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KONFORMITATSERKLARUNG

Die folgenden Produkte wurden von uns geprift nach
aufgefiihrten Normen und sind als konform mit der Européischen Gemeinschaft gemar
der Niederspannungsrichtlinie LVD 2014/35/EU und der Richtlinie zur
elektromagnetischen Vertraglichkeit EMC 2014/30/EU anerkannt.

AUTORISIERT MASTERWELD Sp. z 0.0., Polen
VERTRETER: -
Kapitatlowa 4

35-213 Rzeszow
NIP: 8133751525

Gesellschaft mit beschrankter Haftung "'Pilot Plant
PRODUZENT: of Welding

Ausrustung des Instituts ftr Elektroschweil3technik,

benannt nach

E.O. Paton™

Ukraine, 03045, Kiew, Novopyrohivska Stralie 66
PRODUKT: DIGITALER WECHSELRICHTER-GLEICHRICHTER

PATON VDI-160P, VDI-200P, VDI-250P 230 V

DC MMA/TIG MIG/MAG
Die Behauptung basiert auf einer einzigen Bewertung einer Probe der oben genannten
Produkte. Sie impliziert keine Bewertung der gesamten Produktion. Der Hersteller sollte
sicherstellen, dass alle Produkte in der Serienproduktion mit dem in diesem Bericht
beschriebenen Musterprodukt Ubereinstimmen. Der Antragsteller sollte den gesamten
technischen Bericht fiir alle zustandigen Personen zur Verfiigung halten.

Verwendete Direktiven: 2014/35/EU LVD (Niederspannung)
2014/30/EU EMV (Elektromagnetische Vertraglichkeit)

Anwendbare Normen: EN 60204-1:2006 Sicherheit von Maschinen - Gerite
Elektrische Ausrustung von Maschinen - Teil 1: Allgemeine
Anforderungen; EN 60974-

1:2012 Lichtbogenschweil3einrichtungen - Teil 1:
Schweileinrichtungen

Energiequellen; EN 60974-10:2014
Lichtbogenschweil3einrichtungen - Sicherheit und Leistung

Teil 10: Kompatibilitdtsanforderungen

Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV).
Erscheinungsdatum: September 12, ZOlW ®

MasterWeld
ul. Przemystowa 14, 35-105 Rzeszow

Ve rfal Isd atu m : 1 1 . Se ptember 2022 tel: +48 17 77973?;?;;;;;35”.1? rso-bpaton.(om.pl

Stellvertretender Vorsitzender des VorstandeMs
a8

Wir, MASTERWELD Ltd, erklaren hiermit, dass die oben genannten Anforderunge
folgenden Richtlinien des Européischen Parlaments tibereinstimmen: 2014/35/EU
Niederspannung (LVD) vom 24. Februar 2014 und 2014/30/EU Elektromagnetische
Vertraglichkeit (EMV)
26. Februar 2014.
Das oben genannte CE-Zeichen darf vom Hersteller unter seiner VVerantwortung verwendet werden, nachdem
er eine Konformitatserklarung und die Ubereinstimmung mit den relevanten EU-
Richtlinien abgeschlossen hat.
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ACHTUNG! Berucksichtigen Sie beim Anschluss an das Netz (bei t.
25°C) die vorhandene Installation und eventuelle Verldngerungskabel!

Durchmesser Festgelegt Durchmesser Kabelquerschnit
Elektroden in aktuell Bereiche t Maximum
- . | Stromversorgun
Leitungsquerschni
Methode mit MMA und tt m?l’wz Kabellange, m
MMA WIG bei MIG/MAG
VDI 160 PRO
1 75
15 115
nicht mehr als nicht mehr als 2 155
@2 mm 80 A ®0,6 mm 25 105
4 310
6 465
15 75
O3 mm nicht mehr als nicht mehr als 225 igg
120 A @ ’
0 0,8 mm 2 05
6 310
2 75
. nicht mehr als 2,5 95
®4 mm bis zu 160 A ®1.0 mm 4 155
6 230
VDI 200 PRO
15 75
3 mm nicht mehr als nicht mehr als 225 128
120 A @0,8 mm 4 205
6 310
2 75
nicht mehr als nicht mehr als 25 95
@4 mm 160 A 1,0 mm 4 155
6 230
) 25 75
) nicht mehr als -
@5 mm bis zu 200 A ®1,0 mm 4 125
6 185
VDI 250 PRO 230V
15 75
3 mm nicht mehr als nicht mehr als 225 123
120 A ()] .
0 0,8 mm 2 205
6 310
2 75
nicht mehr als nicht mehr als 25 95
@4 mm 160 A 1,0 mm 4 155
6 230
) 2,5 60
@5 mm bis 7U 250 A nicht mehr als 4 100
d6 mm
schmelzhar @1,2 mm
6 150
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1. ALLGEMEINE INFORMATIONEN

PATON® digitaler Inverterschweiler VDI 160P, 200P, 250P-230V ist fir das manuelle
Unterpulverschweilen  (MMA),  Schutzgasschweilfen  (WIG) und  halbautomatisches
Lichtbogenschweilien (MIG/MAG) bestimmt (als Quelle im Set mit einer externen Einspeisung) mit
Gleichstrom. Die Vorteile des Einsatzes einer vollelektronischen Steuerungsmethode in diesem Gerat
schlielen die Nachteile aus, die fir multifunktionale Systeme charakteristisch sind, die auf der Basis
von analogen Steuerungssystemen erstellt wurden, die per Definition immer auf eine bestimmte
Methode ausgerichtet sind, und alle anderen Methoden als zusétzliche sind in anderen Betriebsarten
nicht optimal. In einem vollelektronischen System verfugt die Steuerung tiber absolut alle Ressourcen
der Quelle, im Rahmen ihrer vollen Leistungsfahigkeit und unabhéngig davon, welche Methode
verwendet wird.

Das Gerat der "Professional™-Serie ist fir den industriellen Einsatz konzipiert, und dank der

Moglichkeit der zusétzlichen Einstellung konnen Sie die optimalsten Einstellungen des

Wechselrichter-Gleichrichters je nach Situation wéhlen. Er sichert tatséchlich die Dauerbelastung mit

seinem vollen Nennstrom von 160A, 200A und 250A, was fiir den Betrieb mit beliebigen Elektroden

von ®1,6 ausreichend ist.

mm bis schmelzbar @6 mm und halbautomatisches Schweilen mit Massivdraht mit einem

Durchmesser von @0,6 mm bis ®@1,2 mm. Das Gerit ist fiir die meisten Anwendungsfille auf

optimale Werte eingestellt. Anspruchsvolle Anwender kdnnen jeden Parameter einzeln auswahlen.

Die abschaltbare Funktion der reduzierten SchweiRspannung beim Metall-LichtbogenhandschweiRen

(MMA) ermdglicht den Betrieb des Gerates in explosionsgefahrdeter Umgebung, z. B. im Bergbau.

Alle PATON® MMA-Modelle sind mit dem Modul zum Schutz vor falscher Spannungshéhe

(Uberspannung oder Spannungsabfall) ausgestattet.

Die Verwendung eines Wechselrichterblocks, der mit Frequenzen in der GréfRenordnung von kHz

arbeitet, wirkt sich auf die Abmessungen des Transformators im Leistungsblock aus, wodurch sich

die Masse und die Abmessungen des Gerdts selbst erheblich verringern.

HAUPTVORTEILE VON PATON®:

1. Umfangreiche Mdglichkeiten zur Einstellung der Schweil3parameter:

a) MMA-Methode - 1 (Basis) + 10 (zusétzlich)
b) WIG-Verfahren - 1 (Basis) + 4 (zusatzlich)
c) MIG/MAG-Verfahren - 1 (Basis) + 5 (zusatzlich)

2. Verflgbarkeit des Impulsschweimodus in allen Verfahren.

3. Zusatzlich zum Uberspannungsschutz sind die Gerate mit einem Stabilisierungssystem fiir den
Betrieb bei langeren Spannungsschwankungen im einphasigen Stromnetz ausgestattet und
ermdglichen den ordnungsgemalien Betrieb des Gerates fur den Spannungsbereich von 160 V
bis 260 V. Es ist zu beachten, dass bei einer Mindestspannung von 160 V das Schweien mit
einer Elektrode mit einem Durchmesser von nicht mehr als @ 3 mm oder das halbautomatische
Schweillen mit einem Draht mit einem Durchmesser von nicht mehr als ®@ 0,8 mm durchgefiihrt
werden kann;

4. Angepasst an das Standard-Stromnetz. Dank ihres hohen Wirkungsgrades sorgt die Quelle fur
einen doppelt so hohen Strombedarf wie herkdmmliche Transformatorgeréte.

5. Automatische Anpassung der Lufterdrehzahl, die mit hoherer Effizienz arbeitet, wenn das Gerat
aufgeheizt ist, und die Drehzahl reduziert, wenn das Gerét nicht benutzt wird. Dies reduziert den
Lifterverschlei, Staub in der Maschine und Schweil3gerdusche.

6. Bequemes Arbeiten dank hoher Leistungsfahigkeit des Gerates bei Nennstrom, was
Qualitdtsschweilen mit Elektroden ®4mm (VDI 160 PRO), ®5mm (VDI 200 PRO) ermdglicht
i @6mm (VDI 250 PRO) z.B. ANO-21, ANO-36.

7. Hohe Zuverlassigkeit des Geréats unter Produktionsbedingungen mit hohem Staub und
Feuchtigkeit.

8. Das Gerét verfugt Gber ein thermisches Schutzsystem, das alle warmeerzeugenden
Elemente des SchweiBgerites vor Uberhitzung schiitzt.

9. Alle elektronischen Komponenten des Geréts sind mit zwei Schichten eines hochwertigen
Lacks imprégniert, was die Zuverlassigkeit des Produkts wéhrend seiner gesamten
Lebensdauer gewahrleistet;

10. Verbesserte Stabilitat des Lichtbogenglihens.
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1.1. TECHNISCHE MERKMALE
PARAMETER

VDI 160 PROV‘)I 200 PROVDI 2$0 PRO 230 V

Nominale Versorgungsspannung
50/60 Hz,

Erforderliche Nennintensitat
Netzstrom, A

Nominaler Schweif3strom,

A

Maximaler Strom

Schweilien, A

Einschaltdauer, %.

Variationsbereiche der
Versorgungsspannung,

V

Schweilistrom-Einstellbereiche,

A

Spannungseinstellbereiche

des Schweillens, V

Bedeckte Elektroden Durchmesser,
mm

Durchmesser des Kerndrahtes, mm
Gepulste Stromschweil3verfahren

Hot-Start'-Funktion in der Methode
MMA

Funktion "Arc-Force™ in der Methode
MMA

Anti-Stick-Funktion in der Methode
MMA

Auslaufendes System

Leerlauf

MMA-Leerlaufspannung, V
Lichtbogenziindstrom Spannung
von Strom, V
Nennleistungsaufnahme, kVA
Maximale Leistungsaufnahme, kVA
Energiewirkungsgrad, %.

Kihlung

Betriebstemperaturbereich
Abmessungen, mm (L&nge, Breite,
Betrag)

Gewicht ohne Zubehor, kg

Schutzart*

230 |
18...21

160

215

70 % bei 160 A
100 % bei 134 A

160 — 260
8-160

12-24

1,6-4,0
06-1,0

12/75
110

4,0 ...
6,2
92

4,6

-25...+45°C
330x 110 x 250

5,4
IP 33

230 |
25...28

200

270

70 % bei 200 A
100 % bei 167 A

160 - 260
10-200

12-26

16-5,0

06-1,0
MMA: 0,2...500 Hz
WIG: 0,2...500 Hz

230
32...36

250

335

70 % bei 250 A
100 % bei 208 A

160 - 260
12 -250

12-28

16-6,0
06-12

MIG/MAG: 5...500 Hz

Einstellung
Einstellung
Automatisch

Ein / Aus
12/75
110
55 ...
8,0
92

Automatisch
225 ...+45°C

6,1

330x 110 x 250

5,6
IP 33

12/75
110

6,9...79
11,0
92

-25...+45°C
330x 110 x 250

5,7
IP 33

*In der "Professional'-Serie ist das Geh&use gegen das Eindringen von Fremdkérpern mit einem

Durchmesser von mehr als 2,5 mm geschiitzt und bietet Schutz gegen Regen, wenn senkrecht oder in
einem Winkel von 60° tropfendes Wasser die Funktion des Geréts nicht stort.

DIE EMPFOHLENE LANGE DER SCHWEISSKABEL IST UNTEN ANGEGEBEN:

Lan?eeir?se;si t}éf;bels Maximaler Strom ?Abtfsl::]ici?te Kabel-Modell
4...8m nicht mehr als 160 A 16 mm2 KG 1x16
5...10m nicht mehr als 200 A 25 mm2 KG 1x25
6...12m bis zu 250 A 35 mm?2 KG 1x35
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1.2. BEDIENELEMENTE UND ANSCHLUSSE
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Tasten zum Einstellen der Schweilistromeinstellung und der Schwei3funktionsparameter;
2.  Digitales Display mit Anzeige des aktuellen Wertes und der Schweifl3funktionen;
Funktionseinstelltaste fiir das gewéhlte SchweilRverfahren;
Auswahltaste fiir gemeinsame Schweilmethode
a) SchweiRen mit umhiliten Elektroden im MMA-Verfahren;
b) Argon-LichtbogenschweiRen mit nicht schmelzender Elektrode im WIG-Verfahren;
c) Halbautomatisches Schweifen im Schutzgasverfahren MIG/MAG,;
A - Strombuchse " + "', Buchsentyp - Bajonett:

a) beim MMA-SchweilRen - der MMA-Elektrodendraht wird angeschlossen (in sehr
seltenen Féllen der Verwendung von Spezialelektroden wird der "Masse"-Draht
angeschlossen);

b) beim WIG-Schweil3en - das "Masse"-Kabel angeschlossen ist;

c) fur "MIG/MAG"-SchweilRen mit Massivdraht - schlieRen Sie die
Polaritatswechsel-Leitung und die Masseleitung an die "- " Strombuchse an.

B - Strombuchse "' - **, Buchsentyp - Bajonett:

a) fur MMA-Schweil3en - das "Masse"-Kabel wird angeschlossen (in sehr seltenen
Féllen Féllen, in denen spezielle Elektroden verwendet werden, wird ein
Elektrodenkabel angeschlossen);

b) zum WIG-Schweifl3en - der WIG-Halter ist angeschlossen
fir "MIG/MAG"-SchweilRen mit selbstverzehrendem Draht - der Draht wird

c) angeschlossen
Polaritatswechsel und den Schutzleiter an die Strombuchse **+"".

Indikator fur den Betriebszustand der Schweimaschine, leuchtet nicht normal (blinkt bei
5. Uberhitzung der Maschine)
Anschluss fiir die Ubertragung von Signalen und Strom von der Quelle zum
Drahtvorschubmechanismus
Ein/Aus-Taste

»ow

N o

2. INBETRIEBNAHME

ACHTUNG! Lesen Sie vor der Inbetriebnahme das Kapitel
"Sicherheitsvorschriften™, Abschnitt 14. 14.

2.1. BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG

Die Schweilmaschine ist ausschlielich bestimmt fir: manuelles Unterpulverschweien "MMA™,
Schutzgasschweien "WIG™ sowie halbautomatisches Schutzgasschweilen "MIG/MAG". (als
Quelle in einem Set mit einer externen Einspeisung). Eine andere Verwendung des Gerats gilt als
nicht bestimmungsgemé&R. Der Hersteller haftet nicht fiir Schaden, die durch die Verwendung des
Gerats fur andere Zwecke entstehen.

Die Verwendung der SchweilRmaschine ist ordnungsgemaf, wenn alle Anforderungen dieser
Betriebsanleitung erfllt sind.

ACHTUNG! Verwenden Sie das Schweil3gerat nicht zum Auftauen
von Rohren.
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2.2. EINSATZANFORDERUNGEN

Das Schweil3gerdt ist gegen das Eindringen von harten Fremdkorpern mit einem Durchmesser von
mehr als 2,5 mm geschitzt.

Das Schweil3gerat kann im Freien aufgestellt und betrieben werden. Die gerateinternen elektrischen und
elektronischen Komponenten sind gegen Feuchtigkeit geschiitzt, aber nicht gegen Kondensation.

ACHTUNG! Nach dem SchweifRen bei heiRem Wetter oder nach intensiven
SchweiRarbeiten bei jeder Witterung ist es ratsam, das Gerat nicht sofort
abzuschalten! Geben Sie den elektronischen Bauteilen innerhalb von 5
Minuten Zeit, um abzukuhlen.

ACHTUNG! Beim Betrieb des Gerates in kalten Jahreszeiten kann nach
dem Abschalten und Abkihlen des Gerdtes Kondenswasser im Inneren
auftreten! Schalten Sie das Schweil3geréat 3 - 4 Stunden nach dem Ausschalten
wieder ein!!!

P>

Schalten Sie deshalb das Schweigerat bei kaltem Wetter nicht aus, wenn Sie es spatestens 4 Stunden
nach dem Ausschalten wieder einschalten wollen.

Das Gerét sollte so aufgestellt werden, dass ein freier Kuhlluftstrom durch die Luftungséffnungen an
der vorderen und hinteren Abdeckung gewahrleistet ist. Achten Sie darauf, dass Metallstdube (die z.
B. beim Schleifen entstehen) nicht direkt vom Kihlventilator in das Gerat gesaugt werden.

VORSICHT! Das SchweiBgerat kann eine lebensgefahrliche
Stromschlagquelle darstellen, wenn es herunterfallt. Stellen Sie das Gerat auf
eine stabile, harte Unterlage.

P>

2.3. ANSCHLUSS AN DAS NETZ

Das Schweil3gerdt ist in der Standardausfiihrung an die Netzspannung 230 V angepasst (- 30% / +
13%)

HINWEIS: Die Herstellergarantie erlischt, wenn Sie ein einphasiges Gerat
an eine Versorgungsspannung von mehr als 270 V anschlieRen. Diese
Situation kann auftreten, wenn ein Ungleichgewicht der Phasenspannungen
im Standard-Stromversorgungssystem vorliegt oder wenn Sie einen nicht
standardmafiigen Anschluss verwenden.

Die Herstellergarantie erlischt auch, wenn beim Anschluss eines dreiphasigen Geréts die Phase des
Netzes falsch mit dem Neutralleiter oder dem Quellenerdungsleiter verbunden wird. Der
Netzanschluss, der Querschnitt der Netzzuleitungen sowie die Netzsicherungen sind unter
Ber(cksichtigung der technischen Eigenschaften des Geréates auszuwahlen.

2.4 ANSCHLUSS DES NETZSTECKERS

ACHTUNG! Der Netzstecker sollte der Versorgungsspannung
und Stromaufnahme des Schweil3gerétes entsprechen (siehe
technische Parameter). Nach der Sicherheitstechnik miissen Sie
Steckdosen mit garantierter Erdung verwenden!!!
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3. SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN MMA
3.1 VORBEREITUNG DES GERATS FUR DEN BETRIEB

Die Reihenfolge der Vorbereitung der Ausrustung fur das MMA-Schweil3en:

SchlielRen Sie das Elektrodenkabel an die Buchse "'+ der Quelle A an;

SchlielRen Sie die Leitung "Masse™ an die Buchse "-" der Quelle B an;

SchlielRen Sie das "Erdungskabel” an das Produkt an;

Schliellen Sie den Netzstecker an das Stromnetz an;

Stellen Sie den Netzschalter (7) auf der Riickseite auf Position "1";

Schalten Sie den Taster (4) auf die Position MMA-Schweil3en, wenn das gew(inschte

SchweiRverfahren gesprungen ist, driicken Sie den Taster (4) erneut - die Verfahren

werden immer wieder umgeschaltet;

7. Wenn Sie die Taste (3) ca. 5 Sekunden lang gedruckt halten, kénnen Sie auf die
gesperrten Schweil3funktionen zugreifen;

8. Mit den Tasten (1) stellen Sie den aktuellen Grundparameter - Schweil3strom oder
den Parameter der gewéhlten Funktion ein;

9. Das Gerat ist betriebsbereit. Viel Spal? bei der Arbeit

Bei Bedarf kénnen weitere Funktionen des SchweilRprozesses eingestellt
werden, die Art der Anderung siehe Punkt 6.1.

ACHTUNG! Beim MMA-Schweif3en steht die umhllte Elektrode unter
Spannung, wenn der Netzschalter auf "1" gestellt wird. Achten Sie darauf,
dass die Elektrode nicht mit spannungsfilhrenden Teilen oder geerdeten
Gegenstanden, wie z. B. dem Gehduse der Schweillmaschine usw., in
Beruhrung kommt, da das Gerat diese Situation als Signal zum Starten des
Schweifldvorgangs wahrnimmt.

eukrwnpE

3.2 SCHWEISSPROZESSZYKLUS - MMA

O R N 7 dut |PaP n
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Modus zur Anderung des Wertes einer beliebigen Funktion siehe Punkt 6.1
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3.3"HOT-START"-FUNKTION

Die Vorteile, die das Feature bietet, sind folgende

1. Die Zindung ist viel einfacher zu erreichen;
2. Vorwéarmung des Hauptmaterials beim Ziinden, was zu weniger schlecht geschmolzenen
Teilen fuhrt;

Manuelle Einstellung: ermdglicht die Einstellung des Funktionsniveaus auf den Minimalwert, wodurch
die Leistungsaufnahme im Moment der Zindung deutlich reduziert wird und die Quelle mit
Versorgungsspannungen nahe dem mdglichen Minimum zu arbeiten beginnt, aber die Qualitat des
Zindmoments reduziert (das Geréat wird einer Transformatorquelle ahnlich, aber in manchen Situationen
ist dies der einzig mdgliche Weg). Die Funktion kann auch auf den Maximalwert erhéht werden, um das
Zundmoment noch weiter zu verbessern (beim SchweiRen auf gutem Netz). Es ist zu bedenken, dass die
erhéhte Spannung dieser Funktion das Produkt beim SchweiRen von diinnen Metallen durchbrennen kann,
daher wird empfohlen, den "Hot Start" in dieser Situation zu reduzieren.

Dies wird erreicht durch:

Innerhalb einer kurzen Zeitspanne im Moment der Ziindung des Lichtbogens wird der Schwei3strom
auf den Standardwert von +40% erhdoht.

Beispiel: Schweilien mit @3 mm Elektrode, der vom Regler eingestellte
SchweiRgrundstrom betrégt 90 A.

Das Ergebnis: Der Hot-Start-Strom betragt 90 A + 40 % = 126 A.

In den zuséatzlichen Einstellungen koénnen sowohl die "Hot-Start"-Leistung [POWER HOT
START] als auch die "Hot-Start"-Zeit [TIME HOT START] verandert werden. Ohne Notwendigkeit
ist es ratsam, die "Hot Start"-Leistung und -Zeit nicht zu erhéhen, da der Zundvorgang unterbrochen
werden kann, wenn die erforderliche Netzstromkapazitat nicht zur Verfiigung steht.

Modus zur Anderung des Wertes einer beliebigen Funktion in der aktuellen
Schweillmethode, siehe Abschnitt 6.1.

3.4 ARC-FORCE-FUNKTION

Die Vorteile, die das Feature bietet, sind folgende

1. Erhohung der Stabilitat beim Kurzlichtbogenschweil3en;

2. Verbesserte Ubertragung von Metalltropfen in das Schweilbad;

3. Reduzierte Moglichkeit des Festklebens von Elektroden, dies ist jedoch keine
" Anti-Stick"-Funktion, die wir im nachsten Abschnitt besprechen werden;

Manuelle Einstellung: ermdglicht die Einstellung der Funktionsstufe auf den Minimalwert, was in geringem Umfang,
aber dennoch den Stromverbrauch sowie das Konzept der Warmeverteilung im Material beim SchweiRen diinner Metalle
reduziert. Dadurch wird die Wahrscheinlichkeit des Materialdurchbrands reduziert, leider ist auch die Lichtbogenstabilitét
im MMA-Schweilimodus geringer, da sich das Schweil3gerat wie ein typischer Schweilitransformator verhélt. Es ist
maoglich, die Spannung auf den Maximalwert zu erhéhen, um die Lichtbogenstabilitdt im MMA-Modus zu verbessern
(wenn das Gerat an ein zuverlassiges Stromnetz angeschlossen ist). Es ist zu beachten, dass der erhéhte Strom in diesem
Modus beim SchweiRen von diinnen Metallteilen zu Materialdurchbrénden fiihren kann. Es wird daher empfohlen, den
minimalen Prozentwert einzustellen.

Dies wird erreicht durch:

Wenn die Lichtbogenspannung unter die minimale akzeptable Spannung fur ein stabiles
Lichtbogenbrennen gesenkt wird, steigt der Schweil3strom auf den vorgegebenen Standardwert von
+40%.

W In weiteren Einstellungen kénnen sowohl die "Arc Force"-Leistung [POWER ARC FORCE] als
auch der Grad der Aktivierung dieser Funktion [TRESHOLD ARC FORCE] verandert werden. Ohne
Notwendigkeit wird empfohlen, die Leistung und den Aktivierungsgrad der "Arc Force" nicht zu
erhéhen, da bei hohen Grenzwerten, besonders beim Schweiflen mit diinnen Elektroden unter ®3,2
mm, die Aktivierung der "Anti-Stick"-Funktion beeintrachtigt wird, was im nachsten Punkt
besprochen wird.
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Modus zum Andern des Wertes einer beliebigen Funktion in der aktuellen
Schweillmethode, siehe Punkt 6.1

3.5 "ANTI-STICK"-FUNKTION

Bei der Initialziindung des Lichtbogens kann die Elektrode am Werkstuck haften bleiben, was
wiederum zu einer Uberhitzung und damit zu einer Beschadigung der Elektrode fithren kann.

W In einer solchen Situation wird im Gerét die **Anti-Stick'*-Funktion aktiviert, die, eingebaut und
permanent im MMA-Verfahren arbeitend, den Schwei3strom nach 0,6... 0,8 s nach dem Erkennen
einer solchen Situation, reduziert den Schweillstrom. Die kurzzeitige Reduzierung des
Schweil3stroms erleichtert es dem Schweiler, die festsitzende Elektrode zu 16sen. Nach dem Trennen
der Elektrode vom Produkt kann der SchweiRprozess ohne Hindernisse fortgesetzt werden.

3.6 FUNKTION ZUR EINSTELLUNG DER STEIGUNG DER
STROM-SPANNUNGS-KENNLINIE

Diese Funktion ist vor allem fir das komfortable Schweilen mit Elektroden mit
unterschiedlichen Umhullungen gedacht. StandardmaRig ist die Steigung der Strom-Spannungs-
Kennlinie [voLT-AMPERISTIC] auf 1,4 V/A eingestellt, was den gebréuchlichsten rutilbeschichteten
Elektroden entspricht. Fir einen komfortableren Betrieb sind Elektroden mit der Grundbeschichtung
nicht erforderlich, es wird jedoch empfohlen, die Steilheit [vOLT-AMPERCHARAKTER] auf 1,0 V/A
einzustellen. Andererseits ist es bei Elektroden mit Zellulosebeschichtung sogar erforderlich, die
Steilheit [voLT-AMPERISTIC] auf einen Wert von 0,2...0,6 V/A einzustellen, und es ist manchmal
notwendig, den Wert der Funktion ""Arc-Force” [TRESHHOLD ARC FORCE] zu erhéhen, bis zu

einem Wert von 18 V.

Modus zur Anderung des Wertes einer beliebigen Funktion in der
aktuellen Schweilmethode, siehe Abschnitt 6.1.

3.7. KURZLICHTBOGEN- SCHWEISSFUNKTION

. . . [KURZBOGENMODUS] . . .
Diese Funktion ist besonders nitzlich beim Schweillen von

Deckenschweinghten, wo eine Dehnung des SchweiRbogens verhindert werden muss. Daher bietet
das Gerét die Moglichkeit

;;;;;;;; E———

Das Display zeigt die Position "OFF" an.

Modus zur Anderung des Wertes einer beliebigen Funktion in der aktuellen Schweimethode, siehe
Abschnitt 6.1.
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3.8 FUNKTION DES LEERLAUFSPANNUNGSREDUZIERSYSTEMS

Beim Schweil3en in Rdumen, Tanks und dort, wo die elektrische Sicherheit erhoht werden muss, kann
die Leerlaufspannungsreduzierungsfunktion aktiviert werden.

Wenn Sie die Elektrode aus dem Produkt entfernen, féllt die Spannung an den Quellklemmen in 0,1
s auf einen sicheren Wert unter 12 V.

Zu diesem Zweck bendtigen Sie die VOLT-REDUKTIONSVORRICHTUNG, die in diesem Modell der
Maschine eingebaut ist, aber standardméaRig in der Position "OFF", d.h. ausgeschaltet ist, da es
bekannt ist, dass die Aktivierung einer &hnlichen Funktion die Lichtbogenziindung leicht
verschlechtert.

Modus zur Anderung des Wertes einer beliebigen Funktion in der aktuellen Schweimethode,
siehe Abschnitt 6.1.

3.9 IMPULSSCHWEISSFUNKTION

Diese Funktion soll die Steuerung des Schweil3prozesses in anderen radumlichen Positionen als dem Boden
sowie das SchweiBen von Nichteisenmetallen erleichtern. Die Wirkung erfolgt direkt auf die
Durchmischung des geschmolzenen SchweiBgutes und auf die Ubertragung der Tropfen auf das
SchweiRbad und dies wiederum auf die Stabilitat der SchweiRausbildung und des Schweil3prozesses. Mit
anderen Worten, dieses Verfahren ersetzt gewissermalien die Handbewegungen des Schweillers, was
besonders an schwierigen Stellen wichtig ist. Von der richtigen Einstellung hangt auch die Form und
Qualitat der SchweilRnahtausbildung ab, die die Wahrscheinlichkeit von Lunkern verringert und das
Korngefuge reduziert und damit die Festigkeit der SchweiRnaht erhoht.

Um diese Funktion zu aktivieren, missen drei Parameter im Gerat eingestellt werden: aktuelle
Pulsleistung [POWER OF PULSE], Pulsfrequenz [FREQUENCY OF PULSE] und Fullfaktor [DUTY CYCLE
OF PULSE]. StandardmaRig ist die Impulsleistung [POWER OF PULSE] als Schliisselparameter auf
"OFF" eingestellt, d.h. die Funktion ist ausgeschaltet, und die Impulsfrequenz [FREQUENCY OF
PULSE] und der "Fallfaktor” [DUTY CYCLE OF PULSE] sind auf die gebrdauchlichsten Werte von
5,0 Hz bzw. 50% eingestellt. Zur Aktivierung der Funktionen genigt es, die Impulsleistung [POWER
OF PULSE] groRer als Null einzustellen, dieser Parameter wird in Prozent des aktuellen,
umgangssprachlich gewahlten Schweilistroms eingestellt.

Beispiel: Schweillen mit ®3 mm-Elektrode, der gewahlte Stromschweillwert ist 60 A, und die
Stromimpulsleistung [PULSLEISTUNG] = 40%, mit Pulsfrequenz [PULSFREQUENZ] =
50 Hz (Voreinstellung) und Fullfaktor [PULSBETRIEBSZYKLUS] = 50%
(Voreinstellung).

Ergebnis:  Die Schweilstromamplitude liegt im Bereich von 36 A bis 84 A, die
Stromimpulsfrequenz betragt 5,0 Hz und die Stromimpulslange ist gleich der
Impulspausenldange. Wenn der Fillfaktor nicht gleich 50 % ist, werden die
Stromimpulse asymmetrisch in Bezug auf den Impulsabstand sein, aber der
durchschnittliche Schwei3strom wird gleich dem eingestellten Schweil3stromwert von
90 A sein. Dadurch andert sich der durchschnittliche Wé&rmeeintrag in die Schweinaht

nicht.
Standard
[TASTVERHALTNIS DES PULSES] [TASTVERHALTNIS DES
PULSES] [TASTVERHALTNIS DES PULSES]
50% 20% 70%
LAk LA LA|
50% | 50% I"é] 80% I_I U 70% |:8°] l_

ek t,s t,s
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Wenn es erforderlich ist, die Warmeeinbringung in die Schweil3naht zu reduzieren, wie z. B. beim
Schweien von dinnen Werkstucken, sollte der Schweistrom reduziert werden. In diesem Fall
werden die Stromimpulsparameter automatisch entsprechend dem eingestellten Schweilstrom
angepasst, und der Bediener kann die Reduzierung der Warmezufuhr im Vergleich zur Warmezufuhr
beim anfanglichen Schweistrom steuern, indem er die Impulsstromamplitude und die Impulsbreite
gleichzeitig variiert. Diese Parameter mussen fiur verschiedene Schweil3prozesse individuell
eingestellt werden, je nach den Anforderungen des Betreibers.

Modus zur Anderung des Wertes einer beliebigen Funktion in der aktuellen SchweiRmethode, siehe
Abschnitt 6.1.

4. ARGON-SCHUTZGAS-WIG-SCHWEISSEN
4.1 VORBEREITUNG DES GERATS FUR DEN BETRIEB

~230V

WIG-SCHWEIRPISTOLE

(G

N §

N

HINWELIS: Als inerte Schutzgase werden am haufigsten reines Argon "Ar",
manchmal Helium "He" und deren Gemische in verschiedenen Anteilen
verwendet.

Die Reihenfolge der Vorbereitung der Ausrustung fur das WIG-Schweil3en:

Schliel3en Sie den WIG-Griff an die Buchse "-" der Quelle B an;

SchlielRen Sie die Leitung "Masse™ an die Buchse "+" der Quelle A an;

SchlieRen Sie das "Erdungskabel" an das Produkt an;

Stellen Sie den Regler auf die Gasflasche;

SchlieRen Sie den Gasschlauch des Handgriffs an den Gasflaschenregler an;

Offnen Sie das Gasflaschenventil, priifen Sie es auf Dichtheit;

Schlielen Sie den Netzstecker an die Spannungsversorgung an;

Stellen Sie den Netzschalter (7) auf der Riickseite auf Position "1";

Schalten Sie den Taster (4) in die WIG-Schweil3position, wenn das gewiinschte

Schweillverfahren gesprungen ist, driicken Sie den Taster (4) erneut - die Verfahren werden

immer wieder umgeschaltet;

10. Durch Gedruickthalten der Taste (3) fiir ca. 5 s kdnnen Sie die gesperrten
Schweil3funktionen aufrufen

11. Mit den Tasten (1) stellen Sie den aktuellen Grundparameter ein - das ist der Schweil3strom;

12. Das Gerdét ist betriebsbereit. Viel Spal? bei der Arbeit

CoNooG~WNE

Bei Bedarf konnen weitere Funktionen des Schweiprozesses eingestellt werden, die Art der Anderung
siehe Punkt 6.1.
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HINWEIS! Der WIG-Handgriff sollte mit Gasventil im Griffkopf,
Bajonettverschluss Typ @9 mm (VDI 160P) oder @13 mm (VDI 200P/250P)
sein. Wahlen Sie den maximalen Griffstrom entsprechend lhren
Arbeitsanforderungen.

HINWEIS!!! Ein haufiger Fehler ist es, die Elektrode in der "Nadel" zu
scharfen, mit der WIG-LIFT-Funktion hat der Lichtbogen die Féahigkeit, von
Seite zu Seite zu "wandern". Die geeignete Scharfung ist eine etwas stumpfe
Spitze und je kleiner der "Kegel", der einen eingestellten Strom vertragt, desto
besser. Beachten Sie, dass bei hohen Schwei3strdmen eine sehr gescharfte
Elektrode aufgrund der geringen Wéarmeabgabe leicht schmilzt. AuRerdem
sollten die "Kratzer" vom Scharfen entlang der Achse der Elektrode verteilt
sein.

4.2. ZYKLUS DES WIG-LICHTBOGENSCHWEISSENS

%
— st
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Modus zur Anderung des Wertes einer beliebigen Funktion siehe Punkt 6.1

4.3. TIG-LIFT-LICHTBOGEN-ZUNDFUNKTION

In diesem Modell des Geréts ist diese Funktion standardmé&fRig eingerichtet und fur Halter mit
Kontaktlichtbogenziindung, ohne die Verwendung von Oszillatoren und andere &hnliche Gerate, aber
im Gegensatz zu der klassischen Methode, es vollstandig eliminiert den Schock Strom zum Zeitpunkt
der Zindung, und dies mehrmals reduziert die Zerstérung der nicht-schmelzenden Wolfram-
Elektrode und der Treffer der seine Verzogerung auf die Schweillnaht, die ein sehr negatives
Ph&nomen ist.

Die WIG-LIFT-Funktion basiert auf der Beruihrung der Elektrode mit dem Produkt. Sie kdnnen die
Elektrode fiir eine unbestimmte Zeit in dieser Position halten und wenn Sie denken, dass Sie bereit
sind, mit dem Schweillen zu beginnen (zum Beispiel: Sie haben eine Schutzmaske Uber Ihre Augen
aufgesetzt und den Bereich gut mit Schutzgas gereinigt), beginnen Sie einfach LANGSAM mit dem
Reiben der gescharften Elektrode des Produkts mit der Klinge. Das Geréat erkennt diesen Moment
und interpretiert ihn als Signal zum TIME UP ARC] Starten des SchweilRvorgangs, d.h. es beginnt mit
der LANGSAMEN Erhéhung des Schweillstroms bis zum eingestellten Wert, je hoher der

nachster Punkt.
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4.4 STUFENLOSE SCHWEISSSTROM-HOCHLAUFFUNKTION

Neben der Einsparung von Ressourcen fur die Elektrode und zum Teil auch flr die Halterung
selbst, ist sie auch fir die komfortable Nutzung der Halterung unerldsslich. Es eliminiert das
anfangliche Spritzen des Schweil3bades. Sie ermdglicht es auch, innerhalb einer bestimmten Zeit
[TIME UP ARC] den eingestellten Schweistrom gleichmaRig zu erreichen. In diesem Modus ist es
moglich, den Handgriff genau auf den bendtigten Schweilpunkt zu richten, da der
Lichtbogenziindpunkt in Materialien nicht immer im Schweil3punkt liegt, und es ist moglich, den
Schweipunkt vorzuwarmen. Die Standardeinstellung ist 1,0s.

Modus zur Anderung des Wertes einer beliebigen Funktion in der aktuellen
SchweilRmethode, siehe Abschnitt 6.1.

4.5 IMPULSSCHWEISSFUNKTION

Diese Funktion soll die Steuerung des Schweiprozesses in anderen rdumlichen Positionen als dem
Boden sowie das Schweillen von Nichteisenmetallen erleichtern. Dies wirkt sich direkt auf die
Durchmischung des geschmolzenen Schweigutes und damit auf die Stabilitdt der
SchweiBausbildung aus. Dieses Verfahren ersetzt in gewisser Weise die Bewegungen der Hande des
Schweil3ers beim Schweil3en, was besonders an schwierigen Stellen wichtig ist. Teilweise findet auch
die erzwungene Beeinflussung und Ubertragung von Tropfen vom SchweiRdraht auf das SchweifRbad
statt. VVon der richtigen Einstellung hangt die Form und Qualitat der Schweilnahtausbildung ab, die
die Wahrscheinlichkeit von Lunkern verringert und die Kornstruktur reduziert, wodurch die
Festigkeit der SchweiRnaht erhoht wird.

Um diese Funktion zu realisieren, missen im Gerat drei Parameter eingestellt werden: Pulsleistung
[POWER OF PULSE], Pulsfrequenz [FREQUENCY OF PULSE] und Fullfaktor [DUTY CYCLE OF PULSE].
StandardmaRig ist der Tastenparameter [POWER OF PULSE] auf "OFF" eingestellt, d.h. die Funktion
ist ausgeschaltet, und die Pulsfrequenz [FREQUENCY OF PULSE] und der Fullfaktor [DUTY
CYCLE OF PULSE] sind auf die gebrauchlichsten Werte von 5,0 Hz bzw. 50% eingestellt. Zur
Aktivierung der Funktionen genugt es, die Impulsleistung [POWER OF PULSE] grofer als Null
einzustellen, dieser Parameter wird in Prozent des aktuellen, umgangssprachlich gewahlten
SchweiRstroms eingestellt.

Beispiel:  Schweillen mit einer nicht schmelzenden Wolfram-Elektrode von ®2 mm Durchmesser, der
gewahlte Schweistromwert ist 100 A, und die Impulsleistung [PULSLEISTUNG] = 30%, mit
Impulsfrequenz Voreinstellung). [PULSFREQUENZ] = 5,0 Hz (Voreinstellung) und
"Fallfaktor"

[PULSZYKLUS] =50% (

Ergebnis:  Der Strom pulsiert von 70 A bis 130 A mit einer Frequenz von 5 Hz, und die L&nge des
Strompulses ist gleich der L&nge des Pulsintervalls.

HEUTE
[TASTVERHALTNIS DES [TASTVERHALTNIS DES [TASTVERHALTNIS DES
PULSES] PULSES] PULSES]
=50% =20% =70%
LA LA 1A}
50% | 50% % 80% |—| |_| 70% |§| |_

ttgex t,s ts
Wenn der Fiillfaktor nicht gleich 50% ist, werden die Stromimpulse asymmetrisch in Bezug auf den
Impulsabstand sein, aber der durchschnittliche Schwei3strom wird gleich dem eingestellten Stromwert sein, in
diesem Fall 100 A, sowie der Warmebeitrag zur Schweillung wird auf dem Niveau der erwéhnten 100 A sein.
Wenn es erforderlich ist, den Wérmeeintrag in die Schweillnaht zu reduzieren, wie z. B. beim Schweiflen diinner
Werkstiicke, sollte der Schwei3strom reduziert werden. In diesem Fall werden die Stromimpulsparameter
automatisch entsprechend dem eingestellten Schweil3strom angepasst. Der Bediener kann die Reduzierung der
Warmezufuhr im Vergleich zur Warmezufuhr beim anfanglichen SchweiRstrom steuern, indem er gleichzeitig
die Impulsstromamplitude und deren Fiillung &ndert. Diese Parameter miissen fur verschiedene Schweil3prozesse
individuell eingestellt werden, je nach den Anforderungen des Betreibers.
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5. HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN NACH DEM MIG/MAG-VERFAHREN

Das Gerdat kann als Quelle fur das halbautomatische Schweil3en dienen, dazu hat es die notwendige
Strom-Spannungs-Kennlinie am Ausgang beim Umschalten auf das MIG/MAG-Verfahren. Als
externes Drahtvorschubgerat kann jedes Drahtvorschubgerdt verwendet werden, das mit einer
bestimmten Versorgungsspannung arbeitet. Dazu muss er iber eine eigene Stromquelle verfiigen oder
aus der Quellenspannung versorgt werden (diese Variante wird nicht empfohlen, da der
Drahtvorschub in diesem Fall keine gleichmaRige und stabile Drahtférderung gewéhrleisten kann).

POZOR! Als Schutzgas beim Schweilen von Kohlenstoffstahl wird
Kohlendioxid "CO2" verwendet, es ist die billigste Schutzgasoption, es wird
wegen der grofen Menge an Schweilirauch und Staub sowie Spritzern nicht
haufig verwendet, die am haufigsten verwendete Mischung ist im Verhéltnis
"Ar" (82%) "CO2" (18%). Beim Schweilen von Aluminium werden
Schutzgase verwendet - Argon "Ar", manchmal auch das teurere Helium
"He". Fir Edelstahl und hochlegierten Stahl werden Ublicherweise
Mischungen in variablen Anteilen von "75% Ar + 25% CO2" verwendet. Die
Verwendung anderer Gase nur nach Absprache mit dem Hersteller des
Gerates.

5.1. VORBEREITUNG DES GERATS FUR DEN BETRIEB

EXTERNE

(3.
C

am QO MECHANBMUS
I50; )
co: ’
Ar+CO:2 MOTORSTROMVERSOR

GUNG

A\

7-

PRODU
KTION

PATON® MIG/MAG-Schweil3gerate mit Zufihrung

1.

~No

o

Montieren Sie die Quelle auf dem Sockel des Drahtvorschubmechanismus, befestigen und
klemmen Sie Quelle und Sockel zur besseren Stabilitat mit einem Gurt (durch die Langlécher
an den Seiten der Quelle), der Gurt ist im Lieferumfang enthalten;

SchlielRen Sie das Signaliibertragungskabel (11) von der Zufiihrung an den Anschluss (6) auf
der Riickseite des Schweilers an;

SchlieBen Sie das "Masse"-Kabel an die Buchse der Quelle B "-" an, und das Kabel zur
Anderung der Polaritat in der Zufilhrung (8) an die Buchse der Quelle A "+" - Schweifen mit
Massivdraht, in der Situation des Schweil3ens mit autarkem Draht schlieRen Sie das
"Masse"-Kabel an die Buchse des Schweilers A "+" an, und das Kabel zur Anderung der
Polaritat in der Zufiihrung (8) an die Buchse des Schweilers B "-*".

SchlieRen Sie das "Erdungskabel" an das Produkt an;

SchlieRen Sie die mitgelieferte MIG/MAG-Schweilpistole an den Anschluss

am Vorschubgerat (7) an und schrauben Sie sie fest;

Installieren Sie einen Regler an der Gasflasche mit dem Schutzgas "CO2" oder "Ar+ coz:;
SchlieRRen Sie die Schutzgasflaschen an den Stutzen (13) an der Riickwand der Zufiihrung
an;

Offnen Sie das Gasflaschenventil, priifen Sie die Dichtigkeit;

Installieren Sie Drahtspulen des erforderlichen Durchmessers Heben Sie die

Andruckrollen an und stellen Sie sie auf den Durchmesser des installierten Drahtes ein;
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10.
11.

12.
13.
14.
15.
16.

17.

18.
19.

20.

21.

22.

23.

Fuhren Sie das Drahtende durch die Eintritts6ffnung (10) in den Drahtvorschub;
Senken Sie den SchweiRdraht ab und klemmen Sie ihn zwischen den Rollen ein, die
Rollendruckskala ist auf dem Kunststoffknopf zu sehen, wenn Sie keine Erfahrung
haben, kdnnen Sie urspriinglich die mittlere Position einstellen (das ist etwa 3);
Schlielen Sie den Netzstecker der Schweilimaschine an das Stromnetz an;

SchlielRen Sie den Einspeisungsstecker an das Stromnetz an

Stellen Sie den Netzschalter (7) auf der Rlckseite des Schwei3geréats auf Position "1";
Stellen Sie den Netzschalter (12) auf der Rickseite des Feeder in die Position "1".

Mit der Taste (1) am Drahtvorschub kénnen wir die Drahtvorschubgeschwindigkeit auf
den maximalen Wert erh6éhen, um den Draht schnell durch den MIG/MAG-Halter zu
fihren. Achten Sie besonders auf die Klemmkraft der Spulenbremse, die Spule sollte
minimal, zwingend geklemmt sein und sich leicht drehen, aber nicht verdrehen;
Schalten Sie die Taste (4) am Schwei3gerét in die Position MIG/MAG-Schweilen,
wenn das gewiinschte SchweilRverfahren gesprungen ist, driicken Sie die Taste (4)
erneut - die Verfahren werden immer wieder umgeschaltet

Prifen Sie den korrekten Schutzgasfluss mit der Taste (4) am Einspeiser "Test Gas".

Mit der Taste (1) am Schweil3gerat konnen wir die SchweilRspannung und

den Wert der Schweil3erzusatzfunktion einstellen.

Mit der Taste (3) am Schweil3gerat konnen wir dessen Zusatzfunktionen anwéhlen, mit
der Taste (1) am Schweifgerat die Einstellung.

Mit der Taste (3) am Drahtvorschub kénnen Sie die Drahtvorschubgeschwindigkeit und
den Wert der Zusatzfunktion Drahtvorschub einstellen.

Wibhlen Sie mit den Tasten (6) des Drahtvorschubs dessen Funktion, stellen Sie mit
der Taste (3) des Drahtvorschubs ein.

Das Gerdét ist betriebsbereit. Viel Spal? bei der Arbeit!
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Vergessen Sie nicht, Schutzgas aufzutragen. Wenn Sie ein Anfanger sind und keine Erfahrung
in der Wahl des optimalen Drucks fir das Schweil3en eines bestimmten Produkts haben, kénnen
Sie den Druck zum ersten Mal hoher als den optimalen Wert von ~0,2 MPa einstellen, es hat
keinen grofRen Einfluss auf den Prozess, erhoht nur den Verbrauch von Schutzgas inert. Um aber
in Zukunft Geld zu sparen, empfiehlt es sich, die allgemeinen Empfehlungen fur
SchweiRarbeiten mit Halbautomaten zu befolgen und ebenfalls mit der mittleren Position des
Drahtvorschubgeschwindigkeitsreglers am Vorschubmechanismus zu beginnen (~ 6....8 m/min)
und mittlerer Spannung an der Quelle (~ 19 V) in jedem Durchmesser des eingelegten Drahtes
(D0,6... 1, 2 mm), vielleicht nicht optimal, aber bei richtiger Bedienung und gleichméBigem
Drahtvorschub (ohne Ruckeln), sowie richtigem Anschluss, sollte diese Kombination "Quelle

+ Vorschubeinrichtung™ schon schweil’en. Um bessere Ergebnisse zu erzielen, kdnnen Sie die
Spannung der Stromquelle mit den Tasten (3) und die Drahtvorschubgeschwindigkeit am
Vorschubmechanismus geméal den allgemeinen Empfehlungen fur den SchweiRprozess mit
Halbautomaten einstellen. Beachten Sie, dass diese Parameter von Fall zu Fall unterschiedlich
sind.

Bei Bedarf konnen weitere Funktionen des Schweif3prozesses eingestellt werden, die Art der
Anderung siehe Punkt 6.1.
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5.2 SCHWEISSPROZESSZYKLUS - MIG/IMAG
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Die Art und Weise der Anderung des Wertes des Funktionsparameters ist in Punkt 6.1 beschrieben. Der
Zeitpunkt der vorherigen Entladung (t1) und der néchsten Entladung (t2) des Schutzgases
wird am Drahtvorschubmechanismus eingestellt.

5.3 LICHTBOGENLOSCHFUNKTION AM ENDE DES SCHWEISSENS

Diese Funktion ist fir die gleichmé&Rige Fullung des Kraters bestimmt, der sich im Schweif3bad
unter dem Einfluss des elektromagnetischen Lichtbogens bildet. Der Krater, der am Ende der
Schweildung zurtickbleibt, ist ein sehr schwerwiegender Fehler in der Schwei3naht, der dazu fuhren
kann, dass die gesamte Schweil3naht reil3t oder undicht wird und dann eine Quelle von Problemen ist
Das Signal fur den Start der Funktion ist das Loslassen des Knopfes am Griff am Ende des
Schweilvorgangs, bei dem die Bewegung gestoppt werden sollte und die Schweilung mit fallender
Spannung der Vertiefung (das ist der Krater) in der Schweinaht. Die Spannungsabfallzeit [TIME
DOWN VOLTAGE] sowohl in der Quelle als auch im Drahtvorschub ist fir die Regulierung der
GleichmaRigkeit dieses Vorgangs verantwortlich, diese Werte mussen fur einen ordnungsgemafen
Betrieb gleich sein. Der Standardwert ist 0,1 s, was ausgeschaltet ist. Dieser Wert kann beliebig
geandert werden, siehe Abschnitt 6.1 fiir die Reihenfolge der Anderung

5.4 FUNKTION DER INDUKTIVITATSREGELUNG

Die Induktivitatsregelung ermdglicht die Optimierung der Lichtbogeneigenschaften in
Abhéngigkeit von der Dicke des geschweildten Elements. Diese Funktion ist notwendig, um die
Geschwindigkeit des Stromflusses bei Anderung der Lichtbogenspannung zu dndern. Je diinner
das mit MIG/MAG zu schweiRende Bauteil ist, desto héher sollte die Induktivitét sein (weicher
Lichtbogen - weniger Aufschmelzung), bei dickeren Bauteilen das Gegenteil (harter Lichtbogen -
mehr Aufschmelzung). Eine Anderung des Induktivitatswerts wirkt sich daher ebenfalls
spritzerreduzierend aus, beeinflusst aber den Tropfeniibertragungsprozess, was zu einem
langsameren Schweil3prozess und einer starken Abnahme der Tropfentbertragungsfrequenz bei
hohen Induktivitatswerten fuhrt. Jeder Anwender kann fir sich den optimalen Schweil3prozess
wéhlen. StandardmaRig ist die Induktivitat auf "OFF", d. h. Null, eingestellt.

Modus zur Anderung des Wertes einer beliebigen Funktion in der aktuellen Schweimethode, siehe
Abschnitt 6.1.
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5.5 PULSSPANNUNGS-SCHWEISSFUNKTION

Diese Funktion soll die Steuerung des Schweil3prozesses in anderen raumlichen Positionen als dem
Boden sowie das SchweiRen von Nichteisenmetallen erleichtern. Die Beeinflussung erfolgt direkt auf
die Vermischung des geschmolzenen Schweil3gutes, wirkt sich also in erster Linie auf die Form der
Schweinaht aus, und es gibt eine erzwungene Auswirkung auf die Ubertragung von Tropfen vom
Schweilidraht auf das Schweillbad, was wiederum die Stabilit4t des Prozesses beeinflusst. Wie bei
anderen SchweilRverfahren ersetzt dieses Verfahren in gewisser Weise die Handbewegungen des
Schweillers, was besonders in schwer zugédnglichen Bereichen wichtig ist. VVon der richtigen
Einstellung hangt neben der Form auch die Qualitat der Modellierung der Schweinaht ab, die die
Wahrscheinlichkeit von Lunkern verringert und die Kornstruktur reduziert, wodurch die Festigkeit
der SchweiRnaht erhéht wird.

Um diese Funktion zu realisieren, miissen im Gerat drei Parameter eingestellt werden: Pulsleistung
[POWER OF PULSE], Pulsfrequenz [FREQUENCY OF PULSE] und Fillfaktor [DUTY CYCLE OF PULSE].
StandardmaRig ist der Tastenparameter [POWER OF PULSE] auf "OFF" eingestellt, d.h. die Funktion
ist ausgeschaltet, und die Pulsfrequenz [FREQUENCY OF PULSE] und der Fullfaktor [DUTY
CYCLE OF PULSE] sind auf die gebrauchlichsten Werte von 20 Hz bzw. 50% eingestellt. Um die
Funktion zu aktivieren, genlgt es, die Impulsleistung [POWER OF PULSE] hoher als Null einzustellen,
dieser Parameter wird als Prozentsatz der aktuellen gemeinsamen gewahlten Schweillspannung
eingestellt.

Beispiel: Schweilfen mit 0,8 mm Draht, eingestellte Drahtvorschubgeschwindigkeit 5,5 m/min,
gewahlte Grundschweil3spannung ist 18 V und Pulsleistung [PULSLEISTUNG] = 20 %, mit
Pulsfrequenz [PULSFREQUENZ] = 20 Hz und "Fullfaktor" [PULSZYKLUS] = 50 % als
Voreinstellung.

Ergebnis: Die Quellenspannung pulsiert von 14,4 V bis 21,6 V, die aktuelle Pulsfrequenz betréagt 20
Hz, die Pulslange ist gleich der Pulspausenldnge. Wenn der Fllfaktor nicht gleich 50 %
ist, sind die Spannungsimpulse asymmetrisch in Bezug auf den Impulsabstand, aber die
durchschnittliche Spannung entspricht dem eingestellten Wert von 18 V. Dadurch andert
sich der durchschnittliche Warmeeintrag in die Schweinaht nicht.

HEUTE
[TASTVERHALTNIS DES PULSES] [TASTVERHALTNIS DES PULSES]  [TASTVERHALTNIS DES
PULSES] =

50% 20% 70%
LA} LA 1A}

L U= L

t s ) £ ()

50% | 50%

20% '

30%

Wenn es erforderlich ist, die Warmeeinbringung in die Schweifinaht zu reduzieren, wie z. B. beim
Schweil’en von diinnen Werkstlicken, sollte der Schweilistrom reduziert werden. In diesem Fall
werden die Stromimpulsparameter automatisch entsprechend dem eingestellten Schweil3strom
angepasst, und der Bediener kann die Reduzierung der Warmezufuhr im Vergleich zur Warmezufuhr
beim anfanglichen Schwei3strom steuern, indem er die Impulsstromamplitude und die Impulsbreite
gleichzeitig variiert. Diese Parameter missen fiir verschiedene SchweiRprozesse individuell
eingestellt werden, je nach den Anforderungen des Betreibers.

Modus zur Anderung des Wertes einer beliebigen Funktion in der
aktuellen Schweilmethode, siehe Abschnitt 6.1.
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6. GERATEEINSTELLUNGEN

Wenn Sie die Tasten auf der Frontplatte nicht beriihren, zeigt das Gerat auf der
Digitalanzeige immer den Wert des Grundparameters des gangigen Schweiverfahrens an:

1. im MMA-Verfahren - Schwei3strom;
2. im WIG-Verfahren - Schweil3strom;
3. im MIG/MAG-Schweilverfahren - Schweil}spannung.

Die Tasten (1) auf der Frontplatte sind fiir die Anderung des Wertes der gewdahlten Funktion
oder des Schweillgrundparameters zustandig.

Die Taste (3) auf der VVorderseite der Quelle ist fur die folgenden Aktionen zusténdig:

1. Wahlen Sie eine beliebige Funktion im umgangssprachlichen Schweil3verfahren, halten
Sie die Taste (3) langer als 5 Sekunden gedrickt, um die Gerate zu entsperren;

2. Um alle Funktionen im verwendeten Schweil3verfahren auf die Werkseinstellungen
zurlickzusetzen, halten Sie die Taste langer als 10 Sekunden gedruickt; (Das Gerat setzt
die Einstellungen in anderen Verfahren nicht zuriick).

Die Taste (4) auf der Vorderseite des MFP-Gerdts ist fur die folgenden Aktionen zustandig:
1. Auswahl der SchweilRmethode (schnelles Driicken);

6.1 AUSWAHL DER MENUSPRACHE
Die folgenden Sprachen sind im Gerat installiert: Englisch, Russisch.

1. Wenn das Gerat ausgeschaltet ist, halten Sie die Taste "MENU" gedruckt und starten
Sie das Gerat dann mit dem Hauptschalter.

2. Auf dem Hauptbildschirm sehen Sie die Funktion zum Andern der Sprache. Um die
Sprache zu andern, driicken Sie die Taste "*+'* oder **-"".

3. Warten Sie nach der Auswahl der gew(inschten Sprache 2 Sekunden.
Die gewahlte Sprache wird automatisch gespeichert.

4. Um die Sprache erneut zu &ndern, fiihren Sie die Schritte 1 bis 3 erneut aus.

6.2 UMSCHALTEN AUF DIE GEWUNSCHTE FUNKTION

Um die erweiterten Einstellungen der Gerétefunktionen aufzurufen, halten Sie die

(3) fir mehr als 5 Sekunden. Wenn Sie die Taste (3) driicken, wird im Display der grafische Name der
aktuellen Funktion angezeigt. Wenn die Taste losgelassen wird, zeigt das Display den Standardwert dieser
Funktion an, der mit den Tasten (1) erhoht oder verringert werden kann. Wenn Sie die Taste (3) schnell
driicken und wieder loslassen, kénnen Sie zwischen den verschiedenen SchweiRfunktionen hin- und
herschalten.

6.3 UMSCHALTEN AUF DAS GEWUNSCHTE SCHWEISSVERFAHREN

Wenn die Taste (4) gedriickt wird, schaltet das Gerat auf das nachste SchweiRverfahren um. Die
Methoden schalten immer wieder um, dies ist an der Frontplatte zu erkennen.

HINWEIS: Wenn Sie die Taste (3) langer als 12 Sekunden gedriickt halten,
wird auf dem Display 333... angezeigt. 222... 111..., lassen Sie die Taste los,
bevor diese Zeit verstrichen ist, damit nicht alle Einstellungen der Methode
auf die Werkseinstellungen zuriickgesetzt werden.

Wir besprechen diesen Fall im néchsten Abschnitt.
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6.4 RUCKSTELLUNG ALLER FUNKTIONEN DES AKTUELLEN
SCHWEISSVERFAHRENS

Es kann sein, dass die Einstellungen am Gerédt Sie etwas verwirrt haben. Um die Standard-
Werkseinstellungen wiederherzustellen, halten Sie einfach die Taste (3) langer als 12 Sekunden
gedriickt. Nach 5 Sekunden beginnt die Anzeige, abwarts zu z&hlen 333... 222... 111.000 und wenn
"000" erreicht ist, werden alle Einstellungen des aktuellen SchweilRverfahrens auf die
Werkseinstellungen zurlickgesetzt. Um alle Gerateeinstellungen zurtickzusetzen, muss dieser
Vorgang fur jede Methode separat durchgefiihrt werden. Dies geschieht zur Bequemlichkeit des
Anwenders, damit die individuell festgelegten Einstellungen in den anderen beiden
Schweilmethoden nicht zuriickgesetzt werden.

7. ALLGEMEINE LISTE UND REIHENFOLGE DER FUNKTIONEN

7. 1. MMA-SCHWEISSVERFAHREN

0) [-1-]

Angezeigter Basisparameter CURRENT =90 A (Voreinstellung)
a) 8 ... 160 A (Schritt 1 A andern) fur VDI 160 PRO

b) 10 ... 200 A (Wechselschritt 1 A) fur VDI 200 PRO

c) 12 ... 250 A (Wechselschritt 1 A) fur VDI 250 PRO - 230 V

LEISTUNG HEISS Hot-Start'-Leistung = 40 % (Voreinstellung)

START a) 0[AUS] ... 100% (Schrittweite 1%)
ZEIT HEISS Hot-Start-Zeit = 0,3 s (Voreinstellung)
START a)0,1...1,0s(0,1 s Schrittwechsel)
POWER ARC Leistung "Arc-Force" = 40% (Voreinstellung)
FORCE a) 0 [Aus] ... 100 % (1 %-Schritt Anderung)
TRESHHOLD Arc-Force™ Schaltpegel = 12 V (Voreinstellung)
ARC FORCE a)9 ... 18 V (1 V-Schritt Anderung)
VOLT-AMPER Steigung der Strom-Spannungs-Kennlinie = 1,4 V/A (Voreinstellung)
CHARAKTER. a) 0,2 ... 1,8 V/A (Schrittweite 0,4 V/A)
Schweil3en bei kurzer Luke = AUS (Voreinstellung)
oo AR (@) Aktiviert
(b) Deaktiviert
VOLT Spannungsabsenkung = AUS (Voreinstellung)
REDUKTION (a) Aktiviert
GERAT (b) Deaktiviert
KRAFT DER Stromimpulsleistung = AUS (Voreinstellung)
PULSE a) 0[AUS] ... 80 % (1 % Schrittdnderung)
FREQUENZ Aktuelle Pulsfrequenz = 5,0 Hz (Voreinstellung)
VON IMPULS a) 0,2 ... 500 Hz (schrittweise Anderung von 0,1 Hz ... 1 Hz)
Fillfaktor - ist der prozentuale Anteil des aktuellen Impulses vs.
DUTY CYCLE : _ .
VON IMPULS Dauer dieser Impulse = 50% (Voreinstellung)

a) 20 ... 80 % (sprunghafte Anderungl %)

23 | PATON® VDI PROFESSIONAL SERIE DC MMA/TIG MIG/MAG



7.2. WIG-SCHWEISSVERFAHREN

Grundanzeigeparameter STROM = 100A (Voreinstellung)
0) [-2] a) 8... 160 A (Schritt 1A &ndern) fur VDI 160 PRO

b) 10 ... 200 A (Schritt 1A &ndern) fur VDI 200 PRO

c) 12 ... 250 A (Schritt 1A &ndern) fir VDI 250 PRO - 230 V

Stromanstiegszeit = 1,0 s (Voreinstellung)

igg AUF a) 0,1 ... 15,0 s (Anderungsschritt 0,1 s)

KRAFT DER Stromimpulsleistung = AUS (Voreinstellung)
PULSE a) O[AUS] ... 80 % (1 % Schrittanderung)
FREQUENZ Aktuelle Pulsfrequenz = 5,0 Hz (Voreinstellung)

VON IMPULS a) 0,2 ... 500 Hz (dynamischer Anderungsschritt von 0,1 Hz ... 1 Hz)

Fullfaktor - ist der Prozentsatz des aktuellen Impulses zur Periode
Dauer dieser Impulse = 50% (Voreinstellung)
a) 20 ... 80% (Schrittweite 1%)

7.3 MIG/MAG-SCHWEISSVERFAHREN

DUTY CYCLE
VON IMPULS

Grundanzeigeparameter VOLTAGE = 19,0 V (Voreinstellung)
0) [3] a) 12 ... 24 V (Wechselschritt 0,1 V) fiir VDI 160 PRO

b) 12 ... 26 V (Anderungsschritt 0,1 V) fiir VDI 200 PRO

c) 12 ... 28 V (Wechselschritt 0,1 V) fiir VDI 250 PRO - 230 V

Wabhlen Sie eine von drei Funktionsebenen: = AUS (Voreinstellung)
a) Level 1 - hértester Bogen

INDUKTANZ b) 2. Stufe - mittlerer Bogen

c) 3. Stufe - der weichste Bogen
ZEIT AUF Spannungsanstiegszeit = 0,1 s (Voreinstellung)
SPANNUNG a) 0,1 ... 5,0 s (Schrittwechsel von 0,1 s)
ZEIT AB Spannungsabfallzeit = 1,0 s (Voreinstellung)
SPANNUNG a) 0,1 ... 5,0 s (Schrittwechsel von 0,1 s)
KRAFT DER Spannungsimpulsleistung = AUS (Voreinstellung)
PULSE a) O[AUS] ... 80 % (1 % Schrittanderung)
FREQUENZ Spannungspulsationsfrequenz = 20 Hz (Voreinstellung)

VON IMPULS a) 5 ... 500 Hz (schrittweise Anderung von 1 Hz)

Der Fullfaktor - ist der Prozentsatz des Spannungsimpulses zu
Dauer dieser Impulse = 50% (Voreinstellung)

a) 20 ... 80% (Schrittweite 1%)

8. GENERATORBETRIEB
Die Stromquelle ist fur den Betrieb mit dem Generator ausgelegt, vorausgesetzt, dass:

DUTY CYCLE
VON IMPULS

Bei der Arbeit mit Draht

[)Edilé;[\ﬁggsner Ermittelter Wert aus Minimum

(mm) Strom bei MMA und Durchmesser Leistung
WIG bei MIG/IMAG Generator

D2 nicht mehr als 80 A nicht mehr als 0,6 mm 2,9 kVA

D3 nicht mehr als 120 A nicht mehr als ®0,8 mm 45 kVA

D4 nicht mehr als 160 A nicht mehr als ®1,0 mm 6,2 kKVA

o5 nicht mehr als 200 A nicht mehr als ®1,0 mm 8,0 kVA

® 6 schmelzbar bis zu 250 A bis zu @1,2 mm 11,0 kVA
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HINWEIS! Fur  einen  storungsfreien  Betrieb  darf  die
Generatorausgangsspannung die zuldssigen Grenzen von 160 - 260 V nicht
uberschreiten. Der Hersteller empfiehlt die Verwendung eines Generators mit
AVR-System, das fur die Spannungsstabilisierung zustandig ist

9. WARTUNG UND INSTANDHALTUNG

ACHTUNG!!! Bevor Sie das Gehduse des Gerates 6ffnen, sollten Sie es
ausschalten, den Netzstecker aus der Steckdose ziehen und die interne
Elektronik des Gerétes entladen lassen (ca. 5 Minuten) und erst dann die
weiteren Handlungen durchfiihren. Wenn Sie das Gerét verlassen, empfiehlt
es sich, ein Schild anzubringen, das darauf hinweist, dass das Geréat nicht
eingeschaltet werden soll.

Befolgen Sie die Empfehlungen, um Ihr Gerat tiber Jahre hinweg in gutem Zustand zu halten:

1. Fuhren Sie in den vorgeschriebenen Intervallen eine Sicherheitsiiberprifung durch
(siehe Kapitel "Sicherheitsvorschriften™);
2. Bei intensivem Gebrauch wird empfohlen, das Gerét alle sechs Monate mit
trockener Druckluft zu reinigen.
3. Bei starkem Staubanfall wird eine manuelle Reinigung der Kihlsystemkandle empfohlen.

ACHTUNG! Blasen aus zu geringem Abstand kann elektronische
Bauteile beschédigen

10. LAGERBEDINGUNGEN

Das konservierte und verpackte Schwei3geréat ist gemaR der staatlichen Norm 5 Jahre lagerfahig.
Die verwendete Strahlenquelle muss in einem trockenen, geschlossenen Raum bei einer Temperatur
von mindestens 5 °C gelagert werden. Der Raum muss frei von Ddmpfen von S&uren oder anderen
chemisch aktiven Substanzen sein.

11 VERKEHR

Verpackte Gerate konnen mit jedem Transportmittel transportiert werden, das ihre Sicherheit
gewdhrleistet, in Ubereinstimmung mit den fir bestimmte Transportmittel festgelegten
Befdrderungsvorschriften.

12. TECHNISCHE PARAMETER

HINWEIS! Wenn die Quelle fiir eine spezielle Versorgungsspannung
ausgelegt ist, sind ihre technischen Parameter auf dem Typenschild an
der Ruickseite angegeben. In diesem Fall muss der Netzstecker, das
Netzkabel entsprechend der verwendeten Spannung ausgewahlt werden.
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50/60 Hz nominale Versorgungsspannung, V

~230 V

Variationsbereiche der VVersorgungsspannung, V

160 — 260, 15 %

Energieeffizienz (bei Spannung
nominal), %.

92

Schweiltstrom-Einstellbereiche

8 - 160 A fiir VDI 160 PRO
10 - 200 A fir VDI 200 PRO
12 - 250 A fir VDI 250 PRO

Schweil3strom bei: 5 min / 70%

160 A fur VDI 160 PRO
200 A fur VDI 200 PRO
250 A fir VDI 250 PRO

Schweilstrom bei: 5 min / 100 %

134 A fur VDI 160 PRO
167 A fur VDI 200 PRO
208 A fur VDI 250 PRO

Maximale Leistungsaufnahme

6,2 kVA fir VDI 160 PRO
8,0 kVA fir VDI 200 PRO
11,0 kVA fir VDI 250 PRO

Nennarbeitsspannung fir Elektrodenschweil3en

MMA-Beschichtung gi=2BY
Nominale Arbeitsspannung fir Nicht-

Schmelzschweilien

WIG-Elektrode 10-18v
Nennbetriebsspannung zum Schweil3en 12 28\

halbautomatisches Drahtschneiden im MIG/MAG-
Verfahren

13. FERTIGSTELLUNG DES GERATES

PATON™ VDI PRO DC-Inverter-Schweil3gerat
Elektrodenhalter ABICOR BINZEL 3m
ABICOR BINZEL 3m Massenhalter
Professioneller Transportkoffer
Trageriemen
Benutzerhandbuch

14. SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
ALLGEMEINE INFORMATIONEN

Das Gerat darf nur fir seinen bestimmungsgemaBen Gebrauch verwendet werden. Das Gerét ist fur die Verwendung durch
Personen mit entsprechender Qualifikation vorgesehen. Es ist zwingend erforderlich, dass Installation, Betrieb und Reparatur
von qualifizierten Personen durchgefiihrt werden. Bevor Sie das Gerat installieren und in Betrieb nehmen, lesen Sie bitte die
Betriebsanleitung sorgféltig durch. Die Nichtbeachtung der Anweisungen in diesem Handbuch kann zu schweren Verletzungen,
zum Tod oder zu Schaden am Gerdt selbst fiuhren. Unsachgemalie Installation, Wartung und Bedienung, die zu Schéden am

Gerat fuhren, liegen nicht in der Verantwortung des Herstellers.

Lesen Sie vor der Verwendung des Geréts dieses Handbuch und befolgen Sie wéhrend

des Betriebs die darin enthaltenen Anweisungen.

darin enthalten Anweisungen wahrend des Betriebs zu enthalten. Die Betriebsanleitung ist

die Grundausstattung des Geréts.
ANLEITUNGEI
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Lesen Sie vor der Verwendung des Gerats dieses Handbuch und befolgen Sie die darin enthalteng
Anweisungen. Die Betriebsanleitung ist die Grundausstattung des Gerats. VERANTWORTLICHKEITE
DES BENUTZERS: Der Benutzer verpflichtet sich, nur Personen, die die grundlegenden Sicherheitsregel
gelesen haben, in der Benutzung des SchweiRgerdts geschult wurden und Uber die erforderliche
Qualifikationen verfligen, mit der Schweimaschine arbeiten zu lassen. Personen, die die Schweilmaschin
benutzen, miissen mit dem Abschnitt "Sicherheitsvorschriften” und den in diesem Handbuch angegebene
VorsichtsmaRnahmen vertraut sein

5D D O O &£ S5

GEFAHR

3

ELEKTRISCHE VERLETZUNG KANN TODLICH SEIN: SchweiRgerate
erzeugen Hochspannung. Beriihren Sie weder die Schweil3pistole noch das
Werkstiick, wahrend das Gerat unter Spannung steht. Alle diese Teile bilden
einen Schweilistromkreis und kdnnen einen elektrischen Schlag verursachen.
Vermeiden Sie daher, sie mit bloRen Handen oder nasser oder beschadigter
Schutzkleidung zu beriihren. Die Schutzkleidung sollte die Bewegungsfreiheit
nicht einschranken. Sie sollte méglichst nicht aus synthetischen Materialien
bestehen.

Ein Strgmscli

A
’/
%

lag kann todlich sein!!!

Lichtbogenstrahlung kann verbrennen: Es ist nicht erlaubt, einen
SchweiBlichtbogen mit ungeschiitzten Augen direkt zu beobachten. Der
Lichtbogen und die beim Betrieb entstehenden Spritzer kdnnen die Haut
verbrennen oder eine Flamme verursachen, deshalb muss immer eine
Schutzmaske mit einem getdnten Filter getragen werden (Schutzbrille muss
mit einem Glas mit einem Filter der Stufe DIN 9 10 ausgestattet sein).

DAMPFE UND GASE KONNEN GEFAHRLICH SEIN: entstehende Dampfe

und schadliche Gase miissen mit speziellen Gerdten vom Arbeitsplatz entfernt
werden, Liftungsoffnungen dirfen nicht verschlossen werden. Das Schweif3en
muss in gut belufteten Bereichen durchgefuihrt werden; Schweil3rauch ist
gesundheitsschadlich, insbesondere beim Schweil3en von Materialien wie Blei,
Quecksilber, Cadmium, Zink, Beryllium sowie verzinkten oder rostfreien
Stahloberflachen. Sorgen Sie fir ausreichende Frischluftzufuhr im Raum. Achten
Sie darauf, dass keine Lésungsmittelddmpfe in den Bereich des
SchweiRlichtbogens gelangen.

L\
o

ELEKTROMAGNETISCHES FELD KANN GEFAHRLICH SEIN: Das
elektromagnetische Feld, das durch die Hochspannungselektrizitat, die durch
die SchweilRkabel flielit, erzeugt wird, kann die Leistung elektrischer Geréte,
wie z. B. eines Kardiostimulators, beeintrédchtigen. Personen, die eine solche
Ausristung tragen, sollten einen Arzt aufsuchen, bevor sie einen Bereich
betreten, in dem Schweil3arbeiten durchgefiihrt werden. Schweil3kabel sollten
parallel und maglichst dicht beieinander verlegt werden.

SPARKEN KANN BRAND ODER EXPLOSION VERURSACHEN:

Entfernen Sie brennbare Gegenstande aus dem Arbeitsbereich. Schweillen Sie
nicht an Behdltern, die Gase, Kraftstoffe, Erd6lprodukte oder andere brennbare
Gegenstande enthalten. Es besteht Explosionsgefahr von Rickstédnden dieser
Produkte. Bei Schweilarbeiten in explosions- oder brandgeféhrdeten Bereichen
sind besondere Regeln zu beachten, die den nationalen und internationalen
Normen entsprechen. Feuerldschgerate wie: (Pulver- oder Schneeldscher,
Ldschdecken) sollten in der N&he des Arbeitsplatzes an einer sichtbaren, leicht
zuganglichen Stelle angebracht werden.
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Zylinder kann explodieren: Verwenden Sie nur zugelassene Zylinder und
ordnungsgemaR funktionierende Druckregler. Der Zylinder sollte in
aufrechter Position transportiert und aufgestellt werden. Schiitzen Sie den
Zylinder vor Hitze, Kippen und mechanischer Beschadigung.

G
A
Z

GESCHWEISSTE MATERIALIEN KONNEN BRANDEN: Beriihren Sie
geschweilte Teile unter keinen Umstéanden mit blof3en Handen. Tragen Sie
bei der Bedienung der Maschine immer Schutzhandschuhe Der Lichtbogen
und die Spritzer des Stroms kdnnen Hautverbrennungen verursachen.
Tragen Sie Schutzhandschuhe und eine Zange, wenn Sie das geschweil3te
Teil berthren oder bewegen.

ELEKTRISCHE STROMVERSORGUNG: Arbeiten Sie nicht mit
beschadigten Schweillkabeln oder auf nassem Boden. Schweiltkabel mussen
stark, unbeschédigt und isoliert sein. Geschwéchte Verbindungen und
beschadigte Kabel miissen sofort ausgetauscht werden. Bewegen Sie die
Maschine nicht durch Ziehen am Netzkabel oder an den Schweil3kabeln.
Fuhren Sie keine Wartungsarbeiten an der Maschine durch, wéhrend sie in
Betrieb ist.

Es ist verboten, das AuBengehause des Geréts zu entfernen,

wahrend es an das Stromnetz angeschlossen ist, oder das
Gerat mit abgenommener Abdeckung zu betreiben.

SCHWEISSGERAUSCHE KONNEN SCHADLICH SEIN: Der beim
Schweifen entstehende Lichtbogen kann bei einer Arbeitszeit von - 8 Stunden
einen Gerduschpegel von mehr als 85 dB erzeugen.

CE-KONFORMITAT: Dieses Gerat entspricht der Empfehlung
des européaischen CE-Komitees.

SICHERHEITSHINWEIS: Das Gerdt ist an die Netzstromversorgung
angepasst, fur Schweil3arbeiten in der Umgebung mit erhéhter
Stromschlaggefahr. Es wird empfohlen, die Stromleitung mit einem separaten
Stol3schutzschalter zu versehen.
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15. GARANTIE DES HERSTELLERS

Abteilung fur Schweil3gerate des E.O. Welding Electrical Institute PATON garantiert den
ordnungsgeméfen Betrieb der Stromquelle unter der VVoraussetzung, dass der Anwender die Betriebs-
, Lager- und Transportbedingungen einhalt.

ACHTUNG! Bei mechanischer Beschadigung des Gerates erlischt die
Gewadhrleistungspflicht!

Die Grundgarantie fur digitale halbautomatische Invertermaschinen der PRO-Serie betragt 5

Jahre. Die Grundgarantiezeit beginnt mit dem Tag des Verkaufs des Gerats an den
Endkunden.

Innerhalb der Grundgarantiezeit verpflichtet sich der Handler, fiir den Besitzer von Geraten der
Marke PATON® folgende Tatigkeiten kostenlos durchzufiihren:

1. Fuhren Sie eine Diagnose durch und ermitteln Sie Fehlerursachen;

2. Stellen Sie die notwendigen Teile flir Reparaturen an der SchweiRanlage bereit;

3. Fuhren Sie Austauscharbeiten an defekten Komponenten und Teilen durch;

4. Fuhren Sie einen Test mit dem reparierten Gerét durch.

Die grundsatzlichen Gewahrleistungspflichten erstrecken sich nicht auf Geréte:

1. das mechanische Beschadigungen aufweist, die die Funktion des Gerétes beeinflussen (z. B.
Verformung des Geh&uses oder von Geréteteilen durch Sturz aus der Hohe, Fallenlassen eines
schweren Gegenstandes auf das Gerat, Beschadigung von Bedienelementen oder Steckern);

2. die Spuren von Korrosion aufweist, die die Fehlfunktion verursacht hat;

3. die durch die Auswirkungen der hohen Luftfeuchtigkeit auf die Leistungs- und
Elektronikkomponenten beschadigt wurden;

4. die durch die Ansammlung von leitfahigem Staub im Inneren beschadigt wurden
(Kohlenstaub, Metallspane usw.)

5. Wenn Sie versuchen, seine Knotenpunkte selbst zu reparieren
und/oder elektronische Teile auszutauschen;

Abhé&ngig von den Betriebsbedingungen wird empfohlen, die internen Teile und

Baugruppen einmal in sechs Monaten mit Druckluft zu reinigen, um Funktionsstérungen zu
vermeiden. Nehmen Sie vorher die Abdeckung vom Gerat ab. Reinigen Sie das Gerét

vorsichtig und halten Sie dabei einen ausreichenden Abstand zum Kompressorschlauch, um

die Anschlisse der elektrischen Komponenten und mechanischen Baugruppen nicht zu
beschéadigen.

Die grundsatzlichen Gewahrleistungsverpflichtungen gelten nicht fir den Austausch von
VerschleiBteilen, die einer korperlichen Beriihrung ausgesetzt sind. Reklamationen fir die folgenden
Positionen werden spéatestens zwei Wochen nach dem Verkaufsdatum akzeptiert:

Ein/Aus-Taste

Taste zur Einstellung der Schwei3parameter

Buchsen fir Anschlusskabel und Stecker

Steuerbuchsen

Netzkabel und Stecker

Schultergurt, Box, Kunststofftragekoffer

Elektrodenhalter, Masseklemme, Schweil3kabel und Schlauche.

NookrwhE

Der Verkaufer behélt sich das Recht vor, die Garantiereparatur abzulehnen oder das Datum des
Garantiebeginns als Monat und Jahr der Herstellung des Geréts (wie durch die Seriennummer
angegeben) in den folgenden Fallen festzulegen, wenn:

1. Die Gebrauchsanweisung ist verloren gegangen;
2. Die Betriebsanleitung ist nicht oder fehlerhaft vom Verkéufer ausgefillt worden.
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HINWEIS! Die Garantiezeit verlangert sich um die Zeit, in der das
Gerat in einer autorisierten Servicestelle repariert wird.

Fur SchweiBinverter der PRO- und STANDARD-Serie - 5 Jahre
Basisgarantie. Es ist obligatorisch, den Service rechtzeitig in einer
autorisierten Servicestelle durchfiihren zu lassen. Die erste Wartung
sollte nach 24 Monaten ab dem Verkaufsdatum erfolgen.

16. INFORMATIONEN ZUR ENTSORGUNG VON ALTGERATEN
(gilt fir Haushalte)
Das auf den Produkten abgebildete Symbol weist darauf hin, i )
dass das Gerat nicht mit dem Hausmdll entsorgt werden darf.
Bitte bringen Sie das Gerat zu einem Recyclinghof fur
Elektrogerate, wo es kostenlos angenommen wird.
Informationen Uber solche Sammelstellen fur Altgeréate finden
Sie z. B. auf Websites. Durch die ordnungsgemafe Entsorgung
werden wertvolle natlirliche Ressourcen geschont und die
Verschmutzung der Umwelt verhindert.

Die Nichteinhaltung kann ein BulRgeld nach geltendem Recht
zur Folge haben. \

Wenn Sie lhr Gerat recyceln mdchten, wenden Sie sich bitte an die ndchstgelegene
Verkaufsstelle oder kontaktieren Sie den Gerateimporteur fir weitere Informationen.

IMPORTEUR / VERTRAGSHANDLER
MasterWeld Sp. z o.0.
35-213 Rzeszéw, Kapitatlowa 4
Tel. +48 22 290 86 96
E-Mail: biuro@paton.pl
www.patonwelding.de

Alle Rechte vorbehalten. Dieses Dokument ist urheberrechtlich geschiitzt. Die Vervielféaltigung oder
Weitergabe der Betriebsanleitung im Ganzen oder in Teilen ist ohne Zustimmung von MasterWeld
nicht gestattet.
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17. ELEKTRISCHER SCHALTPLAN
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18. ZULASSUNGSBESCHEINIGUNG

PATON® VDI- PRO" Inverter-Bogengleichrichter

Die PRO-Seriennummer entspricht den harmonisierten Normen

und nutzbar.

Datum des Verkaufs " " 20

Stempel

(Unterschrift des Verkaufers)

PATON SERVICE CENTER // LIEFERADRESSE:
Kapitalowa 4
Rzeszow, 35-213 Polen

Serviceleiter
Tel. +48 22 290 86 96
E-Mail: serwis@paton.pl

ACHTUNG! SchweiRkabel und Halter werden fiir die Reparatur nicht
benétigt, dies sind Verbrauchsmaterialien, bitte NICHT einsenden!

Piotr Blaszkowski

HINWEIS! Gerateanlieferung an das Service-Center ""PATON"
wird auf Kosten des Herstellers nur innerhalb von 2 JAHREN ab dem
Kaufdatum in Polen durchgefiihrt! Nach 2 Jahren - auf Kosten des
Kaufers.
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19. GARANTIEKARTE

DATUM DER ANFRAGE ZUR REPARATUR:
DATUM DER REPARATUR:

(Unterschrift) (Unterschrift)

REPARATUR- UND WARTUNGSUMFANGSVERMERKE

Technischer Support Telefon: +48 22 290 86 96
Adresse der Servicestelle: 35-213, Polen, Rzeszow, Kapitalowa 4

DATUM DER ANFRAGE ZUR REPARATUR:
DATUM DER REPARATUR:

(Unterschrift) (Unterschrift)

REPARATUR- UND WARTUNGSUMFANGSVERMERKE

Technischer Support Telefon: +48 22 290 86 96
Adresse der Servicestelle: 35-213, Polen, Rzeszow, Kapitalowa 4
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DATUM DER ANFRAGE ZUR REPARATUR:
DATUM DER REPARATUR:

(Unterschrift) (Unterschrift)

REPARATUR- UND WARTUNGSUMFANGSVERMERKE

Technischer Support Telefon: +48 22 290 86 96
Adresse der Servicestelle: 35-213, Polen, Rzeszow, Kapitalowa 4

DATUM DER ANFRAGE ZUR REPARATUR:
DATUM DER REPARATUR:

(Unterschrift) (Unterschrift)

REPARATUR- UND WARTUNGSUMFANGSVERMERKE

Technischer Support Telefon: +48 22 290 86 96
Adresse der Servicestelle: 35-213, Polen, Rzeszow, Kapitalowa 4
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