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DEKLARACJA ZGODNOSCI

Nastepujace produkty zostaly przetestowane przez nas zgodnie z wymienionymi
normami i uznane sg za zgodne ze Wspodlnota Europejska wedtug Dyrektywy
Niskonapigciowej LVD 2014/35/EU oraz Dyrektywy Kompatybilnosci
Elektromagnetycznej EMC 2014/30/EU.

Upowazniony przedstawiciel:  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, Kijow, ul. Novopyrohivska 66

Produkt: CYFROWA SPAWARKA INWERTOROWA TIG

PATON ADI-200S DC TIG/IMMA MIG/MAG

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 dyrektywy: 2014/35/UE LVD (Niskonapieciowa)
2014/30/UE EMC (Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna)

Stosowane normy: EN 60204-1:2006. Bezpieczenstwo maszyn — Wyposazenie
elektryczne maszyn — Cze¢s¢ 1: Wymagania ogolne; EN 60974-
1:2012 Sprzet do spawania lukowego — Cze$¢ 1: Spawalnicze
zrodia energii; EN 60974-10:2014 Sprzet do spawania lukowego —
Cze$¢ 10: Wymagania dotyczace kompatybilnoSci
elektromagnetycznej (EMC).

Pilot Plant si 1959

Data wydania: 12 Wrzesien 2017 PHTIN MasterWeld

ul. Przemystowa 14, 35-105 Rzeszéw
e . ., tel.: +48 17-779-00-67, e-mail: piuro@paton.com.pl
Data wygasniecia: 11 Wrzesien 2022 NIP: 813-375-15-25

w.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 niskonapigciowa (LVD)
z 24 lutego 2014 roku oraz 2014/30/EU kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)
z 26 lutego 2014 roku.
Powyzszy znak CE moze by¢ uzywany przez producenta na jego odpowiedzialnos¢, po uzupetnieniu deklaracji
zgodnosci 1 zgodnosci z odpowiednimi dyrektywami UE.
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UWAGA! Podlgczanie do sieci zasilajgcej (w t. 25°C), nalezy uwzgledni¢
istniejacy instalacje oraz ewentualny przedtuzacz!

Srednica Ustalona warto$¢ p()svf,?g;l;}? - Przekroj Maksymalna
Elektrody w pradu przy - kabla e
metodzie metodzie MMA i P2 drgtu zasilajacego diugos¢
MMA TIG przy metodzie (mm?) kabla (m)
MIG/MAG (mm)
PATON ADI 160 STANDARD
1 75
1,5 115
@ 2 mm nie wiecej niz 80A | nie wigcej niz @ 0.6 2 155
2,5 195
4 310
15 75
2 105
@ 3 mm nie wiecej niz 120A | nie wigcej niz @ 0.8 2,5 130
4 205
6 310
2 75
C 2,5 95
@ 4 mm do 160A nie wigcej niz @ 1.0 4 155
6 230
PATON ADI 200 STANDARD
1,5 75
2 105
@3 mm nie wiecej niz 120 A | nie wiecej niz @ 0.8 2,5 130
4 205
6 310
2 75
2,5 95
@ 4 mm nie wigcej niz 160 A | nie wiecej niz @ 1.0 4 155
6 230
2,5 60
@5 mm do 200 A nie wigcej niz @ 1.0 4 100
6 150
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1. INFORMACJE OGOLNE

Cyfrowy prostownik inwertorowy PATON® ADI 160S DC oraz ADI 200S DC jest
zoptymalizowany do spawania tukowego w ostonie gazow obojetnych metoda ,,TIG”, recznego
spawania tukowego elektroda otulona metoda ,,MMA” oraz potautomatycznego spawania
tukowego metoda ,,MIG/MAG” (jako zrédlo w zestawie z zewne¢trznym podajnikiem) pradem
statym. Zaleta zastosowania w tym urzadzeniu catkowicie elektronicznego uktadu sterowania
wyklucza wady, ktore sa charakterystyczne w wielofunkcyjnych urzadzeniach, stworzonych na
podstawie analogowych systemdéw sterowania, ktore z definicji zawsze skierowane sg na jakas
jedna okreslong metode, a pozostale metody jako dodatkowe nie s3 optymalne w innych trybach
pracy. W catkowicie elektronicznym systemie, uklad sterowania posiada absolutnie wszystkie
zasoby zrodha, w granicach jego petnej mocy i niezaleznie od tego, jaka metoda jest zastosowana.

Urzadzenie serii ""Standard™, zostalo zaprojektowane dla konsumentow wymagajacych
zwarte] obudowy 1 optymalnym stosunku pomiedzy przenosnoscia i funkcjonalnoscia jednostki o
jego pelnym pradzie nominalnym 160A oraz 200A. Urzadzenie przystosowane jest do spawania
metoda ,,MMA” elektrodami od @1,6 mm do @5,0 mm oraz poétautomatycznego spawania
tukowego metodg ,,MIG/MAG” drutem litym od @0,6 mm do @1.0. Dodatkowe mozliwosci
regulacyjne urzadzenia pozwalaja na ustawienie optymalnych parametréw pracy w roznych
trybach. Funkcja zredukowanego napigcia spawania podczas recznego spawania lukowego (MMA),
z mozliwoscig jej wytaczenia, pozwala na prace urzadzenia w srodowisku niebezpiecznym.

Urzadzenie posiada modul zabezpieczajacy przed nieprawidlowym poziomem napigcia
zasilania (przepigcia lub spadki napig¢). Zastosowanie bloku inwertera procujagcego na
czestotliwosciach rzedu kHz, wplywa na wymiary transformatora w bloku mocy, co w znaczacym
stopniu zmniejsza mas¢ 1 wymiary samego urzadzenia.

GLOWNE ZALETY PATON®:

1. Szerokie mozliwosci regulowania parametréw spawania:

a) metoda MMA - 1 (podstawowy) + 10 (dodatkowych)

b) metoda TIG - 1 (podstawowy) + 10 (dodatkowych)

c) metoda "MIG/MAG" — 1 (podstawowe) + 4 (dodatkowe)

Dostepnos¢ trybu spawania pradem pulsujacym we wszystkich metodach.

3. Urzadzenia oprocz ochrony przed skokami napigcia sieciowego posiadaja uklad stabilizacji
pracy przy dluzszych zmianach napigcia w sieci elektroenergetycznej jednofazowej i
umozliwiajg prawidlowag prace urzadzenia dla zakresu napie¢ od 160 V do 260 V. Warto
pamigta¢, ze przy minimalnym napigciu 160 V mozna prowadzi¢ spawanie elektrodg o
srednicy nie wigkszg niz @ 3 mm lub spawanie poétautomatyczne drutem o $rednicy nie
wiekszym niz @ 0,8 mm.

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

5. Dostosowany do standardowej sieci elektroenergetycznej. Dzigki wysokiej sprawnos$ci zrodto
zapewnia dwukrotnie mniejsze zapotrzebowanie energii elektrycznej w poréwnaniu z
tradycyjnymi urzadzeniami transformatorowymi.

6. Automatyczne dopasowanie predkosci wentylatora, ktory pracuje z wigksza wydajnoscia,
kiedy urzadzenie jest nagrzane, a zmniejsza predkos¢, kiedy urzadzenie jest nieuzywane.
Wptywa to na zuzycie wentylatora, zmniejsza ilos¢ kurzu w urzadzeniu oraz hatas podczas
spawania.

7. Wygoda pracy zwigzana z obcigzaniem urzadzenia nmominalnym natezeniem pradu, bez
koniecznosci przerw zwigzanych z chtodzeniem urzadzenia.

8. Wysoka niezawodno$¢ urzadzenia w warunkach produkcji o duzym zapyleniu oraz wysokiej
wilgotnosci.

9. Urzadzenie posiada system zabezpieczenia termicznego chronigcy wszystkie elementy
generujace ciepto jednostki spawalniczej przed przegrzaniem.

N
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10. Wszystkie elementy elektroniczne urzadzenia s impregnowane dwiema warstwami
wysokiej jakosci lakieru, ktora zapewnia niezawodno$¢ produktu podczas catego okresu

eksploatacji.
11. Plynna regulacja parametrow spawania.

12. Udoskonalona stabilno$¢ jarzenia tuku elektrycznego.

1.1. CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA
PARAMETRY STANDARD | STANDARD
Nominalne napigcie sieci zasilania 50/60 Hz, V 230 230
Wymagane nominalne nat¢zenie pradu z sieci, A 18 ... 21 25...28
Nominalne nat¢zenie pradu spawania, A 160 200
Maksymalne nat¢zenie pradu spawania, A 215 270
Cykl Pracy, % fosozzpr:rzzyylfooeAA fosoo&pgrzzyyzlosofA
Przedziaty zmian napigcia zasilania, V 160 ... 260 160 ... 260
Przedzialy regulacji prady spawania, A 8...160 10 ... 200
Przedzialy regulacji napigcia spawalniczego, V 12 ... 28 12 ...28
Srednica elektrody otulonej, mm 1.6 ...4.0 1.6...5.0
Srednica drutu rdzeniowego, mm 0.6...1.0 0.6...1.0
Metody spawania pradem pulsujacym TIG, MMA TIG, MMA
MIG/MAG MIG/MAG
Funkcja "Hot-Start" w metodzie MMA Regulacja Regulacja
Funkcja "Arc-Force” w metodzie MMA Regulacja Regulacja
Funkcja "Anti-Stick™ w metodzie MMA Automatyczna Automatyczna
Blok obnizenie napi¢cia biegu jatowego Wiacz / Wytacz Wiacz / Wylacz
Napiecie biegu jatowego MMA, V 12/70 12/70
Napigcie pradu zajarzenia tuku elektrycznego, V 110 110
Nominalny pobdr mocy, kVA 4.0...4.6 55...6.1
Maksymalny pobdér mocy, kVA 50...6.2 6.6 ...8.0
Efektywnos$¢ energetyczna, % 90 90
Chtodzenie Wymuszone Wymuszone
Zakres temperatur roboczych -25 ... +45°C -25 ... +45°C
Wymiary, mm (dfugo$¢, szerokosé, wysokoéé) | 315 x 110 x 255 mm | >°* rﬁg x 255
Waga bez szpuli i akcesoriow, kg 5.7 kg 5.8 kg
Stopien ochrony* IP 21 IP 21

6| Strona PATON® ADI 200 STANDARD TIG/MMA MIG/MAG



ZALECANA DELUGOSC KABLI SPAWALNICZYCH JEST PODANA PONIZEJ:

Dlugo$é kabla Powierzchnia

i e ) ‘ Maksymalny prad ‘ orzekroju ‘ Model kabla
I...10m nie wiecej niz 160 A 16 mm? KG 1x16
2...16 m nie wiecej niz 200 A 25 mm? KG 1x25

*w serii "'Standard” obudowa zabezpieczona jest przed wnikaniem do srodka urzqdzenia obcych czgstek o
Srednicy powyzej 5,5mm oraz zapewnia ochrong przed deszczem.

1.2. ELEMENTY STERUJACE I ZLACZA
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N =

a)
b)
c)

Przyciski regulacji nastawy pradu spawania oraz parametréw funkcji spawarki;
Cyfrowy wyswietlacz przedstawiajacy warto$¢ pradu oraz funkcje spawarki
Przycisk wyboru funkcji w wybranej metodzie spawania;

Przycisk wyboru potocznej metody spawania

Spawanie elektrodg otulong metodg MMA;
Spawanie w ostonie argonu, nietopliwg elektrodg metoda TIG;
Spawanie potautomatyczne w ostonie gazow ochronnych MIG/MAG;

A — Gniazdo pradowe " + ", typ gniazda — bagnetowe:

a)

b)
c)

do spawania metoda MMA — podiacza si¢ przewdd elektrodowy MMA (w bardzo
rzadkich przypadkach uzycia specjalnych elektrod, podiacza si¢ przewod "masowy");

do spawania metodg T1G — podtacza si¢ przewdd "masowy";

do spawania metodg "MIG/MAG" drutem litym — podilacza si¢ przewdd zmiany
polaryzacji natomiast przewod masowy do gniazda pradowego ** - **

B — Gniazdo pradowe " - **, typ gniazda — bagnetowe:

a)

b)
c)

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

do spawania metodg T1G — podtacza si¢ uchwyt TIG

do spawania metoda ""MIG/MAG" drutem samooslonowym — podiacza si¢ przewod
zmiany polaryzacji natomiast przewod masowy do gniazda pradowego " + .
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5. Wskaznik statusu urzadzenia (moze mruga¢ podczas spawania)
a) Stale $wieci si¢ na zielono — w trybie pracy metodg MMA, TIG oraz MIG/MAG,;
b) Stale swieci si¢ na czerwono — gdy wystapil blad lub urzadzenie jest przegrzane w
dowolnej metodzie;
€) Nie $wieci si¢ — w przypadku, gdy napigcie zasilania jest nizsze lub wyzsze niz napigcie
Znamionowe;
Gniazdo doprowadzajace gaz ostonowy do palnika TIG
Ztacze przesylania sygnatow sterujacych uchwytu spawalniczego TIG
Zlacze przesylania sygnatow sterujacych migdzy podajnikiem produkcji PATON® (BPI)
Przycisk wlaczenia/wylaczenia urzadzenia
0. Gniazdo doprowadzenia gazu ostonowego

R©o0 N

2. URUCHOMIENIE URZADZENIA

UWAGA! Przed uruchomieniem przeczytaj rozdziat "Przepisy
bezpieczenstwa” pkt. 15.

2.1. UZYCIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

Urzadzenie spawalnicze jest przeznaczone wylacznie: do spawania tukowego w ostonie gazow
obojetnych ‘TIG”, recznego spawania tukowego elektrodg otulong ,,MMA?”, jak réwniez do
potautomatycznego spawania tukowego ,,MIG/MAG” (jako zrédto w zestawie z zewngtrznym
podajnikiem).

Inne wykorzystanie urzadzenia uwaza si¢ za nieodpowiadajgce przeznaczeniu. Producent nie ponosi
odpowiedzialnos$ci za szkody spowodowane niewtasciwym uzytkowaniem urzadzenia.
Zastosowanie urzadzenia spawalniczego jest wilasciwe, jesli wszystkie wymagania niniejszej
instrukcji obstugi sg spetnione.

UWAGA! Nie uzywaj urzadzenia spawalniczego do odmrazania rur.
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2.2. WYMAGANIA DOTYCZACE INSTALACJI

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

Urzadzenie spawalnicze moze by¢ umieszczone i eksploatowane na zewnatrz.

Wewngtrzna elementy elektryczne i elektroniczne urzadzenia sg chronione przed wilgocia, ale nie
sg chronione przed skraplaniem.

UWAGA! Po zakofczeniu spawania w czasie upatow lub przy
intensywnych pracach spawalniczych przy kazdej pogodzie, zaleca si¢ nie
wyltacza¢ od razu urzadzenia! Nalezy w ciggu 5 min da¢ mozliwos¢
ochtodzenia si¢ elementow elektronicznych.

UWAGA! Podczas pracy urzadzenia w zimnych porach roku, po
wylgczeniu 1 ochtodzeniu urzadzenia, moze pojawic si¢ wewnatrz skroplona
woda! Wiacz ponownie urzadzenie spawalnicze po 3 — 4 godzinach od
wylaczenia!!!

Z tego powodu nie wylaczaj urzadzenia spawalniczego w zimnych porach roku, jesli planujesz go
wlaczy¢ nie pdzniej niz 4 godziny po wytaczeniu.

Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w taki sposob, aby zapewni¢ swobodny przeptyw powietrza
chlodzacego przez otwory wentylacyjne na przedniej i1 tylnej ostonie. Nalezy zwroci¢ uwage na
kurz metalowy (ktory powstaje, przyktadowo, przy szlifowaniu $ciernym), ktéry nie powinien by¢
bezposrednio wchianiany do urzadzenia przez wentylator chtodzenia.

UWAGA! Po upadku z wysokosci urzadzenia spawalnicze moze by¢
niebezpieczne dla zycia, zrodlem porazenia pragdem elektrycznym. Umiesé
urzadzenie na stabilnej twardej powierzchni.

P>

2.3. PODLACZENIE DO ZASILANIA

Urzadzenie spawalnicze w wykonaniu seryjnym jest przystosowany dO napigcia sieciowego
230 V (-30% +13%).

UWAGA! Gwarancja producenta traci wazno$¢ w przypadku podiaczenia
urzadzenia jednofazowego do napigcia zasilania powyzej 270 V! Taka
sytuacja moze wystapi¢, w przypadku braku rownowagi napi¢¢ fazowych w
standardowym systemie zasilania lub gdy korzystasz z podiaczenia
niestandardowego.

P>
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2.4 PODLACZENIE WTYCZKI ZASILANIA

UWAGA! Wtyczka zasilania powinna odpowiada¢ napigciu zasilania i
pradu pobieranemu przez urzadzenie spawalnicze (zob. parametry
techniczne). Zgodnie z technikg bezpieczenstwa musisz korzysta¢ z gniazd z
gwarantowanym uziemieniem!!!

3. SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA METODA MMA

3.1 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY

UCHWYT ELEKTRODY

Kolejnosé¢ przygotowania urzadzenia do spawania metoda MMA:

ook ownNpE

8.

9.

Podtaczy¢ uchwyt elektrodowy do gniazda zrodta A''+";

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

Podtaczy¢ przewod "masowy” do wyboru;

Podtaczy¢ wtyczke zasilania do sieci zasilania;

Wylacznik zasilania (9) na panelu tylnym postawi¢ w pozycje¢ "1"

Przetaczy¢ przycisk (4) w pozycje spawania metodg MMA, jesli przeskoczono zgdang
metode spawania, powtdrnie nacis$nij przycisk (4) — metody sg przetaczane w kotko;
Przytrzymujac przycisk (3) przez okoto 5 s., uzyskujemy dostep do zablokowanych funkcji
spawarki;

Uzywajac przyciskow (1) ustawiamy biezacy podstawowy parametr — prad spawania lub
parametr wybranej funkcji;

Urzadzenie jest gotowe do uzytkowania. Milej pracy!

W przypadku koniecznosci mozna regulowaé dodatkowe funkcje procesu spawania, tryb zmiany

patrz punkt 6.1.

UWAGA! W metodzie spawania MMA, po tym jak wylacznik zasilania
przetaczony jest w pozycje "l1", elektroda otulona znajduje si¢ pod
napigciem. Nie dopus¢, by elektroda stykala si¢ z czg§ciami przewodzacymi
prad albo do przedmiotow uziemionych, takich jak, na przyklad, obudowa
urzadzenia spawalniczego itp., gdyz urzadzenie odbierze t¢ sytuacje¢ jako
sygnal do poczatku procesu spawania.
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3.2 CYKL PROCESU SPAWANIA - MMA

L HEE dut [PoP s
| | |
T
[EHS, T=FrP

| ] i
l

B
t(s)
Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji patrz punkt 6.1

3.3 FUNKCJA "HOT-START"
Zalety zapewnione dzi¢ki funkcji sa nastepujace:

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

Reczne ustawienie: pozwala na ustalenie poziomu funkcji na minimalng warto$¢, co znacznie
zmniejsza zuzycie energii w chwili zaptonu, dzigki czemu pozwala zrodhu zaczynaé pracowac na
warto$ciach napigcia zasilajgcego, bliskiego do minimalnie mozliwego, jednak obniza jakos$¢
momentu zaptonu (urzadzenie staje si¢ podobne do zrodia transformatorowego, ale w niektorych
sytuacjach jest to jedyny mozliwy sposob). Funkcja moze by¢ rowniez zwigkszona do maksymalnej
warto$ci w celu jeszcze wigkszej poprawy momentu zaptonu (przy spawaniu na dobrej sieci). Warto
pamigtac, ze zwigkszonym napi¢ciem 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 tuku prad spawalniczy zwigksza si¢ na ustalony domyslnie
poziom + 40%

Przyktad: spawanie elektroda @3 mm, ustalona przez regulator wartos¢ podstawowa pradu
spawalniczego wynosi 90A.

Wynik: prad Hot-Start bedzie wynosit 90A + 40% = 126A

W ustawieniach dodatkowych mozna zmienia¢ zaréwno moc "Hot-Start" [POWER HOT START],
jak i czas "Hot-Start" [TIME HOT START]. Bez koniecznosci, zaleca si¢ nie podwyzszaé mocy i
czasu reakcji "Hot-Start", poniewaz w przypadku braku wymaganej wydajnosci pradowej sieci
proces zaptonu moze zosta¢ zerwany.

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biegcej metodzie spawania, patrz punkt 6. 1.
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3.4 FUNKCJA "ARC-FORCE"
Zalety zapewnione dzi¢ki funkcji sa nastepujace:

1. podwyzszenie stabilnosci spawania na krotkim tuku;

2. poprawa przenoszenia kropli metalu do jeziorka spawalniczego;

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

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

Jest to osiggalne poprzez:

Przy obnizeniu napigcia na tuku ponizej minimalnie dopuszczalnego do stabilnego palenia si¢ tuku,
prad spawalniczy ros$nie na ustalony domyslnie poziom + 40%

W dodatkowych ustawieniach mozna zmieni¢ zaréwno moc "Arc-Force” [POWER ARC FORCE],
oraz poziom wiaczenia tej funkcji [TRESHHOLD ARC FORCE]. Bez koniecznosci, zaleca si¢ nie
podwyzsza¢ mocy 1 poziomu wiaczania "Arc-Force", dlatego ze na wysokich granicznych
warto$ciach, zwlaszcza podczas spawania cienkimi elektrodami ponizej @3,2 mm, wptywa to na
wilgczanie si¢ funkcji ""Anti-Stick™, ktorg oméwimy w nastgpnym punkcie.

uvi

-

E—

LA

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezqcej metodzie spawania, patrz punkt 6.1
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3.5 FUNKCJA "ANTI - STICK **

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

W takiej sytuacji w danym urzadzeniu wigcza si¢ funkcja ""Anti-Stick™, ktéra wbudowana 1 stale
pracujaca w metodzie MMA, po 0,6... 0,8 s od wykrycia takiej sytuacji obniza prad spawania.
Chwilowe zmniejszenie pradu spawania ulatwia spawaczowi oderwanie przyklejonej elektrody. Po
oddzieleniu elektrody od wyrobu, proces spawania moze by¢ bez przeszkdd wznawiany.

3.6 FUNKCJA USTAWIENIA NACHYLENIA CHARAKTERYSTYKI
PRADOWO - NAPIECIOWEJ

Funkcja ta jest przeznaczona przede wszystkim do komfortowego spawania elektrodami z r6znymi
rodzajami powlok. Domyslnie, nachylenie charakterystyki pradowo-napigciowej [VOLT-AMPER
CHARAKTERISTIC] ustawiono na warto$¢ 1,4 V/A, co odpowiada najbardziej rozpowszechnionym
elektrodom otulonym o powloce rutylowej. Dla wigkszego komfortu pracy elektrody z
podstawowym rodzajem powloki nie jest wymagane, ale =zaleca si¢ ustawi¢ nachylenie
[VOLT-AMPER CHARAKTERISTIC] na wartos¢ 1,0 V/A. Z kolei elektrody z otuling celulozows,
nawet wymagaja, aby ustawi¢ nachylenie [VOLT-AMPER CHARAKTERISTIC] na warto$¢ 0,2...0,6
VIA, przy czym czasami jest niezbedne podniesienie poziomu wartosci funkcji "*Arc-Force"
[TRESHHOLD ARC FORCE] az do wartosci 18 V.

3.7. FUNKCJA SPAWANIA NA KROTKIM EUKU

Ta funkcja jest szczegolnie przydatna podczas spawania spoin sufitowych, gdy jest wymagane
zapobieganie rozciggania si¢ tuku spawalniczego. Dlatego w urzadzeniu przewidziano mozliwos¢
wigczenia funkcji "Krotkiego tuku" [SHORT ARC MODE] w pozycje "ON". Domyslnie znajduje si¢
w pozycji "OFF", tzn. Wylaczony.

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biegcej metodzie spawania, patrz punkt 6. 1.

3.8 FUNKCJA UKEADU OBNIZANIA NAPIECIA BIEGU JALOWEGO

Podczas prowadzenia prac spawalniczych w pomieszczeniach, cysternach i tam, gdzie istnieje
potrzeba zwigkszenia poziomu bezpieczenstwa, moze by¢ aktywowana funkcja obnizenia napigcia
biegu jatlowego. Podczas odrywania elektrody od wyrobu, po 0,1 s. napiecie na zaciskach zrodta
obnizy si¢ do bezpiecznego poziomu ponizej 12 V.

W tym celu nalezy aktywowac funkcje obnizenia napigcia biegu jatowego [VOLT REDUCTION
DEVICE], ktory w tym modelu domyslnie znajduje si¢ w pozycji ""OFF", tzn. wylaczony, gdyz
wiadomo, ze wlaczenie kazdej podobnej funkcji nieco pogarsza zajarzenie si¢ tuku.

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biegcej metodzie spawania, patrz punkt 6. 1.
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3.9 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSUJACYM

Ta funkcja ma na celu utatwienie kontroli procesu spawania w pozycjach przestrzennych, innych
niz dolna, jak réwniez spawania metali niezelaznych. Wptyw wystepuje bezposrednio na mieszanie
stopionego metalu spoiny 1 na przeniesienie kropli do jeziorka spawalniczego, a to, z kolei, na
stabilno$¢ ksztaltowania spoiny i procesu spawania. Innymi stowy ten proces nieco zaste¢puje ruchy
ragk spawacza, jest to szczegdlnie wazne w trudnych miejscach. W zalezno$ci od prawidtowego
ustawienia zalezy tez forma i jakos$¢ ksztattowania spoin, co zmniejsza prawdopodobienstwo
pojawienia si¢ pustych przestrzeni i zmniejsza strukture ziarna, zwigkszajac w ten sposdb moc
spoiny.

Do aktywacji tej funkcji w urzadzeniu nalezy wskaza¢ trzy parametry: moc pulsacji pradu [POWER
OF PULSE], czestotliwo$¢ pulsacji [FREQUENCY OF PULSE] oraz wspotczynnik wypelnienia [DUTY
CYCLE OF PULSE]. Domyslnie, moc pulsacji pradu [POWER OF PULSE] jako kluczowy parametr,
znajduje si¢ w pozycji "OFF", tzn. funkcja wytaczona, a czestotliwos¢ pulsacji [FREQUENCY OF
PULSE] oraz "wspoélczynnik wypetnienia" [DUTY CYCLE OF PULSE] na, odpowiednio najbardziej
rozpowszechnionych wartosciach 5,0 Hz i 50%. Aby wiaczy¢ funkcje wystarczy ustawi¢ moc
pulsacji pradu [POWER OF PULSE] wigkszg niz zero, ten parametr jest ustawiany jako procent od
biezacego potocznego wybranego pradu spawania.

Przyklad: Spawanie elektrodg @3 mm, wybrana biezgca warto$¢ pradu spawalniczego wynosi 90
A, a amplituda impulséw pradu [POWER OF PULSE] = 40%, przy czym czgstotliwos¢
pulsacji, [FREQUENCY OF PULSE] = 50 Hz i "wspoétczynnik wypetnienia" [DUTY
CYCLE OF PULSE] = 50% domyslnie

Wynik: Prad bedzie pulsowat od 54 A do 126 A z czestotliwoscig 50 Hz, impulsy beda mie¢
rowng forme zarowno wg. amplitudy, jak 1 czasu. W sytuacji zmiany parametru
"wspotczynnik wypelnienia" [DUTY CYCLE OF PULSE] odmiennego o 50%, zachodzi
asymetria w przebiegu impulsowym, ale urzadzenie obliczy tak, ze przy zachowaniu
podanej roznicy impulsow, bedzie podtrzymywato §redni poziom pradu spawania na
poziomie ustawionej wartosci podstawowej pradu spawania 90 A (tzn. jak okreslono),
w tym celu, aby nie ulegt zmianie $redni wktad ciepta do spoiny. Jest to konieczne w
sytuacji, gdy uzytkownik zmniejszyt podstawowy prad, a pulsami dokonat utrzymania
stabilnego procesu spawania, w zwigzku z czym mozna wyraznie powiedzie¢ na ile
zmniejszono wktad ciepla, poréwnujac z poczatkowym podstawowym pradem.
Parametry te ustanawia si¢ w roznych sytuacjach réznie, wg. potrzeb spawacza.

DOMYSLNIE
[DUTY CYCLE OF PULSE] [DUTY CYCLE OF PULSE] [DUTY CYCLE OF PULSE]
50% 20% 70%
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Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezgcej metodzie spawania, patrz punkt 6.1.
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4. SPAWANIE LUKOWE W OSLONIE ARGONU METODA TIG DC

UWAGA! Jako gazy ostonowe obojetne najczeSciej stosuje sie czysty
argon "Ar" czasami hel "He", oraz ich mieszaniny w réznych proporcjach.
Przyktad: argon + hel "40% Ar + 60% He". NIE DOPUSZCZAC
stosowania gazu palnego! Stosowa¢ inne gazy tylko po uzgodnieniu z
producentem urzadzenia.

UWAGA! Czestym bledem jest ostrzenie elektrody w '"igle",
wykorzystujac funkcje TIG-LIFT tuk przy tym ma zdolnos¢ "wodzi¢" z
boku na bok. Odpowiednim ostrzeniem jest nieco t¢py dziobek oraz im
mniejszy "stozek", wytrzymujacy ustalony prad, tym lepiej. Nalezy
pamietac, ze przy duzych pradach spawania bardzo zaostrzona elektroda
fatwo si¢ topi, ze wzgledu na niskg emisje ciepta. Rowniez "rysy" od
ostrzenia powinny by¢ rozmieszczone wzdtuz osi elektrody.

4.1. SPAWANIE LUKOWE METODA TIG Z FUNKCJA - TIG LIFT

4.1.1 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY

~230V

ARGON

UCHWYT

2l

Kolejnos¢ przygotowania urzadzenia do spawania metoda TIG LIFT:

RBOoo~NooGa~LONE

Podtaczy¢ uchwyt TIG do gniazda zrédta B "-";

Podtaczy¢ przewdd "masowy" do gniazda zrodia A "+,

Przymocowac¢ przewod "masowy" do wyrobu;

Ustawi¢ reduktor na butli gazowe;;

Podtaczy przewod gazowy uchwytu do gniazda (6) (po lewej stronie);

Podtaczy¢ butle z gazem ostonowym do kroéca (10) na panelu tylnym urzadzenia;
Otworzy¢ zawor butli gazowej, sprawdz hermetyczno$¢;

Podlaczy¢ wtyczke zasilajaca do sieci zasilania;

Wytacznik zasilania (9) na panelu tylnym postawi¢ w pozycje "1";

. Przelaczy¢ przycisk (4) w pozycje¢ spawania metoda T1G, jesli przeskoczono zadang metodg

spawania, powtornie nacisnij przycisk (4) — metody sa przetaczane w kotko;

spawarki;

. Przytrzymujac przycisk (3) przez okoto 5 s., uzyskujemy dostep do zablokowanych funkcji
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12. Wybra¢ za pomocg przycisku (3) [BUTTON MODE] po puszczeniu przycisku za 1s
urzadzenie wyswietli funkcje TIG-LIFT, za pomoca przyciskow (1) ustaw [LFT]. Jesli
podczas wybierania zostata pominigta funkcja TIG-LIFT, nalezy ponownie nacisnaé
przycisk (3) — funkcje przetaczaja si¢ w kotko.

13. Uzywajac przyciskow (1) ustawiamy biezacy podstawowy parametr — prad spawania lub
parametr wybranej funkcji;

14. Urzadzenie jest gotowe do uzytkowania. Milej pracy

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w bieigcej metodzie spawania, patrz punkt 6.1
UWAGA! Uchwyt TIG moze by¢ z przyciskami lub z zaworek gazowym

w rekojescei, typ gniazda — bagnetowe @13 mm. Maksymalny prad uchwytu
wybierz wg swoich wymog pracy.

4.1.2. CYKL PROCESU SPAWANIA LUKOWEGO TIG-LIFT
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Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji patrz punkt 6.1

4.1.3. FUNKCJA ZAPLONU LUKU TIG-LIFT

W tym modelu urzadzenia funkcja ta jest ustanowiona domyslnie i przeznaczona do uchwytoéw z
kontaktowym zajarzeniem tuku, bez uzycia oscylatorow 1 innych podobnych urzadzen, ale w
przeciwienstwie do klasycznej metody, calkowicie eliminuje prad uderzeniowy w momencie
zaplonu, a to kilkakrotnie zmniejsza zniszczenie nietopniejacej si¢ elektrody wolframowej i1
trafienia jej otulin do spoiny, co jest zjawiskiem bardzo negatywnym.

UWAGA! Otwoérz zawoér uchwytu spawalniczego przed spawaniem i
zamknij go po spawaniu.
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Sposob stosowania tej funkcji polega na dotykaniu elektrody do wyrobu, przy tym mozna
utrzymywac elektrod¢ w tej pozycji przez nieokreslony czas i gdy uzytkownik uwaza, ze jest gotow
do poczatku spawania (na przyktad: zatozyt maske ochronng na oczy i dobrze wyczyscit miejsce
gazem oslonowym) wystarczy rozpocza¢é POWOLNE pocieranie ostrzem zaostrzonej elektrody
wyrobu. Aparat wykryje ten moment i zinterpretuje to jako sygnat do rozpoczecia procesu
spawania, tym samym zacznie PLYNNIE zwickszy¢ prad spawalniczy do ustalonej wartosci, im
wiekszy podstawowy prad roboczy, tym szybciej nalezy podnosi¢ elektrode, w przeciwnym razie
ona si¢ roztopi. Czas plynnego nat¢zenia pradu [TIME UP ARC] do ustanowionej wartosci
rozwazymy w punkcie 4.6.

4.2 SPAWANIE LUKOWE METODA TIG Z FUNKCJA - TIG 2T
4.2.1 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY

ARGON

~230V

UCHWYT

e
) ZACISK "MASOWY"

aki

[

SPAWANY
MATERIAL

Kolejnosé przygotowania urzadzenia do spawania metoda TIG 2T:

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

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

Podtaczy¢ przewod gazowy uchwytu do gniazda (6) (po lewej stronie);

Podtgczy¢ przewod sterujgcy uchwytem do ztacza sterujacego (7) (po prawej stronie);

Przymocowac¢ przewod "masowy" do wyboru;

Zainstalowac¢ reduktor na butli gazowej z gazem ostonowym

Podtaczy¢ butle z gazem ostonowym do kroccea (10) na panelu tylnym urzadzenia;

Otworzy¢ zawor butli gazowej, sprawdzi¢ hermetycznos¢;

Podlaczy¢ wtyczke zasilania do sieci zasilania

0. Wyltacznik zasilania (9) na tylnym panelu postawi¢ w pozycje "1";

1. Przetaczy¢ przycisk (4) w pozycje spawania metodg TIG, jesli przeskoczono zadang metode

spawania, powtornie nacisnij przycisk (4) — metody sa przetaczane w kotko;

12. Przytrzymujac przycisk (3) przez okoto 5 s., uzyskujemy dostep do zablokowanych funkcji
spawarki;

13. Wybra¢ za pomocg przycisku (3) [BUTTON MODE] po puszczeniu przycisku za 1s
urzadzenie wyswietli funkcje TIG-2T, za pomoca przyciskow (1) ustaw [2T]. Jesli podczas
wybierania zostata pominigta funkcja TIG-2T, nalezy ponownie nacisng¢ przycisk (3) —
funkcje przetaczaja si¢ w kotko.

14. Uzywajac przyciskow (1) ustawiamy biezacy podstawowy parametr — prad spawania lub
parametr wybranej funkcji;

15. Urzadzenie jest gotowe do uzytkowania. Milej pracy!

RN~ E

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezqcej metodzie spawania, patrz punkt 6.1
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UWAGA! Uchwyt TIG musi by¢ z przyciskami, typ gniazda — bagnetowe
@13 mm. Maksymalny prad uchwytu wybierz wg swoich wymog pracy.

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

4.2.3 FUNKCJA BEZSTYKOWEGO ZAJARZANIA LUKU - TIG 2T

Funkcja przycisku sterowania uchwytem spawalniczym. Urzadzenia spawalnicze posiada modut
bezstykowego zajarzenia luku (oscylator), z wbudowanym zaworem doplywu gazu. Przewod
sterowania przyciskiem uchwytu podtacza sie bezposrednio do tego modutu. Po wcisnieciu
przycisku sterowania na uchwycie, sygnat sterujacy przesytany jest do sterownika urzadzenia
spawalniczego, ktore opracowuje funkcje poprzedniego przewiewu gazem t; W celu oczyszczenia
obszaru spoiny przed spawaniem, i z opoéznieniem podaje sygnat do wlaczenia urzadzenia. W tym
momencie zrodto dostarcza impuls do uktadu bezstykowego zajarzenia tuku, ktory wytwarza
impuls wysokonapigciowy inicjujacy proces spawania. Po wykonaniu tych czynnosci zostang
przeprowadzone wszystkie pozostate funkcje (omdéwimy je ponizej) zgodnie z cyklem procesu
spawania, o ktérym mowa powyzej. Po zwolnieniu przycisku, prad spawalniczy zmniejszy si¢
liniowo, urzadzenie spawalnicze wylaczy si¢, a obszar spawania zostanie oczyszczony gazem tz. Po
tych czynnos$ciach zawor doptywu gazu zostanie zamknigty z opoznieniem.
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4.3 SPAWANIE LUKOWE METODA TIG Z FUNKCJA - TIG 4T

4.3.1

~230V

PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY

ARGON

UCHWYT

2k

Kolejnos¢ przygotowania urzadzenia do spawania metoda TIG 4T:

RPN~ E

13.

14.

15.

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

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

Podtaczy przewdd gazowy uchwytu do gniazda (6) (po lewej stronie);

Podtaczy¢ przewod sterujgcy uchwytem do ztgcza sterujacego (7) (po prawej stronie);
Przymocowac przewodd "masowy" do wyboru;

Zainstalowac¢ reduktor na butli gazowej z gazem ostonowym

Podtaczy¢ butle z gazem ostonowym do kroccea (10) na panelu tylnym urzgdzenia;
Otworzy¢ zawor butli gazowej, sprawdzi¢ hermetycznos¢;

Podtaczy¢ wtyczke zasilania do sieci zasilania

. Wylgcznik zasilania (9) na tylnym panelu postawi¢ w pozycje "1";
. Przetaczyc¢ przycisk (4) w pozycj¢ spawania metoda TIG, jesli przeskoczono zgdang metode

spawania, powtdrnie nacisnij przycisk (4) — metody sg przetgczane w kotko;

. Przytrzymujac przycisk (3) przez okoto 5 s., uzyskujemy dostep do zablokowanych funkcji

spawarki;

Wybraé za pomoca przycisku (3) [BUTTON MODE] po puszczeniu przycisku za 1s
urzadzenie wyswietli funkcje TIG-4T, za pomoca przyciskow (1) ustaw [4T]. Jesli podczas
wybierania zostata pominigta funkcja TIG-4T, nalezy ponownie nacisna¢ przycisk (3) —
funkcje przetaczaja sie¢ w kotko.

Uzywajac przyciskow (1) ustawiamy biezgcy podstawowy parametr — prad spawania lub
parametr wybranej funkcji;

Urzadzenie jest gotowe do uzytkowania. Milej pracy!

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w bieZgcej metodzie spawania, patrz punkt 6.1

UWAGA! Uchwyt TIG musi by¢ z przyciskami, typ gniazda — bagnetowe
@13 mm. Maksymalny prad uchwytu wybierz wg swoich wymog pracy.
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4.3.2 CYKL PROCESU SPAWANIA LUKOWEGO - TIG DC 4T
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Rysunek 2. Drabinka cyklu spawania — trybu przycisku 4-takt

4.3.3 FUNKCJA BEZSTYKOWEGO ZAJARZANIA LUKU - TIG 4T

Funkcja przycisku sterowania uchwytem spawalniczym. Urzgdzenie spawalnicze posiada modut
bezstykowego zajarzenia luku (oscylator), z wbudowanym zaworem doplywu gazu. Przewdd
sterowania przyciskiem uchwytu podigcza si¢ bezposrednio do tego modulu. Po wecisnigciu
przycisku sterowania na uchwycie, sygnal sterujgcy przesylany jest do sterownika urzadzenia
spawalniczego, podobnie jak w funkcji TIG-2T (patrz pkt 4.2.3), ale z dwiema réznicami.
Pierwsza réznica — dopoki utrzymamy wecisniety przycisk podczas pierwszego naci$ni¢cia, obszar
spoiny zostanie wstepnego przedmuchu gazem [TIME PRE FLOW] jak rowniez dostarcza impuls do
uktadu bezstykowego zajarzenia tuku, ktéry wytwarza wysokonapigciowy impuls inicjujacy proces
spawania pradem poczatkowym [PRIMARY ARC], dopiero po zwolnieniu przycisku prad
spawalniczy wzro$nie do ustalonej wartosci pradu roboczego [MAIN CURRENT].

Druga roéznica — pod koniec spawania, kiedy przycisk w uchwycie zostanie ponownie wcisnigty,
prad spawania bedzie si¢ zmniejszal liniowo do wartosci pradu wypetnienia krateru
[POST CRATER ARC] dopoki przycisk bedzie wcisniety, prad bedzie miat wartosci niezmienng. Po
zwolnieniu przycisku prad spawalniczy ponownie zmniejszy si¢ liniowo, tuk elektryczny zacznie
wygasac, a obszar spawania zostanie oczyszczony gazem [TIME POST GAS], zawor doplywu gazu
zostanie zamknigty z opoZnieniem.

4.4 OCZYSZCZANIE WSTEPNE GAZEM

Funkcja ta jest niezbg¢dna do zabezpieczenia strefy spawania przed szkodliwym dziataniem
powietrza atmosferycznego i polega na wstgpnym oczyszczeniu spawanego miejsca gazem
ostonowym przed zajarzeniem ‘tuku elektrycznego. DomysSlnie czas przedmuchiwania
[TIME PRE GAS] ustawiony jest na 0,3 sekundy, warto$¢ ta mozna zmieni¢ w dowolnym momencie
wedilug wlasnego uznania.

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w bieigcej metodzie spawania, patrz punkt 6.1.
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4.5 FUNKCJA PRADU STARTOWEGO (LUK WSTEPNIE ZAJARZONY)

Funkcja ta utatwia proces spawania za pomocg uchwytu spawalniczego w momencie uruchamiania
zaptonu tuku. Umozliwia rozpoczgcie procesu spawania przy niskich wartosciach pradu, ktory
podtrzymuje tylko cykl bez zwigkszania wptywu ciepta do spoiny i nie przepalania materiatu.
Podczas spawania w oslonie gazéw obojetnych z funkcja TIG — 4T rozsadne jest podgrzanie
spawanego miejsca. Domyslnie wartos¢ poczatkowego pradu [PRIMARY ARC] wynosi 10 A

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezgcej metodzie spawania, patrz punkt 6.1.

4.6 FUNKCJA PLYNNEGO NARASTANIA PRADU SPAWANIA

Funkcja ta oszczgdza zuzycie elektrody, sprzyja przedluzeniu zZywotnosci uchwytu spawalniczego
oraz ulatwia jego uzycie. Eliminuje powstawanie poczatkowego rozprysku metalu topionego w
jeziorku spawalniczym. Ponadto podczas okresu [TIME UP ARC], liniowego wzrostu pradu
spawalniczego mozna dokladnie 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.

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezgcej metodzie spawania, patrz punkt 6. 1.

4.7 FUNKCJA PLYNNEGO OPADANIA PRADU SPAWANIA

Ta funkcja jest niezbedna do poprawy procesu wypetniania krateru, ktory powstaje pod cisnieniem
podstawowego pradu roboczego tuku spawania. Pozostawiony na koncu spawu krater jest bardzo
powazng wadg spoiny, ktory moze spowodowac peknigcie catego szwu lub tez jego nieszczelnos¢ i
nastepnie jest zrodlem wad spoiny. Dlatego, za ustalony czas wygaszania (plynnego opadania)
pradu [TIME DOWN ARC] mozna duzo tatwiej i poprawnie wykona¢ spoin¢. Domys$lnie ustawiono
2,0s.

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w biezqcej metodzie spawania, patrz punkt 6.1.

4.8 FUNKCJA WYPELNIANIA KRATERU

Zasadno$cig tej funkcji jest okreslenie poziomu, do ktérego opada prad pod koniec procesu
spawania. Niezbedna jest do wypelnienia krateru w przypadku trybu przycisku TIG-4T (przy
drugim przytrzymaniu przycisku uchwytu). DomyS$lnie, prad wypehliania krateru
[POST CRATER ARC] ustawiono na poziomie 10 A.

Tryb zmiany wartosci dowolnej funkcji w bieigcej metodzie spawania, patrz punkt 6.1.

4.9 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. DomysSlnie okres oczyszczania koncowego [TIME POST GAS] Wynosi
0,3s 1 moze by¢ regulowany wedlug uznania.
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4.10 FUNKCJA SPAWANIA PRADEM PULSUJACYM

Ta funkcja ma na celu utatwienie kontroli nad procesem spawania w pozycjach przestrzennych,
innych niz dolna, jak réwniez spawania metali niezelaznych. Wptyw odbywa si¢ bezposrednio na
mieszanie roztopionego metalu spoiny, a to, z kolei, na stabilno$¢ ksztalcenia spoiny. Pulsujacy
prad spawania w metodzie ,,TIG” ma wplyw na parametry spawania podobne do ruchu reki
operatora w spawaniu lukowym elektroda otulona, szczegdlnie w miejscach trudno dostgpnych.
Wiasciwe ustawienie parametrow procesu spawania pradem pulsujagcym ma bezposredni wplyw na
jako$¢ spoiny, w szczegbélno$ci zmniejsza porowatos¢ oraz rozdrobnienie ziaren metalu
spawalniczego, zwickszajac w ten sposob jakos¢ spoiny.

Do aktywacji tej funkcji w urzadzeniu nalezy wskazaé trzy parametry: moc pulsacji [POWER OF
PULSE], czestotliwos¢ pulsacji [FREQUENCY OF PULSE] oraz wspéiczynnik wypelnienia [DUTY
CYCLE OF PULSE]. Domys$lnie moc pulsacji [POWER OF PULSE] jako kluczowy parametr znajduje
si¢ w pozycji "OFF", tzn. funkcja wytaczona, a czestotliwos¢ pulsacji [FREQUENCY OF PULSE]
oraz wspolczynnik wypelnienia [DUTY CYCLE OF PULSE] na, odpowiednio, najbardziej
rozpowszechnionych wartosciach 5,0 Hz i 50%. Aby wilaczy¢ funkcje wystarczy ustawi¢ moc
pulsacji [POWER OF PULSE] wigkszg niz zero, ten parametr jest ustawiany jako procent od
biezacego potocznego wybranego pradu spawania.

Przyklad: Spawanie nietopliwg elektroda wolframowag ®2 mm, wybrana biezgca warto$¢ pradu
spawania wynosi 100 A, a moc pulsacji pragdu [POWER OF PULSE] = 30%, przy czym
czestotliwo$¢ pulsacji [FREQUENCY OF PULSE] = 5,0 Hz (domyslnie) 1 "wspotczynnik
wypehienia" [DUTY CYCLE OF PULSE] = 50 % domyslInie.

Wynik:  Prad bedzie pulsowat od 70 A do 130 A z czestotliwoscig 5 Hz, impulsy bedg miaty
rowng dhugos¢ zarowno wg. amplitudy, jak 1 czasu. Jesli cykl pracy nie jest réwny 50
%, zachodzi asymetria w przebiegu impulsowym, ale urzadzenie obliczy tak, ze przy
zachowaniu podanej réznicy impulséw, bedzie podtrzymywany $redni poziom pradu
spawania na poziomie ustanowionej wartosci podstawowej pragdu spawania 100A. W
rezultacie sredni wktad ciepta w spoin¢ nie ulegnie zmianie.
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Rysunek 3. Drabinka cyklu spawania — tryb pracy przycisku (TIG DC/2T+pulse)
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Jesli wymagane jest zmniejszenie wkladu ciepta do spoiny, podobnie jak w przypadku spawania
cienkich materiatow, nalezy zmniejszy¢ prad spawania w ustawieniach standardowych urzadzenia.
W takim przypadku, parametr pradu pulsacji bedzie si¢ automatycznie regulowal zgodnie z
ustalonym pradem spawania i operator moze kontrolowa¢ zmniejszanie doprowadzanego ciepta, w
porownaniu z doprowadzanym cieplem przy poczatkowym spawaniu, jednoczesnie zmieniajac
aktualna amplitud¢ impulsu oraz cykl pracy. Powyzsze parametry powinny by¢ rézne dla roznych
procesOw spawania, w zalezno$ci od wymagan operatora.
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Rysunek 4. Drabinka cyklu spawania — tryb pracy przycisku (T1G DC/4T+pulse)

5. SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE METODA MIG/MAG

Urzadzenie spawalnicze moze by¢ wykorzystywane jako zrddto do potautomatycznego spawania
lukowego metodg MIG/MAG. Aby spawarka pracowala zgodnie z tg metodg, urzadzenie
spawalnicze posiada specjalng funkcje ,,charakterystyka pradowo — napieciowa” w zaleznosci od
pradu wyjsciowego wzgledem napigcia na zaciskach wyjsciowych urzadzenia, moze by¢
zastosowany zewnetrzny podajnik drutu lub niezalezny podajnik drutu z wbudowanym zasilaczem.
Zgodnie z innym wariantem, podajnik drutu moze by¢ zaprojektowany do zasilania bezposrednio z
urzadzenia spawalniczego. Ten wariant nie jest zalecany, poniewaz w tym przypadku podajnik
drutu nie moze zapewni¢ jednolitego i stabilnego podawania drutu.

UWAGA! Jako gaz ochronny do spawania metali zelaznych moze byé
stosowany dwutlenck wegla (CO2), natomiast przy spawaniu aluminium
powinien by¢ uzywany tylko taki gaz obojetny jak argon (Ar) lub czasami
hel (He) oraz ich mieszanki.

PRZYKLAD: 70% Ar + 30 % CO: - do zastosowania przy spawaniu stali
nierdzewnych 1 stali wysokostopowych. Stosowanie innych gazéw jest
dozwolone tylko za zgoda producenta urzadzenia.

24 | Strona PATON® ADI 200 STANDARD TIG/MMA MIG/MAG



5.1. PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY

~230V

Q%

UCHWYT MIG/MAG

1 S
. — WYROB

Kolejnosé przygotowania urzadzenia do spawania metoda MIG/MAG z podajnikiem
produkcji PATON™

1.

12.
13.
14.
15.
16.

17.

Zamontowa¢ zrddto na podstawe mechanizmu podajnika drutu, do lepszej stabilnosci,
zapiag€ 1 zacisna¢ pasem zrddto 1 podstawe (przez otwory w postaci szpar na bokach zréodta),
pasek znajduje si¢ w zestawie;

Podtaczy¢ przewdd przesytania sygnatdéw od podajnika do zlgcza (8) na tylnym panelu
spawarki;

Podtaczy¢ przewod "masowy" do gniazda zrodta B "-", natomiast kabel zmiany polaryzacji
w podajniku (8) zamocowac do gniazda zrodta A "'+ - spawanie drutem litym, w sytuacji
spawania drutem samoostonowym podigczy¢ przewdd "masowy" do gniazda spawarki A
"+ natomiast kabel zmiany polaryzacji w podajniku (8) zamocowa¢ do gniazda spawarki
B"-".

Przymocowac przewodd "masowy" do wyrobu;

Podtaczy¢ i przykreci¢ do zigcza w podajniku (7) uchwyt spawalniczy MIG/MAG,
dostarczany w zestawie;

Zainstalowa¢ reduktor na butli gazowej z gazem ostonowym "CO2" lub "Ar+ CO;";
Podtaczy¢ butle z gazem ostonowym do krocea (13) na panelu tylnym podajnika;

Otworzy¢ zawor butli gazowej, sprawdzi¢ hermetycznos¢;

Zamontowac szpule z drutem o wymaganej $rednicy podnie$¢ do gory rolki dociskowe oraz
dostosowac je do $rednicy zainstalowanego drutu;

. Przepusci¢ koniec drutu przez krociec wejsciowy (10) do podajnika drutu;
. Opusci¢ 1 zacisng¢ drut spawalniczy miedzy rolkami, skala nacisku rolek widoczna jest na

pokretle plastikowym, jesli brakuje do$wiadczenia mozna pierwotnie ustawi¢ w pozycji
srodkowej (czyli mniej wigcej 3);

Podlaczy¢ wtyczke zasilania spawarki do sieci zasilania;

Podlaczy¢ wtyczke zasilania podajnika do sieci zasilania

Wytacznik zasilania (9) na panelu tylnym spawarki postawi¢ w pozycje "1";

Wytacznik zasilania (12) na panelu tylnym podajnika postawi¢ w pozycje "1"

Uzywajac przycisku (1) na podajniku drutu mozemy zwickszy¢ do maksymalnej wartosci
predkos¢ posuwu drutu, aby szybko przepusci¢ drut przez uchwyt MIG/MAG. Nalezy
zwroci¢ szczegdlng uwage na site zacisku hamulca szpuli, szpula powinna by¢ minimalnie,
niezbednie zaci$nigta i powinna tatwo si¢ krecié, ale nie powinna si¢ obracac;

Przetaczy¢ przycisk (4) w spawarce na pozycje spawania metoda MIG/MAG, jesli
przeskoczono zadang metode spawania, powtdrnie naci$nij przycisk (4) — metody sa
przetaczane w kotko
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18.

19.

20.

21.

22.

23.

Sprawdzi¢ poprawny wyplyw gazu ostonowego za pomocg przycisku (4) na podajniku
"Test Gaz"

Za pomoca przycisku (1) w spawarce mozemy ustawi¢ napigcie spawania i warto$¢
dodatkowej funkcji spawarki.

Za pomoca przycisku (3) w spawarce mozemy wybrac jej dodatkowe funkcje, regulacja za
pomoca przycisku (1) w spawarce.

Za pomocg przycisku (3) w podajniku drutu mozemy dostosowaé predkos¢ posuwu drutu i
warto$¢ dodatkowej funkcji podajnika drutu.

Korzystajac z przyciskow (6) w podajniku drutu, mozemy wybraé jego funkcje, regulacja za
pomoca przycisku (3) w podajniku drutu.

Urzadzenie jest gotowe do uzytkowania. Milej Pracy!

Tryb zmiany warto$ci dowolnej funkcji w biezacej metodzie spawania, patrz punkt 6.1.

3
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Nie zapominaj o podawaniu gazu ochronnego. Jesli jestes poczatkujacy i1 brakuje Ci doswiadczenia
w wyborze optymalnego ci$nienia do spawania konkretnego wyrobu, na pierwszy raz mozna
ustawi¢ ci$nienie wieksze, niz warto$¢ optymalna ~0,2 MPa, niewiele to wptywa na proces, tylko
zwigkszy zuzycie gazu ochronnego obojetnego. Ale w przysztosci, w celu oszczednosci, zaleca si¢
przestrzega¢ ogolnych zalecen przy pracach spawalniczych potautomatami, a takze zaczyna¢ od
srodkowej pozycji regulatora predkosci podawania drutu na mechanizmie podajnika (~ 7... 10
m/min) i §redniego napigcia w zrodle (~ 19 V) w kazdej srednicy wtozonego drutu

(®0,6... 1, 2 mm), moze nie optymalnie, ale przy prawidlowej pracy i rownomiernym podawaniu
drutu (bez szarpnigcia), oraz prawidlowym podlaczeniu, ta kombinacja "Zrédta + mechanizm
podajnika" powinna juz spawa¢. Zeby osiagnaé lepsze wyniki, nalezy regulowaé napiecie na zrédle
przyciskami 3 1 okreS$lonej szybkosci podawania drutu spawalniczego zgodnie z ogoélnymi
zaleceniami dot. Przeprowadzenia procesu spawania pétautomatami.

Pamietaj, ze dla kazdej konkretnej sytuacji te parametry sa rozne.
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5.2. CYKL PROCESU SPAWANIA POELAUTOMATYCZNEGO — MIG/MAG
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Procedura zmiany wartosci parametrow roboczych urzgdzenia spawalniczego jest opisana w punkcie 6. 1.

W urzadzeniu podajagcym drut spawalniczy nalezy ustawi¢ czas t1 do rozpoczynania wstepnego
oczyszczania gazem oraz czas t2 do oczyszczania koncowego gazem w obszarze spawania.

5.3. FUNKCJA WYGASZANIA NAPIECIA POD KONIEC SPAWANIA

Funkcja jest przeznaczona do plynnego wypetniania krateru, ktéry powstaje w jeziorku
spawalniczym pod wptywem ugiecia tuku elektrycznego wywotanego wptywem pola
Elektromagnetycznego. Pozostawiony na koncu spawu krater jest bardzo powazng wadg spoiny,
ktory moze spowodowac peknigcie catego szwu lub tez jego nieszczelnos¢ 1 nastepnie jest zrodtem
problemow. Funkcja ta powinna by¢ aktywowana poprzez zwolnienie przycisku sterujagcego na
uchwycie po zakonczeniu procesu spawania. Nastepnie nalezy przerwac ruch spawalniczego i
wypethia¢ opadajagcym napigciem doteczek (wlasnie jest to krater) w spoinie. Za regulowanie
ptynnosci tego procesu odpowiada czas opadania napigcia [TIME DOWN VOLTAGE], ktorego
warto$¢ domyslna jest ustawiona na 0,1 s. Warto$¢ t¢ mozna zmienia¢ wedtug wiasnego uznania.
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5.4 FUNKCJA SPAWANIA NAPIECIEM PULSUJACYM

Ta funkcja ma na celu utatwienie kontroli procesu spawania w pozycjach przestrzennych, innych
niz dolna, jak réwniez spawanie metali niezelaznych. Wpltyw odbywa si¢ bezposrednio na
mieszanie roztopionego metalu spoiny, dlatego w pierwszej kolejnosci wptywa na forme spoiny
oraz odbywa si¢ przymusowy wplyw na przenoszenie kropli z drutu spoinowego do wanienki
spawalniczej, a to z kolei na stabilno$¢ procesu. Jak w innych metodach spawania, ten proces nieco
zastgpuje ruchy rak spawacza, jest to szczegélnie wazne w miejscach, o trudnym dostepie. W
zaleznosci od prawidlowego ustawienia, oprocz ksztattu zalezy tez jakos¢ modelowania si¢ spoin,
co zmniejsza prawdopodobienstwo pojawienia si¢ pustych przestrzeni i zmniejsza strukturg ziarna,
zwigkszajac w ten sposob moc spoiny.

Do realizacji tej funkcji w urzadzeniu nalezy wskazaé trzy parametry: moc pulsacji [POWER OF
PULSE], czestotliwos¢ pulsacji [FREQUENCY OF PULSE] oraz wspéiczynnik wypelnienia [DUTY
CYCLE OF PULSE]. Domyslnie moc pulsacji [POWER OF PULSE] jako kluczowy parametr znajduje
si¢ w pozycji "OFF", tzn. funkcja wylaczona, a czestotliwos¢ pulsacji [FREQUENCY OF PULSE]
oraz wspotczynnik wypelnienia [DUTY CYCLE OF PULSE] ustawiony na odpowiednio najbardziej
rozpowszechnionych wartosciach 20 Hz 1 50%. Aby wlaczy¢ funkcje wystarczy ustawi¢ moc
pulsacji [POWER OF PULSE] wigkszg niz zero, ten parametr jest ustawiany jako procent od
biezacego potocznego wybranego napigcia spawalniczego.

domyslnie
"wspolczynnik wypetnienia" "wspolczynnik wypelnienia" "wspolczynnik wypelnienia"
[dut] = 50% [dut] = 20% [dut] = 70%
LA} LA IA|
50% | 50% H 80% H I_I 70% IEI L

et

ts

w

t,s t,

Przyklad: Spawanie drutem 0,8 mm, ustawiona predko$¢ podajnika drutu 5,5 m/min, dobrana
podstawowa warto$¢ napigcia spawania wynosi 18 V, a moc pulsacji [POWER OF
PULSE] = 20%, przy czym czestotliwos$¢ pulsacji [FREQUENCY OF PULSE] = 20 Hz i
"wspolczynnik wypetnienia" [DUTY CYCLE OF PULSE] = 50% domysInie.

Wynik:  Napiecie bedzie pulsowato od 14,4 V do 21,6 V z czestotliwosciag 20 Hz, impulsy
napigcia bedg mialy rowng dlugos$¢ zaréwno wg. amplitudy, jak i czasu. Jesli cykl pracy
nie jest rowny 50 %, zachodzi asymetria w przebiegu impulsowym, ale urzadzenie
obliczy tak, ze przy zachowaniu podanej roéznicy impulséw, bedzie podtrzymywany
sredni poziom pradu spawania na poziomie ustanowionej warto$ci podstawowe]
napiecia spawania 18V. W rezultacie Sredni wktad ciepta w spoing nie ulegnie zmianie.

Jesli jest konieczno$¢ zmniejszenia przenoszonego ciepta do spoiny, na przyktad podczas spawania
cienkich metali, wystarczy zmniejszy¢ w standardowy sposob, gtowne napigcie zrodta. Impulsy
automatycznie dostosuja si¢ do tej metody spawania, odpowiednio uzytkownik wyraznie
zaobserwuje o ile zmniejszyto si¢ przenoszenie ciepta do spoiny, w porownaniu do poprzedniej
metody, jednocze$nie zmieniajac w dowolnej kombinacji moc i1 "wspdlczynnik wypetnienia"
impulsow do otrzymania stabilnego procesu. Parametry te ustawia si¢ w roznych sytuacjach roznie,
wg. potrzeb spawacza.
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6. USTAWIENIA URZADZENIA

W sytuacji, kiedy nie dotyka si¢ przyciskow na panelu przednim, urzadzenie zawsze wys$wietla na
wskazniku cyfrowym wartos¢ podstawowego parametru potocznej metody spawania:

1. w metodzie MMA — prad spawalniczy;
2. w metodzie TIG — prad spawalniczy;
3. w metodzie MIG/MAG — napigcie spawalnicze.

Przyciski (1) na przednim panelu odpowiadaja za zmian¢ warto$ci wybranej funkcji lub
podstawowego parametru spawania.

Przycisk (3) na przednim panelu urzadzenia wielofunkcyjnego odpowiada za nastepujace
czynnosci:
1. Wybdr dowolnej funkcji w potocznej metodzie spawania, aby rozblokowaé
urzadzenia nalezy utrzyma¢é wcisniety przycisk (3) ponad 5 sekund;
2. Zresetowanie wszystkich funkcji do ustawien fabrycznych w uzywanej metodzie
spawania nalezy utrzymaé¢ wciSniety przycisk ponad 10 sekund; (Urzadzenie nie
resetuje ustawien w pozostatych metodach).

Przycisk (4) na przednim panelu urzadzenia wielofunkcyjnego odpowiada za nast¢pujace
czynnosci:

1. Wybdr metody spawania (szybkie nacisniecie);

6.1 WYBOR JEZYKA MENU

W urzadzeniu sg zainstalowane nastepujace jezyki: angielski, rosyjski.

1. Gdy urzadzenie jest wylaczone, nalezy wcisng¢ 1 przytrzymac przycisk ,,MENU”, nastepnie
uruchomic¢ urzadzenie gldéwnym wilacznikiem.

2. Na gléwnym ekranie pojawi si¢ funkcja zmiany jezyka, aby zmieni¢ jezyk nalezy wcisnaé
przycisk ,,+” lub ,,-”.

3. Po wybraniu odpowiedniego jezyka odczekac 2 sek. , wybrany jezyk zostanie
automatycznie zapisany.

4. W celu ponownej zmiany jezyka wykonaj ponownie punkty od 1 do 3.

6.2 PRZEL.ACZANIE NA POTRZEBNA FUNKCJE

Aby wej$¢ w zaawansowane ustawienia funkcji urzadzenia nalezy przytrzymac wcisniety przycisk
(3) przez ponad 5 sekund. Po naci$nigciu przycisku (3) na wyswietlaczu pokaza si¢ poziome linie.
Po zwolnieniu przycisku na wyswietlaczu wyswietli si¢ standardowa warto$¢ tej funkcji, ktora za
pomocg przyciskow (1) mozna zwigkszy¢ lub zmniejszy¢é. W sytuacji szybkiego naci$nigcia i
zwolnienia przycisku (3) mozna w kotko przetgczaé na kolejne funkcje spawarki,

UWAGA! Jesli jeszcze dhuzej przytrzymamy przycisk (3), ponad 12
sekund, na wys$wietlaczu pojawi si¢ odliczanie 333... 222... 111..., nalezy
zwolni¢ przycisk przed uplywem tego czasu, Zeby nie zresetowal
wszystkich ustawien danej metody na ustawienia fabryczne. Przypadek ten
omowimy w nast¢pnym punkcie.
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6.3. PRZELACZANIE NA POTRZEBNA METODE SPAWANIA

Po nacisnigciu przycisku (4) urzadzenie przelaczy si¢ na nastgpng metode spawania. Metody
przetaczaja si¢ w kotko, mozna to zobaczy¢ na panelu przednim.

6.4. RESETOWANIE WSZYSTKICH FUNKCJI BIEZACEJ METODY
SPAWANIA

Moze wystapi¢ sytuacja, gdy ustawienia w urzadzeniu nieco zmylily uzytkownika. Aby przywroci¢
standardowe ustawienia fabryczne, wystarczy nieprzerwanie utrzymywaé przycisk (3) przez ponad
12 sekund. Po 5 sekundach wyswietlacz rozpocznie odliczanie 333... 222... 111 000 i po osiggnieciu
"000" zostang zresetowane wszystkie ustawienia biezacej metody spawania na ustawienia
fabryczne. Aby zresetowa¢ wszystkie ustawienia urzgdzenia, operacja ta musi zosta¢ wykonana dla
kazde; metody osobno, jest to zrobione z mys$la o wygodzie uzytkownika, aby nie zostaly
zresetowane indywidualnie zdefiniowane ustawienia w pozostatych dwoch metody spawania.

7. OGOLNA LISTA FUNKCJI I PARAMETROW URZADZENIA
7.1. METODA SPAWANIA MMA

Podstawowy wyswietlany parametr PRAD = 90 A (domyslInie)

0) [-1-] a) 8 ... 160 A (krok zmiany 1 A) dla ADI-160S

b) 10 ... 200 A (krok zmiany 1 A) dla ADI-200S
POWER HOT Moc "Hot-Start" = 40 % (domyslInie)
START a) O[OFF] ... 100 % na niskich pradach (krok zmiany 1 %)

Czas "Hot-Start" = 0,3 s (domysSlInie)

TIME HOT START a) 0,1 ... 1,0 s (krok zmiany 0,1 s)

POWER ARC Moc "Arc-Force" = 40 % (domySlnie)
FORCE a) 0 [Wylaczony] ... 100 % na niskich pradach (krok zmiany 1 %)
TRESHHOLD Poziom witaczenia "Arc-Force” = 12 V (domyslnie)
ARC FORCE a)9 ... 18 V (krok zmiany 1 V)
VOLT-AMPER Nachylenie charakterystyki pradowo-napigciowej = 1,4 V/A (domyslnie)
CHARAKT. a) 0,2 ... 1,8 V/A (krok zmiany 0,4 V/A)
SHORT ARC Spawanie na krétkim luku = OFF (domyslInie)
MODE a) Wiaczony
b) Wytaczony
VOLT Uktad obnizenia napiecia = OFF (domysSlnie)
REDUCTION a) Wiaczony
DEVICE b) Wylaczony

Moc pulsacji pragdu = OFF (domyslInie)

a) O[OFF] ... 80 % (krok zmiany 1 %)

FREQUENCY OF Czgstotliwos¢ pulsacji pradu = 50 Hz (domyslnie)

PULSE a) 10 ... 500 Hz (krok zmianyl Hz)

Wspotezynnik wypetnienia - jest to procent impulsu pradu w stosunku do

okresu powtarzania tych impulséw = 50 % (domysSInie)
a) 20 ... 80 % (krok zmiany 1 %)

POWER OF PULSE

DUTY CYCLE OF
PULSE
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7.2. METODA SPAWANIA TIG

Podstawowy wys$wietlany parametr PRAD = 20 A (domySlnie)
0) [-2-] a) 8 ... 160 A (krok zmiany 1A) dla ADI-160S
b) 10 ... 200 A (krok zmiany 1A) dla ADI-200S
Tryb na przycisku uchwytu [2T] domys$lnie
a) [LFt] — stykowe zajarzenie tuku TIG-LIFT
b) [2t] — bezstykowe zajarzenie tuku, tryb przycisku TIG — 2T
c) [4t] — bezstykowe zajarzenie tuku, tryb przycisku TIG — 4T

Oczyszczanie wstepne gazem: 0,3s (domyslnie)

a) 0,5 ... 25,0s (krok zmiany 0,1s)

Oczyszczanie koncowe gazem: 0,3s (domyS$lnie)

a) 1,0 ... 25,0s (krok zmiany 0,1s)

Prad startowy (tuk wstepnie zajarzony) = 10 A (domyS$lnie)
PRIMARY ARC a) 8... 40 A (krok zmiany 1 A) dla ADI-160S

b) 10 ... 40 A (krok zmiany 1 A) dla ADI-200S

Prad wypetniania krateru: 10 A (domyslnie)
POST CRATER ARC a) 8 ... 60A (krok zmiany 1A) dla ADI-160S
b) 10 ...60A (krok zmiany 1A) dla ADI-200S
Czas wzrostu pradu = 1,0 s (domySInie)
a) 0,1...5,0s (krok zmiany 0,1 s)
Czas opadania pradu 2,0s (domyslnie)
a) 0,1 ... 5,0 (krok zmiany 0,15)
Moc pulsacji pradu = OFF (domySlnie)
a) O[OFF] ... 80 % (krok zmiany 1 %)
Czestotliwos¢ pulsacji pradu = 10,0 Hz (domyslnie)
a) 0,2 ... 50 Hz (krok zmiany od 1 Hz)

BUTTON MODE

TIME PRE GAS

TIME POST GAS

TIME UP ARC
TIME DOWN ARC
POWER PULSE

FREQUENCY PULSE

Wspoétczynnik wypetnienia - jest to procent impulsu pradu do okresu
DUTY CYCLE PULSE  trwania tych impulséw = 50 % (domySlInie)
a) 20 ... 80 % (krok zmiany 1 %)

7.3 METODA SPAWANIA MIG/MAG

Podstawowy wyswietlany parametr NAPIECIE = 19,0 V

0) [-3-] (domySlnie)

a) 12 ... 24 V (krok zmiany 0,1 V)
TIME DOWN Czas opadania napigcia = 1,0s (domyslnie)
VOLTAGE a) 0.1 ... 5.0s (krok zmiany 0.1)

Moc pulsacji napiecia = OFF (domyslInie)

POWER OF PULSE a) O[OFF] ... 80 % (krok zmiany 1 %)

FREQUENCY OF Czgstotliwos$¢ pulsacji napigcia = 20 Hz (domySlnie)

PULSE a) 5... 500 Hz (krok zmiany 1 Hz)

DUTY CYCLE OF Wspélczynn{k wype%nienia - jeit to Erocent in}pu.lsu napigcia do
PULSE okresu trwania tych impulséw = 50 % (domysSInie)

a) 20 ... 80 % (krok zmiany 1 %)
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8. TRYB PRACY Z GENERATOREM

Zrodlo zasilania jest przeznaczone do pracy z generatorem, pod warunkiem, ze:

Ustalone wartos¢

Przy pracy drutem o

cekroqy | PRAMPTIYMMAL | redniey N
D2 nie wiecej niz 80 A nie wiecej niz @0,6 mm 2,9 kVA
D3 nie wigcej niz 120 A nie wiecej niz @0,8 mm 4,5 KVA
D4 nie wigcej niz 160 A nie wiecej niz @1,0 mm 6,2 kVA
@5 do 200 A nie wiecej niz @1,0 mm 8,0 kVA

9. KONSERWACJA I OSLUGA TECHNICZNA

Do bezawaryjnej pracy napigcie wyjsciowe generatora nie moze

przekracza¢ dopuszczalnych granic 160 — 260 V. Producent sugeruje
stosowanie agregatu pradotwoérczego z systemem AVR odpowiadajacego za
stabilizacje napigcia

UWAGA!! Przed otwarciem urzadzenia, nalezy je wylaczy¢, wyjaé kabel
zasilajacy z gniazdka sieci elektrycznej. Da¢ mozliwos¢ roztadowania si¢
wewnetrznym elementom elektronicznym aparatu (okoto 5 min), a dopiero
potem wykona¢ pozostate czynnosci. W przypadku odejscia od urzadzenia
zalecane jest ustawienie tabliczki informujgcej o niewlgczaniu urzadzenia.

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

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

2. W przypadku intensywnego uzycia, zaleca si¢ co sze$¢ miesigcy przeczyszczac urzadzenie
suchym sprezonym powietrzem.

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

10. WARUNKI PRZECHOWYWANIA

Zakonserwowany 1 spakowany zestaw spawalniczy moze by¢ przechowywany zgodnie z Norma

panstwowa przez 5 lat.

Uzywane zrodlo powinno by¢ przechowywane w suchym zamknigtym pomieszczeniu w
temperaturze nie nizej 5°C. W pomieszczeniu nie moga wystepowaé opary kwasow lub innych

substancji chemicznie czynnych.

UWAGA! Przedmuchiwanie ze zbyt bliskiej odlegto$ci moze spowodowaé
uszkodzenie elementow elektronicznych
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11. TRANSPORT

Zapakowane urzadzenie moze by¢ transportowane wszelkimi srodkami transportu, ktore zapewniaja

jego bezpieczenstwo, zgodnie z zasadami przewozu ustalonymi dla okreslonych srodkéw

transportu.
12. PARAMETRY TECHNICZNE

UWAGA! Jesli zrodlo 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

~230 V,50/60 Hz

Przedzialy zmian napigcia zasilania,

160 ... 260 V

Efektywnos$¢ energetyczna (przy napigciu
nominalnym)

90 %

Przedziaty regulacji pradu spawalniczego

8 — 160 A —dla ADI — 160S
10 — 200 A dla ADI — 200S

Prad spawania przy: 5 min /45 % TO

160 A dla ADI — 160S
200 A dla ADI - 200S

Prad spawania przy: 5 min / 100% TO

106 A dla ADI — 160S
160 A dla ADI — 200S

5,0... 6,2 kVA dla ADI — 160S

Maksymalny pobor mocy 6,6 ... 8,0 KVA dla ADI — 200S
Znamionowe napiecie robocze: do spawanie 21 _ 28V

elektrodg otulong metodga MMA

Znamionowe napiecie robocze: do spawania 1018V

nietopliwg elektrodg metoda TIG

Znamionowe napi¢cie robocze do spawanie 1228V

potautomatyczne drutem MIG/MAG

13. KOMPLETACJA URZADZENIA

Zrédto zasilania (Inwertor) z kablem zasilajacym

Pasek do przenoszenia na ramieniu
Plastikowa walizka ""PATON"

AR A

Instrukcja obstugi urzadzenia

34| Strona PATON® ADI 200 STANDARD TIG/MMA MIG/MAG

Kabel spawalniczy z zaciskiem "masy" Abicor Binzel MK300 3 m

—1szt.;
—1szt.;
—1szt.;
—1szt.;
—1 szt.



14. GWARANCJA PRODUCENTA

Zaklad Wyposazenia Spawalniczego Instytutu Elektrycznego Spawania im. E.O. PATON
gwarantuje prawidtowa prace urzadzenia w przypadku dotrzymania przez uzytkownika warunkow
eksploatacji, przechowywania i transportu.

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

Gwarancja podstawowa na cyfrowe spawarki inwertorowe serii ADI 200 STANDARD
udzielona jest na okres 5 lat. Okres podstawowej gwarancji zaczyna si¢ od dnia sprzedazy
sprzetu koncowemu nabywcy.

W ciggu podstawowego okresu gwarancji sprzedawca zobowigzuje si¢ do bezptatnego wykonania
nastepujacych czynnosci na rzecz wiasciciela sprzetu marki PATON®:

1. Wykona¢ diagnostyke 1 wykry¢ przyczyny awarii;

2. Zapewni¢ niezbedne elementy do wykonania naprawy urzadzenia spawalniczego;
3. Wykona¢ prace dot. wymiany wadliwych elementow 1 czgsci;

4, Wykonac¢ test naprawionego urzadzenia.

Podstawowe zobowigzania gwarancyjne nie obejmujg urzadzenia:

1.  Ktéry posiada uszkodzenia mechaniczne, wplywajace na funkcjonowanie urzadzenia (np.

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

przedmiotu na urzgdzenia, uszkodzenie elementow sterujacych lub ztaczy);

Ktory posiada $lady koroz;ji, ktora spowodowaty usterke;

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

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

5. W przypadku samodzielnych prob naprawy jego weztow i/lub wymiany czgsci
elektronicznych;

wmn

Zaleznie od warunkow eksploatacyjnych, zalecane jest raz na pot roku dokonaé czyszczenia
elementéw wewnetrznych sprezonym powietrzem, celem uniknigcia usterek. Uprzednio nalezy zdjac
obudowe urzadzenia. CzyS$ci¢ urzadzenie nalezy ostroznie, trzymajac waz sprezarki na
wystarczajacej odlegtosci tak aby, unikna¢ uszkodzenia taczen komponentow elektrycznych i
zespotow mechanicznych.

Podstawowe zobowigzania gwarancyjne nie majg zastosowania do wymiany elementéw
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 wilaczenia 1 wylaczenia

Przycisk regulacji parametrow spawania

Gniazda podiaczenie kabli

Kabel zasilajacy i wtyczka elektryczna

Pasek na ramig, pudetko, plastikowa walizka

Uchwyt elektrodowy, zacisk masy, przewody i uchwyty spawalnicze.

o E
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Sprzedajacy zastrzega sobie prawo do odmowy naprawy gwarancyjnej lub okreslenia daty
rozpoczecia gwarancji jako dat¢ 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 zostala btgdnie wypetniona przez sprzedawce;

UWAGA! Okres gwarancji jest przedluzony o termin naprawy urzadzenia
W autoryzowanym centrum serwisowym.

Dla inwertoréw spawalniczych serii ADI 200 STANDARD - 5 lat
podstawowej gwarancji. Obowigzkowym warunkiem jest wykonanie
obstugi serwisowej w wymaganych terminach czasowych w
autoryzowanym centrum serwisowym. Pierwotna obstuga techniczna
powinna nastgpi¢ po uptywie 24 miesiecy.

15. PRZEPISY BEZPIECZENSTWA
INFORMACJE OGOLNE

Urzadzenie moze by¢ uzytkowane wytaczenie w celach do jakich zostato stworzone. Urzadzenie
przeznaczone jest do uzytkowania przez osoby posiadajagce odpowiednie kwalifikacje.
Obowigzkiem jest, aby, instalacja, obsluga, naprawa byla przeprowadzona przez osoby
wykfalifikowane. Przed instalacjg 1 eksploatacjg tego urzadzenia nalezy doktadnie zapoznaé si¢ z
instrukcja obstlugi. Niezastosowanie si¢ do zalecen zawartych w instrukcji obstugi moze grozi¢
powaznymi obrazeniami ciata, $miercig oraz uszkodzeniem samego urzadzenia. Niewlasciwe
przeprowadzenie instalacji, konserwacji i obstugi, ktoérej skutkiem jest uszkodzenie urzadzenia
producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Przed przystgpieniem do uzytkowania urzadzenia nalezy zapoznaé si¢ z
niniejsza instrukcjg obstugi a podczas eksploatacji nalezy stosowaé
zawarte w niej wskazowki. Instrukcja obstugi stanowi podstawowe
wyposazenie urzadzenia.

INSTRUKCJA

OBOWIAZKI UZYTKOWNIKA: Uzytkownik zobowiazuje sie
dopuszcza¢ do pracy z urzadzeniem spawalniczym wylacznie osoby
ktore: Zapoznaty si¢ z podstawowymi zasadami bezpieczenstwa, zostaly
przeszkolone w zakresie uzytkowania sprzgtu spawalniczego oraz
posiadaja odpowiednie kwalifikacje. Zaznajomily si¢ z rozdziatem
»Przepisy Bezpieczenstwa” oraz wytycznymi dotyczacymi S$rodkow
ostrozno$ci podanych w tej instrukc;ji.

ZAGROZENIA

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze
wytwarzaja wysokie napigcie. Podczas gdy urzadzenie jest podtaczone do
zasilania niedozwolone jest dotykanie uchwytu spawalniczego oraz
obrabianego materialu. Wszystkie te elementy tworza obwdd pradu
spawania 1 mogg powodowac porazenie elektryczne, dlatego nalezy
wystrzegac si¢ dotykania ich gola r¢ka oraz przez wilgotne lub
uszkodzone ubranie ochronne. Odziez ochronna nie powinna krgpowac
ruchow. Jesli jest to mozliwe nie powinna by¢ wykonana z materialow
syntetycznych. Porazenie pradem moze by¢ $miertelne!!!
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PROMIENIE LUKU MOGA4 POPARZYC: Niedozwolone jest
bezposrednie obserwowanie tuku spawalniczego nieostonigtymi oczami.
Luk 1 odpryski powstajace podczas pracy moga spowodowac oparzenie
skory lub wywota¢ ptomien, dlatego nalezy za kazdym razem nosic¢
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 chronic¢
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¢ otworow
wentylacyjnych. Spawac¢ nalezy w pomieszczeniach o dobrej wentylacji,
opary powstajace podczas spawania sg szkodliwe dla zdrowia zwtaszcza
przy spawaniu materiatow, w sktad ktorych chodza: otow, rte¢, kadm,
cynk, beryl, jak rowniez powierzchni galwanizowanych czy ze stali
nierdzewnej. W pomieszczeniu nalezy zapewni¢ wystarczajgcg ilos¢
przeptywu $§wiezego powietrza. Nie dopuszczac oparéw
rozpuszczalnikéw do obszaru tuku spawania.

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

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Przedmioty
fatwopalne nalezy usung¢ z miejsca pracy. Nie wolno wykonywac prac
spawalniczych na pojemnikach, w ktérych przechowywane sa gazy,
paliwa, produkty przemystu naftowego oraz inne tatwopalne. Istnieje
ryzyku eksplozji pozostatosci tych produktéw. Podczas wykonywania
prac spawalniczych w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub
pozarem nalezy przestrzega¢ specjalnych zasad, ktére sg zgodne z
normami krajowymi i mi¢dzynarodowymi. Sprz¢t przeciwpozarowy taki
jak: (gasnice proszkowe lub $niegowe, koce gasnicze) powinien by¢
zlokalizowane w poblizu stanowiska pracy w widocznym tatwo
dostepnym miejscu.

BUTLA MOZE WYBUCHAC: Stosowac tylko atestowane butle i
poprawnie dziatajace reduktory. Butla powinna by¢ transportowana i
umiejscowiona w pozycji pionowej. Chroni¢ butle przed dziataniami
ciepla, przewroceniem si¢ i uszkodzeniami mechanicznymi.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: W zadnym wypadku nie
nalezy dotykac gota reka spawanych elementéw. Przy eksploatacji
urzadzenia nalezy zawsze nosi¢ r¢kawice ochronne Luk i odpryski
powstajace podczas pracy moga spowodowac oparzenia skory. Podczas
dotykania lub przemieszczanie spawanego elementu, nalezy stosowac
rekawice ochronne i szczypce.
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ZRODLO ZASILANE ELEKTRYCZNE: Zabronione jest praca z
uszkodzonymi przewodami spawalniczymi lub na mokrym podtozu.
Kable spawalniczy powinny by¢ mocne, nieuszkodzone oraz izolowane.
Ostabione taczenia i uszkodzony kabel musi by¢ wymieniony
natychmiast. Nie wolno przenosi¢ urzadzenia ciggnac je za przewod
zasilania lub przewody spawalnicze. Nie wolno wykonywa¢ zadnych
czynnosci zwigzanych z konserwacja urzadzenia w tracie jego pracy.
Zdejmowanie zewnetrznej obudowy urzgdzenia, 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
//fﬂ poziomie wyzszym niz 85dB dla — 8 godzinnego wymiaru czasu pracy.
/’Fﬂ Spawacze obstugujacy urzadzenia zobowigzani sg do noszenia w czasie
33333 pracy odpowiednik ochronnikéw na stuchu zgodnie z Rozporzadzenia

Ministra Pracy i 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 1 pomiaréw czynnikoéw szkodliwych
dla zdrowia.

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

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to przystosowane jest do
zasilania sieciowego, do prac spawalniczych w srodowisku o
podwyzszonym standardzie porazenia elektrycznego. Zaleca si¢ aby linia
zasilania byta wyposazona w osobne zabezpieczenie wytacznikiem
przeciwporazeniowym.
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16. INFORMACJE DOTYCZNACE UTYLIZACJI ZUZYTEGO SPRZETU
(dotyczy gospodarstwa domowe)

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 sprzgtu elektrycznego, gdzie zostanie przyjete
bezptatnie. Informacje o takich punktach zbiorki zuzytego
sprz¢tu mozna znalez¢ np. na stronach internetowych.

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

Niezastosowanie si¢ do powyzszych zalecen moze skutkowaé
natozeniem kary grzywny zgodnie z obowigzujgcymi przepisami. N

Jezeli cheecie Panstwo oddaé¢ urzadzenie do utylizacji, prosimy o kontakt z najblizszym punktem
sprzedazy lub kontakt z importerem urzadzen, ktérzy udziela dodatkowych informacii.

IMPORTER / AUTORYZOWANY DYSTRUBYTOR
MasterWeld Sp. z o.0.
35-617 Rzeszow ul. Kapitatowa 4
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 bqdz we fragmentach bez zgody MasterWeld
zabronione.
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18. SWIADECTWO PRZYJECIA
Prostownik tukowy inwertorowy "' PATON™ ADI S"

Numer seryjny S odpowiada normom zharmonizowanym

i nadaje si¢ do wykorzystania.

Data sprzedazy " " 20 r.

Pieczec

(podpis sprzedawcy)

CENTRUM SERWISOWE PATON // ADRES WYSYLKI:
ul. Kapitatowa 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,
sa 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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19. 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, Rzeszéw, ul. Kapitalowa 4

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
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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, Rzeszéw, ul. Kapitalowa 4

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
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