PATON

PRO-160 PRO-270-400V

S/N: S/N:
pno-zoo PRO-350- 400\!
S/N: S/N:
PRO-ZSO PRO-500- 400V
S/N: S/N:
PRO 630-400V

S/N: p

PATON INTERNATIONAL g @ CE Ml



FPATON

Svetsmaskin
PATON™ PRO-160 /200 / 250 / 270-400V / 350-400V / 500-400V / 630-400V

Inképsdatum ” ” 20

Stampel
(saljarens underskrift)

PATON PRO DC MMA -2-



PATON]

EU-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Tillverkare

PATON INTERNATIONALLLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UKRAINA

Vi forklarar harmed att denna EU-forsdakran om oOverensstammelse utfardas
under vart eget ansvar och avser féljande produkt:

Produktbeteckning: PATON™ PRO-160
PATON™ PRO-200

PATON™ PRO-250

PATON™ PRO-270-400V
PATON™ PRO-350-400V
PATON™ PRO-500-400V
PATON™ PRO-630-400V

Foremalet for denna forsakran overensstammer med tillampliga direktiv och
standarder:

Direktiv:

Sakerhet for maskiner — Elektrisk

utrustning for maskiner -

Bagsvetsutrustning — Del 1: Stromkallor ENIEC 60974-1:2018/A1:2019
for svetsning EN IEC 60974-1:2022/A1:2022
Bagsvetsutrustning — Del 10: EN IEC 60974-10:2014/A1:2015
Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) EN IEC 60974-10:2021/A1:2021

EN IEC 60204-1:2018

Undertecknat for: PATON International LLC
Plats och datum: 03045 Kyiv, UKRAINA 04.01%

Underskrift : /
Namn, Befattning: Mark Tokmakov
Teknisk chef

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

E-Mail: office@paton.ua
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Svet-sutrustningen &r tillverkad i enlighet med tekniska standarder och faststallda
sakerhetsforeskrifter. Felaktig hantering kan dock leda till féljande faror:

- skador pa servicepersonal eller tredje person;

- skador pa utrustningen eller foretagets egendom;

- storning av en effektiv arbetsprocess.

Alla personer som ansvarar for idrifttagning, drift, tillsyn och underhall av utrustningen maste:
- genomgé relevant kvalificeringsprov;

- ha kunskap om svetsning;

- noggrant folja dessa anvisningar.

Fel som kan minska sédkerheten méste omedelbart atgérdas.

SAKERHETSREGLER

FARA FOR NAT- OCH SVETSSTROM

elektrisk stét kan leda till doden;

magnetfalt som skapas av denna utrustning kan paverka funktionen hos elektriska apparater (t.ex.
pacemakers). Personer som anvander sddana apparater ska radfraga lakare innan de narmar sig
arbetsomrédet;

svetskabeln méaste vara robust, oskadad och isolerad. Lést sittande anslutningar och skadade
kablar ska omedelbart bytas ut. Néatkablar och svetsmaskinens kablar ska regelbundet
kontrolleras av en elektriker med avseende pa isoleringens skick;

ta aldrig bort maskinens ytterh6lje under drift.

FARA FRAN SVETSBAGSTRALNING

Det &r forbjudet att titta pa svetsbégen med blotta 6gat. Bagen och stédnk som uppstar under arbetet
kan bréanna huden eller orsaka brand, darfor ska alltid en skyddsmask med tonat filter anvandas
(skyddsglaségon ska vara utrustade med filter DIN 9-10). Obehériga personer i arbetsomradet
maste skydda sina 6gon med sérskilda skyddsglaségon eller anvdanda icke brannbara,
stralningsabsorberande skarmar.

FARA FOR SKADLIGA GASER OCH ANGOR

- om rok och skadliga gaser uppstar i arbetszonen ska de avlagsnas med sarskilda anordningar;
- setill att tillrackligt med frisk luft tillfors;

- stralningsomradet for svetsbagen maste vara fritt fran losningsmedelsangor.

FARA FOR MAGNETFALT

Magnetfalt som skapas av denna utrustning kan paverka funktionen hos elektriska apparater (t.ex.
pacemakers). Personer som anvénder sddana apparater ska radfraga lakare innan de narmar sig
svetsomradet.

FARA FOR GNISTBILDNING

- ta bort brandfarliga féremal fran arbetsomréadet;

- det ar forbjudet att svetsa behéllare dér gaser, bransle eller oljeprodukter lagras eller har lagrats.
Rester av dessa @mnen kan explodera;

- vid arbete i brandfarliga eller explosionsfarliga utrymmen ska sarskilda regler enligt nationella och
internationella foreskrifter foljas.

PERSONLIG SKYDDSUTRUSTNING

For att sdkerstélla personligt skydd ska féljande regler foljas:

anvand kraftiga skor som dven behaller sina isolerande egenskaper i fuktig miljo;

skydda handerna med isolerande handskar;

skydda 6gonen med ett huvudskydd som &r utrustat med ett filter mot bldndande ljus enligt
géllande sékerhetsstandarder;

anvand endast lampliga, svaranténdliga klader.

>

#)
=

FARA FOR KRAFTIGT BULLER
Svetsbagen kan under svetsning avge ljud éver 85 dB under 8 timmars arbetstid. Svetsare som
arbetar med utrustningen ska anvanda horselskydd under arbetet.

PATON PRO DC MMA
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UPPACKNING

Leveransomfattningen for enheten inkluderar:

Svetskabel 3 m* med ABICOR BINZEL
elektrodhallare****

Svetskabel 3 m* med ABICOR BINZEL
jordklamma****

REGLAGE OCH INDIKERING

roong,

8
(0 S )

Bruksanvisning T

Universell vaska**

Axelrem***

Stromkalla for svetsbage med
natkabel

* — 5 meter for PRO-500-400V/630-400V

** — Endast for PRO-160/200/250

*** — Endast for PRO-160/200/250/270-400V/350-400V
***% — Forutom modeller med index “WA”

PRO-270-400V/350-400V/500-400V/630-400V
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1-Knapp for val av svetsmetod MODE
a) manuell bagsvetsning, MMA;
b) wolframinertgassvetsning, TIG;
c) metallinertgassvetsning / metallaktivgassvetsning, MIG/MAG;
2-Reglervred for val av funktioner/parametrar for det aktuella svetsldget och installning av deras varden. Vrid vredet for att vélja
funktioner/parametrar och tryck pa det for att stélla in vardet for den valda funktionen/parametern. Varden stélls in genom att vrida
vredet. Tryck pé vredet igen for att atergé till menyn for val av funktioner/parametrar;
3-Display;
4-Knapp for val av svetsprogram PROG (uppséattning parametrar som tidigare stéllts in av anvdndaren);
5-Anslutning for styrsignaler fran tradmataren till svetsstromkallan;
6-Huvudstrombrytare;
7-Natkabel;
8-Jordningsbultterminal;
A -Svetsstromuttag "+";
a) svetsning MMA - kabeln till elektrodhallaren ansluts (vid anvandning av specialelektroder ansluts jordkabeln);
b) svetsning TIG - endast jordkabeln ansluts;
c) svetsning MIG/MAG med massiv trad — svetsstromsbygeln till trédmataren ansluts;
d) svetsning MIG/MAG med sjilvskyddande rértrad (FCAW-S) - jordkabeln ansluts;
B - Svetsstromuttag "-":
a) svetsning MMA - jordkabeln ansluts (vid anvandning av specialelektroder ansluts kabeln till elektrodhéllaren);
b) svetsning TIG — endast kabeln till TIG-bréannaren ansluts;
c) svetsning MIG/MAG med massiv trad — jordkabeln ansluts;
d) sjalvskyddande rortrad (FCAW-S) —

MASKININDIKERING
MMA

(HrA

Prog.He1 jp

954 -

Farameters: b
Fower Hot Start: b5 .

time Hot Start: H,3=

MIG/MAG
" alMIG MAG-2T |

1- Aktuellt svetslage

2- Nummer for aktuellt svetsprogram

3- Namn pé funktion / parameter

4~ Varde for vald funktion / parameter

5- Lista och varden for de tva fljande parametrarna i menyn

—{4]

Ear‘ameterg.g _
ime amrer-down =l 5
time rFost-gas: 4:Els

PATON PRO DC MMA -6-



FPATON

IDRIFTTAGNING

Svetsenheten &r uteslutande avsedd for manuell bagsvetsning (MMA), wolframinertgassvetsning (TIG) samt metallinertgas-
/metallaktivgassvetsning (MIG/MAG) (om utrustad med trdédmatningsmekanism). All annan anvandning av maskinen betraktas
som felaktig anvandning. Tillverkaren ansvarar inte for skador som orsakas av felaktig anvandning av maskinen. Avsedd
anvandning innebar att instruktionerna i denna bruksanvisning foljs.

INSTALLATIONSKRAV

Maskinen ska placeras sd att fri in- och utstréomning av kylluft genom ventilationséppningarna pa fram- och bakpanelen
sékerstalls. Se till att metallstoft (till exempel slipdamm) inte sugs direkt in i maskinen av kylflakten.

ELANSLUTNING

Svetsenheten PATON PRO é&r avsedd for:
1-Natspanning 230 V (-27 % +18 %) - for PRO-160/200/250;
2-Trefas natspanning 3x380 V eller 3x400 V (for PRO-270/350/500/630). Sakerhetsforeskrifterna kraver att enhetens holje jordas
vid arbete med svetsutrustning. Detta kan goras pa tva satt:
a) genom anvandning av den fjarde ledaren i den gulgrona natkabeln; L2
b) genom anvandning av en bultad jordningsterminal (jordningsstandard
som anvands i OSS-landerna).

For anslutning av PATON-svetsmaskiner till trefasstrom ska en fyrledarkabel enligt

IEC 60445 anvéndas: L1

- brun ledare -fasL1; L3
- svart ledare -fas L2;

- blé ledare -fas L3;

- gulgron ledare -jordning. J_

Varning! Om enheten ansluts till en natspanning hogre an 270 V (for PRO-
160/200/250) eller 450 V (fér PRO-270/350/500/630) upphér samtliga tillverkarens garantidtaganden att galla! Tillverkarens
garantidtaganden upphor aven vid felaktig anslutning av natfasen till stromkéllans jordning.

Natkontakt, kabelarea samt natsakringar ska véljas i enlighet med maskinens tekniska specifikationer.

INSTALLNING AV ENHETENS MENYSPRAK

Hall knappen MODE (1) intryckt och sl& pa enheten for att stélla in menyspraket. Valj onskat sprak med regleringsratten (2) och
tryck for att bekréafta valet. Maskinens gréanssnittssprak éndras.

Elektroddiameter Instéllt stromvarde Traddiameter for Tvarsnitt for varje ledare Max.
MMA, mm for MMA och TIG, A MIG/MAG, mm i natkabeln, mm? kabelldngd, m
1x230 V- PRO-160, PRO-200, PRO-250
1 75
1.5 115
2 155
@2 upp till 80 upp till @0.6 25 195
4 310
6 465
1.5 75
2 105
23 upp till 120 upp till @0.8 2.5 130
4 205
6 310
2 75
. 25 95
o4 upp till 160 4 155
upp till @1.0 6 230
2.5 75
@5 upp till 200 4 125
6 185
2.5 60
@5 - .
26 (smaltbar) upp till 250 upp till @1.21 4 100
6 150

" Upp till 1,0 mm fér pulssvetsning med stl- och rostfri tradd
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Elektroddiameter Instéllt stromvarde for Traddiameter fér Tvarsnitt for varje Max.
MMA, mm MMA ochTIG, A MIG/MAG, mm ledare i natkabeln, mm? kabelldngd, m
3x380/400V — PRO-270, PRO-350, PRO-500, PRO-630

1.5 135

2 175

@3 upp till 120 upp till @0.8 2.5 220
350

525

2 130

. 2.5 160

24 upp till 160 2 260
upp till @1.0 6 385

2.5 115

@5 upp till 220 4 180
270

2.5 85

?6 upp till 270 upp till @1.2 4 135

smaltbar

6 205

2.5 65

26 upp till 350 upp till @1.4 4 100

6 150

4 80

@6 varmebestéandig upp till 400 6 120
. 10 195

upp till @1.6 2 o5

sm%?l?bar upp till 500 6 85
10 140

4 40

28 upp till 630 upp till @2.0 6 65
10 105

OBS! Strombrytaren (6) pa apparatens bakpanel (for PRO-160/200/250) &r inte en huvudstrombrytare och sékerstaller inte
fullstandig frankoppling av de interna elektroniska komponenterna nar apparaten sténgs av. Efter avslutat svetsarbete ska
stickkontakten kopplas bort fran elnatet i enlighet med sakerhetsforeskrifterna.

ANSLUTNINGSSCHEMA FOR APPARATEN VID MANUELL BAGSVETSNING (MMA)

ELEKTRODHALLARE

JORDKLAMMA

ARBETSSTYCKE

PATON PRO DC MMA -8-
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Rekommenderad lingd pa stromkablar féor MMA-svetsning:

Maximal strom, A Kabellangd'i:en riktning), Ledararea, mm? Kabeltyp
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
8...30 50 KG 1x50

500 12...40 70 KG 1x70

630 10...30 70 KG 1x70
15...40 95 KG 1x95

ANSLUTNINGSSCHEMA FOR MASKINEN FOR WOLFRAM-INERTGASBAGSVETSNING (TIG)

ARGOMNBRANNARE

|- _" L i

ANSLUTNINGSSCHEMA FOR MASKINEN FOR METALL-INERTGAS / AKTIVGAS-SVETSNING

(MIG/MAG)

JORDKLAMM#

. EXTERN TRADMATARE

\ HALVAUTOMATISK

’_W‘ BRANNARE

ARBETSSTYCKE

-9-
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TEKNISKA DATA
PARAMETRAR PRO-160 PRO-200 PRO-250 PRO-270 PRO-350 PRO-500 PRO-630
Méarkspéanning for trefasnat 220 220 220 3x380 3x380 3x380 3x380
50/60Hz,V 230 230 230 3x400 3x400 3x400 3x400
Mérkstrém fran néatfas, A 18...21 23..27 29.5..35 12...14 16...18.5 30...355 42 ...49
Marksvetsstrom, A 160 200 250 270 350 500 630
Max. driftstrom, A 215 270 335 350 450 630 800
70%/vid 70%/vid 70%/vid 70%/vid 70%/vid 70%/vid 70%/vid
Intermittens (DC) 160 A 200A 250 A 270 A 350 A 500 A 630 A
: 100%/vid 100%/vid 100%/vid 100%/vid 100%/vid 100%/vid 100%/vid
134 A 167 A 208 A 225 A 290 A 420 A 520 A
Tiltéten variation av 160..260 | 160..260 | 160..260 +15% +15% +15% +15%
matningsspanning, V
Regleromrade for 8..160 10...200 12...250 12...270 14...350 16...500 18...630
svetsstrom, A
Regleromrade fbr 12...24 12..26 12..28 12..29 12..30 12...40 12..44
svetsspanning, V
MMA-elektroddiameter, mm 1.6..4.0 1.6...5.0 1.6...6.0 1.6...6.0 1.6...6.0 1.6...8.0 1.6...8.0
Svetstrddsdiameter, mm 0.6...1.0 0.6...1.0 0.6...1.2> 0.6...1.2 0.6...1.4 0.6...1.6 0.6...2.0
MMA: 0,2...500 Hz - justerbar
Pulssvetslagen TIG: 0,2...500 Hz - justerbar
MIG/MAG: synergisk
‘Hot-Start’ i MMA-lage Justerbar
‘Arc-Force’ i MMA-lage Justerbar
‘Anti-Stick’ i MMA-lage Automatisk
Enhet fér reduktion av 2
2 R pa/av
tomgangsspanning
MMA tomgéngsspanning, V 12/75
Bagtandningsspanning, V 110
" " . 10.6 ... 19.8 ... 27.7 ...
Markeffektforbrukning, kVA 4.0..4.6 5.0..6.0 6.5..7.7 79..9.3 12.2 235 32.4
Maximal effektférbrukning, 5.8 7.4 0.4 1.3 15.2 28.9 20.0
kVA
Verkningsgrad, % 92
Kylning Adaptiv
Driftstemperaturomréde, °C -25 ... +45
Ytterméatt, mm (langd, bredd, 345x115x 345x115x 345x115x 385x 145 x 385x145x 510x180x 510x235x
hojd) 290 290 290 348 348 385 410
Vikt utan tillbehor, kg 5,2 5,8 5,9 9,9 10,1 19,5 23,5
Skyddsklass IP33 1P23

20,6...1,0 mm fér pulssvetsning med stal- och rostfri trdd
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INSTALLNING AV MASKINENS FUNKTIONER

Nér installningsmenyn ar last visas symbolen for ett stangt lds pa displayen: u , enheten visar namnet och vardet pa
huvudparametern for den aktuella svetsmetoden:

- i MMA-metoden - svetsstrommen;

- iTIG-metoden - svetsstrommen;

- i MIG/MAG-metoden — svetsspanningen / spanningskorrigering — i pulslage.

Reglerratten (2) pa frontpanelen ar multifunktionell och anvands for:

- attvélja valfri funktion i det aktuella svetslaget (vrid &t vanster eller hoger);

- att stélla in vardet pa den valda parametern (tryck péa ratten och vrid den);

- att aterstalla alla programfunktioner till fabriksinstéllningarna for den aktuella svetsmetoden (tryck och hall ratten nedtryckt i mer &n
12s).

Tryck pd MODE-knappen (1) for att véxla till ndsta svetsmetod (véaxling i en cirkel).

LASNING / UPPLASNING AV MASKINENS MENY

Om maskinens meny &r last &ndrar reglerratten (2) endast vardet pd huvudparametern for det aktuella driftlaget. Tryck och héall
reglerratten (2) nedtryckt i mer &n 6 sekunder for att l&sa upp menyn. Vid upplésning visas en animation av ett ppnande las. Efter lyckad
upplésning blir ytterligare funktioner i driftlaget och deras varden tillgdngliga for andring.

Tryck och hall reglerratten (2) nedtryckt i mer &n 6 sekunder for att ldsa menyn. En animation av ett stdngande l&s visas, och nér laset ar
stangt &r maskinens meny last.

VAXLATILL ONSKAD SVETSMETOD

Tryck pd MODE-knappen (1) for att véxla till nésta svetsmetod i en cirkel.

ATERSTALL ALLA FUNKTIONER FOR DEN AKTUELLA SVETSMETODEN

Tryck och hall reglerratten (2) nedtryckt i mer &n 12 sekunder (ignorera animationen av ldssymbolen) for att aterstalla installningarna till
fabriksstandard. Nedrakningen “333...222...111...” startar, och nar “000” nas &terstélls alla installningar for det valda programmet i den
aktuella svetsmetoden till fabriksinstallningarna. Aterstéllning av parametrar for varje program i varje svetsmetod gors separat for att
undvika oavsiktlig aterstallning i andra program och svetsmetoder.

ANDRA SVETSPROGRAMMET

Ivar och en av svetsmetoderna MMA, TIG och MIG/MAG kan upp till 16 olika svetsinstallningar sparas och valjas. Numret pa den aktuella
installningen (programmet) visas i det 6vre hogra hornet av displayen. Nar maskinen slas pa forsta gangen anvands program nr “1” for
varje svetsmetod.

Tryck pd PROG-knappen (4) — numret pa det aktuella programmet visas. Vrid reglerratten (2) for att vélja ett annat program och tryck pa
den for att bekréafta ditt val — instéllningarna for det valda svetsprogrammet tilldmpas.

Alla andringar som gors i maskinens svetsinstéallningar sparas automatiskt i det valda programmet.

LISTA OVER MASKINFUNKTIONER

MMA-svetsmetod

0) [- 1-]- huvudparameter: amperage (= 80 A som standard);
a) 8...160 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-160;
b) 10...200 A (&4ndringssteg 1 A) for PRO-200;
c) 12...250 A (&4ndringssteg 1 A) for PRO-250;
d) 12...270 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-270-400V;
e) 14...350 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-350-400V;
f) 16...500 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-500-400V;
g) 18...630 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-630-400V;
1) [H.St] power Hot Start (som standard = 50%);
a) O[OFF]...100% (&dndringssteg 5%);
2) [t.HS] time Hot Start (= 0.3 s som standard);
a) 0.1...1.0 s (4ndringssteg 0.1 s);
3) [Ar.F] power Arc Force (= 50% som standard);
a) 0 [OFF]...100% (&ndringssteg 5%);
4) [u.AF] threshold Arc Force (= 12 V som standard);
a) 9...18 V (a4ndringssteg 1V);
5) [BAH] volt-amperage characteristic (= 1.4 V/A som standard) — spannings-stromstyrka karakteristisk lutning;
a) 0.2...1.8 V/A (4ndringssteg 0.4 V/A);
6) [Sh.A] short arc mode (= OFF som standard);
a) O[OFF]...3 steg (dndringssteg 1 steg);
7) [BSn] voltage reduction device (= OFF som standard);
a) ON - aktiverad;
b) OFF - inaktiverad;

-11- PATON PRO DC MMA



8)

[Po.P] pulse mode (= OFF som standard);
a) ON - aktiverad;
b) OFF - inaktiverad;

Parametrar for MMA pulse mode:

FPATON

9) [-1-] base amperage (som standard = 80 A);
a) 8...160 A (&dndringssteg 1 A) for PRO-160;
b) 10...200 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-200;
c) 12...250 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-250;
d) 12...270 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-270-400V;
e) 14...350 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-350-400V;
f) 16...500 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-500-400V;
g) 18...630 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-630-400V;
10) [I.PS] pause amperage (= 25 A som standard);
a) 8...160 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-160;
b) 10...200 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-200;
c) 12...250 A (a4ndringssteg 1 A) for PRO-250;
d) 12...270 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-270-400V;
e) 14...350 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-350-400V;
f) 16...500 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-500-400V;
g) 18...630 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-630-400V;
11)  [Fr.P]frequency pulse (= 5.0 Hz som standard);
a) 0.2...500 Hz (dynamiskt &ndringssteg 0.1 Hz...1 Hz);
12) [dut] impulse/pause duty (= 50% som standard);
a) 20...80% (&4ndringssteg 2%).
TIG-svetsmetod
0) [-2-] huvudparameter: welding amperage (= 60 A som standard);
a) 8...160 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-160;
b) 10...200 A (&4ndringssteg 1 A) for PRO-200;
c) 12...250 A (&4ndringssteg 1 A) for PRO-250;
d) 12...270 A (&4ndringssteg 1 A) for PRO-270-400V;
e) 14...350 A (a4ndringssteg 1 A) for PRO-350-400V;
f) 16...500 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-500-400V;
g) 18...630 A (a4ndringssteg 1 A) for PRO-630-400V;
1) [t.uP] amperage rise time (= 0.2 s som standard);
a) 0.1...15.0 s (4ndringssteg 0.1 s);
2) [Po.P] pulse mode (= OFF som standard);

a) ON - aktiverad;
b) OFF - inaktiverad;

Parametrar for TIG pulse mode:

3)

[-2-] huvudparameter: base amperage (= 60 A som standard);
a) 8...160 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-160;

b 10...200 A (&4ndringssteg 1 A) for PRO-200;

c) 12...250 A (&4ndringssteg 1 A) for PRO-250;

d) 12...270 A (&4ndringssteg 1 A) for PRO-270-400V;

e) 14...350 A (&ndringssteg 1 A) for PRO-350-400V;
(

f) 16...500 A (andringssteg 1 A) for PRO-500-400V;
g) 18...630 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-630-400V;
[I.PS] pause amperage (= 25 A som standard);

a) 8...160 A (andringssteg 1 A) for PRO-160;

b) 10...200 A (4ndringssteg 1 A) fér PRO-200;

c) 12...250 A (d4ndringssteg 1 A) for PRO-250;

d) 12...270 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-270-400V;
e) 14...350 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-350-400V;
f) 16...500 A (4ndringssteg 1 A) for PRO-500-400V;
g) 18...630 A (andringssteg 1 A) for PRO-630-400V;
[Fr.P] frequency pulse (= 10.0 Hz som standard);

a) 0.2...500 Hz (dynamiskt &ndringssteg 0.1 Hz...1 Hz);
[dut] impulse/pause duty (= 50% som standard);

a) 4...80% (andringssteg 2%).
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MIG/MAG-svetsmetod

0) [- 3-] huvudparameter: welding voltage (= 19.0 V som standard);
a) 12.0...24.0 V (4ndringssteg 0.1 V) for PRO-160;
b) 12.0...26.0 V (4ndringssteg 0.1 V) for PRO-200;
c) 12.0...28.0 V (4ndringssteg 0.1 V) for PRO-250;
d) 12.0...29.0 V (4ndringssteg 0.1 V) for PRO-270-400V;
(
(

e) 12.0...32.0 V (4ndringssteg 0.1 V) fér PRO-350-400V;
f) 12.0...40.0 V (4ndringssteg 0.1 V) fér PRO-500-400V;
g) 12.0...44.0 V (4ndringssteg 0.1 V) fér PRO-630-400V;
1) [t.up] amperage rise time (= 0.1 s som standard);
a) 0.0...5.0 s (4ndringssteg 0.1 s);
2) [t.dn] amperage fall time (= 0.1 s som standard);
a) 0.0...5.0 s (4ndringssteg 0.1 s);
3) [Ind] inductance level (= 0 som standard);
a) -5...0...+5 (d4ndringssteg 1 steg);
4) [Po.P] pulse mode (= OFF som standard);
a) ON - aktiverad;
b) OFF - inaktiverad;
Parametrar for MIG/MAG pulse mode (anvand pulssvetsning ENDAST MED SKYDDSGAS!!!):

5) [Adu] huvudparameter i pulse mode - voltage adjust. (= 0.0 V som standard). Den resulterande welding voltage visas ocksé;
den paverkas av voltage adjust., wire material och wire diameter;
a) -5.0...+5.0 V (justeringssteg 0.1 V) Baglangden 6kar med parametervardet;
6) [tYP] wire material (= Fe som standard);
a) Fe - vanlig stltrad av typen ER70S-6 (anvénd endast skyddsgas® med sammanséttningen 82 % Ar + 18 % CO,);
b) St.St - rostfri trdd av typen ER308L/ER316L (anvind endast skyddsgas® med sammanséttningen 98 % Ar + 2 % CO,);
c) ALSi - aluminium-kiseltrad av typen ER4043 (anvind endast skyddsgas® 100 % Ar);
d) ALMg - aluminium-magnesiumtrad av typen ER5356 (anvand endast skyddsgas® 100 % Ar);
7) [dia] wire diameter (= 0.8 mm som standard);

a) 0.6...0.8 mm fér PRO-160 stal- och rostfri trad;

b) 0.6...1.0 mm fér PRO-200 stal- och rostfri trad;

c) 0.6...1.2 mm fér PRO-250/270/350/500/630-400V stal- och rostfri trad;
d) 0.8...1.2 mm fér aluminiumtrad.

3 Rekommenderad férbrukning av skyddsgas: 7 I/min vid l&g strém och mer &n 14 Umin vid strém p& 150-200 A
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GARANTI

Bésta kund!
PATON INTERNATIONAL tackar dig for att du har valt PATON™-produkter och garanterar hog kvalitet och felfri funktion hos denna produkt,
forutsatt att reglerna for dess anvandning foljs.

korrekt ifyllt: modellnamnet pa den kopta produkten samt serienumret maste Overensstdmma med uppgifterna i
garantikortet. Det &r inte tillatet att gora négra andringar eller korrigeringar i garantikortet.

GARANTIVILLKOR

PATON INTERNATIONAL garanterar korrekt funktion av strémkallan, forutsatt att anvandaren féljer reglerna for drift, lagring och
transport.

g OBS!!! Innan utrustningen tas i bruk rekommenderar vi att du laser bruksanvisningen och kontrollerar att garantikortet ar

OBS! Ingen kostnadsfri garantiservice ges vid mekaniska skador pé svetsutrustningen!
Den huvudsakliga garantiperioden for svetsutrustning ar:

Enhetsmodell Garantiperiod
PRO-160
PRO-200 5ar
PRO-250

PRO-270-400V
PRO-350-400V
PRO-500-400V .
PRO-630-400V

Den huvudsakliga garantiperioden borjar fran det datum da inverterutrustningen sais till slutkunden.

For att undvika funktionsfel rekommenderar vi att skyddsképan tas bort en gang var sjatte ménad, beroende péa driftsmiljon, for att
rengdra de interna elementen och enheterna med tryckluft. Rengér enheten forsiktigt och hall kompressorslangen pé tillrackligt avstand
for att undvika skador pd de mekaniska delarna och lédningarna pa de elektroniska komponenterna.

Under den huvudsakliga garantiperioden atar sig séljaren, utan kostnad for agaren av PATON™ inverterutrustning, att:
- utfora diagnostik och faststélla orsaken till felet;

- tillhandahélla enheter och delar som krévs for reparationen;

- reparera den felaktiga utrustningen;

- testa den reparerade utrustningen.

Den huvudsakliga garantin géaller inte for utrustning:

- med mekaniska skador som har péverkat enhetens funktion (deformation av héljet och delar till foljd av fall fran hojd eller yttre slag),
defekta knappar och kontakter;

med spar av korrosion som har orsakat ett fel;

som har gatt sonder pa grund av att kraft- och elektroniska element utsatts for riklig fukt;

som har gatt sonder pa grund av ansamling av ledande damm inuti (kolstoft, metallspan etc.);

med spdr av otillatet reparationsférsdk och/eller utbyte av komponenter.

Den huvudsakliga garantin galler inte heller for skadade externa delar av utrustningen som utsatts for fysisk kontakt, samt for
tillbehor/forbrukningsmaterial:

huvudstrombrytare;

reglageknappar;

kontakter for kablar och slangar;

styrkontakter;

natkabel och stickkontakt;

barhandtag, axelrem, hélje, lada;

elektrodhéllare, jordklamma, bréannare, svetskablar och slangar.

Reklamationer accepteras senast tva veckor efter forsaljningen.

Saljaren forbehaller sig ratten att vagra garantireparation eller att faststélla manad och ar for enhetens tillverkning som startdatum for
garantidtagandena (faststélls enligt serienumret):

- om agaren forlorar garantikortet;

- om garantipasset inte ar korrekt eller dverhuvudtaget ifyllt av saljaren vid férséaljningen av enheten.

Garantiperioden férlangs med den tid som enheten befinner sig pa garantireparation vid servicecentret.

Kontakta din aterférséaljare ellerimportor fér information om plats och kontaktuppgifter till ndrmaste PATON-servicecenter.
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INFORMATION OM HANTERING AV ANVAND UTRUSTNING

Symbolen pa produkten anger att apparaten inte far kasseras som hushéllsavfall. Den ska
lamnas till en insamlingsplats for elektrisk och elektronisk utrustning for atervinning, dér den tas
emot kostnadsfritt. Information om insamlingsplatser fér begagnad utrustning finns pa
webbplatser. Korrekt avfallshantering i enlighet med direktiv 2012/19/EU (WEEE) om avfall fran
elektrisk och elektronisk utrustning bidrar till att bevara vardefulla naturresurser och férhindra
miljoférorening. Underlatenhet att folja ovanstdende rekommendationer kan leda till béter enligt
gallande bestammelser.

KONTAKTA DIN NARMASTE ATERFORSALJARE ELLER IMPORTOR FOR MER INFORMATION
OM ATERVINNING AV APPARATEN.
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Mottagningsdatum for reparation

Symptom pé funktionsfel:

»

7,20

FPATON

(underskrift)

Orsak:

Mottagningsdatum for reparation

Symptom pa funktionsfel:

20

(underskrift)

Orsak:

Mottagningsdatum for reparation

Symptom pé funktionsfel:

»

_",20_

(underskrift)

Orsak:
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