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Potaczenie z siecia zasilajgca/rozdzielnia pradu (przy 25°C):
UWAGA! Nalezy zwrdci¢ uwage na przewody scienne i inne przedtuzacze

Elektroda uzywana w Ustalona wartos¢ | Srednica przekroju drutu Przekroj kabla
trybie MMA pradu dla MMA i TIG MIG/MAG zasilajgcego, mm? Maksymalna dtugos¢
kabla, m
StandardTIG-160, StandardTIG-200, StandardTIG-250
1,0 75
1,5 115
22 mm nie wiecej niz 80A nie wiecej niz @o,6 Mm 2,0 155
25 195
4,0 310
15 75
2,0 105
23 Mm nie wiecej niz 120A nie wiecej niz @o,8 mm 2,5 130
4,0 205
6,0 310
2,0 75
D4 Mm nie wiecej niz 160A nie wiecej niz @1,0 Mm =X %
40 155
6,0 230
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2,5 60

a5 MM nie wiecej niz 200A 4,0 100

6,0 150

2,5 48

25 um .26 MM do 250A do @1,2 Mm 4 80
topliwe

6 120

3x380/400V — StandardTIG-270-400V, StandardTIG-350-400V

1,5 135

2 175

3 Mm nie wiecej niz 120A nie wiecej niz Zo,8 mm 2,5 220

4 350

6 525

2 130

2,5 160

D4 mm nie wiecej niz 160A 4 260

nie wiecej niz @1,0 Mm 6 385

2,5 115

@5 mm nie wiecej niz 220A 4 180

6 270

2,5 85

26 mm topliwe nie wiecej niz 270A nie wiecej niz @1,2 Mm 4 135

6 205

2,5 65

26 Mm do 350A nie wiecej niz @1,4 Mm 4 100

6 150

UWAGA! Wytaczenie zasilania przyciskiem zasilania z tytu nie powoduje catkowitego odtgczenia zasilania od
catej wewnetrznej elektroniki. Z tego powodu, zgodnie z zasadami bezpieczenstwa, po zakorczeniu prac
spawalniczych nalezy, po wytaczeniu zasilania przyciskiem, wyja¢ wtyczke z sieci.

1. INFORMACJE OGOLNE

Cyfrowe spawarki inwertorowe PATON StandardTIG-160/200/250/270-400V/350-400V s3

przeznaczone do spawania recznego fukowego MMA, recznego spawania w ostonie gazdw obojetnych
(TIG) oraz spawania w ostonie gazoéw obojetnych/aktywnym (MIG/MAG) po dokupieniu podajnika drutu.
Zaletami zastosowania w tym urzadzeniu w petni cyfrowej metody sterowania jest brak wad
charakterystycznych dla uktadéw wielofunkcyjnych wykonanych w oparciu o analogowe uktady sterowania,
ktore z definicji s3 zawsze skonfigurowane do pracy w okreslonym trybie, a wszystkie inne tryby, jako
dodatkowe, maja wady sterowania. Natomiast w systemie w petni cyfrowym, ptyta sterujgca posiada
absolutnie wszystkie atuty zrodta, w ramach swojej petnej mocy, a tryb pracy nie robi zadnej rdznicy.
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Urzadzenie zapewnia praktycznie ciggty czas pracy przy petnym prawdziwym pradzie znamionowym
odpowiednio 160A, 200A, 250A, 270A, 350A, co wystarcza do pracy z dowolnymi elektrodami od @1,6 mm
do @6 mm oraz pétautomatycznego spawania drutem litym o Srednicy od @o,6 mm do @1,4 mm. Urzadzenie
posiada wbudowany modut bezstykowego zajarzania tuku (oscylator). Poprzez dodatkowe regulacje
urzadzenie moze by¢ dostosowane do najbardziej optymalnych ustawien w réznych sytuacjach. Wstepnie
ustawia sie¢ go na optymalne wartosci dla wiekszosci zastosowan i jest to dos¢ proste. W przypadku
niebezpiecznych warunkéw pracy, w trybie MMA zintegrowany jest zespot redukcji napiecia bez obcigzenia,
z mozliwoscig jego wtgczania i wytgczania.

Model StandardTIG firmy PATON posiada wbudowang jednostke zabezpieczajaca przed zbyt niskim i
zbyt wysokim napieciem.

Urzadzenie przechowuje pod swoim numerem w kazdym trybie spawania do 16 ustawien (programow)
uzytkownika.

Urzadzenie zapisuje w pamieci wszystkie aktualne ustawienia w momencie wytgczenia i przywraca je w
momencie wigczenia.

Gtoéwne zalety:

1. Szerokie mozliwosci regulacji parametréw spawania:

a) w trybie MMA — 1 (gtéwna) + 10 (opcjonalna)

b) w trybie TIG —1 (gtdwna) + 10 (opcjonalna)

c) w trybie MIG/MAG —1 (gtéwna) + 7 (opcjonalna)

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

3. Oprdcz ochrony przed skokami napiecia, zainstalowany jest ukfad stabilizacyjny do
pracy przy znacznych, dtugotrwatych spadkach napiecia w sieci zasilajacej od 160V do 260V (dla modelu
StandardTIG-160/200/250) oraz od 320V do 440V (dla modeli StandardTIG-270-400V/350-400V);

4. Urzadzenie jest przystosowane do standardowego zasilania domowego. Dzieki wysokiej
sprawnosci, zrodto pradu spawania zapewnia o potowe mniejszy pobor mocy w poréwnaniu z
tradycyjnymi zrodtami;

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

6. Wygodna praca dzieki diugiemu czasowi trwania obcigzenia (LD) przy pradzie
znamionowym;

7. Zwiekszona niezawodnos¢ urzadzenia w zapylonych warunkach produkcyjnych;

8. Wszystkie elementy nagrzewajace sie zrodta wyposazone sa w elektroniczny uktad
zabezpieczenia termicznego;

9. Wszystkie elementy elektroniczne jednostki s3 impregnowane dwiema warstwami
wysokiej jakosci lakieru, co zapewnia niezawodnos¢ produktu przez caty okres eksploatacji;

10. Udoskonalona stabilnosc¢ tuku.

PARAMETRY StandardTIG16o| StandardTIG2oo| StandardTIG2s50| StandardTlIG270- StandardTIG3s50-
4ooV 4ooV
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Znamionowe napiecie zasilania 50/60 220/230 220/230 220/230 3x380 3x380
Hz, vV 3X400 3X400
Znamionowy pobdr pradu z sieci, A 18...21 25...28 29,5...35 12..14 16...18,5
Znamionowy prad spawania, A 160 200 250 270 350
Maksymalny prad spawania, A 215 270 335 350 450
45% przy 45% przy 45% przy
160A 200A 250A 70% przy 270A 70% przy 350A
Cykl % %
ykl pracy 100% przy 100% przy 100% przy soo%przy 00%oprzy
225A 290A
106A 134A 167A
Granice zmian napiecia zasilania, V 160-260 160 -260 160 - 260 *15% +15%
Zakres regulacji pragdu spawania, A 8-160 10-200 12-250 12-270 14350
Zakres regulacji napiecia 12-24 12-26 12-28 12-29 12-30
spawalniczego, V
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 litego, mm 0,6-1,0 0,6-1,0 0,6-1,2 0,6-1,2 0,6-1,4
MMA: MMA: MMA: MMA: MMA:
0,2...500Hz 0,2...500Hz TIG: | 0,2...500Hz 0,2...500Hz 0,2...500Hz
Metody spawania prgdem pulsacyjnym | TIG:0,2...500Hz | 0,2...500Hz TIG:0,2..500Hz | TIG: 0,2...500Hz TIG: 0,2...500Hz
MIG/MAG: MIG/MAG:s... MIG/MAG:5...500 | MIG/MAG:5...500 MIG/MAG:5...500
5...500Hz 500Hz Hz Hz Hz
Funkcja ,Hot-Start” w metodzie MMA Regulowana
Funkcja ,Arc-Force” w metodzie MMA Regulowana
Funkcja , Anti-Stick” w metodzie MMA Automatyczna
Redukcja napiecia bez obcigzenia Wigcz [ Wytacz
Napiecie biegu jatowego, V 12/70
Napiecie pradu zajarzenia tuku 110
elektrycznego, V
Nominalny pobér mocy, kVA 4,2... 4,8 52..6,2 6,5..7.7 7,993 10,6...12,2
Maksymalny pobér mocy, kVA 6,3 81 94 13,3 15,2
Efektywnos¢ energetyczna, % 90
Chtodzenie Adaptacyjne
Zakres temperatur roboczych —25 ... +45°C
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Wymiary, mm (dtugos¢, szerokos¢, 330X 115X 262 330X 115 X 262 330X 115 X 262 390 X 145 X 335 390 X 145 X 335
wysokos¢)

Waga bez akcesoriow, kg 5,7 59 6,3 10,1 10,9
Stopien ochrony P21 P21 P21 P33 P33

Zalecana dtugos¢ przewoddw spawalniczych zasilajgcych podczas spawania:

Dtugos¢ kabla (w

Powierzchnia

Ustalona wartosc pradu . . Model kabla
jedna strone) przekroju

2..9M 10 MM? KG 1x10

nie wiecej niz 100A
3..14 M 16 Mm? KG 1x16
2..9M 16 Mm? KG 1x16

nie wiecej niz 160A
3..14 M 25 MM? KG 1x25
2..7M 16 MMm? KG 1x16

nie wiecej niz 200A
3..10M 25 MM? KG 1x25
2..8Mm 25 MM? KG 1x25

nie wiecej niz 250A
3..12M 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- Wyswietlacz cyfrowy;

2 — Przyciski do requlacji wybranego parametru w gore i w dot; 3 — Przycisk
wyboru funkgji zrédta w uzywanym trybie spawania; 4 — Przycisk wyboru
trybu spawania:

a) reczne spawanie fukowe metali, MMA;
b) spawanie elektrodg wolframowa w ostonie gazow obojetnych, TIG;
C) spawanie w ostonie gazoéw obojetnych/metalowych, MIG/MAG;

5 —Wskaznik przegrzania jednostki: gdy urzadzenie nie jest przegrzane, wskaznik jest
wytgczony, gdy urzadzenie jest przegrzane, miga;

6 — Gniazdo do podawania gazu ostonowego do palnika;

7 — Ztacze do sterowania przyciskami palnika;

8 — Przycisk/automatyczny wyfacznik do witaczania/wytaczania urzadzenia (kolor -
ozdobny); 9 — Ztacze do podawania sygnatéw z podajnika drutu do wiaczania i
wyfgczania zrodta;

10— Ztacze do zasilania gazem ostonowym z butli gazowe};

11 — Przewdd zasilajacy;
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12 — Przytycze przewodu uziemiajacego;
A - Gniazdo pradu zasilania typu bagnetowego ,+":
a) spawanie MMA - podtaczony jest kabel elektrodowy (w bardziej rzadkich
przypadkach, gdy uzywane sg specjalne elektrody, podtaczony jest kabel uziemiajacy);
b) spawanie TIG - podtaczony jest tylko przewdd masowy;
c) spawanie MIG/MAG drutem litym - podtaczony jest kabel z podajnika drutu;
d) spawanie MIG/MAG drutem rdzeniowym - podtaczony jest przewdd uziemiajacy;
B — Gniazdo pradowe typu bagnetowego ,,-,,:
a) spawanie MMA - podtaczony jest kabel uziemiajacy (w rzadszych przypadkach,
przy stosowaniu specjalnych elektrod, podtaczony jest kabel elektrodowy);
b) spawanie TIG - podtagczony jest tylko palnik TIG;
c) spawanie MIG/MAG drutem litym - podtgczony jest kabel uziemiajacy;
d) spawanie MIG/MAG drutem rdzeniowym - podtaczony jest kabel od podajnika
drutu.

2. URUCHAMIANIE
Uwaga! Przed uruchomieniem nalezy przeczyta¢ rozdziat 13 ,Zasady
bezpieczenstwa”.

2.1 UZYCIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

Urzadzenie spawalnicze przeznaczone jest wytacznie do spawania metodg MMA,
spawania fukowego w ostonie gazow obojetnych (TIG) oraz spawania w ostonie gazow
obojetnych/aktywnych (MIG/MAG).

Kazde inne =zastosowanie urzadzenia jest niewtasciwe. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za szkody spowodowane uzyciem urzgdzenia do innych celow.
Prawidtowe uzytkowanie zaktada przestrzeganie wskazowek zawartych w niniejszej
instrukcji obstugi.

2.2 WYMAGANIA DOTYCZACE ROZMIESZCZENIA

Urzadzenie spawalnicze jest zabezpieczone przed wnikaniem obcych czastek o
srednicy wiekszej niz 5,5 mm.

Urzadzenie spawalnicze moze by¢ zlokalizowane i eksploatowane na zewnatrz.
Wewnetrzne czesci elektryczne urzadzenia sg chronione przed bezposrednim dziataniem
wilgoci, ale nie przed kroplami kondensacyjnymi.

UWAGA! Po zakoriczeniu spawania w upale lub intensywnego spawania przy kazdej
pogodzie, nie nalezy natychmiast wytaczac¢ urzadzenia! Nalezy odczekal 5 minut, aby
elementy elektroniczne mogty ostygnac.
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UWAGA! Po pracy w zimnej porze roku, po wytgczeniu i pézniejszym
schtodzeniu urzadzenia, wewnatrz tworzy sie kondensacja - nie nalezy wytgcza¢
urzadzenia w czasie krétszym niz 3 do 4 godzin !!!

Dlatego nie wytaczaj jednostki w zimnej porze roku, jesli planujesz jg wtaczyé w
czasie krotszym niz 4 godziny.

Umies¢ urzadzenie tak, aby powietrze chtodzgce mogto swobodnie wchodzic i
wychodzi¢ przez otwory wentylacyjne na przednim i tylnym panelu. Nalezy zwréci¢ uwage,
aby opitki metalu (np. podczas szlifowania) nie byt zasysany do urzadzenia bezposrednio
przez wentylator chtodzacy.

UWAGA! Urzadzenie po upuszczeniu moze zagrazac zyciu. Urzadzenie nalezy
umiesci¢ na stabilnej, twardej powierzchni.

2.3 PODLACZENIE DO SIECI ZASILANIA
Standardowe urzadzenie spawalnicze jest przystosowane do:

1. Napiecie sieciowe wynosi 220V (-27% +18%) - dla StandardTIG-160/200/250;

2. Trojfazowe napiecie sieciowe to 3x380V lub 3x400V (dla StandardTIG-270/350-
4ooV), dedykowane s3 do tego trzy przewody. Zasady bezpieczenstwa podczas
pracy z urzadzeniami spawalniczymi wymagaja uziemienia obudowy urzadzenia.
Mozna to zrobi¢ na dwa sposoby: 1) poprzez zastosowanie czwartej zyty w
przewodzie sieciowym zétto-zielonej (miedzynarodowy standard oznaczen); 2)
poprzez zastosowanie zacisku srubowego na tylnej scianie urzadzenia (surowszy
standard uziemienia, stosowany w krajach WNP).

UWAGA! W przypadku podfaczenia urzadzenia do napiecia sieciowego wyzszego
niz 270V (dla modeli StandardTIG-160/200/250) lub 450V (dla modeli StandardTIG-270/350-
400V) wszystkie zobowigzania gwarancyjne producenta tracg waznosc!

Wtyk sieciowy, przekroje przewoddw sieciowych oraz bezpieczniki sieciowe nalezy dobrac
na podstawie danych technicznych urzadzenia.

2.4 PODEACZANIE WTYCZKI SIECIOWEJ

Uwaga! Wtyczka sieciowa musi by¢ dostosowana do napiecia zasilania i poboru
pradu urzadzenia spawalniczego (patrz dane techniczne). Zgodnie z zasadami
bezpieczenstwa nalezy stosowac gniazda z gwarantowanym uziemieniem!!!

2.5 WYBOR JEZYKA MENU
Aby wybrac¢/zmienic jezyk menu urzadzenia, nalezy przytrzymac przycisk 3 i wtaczyc

urzadzenie. Po tym na ekranie pojawi sie menu wyboru jezyka. Mozna wybrac zadany jezyk
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za pomoca przyciskow 2. 2 sekundy po wyborze urzadzenie bedzie kontynuowad prace w

odpowiednim jezyku.

3. SPAWANIE ELEKTRODAMI OTULONYMI METODA MMA

Procedura przygotowania urzadzenia do pracy:

- Wtozy¢ przewdd elektrodowy do gniazda zrodta A «+»;

- Wtozy¢ przewdd masowy do gniazda zrodfa B -

- Podtaczy¢ przewdd masowy do przedmiotu obrabianego;

- Podtaczy¢ wtyczke sieciowg do zasilania;

- przestawic przetgcznik zasilania 8 na tylnym panelu w pozycje "I';

-za pomocy przycisku 4 ustawi¢ tryb spawania MMA; w tym celu nalezy przytrzymac
przycisk przez okoto 5 sekund. Wskaznik zacznie miga¢, informujac uzytkownika o
gotowosci do przejscia do kolejnego trybu spawania. Jesli pominieto wymagany tryb
spawania, nalezy ponownie nacisng¢ przycisk 4: tryby sg przetaczane w koétko;

- za pomoca przyciskdw 2 ustawic aktualny parametr gtéwny, jest to prad spawania;

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

przetaczania patrz paragraf 6.1.

~220V/ 230V
UCHWYT ELEKTRODOWY

ZACISK MASOWY

SR .

PRZEDMIOT

UWAGA! W trybie spawania MMA, po przetaczeniu wytgcznika sieciowego w pozycje "I",
urzadzenie znajduje sie pod napieciem. Nie nalezy dotyka¢ elektroda przedmiotow
przewodzacych lub uziemionych takich jak np. obudowa urzadzenia spawalniczego itp.
poniewaz urzadzenie odbierze ten stan jako sygnat do rozpoczecia procesu spawania.
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3.1 CYKL PROCESU SPAWANIA - MMA
LA

—

t s

Procedura przetgczania wartosci dowolnej funkcji — patrz rozdziat 6.1.
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3.2 FUNKCJA ,,HOT-START"”

Zalety:

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

- lepsza wtopienie w materiat podstawowy podczas spawania;

- zapobieganie wtraceniom zuzla;

- ustawienie reczne: umozliwia ustawienie poziomu funkcji na wartos¢ minimalng, co
znacznie zmniejsza zuzycie energii w poczatkowym momencie zaptonu. Pozwala to na start
zrodta przy wartosciach napiecia sieciowego zblizonych do minimalnych mozliwych, ale
obniza jakos¢ momentu zajarzenia (urzadzenie upodabnia sie do zZrddfa
transformatorowego, ale jest to jedyny mozliwy sposob w pewnych sytuacjach). Mozna
rowniez zwiekszy¢ funkcje do wartosci maksymalnej, aby jeszcze bardziej poprawic
moment zajarzenia (w przypadku korzystania z dobrej sieci). Nie zapominaj jednak, ze
zwiekszony prad tej funkcji moze przepali¢ obrabiany przedmiot podczas spawania
cienkich metali, wiec zalecamy zmniejszenie "Goracego startu" w tym przypadku.

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

Przyktad: spawanie elektrodg @3mm, ustawiona gtowna wartos¢ pradu spawania wynosi

9oA.

Wynik: Prad goracego startu bedzie wynosit goA + 40% = 126A.
W ustawieniach zaawansowanych mozna zmieni¢ zaréwno moc [H.St], jak i czas

[t.HS]. W razie potrzeby nie nalezy zbytnio zwieksza¢ mocy i czasu wyzwalania "Hot Start",

poniewaz wymaga on bardzo silnej sieci zasilajgcej przy wysokich wartosciach granicznych,

a przy braku dobrej sieci zasilajacej proces udarowy zakonczy sie niepowodzeniem. Patrz

rozdziat 6.1, aby zmienic¢ wartos¢ dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania.

3.3 FUNKCJA ,,ARC-FORCE"

Zalety:

- zwiekszenie stabilnosci spawania tukiem krotkim;

- lepsze przenoszenie kropli metalu do jeziorka spawalniczego

- poprawa zajarzania tuky;

- mniejsza prawdopodobienstwo przyklejenia sie elektrody, ale nie jest to funkcja "Anti-
stick", ktora zostanie omoéwiona w nastepnym rozdziale;

- ustawienie reczne: pozwala ustawic poziom funkcji na wartos¢ minimalng, co nieznacznie

zmniejsza zuzycie energii, a takze koncentracje wprowadzanego ciepta podczas spawania

cienkich metali, co zmniejsza prawdopodobienstwo przepalenia, ale takze zmniejsza

stabilnosc¢ tuku krotkiego (urzadzenie staje sie podobne do zrddta transformatorowego).

Mozna rowniez zwiekszy¢ funkcje do wartosci maksymalnej dla jeszcze wiekszej stabilnosci

tuku krétkiego, ale wymaga to lepszej sieci zasilajacej i zwieksza prawdopodobienstwo

przepalenia obrabianego przedmiotu.
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Jest to osiggane poprzez: jesli napiecie tuku zostanie zmniejszone ponizej minimum
dopuszczalnego dla stabilnego tuku, prad spawania wzrasta o domyslny poziom +40%.

W ustawieniach zaawansowanych mozna zmieni¢ zaréwno moc [Ar.F],

jak i poziom dziatania funkgji [u.AF]. O ile nie jest to wymagane, nie nalezy zwieksza¢ mocy i

poziomu wyzwalania funkcji "ArcForce", poniewaz wptywa to na dziatanie funkcji "Anti-stick"

przy duzych wartosciach granicznych, szczegodlnie podczas spawania cienkimi elektrodami o

Srednicy mniejszej niz @3,2 mm, co zostanie omoéwione w kolejnym rozdziale.
uvi

L

8RH
0,2 V/A
0,6 V/A
1,0 V/A
1,4 V/A
1,8 V/A

LA
Patrz rozdziat 6.1, aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania

3.4 FUNKCJA ,,ANTI-STICK”

Podczas poczatkowego zajarzenia tuku elektroda moze przyklei¢ sie do
obrabianego przedmiotu; zapobiega temu wiele funkcji w urzadzeniu, ale mimo to moze sie
to zdarzy¢, co z kolei prowadzi najpierw do zarzenia, a nastepnie do uszkodzenia elektrody.

W takim przypadku wiacza sie funkcja "Anti-stick" urzadzenia, ktdra jest
wbudowana i dziata w trybie MMA w sposdb ciagty, co powoduje zmniejszenie pradu
spawania w 0,6...0,8 sekundy po wykryciu tego stanu. Utatwia to rowniez spawaczowi
oddzielenie (oderwanie) elektrody od przedmiotu obrabianego bez ryzyka poparzenia oczu
przez przypadkowe uderzenie tuku. Po odtaczeniu elektrody od elementu, proces spawania
moze by¢ kontynuowany bez przeszkod.
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3.5 FUNKCJA REGULACJI NACHYLENIA CHARAKTERYSTYKI PRADOWO-NAPIECIOWE)

Funkcja ta jest przeznaczona przede wszystkim do wygodnego spawania
elektrodami z rdznego rodzaju powtokami. Domysinie nachylenie charakterystyki pradowo-
napieciowe]j ustawione jest na 1,4 V/A, co odpowiada najczesciej spotykanym elektrodom z
powtoka rutylowg (ANO-21, MR-3). Nie jest to obowigzkowe dla wygodniejszej pracy z
elektrodami z gtéwnym typem powtoki (UONI-13/45, LKZ-70), ale zalecamy ustawienie
nachylenia na 1,0 V/A. Z kolei elektrody z powtoka celulozowg (CC-1, VSC-4A) wymagaja
nawet ustawienia nachylenia charakterystyki pragdowo-napieciowej na wartosc o,2...0,6V/A,
a czasami konieczne jest podniesienie poziomu dziatania funkgji "Arc-Force" do wartosci 18V.

Patrz punkt 6.1, aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w trybie spawania
pradowego.

3.6 FUNKCJA SPAWANIA LUKIEM KROTKIM

Funkcja ta jest szczegdlnie istotna podczas spawania spoin sufitowych, kiedy trzeba
nie dopuscic¢ do zbytniego rozciggniecia tuku. Aby to zrobi¢, mozna przestawic funkcje "Short
Arc" [Sh.A] w pozycje "ON". Domyslnie znajduje sie ona w pozycji OFF. Patrz rozdziat 6.1,
aby zmienic wartos¢ dowolnej funkcji w trybie spawania pradowego.

3.7 FUNKCJA JEDNOSTKI REDUKCJI NAPIECIA BEZ OBCIAZENIA

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

W momencie oderwania elektrody od obrabianego przedmiotu, po uptywie o,1
sekundy, napiecie na zaciskach zrédta spada do bezpiecznego poziomu ponizej12V.
W tym celu potrzebny jest zespot redukcji napiecia bez obcigzenia, ktory jest dostepny w tym
modelu, ale domysinie jest ona w pozycji OFF, czyli wytaczona, gdyz wiadomo, ze wtaczenie
kazdej takiej funkcji nieznacznie pogarsza zajarzenie tuku.

Patrz rozdziat 6.1, aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w trybie spawania
pradowego.

3.8 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSACYJNYM

Funkcja ta ma na celu ufatwienie kontroli procesu spawania w pozycjach
przestrzennych pozycjach innych niz dolna, a takze podczas spawania metali niezelaznych.
Efekt wystepuje bezposrednio na mieszanie stopionego metalu spoiny i na przenoszenie
kroplido jeziorka spawalniczego, a to z kolei wptywa na stabilnos¢ tworzenia spoiny i procesu
spawania. Innymi stowy, proces ten w pewnym stopniu zastepuje ruchy reki spawacza,
zwlaszcza w trudno dostepnych miejscach. Od prawidtowego ustawienia zalezy ksztatt i
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jakos¢ tworzonej spoiny, co zmniejsza prawdopodobienstwo pojawienia sie porow i
zmniejsza strukture ziarna, a tym samym zwieksza wytrzymatosc spoiny

Aby zaimplementowac te funkcje w urzadzeniu, nalezy ustawic trzy parametry: site
pulsacji [Po.P], czestotliwos¢ pulsacji [Fr.P] oraz stosunek impuls/pauza (lub ,pulsacja”)
[dut]. Domyslnie moc pulsacji [Po.P] jako kluczowy parametr jest w pozycji ,OFF”, co
oznacza, ze funkcja jest wytgczona, a czestotliwos¢ pulsacji [Fr.P]i,duty cycle” [dut] s3 na
poziomie najczestszej wartosci odpowiednio 5,0Hz i 50%. Aby wiaczy¢ funkcje wystarczy
ustawi¢ site pulsacji [Po.P] wiekszg od zera, parametr ten ustawiany jest jako procent
aktualnego gtéwnego zadanego pradu spawania.

Przyktad: spawanie elektrodg ®3mm, ustawiona podstawowa wartos¢ pradu
spawania to 60A, a moc pulsacji [Po.P] = 40%, natomiast czestotliwos¢ pulsacji [Fr.P] = 5.0Hz
i ,duty cycle” [ dut] = domysinie 50%.

Wynik: prad bedzie pulsowat od 36A do 84A z czestotliwoscig 5 Hz; impulsy

maja jednakowy ksztatt pod wzgledem amplitudy i czasu.

Parametr "duty cycle" jest domysinie ustawiony na 50%. Zmiana tego parametru
wprowadza asymetrie pomiedzy czasem impulsu pradu a czasem "pauzy" pradu:

domyslnie
"duty cycle" [dut] = 50% "duty cycle" [dut] = 20% "duty cycle" [dut] = 70%
LA LA 1A}
50% | 50% ‘%I 80% rl I_I 70% Iél I—

ts ts ts

Jednoczesnie urzadzenie zareaguje w taki sposob, ze przy zachowaniu okreslonej
okreslonej rdznicy impulsow, S$redni poziom pradu spawania bedzie utrzymywany
odpowiednio na poziomie ustawionej wartosci gtdwnej pradu spawania 60A (tak jak to byto
ustawione wczesniej), a ilos¢ ciepta wprowadzanego do spoiny bedzie mniej wiecej na tym
samym poziomie 60A, ale zmieni sie stabilnos¢ procesu spawania i wymieszania jeziorka
spawalniczego. Jest to bardzo wazny warunek dla doktadnej oceny przez uzytkownika
jakosci zmiany przy rownym doptywie ciepta do jeziorka spawalniczego.

Parametry te sg ustawiane w roéznych sytuacjach w rézny sposob, zgodnie z

wymaganiami spawacza. Patrz rozdziat 6.1, aby zmienic wartos¢ dowolnej funkcji w

aktualnym trybie spawania.

4. SPAWANIE W OSEONIE ARGONU METODA TIG

UWAGA! Domyslnie ustawiony cykl spawania to TIG-2T, patrz rozdziat 4.2.1. Jako gaz
ostonowy najczesciej stosowany jest czysty argon "Ar", czasem hel "He", a takze ich
mieszanine w réznych proporcjach 40% Ar + 60% He.
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NIE WOLNO dopusci¢ do stosowania gazéw palnych! Stosowanie innych gazéw jest
dopuszczalne tylko w porozumieniu z producentem sprzetu.

UWAGA! Przy pradach ciggtych powyzej 150A nalezy stosowac palnik chtodzony
woda! Sprzedawane oddzielnie wraz z jednostkg chtodzaca!

UWAGA! Elektroda wolframowa musi by¢ naostrzona na "igte".

Czesto popetnianym btedem jest ostrzenie elektrody na "czubek", podczas gdy tuk
moze "chodzi¢" z boku na bok. Prawidtowe ostrzenie to lekko stepiona koricdwka, a im mniej
jest "igietek", ktore wytrzymuja zadany prad, tym lepiej. Nalezy pamietac, ze przy wysokich
pradach spawania bardzo zaostrzona elektroda tatwo sie topi z powodu niskiego
przekazywania ciepta. Ponadto, "paski" z ostrzenia powinny by¢ zlokalizowane wzdtuz osi
elektrody.

4.1.1 CYKL PROCESU SPAWANIA - TIG-LIFT

— =k T8 —= =\
L) ==, W

Wy )
jorrrerre QiR rrrsre Sl v rrsiee purrrresed

tuP duk| [(PalP

1A)

] || | ‘

Procedura przetaczania wartosci dowolnej funkcji - patrz rozdziat 6.1.

ARGON

Palnik TIG

Procedura przygotowania urzadzenia do pracy:

- whozy¢ przewdd palnika do gniazda zrodta B «-»;

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

- podtaczyc przewdd uziemiajacy do przedmiotu obrabianego;
- zamontowacd zawdr redukcyjny na butli gazowej;
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- podtaczyc waz gazowy palnika do zaworu redukcyjnego butli gazowej;

- otworzyc zawor butli gazowej, sprawdzi¢ szczelnos¢;

- podtaczy¢ wtyczke sieciowa do zasilania;

- przefacznik zasilania 8 na tylnej sciance ustawi¢ w pozycji "I";

- za pomoca przycisku 4 ustawic tryb spawania TIG, tryby przetaczane sg po okregu;

- ustawic funkcje przycisku palnika TIG-LIFT; wystarczy przytrzymac przycisk 3, az na
wyswietlaczu pojawi sie "tryb przycisku" i za pomocg przyciskow 2 ustawié tryb LIFT. Jesli
przez dtuzszy czas nie podejmiesz zadnych dziatan, urzadzenie wyjdzie z tej funkcji. Powrdt
jest mozliwy wten sam sposdb, jesli pominieto wymagany tryb przycisku, nalezy ponownie
nacisnac przycisk 4: funkcje sg przetaczane w kotko;

- po dojsciu urzadzenia do parametru gtdéwnego, za pomoca przyciskow 2 ustawi¢ prad
spawania;

- w razie potrzeby mozna ustawic pozostate funkcje dodatkowe procesu spawania; kolejnos¢
przefgczania patrz rozdziat 6.1.

Uwaga! Palnik TIG musi by¢ typu zaworowego, ze ztaczem bagnetowym @13mm.

Wybra¢ maksymalny prad palnika zgodnie z wymaganiami eksploatacyjnymi.

4.1.2 FUNKCJA ZAJARZANIA £UKU TIG-LIFT

Funkcja ta przeznaczona jest dla palnikow z kontaktowym zajarzaniem tuku, bez
uzycia oscylatoréw lub podobnych urzadzen, ale w odréznieniu od konwencjonalnej metody,
catkowicie eliminuje prad udarowy w momencie zajarzenia, a to znacznie ogranicza
niszczenie nietopliwej elektrody wolframowej i przedostawanie sie jej wtracen do spoiny, co
jest bardzo negatywnym zjawiskiem.

Uwaga! Zawor na palniku musi by¢ otwarty recznie przed spawaniem i

zamkniety po zakonczeniu procesu.

Sposdb uzycia tej funkgcji polega na dotknieciu elektroda obrabianego przedmiotuy,
przy czym mozna trzymac elektrode w tej pozycji w nieskonczonos¢, a gdy uzytkownik uzna,
Ze jest gotowy do rozpoczecia spawania (np. opuscit maske ochronng na oczy i dobrze
przedmuchat miejsce gazem ostonowym) to wystarczy zaczag¢ POWOLNIE podnosi¢
zaostrzong koncowke elektrody od przedmiotu obrabianego. Urzadzenie wykryje ten
moment i odbierze go jako sygnat do rozpoczecia procesu spawania, tym samym zaczynajac
zwiekszac liniowo prad spawania do ustawionej wartosci. Im wiekszy jest gtéwny prad pracy,
tym szybciej nalezy podnosic elektrode, w przeciwnym razie ulegnie ona stopieniu. Czas
ptynnego narastania pradu do ustawionej wartosci zostanie omdwiony w nastepnym
rozdziale.
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4.2.1 CYKL PROCESU SPAWANIA - TIG-2T
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Palnik TIG

Procedura przygotowania urzadzenia do pracy:

- wiozy¢ kabel palnika do gniazda zrodta B «-»;

- dokrecic ztacze gazu z palnika TIG do gniazda 6 (po lewej stronie);

- whozy¢ zfacze przycisku sterowania palnikiem do gniazda 7 (po prawej stronie);
- whozy¢ przewdd uziemiajacy do gniazda zrodta A +;

- podtaczyc kabel uziemiajacy do produktu;

- zainstalowad zawor redukcyjny na butli gazowej;
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- podtaczy¢ waz gazowy do zaworu redukcyjnego butli gazowej i ztaczki na tylnym panelu
zrodta;

- otworzy¢ zawor butli gazowej, sprawdzic szczelnos¢;

- podtaczyc wtyczke sieciowa do zasilania;

- ustawic przefgcznik zasilania 8 na tylnym panelu w pozycji "I";

- za pomoca przycisku 4 ustawic tryb spawania TIG, tryby przetaczane sg po okregu;

- ustawic¢ funkcje przycisku palnika TIG-2T; wystarczy przytrzymad przycisk 3, az na
wyswietlaczu pojawi sie "tryb przycisku" i za pomoca przyciskdw 2 ustawic tryb 2T. Jesli
przez dtuzszy czas nie podejmiesz zadnych dziatan, urzadzenie wyjdzie z tej funkcji. Powrdt
jest mozliwy wten sam sposdb, jesli pominieto wymagany tryb przycisku, nalezy ponownie
nacisnac przycisk 4: funkcje sg przetaczane w kotko;

- po osiagnieciu przez urzadzenie gtdwnego parametru, za pomocg przyciskow 2 ustawic
prad spawania;

- w razie potrzeby mozna ustawi¢ dodatkowe funkcje procesu spawania, zob.
rozdziat 6.1 dotyczacy kolejnosci przetgczania.
UWAGA! Palnik TIG musi by¢ typu przyciskowego, z bagnetem @13mm.
ztaczem bagnetowym @13mm. Wybraé maksymalny prad palnika w zaleznosci od
wymagan eksploatacyjnych.

4.2.2 FUNKCJA PRZYCISKU NA PALNIKU TIG-2T

Po nacisnieciu przycisku na palniku, sygnat sterujacy jest wysytany do jednostki
sterujacej ktory spetnia funkcje wstepnego oczyszczania strefy spawania z gazu (wtacza
zawor gazu) i z opoznieniem daje sygnat do wigczenia zrédta; w tym samym momencie
wysytany jest impuls wysokiego napiecia o wysokiej czestotliwosci w celu zajarzenia tuku.
Wszystkie pozostate funkcje sg wyzwalane (zostang one szczegétowo omodwione w
kolejnych punktach) zgodnie z podanym wyzej cyklem procesu spawania. Po zwolnieniu
przycisku wyzwalana jest funkcja opadania pradu i zrddto zostaje wytaczone. Nastepnie
wyzwalana jest funkcja przedmuchu w strefie spawania (zawor gazowy jest wytaczany z
opoOznieniem).
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4.3.1 CYKL PROCESU SPAWANIA - TIG-4T
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Procedura przygotowania urzadzenia do pracy:

- wtozy¢ kabel palnika do gniazda zrodtfa B «-»;

- dokreci¢ ztacze gazu z palnika TIG do gniazda 6 (po lewej stronie);

- whozy¢ zfacze przycisku sterowania palnikiem do gniazda 7 (po prawej stronie);

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

- podtaczyc przewdd uziemiajacy do przedmiotu obrabianego;

- zamontowac zawor redukcyjny na butli gazowej;

- podtaczy¢ przewdd gazowy do zaworu redukcyjnego butli gazowej i ztaczki g na tylnym
panelu zrodta;

- otworzy¢ zawor butli gazowej, sprawdzic szczelnos¢;

- podtaczyc wtyczke sieciowa do zasilania;
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- ustawic przefgcznik zasilania 8 na tylnym panelu w pozycji "I";

- za pomoca przycisku 4 ustawic tryb spawania TIG, tryby przetaczane sg po okregu;

- ustawic¢ funkcje przycisku palnika TIG-4T; wystarczy przytrzymacd przycisk 3, az na
wyswietlaczu pojawi sie "tryb przycisku", a za pomoca przyciskdw 2 ustawic tryb 4T. Jesli
przez dtuzszy czas nie podejmiesz zadnych dziatan, urzadzenie wyjdzie z tej funkcji. Powrdt
jest mozliwy wten sam sposdb, jesli pominieto wymagany tryb przycisku, nalezy ponownie
nacisnac przycisk 3: funkcje s przetaczane w kotko;

- za pomoca przyciskow 2 ustawic aktualny parametr gtéwny, jest to prad spawania;

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

przetgczania patrz rozdziat 6.1.

Uwaga! Palnik TIG musi by¢ typu przyciskowego, ze ztgczem bagnetowym @13mm.

Wybra¢ maksymalny prad palnika w zaleznosci od wymagan eksploatacyjnych.

4.3.2 FUNKCJA PRZYCISKU NA PALNIKU TIG-4T

Kolejnosc naciskania przycisku sterujgcego na palniku jest podobna jak w przypadku
TIG-2T (zob. rozdziat 4.2.2), ale pierwsza rdznica wystepuje przy rozpoczeciu spawania:
dopdki przycisk jest przytrzymany podczas pierwszego nacisniecia, wstepny przedmuch
gazem strefy spawania i uderzenie wysokiego napiecia na wyjsciu zrodta bedzie miato staty
prad wstepny (tuk pilotujacy); dopiero po zwolnieniu przycisku rozpocznie sie proces
narastania pradu i zrédto osiagnie prad roboczy, czyli nie trzeba trzymad przycisku podczas
podawania pradu roboczego. Druga réznica to pod koniec spawania (po drugim nacisnieciu
przycisku sterujacego na palniku) prad zaczyna spada¢ do poziomu pradu wypetnienia
krateru i podczas gdy przycisk jest wcisniety, prad jest na tym poziomie. Po drugim
zwolnieniu przycisku nastepuje wytaczenie zrédta i uruchomienie funkcji przedmuchu gazem
w strefie spawania (zawor gazowy zostaje wytaczony z opoznieniem)

4.4 FUNKCJA WSTEPNEGO OCZYSZCZANIA GAZEM OCHRONNYM

Funkcja ta jest niezbedna do ochrony strefy spawania przed szkodliwym dziataniem
powietrza atmosferycznego i polega na wstepnym oczyszczeniu strefy spawania gazem
ostonowym przed zajarzeniem fuku spawalniczego. Domyslnie '"czas wstepnego
oczyszczania" ustawiony jest na 2,0 s; wartos¢ te mozna w kazdej chwili zmieni¢ wedtug
wtasnego uznania.
Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania, patrz rozdziat 6.1.

4.5 FUNKCJA PRADU WSTENEGO (LUK PILOTUJACY)

Funkcja ta jest wymagana dla wygody uzytkowania palnika w czasie zajarzania tuku.
Pozwala ona na rozpoczecie procesu spawania przy niskich wartosciach pradu, ktérego
wartosc jedynie podtrzymuje proces, ale nie wprowadza znaczacego doptywu ciepta i nie
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przepala detalu na wylot. Istnieje mozliwos¢ wstepnego podgrzania miejsca spawania za
pomoca trybu przyciskowego TIG-4T. Domysinie, prad wstepny jest ustawiony na 20A.
Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania, patrz rozdziat 6.1.

4.6 FUNKCJA PLYNNEGO WZROSTU PRADU SPAWANIA

Funkcja ta, oprocz oszczedzania zywotnosci elektrody i w pewnym stopniu samej
samego palnika, jest réwniez niezbedna dla wygody uzytkowania palnika. Eliminuje ona
powstawanie poczatkowego rozprysku jeziorka spawalniczego, jak rowniez przez ustawiony
czas narastania pradu (w przypadku trybu przyciskowego TIG-2T), mozna precyzyjnie
skierowac palnik w pozadane miejsce spawania, gdyz miejsce zajarzenia tfuku w szczegdlnie
krytycznych detalach nie zawsze znajduje sie w miejscu spawania, a nawet mozna uzy¢ tej
funkcji do wstepnego podgrzania miejsca spawania. Domysinie znajduje sie ona w pozycji
"OFF", czyli funkcja jest wytaczona.
Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania, patrz punkt 6.1.

4.7 FUNKCJA PLYNNEGO ZMNIEJSZANIA PRADU SPAWANIA

Funkcja ta jest niezbedna do usprawnienia procesu wypetniania krateru powstatego
pod cisnieniem gtéwnego pradu roboczego tuku spawalniczego, a taki krater jest zalgzkiem
wad spawalniczych, czyli jest zjawiskiem skrajnie negatywnym. Dlatego przez ustawiony
czas opadania pradu mozliwe jest spawanie powstatego wgtebienia. Domysinie znajduje sie
w pozycji "OFF", czyli funkcja jest wytaczona.
Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania, patrz rozdziat 6.1.

4.8 FUNKCJA PRADU WYPEENIANIA KRATERU

Funkcja ta jest niezbedna do wskazania poziomu, do ktorego spada prad po
zakonczeniu procesu spawania. Jest ona niezbedna do wypetnienia krateru w trybie
przyciskowym TIG-4T (przy drugim nacisnieciu przycisku palnika). Domyslnie prad
wypetnienia krateru jest ustawiony na 20A.
Aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania, patrz rozdziat 6.1.

4.9 FUNKCJA OCZYSZCZANIA KONCOWEGO GAZEM OCHRONNYM

Funkcja ta polega na oczyszczeniu strefy spawania gazem ostonowym
po zgaszeniu tuku spawalniczego, poniewaz gorgce jeziorko spawalnicze przez pewien czas
narazone jest na szkodliwe dziatanie powietrza atmosferycznego. Domyslnie czas post-gas
jest ustawiony na 3,0 sekundy; wartosc¢ ta moze by¢ w kazdej chwili zmieniona wedtug
wiasnego uznania.
Patrz rozdziat 6.1, aby zmienic wartos¢ dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania.
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4.10 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSACYJNYM

Funkcja ta ma na celu utatwienie kontroli procesu spawania w pozycjach
przestrzennych innych niz dolne, a takze przy spawaniu metali kolorowych. Wptyw
wystepuje bezposrednio na mieszanie metalu stopionego szwu, a to z kolei na stabilnos¢
tworzenia szwu. W pewnym stopniu zastepuje ruchy reki spawacza podczas spawania, co jest
szczegolnie wazne w trudno dostepnych miejscach. Podobnie wymuszony jest wptyw na
przenoszenie kropli z drutu spawalniczego do kapieli spawalniczej. Ksztatt i jakosc
wykonania szwu zalezy od prawidtowego ustawienia, co zmniejsza prawdopodobienstwo
powstawania porow i zmniejsza ziarnistos¢ struktury, co zwieksza wytrzymatos¢ ztacza
spawanego.

Aby zaimplementowac te funkcje w urzadzeniu, nalezy ustawic trzy parametry: site
pulsacji [Po.P], czestotliwos¢ pulsacji [Fr.P] oraz stosunek impuls/pauza (lub ,pulsacja”)
[dut]. Domyslnie moc pulsacji [Po.P] jako kluczowy parametr jest w pozycji ,OFF”, co
oznacza, ze funkcja jest wytaczona, a czestotliwosc¢ pulsacji [Fr.P1i ,duty cycle” [dut] sg na
najczestsze wartosci odpowiednio 10,0 Hz i 50%. Aby wiaczy¢ funkcje wystarczy ustawic site
pulsacji [Po.P] wiekszg od zera, parametr ten ustawiany jest jako procent aktualnego
gtéwnego zadanego pradu spawania.

Przyktad: spawanie nietopliwg elektrodg wolframowa o srednicy 2 mm, ustawiona
podstawowa wartosc pradu spawania wynosi 100 A, a moc pulsacji [Po.P] = 30%, natomiast
czestotliwos¢ pulsacji [Fr .P] = 10,0 Hz i ,duty cycle” [dut] = domysInie 50%.

Wynik: prad bedzie pulsowat od 70A do 130A z czestotliwoscia 10 Hz, impulsy beda
miec ten sam ksztatt zarowno pod wzgledem amplitudy, jak i czasu.

Domyslnie parametr ,duty cycle” ustawiony jest na 50%, zmiana tej wartosci
wprowadza asymetrie miedzy czasem impulsu prgdowego a czasem przerwy pradowej:

domyslnie
"duty cycle" [dut] = 5o% "duty cycle" [dut] = 20% "duty cycle" [dut] = 70%
LA LA 1A}
50% | 50% ‘%I 80% I_I |_| 70% IE' |_

t,s t s t s

Jednoczesnie urzadzenie zareaguje w taki sposdb, ze przy zachowaniu okreslone;

okreslonej réznicy impulséw, sredni poziom pradu bedzie utrzymywany podczas
procesu spawania na poziomie ustawionej gtdwnej wartosci pradu spawania 100A (tak jak to
byto ustawione wczesniej), odpowiednio, a ilos¢ ciepta wprowadzanego do spoiny bedzie na
poziomie tych samych 100A, ale zmieni sie stabilnosc procesu spawania i mieszania jeziorka
spawalniczego. Jest to bardzo wazny warunek dla doktadnej oceny przez uzytkownika
jakosci zmiany przy rownym doptywie ciepta do jeziorka spawalniczego.

Parametry te sg ustawiane w réznych sytuacjach w rézny sposéb, zgodnie z

wymaganiami spawacza.
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Patrz rozdziat 6.1, aby zmieni¢ wartos¢ dowolnej funkcji w aktualnym trybie
spawania.

5. SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE (MIG/MAG)

Urzadzenie moze petni¢ funkcje zrédta do spawania potautomatycznego, posiada
niezbedng charakterystyke pradowo-napieciowa na wyjsciu z koncodwek mocy przy
przefaczeniu w ten tryb. Absolutnie kazdy niezalezny podajnik drutu dziatajacy przy
okreslonym zasilaniu napiecia wbudowanego silnika moze stuzy¢ jako zewnetrzny
mechanizm podawania drutu. W tym celu musi mie¢ wtasne zrddto zasilania lub by¢ zasilany
z napiecia zrodfa zasilania (jest to jednak opcja o nizszym priorytecie, poniewaz bardzo
rzadko takie systemy majg dobre i stabilne podawanie drutu)

UWAGA! W najprostszym przypadku dwutlenek wegla "CO2" jest stosowany jako
gaz ostonowy przy spawania metali zelaznych, a przy spawaniu aluminium odpowiednie sg
tylko gazy obojetne, takie jak argon "Ar", czasem drogi hel "He". Alternatywnie, w
przypadku stali nierdzewnych i wysokostopowych, czesto stosuje sie mieszanki w réznych
proporcjach "80% Ar+20% CO2". Stosowanie innych gazow jest dozwolone tylko w
porozumieniu z producentem sprzetu.

Zewnetrzny podajnik
drutu

Palnik MIG/MAG

\ Zacisk masowy ; i

=| RN

1 3
—“—‘&_—'- Obrabiany przedmiot

Przygotowanie do pracy:

- wtozy¢ kabel uziemiajacy do gniazda zrodta B «-»;

- podtaczyc przewdd uziemiajacy do przedmiotu obrabianego;

- do gniazda zrédta A «+» nalezy podtaczyc gotowa zwore zasilajgca o przekroju przewodu
co najmniej 16 mm?, a drugi koniec podfgczy¢ do zacisku zasilania podajnika drutu, w
kazdym przypadku jest to sprawa indywidualna, wiec nie ma sensu wymieniac wszystkich
mozliwosci;

- podtaczyc palnik TIG do podajnika druty;

- zainstalowad zawor redukcyjny na butli z gazem ostonowym "CO2" lub "Ar + CO2" lub "Ar";
- podtaczy¢ waz gazowy do zaworu redukcyjnego butli gazoweji ztaczki na podajniku drutu,
sposob podtaczenia moze byc¢ inny;
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- otworzy¢ zawor butli gazowej, sprawdzic szczelnos¢;

- podtaczyc zasilacz podajnika drutu do sieci elektrycznej (jesli podajnik drutu jest zasilany
samodzielnie);

- wtaczy¢ podajnik drutu wiasnym wytacznikiem;

- podtaczy¢ wtyczke sieciowa do sieci zasilajgcej;

- przestawic przetgcznik zasilania 8 na tylnym panelu w pozycje "I';

- za pomoca przycisku 4 ustawic tryb spawania MIG/MAG, tryby s3 przetaczane w kétko;

- za pomoca przyciskow 2 ustawi¢ wymagane napiecie spawania;

- ustawi¢ wymagana predkos¢ podawania drutu na podajniku druty;

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

Aby kontrolowac wtgczanie i wytgczanie zrédta, na tylnym panelu znajduje sie ztgcze
kontrolne. Schemat potaczen:

Nie uzywany
Ptyta sterujaca
/ podajnika drutu
Nie uzywany

Wykorzystywane sa tylko styki 1i 2, ktore s3 zamykane w odpowiednim momencie.
Kiedy zrodto ma pracowad, nalezy zamknac styki, a gdy zrédto ma by¢ wytaczone, nalezy je
otworzyc.

UWAGA!!! Schemat potaczen i wykonanie w podajnikach drutu jest

indywidualny dla kazdego konkretnego przypadku, dlatego nie jest on podany w
niniejszej instrukcji obstugi dla Zrodta zasilania. Patrz instrukcja obstugi podajnika drutu w
tym zakresie.

W niezaleznych podajnikach drutu firmy PATON, Podajnik-15-2 (2-rolkowy) i
Podajnik-15-4 (4-rolkowy), dostosowanie ztgczek kontrolnych jest juz zapewnione, dzieki
czemu montaz bedzie wymagat minimalnego wysitku.

Nie nalezy zapominac o dostarczeniu gazu ostonowego. Jesli jestes poczatkujacy i
nie masz doswiadczenia w ustawianiu optymalnego cisnienia do spawania danego produktu,
to w pierwszym momencie mozna ustawic cisnienie gazu wyzsze niz optymalna wartosc ~o, 2
MPa. Bedzie to miato niewielki wptyw na proces, wzrosnie jedynie zuzycie gazu ostonowego.
Ale w przysztosci, aby zaoszczedzic¢ pienigdze, postepuj zgodnie z ogdlnymi zaleceniami
dotyczacymi podtautomatycznych operacji spawania. Ponadto zacznij od Srodkowego
potozenia regulatora predkosci podawania drutu na podajniku drutu (~ 4..5 m/min) i
sredniego napiecia na zrédle (~ 19V) dla dowolnej srednicy zainstalowanego drutu (Jo,6 ...
1,0m). Moze nie jest to optymalne, ale przy prawidtowe] pracy i rGwnomiernym podawaniu
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drutu (bez szarpniec), a takze prawidtowym podtgczeniu, takie potgczenie "zrodto + podajnik
drutu" powinno juz zapewnic¢ spawanie. Aby osiagna¢ najlepszy wynik, nalezy wyregulowad
napiecie na zrddle za pomoca przyciskdw 2 i predkos¢ podawania drutu na podajniku drutu
zgodnie z ogdlnymi zaleceniami dotyczacymi prowadzenia procesu spawania za pomocg
potautomatow. Pamietaj, ze te parametry sg rozne dla kazdego konkretnego przypadku.

5.2 CYKL PROCESU SPAWANIA - MIG/MAG-2T

(1 ‘
|
|
1

t ‘ t t,s=
\
S :
I\
i
‘.

| .

| ts
|
" dut PP |
\
L -~
=FcP i
= ' \

| —

t s
Procedura przetaczania wartosci parametru funkcji - patrz rozdziat 6.1. Czas

przedmuchiwania (t1) i czas po przedmuchiwaniu (t2) z gazem ostonowym sg ustawiane na
podajniku drutu.

5.1.1 FUNKCJA PRZYCISKU NA PALNIKU - 2T
Stuzy do spawania spoin krétkich i sredniej dtugosci. Funkcja jest nastepujaca:

PATON StandardTIG DC MMA/TIG/MIG/MAG - 26 -



__________[PATON

po nacisnieciu przycisku na palniku podawany jest sygnat sterujgcy do jednostki
sterujgcej, uruchamiana jest funkcja wstepnego przedmuchu gazem strefy spawania [t.Pr]
(zawor gazowy otwiera sig), nastepnie podawany jest sygnat do wigczenia zrddfa i silnika
podawania drutu. Od tego momentu rozpoczyna sie proces spawania, jednoczesnie zostaje
wyzwolona funkcja ptynnego dojscia do trybu spawania na czas [t.UP], jak rowniez moga
zosta¢ wyzwolone funkcje dodatkowe (np. tryb pulsacyjny), wszystko to zgodnie z cyklem
procesu spawania przedstawionym na schemacie sekwencji w punkcie 5.1. Po zwolnieniu
przycisku wyzwalana jest funkcja ramp down pradu i predkosci podawania drutu na czas
[t.dn], a zrodio zostaje wytaczone. Nastepnie uruchamiana jest funkcja dopalania gazu w
strefie spawania na czas [t.Po] (zawor gazowy zamyka sie z opoznieniem).

5.2 CYKL PROCESU SPAWANIA - MIG/MAG - 4T

W Y S Ty
< T prrrsaiaal
D T T T T
| | | |
| I | |
| | | |
| | | | -—
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Procedura przetgczania wartosci dowolnej funkgji - patrz rozdziat 6.1.

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

Jest on stosowany podczas spawania dtugich spoin. Jego dziatanie jest nastepujace: gdy
przycisk na palniku jest wcisniety po raz pierwszy, do jednostki sterujgcej podawany jest
sygnat sterujacy, uruchamiana jest funkcja wstepnego przedmuchu gazem strefy spawania
(otwiera sie zawor gazowy); po pierwszym zwolnieniu przycisku podawany jest sygnat do
wigczenia zrédfa i silnika podawania drutu. Od tego momentu rozpoczyna sie proces
spawania, jednoczesnie wyzwalana jest funkcja ptynnego osiggniecia trybu spawania na czas
[t.uP], jak rowniez mogg by¢ wyzwalane funkcje dodatkowe (np. tryb pulsacyjny), a wszystko
to zgodnie z cyklem procesu spawania przedstawionym na schemacie sekwencji w punkcie
5.2. Po drugim nacisnieciu przycisku palnika wyzwalana jest funkcja obnizania napiecia i
predkosci podawania drutu na czas [t.dn], a zrodto zostaje wytgczone.

Po drugim zwolnieniu przycisku zostaje uruchomiona funkcja przedmuchu koncowego
gazem strefy spawania na czas [t.dn] i zrodto zostaje wytaczone.

W trybie alternatywnym przycisk Alt 4T pomija drugi cykl (pierwsze zwolnienie przycisku), i
w ten sposob rozni sie od globalnego standardu 4T. Wyjasnijmy: w tym przypadku system
nie czeka na pierwsze zwolnienie przycisku palnika, ale natychmiast po funkcji wstepnego
przedmuchu gazem strefy spawania [t.Pr] rozpoczyna proces zajarzania tuku - jest to
identyczne jak w trybie przycisku 2T. W tym przypadku po pierwszym zwolnieniu proces
spawania jest kontynuowany bez zmian. Tryb ten jest udostepniany przez PATON jako
bonusowy, nalezy go uzywac wedtug uznania, gdyz z punktu widzenia czestszego
stosowania trybu 2T przez klientow w konwencjonalnych pétautomatach jest on bardziej
przyjazny dla uzytkownika.

5.3 FUNKCJA INDUKCYJNOSCI

Funkcja ta jest wymagana do zmiany szybkosci narastania pradu, gdy napiecie tuku

zmienia sie. W efekcie zmniejsza sie ilos¢ rozprysku, ale wptywa to rowniez na proces
przenoszenia kropli, co przy duzych wartosciach indukcyjnosci prowadzi do spowolnienia
procesu spawania i silnego spadku czestotliwosci przenoszenia kropli. Zmieniajac wartosc tej
funkgji, kazdy uzytkownik moze wybrac optymalny dla siebie proces spawania. Ogolnie rzecz
biorac, minimalne wartosci sg stosowane w przypadku grubosci spawania powyzej 3 mm, a
maksymalne wartosci sg stosowane w przypadku ciefiszych produktow.

Domyslinie indukcyjnosé jest ustawiona na OFF, czyli ustawiona na zerowy stopien. Aby
zmienic wartosc¢ dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania, patrz rozdziat 6.1.

5.4 FUNKCJA WZROSTU NAPIECIA NA POCZATKU SPAWANIA

Funkcja ta jest niezbedna do ptynnego osiagniecia trybu spawania w ustawionym
czasie [t.UP], co ogranicza rozpryskiwanie jeziorka spawalniczego i rozprysk w momencie
zajarzenia, gdy drut jest jeszcze zimny. Wydtuzony czas ptynnego zajarzenia jest
wykorzystywany do poczatkowego formowania jeziorka spawalniczego. Czas narastania
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napiecia [t.up] odpowiada za regulacje ptynnosci tego procesu, zaréwno w zrodle, jak i w
jednostce sterujgcej predkoscia podawania drutu. Dla maksymalnie poprawnej pracy
wartosci te musza by¢ state (nie kazda jednostka podajgca ma mozliwosé zmiany predkosci
podawania drutu pod koniec spawania).

UWAGA! Im dtuzszy czas narastania, tym mniejsza spoina poczatkowa, dlatego
stosuje sie ja tylko dla srednich i dtugich spoin. Z tego powodu nie nalezy zwiekszac czasu o
wiecej niz 0,1 sekundy przy spawaniu z uzyciem pacek itp.

Domyslnie czas dotarcia jest ustawiony na OFF, czyli wytaczony. Patrz rozdziat 6.1,
aby zmienic wartos¢ dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania.

UWAGA! W przypadku spawania drutem stalowym, czas narastania [t.uP] u zrddta

musi byc¢ rowny lub nieco krétszy niz czas narastania drutu na podajniku. Podczas
spawania drutem aluminiowym, czas narastania temperatury [t.uP] przy zrédle musi by¢
dtuzszy (+0,2...+ 0,5 sek.) niz przy podajniku drutu.

5.5 FUNKCJA SPADKU NAPIECIA NA KONCU SPAWANIA

Funkcja ta przeznaczona jest do bezproblemowego spawania krateru powstatego w
jeziorku spawalniczym pod wptywem podmuchu elektromagnetycznego tukiem
elektrycznym, a nastepnie bedacego zrddtem wad spoiny. Sygnatem do uruchomienia
funkgji jest zwolnienie przycisku na palniku pod koniec procesu spawania, przy czym nalezy
zatrzymad ruch palnika i zaspawac zagtebienie (bedace w istocie kraterem) w spoinie
napieciem redukujgcym. Za regulacje ptynnosci tego procesu odpowiada domysiny czas
redukcji napiecia, ktory jest ustawiony na OFF, czyli wytaczony, ale mozna go zmienic wedtug
wiasnego uznania.

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

UWAGA! Podczas spawania drutem stalowym czas opadania [t.dn] w zrodle
powinien by¢ réwny lub nieco wiekszy niz w podajniku drutu. Podczas spawania drutem
aluminiowym czas zaniku [t.dn] na zrédle pradu powinien by¢ krdtszy (-0,3...-0,7 s) niz na
podajniku drutu.

5.6 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSACYJNYM

Funkcja ta ma na celu utatwienie kontroli procesu spawania w pozycjach przestrzennych
pozycjach innych niz dolna, a takze podczas spawania metali niezelaznych. Efekt wystepuje
bezposrednio na mieszanie stopionego metalu spoiny, wiec przede wszystkim wptywa na
ksztatt spoiny. Istnieje 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 trudno dostepnych miejscach. Oprocz ksztattu, jakosc tworzenia spoiny zalezy rowniez od
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prawidtowego ustawienia, ktére zmniejsza prawdopodobieristwo wystapienia porow i
redukuje strukture ziarna, a to zwieksza wytrzymatosc spoiny.
Aby zaimplementowac te funkcje w zrodle, nalezy ustawic trzy parametry:
moc pulsacji, czestotliwosc pulsacji i stosunek pulsacji do pauzy (lub "cykl pracy"). Domyslnie
moc pulsacji jako kluczowy parametr jest w pozycji OFF, czyli funkcja jest wytgczona, a
czestotliwos¢ pulsacji i cykl pracy s odpowiednio na poziomie 20Hz i 50%.
Aby wtaczyc funkcje, wystarczy ustawi¢ moc pulsacji powyzej zera. Parametr ten
jest ustawiany jako procent uzywanego zestawu gtdwnego napiecia spawania.
Przyktad: Spawanie drutem o,8mm, ustawiona predkos¢ podawania drutu 4,5
m/min, ustawiona gtéwna wartos¢ napiecia spawania to 18V, a moc pulsacji to 20%,
natomiast czestotliwos¢ pulsacji to 20Hz, a cykl pracy to domysinie 50%.
Wynik: napiecie zrddta bedzie pulsowac od 14,4 V do 21,6 V z czestotliwoscig 20 Hz;
impulsy beda miaty jednakowy ksztatt pod wzgledem amplitudy i czasu.
Parametr "duty cycle" jest domysinie ustawiony na 50%. Zmiana tej wartosci wprowadza
asymetrie pomiedzy czasem impulsu napiecia a czasem "przerwy" napiecia:

domyslnie
"duty cycle" [dut] = 50% " duty cycle" [dut] = 20% "duty cycle" [dut] = 70%
LA LA 1A}
50% | 50% ‘%I 80% rl I_I 70% Iél I—

t,s t,s t,s

Urzadzenie zareaguje w taki sposob, ze sredni poziom napiecia podczas procesu
spawania bedzie na poziomie ustawionej wartosci podstawowej napiecia spawania
wynoszacej odpowiednio 18V (tak jak zostato to ustawione wczesdniej), a doptyw ciepta do
jeziorka spawalniczego bedzie na poziomie tego samego 18V, ale zmieni sie stabilnos¢
procesu spawania, wymieszanie jeziorka spawalniczego i penetracja.

Jest to bardzo wazny warunek dla doktadnej oceny przez uzytkownika jakosci
zmiany przy rownym doptywie ciepta do jeziorka spawalniczego.

Jesli zadanie polega na zmniejszeniu ilosci ciepta wprowadzanego do spoiny
poprzez zastosowanie trybu pulsacyjnego, np. spawania metali cienkich, to wystarczy w
standardowy sposéb zmniejszyc¢ napiecie gtdéwnego zrodta, a ustawiona wczesniej amplituda
impulséw i pauz automatycznie dostosuje sie do tego napiecia. Uzytkownik bedzie wiec
jasno rozumiat, o ile zmniejszyt sie aktualny doptyw ciepta do szwu w pordwnaniu z
poprzednim trybem, jednoczesnie zmieniajac, w dowolnej kombinacji, moc i "cykl pracy"
impulséw, aby uzyskac pozadany proces. Zadanie to nie jest tatwe, poniewaz regulowanych
jest kilka parametrow jednoczesnie.

Parametry te sg ustawiane w rdznych sytuacjach w rézny sposob, zgodnie z
wymaganiami wymagan spawacza. Patrz paragraf 6.1, aby zmienic¢ wartos¢ dowolnej funkgji
w aktualnym trybie spawania.
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6. KONFIGURACJA URZADZENIA
Gdy przyciski na panelu przednim nie sg dotykane, urzadzenie zawsze wyswietla na
wskazniku cyfrowym wartosc gtdwnego parametru uzywanego trybu spawania:
1) w trybie MMA - prad spawania;
2) w trybie TIG - prad spawania;
3) w trybie MIG/MAG - napigcie spawania.
Przyciski 2 na panelu przednim odpowiadaja za zmiane wartosci wybranej funkcji lub
parametru gtdwnego.
Przycisk 3 na panelu przednim urzadzenia jest wielofunkcyjny i odpowiada za:
3) kotowy wybdr dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania (szybkie nacisniecie);
4) reset wszystkich funkcji do ustawien fabrycznych aktualnego trybu spawania
(przytrzymanie przez ponad 12 sekund).
Przycisk 4 na panelu przednim odpowiada za zmiane trybu spawania; przetgczanie w kotko.

6.1 PRZELACZANIE NA ZADANA FUNKCJE

Jesli urzadzenie posiada system ochrony przed nieautoryzowanym dostepem do
menu funkgji, to po nacisnieciu przycisku 3 na wskazniku nie beda dokonywane zadne
zmiany, czyli przycisk ten jest zablokowany. Aby go odblokowa¢, nalezy go przytrzymad
przez ponad 3,5 sekundy. Podczas odblokowywania na wskazniku pojawia sie obraz
otwieranych zamkdw, informujacy o procesie odblokowywania menu funkgcji. Po udanym
odblokowaniu, poprzez nacisniecie przycisku 3, na wyswietlaczu cyfrowym wyswietlana jest
aktualna nazwa funkgji oraz jej wartos¢.

Uwaga! Po zwolnieniu przycisku 3 po 2 sekundach, ekran powrdci do gtéwnego
parametru aktualnego trybu spawania. Podczas gdy wyswietlacz pokazuje aktualng funkcje,
jej wartos¢ mozna zmienia¢ w gore lub w dot za pomoca przyciskow 2. Alternatywnie,
poprzez szybkie nacisniecie i zwolnienie przycisku 3, mozna przejs¢ do kolejnej funkcji, w
kotko.

Uwaga! Jesli przytrzymamy dtugo przycisk 3, to po zobaczeniu nazwy funkcji, po
okoto 10 sekundach na wyswietlaczu cyfrowym rozpocznie sie odliczanie 333...222...111
ostrzegajace o wyzerowaniu wszystkich ustawien biezgcego trybu. Zostanie to omowione w
nastepnym rozdziale.

6.2 PRZELACZANIE NA ZADANY TRYB SPAWANIA

Nacisniecie przycisku 4 powoduje przetaczenie na kolejny tryb spawania w okregu,
co widac na wyswietlaczu 1 na przednim panelu.
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6.3 RESETOWANIE WSZYSTKICH FUNKCJI AKTUALNEGO TRYBU SPAWANIA

Moga wystapi¢ sytuacje, w ktorych ustawienia urzadzenia nieco zmylity
uzytkownika. Aby przywrdci¢ je do standardowych ustawien fabrycznych, wystarczy
przytrzymac przycisk 3 przez ponad 10 sekund (zignorowac animacje symboli blokady). Jak
wspomniano w poprzednim akapicie, tablica wynikdw zacznie odliczac 333...222...111, a po
osiggnieciu wartosci "o0oo" wszystkie ustawienia aktualnego trybu spawania zostang
zaktualizowane do ustawien fabrycznych.

Parametry resetowania dla kazdego trybu spawania wykonywane sg oddzielnie.
Jest to przewidziane dla wygody, aby nie resetowac indywidualnych ustawien w pozostatych
dwach trybach.

6.4 ZMIANA NUMERU PROGRAMU W AKTUALNYM TRYBIE SPAWANIA

W kazdym trybie spawania MMA, TIG i MIG /| MAG uzytkownik moze zapisac

do 16 réznych programow. Aktualny numer programu wyswietlany jest w prawym gornym
rogu wyswietlacza LCD zrodta na przednim panelu. W momencie pierwszego wtaczenia
maszyny program jest zawsze pod nr 1 dla kazdego trybu spawania.

Wszystkie zmiany w ustawieniach maszyny w tym trybie spawania oraz aktualny numer
programu s3 zapisywane. Aby przejs¢ na inny numer programu i rozpocza¢ ponownie
ustawianie od parametréw podstawowych, wystarczy nacisng¢ przycisk 3ijeslimenu wyboru
funkcji jest zablokowane, wowczas na wyswietlaczu LCD pojawi sie aktualny numer
programu, ktéry mozna zmieni¢ w gore lub w dét za pomoca przyciskow 2.

Jesli menu wyboru funkgji nie jest zablokowane, na przyktad uzytkownik tuz przed tym
zmienit dodatkowe parametry funkcji opisanych w punkcie 6.1, wowczas nalezy zablokowad
menu wyboru funkcji przytrzymujac przycisk 3 przez ponad 3,5 sekundy, w taki sam sposob
jak przy odblokowywaniu, gdy na wyswietlaczu LCD pojawi sie napis zamykanie zamkdw, po
tej operacji menu zostanie zablokowane i teraz mozna ponownie sprobowad zmieni¢ numer
programu za pomoca przycisku 3. W tym przypadku wszystkie parametry poprzedniego
programu zostang zapisane i zawsze bedzie mozna do niego wrdci¢ ponownie.
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7. OGOLNA LISTA | KOLEJNOSC FUNKCJI
Tryb spawania MMA
0) gtdwny parametr wyswietlacza CURRENT = goA (domysinie)
a) 8 ... 160A (zmiana kroku 1A) dla StandardTIG-160
b) 10 ... 200A (zmiana o krok 1A) dla StandardTIG-200
)12 ... 250A (zmiana kroku 1A) dla StandardTIG-250
d) 12 ... 270A (zmiana kroku 1A) dla StandardTIG-270-400V
)
)

e) 14 ...350A (zmiana kroku 1A) dla StandardTIG-350-400V

a) o[OFF] ... 200% przy niskich pradach (krok zmiany 5%)
2) Czas "Hot-Start" = 0,3 s (domyslnie)
a)0,1...1,0s (krok zmiany 0,15)
3) Moc "Arc Force" = 40% (domyslnie)
a) o[OFF] ... 200% przy matych pradach (krok zmiany 5%) 4) poziom wyzwalania "Arc
Force" =12V (domyslnie) a) g ... 18V (krok zmiany 1V)
5) nachylenie charakterystyki pradowo-napieciowej = 1,4V/A (domyslnie)
)0,2...1,8 V/A (krok zmiany o,4 V/A)
) spawanie tukiem krotkim = OFF (domyslnie)
a) ON - wtaczony
b) OFF - wytgczony
7) reduktor napiecia = OFF (domyslnie)
a) ON - wiaczony
b) OFF - wytaczony
8) moc pulsacji pradu = OFF (domysinie)
)
)

a
6

a) o[OFF] ... 80% (krok zmiany 5%)

9) czestotliwosc pulsacji pradu = 5oHz (domysinie)

a) 0,2 ... 500Hz (krok dynamiczny)

10) stosunek impulsow do przerwy (duty cycle) - jest to procentowy stosunek impulsu
pradowego do okresu powtarzania tych impulséw = 50% (domysinie)

a) 20 ... 80% (mozliwos¢ zmiany o 5%)
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Tryb spawania TIG
0) gtéwny wyswietlany parametr CURRENT = 100A (domyslnie)
a) 8 ... 160A (zmiana o krok 1A) dla StandardTIG-160
b) 10 ... 200A (zmiana o krok 1A) dla StandardTIG-200
€) 12 ... 250A (zmiana kroku 1A) dla StandardTIG-250
d) 12 ... 270A (zmiana kroku 1A) dla StandardTIG-270-400V
€) 14 ...350A (zmiana kroku 1A) dla StandardTIG-350-400V
1) tryb przycisku palnika = [2T] (domysInie)
a) [LIFT] - tryb uderzenia stykiem TIG-LIFT
b) [2T] - bezkontaktowy tryb udarowy, tryb przycisku TIG-2T
) [4T] - tryb udarowy bezstykowy, tryb przyciskowy TIG-4T
2) czas wstepnego przepalenia = 2,0 s (domyslnie)
a) 0,5 ... 25,0 sek (zmiana co 0,1 sek)
3) czas posturge gazu = 3.0 s (domyslnie)
a) 1.0 ... 25,0 sek (zmiana 0 0,1 sek)
4) prad wstepny (tuk pilotujacy) = 15A (domyslinie)
a) 8 ... 40A (krok zmiany 1A) dla StandardTIG-160
b) 10 ... 40A (zmiana kroku 1A) dla StandardTIG-200
€) 12 ... 40A (zmiana kroku 1A) dla StandardTIG-250
d)12... 40A (zmiana kroku 1A) dla StandardTIG-270-400V
€) 14 ... 40A (zmiana kroku 1A) dla StandardTIG-350-400V
5) prad wypetnienia krateru = 20A (domysinie)
a) 8... 60A (zmiana kroku 1A) dla StandardTIG-160
b) 10 ... 60A (zmiana kroku 1A) dla StandardTIG-200
€) 12 ... 60A (zmiana kroku 1A) dla StandardTIG-250
d) 12 ... 60A (zmiana kroku 1A) dla StandardTIG-270-400V
€) 14 ... 60A (zmiana kroku 1A) dla StandardTIG-350-400V
6) czas narastania pradu = 0,3 s (domyslinie)
a)o,1... 5,05 (krok zmiany 0,1 s)
7) czas narastania pradu = 0,3 s (domyslInie)
a)o,1... 5,05 (krok zmiany 0,1 s)
8) moc pulsacji pradu = OFF (domyslnie)
a) o[OFF] ... 80% (krok zmiany 5%)
9) czestotliwos¢ pulsacji pradu = 5.0Hz (domyslnie)
a) 0.2 ... 5ooHz (krok dynamiczny)
10) stosunek impulséw do przerwy (duty cycle) - jest to procentowy stosunek impulsu
biezacego do okresu powtarzania tych impulsow = 50% (domyslinie)
a) 20 ... 80% (krok zmiany 5%)

PATON StandardTIG DC MMA/TIG/MIG/MAG - 34 -



__________[PATON

Tryb spawania MIG/MAG
0) wyswietlacz gtéwny VOLTAGE = 19,0V (domyslnie)
a) 12,0...24,0V (zmiana co 0,1V) dla StandardTIG-160
b) 12,0...26,0V (zmiana o krok 0,1V) dla StandardTIG-200
€) 12,0...28,0V (zmiana kroku 0,1V) dla StandardTIG-250
d) 12,0...29,0V (zmiana kroku 0,1V) dla StandardTIG-270-400V
e) 12,0...30,0V (zmiana kroku o,1V) dla StandardTIG-350-400V 1) [Ale] tryb
przycisku palnika = [2T] (domysInie)
a) [2T] - tryb przycisku palnika 2T
b) [4T] - tryb standardowego przycisku palnika 4T
c) [alt.4T] - alternatywny tryb przycisku palnika 4T
2) [Ind] indukcyjnosé = OFF (domyslnie)
a) o [OFF] ... stopien 3 (zmienic stopien 1)
3) [t.up] czas narastania napiecia = OFF (domysinie)
a) 0 [OFF] ... 5,0 s (zmiana krok 0,1 s)
4) czas redukcji napiecia = 1.0 s (domysinie)
a) 0,1 ... 5,0 sek (zmiana co 0,1 sek)
5) moc pulsacji napiecia = OFF (domysinie)
a) o[OFF] ... 80% (krok zmiany 5%)
6) czestotliwosc pulsacji napiecia = 20Hz (domysinie)
a) 5 ... 500 Hz (zmiana kroku 1 Hz)
7) stosunek impulsow do przerwy (duty cycle) - jest to procentowy stosunek impulsu
biezacego do okresu powtarzania tych impulséow = 50% (domysinie)
a) 20 ... 80% (krok zmiany 5%)

8. TRYB PRACY Z GENERATORA
Zrédto jest przystosowane do pracy z generatorem, pod warunkiem, ze:

Podczas pracy z Ustalona wart?sc Podczas pracy z drutem MIG/MAG Minimalna moc
pradu dla MMA i TIG , ) generatora
elektroda o srednicy
2 nie wiecej niz 80A nie wiecej niz @o,6mMm 3,0 kVA
a3 nie wiecej niz 120A nie wiecej niz @o,8mm 4,5 kVA
(7] nie wiecej niz 160A nie wiecej niz @1,o0mm 6,0 kVA
s nie wiecej niz 200A nie wiecej niz @1,o0mm 7,7 kVA
6 topliwe nie wiecej niz 250A nie wiecej niz @1,2mMm 10 kVA
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26 topliwe nie wiecej niz 270A nie wiecej niz @1,2mMm 12,0 kVA

26 do 350A do @1,4Mm 16,0 kVA

Dla bezproblemowej eksploatacji! Napiecie wyjsciowe generatora nie moze przekraczac
dopuszczalnych granic:

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

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

9. PIELEGNACJA | KONSERWACIJA

Uwaga! Przed otwarciem urzadzenia nalezy pamietac o jego wytaczeniu, wyjeciu
wtyczki sieciowej. Pozwoli¢ na roztadowanie wewnetrznych obwoddw urzadzenia (okoto 5
minut), a dopiero potem przystapi¢ do innych czynnosci. Przy wyjsciu zamontowac znak
zakazujgcy uruchamiania urzadzenia.

Aby zachowac sprawnosc urzadzenia przez wiele lat, nalezy przestrzegac kilku
zasad:

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

- przy intensywnym uzytkowaniu zalecamy co szes¢ miesiecy przedmuchac
urzadzenie suchym sprezonym powietrzem. Ostroznie! Przedmuchiwanie z niewielkiej
odlegtosci moze spowodowac uszkodzenie elementéw elektronicznych;

- w przypadku duzej ilosci kurzu nalezy recznie oczysci¢ kanaty uktadu chfodzenia.

10. ZASADY PRZECHOWYWANIA

Zakonserwowane i zapakowane zrdodto przechowywa¢ w warunkach przechowywania 4
zgodnie z GOST 15150-69 przez okres 5 lat.

Zdekonserwowane zrodto powinno by¢ przechowywane w suchych zamknietych
pomieszczeniach w temperaturze powietrza nie nizszej niz +5 oC. Pomieszczenia powinny
by¢ wolne od opardw kwasdw i innych substancji aktywnych.

11. TRANSPORT
Pakowane zrédto mozna przewozi¢ wszystkimi rodzajami transportu, ktore zapewniajg jego
bezpieczenstwo zgodnie z zasadami transportu ustalonymi dla tego rodzaju transportu.

12. KOMPLETACJA URZADZENIA

1. Zrédto z kablem sieciowym —15szt;
2. Kabel spawalniczy z zaciskiem uziemiajacym ABICOR BINZEL,3mM  —15szt;
3. Pasek do przenoszenia —1szt;
4. Instrukcja obstugi —15szt.
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Dla modeli StandardTIG-160/200/250:
- Markowa walizka plastikowa PATON —15szt;

13. Zasady bezpieczenstwa

POSTANOWIENIA OGOLNE

Urzadzenie spawalnicze jest produkowane zgodnie z normami technicznymi i ustalonymi
zasadami bezpieczenstwa. Jednak w przypadku nieprawidtowego obchodzenia sie z
urzadzeniem istnieje niebezpieczenstwo:

- zranienia personelu serwisowego lub 0so6b trzecich;

- uszkodzenia samego urzadzenia lub majatku rzeczowego przedsiebiorstwa; - zaktdcenia
efektywnego przebiegu pracy.

Wszystkie osoby zaangazowane w uruchomienie, obstuge, pielegnacje i konserwacje
urzadzenia muszg - posiadac odpowiednie uprawnienia;

- posiadac wiedze na temat spawania;

- Scisle przestrzegad niniejszej instrukgji.

Nalezy pilnie usunac usterki, ktore mogtyby pogorszy¢ bezpieczenstwo.

OBOWIAZKI UZYTKOWNIKA

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

- zapoznaty sie z podstawowymi zasadami bezpieczenstwa, odbyty szkolenie w zakresie
obstugi urzadzen spawalniczych; - zapoznaty sie z rozdziatem "Wskazowki bezpieczenstwa"
oraz wskazowkami dotyczacymi niezbednych srodkéw ostroznosci podanymi w niniejsze;
instrukcji i potwierdzaja to swoim podpisem.

SRODKI OCHRONY OSOBISTEJ

W celu ochrony osobistej nalezy przestrzegac nastepujacych zasad:

- nosi¢ obuwie ochronne, ktére zachowuje wtasciwosci izolacyjne, nawet w mokrych
warunkach; - chronic rece rekawicami izolacyjnymi;

- chroni¢ oczy maska ochronna z filtrem anty-UV spetniajgca normy bezpieczenstwa; -
stosowac wytgcznie odpowiednig (wysoce ognioodporng) odziez.

ZAGROZENIE SZKODLIWYMI GAZAMI | OPARAMI
- usuwac powstajacy dym i szkodliwe gazy z obszaru pracy za pomoca specjalnych srodkow
- zapewni¢ wystarczajacy doptyw swiezego powietrza;
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- pary rozpuszczalnikdw nie powinny dosta¢ sie do strefy promieniowania fuku
spawalniczego.

ZAGROZENIE ZWIAZANE Z ISKRAMI

- usunac z obszaru pracy przedmioty tatwopalne;

- nie wykonywad prac spawalniczych na pojemnikach, w ktorych sg lub byty przechowywane
gazy, paliwa, produkty ropopochodne. Potencjalne zagrozenie wybuchem dla pozostatosci
tych produktow;

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

NIEBEZPIECZENSTWO ZWIAZANE Z PRADEM SIECIOWYM | SPAWALNICZYM

- porazenie pragdem elektrycznym moze byc¢ Smiertelne;

- pola magnetyczne wytwarzane przez wysoki prad moga mie¢ negatywny wptyw na
dziatanie urzadzen elektrycznych (np. rozrusznik serca). Osoby z takimi urzadzeniami
powinny zasiegnac¢ porady lekarza przed zblizeniem sie do miejsca spawania;

- kabel spawalniczy musi byc¢ solidny, nieuszkodzony i izolowany. Luzne pofgczenia i
uszkodzone kable nalezy natychmiast wymieni¢. Elektryk musi systematycznie sprawdzac
przewody sieciowe i kable urzadzenia spawalniczego pod katem prawidtowej izolacji; - nie
nalezy zdejmowac zewnetrznej obudowy urzadzenia podczas uzytkowania.

NIEFORMALNE SRODKI OSTROZNOSCI

- instrukcje nalezy zawsze przechowywa¢ w poblizu miejsca uzytkowania urzadzenia
spawalniczego;

- oprocz instrukcji przestrzega¢ obowigzujacych ogdlnych i lokalnych przepisow
bezpieczenstwa i ochrony srodowiska;

- zachowad czytelnosc wszystkich instrukcji umieszczonych na urzadzeniu spawalniczym.

PRADY BEADZACE PODCZAS SPAWANIA

- upewnic sig, ze zacisk przewodu uziemiajacego jest solidnie podtaczony do urzadzenia;

- jesli to mozliwe, nie instalowac urzadzenia spawalniczego bezposrednio na podtodze lub
stole roboczym przewodzgcym prad elektryczny, stosowac uszczelkiizolacyjne.

SRODKI OSTROZNOSCI PRZY REGULARNYM UZYTKOWANIU

Przynajmniej raz w tygodniu sprawdzac urzadzenie pod katem uszkodzen zewnetrznych i
dziatania zespotéw zabezpieczajacych.
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14. ZOBOWIAZANIA GWARANCYJNE

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

UWAGA!!! Na uszkodzenia mechaniczne spawarki nie przystuguje bezptatny serwis
gwarancyjny!!

StandardTIG-160

5 lat
StandardTIG-200
StandardTIG-250

3 lata
StandardTIG-270-400V
StandardTIG-350-400V 2 lata

Gtowny okres gwarancji rozpoczyna sie od dnia sprzedazy urzadzenia inwerterowego
klientowi koncowemu.

W okresie gtownej gwarancji sprzedawca zobowiazuje sig, nieodptatnie na rzecz wtasciciela
urzadzen inwertorowych PATON:

- dokonac diagnostyki i ustali¢ przyczyne nieprawidtowego dziatania,

- dostarczenia zespotdw i elementdw niezbednych do naprawy, - wykonania prac
polegajacych na wymianie uszkodzonych elementdw i zespotdow, - przetestowania
naprawionego urzadzenia.

Gtowne obowigzki gwarancyjne nie dotyczg urzadzen:

- z uszkodzeniami mechanicznymi, ktére miaty wptyw na dziatanie urzadzenia (odksztatcenia
obudowy i czesci w wyniku upadku z wysokosci lub upadku ciezkich przedmiotow na sprzet,
wypadniecia przyciskow i ztaczy),

- ze $ladami korozji, ktore spowodowaty nieprawidtowe dziatanie,

- ulegt awarii z powodu narazenia jego elementow zasilajgcych i elektronicznych na obfite
dziatanie wilgoci

- uszkodzony z powodu nagromadzenia wewnatrz pytu przewodzacego (pyt weglowy, wiodry
metalowe itp.), - w przypadku proby samodzielnej naprawy jego elementéw i/lub wymiany
elementow elektronicznych,

- zaleca sie czyszczenie elementdw wewnetrznych i zespotow tego urzadzenia, sprezonym
powietrzem, zdejmowanie ostony ochronnej, w zaleznosci od warunkdw pracy, raz na pot
roku, w celu unikniecia awarii urzadzenia. Czyszczenie nalezy wykonywac ostroznie,
zachowujac odpowiednia odlegtos¢ od weza sprezarki, aby uniknac¢ uszkodzenia lutowania
elementow elektronicznych i czesci mechanicznych.

Réwniez gtéwne zobowigzania gwarancyjne nie dotyczg uszkodzonych elementéw
zewnetrznych urzadzenia narazonych na kontakt fizyczny, oraz materiatow
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zwigzanych/konsumpcyjnych; roszczenia do ponizszych sg przyjmowane nie pozniej niz dwa
tygodnie po sprzedazy:

- przycisk wigczania i wytaczania,

- pokretta do regulacji parametrow spawania,

- ztgcza do taczenia kabli i wezy,

- ztgcza sterujace,

- kabel sieciowy i wtyczka kabla sieciowego,

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

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

Sprzedawca zastrzega sobie prawo do odmowy wykonania napraw gwarancyjnych lub do
ustalenia miesigca i roku produkcji urzadzenia jako daty rozpoczecia realizacji zobowigzan
gwarancyjnych (ustalonej na podstawie numeru seryjnego): - w przypadku zagubienia przez
wiasciciela karty katalogowej,

- w przypadku braku prawidtowych lub nawet jakichkolwiek wpisdw w karcie katalogowej
przez sprzedawce przy sprzedazy urzadzenia,
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