy spawania gazem ochronnym po zgasnieciu tuky,
poniewaz rozpalone do czerwonosci jeziorko spawalnicze jest jeszcze przez pewien czas narazone na szkodliwe
dziatanie powietrza atmosferycznego. Domyslnie czas po oczyszczeniu [ t.Po ] jest ustawiony na 1,5 sekundy,
ktéry mozna zmieni¢ w dowolnym momencie wedtug wtasnego uznania. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkeji w
biezacym trybie spawania, patrz rozdziat 6.1.

4.6 FUNKCJA PRADU WSTENEGO (LUK PILOTUJACY)

Ta funkcja jest niezbedna do fatwego korzystania z palnika, gdy tuk jest zajarzony. Pozwala rozpoczgc
proces spawania niskimi wartosciami pradu, ktére tylko wspomagajg proces, ale nie wprowadzaja powaznego
doprowadzenia ciepta ani przepalenia elementu. W przypadku trybu przycisku TIG-4T istnieje mozliwos¢
wstepnego podgrzania miejsca spawania. Domyslnie prad podgrzewania [ Pr.A ] jest ustawiony na 20A. Aby
zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezgcym trybie spawania, patrz rozdziat 6.1.

4.7 FUNKCJA NARASTANIA PRADU SPAWANIA

Ta funkcja, oprdcz oszczedzania zywotnosci elektrody i do pewnego stopnia samego palnika, jest rowniez
niezbedna do fatwego uzytkowania palnika. Eliminuje powstawanie poczatkowych rozpryskow jeziorka
spawalniczego, jak rowniez na zadany czas ptynnego narastania pradu [ t.uP ]. W przypadku trybu przycisku TIG-
2T mozliwe jest precyzyjne nakierowanie palnika na zgdane miejsce spawania, poniewaz punkt zajarzenia fuku w
szczegolnie krytycznych produktach nie zawsze znajduje sie w miejscu spawania, a nawet przy tej funkcji mozna
wstepnie nagrza¢ miejsce spawania. Domyslnym ustawieniem jest ,OFF”, ktére jest wytaczone. Aby zmienic¢
wartos¢ dowolnej funkcji w biezacym trybie spawania, patrz rozdziat 6.1.
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4.8 FUNKCJA OPADANIA PRADU SPAWANIA

Funkcja ta jest niezbedna do usprawnienia procesu spawania krateru powstatego pod cisnieniem gtdwnego
pradu roboczego tuku spawalniczego. Krater ten jest zrodtem defektow w spoinie i jest zjawiskiem skrajnie
negatywnym. Dzieki temu mozliwe jest spawanie powstatego krateru w zadanym czasie ptynnego zaniku pradu [
t.dn ]. Domys$inym ustawieniem jest ,OFF”, ktdre jest wytaczone. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w
biezgcym trybie spawania, patrz rozdziat 6.1.

4.9 FUNKCJA PRADU SPAWANIA KRATEROWEGO

Funkcja ta jest niezbedna do wskazania poziomu, do ktérego spada prad pod koniec procesu spawania.
Konieczne jest wykonanie spawania kraterowego w przypadku trybu TIG-4T z przyciskiem (po drugim
przytrzymaniu przycisku na uchwycie). Domyslnie prad spawania kraterowego [ Po.A ] jest ustawiony na 20A. Aby
zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezacym trybie spawania, patrz rozdziat 6.1.

4.120 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSUJACYM

Funkcja ta ma na celu utatwienie kontroli procesu spawania w pozycjach przestrzennych innych niz
dolna, a takze podczas spawania metali niezelaznych. Wptyw ten zachodzi bezposrednio na wymieszanie
roztopionego metalu w spoinie, a to z kolei na stabilnos¢ formowania sie szwu. W pewnym stopniu zastepuje ruch
reki spawacza podczas spawania, szczegdlnie w trudno dostepnych miejscach. Wystepuje réwniez czesciowo
wymuszony wptyw na przenoszenie kropli z drutu elektrodowego do jeziorka spawalniczego. Wtasciwe ustawienie
decyduje o ksztatcie i jakosci powstania spoiny, co zmniejsza prawdopodobierstwo powstawania porow i
zmniejsza strukture ziarna, a tym samym zwieksza wytrzymatos¢ ztacza spawanego.
Aby zaimplementowac te funkcje w urzadzeniu nalezy najpierw wigczyd tryb pradu pulsujacego [ Po.P ], przejsc ze
stanu ,OFF” do stanu ,ON”, a takze ustawi¢ cztery parametry: prad pulsacyjny [ LiP 1, prad pauzy [I.PS ],
czestotliwos¢ impulsow [ Fr.P ]i stosunek impuls/pauza (lub ,cykl pracy”) [ dut ]. Domyslnie czestotliwosc tetnien [
Fr.P 1i cykl pracy [ dut ] maja najczesciej spotykane wartosci odpowiednio 10,0 Hz i 50%. Zmiana parametru ,,cykl
pracy” z 50% wprowadza asymetrie pomiedzy czasem impulsu pradu a czasem , pauzy” pradu:

domysiny
.« cykl pracy ” [ dut ] = 50% » cykl pracy ” [ dut ] = 20% » cykl pracy ” [ dut ] =70%
LA LA IA|
50% | 50% I% 80% ﬂ |_| 70% |§| |_

t, sec t, sec t, sec
Parametry te s ustawiane w roznych sytuacjach na rézne sposoby, zgodnie z wymaganiami spawacza .

Patrz paragraf 6.1, aby zmienic wartos¢ dowolnej funkcji w biezacym trybie spawania.

5. SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE (MIG/MAG)

~220V / 230V C0:
~3x 380V / 400V |Ar+CO:

e
C

semi-automatic
torch

around terminal

-—# .
piece

Ostrzezenie! Dwutlenek wegla ,CO2" jest uzywany jako gaz ostonowy podczas spawania metali zelaznych w
najprostszym przypadku, a podczas spawania aluminium tylko gazy obojetne, takie jak argon ,Ar”, czasami drogi
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hel ,He", jako alternatywa dla stali nierdzewnej i wysokostopowych czesto stosuje sie mieszanki w réznych

proporcjach ,80%Ar+20%C02". Stosowanie innych gazéw nalezy uzgodni¢ z producentem urzadzenia.

Ostrzezenie! Poniewaz urzadzenie wykorzystuje standardowe ztgcze typu KZ-2 EURO do palnika, mozna pozniej

zakupi¢ wybrany palnik.

Przygotowanie do spawania drutem litym :

- Zainstaluj zrédto na podstawie podajnika drutu, aby uzyskac lepszg sztywnosc, obejmij i zacisnij pasek wokot
zrodta i podstawy (przez szczeliny po bokach zrodta). Pasek jest dostarczany w zestawie;

- Podtacz przewdd sterujacy z podajnika drutu do gniazda 20 na tylnym panelu zrédta ;

- Podtacz kabel ,,uziemienie” do zrédta B ,,-" gniazdo elektryczne;

- Podtgcz przewdd uziemiajacy do elementy;

- Podtacz wtyczke zasilania 13 podajnika drutu do zrédta A ,+" gniazdo elektryczne;

- Podtaczyc i przykrecic¢ potautomatyczny palnik spawalniczy do gniazda 12 na podajniku druty, az sie zatrzyma;

- Zamontowac reduktor na butli z gazem ostonowym ,CO2", ,Ar+CO2" lub , Ar”;

- Podtacz przewdd gazowy do reduktora butli gazowej i gniazda 19 na tylnym panelu podajnika drutu ;

- Otworzy¢ kurek butli gazowej, sprawdzi¢ szczelnos¢;

- Podtacz przewdd zasilajgcy zrodta do zasilacza ;

- Ustaw wytacznik zasilania 21 na tylnym panelu zrédta w pozycji ,ON”;

- Za pomoca przycisku 4 ustaw tryb spawania MIG/MAG. Tryby s3 przetaczane w kétko;

- Ustawic zadane napiecie spawania przyciskiem 2 ;

- Ustawi¢ cewke drutu o wymaganej srednicy;

- Podnies belke na rolce dociskowej;

- Poprowadzi¢ luzny koniec drutu przez kanat wejsciowy 18 do palnika spawalniczego;

- Opuscid i zacisng¢ drut spawalniczy miedzy rolkami. Napiecie rolek jest napisane na plastikowym uchwycie. Jesli
nie ma doswiadczenia, to poczatkowo ustaw na srodkowa pozycje (okoto 3 );

- Przyciskami 11 ustawic¢ zadanag predkos¢ podawania druty;

- Za pomocyg przycisku 6 przeprowadz drut przez caty kanat i wyreguluj koricowe naprezenie rolek zgodnie z
zaleceniami dla spawania pétautomatycznego, zwracajac szczegolng uwage na napiecie hamulca cewki. Cewka
musi by¢ MINIMALNIE zacisnieta i tatwo sie obracac, ale nie mozna zaobserwowac samoistnego rozwijania sie.
OSTRZEZENIE: Jezeli mechanizm hamulca cewki nie zostanie prawidtowo zmontowany, moze ,samoczynnie
sie zacisng¢” podczas obracania sie cewki, co po krotkim czasie doprowadzi do catkowitego zablokowania drutu
i zaktocenia procesu spawania. Dlatego prosze doktadnie sprawdzic¢ ten punkt przed pierwszym wsunieciem
drutu;

- W razie potrzeby istnieje mozliwos¢ ustawienia dodatkowych funkcji procesu spawania na zrédle spawalniczym i
podajniku drutu. Patrz punkt 6.1.

Nie zapomnij o bezpiecznym doptywie gazu. Aby sprawdzi¢ jego dostepnos¢ w kanale palnika, znajduje sie
przycisk 10. Po jego nacisnieciu drut nie jest podawany. Jesli jestes poczatkujacym i nie masz doswiadczenia w
ustawianiu optymalnego cisnienia do spawania konkretnego produktu, to w pierwszej chwili mozesz ustawic¢
cisnienie gazu wyzsze niz optymalna wartos¢ ~o0,2 MPa. Bedzie to miato niewielki wptyw na proces, wzrosnie
jedynie zuzycie gazu bezpieczenstwa. Aby jednak zaoszczedzi¢ pienigdze w przysztosci, postepuj zgodnie z
ogoélnymi zaleceniami dotyczacymi prac spawalniczych na potautomatach. Wystarczy zacza¢ od Sredniej
predkosci podawania drutu (~4,0...5,0 m/min) i $redniego napiecia u zrddta (~19V) przy dowolnej Srednicy
instalowanego drutu (®o,6...1,2 mm). Moze to nie by¢ optymalne, ale urzadzenie powinno juz spawac. Aby
uzyskac¢ najlepszy rezultat nalezy wyregulowaé napiecie zrédta przyciskami 2 oraz predkos$¢ podawania drutu
przyciskami 11 na podajniku zgodnie z ogdlnymi zaleceniami dotyczacymi procesu spawania potautomatami.
Pamietaj, ze te parametry sg rozne dla kazdego przypadku.

5.1.1 CYKL PROCESU SPAWANIA - MIG/MAG - 2T
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Aby zmienic wartos¢ dowolnej funkcji, patrz pkt. 6.1.

5.1.2 FUNKCJA PRZYCISKOW NA PALNIKU - 2T

Znajduje zastosowanie przy spawaniu spoin krotkich i sredniej dtugosci. Funkcja jest nastepujaca: po nacisnieciu
przycisku na palniku sygnat sterujacy trafia do jednostki sterujacej. Uruchamia sie funkcja wstepnego
przedmuchania gazem strefy spawania na czas [ t.Pr ] (otwiera sie zawdr gazowy), nastepnie wysytany jest sygnat
do wiaczenia zrodta i silnika podajnika drutu. Od tego momentu rozpoczyna sie proces spawania, jednoczesnie
moze by¢ realizowana funkcja stopniowego wchodzenia w tryb spawania na czas [ t.uP ] oraz dodatkowe funkcje
(np. tryb pulsacyjny, ktory rozwazymy w szczegoty w kolejnych akapitach). Wszystko to odbywa sie zgodnie z
cyklem procesu spawania podanym w cyklogramie w paragrafie 5.1. Po zwolnieniu przycisku realizowana jest
funkcja stopniowego zaniku pradu i predkosci podawania drutu przez czas [ t.dn ], po czym nastepuje wytaczenie
zrodfa. Nastepnie realizowana jest funkcja doczyszczenia gazem strefy spawania na czas [ t.Po ] (zawdr gazowy
jest zamykany z opdznieniem).

5.2.1 CYKL PROCESU SPAWANIA - MIG/MAG - 4T
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Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkgji, patrz pkt. 6.1.

5.2.2 FUNKCJA PRZYCISKOW NA PALNIKU - 4T i alt. 4T

a) Swiatowy standardowy tryb przycisku — 4T

b) Tryb przycisku alternatywnego —alt. 4T
Jest uzywany podczas spawania dtugich spoin. Funkcja jest nastepujaca: po pierwszym nacisnieciu przycisku na
palniku sygnat sterujacy trafia do jednostki sterujacej. Aktywowana jest funkcja wstepnego przedmuchania gazem
obszaru spawania (otwiera sie zawor gazowy). Po pierwszym zwolnieniu przycisku wysytany jest sygnat do
wiaczenia zrddta i silnika podajnika drutu. Od tego momentu rozpoczyna sie proces spawania, jednoczesnie moze
by¢ realizowana funkcja stopniowego wchodzenia w tryb spawania na czas [ t.uP ] oraz dodatkowe funkcje (np.
tryb pulsacyjny, ktory rozwazymy w szczegdty w kolejnych akapitach). Wszystko to odbywa sie zgodnie z cyklem
procesu spawania podanym w cyklogramie w punkcie 5.2. Po drugim nacisnieciu przycisku na palniku
realizowana jest funkcja stopniowego spadku napiecia i predkosci podawania drutu na czas [ t.dn ], po czym
nastepuje wytaczenie zrodta. Po drugim zwolnieniu przycisku zostaje uruchomiona funkcja doczyszczania strefy
spawania na czas [ t.Po ] (zawor gazowy zamyka sie z opoznieniem).

W alternatywnym trybie przycisku alt.4T pomija drugi cykl (pierwsze zwolnienie przycisku). Rozni sie to od
Swiatowego standardu 4T. Dla wyjasnienia, system nie czeka na pierwsze zwolnienie przycisku na palniku, ale
natychmiast po funkcji wstepnego przedmuchania gazem strefy spawania w czasie [ t.Pr ], rozpoczyna proces
zajarzania fuku. Jest podobny do trybu przycisku 2T. Proces spawania jest kontynuowany bez zmian po
pierwszym wydaniu . Ten tryb jest dostarczany przez PATON jako tryb bonusowy. Uzywaj go tylko na
zamowienie, poniewaz jest bardziej znany pod wzgledem czestszego korzystania z trybu 2T klientom w
klasycznych pétautomatach, odpowiednio, jest bardziej intuicyjny.

5.3 FUNKCJA INDUKCYJNA

Ta funkcja jest wymagana do zmiany szybkosci narastania prgdu w miare zmian napiecia fuku. Rezultatem
jest mniej odpryskéw, ale wptywa to na proces spawania, co skutkuje wolniejszym procesem spawania przy
wysokich poziomach indukcyjnosci i silnym spadkiem szybkosci przenoszenia kropli. Zmieniajac wartos¢ tej
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funkcji, kazdy uzytkownik ma mozliwos¢ wyboru optymalnego dla siebie procesu spawania. Zasadniczo wartosci
minimalne stosuje sie do spawania o grubosci powyzej 3 mm, a wartosci maksymalne do ciefiszych elementéw.
Ponadto, aby szybko zmieni¢ poziom indukcyjnosci, nalezy nacisngc i przytrzymac przycisk 4 na przednim
panelu maszyny przez ponad 1 sekunde. Nastepnie na ekranie pojawi sie odpowiedni parametr, a za pomocg
przyciskdw 2 mozna zmieni¢ wartosc tego parametru .
Domyslnie indukcyjnosé jest ustawiona na ,OFF”, czyli na zero krokéw. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej
funkcji w biezgcym trybie spawania, patrz rozdziat 6.1.

5.4 FUNKCJA OCZYSZCZNIA WSTEPNEGO

Ta funkcja jest niezbedna do ochrony obszaru spawania przed szkodliwym dziataniem powietrza
atmosferycznego i ma na celu wstepne oczyszczenie obszaru spawania gazem ochronnym przed zapaleniem tuku
spawalniczego. Domyslinie czas wstepnego przewietrzania [ t.Pr ] jest ustawiony na o,1 s, ktéry mozna zmieni¢ w
dowolnym momencie wedtug wtasnego uznania. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w biezacym trybie
spawania, patrz rozdziat 6.1. Mozesz uzy¢ lewego wskaznika zrodta i prawego wskaznika podajnika drutu.

5.5 FUNKCJA OCZYSZCZNIA KONCOWEGO

Funkcja ta polega na kolejnym przedmuchaniu strefy spawania gazem ochronnym po zgasnieciu tuky,
poniewaz rozpalone do czerwonosci jeziorko spawalnicze jest jeszcze przez pewien czas narazone na szkodliwe
dziatanie powietrza atmosferycznego. Domysinie czas po oczyszczeniu [ t.Po ] jest ustawiony na 1,5 sekundy,
ktéry mozna zmieni¢ w dowolnym momencie wedtug wtasnego uznania. Aby zmienic¢ wartos¢ dowolnej funkcji w
biezacym trybie spawania, patrz rozdziat 6.1. Mozesz uzy¢ lewego wskaznika zrédta i prawego wskaznika
podajnika drutu.

5.6 FUNKCJA NARASTANIA NAPIECIA/PREDKOSCI NA POCZATKU SPAWANIA

Ta funkcja jest wymagana do uzyskania ptynnego czasu wejscia spoiny [ t.uP ], co zmniejsza rozpryskiwanie
jeziorka spawalniczego i rozpryskiwanie, gdy drut jest jeszcze zimny w momencie zajarzania. Wydtuzony czas
miekkiego wejscia stuzy do wstepnego formowania jeziorka spawalniczego.

OSTRZEZENIE! Im dtuzszy czas narastania, tym mniejsza poczatkowa penetracja spoiny. Dlatego jest
uzywany tylko do spoin $rednich i dtugich. Z tego powodu nie nalezy wydtuza¢ czasu o wiecej niz 0,1 sekundy
podczas sczepiania itp.

Domyslnie czas wejscia jest ustawiony na ,,OFF”, czyli jest wytaczony. Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkgji
w biezacym trybie spawania, patrz rozdziat 6.1.

OSTRZEZENIE! Podczas spawania drutem stalowym czas narastania [ t.uP ] u zrédta powinien by¢ réwny
lub nieco mniejszy od podajnika drutu. Podczas spawania drutem aluminiowym czas narastania [ t.uP ] u zrédta
powinien by¢ wiekszy (+0,2...+0,5 sekundy) niz przy podajniku drutu.

5.7 FUNKCJA OPADANIA NAPIECIA/PREDKOSCI POD KONIEC SPAWANIA

Funkcja ta przeznaczona jest do ptynnego spawania krateru powstatego w jeziorku spawalniczym przez tuk
elektromagnetyczny, ktéry jest nastepnie zrédtem wad w spoinie. Sygnatem do uruchomienia funkgji jest
zwolnienie przycisku na palniku po zakonczeniu procesu spawania. Palnik nalezy zatrzymac, a dotek (czyli krater)
W spoinie zespawac malejagcym napieciem.

Domyslnie oba s3 ustawione na o,1 s, czyli wlasciwie w stanie wytaczonym. Wartos$¢ te mozna zmienic
wedtug wlasnego uznania, patrz sekcja 6.1, aby zapoznac sie z procedura.

OSTRZEZENIE! Podczas spawania drutem stalowym czas zaniku [ t.dn ] u zrédta powinien by¢ réwny lub
nieco wiekszy od podajnika drutu. Podczas spawania drutem aluminiowym czas zaniku [ t.dn ] u zrédta powinien
by¢ mniejszy (-0,3...-0,7 sek.) niz przy podajniku drutu.

5.8 SPAWANIE PRADEM PULSUJACYM

Funkcja ta ma na celu utatwienie kontroli procesu spawania w pozycjach przestrzennych innych niz
dolna, a takze podczas spawania metali niezelaznych. Efekt wystepuje bezposrednio po wymieszaniu
roztopionego metalu w szwie, wiec przede wszystkim wptywa na ksztatt szwu. Wystepuje réwniez wymuszony
wptyw na przeniesienie kropli do jeziorka spawalniczego, co z kolei wptywa na stabilnos¢ procesu. Podobnie jak w
przypadku innych rodzajow spawania, proces ten w pewnym stopniu zastepuje ruchy reki spawacza, zwtaszcza w
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trudno dostepnych miejscach. Oprdocz prawidtowego ksztattu, jakos¢ wykonania spoiny zalezy réwniez od
prawidtowego ustawienia, ktére zmniejsza prawdopodobiernstwo powstawania poréw oraz zmniejsza strukture
ziarna, a tym samym zwieksza wytrzymatosc ztacza spawanego.

Aby zaimplementowac te funkcje w urzadzeniu nalezy najpierw wigczyc tryb tetnienia napiecia [ Po.P ],
przejs¢ ze stanu ,OFF” do stanu ,ON”, a takze ustawic¢ cztery parametry: napiecie impulsu [ u.iP ], napiecie pauzy
[u. PS], czestotliwos¢ impulsow [ Fr.P ]i stosunek impuls/pauza (lub ,cykl pracy”) [ dut ]. Domysinie czestotliwos¢
tetnienia [ Fr.P ]i wspotczynnik wypetnienia [ dut ] s3 na najczesciej spotykanych wartosciach odpowiednio 20 Hz i
7%. Zmiana parametru ,cykl pracy” z 7% wprowadza jeszcze wiekszg asymetrie miedzy czasem impulsu napiecia a
czasem ,przerwy” napiecia:

domysiny
» cykl pracy " [dut]1=7% « cykl pracy ” [ dut]= 2% » cykl pracy ” [ dut]=15%
UV, UV UV,
lﬂ 03% |E| o3% H ogn |£| os% | & | 85% | 8 | 85%
t, sec t, sec t, sec

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

5.9 FUNKCJA WYLACZENIA SILNIKA

Ta opcjonalna funkcja wytaczania pracy silnika moze nie by¢ dostepna w menu podajnika drutu, poniewaz
podczas komunikacji miedzy jednostkami sterujgcymi urzadzenie samo decyduje, czy wtaczy¢ lub wytgczy¢ silnik
w okreslonym trybie spawania.

OSTRZEZENIE ! Parametr ten musi znajdowac sie w pozycji ,ON”, aby pétautomat dziatat poprawnie.

6. WYBOR | KONFIGURACJA FUNKCJI MASZYNY

Jedli nie nacisniesz zadnego przycisku na panelu przednim, urzadzenie wyswietli wartos¢ gtéwnego

parametru aktualnego trybu spawania na wyswietlaczu cyfrowym po lewej stronie:
1) W trybie MMA — prad spawanig;
2) W trybie TIG — prad spawanig;
3) W trybie MIG/MAG — napiecie spawania.

Podczas spawania metoda MIG/MAG lewy wskaznik pokazuje rzeczywista warto$¢ pradu wynikajaca z
nastepujacych czynnikéw: srednica zastosowanego drutu, napiecie ustawione w zrodle, predkosé¢ podawania
drutu ustawiona na podajniku drutu, zastosowany gaz, materiat i grubo$¢ spawanego elementu itp. Wartos¢ jest
wyswietlana przez 8 sekund po zakonczeniu spawania, aby spawacz mogt jg ponownie sprawdzi¢ bez pomocy.
Cyfrowy wyswietlacz po prawej stronie w tym samym trybie MIG/MAG pokazuje predkos¢ podawania drutu w
m/min.

Przycisk 3 na przednim panelu maszyny stuzy do wyboru funkcji zrédta w biezagcym trybie spawania, a
przycisk 9 do wyboru funkcji podajnika w trybie MIG/MAG. Zostanie to omdwione w punkcie 6.1.

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

Przyciski 2 na przednim panelu zrédta stuzg do zmiany aktualnej wartosci na wyswietlaczu cyfrowym po
lewej stronie.

Przyciski 11 na ptycie czotowej zasilacza stuzg do zmiany aktualnej wartosci na wyswietlaczu cyfrowym po
prawej stronie.

6.1 PRZELACZENIE DO ZADANEJ FUNKCJI

Jesli urzadzenie jest wyposazone w system menu funkcji zabezpieczajgcych przed manipulacja, po
nacisnieciu przycisku 3 na zrodle na wyswietlaczu cyfrowym nie nastepuje zadna zmiana, tzn. przycisk jest
zablokowany. Aby go odblokowa¢, nalezy przytrzymac go dtuzej niz 3,5 sekundy. Po odblokowaniu wyswietlacz
pokazuje otwierajace sie zamki, wskazujac, ze menu funkcji zostato odblokowane. Po pomysinym odblokowaniu
nacisniecie przycisku 3 spowoduje wyswietlenie na wyswietlaczu cyfrowym aktualnej nazwy funkgji i jej wartosci.
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Ostrzezenie! Po zwolnieniu przycisku 3 w ciggu 2 sekund, ekran powrdci do gtéwnego parametru aktualnego
trybu spawania. Podczas gdy wyswietlacz pokazuje aktualng funkcje, jej wartos¢ mozna zmieniaé w gére lub w dét
za pomocg przyciskow 2 . Albo szybko naciskajac i zwalniajac przycisk 3 mozesz przejs¢ do nastepnej funkcji w
kotku.

Ostrzezenie! Jesli przytrzymasz przycisk 3 diuzej niz 10 sekund, na wyswietlaczu pojawi sie odliczanie
333...222...111... Musisz zwolnic przycisk przed uptywem tego czasu, aby nie zresetowac wszystkich ustawien tego
trybu do standardowe ustawienia fabryczne. Zadanie to zostanie oméwione w punkcie 6.3.

Analogicznie po nacisnieciu przycisku g9 na prawym wyswietlaczu cyfrowym pojawia sie nazwa graficzna
aktualnej funkcji podajnika drutu, a zaraz po zwolnieniu go na 2 sekundy wyswietlana jest aktualna wartos¢ tej
funkgji. Przyciskami 11 mozna go zmienia¢ w gore lub w dot.

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

6.2 PRZELACZENIE NA zADANY TRYB SPAWANIA
Nacisnij przycisk 4 , aby wybra¢ zadany tryb spawania. Tryby sa przetaczane w kdtko. Mozna to zobaczy¢ na
cyfrowym wyswietlaczu.

6.3 RESETOWANIE WSZYSTKICH FUNKCJI AKTUALNEGO TRYBU SPAWANIA

Moga wystgpic¢ sytuacje, w ktdrych ustawienia w urzadzeniu sg nieco mylace dla uzytkownika. W celu
przywrdcenia ustawier do wartosci fabrycznych nalezy uzy¢ tego samego przycisku 3, ktory stuzy do wejscia do
menu funkcji. Aby zresetowad ustawienia wystarczy przytrzymac przycisk 3 dtuzej niz 10 sekund (nie zwracaj
uwagi na wyswietlane ktédki). Na wyswietlaczu rozpocznie sie odliczanie 333...222...111 i po osiggnieciu wartosci
,000" wszystkie ustawienia aktualnego trybu spawania zostang przywrdcone do ustawien fabrycznych. Parametry
dla kazdego trybu spawania s3 resetowane oddzielnie. Odbywa sie to dla wygody, aby nie resetowac
indywidualnych ustawien w pozostatych dwoch trybach.

Podobnie mozna zresetowac ustawienia podajnika drutu za pomoca przycisku g .

6.4 ZMIANA NUMERU PROGRAMU W AKTUALNYM TRYBIE SPAWANIA

Kazdy tryb spawania MMA, TIG i MIG/MAG umozliwia uzytkownikowi zapisanie do 16 réznych
ustawien. Numer biezacej konfiguracji (programu) jest wyswietlany w prawym goérnym rogu wyswietlacza z
przodu zrodta. Przy pierwszym wiaczeniu urzadzenia program jest zawsze numerem 1 dla kazdego trybu
spawania. Wszystkie zmiany ustawien maszyny w danym trybie spawania oraz aktualny numer programu sa
zapisywane.

Aby przej$¢ do innego numeru programu i ponownie rozpocza¢ ustawianie z poziomu parametrow
podstawowych, nalezy nacisnac przycisk 3 i jesli menu wyboru funkgji nie jest zablokowane, to na wyswietlaczu
pojawi sie aktualny numer programu, ktéry mozna zmieni¢ w gore lub w dét za pomocg przyciski 2. Jezeli menu
wyboru funkcji nie jest zablokowane, np.: uzytkownik dokonat przed chwila zmiany parametrow funkgji
dodatkowych opisanych w punkcie 6.1, nalezy zablokowa¢ menu wyboru funkcji poprzez przytrzymanie przycisku
3 diuzej niz 3,5 sekundy , w taki sam sposob, jak podczas odblokowywania. Wskaznik pokaze zamykajace sie
zamki. Po zakoniczeniu tej operacji menu zostanie zablokowane i mozna teraz ponownie sprébowa¢ zmieni¢
numer programu za pomocg przycisku 3. W takim przypadku wszystkie parametry poprzedniego programu
zostana zapisane i zawsze mozna do niego wrdcic.

7. OGOLNY WYKAZ | KOLEJNOSC FUNKCJI

Tryb spawania MMA
0) Gtowny wyswietlany parametr PRAD= 9oA (domyslnie)
a)12 ... 250A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-250
b) 12 ... 270A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-270-400V
€) 14 ... 350A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-350-400V
1) Moc goracego startu = 40% (domyslnie)
a) o[OFF] ... 100% (krok jednostki 1%)
2) Czas goracego startu = 0,3 s (domyslnie)
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a)o,1...1,0s (przyrost jednostki 0,1 s)
3) Moc Arc Force = 40% (domyslnie)
a) o[OFF] ... 100% (krok jednostki 1%)
4) Poziom wyzwalania Arc Force = 12V (domysinie)
a) 9...18V (krok jednostki 1V)
5) Nachylenie pradowo napieciowe = 1,4 V/A (domyslnie)
a)o,2...1,8 V/A (krok jednostki 0,4 V/A)
6) Spawanie fukiem zwarciowym = WYL. (domyslnie)
a) WEACZONY - wtaczony
b) WYt — wytgczone
7) Jednostka redukgji napiecia = WYt. (domyslinie)
a) WEACZONY - wtaczony
b) WYt — wytgczone
8) Tryb pulsacji pradu [ Po.P ] = OFF (domysInie)
a) WEACZONY - wtaczony
b) WYt — wytgczone
9) [ 1.iP ] prad pulsacyjny = goA (domyslnie)
a)12 ... 250A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-250
b) 12 ... 270A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-270-400V
) 14 ... 350A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-350-400V
10) [I.PS] prad pauzy = goA (domyslinie)
a)12 ... 250A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-250
b) 12 ... 270A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-270-400V
) 14 ... 350A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-350-400V
11) [ Fr.P ] czestotliwos¢ pulsacji pradu = 5,0 Hz (domyslnie)
a) 0,2 ... 500 Hz (krok zmiany dynamicznej 0,1 Hz...1 Hz)
12) [ dut ] stosunek impuls/pauza (duty cycle) - jest to procent aktualnego impulsu do okresu powtarzania sie tych
impulséw = 50% (domysInie)
a) 20 ... 80% (krok zmiany 5%)

Tryb spawania TIG
0) Gtéwny wyswietlany parametr PRAD = 100A (domyslnie)
a)12 ... 250A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-250
b) 12 ... 270A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-270-400V
C) 14 ... 350A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-350-400V
1) Tryb przycisku palnika = [2T] (domyslInie)
a) [LIFT] - tryb zajarzenia stykowego TIG-LIFT
b) [2T] - tryb zajarzania bezdotykowego, tryb przycisku TIG-2T
c) [4T]1-tryb zajarzania bezdotykowego, tryb przycisku TIG-4T
2) Czas przedmuchu wstepnego = 2,0 s (domyslinie)
a) 0,5 ... 25,0 s (przyrost jednostki 0,1's)
3) Czas przedmuchu koncowego = 3,0 s (domyslnie)
a)1,0... 25,0 s (przyrost jednostki 0,1 )
4) Prad wstepny (tuk pilotujacy) = 20A (domysinie)
a)12... 40 A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-250
b) 12 ... 4 oA (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-270-400V
€) 14 ... 4 oA (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-350-400V
5) Prad spawania kraterowego = 20A (domysinie)
a)12... 6 0A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-250
b) 12 ... 6 0A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-270-400V
€) 14 ... 6 oA (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-350-400V
6) Czas narastania pradu = o0 . 3 sekundy (domysInie)
a)o,1... 15,05 (przyrost jednostki o,1s)
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7) Czas zaniku pradu = 0 . 3 sekundy (domysinie)

a)0,1...15,0s (przyrost jednostki 0,15)
8) Tryb pulsacji pradu [ Po.P ] = OFF (domyslnie)

a) WEACZONY —wiaczony

b) WYt — wytgczone
9) [ I.iP ] prad pulsacyjny = 100A (domyslnie)

a)12 ... 250A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-250

b) 12 ... 270A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-270-400V

€) 14 ... 350A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-350-400V
10) [I.PS] prad pauzy = 100A (domysinie)

a)12 ... 250A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-250

b) 12 ... 270A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-270-400V

€) 14 ... 350A (krok jednostki 1A) dla MultiPRO-350-400V
11) [ Fr.P ] czestotliwos¢ pulsacji pradu = 10,0 Hz (domyslnie)

a) 0,2 ... 500 Hz (krok zmiany dynamicznej 0,1 Hz...1 Hz)
12) [ dut ] stosunek impuls/pauza (duty cycle) — jest to procent aktualnego impulsu do okresu powtarzania tych
impulséw = 50% (domysInie)

a) 20 ... 80% (krok zmiany 5%)

Tryb spawania MIG/MAG
Na lewym wyswietlaczu zrodta:
0) Gtowny wyswietlany parametr NAPIECIE = 19,0 V (domyéInie)
a)12,0... 28,0V (jednostka co 0,1 V) dla MultiPRO-250
b)12,0... 29,0 V (jednostka co 0,1 V) dla MultiPRO-270-400V
€)12,0...30,0 V (jednostka co 0,1 V) dla MultiPRO-350-400V
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 przycisku na palniku 4T
2) Indukcyjnosc = WYt. (domyslnie)
a) o [OFF] ... 6 krokdw (przyrost jednostki co 1 krok)
3) Czas wstepnego przedmuchu gazems= 0,1 s (domyslinie)
a)o,1... 25,0 s (przyrost jednostki 0,1 5)
4) Czas koricowego przedmuchu gazem =o0,1 s (domyslnie)
a)o,1... 25,0 s (przyrost jednostki 0,1 5)
5) Czas narastania napiecia = OFF (domysinie)
a)o[WYL.]... 5,05 (przyrost jednostki 0,1 s)
6) Czas zaniku napiecia = 0,1 s (domyslnie)
a)o,1... 5,05 (przyrost jednostki 0,1 s)
7) Tryb pulsacji napiecia [ Po.P ] = OFF (domyslnie)
a) WEACZONY - wigczony
b) WYt — wytgczone
8) [ u.iP ] napiecie impulsu = 19V (domyslnie)
a)12,0... 28,0 V (jednostka co 0,1 V) dla MultiPRO-250
b)12,0... 29,0 V (jednostka co 0,1 V) dla MultiPRO-270-400V
€)12,0... 30,0 V (jednostka co 0,1 V) dla MultiPRO-350-400V
9) [u.PS] napiecie pauzy = 19V (domysinie)
a)12,0... 28,0 V (jednostka co 0,1 V) dla MultiPRO-250
b)12,0... 29,0 V (jednostka co 0,1 V) dla MultiPRO-270-400V
€)12,0... 30,0 V (jednostka co 0,1 V) dla MultiPRO-350-400V
10) [ Fr.P ] czestotliwos¢ pulsacji napiecia = 20 Hz (domyslnie)
a) 5 ... 500 Hz (skok zmiany 1 Hz)
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11) [ dut ] czestos¢ impulsdw (wypetnienie) — jest to procent impulsu napiecia do okresu powtarzania sie tych
impulsow = 7% (domyslnie)
a) 2 ... 20% (zmiana kroku 1%)

Na prawym wyswietlaczu podajnika drutu:

0) Gtowny wyswietlany parametr Szybkos¢ posuwu = 7,0 m/min (domysinie)
a) 2,0 ... 16,0 m/min (przyrost jednostki 0,12 m/min)

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 przycisku na palniku 4T

2) Silnik podajnika drutu wtgczony/wytaczony = wigczony (domysinie)
a) WEACZONY - wtaczony
b) WYt — wytgczone

3) Czas wstepnego przedmuchu gazem = 0,1 s (domyslnie)
a)0,1... 25,0 s (przyrost jednostki 0,1 5)

4) Czas koricowego przedmuchu = 1,5 s (domysinie)
a)0,1... 25,0 s (przyrost jednostki 0,1 5)

5) Predkos¢ narastania podajnika drutu = 0,1 s (domysInie)
a)o[WYL.] ... 5,05 (przyrost jednostki 0,1 s)

6) Szybkosc zanikania podajnika drutu = WYt. (domysinie)
a)o[WYL.] ... 5,05 (przyrost jednostki 0,1 s)

8. TRYB PRACY GENERATORA

Spawarka nadaje sie do pracy z generatorem w nastepujacych warunkach:
Podczas pracy z wLaJ:ttszé ZT:;;LTA i Podczas pracy z drutem o Minimalna moc
elektroda TG srednicy przy metodzie MIG/MAG generatora
g2 maks. 80A maks. & 0,6 mm 3,0 kVA
a3 maks.120A maks. & 0,8 mm 4,5 kVA
[Z0A maks.160A 6,0 kVA
maks. @ 1,0 mm
@ 5 topliwy maks. 200A 7,7 kKVA
7S maks. 250A 10,0 kVA
maks. @1,2 mm
@ 6 topliwe maks. 270A 12,0 kVA
76 maks. 350A nie wiecej niz @ 1,4 mm 16,0 kVA

Dla bezawaryjnej pracy! Wyjsciowe napiecie miedzyfazowe generatora musi miesci¢ sie w dopuszczalnych
granicach:

-160-260 V (dla modelu MultiPRO-250);

-320-440 V dla wszystkich trzech faz (dla modeli MultiPRO-270-400V/350-400V).

9. SERWIS | KONSERWACIJA
Ostrzezenie! Przed otwarciem maszyny nalezy ja wytaczy¢ i wyjaé wtyczke z gniazdka. Przed
przystapieniem do dalszych czynnosci nalezy odczekaé, az wewnetrzne obwody maszyny roztaduja sie (ok. 5
min.). Umies¢ znak zakazujgcy wiaczania przy wychodzeniu.
Aby utrzymac maszyne w dobrym stanie przez dtugie lata nalezy przestrzegac kilku zasad:
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- Przeprowadzaj kontrole bezpieczenstwa w okreslonych odstepach czasu (patrz rozdziat , Instrukcje
bezpieczenstwa”);

- W przypadku intensywnego uzytkowania zalecamy raz na pot roku przedmuchaé maszyne suchym sprezonym
powietrzem. Ostrzezenie! Dmuchanie ze zbyt matej odlegtosci moze uszkodzi¢ elementy elektroniczne;

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

10. ZASADY PRZECHOWYWANIA

Zakonserwowane i zapakowane zrodto nalezy przechowywaé w warunkach przechowywania 4 normy
stanowej 15150-69 przez 5 lat.

Rozpakowane zrodto nalezy przechowywad w suchym, zamknietym pomieszczeniu o temperaturze
powietrza nie nizszej niz +5°C. W pomieszczeniu nie powinny znajdowad sie opary kwasoéw i innych substancji
czynnych.

11. TRANSPORT
Zapakowane zrédto mozna przewozi¢ wszelkimi srodkami zapewniajgcymi jego bezpieczenstwo zgodnie z
zasadami przewozu ustalonymi dla danego rodzaju transportu.

12. ZAKRES DOSTAWY

1. Zrédto zasilania fuku spawalniczego wraz z przewodem zasilajacym
—1szt;
2. Podajnik drutu —1szt,;
3. Pasek do mocowania zrédta do podajnika drutu —1szt,;
4. Rolki do drutu stalowego (0,8-1,0; 1,2-1,6) —1kpl.
5. Rolka do drutu aluminiowego (o,8-1,0) - 1zestaw;
6. Kabel z uchwytem elektrody ABICOR BINZEL 3m —1szt,;
7. przewdd spawalniczy ABICOR BINZEL z zaciskiem uziemiajgcym 3m —1szt,;
8. Szybkoztgcze pneumatyczne —1szt,;
9. Instrukcja obstugi —1szt,;
10.  Pudetko z tektury falistej PATON —1szt.

13. INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

POSTANOWIENIA OGOLNE

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

- Obrazenia personelu obstugujgcego lub 0séb trzecich;

- Uszkodzenie maszyny lub majatku materialnego w miejscu pracy;

- Zaktdcenie wydajnego procesu pracy.

Wszystkie osoby zaangazowane w uruchamianie, obstuge, konserwacje i serwisowanie maszyny musza:

- Posiada¢ odpowiedni certyfikat;

- Posiada¢ wiedze spawalniczg;

- Nalezy Scisle przestrzegac tych instrukgji.

Usterki, ktdre mogtyby zagrozi¢ bezpieczenstwu, nalezy niezwtocznie usuwad.

OBOWIAZKI UZYTKOWNIKA

Uzytkownik jest zobowigzany do dopuszczenia do pracy przy maszynie tylko tych oséb, ktore:

- Znaja podstawowe zasady bezpieczenstwa i zostali przeszkoleni w zakresie obstugi sprzetu
spawalniczeqo;

- Zapoznac sie z rozdziatem ,Instrukcje bezpieczenstwa” oraz srodkami ostroznosci zawartymi w niniejszej
instrukcji i potwierdzi¢ to swoim podpisem.

SPRZET OCHRONY OSOBISTEJ

-27- PATON MultiPRO DC MMA/TIG/MIG/MAG



PATON

Przestrzegaj nastepujgcych zasad ochrony osobistej:

- Nos$ solidne buty, ktdre zachowuja swoje wiasciwosci izolacyjne, w tym w mokrych warunkach;
- Chron rece rekawicami izolujgcymi;

- Chron oczy maseczka ochronng z filtrem UV spetniajacg normy bezpieczenstwa;

- Stosowac odpowiednig odziez trudnopalna.

NIEBEZPIECZENSTWO SZKODLIWYCH GAZOW | OPAROW
- Usun wszelki dym i szkodliwe gazy z miejsca pracy za pomocg specjalnych srodkow;
- Zapewnij odpowiedni doptyw Swiezego powietrza;
- Opary rozpuszczalnika nie moga przedostawac sie do strefy promieniowania tuku spawalniczego.

NIEBEZPIECZENSTWO ISKROWANIA

- Przedmioty tatwopalne nalezy usunac z miejsca pracy;

- Zabrania sie prac spawalniczych na pojemnikach do przechowywania lub magazynowania gazéw, paliw,
produktow ropopochodnych. Istnieje ryzyko wybuchu pozostatosci tych produktow;

- W strefach zagrozonych pozarem i wybuchem nalezy przestrzega¢ specjalnych zasad, zgodnie z
przepisami krajowymi i miedzynarodowymi.

NIEBEZPIECZENSTWO ZWIAZANE Z PRADAMI SIECIOWYMI | SPAWALNICZYMI

- Porazenie prgdem moze byc¢ Smiertelne;

- Pola magnetyczne generowane przez wysokie prady moga mie¢ negatywny wptyw na dziatanie urzadzen
elektrycznych (np. rozrusznikéw serca). Osoby noszace takie urzgdzenia powinny przed zblizeniem sie do miejsca
spawania skonsultowac sie z lekarzem;

- Kabel spawalniczy musi by¢ mocny, nieuszkodzony i zaizolowany. Luzne pofaczenia i uszkodzone kable
nalezy natychmiast wymieni¢. Wszystkie kable sieciowe i kable spawarki powinny by¢ regularnie sprawdzane
przez elektryka pod katem prawidtowej izolacji;

- Podczas pracy nie wolno zdejmowac zewnetrznej ostony maszyny.

NIEFORMALNE SRODKI OSTROZNOSCI

- Instrukcje nalezy zawsze przechowywac w poblizu miejsca uzytkowania spawarki;

- Oprdcz instrukcji postepuj zgodnie z obowigzujacymi ogolnymi i lokalnymi przepisami dotyczacymi
bezpieczenstwa i ochrony srodowiska;

- Wszystkie instrukcje o spawarce nalezy przechowywac w czytelnym stanie.

BLAKAJACE PRADY SPAWANIA

- Upewnij sie, ze kabel uziemiajacy jest dobrze podfaczony do elementu;

- Jesli to mozliwe, nie umieszczaj spawarki bezposrednio na przewodzacej powierzchni podtogi lub stotu
roboczego. Uzyj podktadek izolacyjnych.

WSPOLNE SRODKI OSTROZNOSCI

Przynajmniej raz w tygodniu sprawdzaj maszyne pod katem zewnetrznych uszkodzen i dziatania urzadzen
zabezpieczajacych.

PATON MultiPRO DC MMA/TIG/MIG/MAG - 28-
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FPATON
14. OBOWIAZKI GWARANCYJNE

PATON INTERNATIONAL gwarantuje, ze zrodto bedzie dziata¢ prawidtowo, jedli uzytkownik bedzie przestrzegad
warunkow eksploatacji, przechowywania i transportu.
OSTRZEZENIE! W przypadku uszkodzenia mechanicznego spawarki nie przystuguje bezptatny serwis gwarancyjny!

MultiPRO-250
MultiPRO-270-400V 3 lata
MultiPRO-350-400V

Gtowny okres gwarancji liczony jest od daty sprzedazy urzadzenia falownika klientowi koricowemu.

W gtéwnym okresie gwarancyjnym sprzedawca zobowiazuje sie nieodptatnie wobec wiasciciela urzadzen inwerterowych
PATON:

- wykonac¢ diagnostyke i ustali¢ przyczyne awarii,

- Dostarczenie jednostek i elementéw niezbednych do naprawy,

- Aby wymieni¢ wadliwe komponenty i jednostki,

- Aby przetestowac naprawiony sprzet.

Gwarancja gtéwna nie obejmuje sprzetu:

- Z uszkodzeniami mechanicznymi majgcymi wptyw na dziatanie sprzetu (odksztatcenie obudowy i czesci na skutek
upadku z wysokosci lub upadku ciezkich przedmiotéw na sprzet, wypadniecie z przyciskow i ztgczy),

- Ze $ladami korozji, ktéra spowodowata wadliwy stan,

- Awaria z powodu narazenia elementoéw zasilajgcych i elektronicznych na nadmierna wilgog,

- Awaria z powodu nagromadzenia sie wewnatrz przewodzacego pytu (pyt weglowy, widry metalowe itp.),

- W przypadku nieautoryzowanej préby naprawy jego elementdw i/lub wymiany elementow elektronicznych,

- W zaleznosci od warunkdéw pracy zaleca sie zdejmowanie ostony ochronnej i czyszczenie elementéw wewnetrznych i
zespotdw sprezonym powietrzem raz na pot roku, aby unikng¢ awarii urzadzenia. Czyszczenie nalezy przeprowadzad
ostroznie, trzymajac waz sprezarki w wystarczajacej odlegtosci, aby unikngc¢ uszkodzenia lutowanych elementow
elektronicznych i czesci mechanicznych.

Gwarancja gtéwna nie obejmuje réwniez uszkodzonych zewnetrznych czesci sprzetu, ktére sa narazone na kontakt
fizyczny oraz akcesoriéw/materiatdw eksploatacyjnych, ktére nalezy reklamowac¢ w ciggu dwdch tygodni od daty
sprzedazy:

- Przycisk wigczania i wytaczania,

- Pokretto regulacji parametréow spawania,

- ztaczki kablowe i wezowe,

- Zt3cza kontrolne,

- Przewdd zasilajacy i wtyczka przewodu zasilajgcego,

- Uchwyt do przenoszenia, pasek na ramig, etui, pudetko,

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

Sprzedawca zastrzega sobie prawo do odmowy wykonania naprawy gwarancyjnej lub ustalenia miesigca i roku produkcji
urzadzenia (okreslonego numerem seryjnym) jako daty rozpoczecia Swiadczenia gwarancyjnego:

- W przypadku utraty dokumentu sprzedazy przez wiasciciela,

- W przypadku braku prawidtowego lub jakiegokolwiek wypetnienia swiadectwa odbioru przez sprzedajgcego przy
sprzedazy maszyny,

- Okres gwarancyjny zostaje przedtuzony o czas obstugi gwarancyjnej w serwisie.

15. SWIADECTWO ODBIORU
PATON MultiPRO-250-15-4/270-15-4-400V/350-400V

Numer seryjny ,

Data sprzedazy " "_20
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(podpis sprzedawcy)
Data przyjecia do naprawy ” " 20 r.
(podpis)
Oznaki niesprawnosci:
Przyczyna:
Data przyjecia do naprawy “ y 20 r.
(podpis)

Oznaki niesprawnosci:

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

Oznaki niesprawnosci:

Przyczyna:
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	OSTRZEŻENIE! Wyłącznik z tyłu MultiPRO-250 nie jest przyciskiem zasilania, więc nie wyłącza całkowicie wszystkich wewnętrznych układów elektronicznych, gdy urządzenie jest wyłączone. Z tego powodu, ze względów bezpieczeństwa, po zakończeniu spawania n...
	2. ROZRUCH
	2.1 PRZEZNACZENIE
	2.2 WYMAGANIA DOTYCZĄCE MIEJSCA
	2.4 PODŁĄCZENIE WTYCZKI SIECIOWEJ
	3. SPAWANIE ŁUKIEM RĘCZNYM ELEKTRODĄ PALCOWĄ (MMA)
	3.1 CYKL PROCESU SPAWANIA – MMA
	3.2 FUNKCJA HOT-START
	3.4 FUNKCJA ANTI-STICK
	3.5 FUNKCJA KONTROLI NACHYLENIA CHARAKTERYSTYKI PRĄDOWO-NAPIĘCIOWEJ
	3.6 FUNKCJA SPAWANIA ŁUKIEM KRÓTKIM
	3.7 DZIAŁANIE JEDNOSTKI REDUKCJI NAPIĘCIA BEZ OBCIĄŻENIA
	3.8 FUNKCJA SPAWANIA PRĄDEM PULSUJĄCYM
	Parametry te są ustawiane w różnych sytuacjach na różne sposoby, zgodnie z wymaganiami spawacza . Patrz paragraf 6.1, aby zmienić wartość dowolnej funkcji w bieżącym trybie spawania.
	4. SPAWANIE ARGONEM (TIG)
	Ostrzeżenie! Domyślnie ustawiony jest cykl spawania TIG-2T, patrz 4.2.1.
	4.1.1 CYKL PROCESU SPAWANIA - TIG-LIFT
	4.1.2 FUNKCJA ZAJARZENIA ŁUKU TIG-LIFT
	4.2.1 CYKL PROCESU SPAWANIA – TIG-2T
	4.2.2 FUNKCJA PRZYCISKÓW NA PALNIKU TIG-2T
	4.3.2 FUNKCJA PRZYCISKÓW NA PALNIKU TIG-4T
	4.5 FUNKCJA KOŃCOWEGO PRZEDMUCHU GAZEM OSŁONOWYM
	4.6 FUNKCJA PRĄDU WSTĘNEGO (ŁUK PILOTUJĄCY)
	4.7 FUNKCJA NARASTANIA PRĄDU SPAWANIA
	4.8 FUNKCJA OPADANIA PRĄDU SPAWANIA
	4.9 FUNKCJA PRĄDU SPAWANIA KRATEROWEGO
	5. SPAWANIE PÓŁAUTOMATYCZNE (MIG/MAG)
	- Zainstaluj źródło na podstawie podajnika drutu, aby uzyskać lepszą sztywność, obejmij i zaciśnij pasek wokół źródła i podstawy (przez szczeliny po bokach źródła). Pasek jest dostarczany w zestawie;
	- Podłącz przewód sterujący z podajnika drutu do gniazda 20 na tylnym panelu źródła ;
	- Podłącz kabel „uziemienie” do źródła B „-” gniazdo elektryczne;
	- Podłącz przewód uziemiający do elementu;
	- Podłącz wtyczkę zasilania 13 podajnika drutu do źródła A „+” gniazdo elektryczne;
	- Podłączyć i przykręcić półautomatyczny palnik spawalniczy do gniazda 12 na podajniku drutu, aż się zatrzyma ;
	- Zamontować reduktor na butli z gazem osłonowym „СО2”, „Ar+CO2” lub „ Ar ”;
	- Podłącz przewód gazowy do reduktora butli gazowej i gniazda 19 na tylnym panelu podajnika drutu ;
	- Otworzyć kurek butli gazowej, sprawdzić szczelność;
	- Podłącz przewód zasilający źródła do zasilacza ;
	- Ustaw wyłącznik zasilania 21 na tylnym panelu źródła w pozycji „ON”;
	- Ustawić żądane napięcie spawania przyciskiem 2 ;
	- Ustawić cewkę drutu o wymaganej średnicy;
	- Podnieś belkę na rolce dociskowej;
	- Poprowadzić luźny koniec drutu przez kanał wejściowy 18 do palnika spawalniczego;
	- Opuścić i zacisnąć drut spawalniczy między rolkami. Napięcie rolek jest napisane na plastikowym uchwycie. Jeśli nie ma doświadczenia, to początkowo ustaw na środkową pozycję (około 3 );
	- Przyciskami 11 ustawić żądaną prędkość podawania drutu;
	- Za pomocą przycisku 6 przeprowadź drut przez cały kanał i wyreguluj końcowe naprężenie rolek zgodnie z zaleceniami dla spawania półautomatycznego, zwracając szczególną uwagę na napięcie hamulca cewki. Cewka musi być MINIMALNIE zaciśnięta i łatwo się...
	Nie zapomnij o bezpiecznym dopływie gazu. Aby sprawdzić jego dostępność w kanale palnika, znajduje się przycisk 10. Po jego naciśnięciu drut nie jest podawany. Jeśli jesteś początkującym i nie masz doświadczenia w ustawianiu optymalnego ciśnienia do s...
	5.1.1 CYKL PROCESU SPAWANIA - MIG/MAG - 2T
	5.2.1 CYKL PROCESU SPAWANIA - MIG/MAG - 4T
	Parametry te są ustawiane w różnych sytuacjach na różne sposoby, zgodnie z wymaganiami spawacza . Patrz paragraf 6.1, aby zmienić wartość dowolnej funkcji w bieżącym trybie spawania.
	5.9 FUNKCJA WYŁĄCZENIA SILNIKA
	Ta opcjonalna funkcja wyłączania pracy silnika może nie być dostępna w menu podajnika drutu, ponieważ podczas komunikacji między jednostkami sterującymi urządzenie samo decyduje, czy włączyć lub wyłączyć silnik w określonym trybie spawania.
	OSTRZEŻENIE ! Parametr ten musi znajdować się w pozycji „ON”, aby półautomat działał poprawnie.
	6. WYBÓR I KONFIGURACJA FUNKCJI MASZYNY
	Jeśli nie naciśniesz żadnego przycisku na panelu przednim, urządzenie wyświetli wartość głównego parametru aktualnego trybu spawania na wyświetlaczu cyfrowym po lewej stronie:
	1) W trybie MMA – prąd spawania;
	2) W trybie TIG – prąd spawania;
	3) W trybie MIG/MAG – napięcie spawania.
	Podczas spawania metodą MIG/MAG lewy wskaźnik pokazuje rzeczywistą wartość prądu wynikającą z następujących czynników: średnica zastosowanego drutu, napięcie ustawione w źródle, prędkość podawania drutu ustawiona na podajniku drutu, zastosowany gaz, m...
	Przycisk 3 na przednim panelu maszyny służy do wyboru funkcji źródła w bieżącym trybie spawania, a przycisk 9 do wyboru funkcji podajnika w trybie MIG/MAG. Zostanie to omówione w punkcie 6.1.
	Przycisk 4 na przednim panelu urządzenia służy do wyboru trybu spawania. Zostanie to omówione w punkcie 6.2.
	Przyciski 2 na przednim panelu źródła służą do zmiany aktualnej wartości na wyświetlaczu cyfrowym po lewej stronie.
	Przyciski 11 na płycie czołowej zasilacza służą do zmiany aktualnej wartości na wyświetlaczu cyfrowym po prawej stronie.
	6.1 PRZEŁĄCZENIE DO ŻĄDANEJ FUNKCJI
	Jeśli urządzenie jest wyposażone w system menu funkcji zabezpieczających przed manipulacją, po naciśnięciu przycisku 3 na źródle na wyświetlaczu cyfrowym nie następuje żadna zmiana, tzn. przycisk jest zablokowany. Aby go odblokować, należy przytrzymać...
	Ostrzeżenie! Po zwolnieniu przycisku 3 w ciągu 2 sekund, ekran powróci do głównego parametru aktualnego trybu spawania. Podczas gdy wyświetlacz pokazuje aktualną funkcję, jej wartość można zmieniać w górę lub w dół za pomocą przycisków 2 . Albo szybko...
	Ostrzeżenie! Jeśli przytrzymasz przycisk 3 dłużej niż 10 sekund, na wyświetlaczu pojawi się odliczanie 333...222...111... Musisz zwolnić przycisk przed upływem tego czasu, aby nie zresetować wszystkich ustawień tego trybu do standardowe ustawienia fab...
	Analogicznie po naciśnięciu przycisku 9 na prawym wyświetlaczu cyfrowym pojawia się nazwa graficzna aktualnej funkcji podajnika drutu, a zaraz po zwolnieniu go na 2 sekundy wyświetlana jest aktualna wartość tej funkcji. Przyciskami 11 można go zmienia...
	Jeśli menu jest zablokowane, tak jak w przypadku menu funkcji na źródle, wystarczy przytrzymać ten przycisk przez ponad 3,5 sekundy.
	6.2 PRZEŁĄCZENIE NA ŻĄDANY TRYB SPAWANIA
	Naciśnij przycisk 4 , aby wybrać żądany tryb spawania. Tryby są przełączane w kółko. Można to zobaczyć na cyfrowym wyświetlaczu.
	6.3 RESETOWANIE WSZYSTKICH FUNKCJI AKTUALNEGO TRYBU SPAWANIA
	Mogą wystąpić sytuacje, w których ustawienia w urządzeniu są nieco mylące dla użytkownika. W celu przywrócenia ustawień do wartości fabrycznych należy użyć tego samego przycisku 3 , który służy do wejścia do menu funkcji. Aby zresetować ustawienia wys...
	Podobnie można zresetować ustawienia podajnika drutu za pomocą przycisku 9 .
	6.4 ZMIANA NUMERU PROGRAMU W AKTUALNYM TRYBIE SPAWANIA
	Każdy tryb spawania MMA, TIG i MIG/MAG umożliwia użytkownikowi zapisanie do 16 różnych ustawień. Numer bieżącej konfiguracji (programu) jest wyświetlany w prawym górnym rogu wyświetlacza z przodu źródła. Przy pierwszym włączeniu urządzenia program jes...
	Aby przejść do innego numeru programu i ponownie rozpocząć ustawianie z poziomu parametrów podstawowych, należy nacisnąć przycisk 3 i jeśli menu wyboru funkcji nie jest zablokowane, to na wyświetlaczu pojawi się aktualny numer programu, który można zm...
	7. OGÓLNY WYKAZ I KOLEJNOŚĆ FUNKCJI
	Tryb spawania MMA
	0) Główny wyświetlany parametr PRĄD= 90А (domyślnie)
	a) 12 ... 250А (krok jednostki 1А) dla MultiРRO-250
	b) 12 … 270А (krok jednostki 1А) dla MultiРRO-270-400V
	c) 14 … 350А (krok jednostki 1А) dla MultiРRO-350-400V
	1) Moc gorącego startu = 40% (domyślnie)
	a) 0[OFF] ... 100% (krok jednostki 1%)
	2) Czas gorącego startu = 0,3 s (domyślnie)
	a) 0,1 ... 1,0 s (przyrost jednostki 0,1 s)
	3) Moc Arc Force = 40% (domyślnie)
	a) 0[OFF] ... 100% (krok jednostki 1%)
	4) Poziom wyzwalania Arc Force = 12V (domyślnie)
	a) 9...18V (krok jednostki 1V)
	5) Nachylenie prądowo napięciowe = 1,4 V/A (domyślnie)
	a) 0,2 ... 1,8 V/A (krok jednostki 0,4 V/A)
	6) Spawanie łukiem zwarciowym = WYŁ. (domyślnie)
	a) WŁĄCZONY – włączony
	b) WYŁ – wyłączone
	7) Jednostka redukcji napięcia = WYŁ. (domyślnie)
	a) WŁĄCZONY – włączony
	b) WYŁ – wyłączone
	a) 12 ... 250А (krok jednostki 1А) dla MultiРRO-250
	a) 12 ... 250А (krok jednostki 1А) dla MultiРRO-250
	a) 20 ... 80% (krok zmiany 5%)
	Tryb spawania TIG
	0) Główny wyświetlany parametr PRĄD = 100А (domyślnie)
	a) 12 ... 250А (krok jednostki 1А) dla MultiРRO-250
	b) 12 … 270А (krok jednostki 1А) dla MultiРRO-270-400V
	c) 14 … 350А (krok jednostki 1А) dla MultiРRO-350-400V
	1) Tryb przycisku palnika = [2T] (domyślnie)
	a) [LIFT] – tryb zajarzenia stykowego TIG-LIFT
	b) [2T] – tryb zajarzania bezdotykowego, tryb przycisku TIG-2T
	c) [4T] – tryb zajarzania bezdotykowego, tryb przycisku TIG-4T
	2) Czas przedmuchu wstępnego = 2,0 s (domyślnie)
	a) 0,5 ... 25,0 s (przyrost jednostki 0,1 s)
	3) Czas przedmuchu końcowego = 3,0 s (domyślnie)
	a) 1,0 ... 25,0 s (przyrost jednostki 0,1 s)
	4) Prąd wstępny (łuk pilotujący) = 20А (domyślnie)
	a) 12 ... 40 А (krok jednostki 1А) dla MultiРRO-250
	b) 12 … 4 0А (krok jednostki 1А) dla MultiРRO-270-400V
	c) 14 … 4 0А (krok jednostki 1А) dla MultiРRO-350-400V
	5) Prąd spawania kraterowego = 20А (domyślnie)
	a) 12 ... 6 0А (krok jednostki 1А) dla MultiРRO-250
	b) 12 … 6 0А (krok jednostki 1А) dla MultiРRO-270-400V
	c) 14 … 6 0А (krok jednostki 1А) dla MultiРRO-350-400V
	6) Czas narastania prądu = 0 . 3 sekundy (domyślnie)
	a) 0,1 ... 15,0 s (przyrost jednostki 0,1 s)
	7) Czas zaniku prądu = 0 . 3 sekundy (domyślnie)
	a) 0,1 ... 15,0 s (przyrost jednostki 0,1 s)
	a) 12 ... 250А (krok jednostki 1А) dla MultiРRO-250
	c) 14 … 350А (krok jednostki 1А) dla MultiРRO-350-400V
	a) 12 ... 250А (krok jednostki 1А) dla MultiРRO-250
	c) 14 … 350А (krok jednostki 1А) dla MultiРRO-350-400V
	Tryb spawania MIG/MAG
	Na lewym wyświetlaczu źródła:
	0) Główny wyświetlany parametr NAPIĘCIE = 19,0 V (domyślnie)
	a) 12,0 ... 28,0 V (jednostka co 0,1 V) dla MultiРRO-250
	b) 12,0 ... 29,0 V (jednostka co 0,1 V) dla MultiРRO-270-400V
	c) 12,0 ... 30,0 V (jednostka co 0,1 V) dla MultiРRO-350-400V
	2) Indukcyjność = WYŁ. (domyślnie)
	a) 0 [OFF] ... 6 kroków (przyrost jednostki co 1 krok)
	a) 0,1 ... 5,0 s (przyrost jednostki 0,1 s)
	a) 12,0 ... 28,0 V (jednostka co 0,1 V) dla MultiРRO-250
	c) 12,0 ... 30,0 V (jednostka co 0,1 V) dla MultiРRO-350-400V
	a) 12,0 ... 28,0 V (jednostka co 0,1 V) dla MultiРRO-250
	c) 12,0 ... 30,0 V (jednostka co 0,1 V) dla MultiРRO-350-400V
	a) 2 ... 20% (zmiana kroku 1%)
	Na prawym wyświetlaczu podajnika drutu:
	0) Główny wyświetlany parametr Szybkość posuwu = 7,0 m/min (domyślnie)
	a) 2,0 ... 16,0 m/min (przyrost jednostki 0,1 m/min)
	a) WŁĄCZONY – włączony
	b) WYŁ – wyłączone
	a) 0 [WYŁ.] ... 5,0 s (przyrost jednostki 0,1 s)
	8. TRYB PRACY GENERATORA
	- 160-260 V (dla modelu MultiPRO-250);
	- 320-440 V dla wszystkich trzech faz (dla modeli MultiPRO-270-400V/350-400V).
	9. SERWIS I KONSERWACJA
	Aby utrzymać maszynę w dobrym stanie przez długie lata należy przestrzegać kilku zasad:
	10. ZASADY PRZECHOWYWANIA
	11. TRANSPORT
	12. ZAKRES DOSTAWY
	POSTANOWIENIA OGÓLNE
	OBOWIĄZKI UŻYTKOWNIKA
	SPRZĘT OCHRONY OSOBISTEJ
	NIEBEZPIECZEŃSTWO SZKODLIWYCH GAZÓW I OPARÓW
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