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DEKLARACJA ZGODNOSCI

Nastepujace produkty zostaly przetestowane przez nas zgodnie z wymienionymi normami i uznane
sa za zgodne ze Wspdlnota Europejska wedtug Dyrektywy Niskonapigciowej LVD 2014/35/EU
oraz Dyrektywy Kompatybilno$ci Elektromagnetycznej EMC 2014/30/EU.

UPOWAZNIONY PRZEDSTAWICIEL: MasterWeld Sp. z o. o. ul. Kapitatowa 4, 35-213
Rzeszow

NIP: 8133751525
PRODUCENT: Limited Liability Company “Pilot Plant of
Welding Equipment of Electric Welding Institutenamed after E.O. Paton”
Ukraina, 03045, Kijow, ul. Novopyrohivska 66
PRODUKT: CYFROWY POLAUTOMAT INWERTOROWY PATON PSI 500 PRO 400V
Oswiadczenie oparte jest na pojedynczej ocenie jednej probki wyzej wymienionych
produktow. Nie oznacza to oceny calej produkcji. Producent powinien zagwarantowac, aby
caty produkt w produkcji seryjnej byt zgodny z probnym produktem wyszczegélnionym w
tym raporcie. Wnioskodawca powinien przechowywac caty raport techniczny do dyspozycji
wszystkich kompetentnych.

Zastosowane dyrektywy: 2014/35/UE LVD (Niskonapieciowa)
2014/30/UE EMC (Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna)
Stosowane normy: EN 60204-1:2006. Bezpieczenstwo maszyn — Wyposazenie
elektryczne maszyn — Cze$¢ 1: Wymagania ogdlne; EN 60974-
1:2012 Sprzet do spawania lukowego — Czgs¢ 1: Spawalnicze
zrodta energii; EN 60974-10:2014 Sprzet do spawania lukowego —
Czes¢ 10: Wymagania dotyczace kompatybilnosci
elektromagnetycznej (EMC).
Data wydania: 12 Wrzesien 2017
Data wygasnigcia: 11 Wrzesien 2022
My, MASTERWELD Sp. z 0. 0., niniejszym o$wiadczamy, zZe powyzsze wymagania sa
zgodne z nastgpujacymi Dyrektywami Parlamentu Europejskiego, 2014/35/EU
niskonapieciowa (LVD) z 24 lutego 2014 roku oraz 2014/30/EU kompatybilnosé
elektromagnetyczna (EMC) z 26 lutego 2014 roku.

Powyzszy znak CE moze by¢ uzywany przez producenta na jego odpowiedzialnos¢, po
uzupetnieniu deklaracji zgodnosci i zgodnosci z odpowiednimi dyrektywami UE.
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Podtaczenie do sieci zasilajacej / tablicy zasilajacej (przy 25°C):

UWAGA! Nalezy przewidziec¢ kable prowadzone w scianach oraz inne przediuzacze.

Elektroda
uzywana w
trybie MMA

Prad ustawiony
na MMAi TIG

Srednica drutu przy
MIG/MAG

Przekroj kazdego
przewodu
fazowego, mm kw.

Maksymalna
dtugosc kabla,
m

PRO-500

nie wiecej niz
120A

nie wiecej niz
@0,8mm

L5

75

2

2[5

4

6

nie wiecej niz
160A

@ 5mm

nie wiecej niz
220A

nie wiecej niz
@ 1,0mm

2

Z6mm
niskotopliwa

nie wiecej niz
250A

nie wiecej niz
71,2 mm

Z6mm

do 350A

nie wiecej niz
@ 1,4 mm

Z6mm
wysokotopliwa

do 400A

@ 6 mm przy
kablach
spawalniczych
dtuzszych niz 30
m

nie wiecej niz
@ 1,6 mm
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1. PRZEPISY OGOLNE

Cyfrowe inwertorowe pétautomaty PATON™ ProMIG-500 przeznaczone sg do poétautomatycznego
spawania metali w ostonie gazoéw obojetnych/aktywnych (MIG/MAG) w atmosferze gazu ostonowego pradem
statym, jak réwniez do spawania tukiem wolframowym w ostonie gazéw obojetnych (TIG) oraz recznego spawania
tukowego metali (MMA). Zaletg catkowicie cyfrowego sterowania zaimplementowanego w konstrukcji maszyny
jest brak ograniczen typowych dla wielofunkcyjnych systemdw opartych na analogicznym uktadzie sterowania,
ktore sa zawsze z natury nastawione na okreslony tryb pracy, podczas gdy inne tryby sa dodatkowe i maja wady w
zakresie sterowania. Przeciwnie, ptyta sterujaca systemu catkowicie cyfrowego oferuje wszystkie mozliwosci zrodta
w zakresie jego petnej mocy, niezaleznie od trybu pracy. Seria Professional przeznaczona jest do zastosowan
przemystowych. Zrédto moze byé¢ odseparowane od podajnika drutu zaréwno dla wygody jak i bezpieczenstwa
pracy. Co wiecej, dodatkowe regulacje pozwalaja na ustawienie prostownika inwertorowego na optymalne
ustawienia w roznych sytuacjach. Zapewniaja one praktycznie bezprzerwowy czas pracy przy petnym pradzie
znamionowym 500 A, ktory jest wystarczajacy do pracy z dowolnymi elektrodami o $rednicy od ®1,6 mm do
elektrod niskotopliwych ®6 mm, a takze do pétautomatycznego spawania drutem litym o Srednicy od ®o,6 mm do
®1,6 mm. Poczgtkowo zrédto ustawione jest na optymalne dla wiekszosci zastosowan ustawienia i jest dos¢ fatwe
w obstudze, jesli nie wnika sie w dodatkowe szczegoty ustawien, ktére wymagaja dobrych umiejetnosci spawacza.
Dla bezpieczenstwa w niebezpiecznych warunkach pracy prostownik wyposazony jest we wbudowany zespét
redukcji napiecia obwodu otwartego w trybie MMA, ktory mozna wiaczy¢ lub wytaczy¢. Cecha wyrézniajaca
potautomaty PATON jest bardzo solidny, wysokiej jakosci i dobrej konstrukcji mechanizm podawania drutu, a takze
dostepnos¢ gniazda KZ-2 o swiatowym standardzie typu EURO, co pozwala uzytkownikowi na dowolng wymiane
palnikow.

Ten model ProMIG-500 firmy PATON wyposazony jest w modut ochrony podnapieciowe;j.

Ze wzgledu na zwiekszong czestotliwos¢ napiecia dostarczanego do transformatora, transformator moze
by¢ kilkadziesigt razy mniejszy. Dlatego waga i gabaryty tej maszyny sg kilkakrotnie mniejsze niz zwyktych urzadzen
o identycznych parametrach wyjsciowych.

Gtowne zalety:
1. Szeroki zakres regulacji parametréw spawania:
a) w trybie MMA - 1 (gtdwny) + 7 (dodatkowy) + 3 (dla trybu pulsacyjnego)
b) w trybie TIG - 1 (gtdwny) + 1 (dodatkowy) + 3 (dla trybu pulsacyjnego)
) w trybie potautomatycznym MIG/MAG - 2 (gtdwne) + 6 (dodatkowe) + 3 (dla trybu impulsowego)
2. Regulowany tryb spawania pulsacyjnego dla wszystkich rodzajow spawania.
3. Oprocz ochrony przeciwprzepieciowej maszyna wyposazona jest w uktad stabilizacji duzych dtugotrwatych
wahan napiecia w jednofazowe;j sieci zasilajacej 320 V do 440 V.
4. Urzadzenie pasuje do standardowych domowych sieci energetycznych. Dzieki wysokiemu wspétczynnikowi
sprawnosci, zrodto zapewnia dwukrotnie nizszy pobor mocy w poréwnaniu do zwyktych zrodet.
5. Adaptacyjna predkos¢ wentylatora, tzn. zwieksza sie, gdy maszyna sie nagrzewa i zwalnia, gdy jest zimna, co
wydtuza zywotnos¢ wentylatora i zmniejsza ilos¢ kurzu gromadzacego sie w maszynie.
6. Wygodna eksploatacja dzieki wysokiemu czasowi trwania obcigzenia (LD) przy pradzie znamionowym, ktory
umozliwia praktycznie nieprzerwane spawanie elektrodami ®6 mm przy dtugosci kabla spawalniczego 50 m.
7. Zwiekszona niezawodnos¢ maszyny w zakurzonym srodowisku produkcyjnym, uktady mikroelektroniczne zrodta
umieszczone s w oddzielnej komorze.
8. Wszystkie elementy grzewcze zrodta wyposazone sa w elektroniczny system ochrony cieplne;j.
9. Wszystkie elektroniczne czesci maszyny sg impregnowane dwiema warstwami wysokiej jakosci lakieru, co
zapewnia niezawodnosc produktu przez caty okres uzytkowania.
10. Poprawiona stabilno$¢ wzbudzania i tuku, co praktycznie eliminuje przyleganie elektrody.
11. Oddzielenie zrédta od podajnika drutu zapewnia niewielkie wymiary i mobilno$¢, co utatwia spawanie w trudno
dostepnych miejscach.
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PARAMETRY ProMIG-500
Napiecie znamionowe trojfazowe;j sieci zasilajacej 50/60 Hz, V 3X400
Znamionowy pobdr pradu z sieci, A 34...36
Znamionowy prad tuku, A 500
Maksymalny prad pierwiastkowy $redniokwadratowy, A 630
Czas trwania obcigzenia (LD) 700? przy 500A
100% przy 420A
Zakres zmian napiecia sieciowego, V +15%
Zakres regulacji pradu tuku, A 19 — 500
Zakres regulacji napiecia tuku, A 12— 40
Srednica elektrody sztyftowej, mm 1,6 - wiecejniz 6,0
Srednica drutu wypetniajacego, mm 0,6-1,6
MMA: 0,2...500
Maksymalna waga cewki, kg TIG: 0,2...500
MIG/MAG: 5...500
Tryby spawania pulsacyjnego regulowany
Funkgja Hot Start w trybie MMA regulowany
Funkcja Arc Force w trybie MMA auto
Funkcja Anti-Stick w trybie MMA wtaczony/wytaczony
Jednostka redukcji napiecia obwodu otwartego 12 /95
Napiecie otwartego obwodu MMA, V 110
Napiecie udarowe tukuy, V 22,6...25
Znamionowy pobdr mocy, kVA 32,1
Maksymalny pobdr mocy, kVA 90
Wspétczynnik efektywnosci, %. Adaptacyjna
Chtodzenie -25 ... +45°C
Zakres temperatury roboczej 500 x 181 x 386
Wymiary gabarytowe, mm (dtugos¢, szerokos¢, wysokos¢) 21,1
Waga bez cewki i akcesoriow, kg IP23
Klasa ochrony przed wnikaniem zanieczyszczen* 3X400

* W przypadku maszyn serii Professional, ich rama chroni je przed wnikaniem
przedmiotow o Srednicy wiekszej niz 12,5 mm, a takze zapewnia ochrone przed
deszczem, dzieki czemu woda lejgca sie pionowo nie zaktdca pracy maszyny.

Zalecana dtugosc przewodow spawalniczych przy spawaniu elektrodg ®6
mm:

Powierzchnia
przekroju
poprzecznego,
mm2
50 mmz2

70 mm2

Dtugosc kabla, m

(w jedna strone) Klasa kabla

Model maszyny

KG 1x35
KG 1x50

5...30
10...50

ProMIG - 5oo
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1 - Wyswietlacz LCD.
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2 - Przyciski do regulacji wybranego parametru w celu zmniejszania i zwiekszania
(domyslnie: przy MMA - pradu tuku; przy TIG - pradu tuku; MIG/MAG - napiecia
spawania).

3 - Przycisk wyboru funkcji zrédta w aktualnym trybie spawania.

4 - Przycisk wyboru trybu spawania:

a) reczne spawanie tukowe elektroda otulong MMA;
b) spawanie tukiem wolframowym w ostonie gazow obojetnych, elektroda
nietopliwa TIG;
c) spawanie pétautomatyczne w ostonie gazow ochronnych MIG/MAG.
5 - Wskaznik pracy maszyny:
a) miga - gdy urzadzenie jest przegrzane w dowolnym trybie;
b) nie Swieci - w przypadku standardowego stanu urzadzenia.

6 - Wyswietlacz LCD podajnika drutu.

7 - Przycisk doprowadzenia przewodoéw (gdy gaz nie jest doprowadzony).

8 - Przyciski do regulacji parametrow zmniejszania i zwiekszania (domyslinie:
predkosc podawania drutu).

9 - Przycisk do wyboru funkcji podajnika drutu.

10 - Przycisk testu gazu ekranujgcego (podawanie drutu jest wytaczone).

11 - Gniazdo KZ-2 typu EURO do poétautomatycznego podtaczenia palnika.

12 - Wtyczka do zasilania prgdem podajnika drutu.

A - Gniazdo zasilania prgdem "+" typu bagnetowego:

a) w przypadku spawania metodg MMA - do podtaczenia przewodu
elektrodowego (bardzo sporadycznie mozna podtaczyé przewod
"masowy", jezeli stosowane s3 specjalne elektrody);

b) w przypadku spawania metoda TIG - podtacza sie tylko przewdd "masowy";

c) w przypadku spawania drutem litym MIG/MAG - do podajnika podtaczony
jest przewod wewnetrzny (domysinie);

d) w przypadku pétautomatycznego spawania drutem topnikowym
MIG/MAG - podtacza sie przewod "masowy".

B - Gniazdo pradowe "-" typu bagnetowego:

a) w przypadku spawania metodg MMA - do podtaczenia przewodu
"ziemnego" (bardzo sporadycznie mozna podigczy¢  przewdd
elektrodowy, jezeli uzywane sg specjalne elektrody);

b) w przypadku spawania metodg TIG - podfgczony jest tylko palnik
argonowy;

c) w przypadku spawania drutem litym MIG/MAG - podtaczony jest przewdd
"uziemiajacy";
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d) w przypadku potautomatycznego spawania drutem topnikowym
MIG/MAG - przewdd "uziemiajacy" jest podtgczony wewnetrznie do
podajnika (istnieje mozliwos¢ podtgczenia go niezaleznie).

13 - Wskazniki trybu pracy przycisku latarki (tryb 2t/4t/alt.4t)

14 - Uchwyt cewki na przewdd z mechanizmem hamujgcym sprezynowym i ostona
ochronna.

15 - Wiaczenie/wytaczenie automatycznego urzgdzenia zrédta.

16 - Przytacze do doprowadzenia gazu ostonowego.

17 - Bezpieczniki dla podajnika drutu i podgrzewacza gazu (4A, 8A)

18 - Gniazdo do gazowego podgrzewacza 36 V.

19 - Miejsce zakonczenia przewodu uziemiajacego.

20 - Zt3cza do doprowadzenia sygnatdw z podajnika drutu do wtaczania i
wytaczania zrddta.

21 - Uchwyt palnika spawalniczego.

22 - Wtyk panelowy do podtaczenia zrédfa pradu spawania.

2. URUCHOMIENIE
Uwaga! Przed uruchomieniem nalezy zapoznac sie z rozdziatem "Zasady
bezpieczenstwa", paragraf 15.

2.1 PRZEZNACZENIE

Spawarka przeznaczona jest wytacznie do recznego spawania tukowego
elektroda otulong, spawania tukiem wolframowym w ostonie gazéw obojetnych
oraz potautomatycznego spawania metali w ostonie gazéw obojetnych/aktywnych.

Inne uzycie maszyny uwazane jest za niezgodne z przeznaczeniem. Producent
nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate w wyniku niezgodnego z
przeznaczeniem uzycia maszyny.

Przy zgodnym z przeznaczeniem stosowaniu maszyny nalezy przestrzegac
wskazdwek zawartych w niniejszej instrukcji obstugi.

2.2 WYMAGANIA DOTYCZACE INSTALACII

Spawarka jest zabezpieczona przed wnikaniem obcych ciat statych o Srednicy
wiekszej niz 2,5 mm.

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

UWAGA! Nie nalezy wytaczac urzagdzenia bezposrednio po zakonczeniu prac
spawalniczych w upalne dni lub intensywnych prac spawalniczych w kazdych
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warunkach atmosferycznych! Czesci elektroniczne nalezy pozostawi¢ do
ostygniecia na 5 minut.

UWAGA! Gdy urzadzenie jest wylaczone i stygnie po pracy w zimnej porze
roku, w jego wnetrzu tworzy sie kondensat, dlatego nie nalezy wiaczad
urzadzenia ponownie w czasie krotszym niz 3...4 godziny!!!

Dlatego nie wytaczaj urzadzenia w zimnych porach roku, jesli zamierzasz je
wiaczy¢ w ciggu 4 godzin.

Maszyna musi by¢ ustawiona tak, aby zapewni¢ swobodny wlot i wylot
powietrza chtodzacego przez otwory wentylacyjne na przedniej i tylnej sciance.
Nalezy uwaza¢, aby pyt metalowy (np. podczas szlifowania szmerglem) nie byt
wciggany przez wentylator chtodzacy bezposrednio do urzadzenia.

UWAGA! Maszyna po ciezkim upadku moze zagrazac zyciu. Dlatego umiesc jag
na stabilnej, twardej powierzchni.
2.3 PODtACZENIE ZASILANIA

Spawarka w wykonaniu seryjnym jest przystosowana do pracy w sieci
tréjfazowej o napieciu 3x400 V (x 20%).

Uwaga! Wszystkie zobowigzania gwarancyjne producenta tracg waznosg¢, jezeli
maszyna jednofazowa zostanie podigczona do napiecia sieciowego
przekraczajgcego 470 V!

Ponadto, zobowigzania gwarancyjne producenta tracg waznos¢, jezeli
podczas podtgczania maszyny trojfazowej linia zasilajgca zostata omytkowo
podtaczona do przewodu uziemiajacego zrodta.

Wtyczka sieciowa, przekroje przewodow zasilajacych oraz bezpieczniki linii
zasilajacej musza byc dobrane na podstawie specyfikacji technicznej maszyny.

2.4 PODEACZENIE WTYCZKI SIECIOWEJ

Uwaga! Wtyczka sieciowa powinna odpowiadac napieciu zasilania i poborowi pradu
spawarki (patrz Dane techniczne). Zgodnie z zasadami bezpieczenstwa nalezy
stosowad gniazda z gwarantowanym uziemieniem i w zadnym wypadku nie
uzywac do tych celow przewodu neutralnego!!!

3. RECZNE SPAWANIE tUKOWE ELEKTRODA OTULONA
(SPAWANIE MMA)
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Uchwyt elektrody

Zacisk
uziemienia

W tym trybie spawania podajnik drutu nie jest potrzebny!

Sposdb postepowania przy przygotowaniu maszyny do pracy:

- wtozy¢ kabel elektrody do gniazda zrédtowego A "+";

- wiozy¢ przewod "masowy" do gniazda zrédtowego B "-";

- podtaczyc przewdd "masowy" do obrabianego przedmioty;

- podtaczy¢ wtyczke sieciowa do sieci zasilajacej;

- ustawi¢ przetgcznik zasilania 17 na panelu tylnym w pozycji "I";

- ustawic tryb spawania MMA poprzez nacisniecie przycisku 6; tryby przetaczajg sie
po kolei;

- za pomoca przyciskdw 3 ustawic gtdwny parametr, jakim jest prad spawania;

- W razie potrzeby mozna wyregulowac¢ dodatkowe funkcje procesu spawania - patrz
sekwencja przezbrajania w punkcie 6.1.

Uwaga! Po ustawieniu przetgcznika zasilania w pozycji "I" w trybie spawania MMA,
elektroda pretowa znajdzie sie pod napieciem. Nie nalezy dotykac elektroda
przedmiotow przewodzacych lub uziemionych, takich jak np. rama spawarki itp.
poniewaz urzadzenie odbierze to jako sygnat do rozpoczecia procesu spawania.

3.1 CYKL SPAWANIA - MMA

AL W poe dut |PoP -
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|
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|
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Patrz pkt 6.1, aby zapoznac sie z sekwencjg zmiany wartosci dowolnej funkgji.
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3.2 FUNKCJA HOT STARTU

Zalety:

- ulepszone uderzanie nawet przy uzyciu elektrod o ztych wiasciwosciach
uderzajacych;

- lepsza penetracja podtoza podczas uderzania, a co za tym idzie, mniejsza ilos¢
stabych penetracji;

- zapobieganie wtraceniom zuzlowym;

- regulacja reczna; umozliwia ustawienie poziomu funkcji na wartos¢ minimalng, co
znacznie zmniejsza pobor mocy w poczatkowym momencie uderzenia. Pozwala
to na uruchomienie zrodta przy wartosciach napiecia sieciowego w okolicach
mozliwego minimum, ale pogarsza jakos¢ momentu uderzenia (maszyna
upodabnia sie do zrddta transformatorowego, ale w niektoérych przypadkach jest
to jedyna mozliwa metoda). Funkcja ta moze by¢ rowniez zwiekszona do wartosci
maksymalnej dla jeszcze lepszej jakosci momentu uderzenia (jesli maszyna jest
zasilana z dobrej sieci energetycznej). Nalezy jednak pamigtac, ze zwiekszony
prad tej funkcji moze przepali¢ spawany element w przypadku spawania cienkich
elementéw metalowych, dlatego w takim przypadku zaleca sie zmniejszenie
wartosci Hot Start.

Wynik ten osigga sie za pomocg nastepujacych srodkdw:

W momencie zajarzenia tuku, prad spawania wzrasta na krotki czas o domysing
wartosc +40%.
Przyktad: spawanie elektrodg ®3 mm, ustawiamy wartos¢ bazowa pradu tuku

90 A.

Wynik: prad goracego rozruchu wynosi go A + 40% = 126 A.

W ustawieniach dodatkowych mozna zmieni¢ zarowno wielkos¢ Goracego

Startu [H.St] jak i czas Goracego Startu [t.HS]. Nie nalezy ustawiac wielkosci i czasu

Gorgcego Startu na niepotrzebnie wysokie wartosci, poniewaz duze wartosci

graniczne wymagaja bardzo silnej sieci zasilajacej, a w przypadku braku dobrej sieci

zasilajacej proces zajarzania moze nawet zostac przerwany. Patrz paragraf 6.1 aby
zapoznac sie z kolejnoscig zmiany wartosci dowolnej funkcji w aktualnym trybie
spawania.

3.3 FUNKCJA ARC FORCE

Zalety:

- zwiekszona stabilnos¢ spawania tukiem krotkim;

- lepsze przenoszenie kropel metalu do jeziorka spawalniczego;
- lepsze uderzanie w tuk;
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- zmniejsza ryzyko przyklejenia sie elektrody; nie jest to jednak funkcja Anti-Stick,
ktdra zostanie wyjasniona w nastepnym paragrafie;

- regulacja reczna: umozliwia ustawienie poziomu funkcji na warto$¢ minimalng,
zmniejszajac w ten sposdb pobor mocy (chod nieznacznie), jak rowniez
koncentracje ciepta wejsciowego podczas spawania cienkich elementow
metalowych. Zmniejsza to ryzyko przepalenia, ale rdwniez zmniejsza stabilnos¢
spawania tukiem krotkim (urzadzenie staje sie podobne do zrddta
transformatorowego). Funkcja ta moze by¢ rowniez zwiekszona do wartosci
maksymalnej dla jeszcze lepszej stabilnosci spawania tukiem krotkim, ale
wymaga to lepszej sieci zasilajacej i zwieksza ryzyko przepalenia spawanego
elementu.

Wynik ten osigga sie za pomocg nastepujacych srodkow:

W wyniku obnizenia napiecia tuku ponizej minimalnego dopuszczalnego
napiecia stabilnego palenia sie tuku, prad tuku wzrasta o domyslng wartosc +40%.
W ustawieniach dodatkowych mozna zmieni¢ zaréwno wielko$¢ Arc Force

[Ar.F] jak i poziom wyzwalania tej funkcji [u.AF]. Nie nalezy ustawiac zbyt duzej

wartosci Arc Force oraz poziomu wyzwalania, poniewaz przy wysokich wartosciach

granicznych, szczegolnie podczas spawania cienkimi elektrodami o Srednicy
mniejszej niz ®3,2 mm, wptywa to na dziatanie funkcji Anti-Stick, co zostanie

wyjasnione w nastepnym paragrafie.
uvi

L

1
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Patrz paragraf 6.1, aby zapoznac sie z sekwencjg zmiany wartosci dowolnej
funkcji w aktualnym trybie spawania.
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3.4 FUNKCJA ANTI STICK

Podczas poczatkowego zajarzenia tuku, elektroda moze sie przykleic lub zosta¢
przyklejona do obrabianego przedmiotu. Wiele funkcji maszyny zapobiega temu
zjawisku, ale mimo to jest ono mozliwe, prowadzac najpierw do przegrzania, a
nastepnie do uszkodzenia elektrody.

W takim przypadku urzadzenie uruchamia wbudowang funkcje Anti-Stick,
ktora jest stale aktywna w trybie MMA. W ciagu 0,6...0,8 s od wykrycia takiego
stanu, funkcja ta zmniejsza prad spawania. Ponadto, funkcja ta pomaga
operatorowi spawania oddzieli¢ (odtaczy¢) elektrode od spawanego elementu bez
ryzyka poparzenia oczu przypadkowym zajarzeniem tuku. Po oddzieleniu elektrody
od spawanego elementu mozna tatwo wznowic proces spawania.

3.5 FUNKCJA REGULACJI NACHYLENIA DLA KRZYWEJ PRADOWO-
NAPIECIOWEJ

Funkcja ta jest przeznaczona przede wszystkim do wygodnego spawania
elektrodami z ré6znymi rodzajami powtok. Domyslnie, nachylenie krzywej pradowo-
napieciowej [CVS] ustawione jest na 1,4 V/A, co odpowiada najczesciej stosowanym
elektrodom z powtoky rutylowg (ANO-21, MR-3). Dla wygodniejszej pracy z
elektrodami z powtoka zasadowa (UONI-13/45, LKZ-70) zaleca sig, choc nie jest to
wymagane, ustawienie nachylenia [CVS] na 1,0 V/A. Z drugiej strony, elektrody
celulozowe (CC-1, VSC-4A) wymagaja nawet ustawienia zbocza [CVS] na 0,2...0,6
V/A, a czasami konieczne jest rowniez podniesienie poziomu wyzwalania funkcji Arc
Force [u.AF]1do 18 V. Patrz punkt 6.1, aby zapoznac sie z kolejnoscig zmiany wartosci
dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania.

3.6 FUNKCJA SPAWANIA £UKIEM KROTKIM

Funkcja ta jest szczegdlnie wazna w przypadku spawania pod ostong, gdy
niepozadany jest bardzo dtugi tuk. W tym celu urzadzenie zapewnia mozliwos¢
ustawienia funkcji krotkiego tuku [Sh.A] w pozycji "ON". Domyslnie jest ona
ustawiona w pozycji "OFF". Patrz paragraf 6.1, aby zapoznac sie z kolejnoscia
zmiany wartosci dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania.

3.7 DZIALANIE REDUKTORA NAPIECIA OBWODU OTWARTEGO

Podczas wykonywania prac spawalniczych w zbiornikach i aplikacjach
wymagajacych zwiekszonego systemu bezpieczenstwa elektrycznego mozna
wtaczy¢ funkcje redukcji napiecia obwodu otwartego.

W ciggu 0,1 s po odtaczeniu elektrody od przedmiotu obrabianego, napiecie na
zaciskach zrddta spada do bezpiecznego poziomu ponizej12 V.
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W celu wiaczenia tej funkcji wymagany jest zespdt redukcji napiecia obwodu
otwartego [BSn]. Zespot ten jest przewidziany w tym modelu urzadzenia, ale
domyslnie ustawiony jest w pozycji "OFF", czyli wytgczony, gdyz wiadomo, ze
wtaczenie takiej funkcji powoduje nieco gorsze zajarzanie fuku. Sposob zmiany
wartosci dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania opisany jest w punkcie 6.1.

3.8 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSUJACYM

Funkcja ta ma na celu utatwienie kontroli procesu spawania w pozycjach
przestrzennych innych niz pozycja reczna dolna, jak réwniez podczas spawania
metali niezelaznych. Funkcja ta ma bezposredni wptyw na rozcienczanie spoiny i
przenoszenie kropli metalu do jeziorka spawalniczego, a co za tym idzie na
stabilnos$¢ tworzenia spoiny i procesu spawania. Innymi stowy, proces ten zastepuje
w pewnym stopniu ruchy reki spawacza, co jest szczegdlnie wazne w miejscach
trudno dostepnych. Prawidtowe ustawienie decyduje o ksztatcie spoiny i jakosci jej
formowania, zmniejszajac tym samym ryzyko wystapienia porowatosci i struktury
ziarnistej spoiny, a w konsekwencji zwiekszajac wytrzymatosc spoiny.

Aby zrealizowac te funkcje, w urzadzeniu muszg by¢ ustawione trzy parametry:
moc pulsowania [Po.P], czestotliwos¢ pulsowania [Fr.P] i stosunek znacznika do
przestrzeni (lub stosunek obcigzen) [dut]. DomysInie moc pulsowania [Po.P], ktora
jest kluczowym parametrem, jest ustawiona w pozycji "OFF", czyli wytaczona,
natomiast czestotliwos¢ pulsowania [Fr.P] i wspotczynnik obcigzenia [dut] sa
ustawione na najczesciej spotykane wartosci odpowiednio 5o Hz i 50%. W celu
wigczenia tej funkcji wystarczy ustawi¢ moc pulsowania [Po. P] na wartos¢ wieksza
od zera. Parametr ten ustawiany jest w procentach aktualnej wartosci zadanej dla
spawania tukiem podstawowym.

Przyktad: spawanie elektrodg ®3 mm, ustawiamy wartos¢ podstawowa pradu
tuku 60 A, moc pulsowania [Po.P] = 40%, czestotliwos¢ pulsowania [Fr.P] = 5,0 Hz i
wspotczynnik wypetnienia [dut] = 50%.

Wynik: prad bedzie pulsowat w zakresie od 36 A do 84 A z czestotliwoscia 5 Hz,
impulsy bedg miaty ten sam ksztatt zaréwno pod wzgledem wielkosci jak i czasu.

Jezeli parametr duty ratio [dut] zostanie zmieniony na wartosc inng niz 50%,
impulsy stang sie asymetryczne - pomiedzy aktualnym czasem impulsu a aktualnym
czasem "pauzy™:

domyslnie
"wspotczynnik obcigzenia" [dut] = "wspotczynnik obcigzenia" [dut] = "wspotczynnik obcigzenia" [dut] =
50% 20% 70%.
LA LA 7y
50% | 50% Igl 80% I_I |_| 0% Iil |_
il ™

ts t,s ts
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Urzadzenie oblicza pulsowanie w taki sposdb, ze przy statej ustawionej réznicy
impulsow, sredni poziom pradu spawania jest utrzymywany na poziomie ustawione;
wartosci bazowej pradu spawania 60 A (tj. rdwnej ustawionej wartosci), w celu
utrzymania wynikowego Sredniego doptywu ciepta do spoiny na statym poziomie 6o
A, ale stabilnos¢ procesu spawania i mieszania jeziorka spawalniczego ulegnie
zmianie. Jest to konieczne w sytuacji, gdy uzytkownik zmniejszyt prad podstawowy
i zapewnit utrzymanie stabilnego procesu spawania za pomoca impulséw - w ten
sposdb mozna rdéwniez jednoznacznie okresli¢ spadek energii liniowej w
poréwnaniu z poczatkowym pragdem podstawowym.

Parametry te sg ustawiane w rézny sposob w réznych sytuacjach, zgodnie z
wymaganiami operatora spawania. Patrz paragraf 6.1, aby zapoznal sie z
kolejnoscig zmiany wartosci dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania.

4. SPAWANIE tUKIEM WOLFRAMOWYM W OStONIE
GAZOW OBOJETNYCH (TIG)

Uwaga! Gazem ostonowym jest najczesciej czysty argon "Ar", czasami hel "He", jak
rowniez ich mieszaniny o réznych proporcjach.

Wykluczy¢ stosowanie gazéw palnych! Inne gazy moga by¢ stosowane tylko po
uzyskaniu zgody producenta urzadzenia.

ARGON

W tym trybie spawania podajnik drutu nie jest potrzebny!

Sposob postepowania przy przygotowaniu maszyny do pracy:

- whozy¢ kabel palnika do gniazda zrdédta B "-";

- wiozy¢ kabel "masa" do gniazda zrodta A "+";

- podtaczy¢ przewod "masowy" do obrabianego przedmioty;

- zamontowac reduktor cisnienia na butli gazowej;

- podtaczy¢ waz gazowy palnika do reduktora cisnienia butli gazowej;
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- otworzy¢ zawor butli gazowej, sprawdzi¢ szczelnos¢;

- podtaczy¢ wtyczke sieciowa do sieci zasilajacej;

- ustawi¢ przetgcznik zasilania 17 na panelu tylnym w pozycji "I';

- Ustawic tryb spawania TIG, naciskajac przycisk 6; tryby przetaczaja sie po kolei;

- za pomoca przyciskow 3 ustawic gtéwny parametr, jakim jest prad spawania;

- w razie potrzeby mozna wyregulowac dodatkowe funkcje procesu spawania - patrz
sekwencja przezbrajania w punkcie 6.1.

Uwaga! Palnik argonowy powinien by¢ palnikiem zaworowym, ze ztaczem
bagnetowym ®13 mm. W zaleznosci od wymagan eksploatacyjnych nalezy dobrad
maksymalne natezenie pradu palnika.

Uwaga! Czestym btedem jest ostrzenie elektrody "na igte"; w tym przypadku tuk
moze sie wachlowac z boku na bok. Prawidtowo naostrzona elektroda ma lekko
stepione ujemne punkty, a im mniejszy jest "tytek" wytrzymujacy zadany prad, tym
lepiej. Nalezy pamietac, ze bardzo ostra elektroda przy duzych pradach tuku bardzo
tatwo sie wykrusza z powodu niskiej emisji ciepta. Ponadto, naciecia ostrzace
powinny by¢ rozmieszczone wzdtuz osi elektrody.

4.1.1 CYKL SPAWANIA - TIG-LIFT
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Patrz paragraf 6.1, aby zapoznad sie z sekwencja zmiany wartosci dowolnej
funkcji w aktualnym trybie spawania.

4.1.2 FUNKCJA ZAJARZANIA tUKU TIG-LIFT

Funkcja ta jest domyslnie zainstalowana w tym modelu urzadzenia i jest
przeznaczona dla palnikdw z kontaktowym zajarzaniem tuku, bez uzycia jednostek
wtryskowych wysokiej czestotliwosci i innych podobnych jednostek. Jednak w
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przeciwienstwie do konwencjonalnej metody, to catkowicie eliminuje prad udarowy
w momencie uderzenia, zmniejszajac w ten sposob kilkakrotne zniszczenie
niekonsumpcyjnych elektrod wolframowych i wnikanie jego wtracen do spoiny, co
jest bardzo niekorzystne.

Uwaga!!! Wymaga to oczyszczenia obrabianego przedmiotu w miejscu
zajarzenia tuku.

Funkcja ta jest realizowana poprzez dotkniecie elektroda obrabianego
przedmiotu. Uzytkownik moze utrzymywac elektrode w tej pozycji przez
nieograniczony czas, a gdy uzna, ze jest gotowy do spawania (np. zastonit oczy
ostong i dostatecznie oczyscit miejsce spawania gazem ostonowym), wystarczy, ze
zacznie powoli podnosi¢ koncowke zaostrzonej elektrody z elementu spawanego.
Urzadzenie wykryje ten moment i potraktuje go jako sygnat do rozpoczecia procesu
spawania. Tym samym rozpocznie ZMNIEJSZANIE pradu tuku do ustawionej
wartosci. Im wyzszy jest bazowy prad pracy, tym szybciej elektroda powinna by¢
podnoszona, w przeciwnym razie nastgpi jej migotanie. Czas zanikania pradu [t.uP]
do ustawionej wartosci zostanie omdéwiony w nastepnym paragrafie.

SCHEMAT PODtACZENIA CHEODZENIA PATON WCU-7DO SPAWARKI PSI 500
PRO

PRIYCISK KA UCHWYCIE

\ GMNIAZDD FRIVEACIENIOWE DLA FRIVCISKY

STEROWAMNIA UCHWYTEM

/
f wcu-7

SPAWARKA
i T

BEZFIECZNMIK WYLACIMIKA
PRIEPEYWU (FRIY MISKIM
PRIEPEYWIE CIECZY BEZPIEC-
ZNIE OTWIERA STYHI -
ZAPOBIEGA TO PRIEGRIANIU
PALNIKA W PRIVFADEL
NIEDDSTATECINEGD

O

7

él\ll.ﬂzm EOMUNIKACI 2 PODAJKIKIEM

GMIAZDD DO PRIESYLANIA
SYGNAEDOW DD MASIYRY

PRIEPEYWU CIECIY, NP GOY
KTO> NADEPKIE Na WAL |
DDETMIE PRZEFEYW CIECTY)
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4.1.3 CYKL SPAWANIA - TIG-2T
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Patrz paragraf 6.1, aby zapoznac sie z sekwencjg zmiany wartosci dowolne;j
funkcji w aktualnym trybie spawania.

Dla tego trybu nalezy zakupic¢ oddzielng jednostke bezkontaktowego trybu
zajarzania tuku (jednostka wtryskowa wysokiej czestotliwosci). Procedura
przygotowania maszyny do pracy z zewnetrzng jednostka wtryskowg wysokiej
czestotliwosci (jednostka wtryskowa wysokiej czestotliwosci) jest indywidualna i
powinna by¢ opisana w instrukcji obstugi jednostki wtryskowej wysokiej
czestotliwosci. Gniazdo sterowania wtgczeniem zrodta znajduje sie na tylnej Sciance.
Uzywaj tylko stykow 1i 2, NIGDY nie myl ich ze stykami 3 i 4 - s to styki zrddta
zasilania podajnika drutu i jesli zostang przypadkowo zwarte, zrodto to ulegnie
awarii!

Uwaga! Jedli ta szczelina nie jest uzywana, nalezy przykry¢ ja gumowa

zaslepka, aby zapobiec zatkaniu.
pka, aby zap Potaczenie cyfrowe

/. () zasilanie silnika
X (+) zasilanie silnika
Po zakonczeniu montazu:
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- wilaczy¢ bezdotykowy zespot udarowy (zespot wtryskowy wysokiej
czestotliwosci);

- ustawi¢ przetgcznik zasilania 17 na tylnym panelu zrédta w pozycji "I';

- Ustawi¢ tryb spawania TIG, naciskajac przycisk 6; tryby przetaczaja sie po
kolei;

- ustawic¢ funkcje przycisku palnika TIG-LIFT, naciskajac przycisk 5, az na
wskazniku pojawi sie [Ale], w ciggu 1 s po zwolnieniu przycisku maszyna wyswietli
aktualne pozycje tej funkgcji: za pomoca przyciskdw 3 ustawic na [2t]. Jesli przez
dtuzszy czas nic nie zostanie zrobione, urzadzenie opusci te funkcje. Mozesz do niej
powroci¢ w ten sam sposob, a jesli pominates wymagany tryb spawania, nacisnij
ponownie przycisk 5 - tryby przetacza sie do konica;

- przyciskami 3 ustawi¢ gtdwny parametr, jakim jest prad tuku;

- w razie potrzeby mozna wyregulowac¢ dodatkowe funkcje procesu spawania -
patrz sekwencja przezbrajania w punkcie 6.1.

Uwaga! Palnik argonowy powinien by¢ palnikiem przyciskowym, ze ztaczem
bagnetowym ®13 mm. Maksymalne natezenie pradu palnika nalezy dobra¢ w
zaleznosci od wymagan eksploatacyjnych.

4.1.4 FUNKCJE PRZYCISKOW NA PALNIKU TIG-2T

Ta funkcja przycisku sterujacego jest uzywana tylko wtedy, gdy jest dostepna
zewnetrzna niezalezna bezdotykowa jednostka do zajarzania tuku (jednostka
wtryskowa wysokiej czestotliwosci) i wbudowany zawodr gazowy. Kabel przycisku
sterujagcego palnika jest podfaczony bezposrednio do tego urzadzenia. Po
nacisnieciu przycisku palnika sygnat sterujacy zostaje wystany do jednostki wtrysku
wysokiej czestotliwosci, ktora wykonuje funkcje wstepnego oczyszczenia strefy

spoiny gazem t1 (otwiera zawdr gazowy) i z opdznieniem czasowym wysyta sygnat
wigczenia do zrodta ProMIG-500; jednoczesnie zostaje wystany impuls wysokiego
napiecia wysokiej czestotliwosci do zajarzenia tuku. Zrédto wykonuje wszystkie
pozostate funkcje (zostana one szczegotowo wyjasnione w kolejnych punktach)
zgodnie z opisanym powyzej cyklem spawania. Po zwolnieniu przycisku zrédto
wykonuje swoje funkcje i wytgcza sie samoczynnie po ich zakonczeniu. Jednostka
wtryskowa wysokiej czestotliwosci musi wykonac funkcje dopalania strefy spoiny
gazem t2 (zawoér gazowy jest zamykany z opoznieniem).

UWAGA! Agregat wysokoczestotliwosciowy MUSI by¢ wyposazony w
obwod ochronny, ktory zabezpiecza wyjscie prostownika przed awariag
spowodowang wyfadowaniem wysokonapieciowym wytworzonym przez
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agregat w momencie zajarzenia fuku. Obwoéd ochronny musi by¢ zawsze
wigczony przed uzyciem urzadzenia.

4.1.5 CYKL SPAWANIA - TIG-4T
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Patrz paragraf 6.1, aby zapoznac sie z sekwencjg zmiany wartosci dowolne;j

funkcji w aktualnym trybie spawania.

Dla tego trybu nalezy zakupi¢ oddzielng jednostke bezkontaktowego
zajarzania tuku (jednostka wtryskowa wysokiej czestotliwosci). Procedura
przygotowania maszyny do pracy z zewnetrzng jednostka wtryskowg wysokiej
czestotliwosci jest indywidualna i powinna byc opisana w instrukcji obstugi jednostki
wtryskowej wysokiej czestotliwosci. Gniazdo sterowania wtaczeniem zrddfa
znajduje sie na tylnej sciance; schemat podtfaczenia jest taki sam jak dla trybu TIG-
2T (patrz pkt 4.1.3).

Po zakonczeniu montazu:

- wigczy¢ bezdotykowy zespdt udarowy (zespdt wtryskowy wysokiej
czestotliwosci);

- ustawi¢ przetgcznik zasilania 19 na tylnym panelu zrédta w pozycji "I";

- Ustawi¢ tryb spawania TIG, naciskajac przycisk 6; tryby przetaczaja sie po
kolei;

- ustawic funkcje przycisku palnika TIG-4T naciskajac przycisk 5 do momentu,
gdy na wskazniku pojawi sie [Ale], w ciggu 1 s po zwolnieniu przycisku urzadzenie
wyswietli aktualne pozycje tej funkcji: za pomoca przyciskow 3 ustawic ja na [4t].
Jedli przez dtuzszy czas nic nie zostanie zrobione, urzadzenie opusci te funkcje.
Mozna do niej powrdci¢ w ten sam sposob, a jesli pominieto wymagany tryb
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spawania, nalezy ponownie nacisnac przycisk 5 - tryby zostang przetaczone do
konca;

- przyciskami 3 ustawi¢ gtowny parametr, jakim jest prad tuku;

- w razie potrzeby mozna wyregulowac dodatkowe funkcje procesu spawania -
patrz sekwencja przezbrajania w punkcie 6.1.
Uwaga! Palnik argonowy powinien by¢ palnikiem przyciskowym, ze ztaczem
bagnetowym ®13 mm. Maksymalne natezenie pradu palnika nalezy dobra¢ w
zaleznosci od wymagan eksploatacyjnych.

4.1.6 FUNKCJE PRZYCISKOW NA PALNIKU TIG-4T

Ta funkcja przycisku sterujgcego jest uzywana tylko wtedy, gdy jest dostepna
zewnetrzna niezalezna bezdotykowa jednostka do zajarzania tuku (jednostka
wtryskowa wysokiej czestotliwosci) i wbudowany zawdr gazowy. Kabel przycisku
sterujacego palnika jest podtaczony bezposrednio do tego urzadzenia. Nacisniecie
przycisku sterowania palnikiem jest przetwarzane podobnie jak cykl spawania TIG-
2T (patrz pkt. 4.1.4), ale jest pierwsza réznica na poczatku spawania: przy pierwszym
nacisnieciu przycisku, gdy przycisk jest przytrzymany, nastgpi wstepne
oczyszczenie strefy spawania gazem t1 i zajarzenie wysokonapieciowe przy statym

pradzie podgrzewania t2 (tuk pilotujacy) na wyjsciu zrédta. Proces podnoszenia
pradu, w wyniku ktérego w zrodle zostanie ustalony prad roboczy, rozpocznie sie
dopiero po zwolnieniu przycisku, czyli nie ma potrzeby trzymania przycisku w czasie
trwania pradu roboczego. Druga réznica ma miejsce pod koniec spawania: po
drugim nacisnieciu przycisku palnika prad zaczyna opada¢ do poziomu pradu
wypetnienia krateru i utrzymuje sie na tym poziomie t3 az do zwolnienia przycisku.
Dopiero po drugim zwolnieniu przycisku zrédto wytacza sie, a jednostka wtryskowa

wysokiej czestotliwosci musi wykonac funkcje dopalania strefy spoiny gazem t4
(zawor gazowy zostaje zamkniety z opoznieniem).

UWAGA! Urzadzenie wysokiej czestotliwosci MUSI by¢ wyposazone w obwéd
ochronny, ktory zabezpiecza wyjscie przetwornicy przed awarig spowodowana
wytadowaniem wysokonapieciowym wytworzonym przez urzadzenie w
momencie zajarzenia tuku. Obwoéd ochronny musi by¢ zawsze witgczony przed
uzyciem urzadzenia.

4.2 FUNKCJA PRADU PODGRZEWANIA (LUK PILOTUJACY)

Funkcja ta jest wymagana dla zapewnienia wygodnej obstugi palnika w
momencie zajarzenia tuku. Pozwala ona na rozpoczecie procesu spawania przy
niskiej wartosci pradu, co tylko podtrzymuje proces, ale nie daje znacznego doptywu
ciepta i nie przepala spawanego elementu. W przypadku stosowania trybu
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przyciskowego TIG-4T miejsce spawania moze by¢ wstepnie podgrzane. Domyslnie
prad wstepny [Pr.A] jest ustawiony na 20 A. Patrz punkt 6.1 aby zapoznac sie z
sekwencjg zmiany wartosci dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania.

4.3 FUNKCJA ZANIKANIA PRADU tUKU

Oprdcz tego, ze oszczedza zywotnos¢ elektrody i w pewnym stopniu samego
palnika, funkcja ta jest réwniez niezbedna do wygodnego uzytkowania palnika.
Eliminuje ona poczatkowe rozpryskiwanie jeziorka spawalniczego. Dodatkowo, w
przypadku stosowania trybu przyciskowego TIG-2T, mozna doktadnie naprowadzi¢
palnik na wymagane miejsce spawania podczas ustawionego czasu zaniku pradu
[t.uP], poniewaz miejsce zajarzenia tuku na krytycznie trudnych elementach nie
zawsze pokrywa sie z miejscem spawania. Miejsce spawania moze by¢ rowniez
wstepnie podgrzane. Domyslnie czas ten jest ustawiony na 1.0 s. Patrz paragraf 6.1,
aby zapoznac sie z sekwencjg zmiany wartosci dowolnej funkcji w aktualnym trybie
spawania.

4.4 FUNKCJA WYGASZANIA PRADU tUKU

Funkcja ta jest niezbedna do usprawnienia procesu wypetniania krateru. Krater
ten powstaje pod wptywem cisnienia pradu bazowego tuku roboczego i jest
zalazkiem wad spawalniczych, a wiec jest bardzo niekorzystnym zjawiskiem.
Dlatego powstate w ten sposob wgtebienie mozna wypetni¢ w czasie zaniku pradu
[t.dn]. Domysinie czas ten jest ustawiony na o,5 s. Patrz punkt 6.1, aby zapoznac sie
z kolejnoscig zmiany wartosci dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania.

4.5 FUNKCJA PRADU WYPEENIAJACEGO KRATER

Funkcja ta jest niezbedna do ustawienia ostatecznego poziomu spadku
cisnienia po zakonczeniu spawania. Prad ten jest wymagany do wypetnienia krateru
w przypadku stosowania trybu przyciskowego TIG-4T (gdy przycisk palnika jest
przytrzymywany po raz drugi). Domyslnie prad wypetnienia krateru jest ustawiony
na 20 A. Patrz punkt 6.1, aby zapoznac sie z kolejnoscig zmiany wartosci dowolne;j
funkcji w aktualnym trybie spawania.

4.6 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSUJACYM

Funkcja ta ma na celu utatwienie kontroli procesu spawania w pozycjach
przestrzennych innych niz pozycja reczna w dét, a takze podczas spawania metali
niezelaznych. Funkcja ta wptywa bezposrednio na rozcienczenie spoiny, a co za tym
idzie na stabilnosc¢ ksztattu spoiny. Zastepuje w pewnym stopniu ruchy reki spawacza,
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co jest szczegolnie wazne w miejscach trudnodostepnych. Wymusza tez nieco
przenoszenie kropli z drutu spawalniczego do jeziorka spawalniczego. Prawidtowe
ustawienie decyduje o ksztafcie spoiny i jakosci jej formowania, zmniejszajac tym
samym ryzyko powstania porowatosci i struktury ziarnistej spoiny, a w konsekwencji
zwiekszajac jej wytrzymatosc.

Aby zrealizowac te funkcje, w maszynie musza by¢ ustawione trzy parametry: moc
pulsowania [Po.P], czestotliwos¢ pulsowania [Fr.P] i stosunek znacznika do przestrzeni
(lub stosunek pracy) [dut]. Domyslnie, moc pulsowania [Po.P], ktdra jest kluczowym
parametrem, jest ustawiona w pozycji "OFF", czyli wylaczona, podczas gdy
czestotliwosc¢ pulsowania [Fr.P] i wspotczynnik wypetnienia [dut] sg ustawione na
najbardziej powszechne wartosci, odpowiednio 10,0 Hz i 50%. W celu wigczenia tej
funkcji wystarczy ustawi¢ moc pulsowania [Po.P] na wartos¢ wiekszg od zera. Parametr
ten jest ustawiany w procentach aktualnej wartosci zadanej dla spawania fukiem
podstawowym.

Przyktad: spawanie niekonsumpcyjng elektrodg wolframowg o srednicy 2 mm,
ustawiamy wartos¢ bazowa pradu tuku 100 A, moc pulsowania [Po.P] = 30%,
czestotliwos¢ pulsowania [Fr.P] = 10.0 Hz oraz wspotczynnik wypetnienia [dut] =
domyslnie 50%.

Wynik: prad bedzie pulsowat w zakresie od 70 A do 130 A z czestotliwoscig 10 Hz,
impulsy bedg miaty ten sam ksztatt zarowno pod wzgledem wielkosci jak i czasu.

Jezeli parametr duty ratio [dut] zostanie zmieniony na wartos¢ inng niz 50%,
impulsy stang sie asymetryczne - pomiedzy aktualnym czasem impulsu a aktualnym
czasem "pauzy™:

domyslnie
"wspotczynnik obcigzenia" [dut] = "wspotczynnik obcigzenia" [dut] = "wspotczynnik obcigzenia" [dut] =
50% 20% 70%.
LA LA LA
50% | 50% I%l 80% rl |_| 70% Iﬂ L

t,s t,s t,s

Urzadzenie oblicza pulsowanie w taki sposob, ze przy statej ustawionej roznicy
impulséw, sredni poziom pradu tuku jest utrzymywany na poziomie ustawionej wartosci
bazowej pradu fuku 100 A (tj. rownej ustawionej wartosci), w celu utrzymania
wynikowego s$redniego doptywu ciepta do spoiny na statym poziomie 100 A, ale
stabilno$¢ procesu spawania i mieszania jeziorka spawalniczego ulegnie zmianie.
Jest to konieczne w sytuacji, gdy uzytkownik zmniejszyt prad podstawowy i zapewnit
utrzymanie stabilnego procesu spawania za pomocg impulséw - w ten sposob mozna
rowniez jednoznacznie okresli¢c spadek energii liniowej w poréwnaniu z poczatkowym
pradem podstawowym.
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Parametry te s ustawiane w rézny sposob w roznych sytuacjach, zgodnie z
wymaganiami operatora spawania. Patrz paragraf 6.1, aby zapoznac sie z
kolejnoscig zmiany wartosci dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania.

5. POLAUTOMATYCZNE SPAWANIE METALI W OStONIE
GAZOW OBOJETNYCH/AKTYWNYCH (MIG/MAG)

PODAJNIK DRUTU

UCHWYT MIG/MAG

ZACISK "MASY" i > .

WYROB

Uwaga! W najbardziej ogélnym przypadku, dwutlenek wegla "CO2" jest uzywany

jako gaz ostonowy do spawania metali zelaznych, a aluminium jest spawane tylko

przy uzyciu gazow obojetnych, takich jak argon "Ar" i czasami drogiego helu "He".

Alternatywnie, w przypadku stali nierdzewnych i wysokostopowych, czesto stosuje

sie mieszanki o réznych proporcjach, np. "80%Ar+20%C0O2". Inne gazy moga by¢

stosowane tylko po uzyskaniu zgody producenta sprzetu.

Uwaga! Poniewaz maszyna wyposazona jest w standardowe gniazdo palnika KZ-2

typu EURO, uzytkownik moze w przysztosci dokupi¢ palnik wedtug wtasnego

uznania.

Procedura przygotowania do pracy przy spawaniu drutem litym:

- zainstalowal zrédto na podstawie podajnika drutu, dla lepszej sztywnosci
usztywnic¢ zrodto i podstawe tasma (przez szczeliny po bokach zrédta) i zacisnac
tasme. Tasma jest dotaczona do urzadzenia;

- podtaczy¢ kabel zasilajacy podajnika drutu do gniazda 18 na tylnym panelu zrédts;

- wtozy¢ przewdd "masowy" do gniazda zrodtowego B "-";

- podtaczy¢ przewod "masowy" do obrabianego przedmioty;

- podtaczy¢ wtyczke pradowa 14 podajnika przewoddw do gniazda zrédtowego A
II+II;

- podfaczy¢izamocowac do oporu potautomat spawalniczy do gniazda 13 podajnika
drutu;

- zainstalowac reduktor cisnienia na butli z gazem ostonowym "CO2" lub "Ar+CO2";
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- podfaczy¢ waz gazowy do reduktora cisnienia butli gazowej i ztaczki 18 na tylnej
$ciance podajnika druty;

- otworzy¢ kurek butli z gazem i sprawdzi¢ jego szczelno$¢;

- podtaczy¢ wtyczke sieciowg zrdédta do sieci zasilajgcej;

- ustawi¢ przetgcznik zasilania 19 na tylnym panelu zrodta w pozycji "I";

- ustawic potautomatyczny tryb spawania MIG/IMAG za pomocg przycisku 6; tryby

przefyczaja sie po kolei;

- Za pomocg przyciskow 3 ustawi¢ wymagane napiecie spawania;

- zamontowac cewke z drutem o wymaganej srednicy;

- unies¢ ramie rolki dociskowej;

- wprowadzi¢ wolny koniec drutu przez kanat wejsciowy 15 do uchwytu

spawalniczego;

- opuscicizacisna¢ drut spawalniczy miedzy rolkami; sita docisku rolek jest zapisana

na plastikowym uchwycie; jesli nie ma doswiadczenia, to poczatkowo ustawic¢ w

pozycji srodkowej (jest to okoto 3);

- Za pomocg przyciskow 11 ustawi¢ zgdang predkos¢ podawania drutu;

- za pomoca przycisku 12 przeciggnac drut przez caty kanati wyregulowac koricowa

site docisku rolek zgodnie z zaleceniami dla spawania poftautomatycznego;

jednoczesnie zwrdci¢ szczegdlng uwage na site zacisku hamulca zwoju: zwoj

powinien by¢ MINIMALNIE WYMAGANY i tatwo obracac¢ sie, ale nie nalezy

obserwowac samoistnego odwijania;

- W razie potrzeby mozna wyregulowac dodatkowe funkcje procesu spawania - patrz

sekwencja przezbrajania w punkcie 6.1.

Nalezy pamieta¢ o doprowadzeniu gazu ostonowego. W celu sprawdzenia jego

dostepnosci, w kanale palnika znajduje sie przycisk 10, po nacisnieciu ktérego drut

nie podaje sie. Jesli jestes poczatkujacym spawaczem i nie masz doswiadczenia w

ustalaniu optymalnego cisnienia do spawania konkretnego elementu, mozesz po

raz pierwszy ustawic cisnienie gazu powyzej optymalnej wartosci ~o,2 MPa: bedzie

to miato niewielki wptyw na proces, jedynie zwiekszy zuzycie gazu ostonowego. W

przysztosci nalezy jednak przestrzega¢ ogodlnych zalecen dotyczacych spawania

pofautomatycznego, aby oszczedza¢ gaz. Zacznij rowniez od s$redniej pozycji

reqgulatora predkosci podawania drutu na maszynie podajacej (~ 6,0...8,0 m/min.) i

sredniego napiecia zrodta (~19 V) dla kazdej srednicy zainstalowanego drutu

(®o,6...1,2 m). Konfiguracja ta moze nie jest optymalna, ale pod warunkiem

prawidtowej pracy, réwnomiernego podawania drutu (bez szarpnied) i

prawidtowego podtaczenia, taka kombinacja "zrédto + podajnik" bedzie w stanie

spawac do tej pory. Dla uzyskania lepszych wynikdw nalezy wyregulowac napiecie

zrédfa za pomocy przyciskow 3 oraz predkos¢ podawania drutu za pomoca

przyciskdw 11 na podajniku drutu zgodnie z ogdlnymi zaleceniami dotyczgcymi
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spawania potautomatycznego. Nalezy pamietaé, ze parametry te sg rozne dla
kazdego konkretnego zastosowania.

5.1 CYKL SPAWANIA - MIG/MAG-2T
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Patrz paragraf 6.1, aby zapoznac sie z sekwencjg zmiany wartosci dowolnej
funkcji w aktualnym trybie spawania.

5.1.1 FUNKCJE PRZYCISKOW W URZADZENIU 2T

Stosuje sie go przy spawaniu krotkich i srednich spoin. Funkcja jest nastepujaca:
po nacisnieciu przycisku na uchwycie, sygnat sterujgcy wchodzi do jednostki
sterujacej, przetwarzana jest funkcja wstepnego oczyszczania strefy spawania
gazem w czasie [t.Pr] (zawdr gazowy jest otwarty), nastepnie podawany jest sygnat
do wigczenia zrodta i silnika podawania drutu. Od tego momentu rozpoczyna sie
proces spawania, jednoczesnie opracowywana jest funkcja ptynnego wejscia w tryb
spawania w czasie [t.UP], jak rowniez moga by¢ opracowywane dodatkowe funkcje
(np. tryb pulsacyjny, ktory szczegétowo omdéwimy w nastepnych punktach) podane
na cyklogramie w punkcie 5.1. Po zwolnieniu przycisku sprawdzana jest funkcja
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zaniku pradu tuku i predkosci podawania drutu w czasie [t.dn], a nastepnie zrddto
wyfacza sie. Nastepnie sprawdzana jest funkcja dopalania strefy spawania gazem
ostonowym w czasie [t.Po] (zawdr gazowy zamykany jest z opoznieniem).

5.2 CYKL SPAWANIA - MIG/MAG-4T
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Patrz paragraf 6.1, aby zapoznac sie z sekwencja zmiany wartosci dowolne;j
funkcji w aktualnym trybie spawania.

5.2.1 FUNKCJA PRZYCISKU NA LATARCE 4T 1 _4T
a) globalny standard trybu przycisku - 4T
b) tryb przyciskow naprzemiennych - _4T
Stuzy do spawania spoin o duzej dtugosci. Jego dziatanie jest nastepujace: przy
pierwszym nacisnieciu przycisku na palniku sygnat sterujacy wchodzi do jednostki
sterujacej, przetwarzana jest funkcja wstepnego oczyszczenia strefy spawania
gazem (otwierany jest zawor gazowy), nastepnie po pierwszym zwolnieniu
przycisku podawany jest sygnat do wigczenia zrddta i silnika podawania drutu. Od
tego momentu rozpoczyna sie proces spawania; jednoczesnie opracowywana jest
funkcja ptynnego wchodzenia w tryb spawania w czasie [t.uP], jak rowniez moga by¢
opracowywane dodatkowe funkcje (np. tryb pulsacyjny, ktory szczegdtowo
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omowimy w kolejnych punktach) - wszystko to pokazane jest na cyklogramie w
punkcie 5.2, zgodnie z cyklem procesu spawania. Po drugim nacisnieciu przycisku
palnika testowana jest funkcja zaniku napiecia tuku i predkosci podawania drutu w
czasie [t.dn], a nastepnie zrodto wytacza sie. Po drugim zwolnieniu przycisku
nastepuje zadziatanie funkcji dopalania strefy spawania gazem ostonowym w czasie
[t.Po] (zawdr gazowy zostaje zamkniety z opoznieniem).

W trybie alternatywnym przycisk _4T pomija drugie pobudzenie (pierwsze
zwolnienie przycisku), a jest to inne niz w globalnym standardzie 4T. Wyjasnijmy, to
znaczy system nie czeka na pierwsze zwolnienie przycisku palnika i natychmiast po
przetestowaniu funkcji wstepnego oczyszczania strefy spawania gazem w czasie
[t.Pr] rozpoczyna sie proces zajarzania tuku - jest to analogiczne jak w trybie
przycisku 2T. Ponadto, po pierwszym wyzwoleniu proces spawania jest
kontynuowany bez zmian. Tryb ten jest przewidziany przez firme PATON jako
bonus, mozna go uzywac tylko do woli, gdyz jest on bardziej znany z punktu
widzenia czestszego stosowania trybu 2T przez klientow w klasycznych
pofautomatach, a co za tym idzie jest bardziej intuicyjny.

5.3 FUNKCJA WSTEPNEGO OCZYSZCZANIA GAZEM OStONOWYM

Funkcja ta jest niezbedna do ochrony strefy spawania przed szkodliwym
wptywem powietrza atmosferycznego i polega na wstepnym oczyszczeniu strefy
spawania gazem ostonowym przed zajarzeniem tuku. Domyslnie czas wstepnego
oczyszczania [t.Pr] ustawiony jest na o,5 sekundy, wartos¢ ta moze by¢ w kazdej
chwili zmieniona wedtug wtasnego uznania. Patrz paragraf 6.1, aby zapoznac sie z
kolejnoscig zmiany wartosci dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania. Uzyj
prawego wskaznika podajnika drutu.

5.4 FUNKCJA ZANIKANIA PREDKOSCI PODAWANIA DRUTU

Funkcja ta jest niezbedna do ptynnego przejscia do trybu spawania przez
ustawiony czas [t.uP], co ogranicza rozlewanie sie jeziorka spawalniczego i
rozpryskiwanie w momencie zajarzenia tuku, gdy drut jest jeszcze zimny.
Wydtuzony czas ptynnego przejscia jest stosowany do poczatkowego formowania
jeziorka.

UWAGA! Im diuzszy czas narastania, tym mniejsza penetracja poczatkowa,
dlatego stosuje sie go tylko do spoin o Sredniej i duzej dtugosci. Z tego powodu nie
nalezy wydtuza¢ czasu o wiecej niz 0,1 sekundy przy spawaniu spoinami
kleszczowymi itp.

Domyslnie czas wyjscia jest ustawiony na o,1 sekundy, czyli w rzeczywistosci
jest wytaczony. Patrz punkt 6.1, aby zapoznac sie z kolejnoscig zmiany wartosci
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dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania. Uzyj prawego wskaznika podajnika
drutu.

5.5 FUNKCJA ZANIKANIA NAPIECIA POD KONIEC SPAWANIA

Funkcja ta przeznaczona jest do bezproblemowego napawania krateru
powstatego w jeziorku spawalniczym pod wptywem dziatania podmuchu
elektromagnetycznego tuku elektrycznego, a nastepnie zrédfa wad w spoinie.
Sygnatem do rozpoczecia dziatania funkcji jest zwolnienie przycisku palnika pod
koniec procesu spawania, przy czym konieczne jest zatrzymanie ruchu palnika i
wyparzenie otworu (jest to krater) w spoinie spadajacym napieciem. Za regulacje
ptynnosci tego procesu odpowiada czas spadku napiecia [t.dn] w zrddle, jak rowniez
czas spadku predkosci podawania drutu [t.dn] podajnika drutu. Wartosci te musza
by¢ zgodne dla poprawnej pracy. Domyslinie obie sg ustawione na 0,1 sekundy, czyli
de facto w stanie "OFF". Wartosc¢ ta moze by¢ zmieniona wedtug wtasnego uznania;
sekwencja zmiany wartosci znajduje sie w paragrafie 6.1. Uzyj lewego wskaznika
zrodta i prawego wskaznika podajnika drutu.

5.6 FUNKCJA OCZYSZCZANIA GAZEM OSLtONOWYM

Funkcja ta polega na kolejnym oczyszczeniu strefy spawania gazem
ostonowym po zgasnieciu fuku spawalniczego, poniewaz rozgrzane do czerwonosci
jeziorko spawalnicze przez pewien czas obawia sie szkodliwego wptywu powietrza
atmosferycznego. Domyslnie, czas dopalania [t.Po] jest ustawiony na 1.5 sekundy;
wartos¢ ta moze by¢ zmieniona w dowolnym momencie wedtug wtasnego uznania.
Patrz paragraf 6.1, aby zapoznac sie z sekwencjg zmiany wartosci dowolnej funkgji
w aktualnym trybie spawania. Uzyj lewego wskaznika zrodta i prawego wskaznika
podajnika drutu.

5.7 FUNKCJA SPAWANIA NAPIECIEM PULSUJACYM
Funkcja ta ma na celu utatwienie kontroli procesu spawania w pozycjach
przestrzennych innych niz pozycja reczna dolna, a takze podczas spawania metali
kolorowych. Funkcja ta wptywa bezposrednio na rozcienczenie spoiny, a wiec
przede wszystkim na ksztatt spoiny. Wymusza ona réwniez przenoszenie kropli z
drutu spawalniczego do jeziorka spawalniczego, a co za tym idzie wptywa na
stabilnos¢ procesu. Podobnie jak inne rodzaje spawania, proces ten w pewnym
stopniu zastepuje ruchy reki spawacza, co jest szczegdlnie wazne w miejscach
trudnodostepnych. Oprdcz ksztattu spoiny, prawidtowe ustawienie spoiny decyduje
rowniez o jakosci jej formowania, zmniejszajgc tym samym ryzyko wystapienia
porowatosci i struktury ziarnistej spoiny, a w konsekwencji zwiekszajac jej
wytrzymatosc.
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Aby zrealizowad te funkcje, w maszynie musza byc¢ ustawione trzy parametry:
moc pulsowania [Po.P], czestotliwos¢ pulsowania [Fr.P] i stosunek znacznika do
przestrzeni (lub stosunek pracy) [dut]. Domysinie, moc pulsowania [Po.P], ktdra jest
kluczowym parametrem, jest ustawiona w pozycji "OFF", czyli wytaczona, podczas
gdy czestotliwos¢ pulsowania [Fr.P] i wspotczynnik wypetnienia [dut] s ustawione
na najbardziej powszechne wartosci, odpowiednio 20 Hz i 50%. W celu wtaczenia tej
funkcji wystarczy ustawi¢ moc pulsowania [Po. P] na wartos¢ wieksza od zera.
Parametr ten ustawiany jest w procentach wartosci zadanej napiecia spawania
tukiem podstawowym.

Przyktad: spawanie drutem o Srednicy 0,8 mm, ustawiona predkos¢ podawania
drutu 5,5 m/min, ustawiona wartos¢ bazowa napiecia tuku 18 V, moc pulsowania
[Po.P] = 20%, czestotliwos¢ pulsowania [Fr.P] = 20 Hz oraz wspdtczynnik
wypetnienia [dut] = domysinie 50%.

Wynik: prad bedzie pulsowat w zakresie od 14,4 V do 21,6 V z czestotliwoscia
20 Hz; impulsy beda miaty ten sam ksztatt zaréwno pod wzgledem wielkosci, jak i
czasu.

Jezeli parametr duty ratio [dut] zostanie zmieniony na wartosc¢ inng niz 50%,
impulsy stang sie asymetryczne - pomiedzy aktualnym czasem impulsu a aktualnym
czasem "pauzy":

domyslnie
"wspotczynnik obcigzenia" [dut] = "wspotczynnik obcigzenia" [dut] = "wspotczynnik obcigzenia" [dut] =
50% 20% 70%.
uv uVv AY)
50% | 50% E] 80% ﬂ |—| 70% IEI L

ts ts ts

Urzadzenie oblicza pulsowanie w taki sposob, ze przy statej ustawionej réznicy
impulséw, sredni poziom napiecia tuku jest utrzymywany na poziomie ustawionej
wartosci napiecia podstawowego 18 V (tj. rownej ustawionej wartosci), aby
utrzymac wynikowy sredni doptyw ciepta do spoiny na statym poziomie 18 V, ale
stabilno$¢ procesu spawania i mieszania jeziorka spawalniczego ulegnie zmianie.
Jest to konieczne w sytuacji, gdy uzytkownik zmniejszyt prad podstawowy i zapewnit
utrzymanie stabilnego procesu spawania za pomocg impulséw - w ten sposéb mozna
rowniez jednoznacznie okresli¢ spadek energii liniowej w porédwnaniu z poczatkowym
pradem podstawowym.

Jedli zadaniem jest zmniejszenie ilosci ciepta wprowadzanego do spoiny w
trybie pulsacyjnym, na przyktad podczas spawania cienkich metali, wystarczy
zmniejszy¢ napiecie gtéwnego zrodta w standardowy sposob; jednoczesnie
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amplituda impulséw i przerw ustalonych wczesniej automatycznie dostosuje sie do
tego napiecia; odpowiednio, uzytkownik bedzie wyraznie rozumiat, jak bardzo
zmniejszyt biezaca ilos¢ ciepta wprowadzanego do spoiny w pordéwnaniu z
poprzednim trybem, jednoczesnie zmieniajgc moc i "duty ratio" impulsow w
dowolnej kombinacji, aby uzyska¢ pozgdany proces. Zadanie to nie jest proste,
poniewaz regulowanych jest kilka parametréow jednoczesnie.

Parametry te s ustawiane w réznych sytuacjach w rézny sposob, zgodnie z
wymaganiami spawacza. Patrz paragraf 6.1, aby zapoznac sie z kolejnoscia zmiany
wartosci dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania.

6. USTAWIENIE URZADZENIA

Jesli przyciski na panelu przednim nie s3 dotkniete, urzadzenie zawsze
wyswietla wartos¢ gtdwnego parametru aktualnego trybu spawania po lewej stronie
swojego wskaznika cyfrowego:

1) w trybie MMA - prad tukuy;
2) w trybie TIG - prad tuku;
3) w trybie MIG/MAG - napiecie tuku.

Wartos¢ predkosci podawania drutu w "m/min" wyswietlana jest po prawej
stronie wskaznika cyfrowego w trybie MIG/MAG.

Przycisk 5 na panelu przednim urzadzenia odpowiada za wybor funkcji zrodta w
trybie spawania pradowego, a przycisk g - za wybdr funkcji podajnika drutu w trybie
MIG/MAG; zostanie to omoéwione w punkcie 6.1.

Przycisk 6 na przednim panelu urzadzenia jest odpowiedzialny za wybér trybu
spawania; zostanie to omdéwione w paragrafie 6.2.

Przycisk 3 na panelu przednim zrédta odpowiada za zmiane aktualnej wartosci
na wyswietlaczu cyfrowym po lewej stronie.

Przycisk 11 na panelu przednim podajnika drutu jest odpowiedzialny za zmiane
aktualnej wartosci na wyswietlaczu cyfrowym po prawej stronie.

6.1 PRZELACZANIE NA ZADANA FUNKCJE

Jezeli maszyna posiada system ochrony przed nieuprawnionym dostepem do
menu funkcji, to nacisniecie przycisku 5 na zrédle na wskazniku po lewej stronie nie
powoduje zadnych zmian, czyli przycisk ten jest zablokowany. Aby go odblokowa¢
nalezy przytrzymac go wcisniety dtuzej niz 3,5 sekundy. Po odblokowaniu na
wskazniku pojawig sie poziome kreski oznaczajace odblokowanie menu funkcji. Po
pomysinym odblokowaniu, po nacisnieciu przycisku 5, wskaznik cyfrowy wyswietla
graficzng nazwe aktualnej funkcji zrédfa zasilania tuku spawalniczego, a
przytrzymujac go mozna j3 przegladac. Po zwolnieniu przycisku na ekranie
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wyswietlana jest aktualna wartosc tej funkcji, ktdrag mozna zmienia¢ w détlub w gore
za pomoca przycisku 3. Poprzez szybkie nacisniecie i zwolnienie przycisku 5 mozna
przejs¢ do nastepnej funkcji na koncu.

Uwaga! Jezeli przycisk 5 jest przytrzymany dtuzej niz 10 sekund, to na wyswietlaczu
pojawia sie odliczanie 333 ... 222 ... 111 ..., nalezy zwolni¢ przycisk przed uptywem
tego czasu, aby nie zresetowac wszystkich ustawien tego trybu do standardowych
ustawien fabrycznych. Zadanie to zostanie omowione w punkcie 6.3.

Podobnie, po nacisnieciu przycisku 9, na wskazniku cyfrowym po prawej
stronie wyswietlana jest graficzna nazwa aktualnej funkcji podajnika drutu.
Przyciskami 11 mozna jg zmieni¢ na mniejszg lub wieksza strone.

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

6.2 PRZELACZANIE NA ZADANY TRYB SPAWANIA
Wcisnac przycisk 6, aby wybrac zadany tryb spawania. Tryby przetaczaja sie na
koncu; mozna to zobaczy¢ na lampkach 4 na przednim panelu.

6.3 RESETOWANIE USTAWIEN WSZYSTKICH FUNKCJI DLA AKTUALNEGO
TRYBU SPAWANIA

Moga zdarzyc sie sytuacje, w ktorych uzytkownik bedzie zdezorientowany w
ustawieniach maszyny. Aby przywrdéci¢ je do standardowych wartosci fabrycznych,
wystarczy przytrzymac przycisk 5, ktéry stuzy do wejscia do menu funkgji. Jezeli
maszyna posiada system ochrony przed nieuprawnionym dostepem do menu
funkcyjnego, to nacisniecie przycisku 5 na zrédle na wskazniku po lewej stronie nie
powoduje zadnych zmian, czyli przycisk ten jest zablokowany. Aby go odblokowac
nalezy przytrzymac go wcisniety dtuzej niz 3,5 sekundy. Po odblokowaniu na
wskazniku pojawig sie poziome paski informujace o odblokowaniu menu funkgji.

Po udanym odblokowaniu, w celu zresetowania ustawien, wystarczy
przytrzymac przycisk 5 nieprzerwanie przez ponad 10 sekund. Pojawi sie odliczanie
333... 222... 111..., @ po osiggnieciu wartosci "000" wszystkie ustawienia aktualnego
trybu spawania zostang zaktualizowane do ustawien fabrycznych. W celu
zresetowania wszystkich ustawien urzadzenia, nalezy wykonac te operacje dla
kazdego trybu oddzielnie; jest to zrobione dla wygody, aby nie resetowa¢ dwdch
drugich trybow, wczesniej indywidualnie skonfigurowanych przez uzytkownika.

7. OGOLNY WYKAZ | KOLEJNOSC FUNKCJI

Tryb spawania MMA
0) [-1-] - gtowny wyswietlany parametr CURRENT = go A (domysinie)
a) 20 ... 500A (krok zmiany 1 A)
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1) [H.St] Hot Start Power = 40% (domyslinie)
a) o[WYL] ... 200% (przyrost 1%)
2) [t.HS] Time Hot Start = 0.3 s (domysInie)
a)0,1...1,05 (przyrost0,15)
3) [Ar.F] Arc Force Power = 40% (domysinie)
a) o[WYL] ... 200% (przyrost 1%)
4) [U.AF] Arc Force trigger level = 12V (domyslnie)
a)9...18 V (skokowo co1V)
5) [CVS] nachylenie krzywej pradowo-napieciowej [BAH = 1.4V/A (domyslinie)
a)o.2...1,8 V/A (przyrost 0,4 V/A)
6) [Sh.A] short arc welding - spawanie tukiem krotkim = WYEACZONY (domysinie)
a) Na
b) OFF
7) [BSn] voltage reduction unit - jednostka redukcji napiecia = WYt (domyslinie)
a) Na
b) OFF
8) [Po.P] power of pulse - pulsowanie pradu = OFF (domyslnie)
a) o[WYL] ... 80% (przyrost 1%)
9) [Fr.P] frequency of pulse - czestotliwos¢ pulsowania pradu = 5.0 Hz (domysinie)
a) 0.2 ... 5oo Hz (skok dynamiczny 0,1 Hz ... 1 Hz)
10) [dut] mark-to-space ratio (duty ratio) jest stosunkiem wiekszego cyklu
pradowego do odstepu miedzy impulsami w procentach = 50% (domysinie)
a) 20 ... 80% (przyrost 1%)

Tryb spawania TIG
0) [-2-] parametr gtdwny CURRENT =100 A (domysinie)
a) 20 ... 5o0oA (krok zmiany 1 A)
1) [t.uP] current rise time - czas narastania pradu = 1.0 s (domyslnie)
a)0,1...15,0 s (skokowo co 0,1 s)
2) [Po.P] power of pulse - moc pulsu pradowego = WYt (domyslinie)
a)o [WYL] ... 80% (co 1%)
3) [Fr.P] frequency of pulse - czestotliwos¢ pulsacji pradu = 10.0 Hz (domyslinie)
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamiczne przyrosty 0 0,1 Hz ... 1 Hz)
4) [dut] wspotczynnik wypetnienia (duty cycle) jest to procentowy stosunek
impulsu biezgcego do okresu kolejnych impulséw = 50% (domyslinie)
a) 20 ... 80% (co 1%)
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Tryb spawania MIG/MAG

Na lewym wskazniku zrodfa:

0) [-3-] gtéwny wyswietlany parametr VOLTAGE = 19.0 V (domysInie)
a) 12,0 ... 40,0V (krok zmiany o0,1V)

1) [t.uP] voltage rise time - czas narastania napiecia = 0.1 s (domyslnie)
a)o,1...5,0s (skokowo co0,15)

2) [t.dn] voltage reduction time - czas redukcji napiecia = 0.1 sek (domysinie)
a)o,1...5,0s (skokowo co0,15)

3) [Po.P] power of pulse - zasilanie pulsem napiecia = OFF (domyslnie)
a)o [WYL] ... 80% (co 1%)

4) [Fr.P] frequency of pulse - czestotliwos¢ pulsacji napiecia = 20,0 Hz (domyslnie)
a) 5 Hz ... 500 Hz (skokowo co 1 Hz)

5) [dut] wspotczynnik wypetnienia (duty cycle) jest to procentowy stosunek

impulsu napieciowego do okresu kolejnych impulséw = 50% (domyslinie)
a) 20 ... 80% (co 1%)

Po prawej stronie wskaznik podajnika drutu:
0) [-1-] gtéwny wyswietlany parametr PREDKOSC NAPEDU = 7.0 m/min
(domyslinie)
a) 2.0 ... 16,0 m/min (przyrost 0,1 m/min)
1) [But] tryb przycisku = [2T] (domysinie)
a) [2t] - tryb przycisku 2T
b) [4t] - standardowy tryb przycisku 4T
) [_4t] - alternatywny tryb przycisku 4T
2) [t.Pr] czas wstepnego oczyszczania gazem ostonowym = 0,5 s (domyslnie)
a) 0,1 ... 25,05 (skok co0,15)
3) [t.Po] czas doptukiwania z gazem ostonowym = 1,5 s (domysinie)
a) 0,1 ... 25,05 (skok co0,15)
4) [t.uP] czas zanikania predkosci podawania drutu = 0.1 s (domyslinie)
a)0,1...5,05s (przyrost 0,15)
5) [t.dn] czas wygaszania predkosci podawania drutu = 0.1 s (domyslinie)
a)0,1...5,05s (przyrost 0,15)

8. OBStUGA TECHNICZNA

Uwaga! Przed otwarciem maszyny nalezy ja wytaczyc¢ i wyciggnac¢ wtyczke z
gniazdka sieciowego. Odczeka¢, az wewnetrzne obwody maszyny pozbawig sie
napiecia (okoto 5 minut) i dopiero wtedy przystapi¢ do dalszych czynnosci. Przy
opuszczaniu maszyny nalezy zamontowac tabliczke ograniczajgca, ktéra zabrania
wtaczania maszyny.
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Aby zapewnic prawidtowe dziatanie maszyny przez wiele lat, nalezy
przestrzegac kilku zasad:

- przeprowadzac kontrole zgodnie z zasadami bezpieczenstwa w ustalonych
przedziatach czasowych (patrz rozdziat "Zasady bezpieczenstwa");

- jezeli urzadzenie jest narazone na intensywne uzytkowanie, zaleca sie raz na
pot roku oczyscid je suchym sprezonym powietrzem. Uwaga! Jezeli urzadzenie
jest przedmuchiwane z bardzo matej odlegtosci, moze dojs¢ do uszkodzenia
elementow elektronicznych;

- jesli urzadzenie jest bardzo zapylone, nalezy recznie oczysci¢ kanaty uktadu
chtodzenia.

9. TRYB PRACY GENERATORA
Zrédho zasilania moze by¢ zasilane z agregatu pradotwdrczego pod nastepujgcymi
warunkami:

Podczas pracy | Prad ustawiony Przy pracy z.clrutem | Minimalna moc
z elektroda na MMAi TIG srednicy generatora
w MIG/MAG
a2 nie wigceyniz nie wiecej niz @ 0,6 mm 2,9 kVA
80A
nie wiecej niz L
a3 190A nie wiecejniz @ 0,8 mm 4,5 kVA
2, nie wiecej niz 6,2 KVA
160A L
nie wiecej iz nie wiecej niz @ 1,0 mm
78S 220A 9,0 kVA
g6 WYSOkO nie wigceniz nie wiecejniz @ 1,2 mm 10,7 kVA
topliwa 270 A
nie wiecej niz Lo
26 350A nie wiecejniz @ 1,4 mm 13,5 kVA
@ 6 wysoko nie wiecej niz o
. nie wiecej niz @ 1,6 mm 27,0 kVA
topliwa 500 A

W celu zapewnienia bezproblemowej pracy: Napiecie wyjsciowe generatora nie
powinno wykracza¢ poza dopuszczalny zakres 160~260 V; s3 to dopuszczalne
wartosci dla kazdej fazy, jesli uzywana jest maszyna tréjfazowa.

10. ZASADY MAGAZYNOWANIA

Zakonserwowane i zapakowane zrdédto przechowuje sie w warunkach
przechowywania 4 zgodnie z GOST 15150-69 przez 5 lat.
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Niezapakowane zrédto przechowuje sie w suchych, zamknietych
pomieszczeniach, w temperaturze powietrza nie nizszej niz plus 5 °C.
Pomieszczenia muszg by¢ wolne od oparow kwasoéw i innych substancji czynnych.

11. TRANSPORT

Zrédto odpowiednio zabezpieczone moze by¢ przewozone dowolnymi
srodkami transportu, ktdre zapewniajg jego integralnos¢, z zachowaniem
wszystkich zasad transportu ustalonych dla tego rodzaju transportu.

12. SPECYFIKACJE TECHNICZNE

Uwaga! Jezeli zrodto przeznaczone jest do pracy przy specjalnym napieciu
zasilania, jego dane techniczne znajduja sie na tabliczce znamionowej umieszczone;j
na tylnym panelu. W takim przypadku wtyczka sieciowa i kabel sieciowy powinny
by¢ dobrane odpowiednio do stosowanego napiecia.

SPECYFIKACJA ProMIG-500
Napiecie znamionowe sieci zasilajgcej wynosi
5o0/60 Hz 3x400V
G.rarnce zmian napigcia miedzyfazowego 320- 440V
sieci zasilajacej
Sprawnosc (przy pradzie znamionowym) 90%
Granice regulacji pradu tuku 19-500A
Prad tuku przy:
10 min /70% LD 500 A
10 min /100% LD 420 A
Maksymalny pobor mocy 32,2 kVA
Normalne napiecie robocze:
- reczne spawanie elektroda otulong (MMA) 21-28V
- Spawanie tukiem wolframowym w ostonie 10-22V
gazdéw obojetnych elektroda nietopliwa (TIG) 12-30V
- pofautomatyczne spawanie drutem
(MIG/MAG)

13. ZESTAW DOSTAWCZY
1. Zrédbo zasilania tuku spawalniczego z kablem sieciowym
- 1szt;

PATON ProMIG-series DC MMA/TIG/MIG/MAG - 36-



Pilot Plant since

e Toaron

2. Podajnik drutu + dodatkowe zestawy rolek -1szt;
3. Karton falisty marki PATON - 15zt
4. Kabel spawalniczy 3 m z uchwytem Binzel - 1szt;
5. Kabel spawalniczy 3 m z zaciskiem uziemiajacym Binzel
- 1szt;
6. Instrukcja obstugi -1szt.

14. ZOBOWIAZANIA GWARANCYJNE

Pilotazowy Zaktad Urzadzen Spawalniczych im. O. Paton gwarantuje
prawidtowe dziatanie urzadzenia, pod warunkiem przestrzegania przez
uzytkownika warunkoéw eksploatacji, przechowywania i transportu.

Bezptatny serwis gwarancyjny nie jest Swiadczony w przypadku:

- uszkodzenia mechaniczne zgrzewarki!

Okres eksploatacji gwarancjiwynosi___lat od daty sprzedazy podanejw karcie
katalogowe;j.

Serwis gwarancyjny nie obejmuje wymiany zuzytych w trakcie eksploatacji
lub  podlegajacych obowigzkowej wymianie podczas naprawy czesci
eksploatacyjnych, takich jak ztgcza zasilajgce i gniazda sieciowe urzadzenia.

15. ZASADY BEZPIECZENSTWA

Przepisy ogdlne

Spawarka zostata wyprodukowana zgodnie z normami technicznymi i
ustalonymi zasadami bezpieczenstwa. Jednak nieprawidtowa obstuga powoduje
nastepujgce zagrozenia:

- obrazenia ciata personelu konserwacyjnego lub 0sdb trzecich;

- uszkodzenia maszyny lub mienia przedsiebiorstwa;

- zaktdcenie efektywnego procesu pracy.

Wszystkie osoby zajmujgce sie uruchamianiem, obstugg i konserwacjg maszyny
musza:

- poddac sie odpowiedniemu egzaminowi kwalifikacyjnemu;

- posiadac wiedze na temat spawania;

- nalezy doktadnie przestrzegac niniejszej instrukcji.

Nieprawidtowosci w dziataniu, ktére moga zmniejszy¢ bezpieczenstwo, musza
by¢ natychmiast eliminowane.
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OBOWIAZKI UZYTKOWNIKA

Uzytkownik zapewnia, ze nie dopusci do pracy z urzadzeniem spawalniczym, z
wyjatkiem osob, ktore:

- zapoznali sie z gtdéwnymi zasadami bezpieczenstwa i zostali przeszkoleni w
zakresie obstugi urzadzen spawalniczych;

- zapoznat sie z rozdziatem "Zasady bezpieczenstwa" oraz wskazowkami
dotyczacymi niezbednych srodkéw bezpieczenstwa zawartymi w niniejszej
instrukcji i potwierdzit to podpisem.

INDYWIDUALNE WYPOSAZENIE OCHRONNE

W celu zapewnienia indywidualnej ochrony nalezy przestrzegac nastepujacych
zasad:

- nosi¢ solidne obuwie, ktore zachowuje wtasciwosci izolacyjne réwniez w
wilgotnych warunkach;

- chronic rece za pomoca rekawic izolacyjnych;

- chronic oczy za pomocg ostony gtowy, ktdra jest wyposazona w filtr czarnego
Swiatta zgodny z normami bezpieczenstwa;

- nosi¢ tylko odpowiednia odziez o niskiej palnosci.

ZAGROZENIE ZE STRONY NIEBEZPIECZNYCH GAZOW | OPAROW

- w przypadku pojawienia sie dymu i niebezpiecznych gazéw w strefie pracy
nalezy je usunac za pomoca specjalnych srodkow;

- zapewnic wystarczajgcy doptyw Swiezego powietrza;

- Pole promieniowania tuku musi by¢ wolne od oparéw rozpuszczalnikow.

NIEBEZPIECZENSTWO ISKRZENIA

- usunac ze strefy roboczej przedmioty tatwopalne;

- nie wolno spawac zbiornikdw, w ktoérych przechowywane s3 lub byty
przechowywane gazy, paliwa lub produkty ropopochodne. Pozostatosci tych
produktéw mogg;

- podczas pracy w pomieszczeniach zagrozonych pozarem lub wybuchem
nalezy przestrzegac¢ specjalnych zasad zgodnych z przepisami krajowymi i
miedzynarodowymi.

ZAGROZENIE PRADEM SIECIOWYM | tUKOWYM

- porazenie prgdem moze doprowadzi¢ do Smierci;

- pola magnetyczne wytwarzane przez to urzadzenie moga mie¢ negatywny
wptyw na dziatanie urzadzen elektrycznych (takich jak rozruszniki serca). Osoby

PATON ProMIG-series DC MMA/TIG/MIG/MAG - 38-



FPilot Plant since

e  aaTon

korzystajace z takich urzadzen powinny skonsultowac sie z lekarzem przed
zblizeniem sie do obszaru spawania operacyjnego;

- Przewdd spawalniczy musi by¢ mocny, nienaruszony i izolowany. Luzne
pofaczenia i uszkodzone kable nalezy natychmiast wymieni¢. Kable sieciowe i kable
urzadzenia spawalniczego muszg by¢ regularnie sprawdzane pod katem
integralnosci izolacji przez elektryka;

- podczas uzytkowania urzadzenia nigdy nie zdejmuj jego zewnetrznej
obudowy.

NIEFORMALNE SRODKI BEZPIECZENSTWA

- instrukcja musi by¢ zawsze przechowywana w poblizu miejsca, w ktorym
spawarka jest uzywana;

- Oprocz instrukcji obstugi nalezy przestrzega¢ ogolnych i lokalnych zasad
bezpieczenstwa oraz ochrony srodowiska;

- wszystkie instrukcje na urzadzeniu spawalniczym musza by¢ czytelne.

PRADY BtADZACE PRZY SPAWANIU

- upewnic sie, ze zacisk kabla "masa" jest pewnie podtaczony do obrabianego
przedmiotuy;

- jesli to mozliwe, unikac instalowania spawarki bezposrednio na przewodzacej
powtoce podtogi lub stotu roboczego, stosowac podktadki izolacyjne.

SRODKI BEZPIECZENSTWA W NORMALNYCH WARUNKACH MEPbI

Przynajmniej raz w tygodniu sprawdza¢ maszyne pod wzgledem uszkodzen
zewnetrznych i dziatania urzadzen zabezpieczajgcych.
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16. SWIADECTWO DOPUSZCZENIA

Prostownik z falownikiem tukowym PATON™ ProMIG-500

Numer seryjny P zostat dopuszczony do eksploatacji.

Data sprzedazy " ", 20

Miejsce natozenia pieczeci
(podpis sprzedawcy)
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Data przyjecia do naprawy ", 20
(podpis)

Objawy braku dziatania:

Przyczyna:

Data przyjecia do naprawy ! " 20
(podpis)

Objawy braku dziatania:

Przyczyna:
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L JAATON,

Data przyjecia do naprawy , 20
(podpis)

Objawy braku dziatania:

Przyczyna:

Data przyjecia do naprawy ! " 20
(podpis)

Objawy braku dziatania:

Przyczyna:
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Data przyjecia do naprawy ! " 20
(podpis)

Objawy braku dziatania:

Przyczyna:

Data przyjecia do naprawy " ", 20
(podpis)

Objawy braku dziatania:

Przyczyna:
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