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DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Producent

PATON INTERNATIONAL LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kijéw, UKRAINA

Niniejszym oswiadczamy, ze deklaracja zgodnosci zostata wydana na nasza
wytgcznag odpowiedzialnos$é i dotyczy nastepujacego produktu:

Oznaczenie produktu: PATON™ ProMIG-160-15-2,
PATON™ ProMIG-200-15-2,
PATON™ ProMIG-250-15-2,
PATON™ ProMIG-250-15-4,
PATON™ ProMIG-270-15-2-400V,
PATON™ ProMIG-270-15-4-400V,
PATON™ ProMIG-350-15-4-400V

Przedmiot niniejszej deklaracji jest zgodny z odpowiednimi dyrektywami i
normami:

Dyrektywy i normy:
Bezpieczenstwo maszyn — Wyposazenie

EN IEC 60204-1:2018
elektryczne maszyn -

Sprzet do spawania tukowego — Cze$é 1: EN IEC 60974-1:2018/A1:2019

Zrodta pradu spawalniczego EN IEC 60974-1:2022/A1:2022

Sprzet do spawania tukowego — Czes¢ 10: EN IEC 60974-10:2014/A1:2015

Wymagania dotyczace kompatybilnosci EN IEC 60974-10:2021/A1:2021

elektromagnetycznej (EMC)

Podpisano w imieniu: PATON International LLC

Miejsce i data: 03045 Kijow, UKRAINA 04i9“81.%g22
/‘T’»w' :

Podpis ) /

Imie, stanowisko: Mark Tokmakov

Dyrektor Techniczny

PATON International LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kijow
Tel: +380 800 500 600

E-Mail: office@paton.ua
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Urzadzenie spawalnicze zostato wykonane zgodnie z normami technicznymi i obowigzujgcymi
przepisami bezpieczenstwa. Jednak w przypadku nieprawidtowego uzytkowania moze wystgpi¢
zagrozenie:

- obrazenia personelu obstugujacego lub osob trzecich;

- uszkodzenie samego urzgdzenia lub mienia przedsigbiorstwa;

—zaktdcenie skutecznego procesu roboczego.

Wszystkie osoby zwigzane z uruchomieniem, obstugg, konserwacjg i serwisem urzadzenia powinny:
- przejs¢ odpowiednia certyfikacje;

- posiadac wiedze z zakresu spawania;

- Scisle przestrzegac niniejszej instrukgji.

Usterki, ktore moga obnizy¢ poziom bezpieczenistwa, musza by¢ natychmiast usuniete.

ZASADY BEZPIECZENSTWA

NIEBEZPIECZENSTWO PRADU SIECIOWEGO | SPAWALNICZEGO

- porazenie pragdem elektrycznym moze by¢ smiertelne;

- pola magnetyczne wytwarzane przez to urzadzenie moga negatywnie wptywac na dziatanie urzadzen
elektrycznych (np. rozrusznikéw serca). Osoby korzystajace z takich urzadzen powinny skonsultowad
sie z lekarzem przed zblizeniem sie do strefy spawania;

- kabel spawalniczy musi by¢ mocny, nieuszkodzony i izolowany. Poluzowane potaczenia i uszkodzone
kable nalezy natychmiast wymienic. Kable sieciowe i kable urzgdzenia spawalniczego muszg by¢
regularnie kontrolowane przez elektryka pod katem stanu izolacji;

- podczas pracy nie wolno zdejmowac obudowy urzgdzenia.

NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA £tUKU SPAWALNICZEGO

Zabrania sie obserwowania tuku spawalniczego gotym okiem. tuk i rozpryski powstajace podczas pracy
mogg poparzy¢ skore lub spowodowac zapton, dlatego zawsze nalezy uzywac maski ochronnej z filtrem
przyciemnianym (DIN g—10). Osoby postronne znajdujgce sie w strefie dziatania urzadzenia musza
chroni¢ oczy za pomocg specjalnych okularéw ochronnych lub stosowa¢ niepalne ekrany pochtaniajace
promieniowanie.

NIEBEZPIECZENSTWO SZKODLIWYCH GAZOW | OPAROW

- powstajgcy dym i szkodliwe gazy nalezy usuwac ze strefy roboczej za pomocg specjalnych urzadzen;
- nalezy zapewni¢ odpowiedni doptyw Swiezego powietrza;

- opary rozpuszczalnikéw nie mogg przedostawac sie do strefy promieniowania tuku spawalniczego.

NIEBEZPIECZENSTWO POLA MAGNETYCZNEGO

Pola magnetyczne wytwarzane przez wysoki pragd moga negatywnie wptywac na dziatanie urzadzen
elektrycznych (np. rozrusznika serca). Osoby posiadajace takie urzadzenia powinny skonsultowac¢ sie z
lekarzem przed zblizeniem sie do stanowiska spawalniczego.

NIEBEZPIECZENSTWO WYLOTU ISKIER

- materiaty tatwopalne nalezy usunac ze strefy roboczej;

- nie wolno prowadzi¢ prac spawalniczych na zbiornikach, w ktérych znajduja sie lub znajdowaty sie
gazy, paliwa, produkty naftowe. Istnieje ryzyko wybuchu pozostatosci tych substancji;

w pomieszczeniach zagrozonych pozarem lub wybuchem nalezy przestrzegac szczegdlnych
zasad zgodnych z normami krajowymi i miedzynarodowymi.

OSOBISTE WYPOSAZENIE OCHRONNE

Dla ochrony osobistej nalezy przestrzegac nastepujacych zasad:

- nosi¢ solidne obuwie zachowujgce wtasciwosci izolacyjne, takze w warunkach wilgotnych;

- chronic rece za pomocg rekawic izolacyjnych;

- chroni¢ oczy za pomocg maski ochronnej z filtrem przeciwko promieniowaniu
ultrafioletowemu, spetniajgcej normy bezpieczenstwa;

-uzywac wytgcznie odpowiedniej odziezy (trudnopalnej).

NIEBEZPIECZENSTWO INTENSYWNEGO HAEASU

tuk spawalniczy powstajgcy podczas spawania moze generowac dzwieki o poziomie powyzej 85 dB
przez 8 godzin pracy. Spawacze pracujacy z urzadzeniem powinni podczas pracy stosowac Srodki
ochrony stuchu.
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ROZPAKOWANIE

Zestaw dostawy urzadzenia obejmuje:

Instrukcje obstugi

é@ A )
§ 4
N 1

Kabel spawalniczy z uchwytem elektrodowym

ABICOR BINZEL*
Rolki do drutu litego i

aluminiowego**

Kabel spawalniczy z zaciskiem masowym Zrodto pradu tuku spawalniczego z

ABICOR BINZEL*** podajnikiem drutu

Pasek transportowy

Pétautomatyczny uchwyt spawalniczy ABICOR Szybkoztaczka pneumatyczna
BINZEL*

*Z wyjatkiem modeli z oznaczeniem , WA” lub , WAM”
** Dla modeli ProMIG-250-15-4/270-15-4/350-15-4
ELEMENTY STEROWANIA | WSKAZANIA *** Z wyjatkiem modeli z oznaczeniem ,WA”

ProMIG-270/350-400V ProMIG-160/200/250
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ProMIG-270/350-400V ProMIG-160/200/250

1 - Wyswietlacz cyfrowy;
2 — Przycisk wyboru trybu spawania:
a) reczne spawanie tukowe elektrodg otulong, MMA;
b) spawanie tukowe elektrodg wolframowa w ostonie gazu obojetnego, TIG;
c) spawanie tukowe w ostonie gazu obojetnego / spawanie fukowe w ostonie gazu aktywnego, MIG/MAG;
3 —Regulator do wyboru funkcji (parametréw) biezgcego trybu oraz regulacji ich wartosci / ustawiania parametru napiecia spawania w trybie
MIG/MAG. Wybdr funkcji odbywa sie poprzez obracanie regulatora w prawo lub w lewo. Aby przejs¢ do edycji wartosci wybranego parametru,
nalezy nacisna¢ pokretto regulatora. Wartosci ustawia sie poprzez obracanie pokretta regulatora. Aby powrdci¢ do menu wyboru
funkcji/parametréw, nalezy ponownie nacisna¢ pokretto regulatora;
4—Przycisk wyboru programu spawania (...) / funkcja dodatkowa: regulacja poziomu indukcyjnosci (po przytrzymaniu przez ponad 1 sekunde);
5— Przycisk testowania doptywu gazu ostonowego (drut nie jest podawany);
6 — Przycisk reqgulacji napiecia spawania na podajniku drutu;
7 — Wyswietlacz cyfrowy podajnika drutu;
8—Regulator do wyboru funkgji (parametréw) aktualnego trybu oraz regulacji ich wartosci na podajniku drutu (domyslnie —regulacja predkosci
podawania drutu w trybie MIG/MAG);
9 — Przycisk wyboru programu spawania na podajniku drutu (zestaw parametréow wczesniej ustawionych przez uzytkownika) / funkcja
dodatkowa: regulacja poziomu indukcyjnosci (przy przytrzymaniu diuzej niz 1 sekunda);
10 — Przycisk wprowadzania drutu (gaz nie jest podawany);
11— Ztycze typu EURO KZ-2 do podtgczenia pétautomatycznego uchwytu spawalniczego;
12 - Wytacznik / przycisk wigczania i wytgczania zrodta pradu spawania;
13 — Bezpiecznik podajnika drutu;
A — Gniazdo prgdowe mocy typu bagnetowego "+":
a) spawanie MMA — podtaczony jest przewdd elektrodowy (w rzadszych przypadkach, przy stosowaniu specjalnych elektrod,
podtaczony jest przewdd masowy);
b) spawanie TIG — podtaczony jest wytacznie przewdd masowy;
) spawanie MIG/MAG z drutem litym — przewdd jest podtaczony do podajnika od wewnatrz (potaczenie domysine);
d) spawanie MIG/MAG z drutem rdzeniowym — podtaczony jest przewdd masowy;
B - Gniazdo pragdowe mocy typu bagnetowego "-":
a) spawanie MMA — podtaczony jest przewdd masowy (w rzadszych przypadkach, przy stosowaniu specjalnych elektrod,
podtaczony jest przewdd elektrodowy);
b) spawanie TIG — podtaczony jest wytgcznie uchwyt TIG;
) spawanie MIG/MAG z drutem litym — podtgczony jest przewod masowy;
d) spawanie MIG/MAG z drutem rdzeniowym — przewdd jest podtgczony do podajnika od wewnatrz (mozliwe podtgczenie
samodzielne);

14 - Bezpiecznik podgrzewacza gazy;

15— Miejsce podtaczenia przewodu masowego;

16 — Gniazdo podgrzewacza gazu 36 V;

17 — Ztacze do podtaczenia kabla sterujgcego z podajnika drutu;
18 — Przewdd zasilajacy;

19 — Przytgcze gazu ostonowego;

20 — Ostona ochronna szpuli drutu;

21 — Uchwyt szpuli drutu z urzgdzeniem hamujgcym ze sprezyna.

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -6-
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WSKAZANIA PRACY MASZYNY W TRYBACH

MIG/MAG

MIG/MAG-2T |
Wire treed SFeed.

Ekran gtowny Ekran podajnika drutu

X

Farameters: o
Fowet Hot Startl S
t.ime Hot Start: H,3=

Menu jest zablokowane Ekran podajnika drutu

f X

TIG

[TIG-HFZT Prod.Ha1]

AMFEr-a33e.

Farameters: b
time amper-downd
time rost-gasi

Menu jest zablokowane Ekran podajnika drutu
1 - Aktualny tryb spawania 4 — Wartos¢ wybranej funkcji / parametru
2 — Aktualny numer programu 5—Lista i wartosci kolejnych 2 parametréw w menu

3 — Nazwa funkgji / parametru

URUCHOMIENIE

Urzadzenie spawalnicze jest przeznaczone wytacznie do spawania MMA, spawania tukowego elektrodg wolframowg w ostonie gazu
obojetnego (TIG) oraz spawania tukowego w ostonie gazu obojetnego / spawania tukowego w ostonie gazu aktywnego (MIG/MAG).
Kazde inne uzycie maszyny jest uznawane za niewfasciwe. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody spowodowane
niewtasciwym uzytkowaniem maszyny. Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem zaktada przestrzeganie instrukcji niniejszego
podrecznika obstugi.

WYMAGANIA DOTYCZACE INSTALACJI

Maszyne nalezy ustawi¢ w taki sposob, aby zapewni¢ swobodny doptyw i odptyw powietrza chtodzacego przez otwory wentylacyjne na
panelach przednim i tylnym. Nalezy zadba¢ o to, aby pyt metalowy (np. podczas szlifowania papierem sciernym) nie byt zasysany
bezposrednio do maszyny przez wentylator chtodzacy.

PODEACZENIE ZASILANIA
Standardowe urzadzenie spawalnicze jest przystosowane do:
1. Napiecia sieciowego 220 V (-27 % / +18 %) — dla ProMIG-160/200/250;
2. Tréjfazowego napiecia sieciowego 3x380 V lub 3x400 V (dla ProMIG-270/350), do czego przeznaczone sg trzy przewody.
Przepisy bezpieczenstwa dotyczace pracy z urzadzeniami spawalniczymi wymagajg uziemienia obudowy urzadzenia.
Mozna to wykonad na dwa sposoby: 1) poprzez uzycie czwartego przewodu w kablu zasilajgcym w kolorze zétto-zielonym
(miedzynarodowy standard oznaczen); 2) poprzez uzycie zacisku srubowego na tylnej scianie urzadzenia (bardziej
rygorystyczny standard uziemienia stosowany w krajach WNP).

-7- PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG



FPATON

Do podtaczenia spawarek PATON do tréjfazowego zasilania nalezy uzy¢ czterozytowego
kabla zgodnego z norma IEC 60445:

przewdd bragzowy

przewod czarny

przewdd niebieski

-fazaly;
-fazalz;
-fazaL3;

przewod zotto-zielony - uziemienie.

L1

Uwaga! W przypadku podtaczenia urzadzenia do napigcia sieciowego wyzszego niz 270
V (dla ProMIG-160/200/250) lub 450 V (dla ProMIG-270/350) wszystkie zobowigzania
gwarancyjne producenta tracg waznos¢! Zobowigzania gwarancyjne producenta tracg
réwniez waznos¢ w przypadku btednego podtgczenia fazy sieciowej do uziemienia
zrédta.
Ztacze sieciowe, przekroje przewoddw zasilajgcych oraz bezpieczniki sieciowe nalezy dobiera¢ na podstawie danych technicznych
urzadzenia.

WYBOR JEZYKA MENU URZADZENIA

L2

L3
L

Aby wybra¢ lub zmieni¢ jezyk menu urzadzenia, nalezy przytrzymad przycisk 2 i wtgczy¢ urzadzenie. Nastepnie na wyswietlaczu pojawi
sie menu wyboru jezyka. Zadany jezyk mozna wybra¢ za pomoca regulatora 3 i potwierdzi¢ wybdr, naciskajac regulator 3. Po tym
urzadzenie bedzie kontynuowato prace z interfejsem w wybranym jezyku.

PARAMETRY TRYBOW SPAWANIA

Uzyta elektroda e amond war‘Fosc Srednica drutu dla MIG/MAG, e ka.zd_ego Ma‘k‘symalna
pradu dla MMAi TIG, przewodu zasilajacego, dtugosc przewodu,
MMA, mm mm N
A mm m
1x220V — ProMIG-160, ProMIG-200, ProMIG-250
1 75
1.5 115
2 1
22 do 8o do @o.6 55
2.5 195
4 310
6 465
15 75
2 105
a3 do 120 do @o.8 2.5 130
4 205
6 310
2 75
2.5 95
[Z)A do 160
4 155
do @1.0 6 230
2.5 75
2] do 200 4 125
6 185
2.5 60
a5 1
6 (bezpiecznik) do 250 do @1.2 4 100
6 150

" do @1,0 mm do spawania pradem pulsacyjnym drutem stalowym i nierdzewnym

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -8-
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Uzyta elektroda Ustawiona wartos¢ Srednica drutu dla [Frzire] ka.id.ego Maksymalna dtugos¢
MMA, mm pradu dla MMAIiTIG, A MIG/MAG, mm przewodur:r.’:‘szllajqcego, przewodu, m
3 x380/400V - ProMIG-270, ProMIG-350
1.5 135
2 175
a3 do120 do@o.8 2.5 220
4 350
6 525
2 130
[Z)A do 160 25 260
4 260
do@1.0 6 385
2.5 115
a5 do 220 4 180
6 270
2.5 85
26 bezpiecznik do 270 do@1.2 4 135
6 205
2.5 65
76 do 350 do@1.4 4 100
6 150

UWAGA! Wytacznik zasilania umieszczony na tylnym panelu maszyny (dla ProMIG-160/200/250) po wytgczeniu urzadzenia nie odtacza
wewnetrznych elementéw elektronicznych od zasilania. Dlatego po zakoriczeniu spawania, zgodnie z zasadami bezpieczenstwa, nalezy
odtgczyc wtyczke od sieci.

SCHEMAT PODLACZENIA MASZYNY DO SPAWANIA ELEKTRODAMI OTULONYMI (MMA)

UCHWYT ELEKTRODOWY

ZACISK ,MASA”

ZALECANA DLUGOSC KABLI ZASILAJACYCH DO SPAWANIA MMA:

Dtugos¢ kabla Przekroj przewodu,
Maksymalny prad, A (e o etz ), mme Typ kabla
160 2..7 16 KG 1x16
200 3..9 25 KG 1x25
250 5..11 35 KG 1x35
270 5..11 35 KG 1x35
350 6..14 35 KG 1x35

-9- PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG
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SCHEMAT PODLACZENIA MASZYNY DO SPAWANIA LUKOWEGO W OSEONIE GAZU OBOJETNEGO Z ELEKTRODA

WOLFRAMOWA (TIG) — z uzyciem uchwytu TIG 35-50

PALMNIK
ARGONOWY

SCHEMAT PODLACZENIA MASZYNY DO SPAWANIA LUKOWEGO W OSLONIE GAZU OBOJETNEGO Z ELEKTRODA

WOLFRAMOWA (TIG) — z uzyciem uchwytu TIG GZ-2

PALNIK

= =

WYROB

SCHEMAT PODLACZENIA MASZYNY DO SPAWANIA LUKOWEGO W OSELONIE GAZU OBOJETNEGO / SPAWANIA

LUKOWEGO W OSLONIE GAZU AKTYWNEGO (MIG/MAG)

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG

PALMIK
POLAUTOMATYCZNY

sV ZACISK . MASA”
—

/,ﬂ.f’:*v\—-gz'gf" WYROB
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SPECYFIKACJA TECHNICZNA

PARAMETRY ProMIG-160 ProMIG-200 ProMIG-250 ProMIG-270 ProMIG-350
Napiecie znamionowe sieci trojfazowej 220 220 220 3x380 3x380
50 /60 Hz, V 230 230 230 3X400 3X400
Znamionowy poboér pradu z fazy sieci, A 18...21 23...27 29,5...35 12...14 16 ...18,5
Znamionowy prad spawania, A 160 200 250 270 350
Maksymalny prad roboczy, A 215 270 335 350 450
Cykl pracy 70 % przy 160 70 % przy 200 60 % przy 250 70 % przy 270 70 % przy 350
A A A A A
100 % przy 100 % przy 100 % przy 100 % przy 100 % przy
134 A 167 A 193 A 225 A 290 A
Granice wahan napigcia zasilania, V 160 ... 260 160 ... 260 160 ... 260 +15% +15%
Zakres regulacji pradu spawania, A 8...160 10 ... 200 12 ...250 12...270 14 ... 350
Zakres regulacji napigcia spawania, V 12...24 12...26 12...28 12...29 12...30
Zakres regglaql predkosci podawania 2,0..16
drutu, m/min
Srednica elektrody MMA, mm 1,6 ... 4,0 1,6...5,0 1,6...6,0 1,6...6,0 1,6...6,0
Srednica drutu spawalniczego, mm 0,6...1,0 0,6...1,0 0,6...1,2% 0,6...1,2 0,6...1,4
Typ zespotu podajnika drutu 15-2 — mechanizm 2-rolkowy, 15-4 — mechanizm 4-rolkowy
Maksymalna masa szpuli drutu, kg 15

Tryby spawania impulsowego, Hz MMA: 0,2...500 — regulowany; TIG: 0,2...500 — regulowany; MIG/MAG: synergiczny

,Hot-Start” w trybie MMA Regulowany

JArc-Force” w trybie MMA Regulowany

»Anti-Stick” w trybie MMA Automatyczny

Uktad redukcji napiecia, bieg jatowy wihacz [ wylacz

Napiecie biegu jatowego MMA, V 12/75

Napiecie zajarzenia tuku, V 110

Znamionowa moc pozorna, kVA bl 47 51..6,1 6,6..7,8 8,0...9,4 10,7 ...12,3
Maksymalna moc pozorna, kVA 5,9 7.5 9,5 11,4 15,3
Sprawnosc¢, % 90

Chtodzenie Adaptivni

Zakres temperatury pracy, °C —25 ... +45

Wymiary catkowite, mm (dtugosc, 360 x 260 X 360 x 260 X 360 x 260 X 540 X 360 X 540 X 360 X
szerokos$¢, wysokosc) 270 270 270 4,00 400
Masa bez szpuli i akcesoriow, kg 13,1 13,2 14,0 (16,8) 22,5 24,4
Stopien ochrony (IP) P33

WYBOR | USTAWIANIE FUNKCJI MASZYNY

Jezelina panelu przednim nie s naciskane zadne przyciski, urzagdzenie wyswietla na lewym wskazniku cyfrowym wartos¢ gtéwnego parametru
aktualnego trybu spawania:

1) w trybie MMA — prad spawania;

2) w trybie TIG - prad spawania;

3) w trybie MIG/MAG - napiecie spawania.

Na wyswietlaczu cyfrowym w trybie spawania MIG/MAG podczas procesu spawania wyswietlana jest rzeczywista wartos¢ pradu spawania.
Nalezy zauwazy¢, ze na rzeczywista warto$¢ pradu spawania wptywa wiele czynnikdw, w tym zastosowana srednica drutu, ustawione napiecie
spawania na zrédle pradu, predkos¢ podawania drutu ustawiona na mechanizmie podajnika, zastosowany gaz ostonowy, a takze materiat i
grubos¢ spawanego elementu itp. Po zakoriczeniu procesu spawania rzeczywista wartos¢ pradu spawania pozostaje wyswietlana na ekranie
maszyny przez 8 sekund, umozliwiajac spawaczowi odczytanie wartosci pradu.

20,6...1,0 do spawania pradem pulsacyjnym z uzyciem drutu stalowego i ze stali nierdzewnej
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Regulator 3 na panelu przednim jest wielofunkcyjny i odpowiada za:
1) wybor dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania (obrot w lewo lub w prawo);
2) ustawianie wartosci wybranego parametru (nacisniecie regulatora i obrét w lewo lub w prawo);
3) resetowanie wszystkich funkcji do ustawien fabrycznych biezacego programu aktualnego trybu spawania (nacisniecie
regulatora i przytrzymanie przez ponad 12 s).

Przycisk 2 na panelu przednim urzadzenia stuzy do wyboru trybu spawania.

PRZEtACZANIE NA WYBRANA FUNKCIJE

Jezeli w maszynie aktywny jest system ochrony przed nieautoryzowanym dostepem do menu funkcji, obracanie regulatora 3 powoduje jedynie
regulacje wartosci gtéwnego parametru aktualnego trybu spawania, co oznacza, ze menu funkcji jest zablokowane. Aby je odblokowaé¢, nalezy
nacisnac i przytrzymac regulator 3 przez ponad 3,5 sekundy. Podczas odblokowywania na wskazniku wyswietlany jest symbol otwierajacej sie
ktodki, sygnalizujacy proces odblokowania menu funkgji. Po pomyslnym odblokowaniu, podczas obracania regulatora 3 w lewo lub w prawo,
na wyswietlaczu cyfrowym wyswietlana jest nazwa aktualnej funkcji oraz jej wartos¢.

W podobny sposéb menu mozna odblokowa¢, naciskajgc i przytrzymujac regulator 8 na podajniku drutu przez ponad 3,5 sekundy. Na
wyswietlaczu cyfrowym 7 wyswietlana jest nazwa oraz wartos¢ funkgji dla aktualnego trybu spawania. Naciskajgc regulator 8 i obracajgc gow
lewo lub w prawo, mozna przetgczac sie pomiedzy funkcjami i parametrami trybu oraz regulowad ich wartosci.

PRZE£ACZANIE NA WYBRANY TRYB SPAWANIA
Nacisniecie przycisku 2 powoduje cykliczne przetgczanie na kolejny tryb spawania, co jest widoczne na wyswietlaczu 1 na panelu przednim.

RESETOWANIE WSZYSTKICH FUNKCJI UZYWANEGO TRYBU SPAWANIA

Moga wystapi¢ sytuacje, w ktorych ustawienia urzadzenia wprowadzajg uzytkownika w pewne zaktopotanie. Aby przywrdci¢ je do
standardowych ustawien fabrycznych, wystarczy nacisnaé i przytrzymac regulator 3 przez ponad 10 sekund (zignorowa¢ animacje symbolu
ktodki). Wyswietlacz rozpocznie odliczanie 333...222...111, a po osiggnieciu ,000” wszystkie ustawienia wybranego programu aktualnego trybu
spawania zostang przywrdcone do ustawien fabrycznych. Resetowanie parametréw odbywa sie oddzielnie dla kazdego programu i kazdego
trybu spawania. Zapewnia to wygode uzytkowania i zapobiega resetowaniu indywidualnych ustawien w innych programach i trybach
spawania.

W ten sam sposéb mozna zresetowac parametry aktualnego trybu spawania na podajniku drutu za pomocg regulatora 8.

ZMIANA NUMERU PROGRAMU W AKTUALNYM TRYBIE SPAWANIA

W kazdym trybie spawania MMA, TIG oraz MIG/MAG uzytkownik moze zapisa¢ do 16 rdznych ustawien wstepnych. Aktualny numer
ustawienia wstepnego (programu) wyswietlany jest w prawym gérnym rogu wyswietlacza LCD zrodta pradu na panelu przednim. Przy
pierwszym wigczeniu maszyny dla kazdego trybu spawania zawsze wybrany jest program nr 1. Wszystkie zmiany ustawiert maszyny w tym
trybie spawania oraz dla aktualnego numeru programu s3 zapisywane. Aby przetgczy¢ sie na inny numer programu i rozpoczgc¢ ustawianie od
parametrow podstawowych, wystarczy nacisng¢ przycisk 4 na zrédle pradu spawania (lub przycisk 9 na podajniku drutu). Nastepnie
wyswietlacz LCD pokaze aktualny numer programu, ktéry mozna zwiekszy¢ lub zmniejszy¢, obracajgc regulator 3 (lub regulator 8 na podajniku
drutu) w prawo lub w lewo. Wybér programu nalezy potwierdzi¢, naciskajac odpowiedni regulator 3 lub 8.

OGOLNA LISTA FUNKCJI

Tryb spawania MMA
0) [-1-] Gtéwny wyswietlany parametr PRAD (= 80 A domysinie);
a)8...160 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-160;
b) 10 ... 200 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-200;
c)12... 250 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-250;
d) 12 ... 270 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-270-400V;
e) 14 ... 350 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-350-400V;
1) [H.St] Moc Hot-Start (= 50 % domyslnie);
a) o[OFF] ... 100% (krok regulacji 5%);
2) [t.HS] Czas Hot-Start (= 0,3 s domyslinie);
a)o.1...1.0s (krok regulacji 0.1s);
3) [Ar.F] Moc Arc-Force (= 50 % domyslnie);
a) o[OFF] ... 100% (krok regulacji 5%);
4) [u.AF] Poziom zadziatania Arc-Force (= 12 V domysInie);
a)9...18V (krok regulacji 1 V);
5) [BAH] Nachylenie charakterystyki napieciowej (= 1,4 V/A domysinie);
a)0.2...1.8 V/A (krok regulacji 0.4 V/A);
6) [Sh.A] Spawanie krotkim tukiem (= OFF domysinie);
a) o[OFF] ... 3 stopnie (krok regulacji 1 stopien);
7) [BSn] Uktad redukcji napiecia (= OFF domyslnie);
a) ON — wigczony;
b) OFF — wytaczony;
8) [Po.P] Tryb pulsacji pradu (= OFF domysInie);
a) ON — wigczony;
b) OFF — wytaczony;
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9) [I.PS] Prad przerwy (= 25 A domysinie);
a)8...160 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-160;
b) 10 ... 200 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-200;
c)12 ... 250 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-250;
d) 12 ... 270 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-270-400V;
e) 14 ... 350 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-350-400V;
10) [Fr.P] Czestotliwos¢ pulsacji pradu (= 5,0 Hz domyslinie);
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamiczny krok zmiany 0.1 Hz...1 Hz);
12) [dut] Stosunek impuls/przerwa (balans) — procentowy udziatimpulsu pradu w okresie powtarzania impulséw (= 50 % domyslnie);
a) 20 ... 80% (krok zmiany 2%).

Tryb spawania TIG
0) [-2-] Gtéwny wyswietlany parametr PRAD (= 100 A domyslnie);
a) 8...160 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-160;
b) 10 ... 200 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-200;
c)12 ... 250 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-250;
d) 12 ... 270 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-270-400V;
€) 14 ... 350 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-350-400V;
1) [But] Tryb przycisku uchwytu spawalniczego (= [LIFT] domyslInie);
a) [LIFT] = Tryb TIG-LIFT bez przycisku (dla uchwytu z zaworem);
b) [LIFT2T] - Tryb TIG-LIFT2T z przyciskiem (prad spawania zatrzymuje sie po zwolnieniu przycisku uchwytu);
) [LIFT4T] - Tryb TIG-LIFT4T z przyciskiem (ponowne nacisnigcie przycisku uchwytu zmniejsza prad do wartosci ,Prad
koncowy”, a nastepnie po zwolnieniu przycisku nastepuje wytaczenie pradu spawania);
2) [t.uP] Czas narastania pradu (= 0,2 s domysinie);
a)o...15.0s (krok regulacji 0.1 s);
3) [t.dn] Czas opadania pradu (= 0,2 s domysInie);
a)o...15.0s (krok regulacji 0.1s);
4) [Po.A] Prad koricowy (= 20 A domyslnie);
a) 8... 50 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-160;
b) 10 ... 50 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-200;
c) 12 ... 50 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-250;
d) 12 ... 50 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-270-400V;
e) 14 ... 50 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-350-400V;
5) [t.Po] Czas doptywu gazu po spawaniu (= 4,0 s domysinie);
a)1.0...35.0s (krok regulacji 0.15);
6) [Po.P] Tryb pulsacji pradu (= OFF domysinie);
a) ON —wiaczony;
b) OFF —wyfaczony;
7) [I.PS] Prad przerwy (= 25 A domysinie);
a) 8...160 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-160;
b) 10 ... 200 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-200;
c)12... 250 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-250;
d) 12 ... 270 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-270-400V;
e) 14 ... 350 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-350-400V;
8) [Fr.P] Czestotliwos¢ pulsacji pradu (= 10,0 Hz domyslnie);
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamiczny krok zmiany 0,1 Hz ... 1 Hz);
9) [dut] Stosunek impulsu/przerwy (balans) — procentowy udziatimpulsu pradu w okresie powtarzania tych impulséw (= 50 % domyslinie);
a) 4 ... 80% (krok zmiany 2%).

Tryb spawania MIG/MAG
0) [-3-] Gtéwny wyswietlany parametr NAPIECIE SPAWANIA (= 19,0 V domyslnie);
a) 12,0 ... 24,0 V (przyrost jednostkowy 0,1 V) dla ProMIG-160;
b) 12,0 ... 26,0 V (przyrost jednostkowy 0,1 V) dla ProMIG-200;
€) 12,0 ... 28,0 V (przyrost jednostkowy 0,1 V) dla ProMIG-250;
d) 12,0 ... 29,0 V (przyrost jednostkowy 0,1 V) dla ProMIG-270-400V;
e)12,0...32,0 V (przyrost jednostkowy 0,1 V) dla ProMIG-350-400V;
1) [SPD] Drugi gtéwny parametr PREDKOSC PODAWANIA DRUTU (= 4,5 m/min domyélnie);
a) 1.0 ... 16.0 m/min (krok regulacji 0.1 m/min);
2) [t.Pr] Czas przeptywu gazu przed spawaniem (= 0,1 s domysInie);
a)o.1... 25.0s (krok regulacji 0.1 s);
3) [t.Po] Czas przeptywu gazu po spawaniu (= 1,5 s domyslnie);
a)o.5... 25.0s (krok regulacji 0.1 s);
4) [t.uP] Czas narastania napiecia (= 0,1 s domyslnie);
a)o...5.05s (krok regulacji 0.1 s);
5) [t.dn] Czas opadania napiecia (= 0,1 s domyslnie);
a)o...5.0s (krok regulacji 0.1 s);
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6) [but] Tryb przycisku uchwytu spawalniczego (= [2T] domysInie);

a) [2T] - Tryb przycisku uchwytu 2T;

b) [4T] - Standardowy tryb przycisku uchwytu 4T;
7) [Ind] Poziom indukcyjnosci (= o domyslnie);

a)-5...0... 5 poziomdw (krok regulacji 1 poziom);
8) [SFt] Miekki start drutu (= OFF domysInie);

a) ON — wigczony;

b) OFF — wytaczony;
9) [Po.P] Tryb pradu pulsacyjnego (= OFF domyslnie);

a) ON — wigczony;

b) OFF — wytaczony;

Parametry trybu impulsowego MIG/MAG:
10) [Adu] Gtowny parametr w trybie impulsowym — REGULACJA NAPIECIA (= 0,0 V domyslnie);
a) -5.0...+5.0 V (krok regulacji 0,1 V); dtugo$c tuku zwieksza sie wraz ze wzrostem wartosci parametru;
11) [tYP] Typ materiatu drutu (= Fe domyslinie);
a) Fe —zwykty drut stalowy typu ER705-6 (stosowac wytgcznie gaz? ostonowy o sktadzie 82 % Ar + 18 % CO,);
b) St.St —drut ze stali nierdzewnej typu ER308L/ER316L (stosowac wytgcznie gaz? ostonowy o sktadzie 98 % Ar + 2 % CO,);
) AL.Si — drut aluminiowo-krzemowy typu ER4043 (stosowac¢ wytgcznie 100 % Ar jako gaz? ostonowy);
d) Al.Mg —drut aluminiowo-magnezowy typu ER5356 (stosowac wytgcznie 100 % Ar jako gaz? ostonowy);
12) [dia] Srednica drutu (= 0,8 mm domyslnie);
a) 0,6 ... 0,8 mm dla drutu stalowego i nierdzewnego w ProMIG-160;
b) 0,6 ... 1,0 mm dla drutu stalowego i nierdzewnego w ProMIG-200/250;
€) 0,6 ... 1,2 mm dla drutu stalowego i nierdzewnego w ProMIG-270/350-400V;
d) 0,8 ... 1,2 mm dla drutu aluminiowego.

GWARANCIJA

Szanowny Kliencie!
PATON INTERNATIONAL dziekuje za wybor produktow PATON™ i gwarantuje ich wysokg jakosc oraz bezawaryjne dziatanie, pod warunkiem
przestrzegania zasad uzytkowania.

UWAGA!!! Przed uzyciem urzadzenia zalecamy zapoznanie sie z instrukcja obstugi, a takze sprawdzenie prawidtowosci
A wypetnienia karty gwarancyjnej: nazwa modelu zakupionego produktu oraz jego numer seryjny musza by¢ zgodne z wpisem
w karcie gwarancyjnej. Jakiekolwiek zmiany lub poprawki sg zabronione.
WARUNKI GWARANCJI
PATON INTERNATIONAL gwarantuje prawidtowe dziatanie zrédfa spawalniczego, pod warunkiem ze konsument przestrzega zasad
uzytkowania, przechowywania i transportu.

UWAGA! Bezptatny serwis gwarancyjny nie ma zastosowania w przypadku uszkodzen mechanicznych urzadzenia spawalniczego!
Gtéwny okres gwarancji dla urzgdzen spawalniczych wynosi:

ProMIG-160
ProMIG-200 5 lata
ProMIG-250

ProMIG-270-400V
ProMIG-350-400V

3lata

Gtowny okres gwarancji rozpoczyna sie w dniu sprzedazy urzadzenia klientowi.

Aby unikna¢ awarii, zaleca sie zdejmowanie pokrywy ochronnej co szes¢ miesiecy (w zaleznosci od warunkow pracy) w celu oczyszczenia
elementéw wewnetrznych sprezonym powietrzem. Czyszczenie nalezy wykonywad ostroznie, zachowujac odpowiedni odstep, aby nie
uszkodzi¢ czesci mechanicznych ani lutow elementéw elektronicznych.

W okresie gtownej gwarancji sprzedawca zobowiazuje sig, bezptatnie dla wtasciciela urzadzenia inwertorowego PATON™:
-do przeprowadzenia diagnostyki i okreslenia przyczyny usterki;

-do dostarczenia jednostek i elementéw niezbednych do naprawy;

-do wymiany uszkodzonych czesci i zespotéw;

-do przetestowania naprawionego urzadzenia.

3Zalecane zuzycie gazu ostonowego: 7 |/min lub wiecej przy niskim pradzie oraz od 14 |/min przy pradzie 150-200 A.
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Gtoéwna gwarancja nie obowigzuje dla urzadzen:

- z uszkodzeniami mechanicznymi, ktére wptynety na dziatanie urzadzenia (odksztatcenia obudowy i elementéw w wyniku upadku lub
uderzenia ciezkich przedmiotdw, wypadanie przyciskow i ztgczy);

- z oznakami korozji, ktéra spowodowata usterke;

- uszkodzonych w wyniku dziatania wilgoci na elementy elektryczne lub elektroniczne;

- ktore ulegty awarii w wyniku nagromadzenia przewodzgcego pytu wewnatrz (pyt weglowy, wiory metalowe itp.);

- w przypadku préby samodzielnej naprawy lub wymiany elementéw elektronicznych.

Ponadto gtéwna gwarancja nie obowigzuje dla zewnetrznych elementow urzadzenia narazonych na kontakt fizyczny oraz dla akcesoriow i
materiatéw eksploatacyjnych. Reklamacje dotyczace tych elementdw sg przyjmowane w ciggu dwdch tygodni od daty sprzedazy:

- przycisk ,on/off”;

- pokretta regulacyjne;

- ztacza do kabli i przewoddw;

- zfgcza sterujace;

- przewdd zasilajacy i wtyczka;

- uchwyt do przenoszenia, pasek na ramig, pokrywa, walizka;

- uchwyt elektrody, zacisk masowy, uchwyt spawalniczy, przewody i weze spawalnicze.

Sprzedawca zastrzega sobie prawo do odmowy naprawy gwarancyjnej lub do uznania daty produkcji urzgdzenia (ustalonej na podstawie
numeru seryjnego) jako daty rozpoczecia gwarangji, jezeli):

- whasciciel zgubi karte gwarancyjng;

- karta gwarancyjna zostata nieprawidtowo wypetniona przez sprzedawce lub jej brakuje.

Okres gwarancji zostaje przedtuzony o czas trwania naprawy gwarancyjnej.

Informacje dotyczace lokalizacji i danych kontaktowych najblizszego centrum serwisowego PATON mozna uzyska¢ u sprzedawcy lub
importera.

INFORMACJA DOTYCZACA  UTYLIZACJI  ZUZYTEGO
SPRZETU

Symbol umieszczony na produktach oznacza, ze urzadzenia nie wolno wyrzuca¢ razem z odpadami
komunalnymi. Urzadzenie nalezy przekaza¢ do punktu zbidrki zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego w celu recyklingu, gdzie zostanie przyjete bezptatnie. Informacje o punktach zbidrki
zuzytego sprzetu mozna znalez¢ na stronach internetowych wiasciwych instytucji. Prawidtowa
utylizacja zgodna z Dyrektywa 2012/19/UE (WEEE) w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego pomaga oszczedzac cenne zasoby naturalne oraz zapobiegad zanieczyszczeniu
srodowiska. Niezastosowanie sie do powyzszych zalecer moze skutkowa¢ natozeniem kar zgodnie z
obowigzujacymi przepisami.

ABY UZYSKAC DALSZE INFORMACJE DOTYCZACE RECYKLINGU URZADZENIA, SKONTAKTUJ  \{ J/
SIE Z NAJBLIZSZYM SPRZEDAWCA LUB IMPORTEREM.

Dataprzyjeciadonaprawy " = "20___

(podpis)

Objawy uszkodzenia:

Przyczyna:
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Data przyjecia do naprawy

(podpis)

Objawy uszkodzenia:

Przyczyna:

Data przyjecia do naprawy

(podpis)

Objawy uszkodzenia:

Przyczyna:

Data przyjecia do naprawy

(podpis)

Objawy uszkodzenia:

Przyczyna:
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Data przyjecia do naprawy

(podpis)

Objawy uszkodzenia:

Przyczyna:

Data przyjecia do naprawy

(podpis)

Objawy uszkodzenia:

Przyczyna:

Data przyjecia do naprawy

(podpis)

Objawy uszkodzenia:

Przyczyna:
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	2. Trójfazowego napięcia sieciowego 3×380 V lub 3×400 V (dla ProMIG-270/350), do czego przeznaczone są trzy przewody. Przepisy bezpieczeństwa dotyczące pracy z urządzeniami spawalniczymi wymagają uziemienia obudowy urządzenia. Można to wykonać na dwa ...
	Na wyświetlaczu cyfrowym w trybie spawania MIG/MAG podczas procesu spawania wyświetlana jest rzeczywista wartość prądu spawania. Należy zauważyć, że na rzeczywistą wartość prądu spawania wpływa wiele czynników, w tym zastosowana średnica drutu, ustawi...
	Regulator 3 na panelu przednim jest wielofunkcyjny i odpowiada za:
	1) wybór dowolnej funkcji w aktualnym trybie spawania (obrót w lewo lub w prawo);
	2) ustawianie wartości wybranego parametru (naciśnięcie regulatora i obrót w lewo lub w prawo);
	PRZEŁĄCZANIE NA WYBRANĄ FUNKCJĘ
	PRZEŁĄCZANIE NA WYBRANY TRYB SPAWANIA
	Naciśnięcie przycisku 2 powoduje cykliczne przełączanie na kolejny tryb spawania, co jest widoczne na wyświetlaczu 1 na panelu przednim.
	RESETOWANIE WSZYSTKICH FUNKCJI UŻYWANEGO TRYBU SPAWANIA
	ZMIANA NUMERU PROGRAMU W AKTUALNYM TRYBIE SPAWANIA
	OGÓLNA LISTA FUNKCJI
	0) [-1-] Główny wyświetlany parametr PRĄD (= 80 A domyślnie);
	a) 8 ... 160 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-160;
	b) 10 ... 200 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-200;
	c) 12 ... 250 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-250;
	d) 12 ... 270 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-270-400V;
	e) 14 ... 350 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-350-400V;
	1) [H.St] Moc Hot-Start (= 50 % domyślnie);
	a) 0[OFF] ... 100% (krok regulacji 5%);
	2) [t.HS] Czas Hot-Start (= 0,3 s domyślnie);
	a) 0.1 ... 1.0 s (krok regulacji 0.1 s);
	3) [Ar.F] Moc Arc-Force (= 50 % domyślnie);
	a) 0[OFF] ... 100% (krok regulacji 5%);
	4) [u.AF] Poziom zadziałania Arc-Force (= 12 V domyślnie);
	a) 9 ... 18 V (krok regulacji 1 V);
	5) [BAH] Nachylenie charakterystyki napięciowej (= 1,4 V/A domyślnie);
	a) 0.2 ... 1.8 V/A (krok regulacji 0.4 V/A);
	6) [Sh.A] Spawanie krótkim łukiem (= OFF domyślnie);
	a) 0[OFF] ... 3 stopnie (krok regulacji 1 stopień);
	7) [BSn] Układ redukcji napięcia (= OFF domyślnie);
	a) ON – włączony;
	b) OFF – wyłączony;
	a) 8 ... 160 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-160;
	b) 10 ... 200 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-200;
	c) 12 ... 250 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-250;
	d) 12 ... 270 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-270-400V;
	e) 14 ... 350 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-350-400V;
	0) [-2-] Główny wyświetlany parametr PRĄD (= 100 A domyślnie);
	a) 8 ... 160 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-160;
	b) 10 ... 200 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-200;
	c) 12 ... 250 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-250;
	d) 12 ... 270 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-270-400V;
	e) 14 ... 350 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-350-400V;
	2) [t.uP] Czas narastania prądu (= 0,2 s domyślnie);
	a) 0 ... 15.0 s (krok regulacji 0.1 s);
	3) [t.dn] Czas opadania prądu (= 0,2 s domyślnie);
	a) 0 ... 15.0 s (krok regulacji 0.1 s);
	4) [Po.A] Prąd końcowy (= 20 A domyślnie);
	a) 8 ... 50 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-160;
	b) 10 ... 50 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-200;
	c) 12 ... 50 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-250;
	d) 12 ... 50 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-270-400V;
	e) 14 ... 50 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-350-400V;
	a) 8 ... 160 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-160;
	b) 10 ... 200 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-200;
	c) 12 ... 250 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-250;
	d) 12 ... 270 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-270-400V;
	e) 14 ... 350 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-350-400V;
	0) [-3-] Główny wyświetlany parametr NAPIĘCIE SPAWANIA (= 19,0 V domyślnie);
	a) 12,0 ... 24,0 V (przyrost jednostkowy 0,1 V) dla ProMIG-160;
	b) 12,0 ... 26,0 V (przyrost jednostkowy 0,1 V) dla ProMIG-200;
	c) 12,0 ... 28,0 V (przyrost jednostkowy 0,1 V) dla ProMIG-250;
	d) 12,0 ... 29,0 V (przyrost jednostkowy 0,1 V) dla ProMIG-270-400V;
	e) 12,0 ... 32,0 V (przyrost jednostkowy 0,1 V) dla ProMIG-350-400V;
	Szanowny Kliencie!

