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DEKLARACJA ZGODNOSCI

Nastepujace produkty zostaly przetestowane przez nas zgodnie z
wymienionymi normami i uznane s3 za zgodne ze Wspolnota Europejska
wedtug Dyrektywy Niskonapieciowej LVD 2014/35/EU oraz Dyrektywy

Kompatybilno$ci Elektromagnetycznej EMC 2014/30/EU.

T I EL- MASTERWELD Sp. z 0.0., Polska
ul. Kapitatowa 4,
35-213 Rzeszow
NIP: 8133751525

PRODUCENT: Limited Liability Company “Pilot Plant of Welding
Equipment of Electric Welding Institute named after
E.O. Paton”

Ukraina, 03045, Kijéw, ul. Novopyrohivska 66
CYFROWA SPAWARKA INWERTOROWA TIG
PRODUKT: PATON ADI-200P AC/DC TIG/IMMA

Oswiadczenie oparte jest na pojedynczej ocenie jednej probki wyzej wymienionych
produktéw. Nie oznacza to oceny calej produkcji. Producent powinien zagwarantowac, aby
caty produkt w produkcji seryjnej byt zgodny z probnym produktem wyszczegdlnionym w
tym raporcie. Wnioskodawca powinien przechowywac caty raport techniczny do dyspozycji
wszystkich kompetentnych.

Zastosowane 2014/35/UE LVD (Niskonapieciowa)
dyrektywy: 2014/30/UE EMC (Kompatybilnos¢
elektromagnetyczna)
Stosowane normy: EN 60204-1:2006. Bezpieczenstwo maszyn — Wyposazenie elektryczne maszyn

— Cze$¢ 1: Wymagania ogélne; EN 60974-1:2012 Sprzet do spawania lukowego
— Cze$¢ 1: Spawalnicze zrédla energii; EN 60974-10:2014 Sprzet do spawania
lukowego — Czes¢ 10: Wymagania dotyczace kompatybilnosci
elektromagnetycznej (EMC).

Data wydania: 12 Wrzesiefi 2017 IATIN ©

MasterWeld
ul. Przemystowa 14, 35-105 Rzeszow
i 1 e 1 ATA el.: -779-00-67, e-mail: bfdro@paton.com.pl
Data wygasni¢cia: 11 Wrzesien 2022 w8 17:7790067 emai bfiospaonconp
www.paton.com.pl

Wiceprezes zarzadu

My, MASTERWELD Sp. z 0. 0., niniejszym o$wiadczamy, ze powyzsze wymagania sg zgodne z
nastepujacymi Dyrektywami Parlamentu Europejskiego, 2014/35/EU niskonapi¢ciowa (LVD)
z 24 lutego 2014 roku oraz 2014/30/EU kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)
z 26 lutego 2014 roku.
>owyzszy znak CE moze by¢ uzywany przez producenta na jego odpowiedzialnos¢, po uzupehieniu deklaracji
zgodnosci 1 zgodnosci z odpowiednimi dyrektywami UE.
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UWAGA! Podlaczanie do sieci zasilajacej (w t. 25°C), nalezy uwzgledni¢
istniejacy instalacje oraz ewentualny przedtuzacz!

Srednica elektrody | Ustalone warto$¢ pradu Przekroj kabla Maksymalna
w metodzie MMA przy MMA 1 TIG zasilajacego, mm? dlugos¢ kabla, m
ADI 200 PAC
1,5 75
D 2,0 105
28 mm nie wiscej niz 25 130
4,0 205
6,0 310
2,0 75
nie wiecej niz 2,5 95
@4 mm 160 A 4,0 155
6,0 230
2,5 75
@5 mm do 200 A 6.0 185

1. INFORMACJE OGOLNE

Cyfrowy prostownik inwertorowy PATON® ADI 200 PAC jest zoptymalizowany do spawania
tukowego w ostonie gazoéw oboj¢tnych metods ,,TIG” pradem statym lub zmiennym (AC/DC) oraz
recznego spawania tukowego elektrodg otulong metodg ,,MMA” pradem statym.

Urzadzenie serii ,,Profesjonalnej”, zostato zaprojektowane dla konsumentow wymagajacych zwartej
budowy 1 optymalnym stosunku pomiedzy przenosnoscig i funkcjonalnoscig jednostki o jego pelnym
pradzie nominalnym.

Najlepsze rozwigzanie do spawania statym i1 zmiennym pradem szerokiego spektrum materiatow:
aluminium, stopow aluminiowych (tryb TIG AC), czesci i materiatdow ze stali, metali niezelaznych i
stopow miedzi (tryb TIG DC). Urzadzenie mozna takze stosowaé przy spawaniu elektrodami
otulonymi (tryb MMA). Dodatkowo producent zastosowat w tym urzadzeniu funkcje RIV (SPOT).
Spawarka inwertorowa PATON ADI 200PAC zapewnia doskonale bezstykowe zajarzenie, staty
i stabilny tuk elektryczny, jak réwniez wysoka jako$¢ spoiny oraz tatwos¢ obstugi. Urzadzenie
posiada modul zabezpieczajacy przed zbyt niskim i zbyt wysokim napigciem zasilania. Dzieki
zwiekszeniu czestotliwosci napigcia wejsciowego, ktérym zasilany jest transformator jest on
kilkukrotnie mniejszy, dlatego urzadzenie ma kilka razy mniejsza mase i wymiary przy tych samych
parametrach wyjsciowych w porownaniu z innymi urzadzeniami o podobnej charakterystyce.

Spawarka inwertorowa PATON ADI 200 PAC jest przeznaczona do spawania lukowego:
- TIG AC/DC (statym / przemiennym pradem)

- MMA (pradem statym)

- RIV (tryb zgrzewania nitow)
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Glowne zalety PATON®:

1. Zainstalowany modut do bezstykowego zajarzenia luku elektrycznego (zainicjowanie
spawania wysokim napigciem rzgdu kV) HF.

2. Funkcja spawania pradem pulsujacym w trybach TIG AC/DC i MMA

3. Mozliwo$¢ zapisania niestandardowych 10 ustawien spawania.

4. Funkcja zgrzewania RIV

5. Tryb przycisku na uchwycie 2T i 4T

6. Wszystkie elementy elektroniczne urzadzenia sg impregnowane dwiema warstwami
wysokiej jakosci lakieru, ktora zapewnia niezawodnos$¢ produktu podczas catego okresu
eksploatacji.

7. Na wszystkie elementy zrodla, ktore w trakcie pracy nagrzewaja si¢ zainstalowano system
elektronicznej ochrony cieplnej, przy osiggnieciu temperatury 100 °C zasilanie urzadzenia
wylgczy si¢ na okres, dopoki temperatura nie spadnie.

8. Plynna regulacja parametrow spawania

9. Udoskonalona stabilizacja tuku w trybach TIG AC/DC.

10. Adaptacyjne sterowanie predkoscig wentylatora w zalezno$ci od temperatury.

11. Pomimo ochrony przed skokami napigcia elektrycznego zainstalowany jest uktad
stabilizacji pracy przy wiekszych dtugoterminowych roznicach napigcia w jednofazowej
sieci elektroenergetycznej od 190 V do 260 V.

12. Urzadzenie jest wyposazone w nowoczesny cyfrowy interfejs z wyswietlaczem LED, co
pozwala w pelni dostosowa¢ urzadzenie do trybu spawania.

1.1 CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA
PARAMETRY ADI 200 PAC
ZASILANIE ELEKTRYCZNE
Nominalne napigcie sieci zasilania 50/60 Hz, V 230
Przedziaty zmian napigcia zasilania, V 190 - 260 V
Nominalne natezenie pradu z sieci 25 A
Nominalne nate¢zenie pradu spawania 200 A
Maksymalne natezenie pradu spawania 200 A
PARAMETRY PODSTAWOWE
Przedziaty regulacji pradu spawania 5-200A
Podstawowy tryb pracy TIG AC/DC
Dodatkowy tryb pracy RIV, MMA
GRANICE REGULACJI PRADU SPAWALNICZEGO
Tryb MMA 5-200 A
Tryb TIG AC/DC 5-200 A
Napigcie biegu jalowego MMA, V 65
Efektywnos$¢ energetyczna, % Nie mniej niz 80%
CYKL PRACY
Przy pradzie spawalniczym 126 (DC) 100%
Przy pradzie spawalniczym 200 A (DC) 40%
Przy pradzie spawalniczym 140 A (AC) 100%
Przy pradzie spawalniczym 200 A (AC) 50%
Nominalny pobor mocy 6,3 KVA
Maksymalny pobor mocy 6,3 KVA
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FUNKCJE | STEROWANIE

Bezstykowe zajarzanie tuku elektrycznego
Wskaznik pradu spawania
Zapamigtywanie trybow pracy
Stabilizacja tuku

Metody spawania pragdem pulsujagcym
Tryb pracy, TIG AC/DC

Tak
Tak
10 programow
Tak
TIG AC/DC, MMA
2T, 4T

PARAMETRY REGULOWANE W TRYBIE TIG AC/DC

Czas wyplywu gazu ostonowego przed spawaniem 0,1-25s
Regulacja pradu startowego 5-185A
Regulacja czasu narastania pradu 0-15s
Regulacja czasu opadania pradu 0-25s
Regulacja pradu koncowego 5-185A
Czas wyplywu gazu ostonowego po spawaniu 0,1 —25s
Czestotliwos¢ pradu zmiennego 15 - 250 Hz
Balans polaryzacji przy spawaniu TIG AC/DC 15-90 %
PARAMETRY FUNKCJI PULSU
Czestotliwos¢ pulsacji 0,2 —500 Hz
Balans pulsacji 15 - 85%
Prad poczatkowy i koncowy 5-195A
PARAMETRY W TRYBIE RIV
Czas spawania punktowego 0,5-5s
Prad szczytowy 5-200A
PARAMETRY W TRYBIE MMA
Funkcja "Anti-Stick™ ON / OFF
Funkcja "Hot-Start" Regulacja
Funkcja "Arc-Force" Regulacja
GABARYTY
Wymiary, mm (dtugos¢, szerokos¢, wysokos¢) 465 x 150 x 350
Waga 12,5 kg

ZALECANA DLUGOSC PRZEWODU SPAWALNICZEGO W METODZIE MMA:

Model urzadzenia Dl.u gos¢ kabla POWIeI_’ZChnlaZ Model kabla
(w jedna strone) przekroju (mm-®)
1do 11 25 KG 1x25
ADI - 200 PAC 2 do 15 35 KG 1x35
3do21 50 KG 1x50

*w serii ""Professional’* obudowa zabezpieczona jest przed wnikaniem do srodka urzqdzenia obcych czgstek o
Srednicy powyzej 12, 5mm oraz zapewnia ochrong przed deszczem.
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ELEMENTY I ZY.ACZA

Panel sterujacy

ZYacze przesylania sygnatéw sterujacych z uchwytu spawalniczy

Gniazdo gazowe doprowadzajace gaz ostonowy do uchwytu spawalniczego
A — Gniazdo pradu zasilajacego "-", typ gniazda — bagnetowe:

a) do spawania metodg MMA — podlacza si¢ przewod "masowy" (w bardzo rzadkich
przypadkach przy uzyciu specjalnych elektrod, podtacza si¢ przewod elektrodowy);

b)  do spawania metodg TIG — podiacza si¢ uchwyt TIG

B — Gniazdo pradu zasilajacego "+", typ gniazda — bagnetowe:

a) do spawania metodg MMA — podiacza si¢ przewodd elektrodowy MMA (w bardzo
rzadkich przypadkach uzycia specjalnych elektrod, podlacza si¢ przewod
"masowy");

b)  do spawania metoda TIG — podtacza si¢ przewod "masowy";

Wylacznik gléwny urzadzenia
Zacze doprowadzajace gaz ostonowy.
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1.3
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ELEMENTY PANELU STERUJACEGO

3 | ENTER

Pilot Plant si 1959

AC/DC TIG/MMA |

[
Iy

}) SERIES

Przycisk wyboru potocznej metody ,, MODE”:

Przycisk wyboru ustawien programu uzytkownika ,,PROG”

Przycisk zachowania parametru trybu spawania do pamigci ,,ENTER”
Wyswietlacz LCD, wys$wietlajacy parametry procesu spawania.

Przyciski regulacji nastawy pradu oraz parametréw funkcji spawarki ,,UP”
Przycisk wyboru parametru funkcji w wybranej metodzie spawania ,,RIGHT”
Przyciski regulacji nastawy pradu oraz parametréw funkcji spawarki ,,DOWN”
Przycisk wyboru parametru funkcji w wybranej metodzie spawania ,,LEFT”
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1.4 WYSWIETLACZ LCD

® ~

LOW CURRENT

Za pomoca przycisku ,, MODE” mozemy wybra¢ okreslong metod¢ spawania, ktora zostanie
wyswietlona w polu nr 1. Urzadzenie moze pracowaé w nastepujacych trybach:

a) TIG AC regczne spawanie tukowe w ostonie argonu nietopliwg elektroda wolframowa
pradem zmiennym.
b) TIG DC regczne spawanie tukowe w ostonie argonu nietopliwag elektroda wolframowa

pradem statym.

C) MMA reczne spawanie tukowe topliwg elektrodg otulong pradem statym.

d) RIV (SPOT) funkcja spawania punktowego

Za pomocg przycisku ,PROG” mozemy wybra¢ 1 sposrod 10 programéw na panelu
wyswietlany jest aktualny numer ustawien uzytkownika.

W tym polu wyswietlana jest nazwa funkcji wybranej za pomocg przyciskow ,, RIGHT” i
»LEFT” mozna regulowac¢. , (wiecej informacji pkt. 8.0)

W tym polu wyswietlane sa wartosci oraz jednostki miary, ktoére za pomocg przyciskéw ,,UP”
i ,,DOWN” mozna regulowac.

W tym polu znajduja si¢ wskazniki stanu urzadzenia

a) »1”” wskaznik stanu temperatury najbardziej rozgrzanych czesci spawarki, jesli jest
podswietlony na kolor czerwony, oznacza to, ze urzadzenie jest przegrzane i trzeba
odczekac, az si¢ ochtodzi. Po ostygnig¢ciu wskaznik zmieni kolor na zielony.

b) »W” wskaznik procesu spawania, jesli jest pod$swietlony na niebiesko, oznacza, ze
trwa proces spawania (przycisk na uchwycie jest wcisniety) i zmiana wszystkich
parametréw jest niedostepna.

C) »A” sygnalizacja awarii urzgdzenia, jesli jest pod§wietlona na kolor czerwony,
oznacza, 7€ urzadzenie zostato uszkodzone. Nalezy skontaktowac si¢ z
Autoryzowanym Centrum Serwisowym PATON.

Wyswietlana jest drabinka cyklu spawania wybranego trybu, jest inny dla kazdego rodzaju

spawania.

Wskaznik stanu trybu przycisku uchwytu 2T lub 4T

Wskaznik trybu impulsowego:

a) »P” tryb impulsowy jest wlaczony

b) »N” tryb impulsowy jest wylaczony

W tym polu znajduje si¢ wskaznik zapisanego programu spawarki, jesli §wieci si¢ ,,S”,

oznacza to, ze program zostat juz zapisany do pamieci urzadzenia.
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2. URUCHOMIENIE URZADZENIA

UWAGA! Przed uruchomieniem przeczytaj rozdzial 18  "Przepisy
bezpieczenstwa"

2.1 UZYCIE ZGODNIE Z PRZEZNACZENIEM

Urzadzenie spawalnicze jest przeznaczone wylacznie: do spawania tukowego w ostonie gazow
oboj¢tnych metoda ,, TIG” pradem stalym i zmiennym, a takze do rgcznego spawania tukowego
otulong elektroda ,MMA”, Inne wykorzystanic urzadzenia uwaza si¢ za nie odpowiadajace
przeznaczeniu. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody spowodowane niewtasciwym
uzytkowaniem urzadzenia. Zastosowania urzadzenia spawalniczego jest wiasciwe, jesli wszystkie
wymagania niniejszej instrukcji obstugi sg spetnione.

UWAGA! Nie uzywaj urzadzenia spawalniczego do rozmrazania rur.

2.2 WYMAGANIA DOTYCZACE INSTALACJI

Urzadzenia spawalnicze zabezpieczone jest przed wnikaniem do $rodka obcych czastek twardych o
srednicy powyzej 12,5 mm.

Urzadzenie moze by¢ umieszczone i eksploatowane na zewnatrz. Wewnetrzne czesci elektryczne
urzadzenia chronione sg przed bezposrednim narazeniem na dziatanie wilgoci, ale nie sg chronione
przed skraplaniem.

UWAGA! Po zakonczeniu spawania w czasie upatow lub przy intensywnych
pracach spawalniczych przy kazdej pogodzie, zaleca si¢ nie wylacza¢ od razu
urzadzenia! Nalezy w ciggu 5 min da¢ mozliwos¢ ochlodzenia si¢ elementéw
elektronicznych.

UWAGA! Podczas pracy urzadzenia w zimnych porach roku, po wytaczeniu i
ochtodzeniu urzadzenia, moze pojawi¢ si¢ wewnatrz skroplona woda. Wilacz
ponownie urzadzenie spawalnicze po 3 — 4 godzinach od wylaczenia.

Z tego powodu nie wylaczaj urzadzenia spawalniczego w zimnych porach roku, jesli planujesz go
wiaczy¢ nie pozniej niz 4 godziny po wylaczeniu.

Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w taki sposob, aby zapewni¢ swobodny przeptyw powietrza
chtodzacego przez otwory wentylacyjne na przedniej i tylnej ostonie. Nalezy zwrdci¢ uwage na kurz
metalowy (ktoéry powstaje, przyktadowo, przy szlifowaniu $ciernym), ktory nie powinien by¢
bezposrednio wchtaniany do urzadzenia przez wentylator chtodzenia.

UWAGA! Po wupadku z wysokosci urzadzenia spawalnicze moze by¢
niebezpieczne dla Zycia, zroédlem porazenia pradem elektrycznym. Umies¢
urzadzenie na stabilnej twardej powierzchni.
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2.3 PODLACZENIE DO ZASILANIA
Urzadzenie w wykonaniu seryjnym podiacza si¢ do zasilania 230 V (-17 % +13 %).

UWAGA! Gwarancja producenta traci wazno$¢ w przypadku podlaczenia
urzadzenia do napiecia zasilania powyzej 260 V! Zlacze zasilania, przekroje
poprzeczne kabli zasilajacych, a takze bezpieczniki sieciowe nalezy dobierac

z uwzglednieniem charakterystyki technicznej urzadzenia.

PODLACZENIE WTYCZKI ZASILANIA

technikg bezpieczenstwa musisz korzysta¢ z gniazd z gwarantowanym
uziemieniem.

SPAWANIE LUKOWE METODA TIG Z FUNKCJA - TIG DC
3.1 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY

~230V

G| ||
| He
(R @

UWAGA! Wtyczka zasilania powinna odpowiada¢ napigciu zasilania i pradu
pobieranemu przez spawalniczy (zob. parametry techniczne). Zgodnie z

ARGON

tjooo
506 00° UCHWYT TIG

Kolejnos¢ przygotowania urzadzenia do spawania metodg TIG DC 2T:

CoNo~WNE

10.

Podtaczy¢ uchwyt TIG do gniazda zrodta B "-",

Podtaczy¢ przewod "masowy" do gniazda zrodita A "+,

Podtaczy¢ przewodd gazowy uchwytu do gniazda (3) (po prawej stronie);

Podlaczy¢ przewdd sterujacy uchwytem do zlacza sterujacego (6) (po lewej stronie);
Przymocowac¢ przewdd masowy ,,uziemienie” do wyboru;

Zainstalowac¢ reduktor na butli gazowej z gazem ostonowym

Podtaczy¢ butle z gazem ostonowym do krocea (5) na panelu tylnym urzadzenia;
Otworzy¢ zawor butli gazowej, sprawdzi¢ hermetycznos¢;

Podtaczy¢ wtyczke zasilania do sieci zasilania

Wytacznik zasilania (4) na tylnym panelu ustawi¢ w pozycje "1";

Za pomocg przycisku (MODE) wybra¢ metodg spawania TIG DC (domyslnie)
Uzywajac przyciskow (PROG) mozemy zapisa¢ wybrane ustawienia parametrow w
10 programach,

Uzywajac przyciskow (LEFT) i (RIGHT) mozemy wybra¢ okre$long funkcje,
natomiast za pomocg przyciskow (UP) i (DOWN) regulowa¢ warto§¢ parametru
wybranej funkciji.

Urzadzenie jest gotowe do uzytkowania. Milej pracy!
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UWAGA! Uchwyt TIG musi by¢ z przyciskami, typ gniazda — bagnetowe
@13 mm. Maksymalny prad uchwytu wybierz wg swoich wymog pracy.

4. CYKL PROCESU SPAWANIA LUKOWEGO - TIG DC 2T

Funkcja przycisku sterowania uchwytem spawalniczym, spawarka posiada modut bezstykowego
zajarzenia luku (oscylator), z wbudowanym zaworem doptywu gazu. Po wcisnieciu przycisku
sterowania na uchwycie, sygnat sterujacy przesytany jest do sterownika urzadzenia spawalniczego,
ktory opracowuje funkcje wstepnego przedmuchu gazem (Preflow) w celu oczyszczenia obszaru
spoiny przed spawaniem, 1 z opoznieniem podaje sygnat do zrodta ktore dostarcza impuls do uktadu
bezstykowego zajarzenia tuku, ktory wytwarza wysokonapigciowy impuls inicjujgcy proces
spawania, nastgpnie okreslamy czas narastania pragdu do zadanej warto$ci pragdu spawania. PO
wykonaniu tych czynnosci zostang przeprowadzone wszystkie pozostate funkcje (oméwimy je
ponizej) zgodnie z cyklem procesu spawania. Po zwolnieniu przycisku, prad spawalniczy zmniejszy
si¢ liniowo, tuk elektryczny zacznie wygasaé, a obszar spawania zostanie 0OcCzyszczony gazem
(Postflow), zawor doptywu gazu zostanie zamkniety z opdznieniem. Spawanie TIG, zarowno jak
pradem stalym, tak 1 zmiennym, wyr6znia si¢ wsrod innych sposobow poprzez dos¢ skomplikowane
ustawienia dodatkowe.

| LA
1
In
1
Is Ik
! ! -
Ts
Tpr Tup Tdn | Tpo

Rysunek 1. Drabinka cyklu spawania — trybu przycisku 2-takt
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4.1 CYKL PROCESU SPAWANIA LUKOWEGO - TIG DC 4T

Funkcja przycisku sterowania uchwytem spawalniczym, spawarka posiada modut bezstykowego
zajarzenia luku (oscylator), z wbudowanym zaworem doptywu gazu. Po wcisnieciu przycisku
sterowania na uchwycie, sygnat sterujacy przesytany jest do sterownika urzadzenia spawalniczego,
podobnie jak w funkcji TIG — 2T (patrz pkt. 4.), ale z dwiema réznicami.

Pierwsza réznica — dopoki utrzymamy wecisnigty przycisk podczas pierwszego naci$nigcia, obszar
spoiny zostanie wstepnego przedmuchu gazem (Preflow) jak rowniez dostarcza impuls do uktadu
bezstykowego zajarzenia tuku, ktory wytwarza wysokonapigciowy impuls inicjujacy proces
spawania pradem poczatkowym (Start Current), dopiero po zwolnieniu przycisku prad spawalniczy
wzro$nie do ustalonej wartosci pradu roboczego (Main Current).

Druga réznica — pod koniec spawania, kiedy przycisk w uchwycie zostanie ponownie wcisniety,
prad spawania bedzie si¢ zmniejszat liniowo do wartoéci pradu wypehienia krateru (Low current)
dopoki przycisk bedzie wcisniety, prad bedzie mial wartosci niezmienng. Po zwolnieniu przycisku
prad spawalniczy ponownie zmniejszy si¢ liniowo (Finish Current) tuk elektryczny zacznie
wygasac, a obszar spawania zostanie oczyszczony gazem (Postflow), zawor doptywu gazu zostanie
zamknigty z opoznieniem.

(TIG OC [ 01 )

BoP |oo0
e | af

LA

Tpr Tup Tdn Tpo

Rysunek 2. Drabinka cyklu spawania — trybu przycisku 4-takt

13 | Strona PATON® ADI 200 PAC AC/DC TIG/MMA

T.s



4.2 OCZYSZCZANIE WSTEPNE GAZEM

Funkcja ta jest niezbedna do zabezpieczenia strefy spawania przed szkodliwym dziataniem powietrza
atmosferycznego i1 polega na wstepnym oczyszczeniu spawanego migjsca gazem ostonowym przed
zajarzeniem tuku elektrycznego. Domyslnie czas przedmuchiwania [Pre Flow] ustawiony jest na
1.0s, warto$¢ ta mozna zmieni¢ w dowolnym momencie wedlug wtasnego uznania.

{ TIG DC | o1 |

[ eom [som@ @
RN
| sEC | \U

PREFLOW

) SERIES

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w bieZgcej metodzie spawania, patrz punkt 8.2.

4.3 FUNKCJA PRADU STARTOWEGO (LUK WSTEPNIE ZAJARZONY)

Funkcja ta utatwia proces spawania za pomocg uchwytu spawalniczego w momencie uruchamiania
zaptonu tuku. Umozliwia rozpoczecie procesu spawania przy niskich wartosciach pradu, ktory
podtrzymuje tylko cykl bez zwigkszania wptywu ciepta do spoiny i nie przepalania materiatu.
Podczas spawania w ostonie gazow obojetnych z funkcja TIG — 4T rozsadne jest podgrzanie
spawanego miejsca. Domyslnie warto$¢ poczatkowego pradu [Start Current] wynosi 40 A

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezqcej metodzie spawania, patrz punkt 8.2.

4.4 FUNKCJA PLYNNEGO NARASTANIA PRADU SPAWANIA

Funkcja ta oszczedza zuzycie elektrody, sprzyja przedtuzeniu zywotnosci uchwytu spawalniczego
oraz ulatwia jego uzycie. Eliminuje powstawanie poczatkowego rozprysku metalu topionego w
jeziorku spawalniczym. Ponadto podczas okresu [Rise Time], liniowego wzrostu pradu
spawalniczego mozna doktadnie ulokowa¢ uchwyt spawalniczy w obszarze spawania poniewaz
poczatkowy punkt tuku wstepnego nie zawsze znajduje si¢ w obszarze spawania. Mozna tez
poprzednio podgrza¢ miejsce obszaru spoiny. Domyslnie okres ptynnego narastania pradu spawania
ustawiony jest na 1,0s.

( TIG DC | 81 | g=s
[ esn |omo) <\
} N\ 818 (<\ s

= | _SEC
[ RISE TIME

N
AC/DC TIG/MMA LZIET

7)) SERIES

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w bieZgcej metodzie spawania, patrz punkt 8.2.

14| Strona PATON® ADI 200 PAC AC/DC TIG/MMA



4.5 FUNKCJA PLYNNEGO OPADANIA PRADU SPAWANIA

Ta funkcja jest niezbedna do poprawy procesu wypetniania krateru, ktéry powstaje pod ci$nieniem
podstawowego pradu roboczego tuku spawania. Pozostawiony na koncu spawu krater jest bardzo
powazng wada spoiny, ktory moze spowodowaé pekniecie catego szwu lub tez jego nieszczelno$é i
nastepnie jest zrédtem wad spoiny. Dlatego, za ustalony czas wygaszania (ptynnego opadania) pradu
[Fall Time] mozna duzo tatwiej i poprawnie wykona¢ spoing. Domyslnie ustawiono 0,1 s.

i [

o SERIES

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezgcej metodzie spawania, patrz punkt 8.2.
46 FUNKCJA WYPELNIANIA KRATERU

Zasadno$cig tej funkcji jest okreslenie poziomu, do ktorego opada prad pod koniec procesu spawania.
Niezbedna jest do wypetienia krateru w przypadku trybu przycisku TIG-4T (przy drugim
przytrzymaniu przycisku uchwytu). Domyslnie, prad wypelniania krateru [Finish Current]
ustawiono na poziomie 10 A.

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezgcej metodzie spawania, patrz punkt 8.2.
4.7 FUNKCJA ARC STABILIZER

Dziatanie tej funkcji polega na podtrzymywaniu jarzenia tuku przez oscylator podczas catego
procesu spawania, gdy tuk zostanie przerwany, oscylator ponownie go zajarzy. Zaleca si¢ korzystanie
z tej funkcji przy niskich pradach.

(Tic oc | o1]

'‘RIES

.
AC/DC TIG/MMA EZIZT

(IR

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezgcej metodzie spawania, patrz punkt 8.2.
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4.8 OCZYSZCZANIE KONCOWE GAZEM

Zgodnie z ta funkcja, spawany obszar jest oczyszczany gazem ochronnym tuz po zakonczeniu
spawania. Ma to na celu zapobiec kontaktowi stopionego metalu w spawanym obszarze z
powietrzem atmosferycznym. Domyslnie okres oczyszczania koncowego [Post Flow] wynosi 2,5s i
moze by¢ regulowany wedlug uznania.

— . meeascsn
AC/DC TIG/MMA EZIEZT

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w bieZgcej metodzie spawania, patrz punkt 8.2.

4.9 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSUJACYM TIG DC

Ta funkcja ma na celu utatwienie kontroli nad procesem spawania w pozycjach przestrzennych, jak
rowniez spawania metali kolorowych. Wptyw odbywa si¢ bezposrednio na mieszanie roztopionego
metalu spoiny, a to, z kolei, na stabilnos$¢ ksztatcenia spoiny. Wtasciwe ustawienie parametrow
procesu spawania pragdem pulsujagcym ma bezposredni wptyw na jako$¢ spoiny, w szczeg6lnosci
zmniejsza porowato$¢ oraz rozdrobnienie ziaren metalu spawalniczego, zwigkszajac w ten sposob
jakos¢ spoiny.

Do aktywacji tej funkcji w urzgdzeniu nalezy wskaza¢ dwa parametry: balans pulsu [Pulse Balance],
czestotliwo$¢ pulsacji [Pulse Frequency].

o)7)) SERIES (7)) SERIES

C/DC TIG/MMA EZEEZT AC/DC TIG/MMA EZIZZT

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezqcej metodzie spawania, patr; punkt 8.2.

ZNACZENIE SKROTOW NA DRABINKACH SPAWALNICZYCH TIG DC + PULSE

I.  Tryb przycisku na uchwycie 2T lub 4T (BUTTON MODE)
Il.  Tpr — czas wstepnego oczyszczenia gazem przed spawaniem. (PRE FLOW)
Il.  Is—prad poczatkowy (startowy). (START CURRENT)
IV.  Tup — czas wzrostu pradu. (RISE TIME)
V.  In—nominalny prad spawania. (MAIN CURRENT)
VI.  Bp - balans polaryzacji impulsow (PULSE BALANCE)
VII.  Fp —czestotliwos¢ impulsow (PULSE FREQUENCY)
VIIl.  Ip—dolny prad (tryb impulsowy) (LOW CURRENT)
IX.  Tdn - czas opadania pradu. (FALL TIME)
X. Ik —prad koncowy. (FINISH CURRENT)
XI.  Tpo — czas oczyszczenia gazem po spawaniu. (POST FLOW)
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Rysunek 3. Drabinka cyklu spawania — tryb pracy przycisku (T1G DC/2T+pulse)
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Rysunek 4. Drabinka cyklu spawania — tryb pracy przycisku (TIG DC/4T+pulse)

UWAGAI!! Aby aktywowa¢ tryb spawania prgdem pulsujgcym, nalezy
warto$¢ dolnego pradu ,,LOW CURRENT” zmieni¢ z ustawienia
domys$lnego OFF na inng wartos$¢, nastepnie zaswiect si¢ kontrolka na
wyswietlaczu ,,P” (tryb pulse jest wigczony). Tryb zmiany wartosci funkcji,
patrz punkt 8.2.
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S. SPAWANIE LUKOWE METODA TIG Z FUNKCJA - TIG AC

5.1 CYKL PROCESU SPAWANIA LUKOWEGO - TIG AC 2T

Funkcja przycisku sterowania uchwytem spawalniczym, spawarka ma modut bezstykowego
zajarzenia luku (oscylator), z wbudowanym zaworem doptywu gazu. Po wcisnieciu przycisku
sterowania na uchwycie, sygnat sterujacy przesytany jest do sterownika urzadzenia spawalniczego,
ktory uruchamia funkcje wstepnego przedmuchu gazem (Preflow) w celu oczyszczenia obszaru
spoiny przed spawaniem. Nastepnie wysyla sygnat do zrodla, ktore dostarcza impuls do uktadu
bezstykowego zajarzenia luku, ktory wytwarza wysokonapigciowy impuls inicjujacy proces
spawania, nastgpnie okreslamy czas narastania pragdu do zadanej warto$ci pradu spawania. Po
wykonaniu tych czynnos$ci zostang przeprowadzone wszystkie pozostate funkcje (omowimy je
ponizej) zgodnie z cyklem procesu spawania. Po zwolnieniu przycisku, prad spawania zmniejszy si¢
liniowo, tuk elektryczny zacznie wygasaC, a obszar spawania zostanie 0Czyszczony gazem
(Postflow), zawor doptywu gazu zostanie zamknigty z opéznieniem. Spawanie TIG, zarowno pradem
statym 1 przemiennym, wyrdznia si¢ wsrdd innych sposobow poprzez dos¢ skomplikowane
ustawienia dodatkowe.

7)) SERIES

L SR s/ 8 e S, ,—*
AC/DC TIG/MMA EZIPIT

I
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I

.

Tpr Tpo
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Rysunek 5. Drabinka cyklu spawania — tryb pracy przycisku (TIG AC/2T)
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5.1.2 CYKL PROCESU SPAWANIA LUKOWEGO - TIG AC 4T

Funkcja przycisku sterowania uchwytem spawalniczym, spawarka posiada modut bezstykowego
zajarzenia luku (oscylator), z wbudowanym zaworem doplywu gazu. Po wecisnieciu przycisku
sterowania na uchwycie, sygnat sterujacy przesytany jest do sterownika urzadzenia spawalniczego,
podobnie jak w funkcji TIG — 2T (patrz pkt. 5.0), ale z dwiema roéznicami.

Pierwsza réznica — dopoki utrzymamy wecisnigty przycisk podczas pierwszego naci$nigcia, obszar
spoiny zostanie wstepnego przedmuchu gazem (Preflow) jak rowniez dostarcza impuls do uktadu
bezstykowego zajarzenia tuku, ktory wytwarza wysokonapigciowy impuls inicjujacy proces
spawania pradem poczatkowym (Start Current), dopiero po zwolnieniu przycisku prad spawalniczy
wzro$nie do ustalonej wartosci pradu roboczego (Main Current).

Druga réznica — pod koniec spawania, Kiedy przycisk w uchwycie zostanie ponownie wcisniety,
prad spawania bedzie si¢ zmniejszat liniowo do wartoéci pradu wypehienia krateru (Low current)
dopoki przycisk bedzie wcisniety, prad bedzie mial wartosci niezmienng. Po zwolnieniu przycisku
prad spawalniczy ponownie zmniejszy si¢ liniowo (Finish Current) tuk elektryczny zacznie
wygasac, a obszar spawania zostanie oczyszczony gazem (Postflow), zawor doptywu gazu zostanie
zamknigty z opoznieniem.

AC/DC TIG/MMA EZITZT

7)) SERIES

In

mill

LJ = L - |- 1 LJ = L -

Tup FHz Tdn

Rysunek 6. Drabinka cyklu spawania — tryb pracy przycisku (TIG AC/4T)
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5.2 OCZYSZCZANIE WSTEPNE GAZEM

Funkcja ta jest niezbgdna do zabezpieczenia strefy spawania przed szkodliwym dziataniem powietrza
atmosferycznego i polega na wstgpnym oczyszczeniu spawanego miejsca gazem ostonowym przed
zajarzeniem tuku elektrycznego. Domyslnie czas przedmuchiwania [Pre Flow] ustawiony jest na 1,0
sekundy, warto$¢ tg mozna zmieni¢ w dowolnym momencie wedtug wlasnego uznania.

©)7)) SERIES

AC/DC TIG/MMA EZITT

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezgcej metodzie spawania, patrz punkt 8.1.
5.3 FUNKCJA PRADU STARTOWEGO (LUK WSTEPNIE ZAJARZONY)

Funkcja ta ulatwia proces spawania za pomocg uchwytu spawalniczego w momencie uruchamiania
zaptonu tuku. Umozliwia rozpoczecie procesu spawania przy niskich warto$ciach pradu, ktory
podtrzymuje tylko cykl bez zwigkszania wplywu ciepta do spoiny i nie przepalania materiatu.
Podczas spawania w ostonie gazow obojetnych z funkcja TIG — 4T przed spawaniem rozsadne jest
podgrzanie spawanego miejsca. Domys$lnie warto$¢ poczatkowego pradu [Start Current] wynosi
40 A.

T71G AC [ 61)

ﬁlal

[2 ) SERIES

il : %
AC/DC TIG/MMA EZIZZT

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezqcej metodzie spawania, patr; punkt 8.1.

5.4 FUNKCJA PLYNNEGO NARASTANIA PRADU SPAWANIA

Funkcja ta oszczedza zuzycie elektrody, sprzyja przedtuzeniu zywotnosci uchwytu spawalniczego
oraz ulatwia jego uzycie. Eliminuje powstawanie poczatkowego rozprysku metalu topionego w
jeziorku spawalniczym. Ponadto podczas okresu [Rise Time], liniowego wzrostu pradu
spawalniczego mozna doktadnie ulokowa¢ uchwyt spawalniczy w obszarze spawania poniewaz
poczatkowy punkt tuku wstepnego nie zawsze znajduje si¢ w obszarze spawania. Mozna tez
poprzednio podgrza¢ miejsce obszaru spoiny. Domys$lnie okres pltynnego natezenia pradu spawania
ustawiony jest na 0,1s.

(TG AC | 1]

soe
7N\ P

[_RISE TIME |

e
AC/DC TIG/MMA EZIZZT

7 ) SERIES

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w bieZgcej metodzie spawania, patrz punkt 8.1.
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5.5 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PRZEMIENNYM TIG AC -
BALANCE

Balans AC ma wplyw na jako$¢ spoiny, wtop i szerokos$¢ lica. Wptywa tez na zuzycie elektrody
TIG. Jesli zaczynasz przygode, ze spawaniem aluminium spawarka TIG AC/DC to powiniene$
dobrze pozna¢ funkcj¢ balans AC.

Spawanie aluminium i balans pradu przemiennego, o co tak naprawde w tym chodzi? Aby
wythumaczy¢ pojecie balansu pradu przemiennego, jednego z najwazniejszych parametréw podczas
spawania aluminium spawarka TIG, musimy wyjasni¢ kilka zagadnien teoretycznych, dotyczacych
spawania aluminium. Podczas spawania pradem zmiennym cyklogram si¢ komplikuje, dodawane sa
parametry pradu zmiennego. Stosunek dlugosci impulsu polaryzacji dodatniej do ujemne;j.

UWAGA! Materiat przed spawaniem powinien zosta¢ oczyszczony. Do
spawania aluminium elektrodg wolframowa, wymagane jest zrodto pradu
przemiennego. To wtasnie spawanie pradem przemiennym umozliwia
skuteczne usuwanie tlenkow z powierzchni aluminium oraz utrzymanie
jeziorka spawalniczego w stanie czystym.

Funkcja Balance AC (balans pradu przemiennego) — to mozliwos¢ regulacji stosunku czasu trwania
polaryzacji prostej do czasu trwania polaryzacji odwrotnej, w pojedynczym okresie T, przebiegu
wykresu pradu przemiennego. Kiedy wydtuzamy czas trwania polaryzacji prostej, proporcjonalnie
skraca si¢ czas trwania polaryzacji odwrotnej, i na odwrot, Kiedy skracamy czas trwania polaryzacji
prostej, proporcjonalnie wydtuza si¢ czas trwania polaryzacji odwrotnej.

Jesli przewaza polaryzacja prosta, wtedy podczas spawania wiecej energii cieplnej bedzie
wprowadzane do materialu spawanego (szeroka spoina, niewielki przetop), proces spawania bedzie
wydajniejszy, elektroda wolframowa bedzie zuzywata si¢ mniej, ale utworzy sie i pozostanie wigcej
nie ulegajacej redukcji warstwy tlenku poprzez krotki impuls polaryzacji odwrotnej, znacznie
pogarsza jakos$¢ spoiny.

i
AC/DC TIG/MMA EZITZT

7)) SERIES

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezqcej metodzie spawania, patrz punkt 8.1.

5.5.1 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM ZMIENNYM TIG AC -
CZESTOTLIWOSC BALANSU

Czestotliwos¢ pradu zmiennego to wielkos$¢ fizyczna ktora moze by¢ zwickszana lub zmniejszana w
dopuszczalnych granicach. Tlo$¢ pojedynczych cykli T pradu przemiennego, przypadajacych na
sekunde [Hz]. Czgstotliwos¢ pradu przemiennego ma wptyw na wiasciwosci spoiny, regulacja ta
umozliwia spawaczowi zwiekszenie kontroli nad tukiem poprzez stabilizacje szerokosci tuku tak, aby
umozliwi¢ spawanie w trudno dostgpnych miejscach jak réwniez do spawania cienkich materiatow.

Czestotliwos¢ pradu AC w spawarce TIG jest jednym z kluczowych parametréw do jakosciowego
spawania np. aluminium. Optymalna czestotliwo$¢ pradu przemiennego miesci si¢ w przedziale 80
Hz — 120 Hz. Zbyt niska czestotliwo$¢ pradu przemiennego negatywnie wplywa na jako$¢ spoiny.
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5.6 FUNKCJA PLYNNEGO OPADANIA PRADU SPAWANIA

Ta funkcja jest niezbedna do poprawy procesu wypetniania krateru, ktéry powstaje pod ci$nieniem
podstawowego pradu roboczego tuku spawania. Pozostawiony na koncu spawu krater jest bardzo
powazng wada spoiny, ktory moze spowodowaé pekniecie catego szwu lub tez jego nieszczelno$é i
nastepnie jest zrédtem wad spoiny. Dlatego, za ustalony czas wygaszania (ptynnego opadania) pradu
[Fall Time] mozna duzo tatwiej i poprawnie wykonac¢ spoing. Domysinie ustawiono 0,1 s.

TIG AC [ @1

~[eus)

e
AC/DC TIG/MMA &

SERIES

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezgcej metodzie spawania, patrz punkt 8.1.

5.7 FUNKCJA WYPELNIANIA KRATERU

Zasadno$cig tej funkcji jest, okreslenie poziomu, do ktérego opada prad pod koniec procesu
spawania. Niezbedna jest do wypelnienia krateru w przypadku np. trybu przycisku TIG-4T (przy
drugim  przytrzymaniu  przycisku  uchwytu). Domyslnie, prad wypekliania  krateru
[Finish Current] ustawiono na poziomie 10 A.

AC/DC TIG/MMA EZIEZT

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezgcej metodzie spawania, patrz punkt 8.1.

5.8 OCZYSZCZANIE KONCOWE GAZEM

Zgodnie z ta funkcja, spawany obszar jest oczyszczany gazem ochronnym tuz po zakonczeniu
spawania, ma to na celu zapobiec kontaktowi stopionego metalu w spawanym obszarze z powietrzem
atmosferycznym. Domyslnie okres oczyszczania koncowego [Post Flow] wynosi 2,5 s i moze by¢
regulowany wedtug uznania.

AC/DC TIG/MMA EZIZZT

SERIES

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezgcej metodzie spawania, patrz punkt 8.1.
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5.9 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSUJACYM - TIG AC 2T

Spawarka TIG z funkcjg pulsu jest przydatna podczas spawania elementow z aluminium, jak i
cienkich blach ze stali nierdzewnej. To bardzo dobry wybor dla doswiadczonych spawaczy. W
zalezno$ci od stopnia zaawansowania technologicznego, urzadzenie wyposazone W opcje spawania
zZ pulsacjg pozwala nam na ustawienie kilku parametréw pracy, m.in.:

a) pradu bazowego;
b) pradu spawania;
C) szerokos¢ pulsu;
d) czestotliwosc pulsu.

Spawanie TIG z pulsem zapewnia bardzo dobre wtopienie, na co wptywa gtownie ograniczenie
strefy przegrzania materialu. Spawacz zyskuje lepsza kontrolg nad przebiegiem spawania.
Uzyskana spoina jest wezsza i dobrze wyglada. Dodatkowg zaletg spawania pulsacyjnego jest brak
odpryskow.

- —*
AC/DC TIG/MMA EZITZT

5)[5) 7)) SERIES

B el
AC/DC TIG/MMA EEEZZT

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezqcej metodzie spawania, patrz punkt 8.1.
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Rysunek 7. Drabinka cyklu spawania — tryb pracy przycisku (T1G AC/2T+Pulse)

UWAGA! Aby aktywowac tryb spawania pradem pulsujacym, nalezy
warto$¢ dolnego pradu ,,LOW CURRENT” zmieni¢ z ustawienia
domys$lnego OFF na inng wartos$¢, nastepnie zaswiect si¢ kontrolka na
wyswietlaczu ,,P” (tryb pulse jest wiaczony). Parametr ,,PULSE
FREQUENCY” musi by¢ minimum dwukrotnie wigkszy od parametru
,FREQUENCY”, ma to znaczacy wptyw na jako$¢ procesu spawania. Tryb

zmiany warto$ci funkceji, patrz punkt 8.1.
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Rysunek 8. Drabinka cyklu spawania — tryb pracy przycisku (TIG AC/4T+Pulse)

ZNACZENIE SKROTOW NA DRABINKACH SPAWALNICZYCH TIG AC + PULSE

I.  Tryb przycisku na uchwycie 2T lub 4T (BUTTON MODE)
Il.  (Tpr) Czas wstegpnego oczyszczenia gazem przed spawaniem. (PRE FLOW)
Il.  (Is) Prad poczatkowy (startowy). (START CURRENT)
IV. (Tup) Czas wzrostu pradu. (RISE TIME)
V. (In) Nominalny prad spawania. (MAIN CURRENT)
VI. (B) Balance pradu przemiennego (BALANCE)
VII. (Fp) Czgstotliwo$¢ pradu przemiennego (FREQUENCY)
VIIl.  (Bp) Balans pradu pulsujacego (PULSE BALANCE)
IX. (Fp) Czestotliwos¢ pradu pulsujacego (PULSE FREQUENCY)
X. (Ip) Dolny prad (tryb impulsowy) (LOW CURRENT)
XI.  (Tdn) Czas opadania pradu. (FALL TIME)
XIl.  (Ik) Prad koncowy. (FINISH CURRENT)
XIIl.  (Tpo) Czas oczyszczenia gazem po spawaniu. (POST FLOW)
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6. SPAWANIE LUKOWE METODA TIG Z FUNKCJA RIV(SPOT)

Urzadzenia jako jedyne tego typu na rynku posiadaja opcje zgrzewania punktowego RIV (SPOT),
ktorg stosuje sie do zaktadkowego taczenia (sczepiania) cienkich blach (do 1,5 mm, przy nawierceniu
do 5mm — zlacze otworowo-punktowe) ze stali, stali stopowych, a takze do laczenia blach przed
spawaniem doczotowym. Metoda polega na wprowadzeniu krotkiego impulsu cieplnego (0,1-4 s),
podczas ktorego powierzchnia blachy, na ktorg oddziatuje tuk elektryczny zostaje nadtopiona i
przyspawana do blachy znajdujace;j si¢ bezposrednio pod nia.

6.1 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY TIG RIV(SPOT)

~230V

UCHWYT

Kolejnosé przygotowania urzadzenia do spawania metoda TIG RIV(SPOT):

Podtaczy¢ uchwyt TIG do gniazda zrodta B "-",

Podtaczy¢ przewod "masowy" do gniazda zrodia A M+,

Podtaczy¢ przewod gazowy uchwytu do gniazda (3) (po prawej stronie);

Podtaczy¢ przewod sterujgcy uchwytem do ztgcza sterujgcego (2) (po lewej stronie);
Przymocowac przewodd "masowy" do wyboru;

Zainstalowac¢ reduktor na butli gazowej z gazem ostonowym

Podtaczy¢ butle z gazem ostonowym do krdoccea (5) na panelu tylnym urzadzenia;
Otworzy¢ zawor butli gazowej, sprawdzi¢ hermetycznos¢;

Podtaczy¢ wtyczke zasilania do sieci zasilania

. Wylgcznik zasilania (4) na tylnym panelu postawi¢ w pozycije "1";
. Za pomocg przycisku (MODE) wybra¢ funkcje spawania RIV
. Uzywajac przyciskow (PROG) mozemy zapisa¢ wybrane ustawienia parametrow w 10

programach,

. Uzywajac przyciskow (LEFT) i (RIGHT) mozemy wybra¢ okreslong funkcj¢, natomiast za

pomocg przyciskow (UP) i (DOWN) regulowac okre$lony parametr wybranej funkcji.

. Urzadzenie jest gotowe do uzytkowania. Milej pracy!

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezqcej metodzie spawania, patrz punkt 8.3.

UWAGA! Uchwyt TIG musi by¢ z przyciskami, typ gniazda — bagnetowe
@13 mm. Maksymalny prad uchwytu wybierz wg swoich wymog pracy.
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6.2 OCZYSZCZANIE WSTEPNE GAZEM

Funkcja ta jest niezbgdna do zabezpieczenia strefy spawania przed szkodliwym dziataniem powietrza
atmosferycznego i polega na wstepnym oczyszczeniu spawanego miejsca gazem ostonowym przed
zajarzeniem tuku elektrycznego. Domyslnie czas przedmuchiwania [Pre Flow] ustawiony jest na 1,0
S, wartos¢ ta mozna zmieni¢ w dowolnym momencie wedlug wlasnego uznania.

_ — P ‘
AC/DC TIG/MMA EZIEZ

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezgcej metodzie spawania, patr; punkt 8.3.

6.3 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSUJACYM Z FUNKCJA RIV

— e
AC/DC TIG/MMA

Y) SERIES

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezgcej metodzie spawania, patrz punkt 8.3.

6.4 FUNKCJA PRADU SZCZYTOWEGO

Prad szczytowy to maksymalna ilo$¢ pradu, ktorg moc wyjsciowa moze pozyska¢ przez krotki czas.
Po wilaczeniu zasilania lub urzadzenia elektrycznego, wysoki prad poczatkowy przeplywa do
obcigzenia, zaczynajac od zera i wznoszac si¢, az osiggnie warto$¢ szczytowa, znang jako prad
szczytowy. Zwykle jest to znacznie wigce] niz prad staty. Prad bedzie nastgpnie stopniowo
zmniejszal si¢ od wartos$ci pradu szczytowego do stanu ustalonego, w ktorym stabilizuje si¢. Prad
szczytowy powinien znajdowac si¢ w bezpiecznych granicach i powinien trwac¢ tylko przez krotki
czas, aby unikng¢ naprezen komponentdw lub nadmiernego nagrzewania si¢ lub uszkodzenia.

SERIES

AC/DC TIG/MMA EZITZT

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezgcej metodzie spawania, patrz punkt 8.3.

26 | Strona PATON® ADI 200 PAC AC/DC TIG/MMA



6.5 OCZYSZCZANIE KONCOWE GAZEM

Zgodnie z tg funkcja, spawany obszar jest oczyszczany gazem ochronnym tuz po zakonczeniu
spawania, ma to na celu zapobiec kontaktowi stopionego metalu w spawanym obszarze z powietrzem
atmosferycznym. Domys$lnie okres oczyszczania koncowego [Post Flow] wynosi 2,5 s i moze by¢
regulowany wedhug uznania.

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezgcej metodzie spawania, patr; punkt 8.3.

7. SPAWANIE ELEKTRODAMI OTULONYMI METODA MMA
7.1 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY

~ 230V UCHWYT ELEKTRODY

Kolejnosé przygotowania urzadzenia do spawania metoda MMA:

Podtaczy¢ kabel elektrodowy do gniazda zrodta A *'+';

Podtaczy¢ przewod "masowy" do gniazda zrodia B *'-";

Przymocowac przewod "masowy" do wyboru;

Podtaczy¢ wtyczke zasilania do sieci zasilania

Wylacznik zasilania (4) na tylnym panelu postawi¢ w pozycje "1";

Za pomocg przycisku (MODE) wybra¢ funkcj¢ spawania MMA

Uzywajac przyciskow (PROG) mozemy zapisaé wybrane ustawienia parametrow w 10

programach,

8. Uzywajac przyciskow (UP) i (DOWN) mozemy wybraé okreslong funkcjg, natomiast za
pomocg przyciskow (LEFT) i (RIGHT) regulowac wartos¢ parametru wybranej funkcji.

9. Zapomoca przycisku (ENTER) mozemy zwigkszy¢ predkos¢ wentylatora.

10. Urzadzenie jest gotowe do uzytkowania. Milej pracy!

Nooor~ownE

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezqcej metodzie spawania, patrz punkt 8.4.

UWAGA! W metodzie spawania MMA, po tym jak wylacznik zasilania
przelaczony jest w pozycje "1", elektroda otulona znajduje si¢ pod napigciem.
Nie dopus¢, by elektroda stykata si¢ z czeSciami przewodzacymi prad albo do
przedmiotéw uziemionych, takich jak, na przyktad, obudowa urzadzenia
spawalniczego itp., gdyz urzadzenie odbierze ta sytuacje jako sygnat do
poczatku procesu spawania.
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7.2 FUNKCJA "HOT-START"
Zalety zapewnione dzi¢ki funkcji sa nastepujace:

1. Duzo tatwiejsze uzyskanie zaptonu;
2. Wstepne podgrzanie gtdéwnego materiatu podczas zaptonu, w wyniku czego jest mniej
czesci zle stopionych;

Reczne ustawienie: pozwala na ustalenie poziomu funkcji na minimalng warto$¢, co znacznie
zmniejsza zuzycie energii w chwili zaptonu, dzieki czemu pozwala zrédlu zaczynaé¢ pracowac na
wartos$ciach napigcia zasilajacego, bliskiego do minimalnie mozliwego, jednak obniza jako$¢
momentu zaplonu (urzadzenie staje si¢ podobne do zrdédia transformatorowego, ale w niektorych
sytuacjach jest to jedyny mozliwy sposob). Funkcja moze by¢ rowniez zwickszona do maksymalnej
wartosci w celu jeszcze wiekszej poprawy momentu zaptonu (przy spawaniu na dobrej sieci). Warto
pamietaé, ze zwigkszonym napieciem tej funkcji mozna przepali¢ wyrob podczas spawania cienkich
metali, dlatego zaleca si¢ w tej sytuacji zmniejszy¢ "Hot Start".

Jest to osiggalne poprzez:

W krotkim czasie w chwili zaptonu tluku prad spawalniczy zwigksza si¢ na ustalony domyslne
poziom +40%.

Przyklad: spawanie elektrodg @3 mm, ustalona przez regulator warto$¢ podstawowa pradu
spawalniczego wynosi 90 A.

Wynik: prad Hot-Start bedzie wynosi¢ 90 A + 40% = 126 A.

AC/DC TIG/MMA EZITZT AC/DC TIG/MMA LZITZ]

) SERIES ERIES

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezqcej metodzie spawania, patr; punkt 8.4.
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7.3 FUNKCJA "ARC-FORCE"
Zalety zapewnione dzi¢ki funkcji sa nastepujace:

1. Podwyzszenie stabilno$ci spawania na krotkim tuku;

2. Poprawa przenoszenia kropli metalu do jeziorka spawalniczego;

3. Zmniejszona mozliwo$¢ przywierania elektrody, ale nie jest to funkcja "Anti-Stick",
omoOwimy w nastepnym punkcie;

Reczne ustawienie: pozwala na ustawienie poziomu funkcji na minimalna warto$¢, co w niewielkim
stopniu, ale jednak zmniejsza zuzycie energii elektrycznej, a takze koncepcje roztozenia ciepta w
materiale przy spawaniu cienkich metali. W rezultacie zmniejsza si¢ prawdopodobienstwo przepalen
materialu niestety rowniez stabilno$¢ tuku w trybie spawania MMA jest mniejsza, poniewaz
jednostka spawalnicza dziata jak typowy transformator spawalniczy. Mozliwe jest zwigkszenie
warto$ci napigcia do maksymalnej w celu poprawienia stabilnosci tuku w trybie MMA, (gdy
urzadzenie jest podiaczone do niezawodnego systemu zasilania), Warto pamigtaé, ze zwigkszony
prad w tym trybie moze powodowa¢ nadpalenia materialu przy spawaniu cienkich elementow
metalowych. Dlatego zaleca si¢ ustawienie minimalnej wartosci procentowe;.

Jest to osiggalne poprzez:
Przy obnizeniu napigcia na tuku ponizej minimalnie dopuszczalnego dla stabilnego palenia si¢ tuku,
prad spawalniczy rosnie na ustalony domyslne poziom +40%.
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7.4 FUNKCJA "ANTI-STICK"

Podczas poczatkowego zaptonu tuku elektroda moze przyklejac si¢ do materiatu spawanego co z
kolei moze doprowadzi¢ do przegrzania, a w konsekwencji do uszkodzenia elektrody.

W takiej sytuacji w danym urzadzeniu wlacza si¢ funkcja ""Anti-Stick™, ktora wbudowana i stale
pracujaca w metodzie MMA, po 0,6... 0,8 s od wykrycia takiej sytuacji obniza prad spawania.
Chwilowe zmniejszenie pradu spawania utatwia spawaczowi oderwanie przyklejonej elektrody. Po
oddzieleniu elektrody od wyrobu, proces spawania moze by¢ bez przeszkdd wznawiany.
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7.5 FUNKCJA LOW CURRENT

UWAGA ! Aby aktywowa¢ tryb
spawania pradem pulsujacym,
nalezy warto$¢ dolnego pradu
»LOW CURRENT” zmieni¢ z
ustawienia domys$lnego OFF na
inng warto$¢, nastgpnie zaswieci
si¢ kontrolka na wys$wietlaczu ,,P”
(tryb pulse jest wiaczony). Tryb
zmiany wartoS$ci funkcji, patrz punkt 8.

7.6  FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSUJACYM - PULSE BALANCE

Spawarka PATON ADI 200 PAC z funkcjg pulsu w metodzie MMA jest przydatna podczas
spawania elementéw z aluminium, jak i cienkich blach ze stali nierdzewnej lub stopowej. To bardzo
dobry wybdr dla doswiadczonych spawaczy. Spawanie MMA z pulsem zapewnia bardzo dobre
wtopienie, na co wplywa gtownie ograniczenie strefy przegrzania materiatu. Spawacz zyskuje lepsza
kontrole¢ nad przebiegiem spawania. Uzyskana spoina jest wezsza i dobrze wyglada. Dodatkowa
zaletg spawania pulsacyjnego jest brak odpryskow. Wlasciwe ustawienie parametrOw procesu
spawania pragdem pulsujacym ma bezposredni wptyw na jako$¢ spoiny, w szczegdlnosci zmniejsza
porowato$¢ oraz rozdrobnienie ziaren metalu spawalniczego, zwigkszajac w ten sposob jako$¢
spoiny.

Do aktywacji tej funkcji w urzadzeniu nalezy wskaza¢ dwa parametry: balans pulsacji pradu [PULSE
BALANCE] oraz czgstotliwo$¢ pulsacji [PULSE FREQUENCY]. Domyslnie, balans pulsacji pradu
[PULSE BALANCE] jako kluczowy parametr jest ustawiony na warto$¢ 50% a czgstotliwos¢ pulsacji
[PULSE FREQUENCY] 50 Hz. Aby wlaczy¢ funkcje nalezy ustawi¢ moc pulsacji pradu wigksza niz
zero, ten parametr jest ustawiany jako procent od biezgcego potocznego wybranego pradu spawania.
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Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezqcej metodzie spawania, patr; punkt 8.4.
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7.6.1 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSUJACYM - PULSE
FREQUENCY

Jesli wymagane jest zredukowanie wplywu ciepta do spoiny, jak w przypadku spawania cienkich
elementow, prad spawalniczy powinien zosta¢ zmniejszony. W takim przypadku, parametry impulsu
pradowego beda regulowane automatycznie zgodnie z ustawionym pradem spawania, operator moze
kontrolowa¢ redukcj¢ dostarczanego ciepta, w porownaniu z wejsciem ciepta przy poczatkowym
pradzie spawalniczym, przez jednoczesne zmienianie amplitudy pradu impulsu oraz jego
wypetnienia. Powyzsze parametry nalezy ustawia¢ indywidualnie dla roznych proceséw spawania, w
zaleznos$ci od wymagan operatora.

8.0 OGOLNA LISTA REGULOWANYCH FUNKCJI W METODACH
8.1 METODA SPAWANIATIG AC

1. BUTTON MODE Tryb pracy uchwytu (domyslnie 2T)
a) 2T
b) 4T
2. PRE FLOW Czas wyptywu gazu przed spawaniem (domyslnie 1,0s)
a) 0,1 ... 25s (krok zmiany 0,1s)
3. START CURRENT Prad poczatkowy ( domyslnie 40 A)
a) 5 ... 185 A( krok zmiany 1 A)
4, RISE TIME Czas narastania pradu (domyslnie 1,0s)
a) 0,1... 15 (krok zmiany 0,1s)
S. MAIN CURRENT Prad podstawowy (domyslnie 100 A)
a) 5...200 A (krok zmiany 1 A)
6. FALL TIME Czas opadania pradu (domyslnie 1,0s)
a) 0,1 ... 25s (krok zmiany 0,1s)
7. FINISH CURRENT Prad koncowy (domyslnie 10 A)
a) 5 ... 185 A (krok zmiany 1 A)
8. POST FLOW Czas wypltywu gazu po spawaniu (domyslnie 2,5s)
a) 0,1 ... 20s (krok zmiany 0,1s)
9. BALANCE Balans pradu zmiennego (domyslnie 50%)
a) 15% ... 90% ( krok zmiany 1%)
10. FREQUENCY Czestotliwos¢ pradu zmiennego (domyslnie 120 Hz)
a) 15 ... 250 ( krok zmiany 1 Hz)
11. PULSE BALANCE Balans pradu pulsujacego (domyslnie 50%)
a) 15% ... 85% ( krok zmiany 1%)
12. PULSE FREQUENCY Czgstotliwos¢ pradu pulsujacego (domyslnie 120 Hz)
a) 0,2 ... 500 Hz ( krok zmiany 0,1 Hz)
13. LOW CURRENT Dolny prad (tryb impulsowy) (domyslnie OFF)
a) 5...195 A ( krok zmiany 1 A)
8.2 METODA SPAWANIA TIG DC
1. BUTTON MODE Tryb pracy uchwytu (domyslnie 2T)
a) 2T
b) 4T
2. PRE FLOW Czas wyptywu gazu przed spawaniem (domyslnie 15)
a) 0,1 ...15s (krok zmiany 0,1s)
3. START CURRENT Prad poczatkowy ( domys$lnie 40 A)
a) 5...185 A( krok zmiany 1 A)
4. RISE TIME Czas narastania pradu (domyslnie 1s)
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a) 0,1...15s (krok zmiany 0,1s)

5. MAIN CURRENT Prad podstawowy (domyslnie 100 A)
a) 5 ... 200 A (krok zmiany 1 A)
6. FALL TIME Czas opadania pradu (domys$lnie 1s)
a) 0,1 ... 15s (krok zmiany 0,1s)
7. FINISH CURRENT Prad koncowy (domyslnie 10 A)
a) 5 ... 185 A (krok zmiany 1 A)
8. POST FLOW Czas wyplywu gazu po spawaniu (domyslnie 2s)
a) 0,1 ... 20s (krok zmiany 0,1s)
9. PULSE BALANCE Balans pulsu (domyslnie 50%)
a) 15% ... 85% ( krok zmiany 1%)
10. PULSE FREQUENCY Czestotliwos¢ pulsu (domyslnie 120 Hz)
a) 0,2 ... 500 Hz ( krok zmiany 0,1 Hz)
11. LOW CURRENT Dolny prad (tryb impulsowy) (domyslnie OFF)
a) 5...195 A ( krok zmiany 1 A)
12. ARC STABILIZER Stabilizacja tuku (domyslnie OFF)
a) ON/OFF

8.3 METODA SPAWANIA RIV

1. PRE FLOW Czas wyptywu gazu przed spawaniem (domys$lnie 1s)
a) 0,1 ... 1s (krok zmiany 0,1s)

2. PULSE TIME Czas pulsu (domyslnie 2s)
a) 0,5 ... 5s (krok zmiany 0,1s)

g PEAK CURRENT Prad szczytowy (domyslnie 100 A)
a) 5... 200 A (krok zmiany 1 A)

4, POST FLOW Czas wyptywu gazu po spawaniu (domyslnie 2s)

a) 0,1 ... 2s (krok zmiany 0,1s)

84 METODA SPAWANIA MMA

1. MAIN CURRENT Prad podstawowy (domyslnie 100 A)
a) 10 ... 185 A ( krok zmiany 1 A)
2. PULSE BALANCE Balans pulsu (domyslnie 50%)
a) 15% ... 85% ( krok zmiany 1%)
£l PULSE FREQUENCY Czestotliwos¢ pulsu (domyslnie 50 Hz)
a) 0,2 ... 500 Hz (krok zmiany 0,1 Hz)
4, LOW CURRENT Dolny prad (tryb impulsowy) domys$lnie OFF
a) 5...185 A ( krok zmiany 1 A)
5. ANTISTICK Stabilizacja tuku (domys$lnie ON)
a) ON/OFF
6. HOT START Funkcja Hot — Start (domys$lnie 0)
a) 0 ... 100 (krok zmiany 1)
7. ARC FORCE Funkcja Arc — Force (domyslnie 0)

a) 0 ... 100 (krok zmiany 1)
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Q. RESETOWANIE WSZYSTKICH FUNKCJI BIEZACEJ METODY
SPAWANIA

Aby zresetowa¢ wszystkie zapisane programy we wszystkich trybach do ustawien fabrycznych,
wylacz urzadzenie, nacis$nij i utrzymaj przez 5 sekund przycisk "Program", wiacz urzadzenie.

10. TRYB PRACY Z AGREGATEM PRADOTWORCZYM

Srednica elektrody (mm) Ustalonel\jlv I?/Ir;\Ofc:rll)(r;adu Przy Mg{;ﬁ?gggoc
D2 nie wiecej niz 80 A 2,9 kVA
D3 nie wiecej niz 120 A 4,5 kVA
D 4 nie wiecej niz 160 A 6,2 kVA
OJ nie wiecej niz 200 A 8,0 kVA

UWAGA! Do bezawaryjnej pracy napigcie wyjéciowe generatora nie moze
przekraczaé dopuszczalnych granic 190 — 260 V.

11. KONSERWACJA I OBSLUGA TECHNICZNA

UWAGAI!!! Przed otwarciem obudowy urzadzenia, nalezy je wytaczy¢,
wyjac kabel zasilajacy z gniazdka sieci elektrycznej oraz umozliwic¢
roztadowanie si¢ wewnetrznym elementom elektronicznym urzadzenia
(okoto 5 min), a dopiero potem wykona¢ pozostate czynnosci. W przypadku
odejscia od urzadzenia zalecane jest ustawienie tabliczki informujacej o
niewtgczaniu urzadzenia.

W celu utrzymania urzadzenia w dobrym stanie na dtugie lata, nalezy stosowac si¢ do zalecen:

1. Przeprowadzi¢ kontrole bezpieczenstwa w okreslonych odstepach czasu (zob. Rozdziat
"Przepisy bezpieczenstwa');

2. W przypadku intensywnego uzycia, zaleca si¢ co szes¢ miesiecy przeczyszczaé urzadzenie
suchym sprezonym powietrzem.

3. W przypadku duzej ilosci kurzu, zalecane jest reczne czyszczenie kanatéw systemu
chlodzenia.

UWAGA! Przedmuchiwanie ze zbyt bliskiej odlegtosci moze spowodowac
uszkodzenie elementéw elektronicznych

12. WARUNKI PRZECHOWYWANIA

Zakonserwowany 1 spakowany zestaw spawalniczy moze by¢ przechowywany zgodnie z Norma
panstwowag przez 5 lat.

Uzywane zrdédlo powinno by¢ przechowywane w suchym zamknigtym pomieszczeniu w
temperaturze nie nizej 5 °C. W pomieszczeniu nie mogg wystepowaé opary kwaséw lub innych
substancji chemicznie czynnych.
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13. TRANSPORT

Zapakowane urzadzenia moze by¢ transportowane wszelkimi srodkami transportu, ktore zapewniaja
jego bezpieczenstwo, zgodnie z zasadami przewozu ustalonymi dla okreslonych §rodkow transportu.

14. PARAMETRY TECHNICZNE

UWAGA! Jesli zrodto jest przeznaczone na specjalne napigcie zasilania, jego
parametry techniczne podane s3 na tabliczce znamionowej na panelu tylnym.
W tym przypadku wtyczka zasilania, kabel sieciowy musi by¢ wybrany
zgodnie z wykorzystywanym napigciem.

Napiecie nominalne sieci 50/60 Hz, ~230 V

Przedziaty zmian napigcia zasilania 190 - 260

Efektywnos$¢ energetyczna (przy napigciu >80%

nominalnym), °

Przedziaty regulacji pradu spawalniczego 5-200 A

Prad spawania w metodzie TIG DC MMA DC:

5 min / 40% 200 A

5 min / 100% 126 A

Prad spawania w metodzie TIG AC:

5 min / 50% 200 A

5 min / 100% 140 A

Maksymalny pobor mocy 6,3 KVA

Znamionowe napigcie robocze do spawania

elektrodg otulona metoda MMA 204-268V

Znamionowe napigcie robocze do spawania 10418V

nietopliwg elektrodg metodg TIG AC/DC ’

15. KOMPLETACJA URZADZENIA

1. Zrédlo zasilania (Inwertor) z kablem zasilajacym —1szt,;
2. Kabel spawalniczy z zaciskiem "masy"” 3 m —1szt,;
3. Pasek do przenoszenia na ramieniu —1szt,;
4. Pudelko kartonowe "PATON®" —1 szt.;
5. Instrukcja obstugi —1szt.

16. PRZEPISY BEZPIECZENSTWA
INFORMACJE OGOLNE

Urzadzenie moze by¢ uzytkowane wytaczenie w celach do jakich zostalo stworzone. Urzadzenie
przeznaczone jest do uzytkowania przez osoby posiadajace odpowiednie kwalifikacje. Obowigzkiem
jest, aby, instalacja, obshuga, naprawa byla przeprowadzona przez osoby wykfalifikowane. Przed
instalacja 1 eksploatacja tego urzadzenia nalezy dokladnie zapoznaé si¢ z instrukcja obstugi.
Niezastosowanie si¢ do zalecen zawartych w instrukcji obstugi moze grozi¢ powaznymi obrazeniami
ciata, $miercig oraz uszkodzeniem samego urzadzenia. Niewlasciwe przeprowadzenie instalacji,
konserwacji 1 obstugi, ktorej skutkiem jest uszkodzenie urzadzenia producent nie ponosi
odpowiedzialnosci.
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INSTRUKCJA

Przed przystapieniem do uzytkowania urzadzenia nalezy zapoznaé si¢ z
niniejsza instrukcja obstugi a podczas eksploatacji nalezy stosowac zawarte w
niej wskazoéwki. Instrukcja obstugi stanowi podstawowe wyposazenie
urzadzenia.

OBOWIAZKI UZYTKOWNIKA: Uzytkownik zobowiazuje sie dopuszczaé
do pracy z urzadzeniem spawalniczym wylacznie osoby ktore: Zapoznaty si¢
z podstawowymi zasadami bezpieczenstwa, zostaty przeszkolone w zakresie
uzytkowania sprz¢tu spawalniczego oraz posiadaja odpowiednie kwalifikacje.
Zaznajomity si¢ z rozdzialem ,,Przepisy Bezpieczenstwa” oraz wytycznymi
dotyczacymi §rodkow ostroznosci podanych w tej instrukcji.

ZAGROZENIA

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze
wytwarzaja wysokie napiecie. Podczas gdy urzadzenie jest podigczone do
zasilania niedozwolone jest dotykanie uchwytu spawalniczego oraz
obrabianego materiatu. Wszystkie te elementy tworza obwdd pradu spawania
1 moga powodowac porazenie elektryczne, dlatego nalezy wystrzegac si¢
dotykania ich gotg reka oraz przez wilgotne lub uszkodzone ubranie ochronne.
Odziez ochronna nie powinna krgpowac ruchow. Jesli jest to mozliwe nie
powinna by¢ wykonana z materiatow syntetycznych.

Porazenie pradem moze by¢ Smiertelne!!!

PROMIENIE LUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezposrednie
obserwowanie tuku spawalniczego nieostonigtymi oczami. £uk i odpryski
powstajace podczas pracy mogg spowodowac oparzenie skory lub wywotac
ptomien, dlatego nalezy za kazdym razem nosi¢ maske ochronna wyposazona
w przyciemniony filtr (okulary powinny by¢ wyposazone w szkla z filtrem
stopnia DIN 9 10) Osoby postronne przebywajace w poblizu miejsca dziatania
urzadzenia powinny chroni¢ oczy specjalnymi goglami ochronnymi lub przy
pomocy niepalnych, pochtaniajacych promieniowanie ekranow.

OPARY I GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: Powstaty dym i
szkodliwe gazy powinny by¢ usuwane z miejsca pracy za pomoca
specjalistycznych urzadzen, nie wolno zastania¢ otwordw wentylacyjnych.
Spawac nalezy w pomieszczeniach o dobrej wentylacji, opary powstajace
podczas spawania sg szkodliwe dla zdrowia zwlaszcza przy spawaniu
materiatow, w sktad ktorych chodza: otow, rte¢, kadm, cynk, beryl, jak
rowniez powierzchni galwanizowanych czy ze stali nierdzewnej. W
pomieszczeniu nalezy zapewni¢ wystarczajacg ilos¢ przeptywu swiezego
powietrza. Nie dopuszczaé¢ oparow rozpuszczalnikow do obszaru tuku
spawania.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE:
Stworzone przez wysokie napigcie pradu pole elektromagnetyczne ptynace
przez przewody spawalnicze moze mie¢ negatywny wpltyw na wydajnos¢
urzadzen elektrycznych np. kardiostymulatora. Osoby noszace takie
urzadzenie powinny skonsultowac si¢ z lekarzem przed wejsciem na teren, w
ktérym wykonywane sg prace spawalnicze. Przewody spawalnicze powinny
by¢ utozone réwnolegle, jak najblizej siebie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Przedmioty
tatwopalne nalezy usuna¢ z miejsca pracy. Nie wolno wykonywac prac
spawalniczych na pojemnikach, w ktérych przechowywane sa gazy, paliwa,
produkty przemyshu naftowego oraz inne fatwopalne. Istnieje ryzyku eksplozji
pozostatosci tych produktéw. Podczas wykonywania prac spawalniczych w
pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub pozarem nalezy przestrzegaé
specjalnych zasad, ktére sg zgodne z normami krajowymi i

miedzynarodowymi. Sprzet przeciwpozarowy taki jak: (gasnice proszkowe

35| Strona PATON® ADI 200 PAC AC/DC TIG/MMA




lub $niegowe, koce gasnicze) powinien by¢ zlokalizowane w poblizu
stanowiska pracy w widocznym tatwo dostepnym miejscu.

NGO

BUTLA MOZE WYBUCHAC: Stosowa¢ tylko atestowane butle i poprawnie
dziatajace reduktory. Butla powinna by¢ transportowana i umiejscowiona w
pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dzialaniami ciepta, przewroceniem sig i
uszkodzeniami mechanicznymi.

SPAWANE MATERIALY MOG4 POPARZYC: W zadnym wypadku nie
nalezy dotykac gota reka spawanych elementéw. Przy eksploatacji
urzadzenia nalezy zawsze nosi¢ rekawice ochronne Luk i odpryski powstajace
podczas pracy mogg spowodowac oparzenia skory. Podczas dotykania lub
przemieszczanie spawanego elementu, nalezy stosowac rgkawice ochronne 1
szczypce.

ZRODLO ZASILANE ELEKTRYCZNE: Zabronione jest praca z
uszkodzonymi przewodami spawalniczymi lub na mokrym podlozu. Kable
spawalniczy powinny by¢ mocne, nieuszkodzone oraz izolowane. Ostabione
faczenia 1 uszkodzony kabel musi by¢ wymieniony natychmiast. Nie wolno
przenosi¢ urzadzenia ciggnac je za przewod zasilania lub przewody
spawalnicze. Nie wolno wykonywac¢ zadnych czynno$ci zwigzanych z
konserwacja urzadzenia w tracie jego pracy.

Zdejmowanie zewnetrznej obudowy urzadzenia, podczas gdy jest
podlaczone do sieci jak rowniez korzystanie z urzadzenia ze zdjeta
pokrywa jest zabronione.

HAEAS TOWAZYSZACY SPAWANIU MOZE BYC SZKODLIWY:
Powstaty tuk spawalniczy podczas spawania moze emitowac dzwigki o
poziomie wyzszym niz 85dB dla — 8 godzinnego wymiaru czasu pracy.
Spawacze obstugujacy urzadzenia zobowigzani sg do noszenia w czasie pracy
odpowiednik ochronnikéw na stuchu zgodnie z Rozporzadzenia Ministra
Pracy 1 Polityki Spotecznej z dnia 6 czerwca 2014r. — Dz. U. 2014 poz. 817.
Zgodnie z Rozporzadzeniem Ministra Zdrowia o Opieki Spotecznej z
09.07.1996r. Dz.U. Nr 68 poz. 194 — pracodawca jest zobowigzany do
dokonywania badan i pomiaréw czynnikow szkodliwych dla zdrowia.

C€

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetia zalecenie Europejskiego Komitetu
CE.

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to przystosowane jest do zasilania
sieciowego, do prac spawalniczych w $rodowisku o podwyzszonym
standardzie porazenia elektrycznego. Zaleca si¢ aby linia zasilania byta
wyposazona w osobne zabezpieczenie wyltacznikiem przeciwporazeniowym.
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17. GWARANCJA PRODUCENTA

Zaklad Wyposazenia Spawalniczego Instytutu Elektrycznego Spawania im. E.O. PATON
gwarantuje poprawne dzialanie zrédia zasilania pod warunkiem dotrzymania przez uzytkownika
warunkow obstugi, przechowywania oraz transportu.

UWAGA! Zobowigzania gwarancyjne sg anulowane w przypadku uszkodzen
mechanicznych urzadzenia!

Gwarancja podstawowa na cyfrowe spawarki inwertorowe serii ADI 200 PAC udzielona jest na
okres 3 lat. Okres podstawowej gwarancji zaczyna si¢ od dnia sprzedazy urzadzenia do
koncowego nabywcy.

W ciggu podstawowego okresu gwarancji sprzedawca zobowigzuje si¢ do bezplatnego wykonania
nastepujacych czynnosci na rzecz witasciciela sprzetu marki PATONTM:

1. Wykona¢ diagnostyke 1 wykry¢ przyczyny awarii;

2. Zapewni¢ niezbedne elementy do wykonania naprawy urzadzenia spawalniczego;
3. Wykona¢ prace dot. wymiany wadliwych elementow i czesci;

4. Wykona¢ test naprawionego urzadzenia.

Podstawowe zobowigzania gwarancyjne nie obejmuja urzadzenia:

1. Ktory posiada uszkodzenia mechaniczne, wptywajace na funkcjonowanie urzadzenia (np.

deformacja obudowy lub czgsci urzadzenia wskutek upadku z wysokosci, upadku ciezkiego

przedmiotu na urzadzenie, uszkodzenie elementdéw sterujacych lub ztaczy);

Ktory posiada $lady korozji, ktore spowodowaty usterke;

3. Ktore zostaty uszkodzone z powodu wptywu duzej wilgoci na elementy zasilania i
elektroniki;

4. Ktore zostaty uszkodzone z powodu nagromadzenia si¢ w §rodku kurzu, przewodzacego
prad (pyt weglowy, wior metalowy itp.)

5. W przypadku samodzielnych prob naprawy jego weztéw i/lub wymiany czesci
elektronicznych;

N

Zaleznie od warunkéw eksploatacyjnych, zalecane jest raz na pot roku dokona¢ czyszczenia
elementéw wewnetrznych sprezonym powietrzem, celem uniknigcia usterek. Uprzednio nalezy zdjac
obudowe urzadzenia. Czys$ci¢ urzadzenie nalezy ostroznie, trzymajac waz sprezarki na
wystarczajgcej odlegtosci tak aby, unikng¢ uszkodzenia tagczen komponentow elektrycznych i
zespotow mechanicznych.

Podstawowe zobowigzania gwarancyjne nie majg zastosowania do wymiany elementow
urzadzenia spawalniczego ktore ulegaja eksploatacji, narazone sg na kontakt fizyczny. Roszczenia
dotyczace ponizszych elementow przyjmuje si¢ w terminie nie pdzniej niz dwa tygodnie od daty
sprzedazy:

Przycisk wiaczenia i wylaczenia

Przycisk regulacji parametrow spawania

Gniazda podtaczenie kabli

Kabel zasilajacy 1 wtyczka elektryczna

Pasek na ramig, pudetko, plastikowa walizka

Uchwyt elektrodowy, zacisk masy, przewody i uchwyty spawalnicze.

curwNE
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Sprzedajacy zastrzega sobie prawo do odmowy naprawy gwarancyjnej lub okreslenia daty
rozpoczecia gwarancji jako date wyprodukowania urzadzenia miesigc i rok (zgodnie z numerem
seryjnym) w nastepujacych przypadkach, jesli:

1. [Instrukcja obstugi zostata zgubiona;
2. Instrukcja obstugi nie zostala wypelniona lub zostata btednie wypetniona przez sprzedawce.

UWAGA! Okres gwarancji jest przedtuzony o termin naprawy urzadzenia w
autoryzowanym centrum serwisowym.

UWAGA! Dla inwertorow spawalniczych serii PRO 3 lat podstawowej
gwarancji. Obowigzkowym warunkiem jest wykonanie obstugi serwisowej
w wymaganych terminach czasowych w autoryzowanym centrum
serwisowym. Pierwotna obstuga techniczna powinna nastapic¢ po uptywie 24
miesiecy.

18. INFORMACJE DOTYCZACE UTYLIZACJI ZUZYTEGO SPRZETU
(dotyczy gospodarstwa domowego)

Przedstawiony symbol umieszczony na produktach oznacza, iz
urzadzenie nie moze by¢ utylizowane w ten sam sposob co odpady
domowe. Urzadzenie trzeba przekaza¢ do punktu utylizacji sprzetu
elektrycznego, gdzie zostanie przyjete bezptatnie. Informacje o takich
punktach zbidrki zuzytego sprzetu mozna znalez¢ np. na stronach
internetowych.

Wiasciwa utylizacja pozwoli zachowac cenne zasoby naturalne i
unikng¢ skazenia srodowiska naturalnego.

Niezastosowanie si¢ do powyzszych zalecen moze skutkowac
natozeniem kary grzywny zgodnie z obowigzujgcymi przepisami

Jezeli cheecie Panstwo odda¢ urzadzenie do utylizacji, prosimy o kontakt z najblizszym punktem
sprzedazy lub kontakt z importerem urzadzen, ktorzy udziela dodatkowych informacji.

IMPORTER / AUTORYZOWANY DYSTRYBUTOR
MasterWeld Sp. z o.0.
ul. Kapitatowa 4
Rzeszow, 35-213 Polska

Tel. +48 22 290 86 96
e-mail: biuro@paton.pl
www.paton.pl

Wszelkie prawa zastrzezone. Niniejszy dokument jest chroniony prawem autorskim. Kopiowanie lub rozpowszechnianie
Instrukcji Obstugi w calosci bgdz we fragmentach bez zgody MasterWeld jest zabronione.
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19. SCHEMAT ELEKTRYCZNY

20. WYKRYCIE | USUNIECIE USTEREK

Usterka

Przyczyna

Rozwigzanie

Brak pradu spawalniczego
Wylacznik zasilania jest
wlaczony,

Awaria kabla zasilajacego

Sprawdzi¢ kabel zasilajacy.

Napigcie sieci zasilania
ponizej 190 V

Odfaczy¢ urzadzenie i podtaczy¢
do sieci z odpowiednim
napigciem

Napigcie sieci zasilania jest
wyzsze od dopuszczalnej
wartosci 260 V

Odfaczy¢ urzadzenie i podtaczy¢
do sieci z odpowiednim
napieciem

Uszkodzony wewngtrzny
uktad Zrodta zasilania

Skontaktowac si¢ z serwisem

Brak pradu spawalniczego
Wytacznik zasilania jest
wlaczony, wskaznik Zrodta
zasilania §wieci si¢ na zielono

Kable spawalnicze nie s3
podiaczone

Sprawdzi¢ stan ztaczy
elektrycznych

Zacisk masy nie jest
prawidtowo podtaczony

Podtaczy¢ prawidtowo zacisk
masy z obrabianym przedmiotem

Brak pradu spawalniczego
Wytacznik zasilania jest
wlaczony, wskaznik zrodta
zasilania §wieci si¢ zottym

Aktywowat si¢ jeden z
czujnikdw temperatury

Poczekaé, az urzadzenie ostygnie,
po tym urzadzenie wiaczy sie
automatycznie

Niewystarczajaca ilos¢
powietrza chtodzacego

Zapewni¢ wystarczajaca ilos¢
powietrza chlodzacego

Usterka czujnika
temperatury

Skontaktowac si¢ z serwisem

Staby zapton do spawania
otulong elektroda, wskaznik
zasilania krétkotrwale mruga na
zielono

Napigcie zasilania na
poczatku obcigzenia jest
zblizone do minimalnie
dopuszczalnej wartosci

190 V

Jesli nie mozna zwigkszy¢
przekroju podprowadzajacych
kabli sieciowych, sprobowac
zmniejszy¢ wartos$¢ ustalonego
pradu, az do momentu, gdy tuk
bedzie mozna zapali¢. Nastepnie
wybierac elektrod¢ spawalniczg z
uwzglednieniem pradu spawania.

Podczas spawania tukowego
wystepuje sporadyczne

Napigcie tuku jest za
wysokie dla stosowanej

Jesli jest to mozliwe, nalezy
skorzysta¢ z innych elektrod lub
urzadzenia spawalniczego o

oberwanie tuku elektrody . :
wigkszej mocy
Elektroda otulona przylepia si¢ Waf“’s" pr.a(du Ustaw wyzszg warto$¢ pradu
: . spawalniczego jest zbyt .
do obrabianego przedmiotu niska spawalniczego

Staba jakos¢ spawania (silne
rozpryskiwanie)

Nieprawidlowa polaryzacja

Zmieni¢ polaryzacje elektrody
(zgodnie z rekomendacja

elektrody producenta elektrod)
Staby kontakt z Zamocuj zacisk masy jak najblize]
uziemieniem do obszaru spawania
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21. SWIADECTWO PRZYJECIA

Prostownik tukowy inwertorowy L.PATON® ADI- PAC”

Numer seryjny PRO odpowiada normom zharmonizowanym

i nadaje si¢ do wykorzystania.

Data sprzedazy " " 20 r.

Pieczec
(podpis sprzedawcy)

CENTRUM SERWISOWE PATON // ADRES WYSYLKI:
ul. Kapitalowa 4
Rzeszow, 35-213 Polska

Kierownik Serwisu
Piotr Blaszkowski
Tel. +48 22 290 86 96
e-mail: serwis@paton.pl

UWAGA! Kable oraz uchwyty spawalnicze do naprawy nie sg potrzebne,
sg to materiale zuzywalne, bardzo prosimy ich NIE WYSYLAC!

UWAGA\! Dostawa urzadzenia do centrum serwisowego ,,PATON” wykonywana
jest na koszt producenta tylko W CIAGU 2 LAT od daty zakupu wylacznie na terenie
Polski! Powyzej 2 lat — kosztem nabywcy.
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22. KARTA GWARANCYJNA

DATA ZGLOSZENIA DO NAPRAWY:
DATA WYKONANIA NAPRAWY::

(podpis) (podpis)

ZAKRES NAPRAWY ORAZ ADNOTACJE O PRZEGLADACH

Tel. pomocy technicznej: +48 22 290 86 96
Adres punktu serwisowego: 35-213, Polska, Rzeszow, ul. Kapitalowa 4

DATA ZGLOSZENIA DO NAPRAWY:
DATA WYKONANIA NAPRAWY::

(podpis) (podpis)

ZAKRES NAPRAWY ORAZ OPIS CZYNNOSCI:

Tel. pomocy technicznej: +48 22 290 86 96
Adres punktu serwisowego: 35-213, Polska, Rzeszow, ul. Kapitalowa 4
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DATA ZGLOSZENIA DO NAPRAWY:
DATA WYKONANIA NAPRAWY::

(podpis) (podpis)

ZAKRES NAPRAWY ORAZ OPIS WYKONANYCH CZYNNOSCI:

Tel. pomocy technicznej: +48 22 290 86 96
Adres punktu serwisowego: 35-213, Polska, Rzeszow, ul. Kapitalowa 4
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