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Pdétautomatyczny inwerter spawalniczy
PATON™ ProMIG-350-400V W / 500-400V W/ 630-400V W

Data zakupu ” " 20

Piecze¢

(podpis sprzedawcy)
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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
wytaczna odpowiedzialnosc¢ i dotyczy nastepujacego produktu:

Oznaczenie produktu: PATON™ ProMIG-350-400V W
PATON™ ProMIG-500-400V W
PATON™ ProMIG-630-400V W

Przedmiot niniejszej deklaracji jest zgodny z odpowiednimi dyrektywami i
normami:

Dyrektywy i normy:
Bezpieczenstwo maszyn — Wyposazenie
elektryczne maszyn -

Sprzet do spawania tukowego — Czes¢ 1: EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
Zrédta pradu spawalniczego EN IEC 60974-1:2022/A1:2022
Sprzet do spawania tukowego — Czes$¢ 10:
Wymagania dotyczace kompatybilnosci
elektromagnetycznej (EMC)

EN IEC 60204-1:2018

EN IEC 60974-10:2014/A1:2015
EN IEC 60974-10:2021/A1:2021

Podpisano w imieniu: PATON International LLC

Miejsce i data: 03045 Kijow, UKRAINA 04L
o # %

Podpis i / EloF

Imie, stanowisko: Mark:TokzﬁaI(@v‘ B \EA (o
DyrektorTechniczny %\

%K‘:ﬁ&

N frge

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 obowigzujacymi
przepisami bezpieczenstwa. Jednak w przypadku nieprawidtowego uzytkowania moze wystgpi¢
zagrozenie:

- obrazenia personelu obstugujgcego lub os6b trzecich;

- uszkodzenie samego urzgdzenia lub mienia przedsiebiorstwa;

- zaktocenie skutecznego procesu roboczego.

Wszystkie osoby zwigzane z uruchomieniem, obstugg, konserwacjg i serwisem urzgdzenia
powinny:

- przej$¢ odpowiednig certyfikacje;

- posiada¢ wiedze z zakresu spawania;
- Scisle przestrzegac¢ niniejszej instrukgji.
Usterki, ktére moga obnizy¢ poziom bezpieczenstwa, muszg by¢ natychmiast usuniete.

ZASADY BEZPIECZENSTWA

NIEBEZPIECZENSTWO PRADU SIECIOWEGO | SPAWALNICZEGO

- porazenie pragdem elektrycznym moze by¢ $miertelne;

- pola magnetyczne wytwarzane przez to urzgdzenie moga negatywnie wptywac¢ na dziatanie
urzadzen elektrycznych (np. rozrusznikéw serca). Osoby korzystajgce z takich urzadzen
powinny skonsultowa¢ sie z lekarzem przed zblizeniem si¢ do strefy spawania;

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

- podczas pracy nie wolno zdejmowaé obudowy urzadzenia.

NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA LUKU SPAWALNICZEGO

Zabrania sie obserwowania tuku spawalniczego gotym okiem. tuk i rozpryski powstajgce
podczas pracy mogg poparzy¢ skore lub spowodowac zapton, dlatego zawsze nalezy uzywacé
maski ochronnej z filtrem przyciemnianym (DIN 9-10). Osoby postronne znajdujgce sie w strefie
dziatania urzadzenia musza chroni¢ oczy za pomoca specjalnych okularéw ochronnych lub
stosowac¢ niepalne ekrany pochtaniajgce promieniowanie.

NIEBEZPIECZENSTWO SZKODLIWYCH GAZOW | OPAROW

- powstajacy dym i szkodliwe gazy nalezy usuwac ze strefy roboczej za pomoca specjalnych
urzadzen;

- nalezy zapewni¢ odpowiedni doptyw swiezego powietrza;

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

NIEBEZPIECZENSTWO POLA MAGNETYCZNEGO

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

NIEBEZPIECZENSTWO WYLOTU ISKIER

- materiaty fatwopalne nalezy usung¢ ze strefy roboczej;

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

- w pomieszczeniach zagrozonych pozarem lub wybuchem nalezy przestrzega¢ szczegdinych
zasad zgodnych z normami krajowymi i miedzynarodowymi.

OSOBISTE WYPOSAZENIE OCHRONNE

Dla ochrony osobistej nalezy przestrzega¢ nastgpujgcych zasad:

- nosi¢ solidne obuwie zachowujgce wtasciwosci izolacyjne, takze w warunkach wilgotnych;
- hroni¢ rece za pomocg rekawic izolacyjnych;

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

- uzywacé wytgcznie odpowiedniej odziezy (trudnopalnej).

NIEBEZPIECZENSTWO INTENSYWNEGO HALASU

tuk spawalniczy powstajacy podczas spawania moze generowac¢ dzwigki o poziomie powyzej 85
dB przez 8 godzin pracy. Spawacze pracujgcy z urzadzeniem powinni podczas pracy stosowac
$rodki ochrony stuchu.
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ROZPAKOWANIE

Zestaw dostawy urzgdzenia spawalniczego obejmuje:

Instrukcje obstugi =

Rolki do drutu litego i
aluminiowego

N

Pasek transportowy*

Przewdd spawalniczy z zaciskiem
masowym ABICOR BINZEL

Szybkoztacze
pneumatyczne

Zrédto pradu tuku z podajnikiem
drutu

* Dla modelu ProMIG-350-15-4-400V W

ELEMENTY STERUJACE | WSKAZNIKI

1.Wyswietlacz cyfrowy;
2.Przycisk wyboru trybu spawania MODE:
e reczne spawanie tukowe elektroda otulong (MMA);
e spawanie (TIG);
e spawanie MIG/MAG (w ostonie gazéw obojetnych lub aktywnych);
3.Regulator do wyboru funkcji (parametréw) aktualnego trybu oraz do regulacji ich wartosci/ ustawienie parametru napigcia
spawania w trybie MIG/MAG. Wybér funkcji odbywa sie poprzez obrét pokretta w prawo lub w lewo. Naci$niecie pokretta
umozliwia edycje wybranego parametru. Warto$ci ustawia sig poprzez obrét pokretta. Ponowne nacisnigcie pokretta powoduje
powrét do menu wyboru funkcji/parametrow;
4.Przycisk wyboru programu spawania PROG (zestaw parametréw wczes$niej zapisanych przez uzytkownika) / funkcja dodatkowa:
regulacja indukcyjnosci (przy nacisnieciu dtuzszym niz 1 sekunda);
5.Przycisk testu doptywu gazu ostonowego (bez podawania drutu);
6.Przycisk regulacji napiecia spawania na podajniku drutu;
7.Cyfrowy wyswietlacz podajnika drutu;
8.Regulator do wyboru funkcji (parametréw) aktualnego trybu i regulacji ich wartosci na podajniku drutu (domslinie — regulacja
predkosci podawania drutu w trybie MIG/MAG);
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9.Przycisk wyboru programu na podajniku drutu (zestaw parametréw wczesniej zapisanych przez uzytkownika) / funkcja
dodatkowa: regulacja indukcyjnosci (przy nacisnigciu dtuzszym niz 1 sekunda);
10. Przycisk przewijania drutu (bez doptywu gazu);
11. Ztgcze typu EURO KZ-2 do podigczenia uchwytu pétautomatycznego;
A — Gniazdo prgdowe typu bagnetowego ‘+":
e MMA — podiacza sig przewdd elektrodowy (w rzadkich przypadkach, przy elektrodach specjalnych, podigcza sie przewod
masowy);
e TIG - poditgcza sie wytgcznie przewod masowy;
o MIG/MAG przy drucie petnym — przewdd jest poditaczony od wewnatrz do podajnika drutu (konfiguracja domysina);
e MIG/MAG przy drucie rdzeniowym — podtgcza sig¢ przewdd masowy;
B — Gniazdo pradowe typu bagnetowego"-":
e MMA — podtacza sig przewdd masowy (w rzadkich przypadkach przewod elektrodowy);
e TIG — podigcza sie wytgcznie uchwyt TIG;
e MIG/MAG przy drut petny — podigcza sie przewdd masowy;
e MIG/MAG przy drucie rdzeniowym — przewdd jest podtgczony od wewnatrz do podajnika drutu (mozliwe jest samodzielne
podigczenie);
12. Wytacznik/przycisk wigczania—wytgczania zrodta pradu spawania;
13. Bezpiecznik podajnika drutu;
14. Bezpiecznik podgrzewacza gazu;
15. Punkt podtgczenia przewodu masowego;
16. Gniazdo podgrzewacza gazu 36 V;
17. Ztacze przewodu sterujgcego podajnikiem drutu;
18. Przewdd zasilajgcy;
19. Przytgcze gazu ostonowego;
20. Skrzynka na szpule drutu;
21. Zigcza bagnetowe ,,+” do potgczenia prgdowego zrodia i podajnika drutu;
22. Zigcze zimnego czynnika chtodzacego;
23. Ztgcze gorgcego czynnika chtodzgcego;
24. Uchwyt szpuli drutu spawalniczego z mechanizmem hamulca
sprezynowego;
25. Wejscie do wprowadzania drutu spawalniczego;
26. Przefacznik chtodzenia PATON (stosowany przy uchwytach chtodzonych
ciecza):
e ‘ON’ - praca z uchwytem chtodzonym powietrzem;
e ‘OFF’ - praca z uchwytem chtodzonym cieczg;
27. Mechanizm podawania drutu;
28. Pokrywa podajnika drutu z zatrzaskiem;
29. Pokrywa szpuli drutu;
30. Ztacze jednostki chtodzace;j.
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WSKAZNIKI PRACY URZADZENIA W POSZCZEGOLNYCH METODACH

MIG/MAG

Prog.H=1 |5

Feed:

MIG/MAG-ZT
AW1lre teed =

Ekran gtéwny Ekran podajnika drutu

MMA

F0g.He
4]

Paramehezs:g% N —
Fowetr Ho art: =
time Hot Start: H,3s

Ekran gtéwny. Menu zablokowane

TIG

/

TIG-HFET

—(4]

Earﬂameterg:g -
ime amFet-down: sl |5
=

time Fost-gas: 4,
Ekran gtéwny. Menu zablokowane
1 - Aktualny tryb spawania; 4 - Wybrana warto$¢ funkcji / parametru;
2 - Numer aktywnego programu; 5 - Nazwy i wartosci dwoch kolejnych parametréw w menu

3 - Nazwa funkcji / parametru;

URUCHOMIENIE

Spawarka jest przeznaczona wytgcznie do spawania MMA, spawania TIG (elektroda wolframowa w gazie obojetnym), a takze
do spawania MIG/MAG (tuk metalowy w gazie obojetnym / aktywnym). Kazde inne zastosowanie urzadzenia jest uznawane
za nieprawidtowe. Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za szkody powstate w wyniku niewtasciwego uzytkowania
urzgdzenia. Prawidtowe uzytkowanie urzgdzenia oznacza przestrzeganie instrukcji zawartych w niniejszej instrukcji obstugi.

WYMAGANIA MONTAZOWE

Urzadzenie nalezy ustawi¢ w taki sposéb, aby zapewni¢ swobodny doptyw i odptyw powietrza chtodzacego przez otwory
wentylacyjne znajdujgce sig¢ na przednim i tylnym panelu. Nalezy dopilnowac¢, aby pyt metaliczny (np. podczas szlifowania)
nie byt zasysany bezposrednio do wnetrza urzadzenia przez wentylator chtodzacy.

-7- PATON ProMIG MMA/TIG/MIG/MAG
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SPECYFIKACJA TRYBOW SPAWANIA MASZYN PATON ProMIG

Elektroda MMA, Prad MMAi Srednica drutu Przekréj kazdej zyty przewodu Maksymalna dtugosé
mm TIG, A MIG/MAG, mm zasilajagcego, mm2 drutu, m
3 x380/400V - ProMIG-350-400V W, ProMIG-500-400V W, ProMIG-630-400V W
1,5 135
2 175
a3 do 120 do @0,8 25 220
4 350
6 525
2 130
2,5 160
o4 do 160
4 260
do @1,0 6 385
2,5 115
a5 do 220 4 180
6 270
2,5 85
@6 (topliwa) do 270 do @1,2 4 135
6 205
2,5 65
26 do 350 do 71,4 4 100
6 150
4 80
@6 (zaroodporna) do 400 6 120
10 195
do @1,6 2 55
@8 (topliwa) do 500 6 85
10 140
4 40
a8 do 630 do 92,0 6 65
10 105
PODtACZENIE DO SIECI

Standardowa jednostka spawalnicza jest przeznaczona do tréjfazowego napiecia sieciowego 3x380 V lub 3x400 V — do tego
dedykowane sg trzy zyty. Przepisy bezpieczenstwa dotyczace pracy z urzadzeniami spawalniczymi wymagajg uziemienia
obudowy maszyny. Mozna to zrobi¢ na dwa sposoby: 1) uzywajgc czwartej zyty w zotto-zielonym przewodzie zasilajgcym
(miedzynarodowy standard oznaczen); 2) korzystajgc ze srubowego zacisku uziemiajgcego znajdujgcego si¢ na tylnej $cianie

urzadzenia.

Do podtgczenia spawarek PATON do trdjfazowego zasilania nalezy uzywac

czterozytowego przewodu zgodnego z normg IEC 60445: L2
- Przewdd brgzowy —faza L1;

- Przewod czarny —faza L2;

- Przewdd niebieski —faza L3;

- Przewdd zétto-zielony — uziemienie. L1

UWAGA! Gwarancja producenta traci wazno$¢, jesli urzadzenie zostanie L3
podigczone do napiecia powyzej 450 V. Gwarancja traci rowniez waznos¢, jesli

faza sieciowa zostanie podigczona do uziemienia Zzrodia. Dobdr wtyczki
sieciowej, przekroju przewodéw oraz zabezpieczen powinien by¢ zgodny z |
danymi technicznymi urzadzenia. -

WYBOR JEZYKA MENU URZADZENIA

Aby wybra¢ lub zmienié jezyk menu urzadzenia, nalezy przytrzymacé przycisk MODE i wigczy¢ urzadzenie.
Na ekranie pojawi sie¢ menu wyboru jezyka. Obréci¢ pokretto regulatora w celu wybrania odpowiedniego jezyka i zatwierdzi¢
wybor poprzez nacis$nigcie pokretta. Menu natychmiast przetgczy sie na interfejs w wybranym jezyku.

PATON ProMIG MMA/TIG/MIG/MAG -8-
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METODY SPAWANIA
SCHEMAT PODLACZENIA URZADZENIA DO SPAWANIA ELEKTRODAMI OTULONYMI (MMA)

{/’r:?//fr:::r\

UCHWYT ELEKTRODOWY
oL T

"

Zalecana diugos¢ kabli zasilajagcych do spawania MMA:

Dtugosé kabla (w jedna Przekréj przewodu,
Maksymalny prad, A G mm? Typ kabla

160 2.7 16 KG 1x16
200 3..9 25 KG 1x25
250 5..11 35 KG 1x35
270 5.1 35 KG 1x35
350 6..14 35 KG 1x35
500 8...30 50 KG 1x50

12...40 70 KG 1x70
630 10...30 70 KG 1x70

15...40 95 KG 1x95

SCHEMAT PODLACZENIA URZADZENIA DO SPAWANIA TIG (LUK W GAZIE OBOJETNYM) — z
uchwytem TIG 35-50

(=
As
Ar+He ']
" %. 5 PALNIK
gh : ; ARGONOWY
N SRk sy
‘"k\ = \ ‘_}:—{—_—_-_:. 4
=2 \&..: _—— WYROEB
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SCHEMAT POD+ACZENIA URZADZENIA DO SPAWANIA TIG (LUK W GAZIE OBOJETNYM) — z
uchwytem TIG GZ-2

PALNIK
ARGONDWY

SCHEMAT PODLACZENIA URZADZENIA DO SPAWANIA MIG/MAG (GAZ OBOJETNY / GAZ
AKTYWNY)

o,
ArsL,
Ar

PALNIK
POLAUTOMATYCINY

__\__/@_ﬂlil( MASA t ‘\.‘

_hx-"-fz’f-’ P T-"’ WYROB

TROJFAZOWY

’EEOQ@@'I
oo

SPAWALRICZEGD
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DANE TECHNICZNE

PARAMETRY ProMIG-350-400V W ProMIG-500-400V W ProMIG-630-400V W
Napiecie znamionowe sieci tréjfazowej 50 / 3x380 3x380 3x380
60 Hz, V 3x400 3x400 3x400
Znamionowy pobdr pradu z fazy sieci, A 16 ... 18,5 30...355 42 ... 49
Znamionowy prad spawania, A 350 500 630
Maksymalny prad roboczy, A 450 630 800
Cykl pracy 70% przy 350 A 70% przy 500 A 70% przy 630 A

100% przy 290 A 100% przy 420 A 100% przy 520 A
Dopuszczalne odchylenia napiecia +15% +15% +15%
zasilania, V SR o o
Zakres regulacji pradu spawania, A 14 — 350 16 — 500 18 — 630
Zakres regulacji napiecia spawania, V 12-30 12 - 40 12 - 44
Zakres regulacji predkosci podawania 20-16 20-20
drutu, m/min ' ’
Srednica elektrod MMA, mm 1,6 -6,0 1,6-8,0 1,6-8,0
Srednica drutu spawalniczego, mm 06-14 0,6-1,6 0,6 -2,0
Maksymalna masa szpuli, kg 15
Tryby spawania impulsowego, Hz MMA: 0,2...500 - regulowany

TIG: 0,2...500 - regulowany
MIG/MAG: synergiczny

Funkcja ,Hot-Start” w trybie MMA Regulowana
Funkcja ,Arc-Force” w trybie MMA Regulowana
Funkcja ,Anti-Stick” w trybie MMA Automatyczny
Uktad obnizania napiecia biegu jatowego wi. / wyt.
Napiecie biegu jatowego w trybie MMA, V 12/75
Napiecie zajarzenia tuku, V 110
Znamionowy pobér mocy, kVA 10,7 ... 12,3 19,9 ... 23,6 27,8...325
Maksymalny pobér mocy, kVA 15,3 29,0 40,1
Sprawnosé, % 920
Chtodzenie Adaptacyjne
Zakres temperatury pracy, °C —25 ... +45
Wymiary  catkowite, mm  (dtugos¢, 510 x 180 x 385 510 x 235 x 410
szerokosé, wysokosé) 540 x 360 x 400 255 x 500 x 350 255 x 500 x 350
Masa bez szpuli i akcesoriow, kg 22,9 39,9 41,9
Stopien ochrony (IP) 1P33 1P23

WYBOR | USTAWIENIE FUNKCJI URZADZENIA

Gtéwnym elementem sterowania menu wielofunkcyjnego jest pokretto na panelu przednim urzadzenia. Obracajgc pokretto, mozna
zmienia¢ dostepne opcje menu lub wartosci regulowanego parametru. Nacisnigcie pokretta potwierdza wybor.

Za pomoca pokretta mozna wykona¢ nastepujace operacje:

- Wybra¢ funkcje i parametry biezacego trybu w obrebie danej metody spawania;

- Zmienic¢ i potwierdzi¢ warto$¢ wybranego parametru.

W _trybie jatowym, gdy menu ustawien jest zablokowane, wartosci gtéwnych parametréw metody spawania sg wys$wietlane na
ekranach modutéw urzadzenia:

- w trybie MMA prad spawania;

- w trybie TIG prad spawania;

- w trybie MIG/MAG napigcie spawania na ekranie zrodta oraz predko$é podawania drutu na ekranie podajnika.

W_momencie rozpoczecia spawania w trybie MIG/MAG rzeczywisty prad spawania jest wyswietlany na ekranie zrodta. Nalezy
zauwazy¢, ze warto$¢ rzeczywistego pradu zalezy od wielu czynnikdw: $rednicy drutu spawalniczego, napiecia zrédta zasilania,
predkosci podawania drutu w mechanizmie, sktadu gazu ostonowego, materiatu i grubos$ci spawanego elementu itd. Po zakonczeniu
spawania rzeczywista wartos¢ pradu spawania pozostaje na ekranie przez 8 sekund, co umozliwia spawaczowi jej kontrole.

-11- PATON ProMIG MMA/TIG/MIG/MAG



PRZELACZENIE NA WYMAGANY TRYB SPAWANIA

Nacisnij przycisk MODE na panelu przednim, aby zmieni¢ metode spawania (przetgczanie cykliczne).

ODBLOKOWANIE | ZABLOKOWANIE MENU FUNKCJI

Gdy menu ustawien zrodta zasilania oraz podajnika drutu jest zablokowane (tryb gtéwny, na wyswietlaczach widoczna jest ikona
zamknietej ktc’)dkiu), obracanie pokretta regulacyjnego umozliwia zmiang wartosci gtéwnego parametru ustawionego trybu w
aktualnie uzywanej metodzie spawania.

Przytrzymaj pokretto przez ponad 3,5 sekundy, aby odblokowaé menu - na ekranie pojawi sie animacja otwierajgcej sig¢ ktodki.
Poczekaj, az kidédka catkowicie sie otworzy, a nastepnie zwolnij pokretto — menu funkcji zostaje odblokowane.

Obracaj pokrettem, aby wyswietla¢ funkcje ustawionej metody spawania oraz ich wartosci.

Przytrzymaj pokretto przez ponad 3,5 sekundy, aby zablokowaé menu- na ekranie pojawi sie animacja zamykajacej sie ktédki.
Poczekaj na petne zamknigcie ktodki i zwolnij pokretto — menu funkcji zostaje zablokowane.

WYBOR | USTAWIENIE FUNKCJI URZADZENIA

Gdy menu jest zablokowane, urzadzenie zawsze wyswietla warto$¢ gtéwnego parametru wybranego trybu spawania. Obracaj
pokrettem, aby zmieni¢ ten parametr.

Odblokuj menu, aby uzyskac dostep do precyzyjnych ustawien wybranej metody spawania. Wybierz funkcje lub parametr, obracajgc
i naciskajgc pokretto; obré¢, aby zmieni¢ warto$¢, i nacisnij, aby potwierdzi¢é — zmiany zostang natychmiast zastosowane do
aktualnej metody spawania.

W ten sam sposéb odblokuj podajnik drutu — na jego wyswietlaczu pojawi sie¢ nazwa oraz warto$¢ funkcji aktualnego trybu
spawania. Obracaj i naciskaj pokretto, aby przetaczaé sie migdzy funkcjami i parametrami oraz je modyfikowac.

PRZEtACZANIE MIEDZY PROGRAMAMI METOD SPAWANIA

Dla kazdej metody spawania dostgpnej w urzagdzeniach serii PATON ProMIG mozna zapisa¢ do 16 réznych ustawien (programéw

spawania). Numer aktualnego programu jest wyswietlany w prawym gérnym rogu ekranu. Po pierwszym uruchomieniu urzadzenia

dla kazdej metody ustawiony jest program nr 1. Wszystkie zmiany w ustawieniach metody spawania sg automatycznie zapisywane

w aktualnym numerze programu.

Aby szybko przetgczaé sie migdzy ustawieniami, skonfiguruj odpowiednie tryby spawania i zapisz je pod réznymi numerami.

Wykonaj nastepujace kroki:

1.Nacisnij przycisk PROG, obro¢ pokretto, aby wybra¢ numer programu, a nastepnie nacisnij, aby potwierdzic;

2. Ustaw wymagane parametry i funkcje wybranej metody spawania — zostang one automatycznie zapisane pod wybranym
numerem programu.

Nastepnie mozesz przejs¢ do ustawien zrédta zasilania, wybierajgc odpowiedni numer programu. Naciénij PROG, obro¢ pokretto,

wybierz program i nacisnij, aby potwierdzi¢ — zapisane ustawienia zostang uruchomione.

Tak samo ustaw programy parametréw podajnika drutu, zapisz je, a nastepnie przywotuj wedtug potrzeb.

RESET USTAWIEN SPAWANIA

Przytrzymaj pokretto sterujgce zrédta zasilania przez ponad 12 sekund, aby zresetowa¢ wszystkie parametry i funkcje aktualnego
programu do ustawien fabrycznych.

UWAGA! Podczas trzymania pokretta menu bedzie sig¢ blokowa¢/odblokowywag, na ekranie wyswietli sie odliczanie ,333, 222, 111,
000", a nastepnie ustawienia zostang zresetowane.

W ten sam spos6b mozna zresetowa¢ parametry aktualnego programu w podajniku drutu.

RESET WSZYSTKICH FUNKCJI UZYWANEJ METODY SPAWANIA

Zdarza sie, ze ustawienia urzadzenia stajg sie dla uzytkownika niejasne. Aby przywrdci¢ je do standardowych ustawien fabrycznych,
wystarczy przytrzymac regulator 3 przez ponad 10 sekund (zignorowa¢ animacjg ikony ktédki). Wyswietlacz rozpocznie odliczanie
333...222...111, a po osiggnieciu ,000” wszystkie ustawienia wybranego programu biezacej metody spawania zostang przywrécone
do wartosci fabrycznych. Reset dla kazdego programu i metody wykonywany jest osobno, aby unikng¢ niepozadanej zmiany
ustawien w pozostatych programach.

W ten sam sposob mozna zresetowa¢ parametry biezacego trybu spawania w podajniku drutu, uzywajac jego pokretta
regulacyjnego.

LISTA FUNKCJI URZADZENIA

Metoda spawania MMA

0) [-1-] Parametr gtéwny: natezenie pradu (= 80 A domysinie);
a) 14 ... 350 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-350-400V W;
b) 16 ... 500 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-500-400V W;
c) 18 ... 630 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-630-400V W;
1) [H.St] Moc funkcji Hot Start (= 50% domysinie);
a) O[OFF] ... 100% (krok regulacji 5%);
2) [t.HS] Czas dziatania Hot Start (= 0.3 s domysinie);
a) 0.1 ... 1.0 s (krok regulacji 0.1 s);
3) [Ar.F] Moc funkcji Arc Force (= 50% domysinie);
a) O[OFF] ... 100% (krok regulacji 5%);
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4) [u.AF] Poziom zadziatania Arc Force (= 12 V domysinie);
a) 9 ... 18 V (krok regulacji 1 V);
5) [BAH] Charakterystyka napigciowo-pragdowa (= 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 jatowego (= OFF domyslnie);
a) ON - wigczony;
b) OFF - wylgczony;
8) [Po.P] Tryb impulsowy (= OFF domysinie);
a) ON — wigczony;
b) OFF — wytgczony;
Parametry trybu impulsowego MMA:
9) [-1-] Parametr gtéwny: prad bazowy (= 80 A domysinie);
a) 14 ... 350 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-350-400V W;
b) 16 ... 500 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-500-400V W;
c) 18 ... 630 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-630-400V W;
10) [I.PS] Prad pauzy (= 25 A domyslnie);
a) 14 ... 350 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-350-400V W;
b) 16 ... 500 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-500-400V W;
c) 18 ... 630 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-630-400V W;
11)  [Fr.P] Czestotliwo$¢ impulséw (= 5.0 Hz domysinie);
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamiczny krok regulacji 0.1 Hz...1 Hz);
12)  [dut] Wspdiczynnik wypetnienia impuls/pauza — procentowy stosunek czasu trwania impulsu pradu do okresu powtarzania
impulséw (= 50% domysinie);
a) 20 ... 80% (krok regulacji 2%).

Metoda spawania TIG

0) [-2-] Parametr gtéwny: prad spawania (= 100 A domysinie);
a) 14 ... 350 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-350-400V W;
b) 16 ... 500 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-500-400V W;
c) 18 ... 630 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-630-400V W;
1) [But] Tryb przycisku uchwytu spawalniczego (= [LIFT] domyslInie);
a) [LIFT] — tryb bez przycisku TIG-LIFT (dla uchwytu z zaworem);
b) [LIFT2T] — tryb przycisku TIG-LIFT2T (prad spawania wytgcza sie po zwolnieniu przycisku uchwytu);
c) [LIFT4T] — tryb przycisku TIG-LIFT4T (ponowne naci$nigcie przycisku uchwytu powoduje obnizenie pradu do wartosci
,Prad kofcowy”, a nastgpnie po zwolnieniu przycisku nastepuje wytaczenie pradu spawania);
2) [t.uP] Czas narastania pradu (= 0.2 s domys$Inie);
a) 0 ... 15.0 s (krok regulacji 0.1 s);
3) [t.dn] Czas opadania pradu (= 0.2 s domysInie);
a) 0 ... 15.0 s (krok regulacji 0.1 s);
4)[Pr.A] Prad poczatkowy (= 20 A domysinie);
a) 14 ... 350 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-350-400V W;
b) 16 ... 500 A (krok regulaciji 1 A) dla ProMIG-500-400V W;
c) 18 ... 630 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-630-400V W;
5) [Po.A] Prad koncowy (= 20 A domysinie);
a) 14 ... 50 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-350-400V W;
b) 16 ... 50 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-500-400V W;
c) 18 ... 50 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-630-400V W;
6) [t.Pr] Czas podawania gazu przed spawaniem (= 0,4 s domysinie );
a) 0.1 ... 25.0 s (krok regulacji 0.1 s);
7) [t.PO] Czas podawania gazu po spawaniu (= 4,0 s domysinie);
a) 1.0 ... 35.0 s (krok regulacji 0.1 s);
8) [Po.P] Tryb impulsowy (= OFF domysinie);
a) ON — wigczony;
b) OFF — wylgczony;
Parametry trybu impulsowego TIG:
9) [-2-] Parametr gtéwny: prad bazowy (= 100 A domyslinie);
a) 14 ... 350 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-350-400V W;
b) 16 ... 500 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-500-400V W;
c) 18 ... 630 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-630-400V W;
10) [I.PS] Prad pauzy (= 25 A domyslnie);
a) 14 ... 350 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-350-400V W;
b) 16 ... 500 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-500-400V W;
c) 18 ... 630 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-630-400V W;
11)  [Fr.P] Czestotliwo$¢ impulséw (= 10,0 Hz domysinie);
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamiczny krok regulacji 0.1 Hz...1 Hz);
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12) [dut] Wspdtczynnik wypetnienia impuls/pauza — procentowy stosunek czasu trwania impulsu pradu do okresu powtarzania
impulséw (= 50% domys$inie);
a) 4 ... 80% (krok regulacji 2%);
13) [SPT] Tryb spawania punktowego (SPOT) (= OFF domyslnie);
a) ON — wigczony;
b) OFF - wyfaczony;
Parametry trybu SPOT/COLD:
14) [I.SPT] Prad spawania punktowego (= 160 A domysinie);
a) 16 ... 500 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-500-400V W MAXwire;
b) 18 ... 630 A (krok regulacji 1 A) dla ProMIG-630-400V W MAXwire;
15) [t.SP] Czas spawania punktowego (= 0,02 s domysinie);
a) 0.01 ... 25.0 s (dynamiczny krok regulacji 0.01 ...1 s);
16) [t.PS] Czas pauzy (= 1 s domysinie);
a) OFF ... 0.5 ... 5.0 s (krok regulacji 0.1 s).

Metoda spawania MIG/MAG

0) [-3-] Gtéwny parametr wyswietlany: NAPIECIE SPAWANIA (= 19,0 V domyslinie);
a) 12.0 ... 32.0 V (krok regulacji 0.1 V) dla ProMIG-350-400V W;
b) 12.0 ... 40.0 V (krok regulacji 0.1 V) dla ProMIG-500-400V W;
c) 12.0 ... 44.0 V (krok regulacji 0.1 V) dla ProMIG-630-400V W;
1) [SPD] Drugi parametr gtéwny: PREDKOSC PODAWANIA DRUTU (= 4,5 m/min domysinie);
a) 1.0 ... 16.0 m/min (krok regulacji 0,1 m/min) dla ProMIG-350-400V W;
b) 1.0 ... 20.0 m/min (krok regulacji 0,1 m/min) dla ProMIG-500-400V W oraz ProMIG-630-400V W;
2) [t.Pr] Czas podawania gazu przed spawaniem (= 0,1 s domyslinie);
a) 0.1 ... 25.0 s (krok regulacji 0.1 s);
3) [t.PO] Czas podawania gazu po spawaniu (= 1,5 s domysinie);
a) 0.5 ... 25.0 s (krok regulacji 0.1 s);
4) [t.uP] Czas narastania napiecia (= 0,1 s domyslnie);
a) 0 ... 5.0 s (krok regulacji 0.1 s);
5) [t.dn] Czas opadania napigcia (= 0,1 s domyslinie);
a) 0 ... 5.0 s (krok regulacji 0.1 s);
6) [But] Tryb przycisku uchwytu spawalniczego (= [2T] domyslinie);
a) [2T] - tryb przycisku 2T;
b) [4T] — standardowy tryb przycisku 4T;
7) [Ind] Poziom indukcyjnosci (= 0 domysinie);
a) -5 ... 0 ... 5 stopni (krok regulacji 1 stopien);
8) [SFt] Miekki start drutu (= OFF domyslnie);
a) ON — wigczony;
b) OFF — wytgczony;
9) [Po.P] Tryb pradu impulsowego (= OFF domyslnie);
a) ON - wigczony;
b) OFF — wylgczony;
Parametry trybu impulsowego MIG/MAG:
10) [Adu] Gtéwny parametr w trybie impulsowym — REGULACJA NAPIECIA (= 0,0 V domysinie);
a) -3.0...+3.0 V (krok regulacji 0.1 V) Dlugos$¢ tuku zwieksza sig wraz ze wzrostem warto$ci parametru;
11)  [tYP] Typ materiatu drutu (= Fe domysinie);
a) Fe — zwykly drut stalowy typu ER70S-6 (stosowa¢ wytacznie gaz' ostonowy o sktadzie 82% Ar + 18% CO,);
b) St.St — drut ze stali nierdzewnej typu ER308L / ER316L (stosowa¢ wylacznie gaz' ostonowy o sktadzie 98% Ar + 2%
COy);
c) AlSi — drut aluminiowo-krzemowy typu ER4043 (stosowa¢ wylacznie 100% Ar jako gaz' ostonowy);
d) Al.Mg - drut aluminiowo-magnezowy typu ER5356 (stosowa¢ wytacznie 100% Ar jako gaz' ostonowy);
12) [dia] Srednica drutu (= 1,0 mm domysinie);
a) 0.6...1.2 mm dla drutu stalowego i nierdzewnego;
b) 0.8...1.2 mm dla drutu aluminiowego.

' Zalecane zuzycie gazu ostonowego: 7 I/min lub wiecej przy niskim pradzie oraz 14 I/min lub wiecej przy pradzie 150-200 A
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GWARANCJA

Szanowny Kliencie!
PATON INTERNATIONAL dzigkuje za wybér produktow PATON™ i gwarantuje ich wysokg jako$¢ oraz bezawaryjne dziatanie, pod
warunkiem przestrzegania zasad uzytkowania.

UWAGA!!! Przed uzyciem urzadzenia zalecamy zapoznanie sie z instrukcja obstugi, a takze sprawdzenie
A prawidtowosci 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 zrédta spawalniczego, pod warunkiem ze konsument przestrzega zasad
uzytkowania, przechowywania i transportu.

UWAGA! Bezptatny serwis gwarancyjny nie ma zastosowania w przypadku uszkodzen mechanicznych urzgdzenia spawalniczego!
Gtoéwny okres gwaranciji dla urzagdzen spawalniczych wynosi:

Model urzadzenia Okres gwarancji
ProMIG-350-400V W 3 lata
ProMIG-500-400V W 2 lata
ProMIG-630-400V W

Gloéwny okres gwarancji rozpoczyna sie w dniu sprzedazy urzadzenia klientowi.

Aby unikng¢ awarii, zaleca si¢ zdejmowanie pokrywy ochronnej co sze$¢ miesigcy (w zaleznosci od warunkéw pracy) w celu
oczyszczenia elementéw wewnetrznych sprezonym powietrzem. Czyszczenie nalezy wykonywac ostroznie, zachowujgc odpowiedni
odstep, aby nie uszkodzi¢ cze$ci mechanicznych ani lutow elementéw elektronicznych.

W okresie gtéwnej gwarancji sprzedawca zobowigzuje 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 zespotow;

- do przetestowania naprawionego urzadzenia.

Giéwna gwarancja nie obowiazuje dla urzadzen:

- z uszkodzeniami mechanicznymi, ktére wptynety na dziatanie urzadzenia (odksztatcenia obudowy i elementéw w wyniku upadku
lub uderzenia cigzkich przedmiotéw, wypadanie przyciskéw i ztaczy);

- 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, wiéry metalowe itp.);

- w przypadku proby samodzielnej naprawy lub wymiany elementéw elektronicznych;

Ponadto gtéwna gwarancja nie obowiazuje dla zewnetrznych elementéw urzadzenia narazonych na kontakt fizyczny oraz dla
akcesoriow i materiatéw eksploatacyjnych. Reklamacije dotyczace tych elementéw sa przyjmowane w ciggu dwéch tygodni od daty
sprzedazy:

- przycisk ,on/off";

- pokretta regulacyjne;

- zlgcza do kabli i przewodow;

- zlgcza sterujace;

- przewdd zasilajgcy i wtyczka;

- uchwyt do przenoszenia, pasek na ramie, 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 urzadzenia (ustalonej na
podstawie numeru seryjnego) jako daty rozpoczecia gwarancji, jezeli:

- wiasciciel zgubi karte gwarancyjna;

- 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 uzyskac¢ u sprzedawcy
lub importera.
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INFORMACJA DOTYCZACA UTYLIZACJI ZUZYTEGO SPRZETU

s B

Symbol umieszczony na produktach oznacza, ze urzadzenia nie wolno wyrzuca¢ razem z
odpadami komunalnymi. Urzadzenie nalezy przekaza¢ do punktu zbiérki zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego w celu recyklingu, gdzie zostanie przyjete bezpfatnie.
Informacje o punktach zbidrki zuzytego sprzetu mozna znalez¢ na stronach internetowych
wiasciwych instytucji. Prawidlowa utylizacja zgodna z Dyrektywg 2012/19/UE (WEEE) w
sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego pomaga oszczedzaé cenne zasoby
naturalne oraz zapobiega¢ zanieczyszczeniu s$rodowiska. Niezastosowanie sie do
powyzszych zaleceh moze skutkowa¢ natozeniem kar zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

ABY UZYSKAC DALSZE INFORMACJE DOTYCZACE RECYKLINGU URZADZENIA,
SKONTAKTUJ SIE Z NAJBLIZSZYM SPRZEDAWCA LUB IMPORTEREM.
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Data przyjecia do naprawy

i ", 20,

Objawy uszkodzenia:

(podpis)

Przyczyna:

Data przyjecia do naprawy

" ", 20,

Objawy uszkodzenia:

(podpis)

Przyczyna:

Data przyjecia do naprawy

Objawy uszkodzenia:

(podpis)

Przyczyna:
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Data przyjecia do naprawy " ", 20

(podpis)

Objawy uszkodzenia:

Przyczyna:

Data przyjecia do naprawy " ", 20

(podpis)
Objawy uszkodzenia:
Przyczyna:
Data przyjecia do naprawy " ", 20

(podpis)

Objawy uszkodzenia:

Przyczyna:
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