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Halvautomatisk svetsinverter
PATON™ ProMIG-160 / 200 / 250 / 270-400V [ 350-400V

Inképsdatum ”. 20

Stampel

(saljarens underskrift)
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EU-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Tillverkare

PATON INTERNATIONALLLC

Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UKRAINA

Vi forklarar harmed att denna EU-forsakran om overensstammelse utfardas
under vart eget ansvar och avser foljande produkt:

Produktbeteckning:

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

Foremalet for denna forsakran dverensstammer med tillampliga direktiv och

standarder:

Direktiv:

Séakerhet for maskiner — Elektrisk utrustning
fér maskiner -

Bagsvetsutrustning — Del 1: Stromkallor for
svetsning

Bagsvetsutrustning — Del 10:
Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Undertecknat for:
Plats och datum:

Underskrift
Namn, Befattning:

EN IEC 60204-1:2018
EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
EN IEC 60974-1:2022/A1:2022

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

PATON International LLC
03045 Kyiv, UKRAINA 04.08.2022
Ladtilogy
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Mark Tok‘makov
Teknisk chef

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

E-Mail: office@paton.ua
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Svetsmaskinen ar tillverkad i enlighet med tekniska standarder och faststéllda sakerhetsforeskrifter. Vid
felaktig hantering kan dock féljande risker uppsta:

- skador pa driftspersonal eller tredje part;

- skador pa sjélva apparaten eller féretagets materiella tillgangar;

- storningar i en effektiv arbetsprocess.

Alla personer som &r involverade i driftsattning, hantering, skotsel och underhall av apparaten maste:
- genomga relevant certifiering;

- ha kunskaper i svetsning;

- strikt flja denna instruktion.

Fel som kan minska sakerheten maste dtgardas omedelbart.

SAKERHETSFORESKRIFTER

FARA MED NAT- OCH SVETSELSTROM

- elektrisk st6t kan vara dodlig;

- Magnetfalt som skapas av denna apparat kan paverka funktionen hos elektriska apparater (till
exempel pacemakers). Personer som anvéander sadana apparater ska radgora med ldkare innan de
narmar sig det aktiva svetsomradet;

- Svetskabeln méste vara stark, oskadad och isolerad. Férsvagade anslutningar och skadade kablar
maste omedelbart bytas ut. Natkablar och svetskabeln ska regelbundet kontrolleras av en behérig
elektriker for isoleringens skick;

- ta aldrig bort maskinens yttre holje under anvéndning.

FARA MED SVETSBAGENS STRALNING

Det &r forbjudet att titta pa svetsbagen med blotta 6gat. Bagen och stanket som uppstar under arbetet
kan branna huden eller orsaka brand, darfor ska man alltid béra en skyddsmask med tonat filter (DIN g—
10). Personer som befinner sig i narheten av apparaten maste skydda 6gonen med speciella
skyddsglaségon eller anvanda obrannbara skdrmar som absorberar stralningen.

FARA MED SKADLIGA GASER OCH ANGOR

- Rok och skadliga gaser som bildas ska avlagsnas frén arbetsomradet med speciella hjalpmedel;
- Se till att tillracklig tillforsel av frisk luft sakerstalls;

- Omradet for svetsbagens stralning maste vara fritt fran 16sningsmedelsangor.

FARA MED MAGNETFALT

Magnetfélt som alstras av denna maskin kan paverka funktionen hos elektriska apparater (t.ex.
pacemakers). Personer som anvander sddana apparater bor rddgéra med lékare innan de narmar sig
svetsarbetsplatsen.

FARA MED GNISTSPRUT

- Brandfarliga féremal ska avlégsnas fran arbetsomradet;

- Svetsarbeten ar inte tillatna pa behallare dar gaser, bransle eller petroleumprodukter férvaras eller
har forvarats. Det finns risk for explosion av rester av dessa produkter;

- I brand- och explosionsfarliga utrymmen ska sarskilda regler foljas i enlighet med nationella

och internationella normer.

PERSONLIG SKYDDSUTRUSTNING

For personligt skydd, folj dessa regler:

- Bar starka skor som behéller sina isolerande egenskaper, &ven under fuktiga férhallanden;

- Skydda hénderna med isolerande handskar;

- Skydda 6gonen med en svetshjalm med filter mot ultraviolett strdlning som uppfyller
sakerhetsstandarderna;

- Anvénd endast lampliga (svaranténdliga) klader.

FARA MED HOG LJUDNIVA
Svetsbagen som uppstar under svetsning kan avge ljudnivaer éver 85 dB under en arbetsdag pa 8
timmar. Svetsare som arbetar med utrustningen maste béra horselskydd under arbetet.

#) #a i =
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UPPACKNING

Leveransomfattningen for svetsmaskinen inkluderar:

Svetskabel med ABICOR BINZEL
elektrodhallare*

Svetskabel med ABICOR BINZEL
jordklamma***

Halvautomatisk svetspistol ABICOR BINZEL*

REGLAGE OCH INDIKERING

Bruksanvisning

Rullar for massiv trad och
aluminiumtrad**

Svetsstromkalla for svetsbage med
tradmatningsenhet

N

Barrem

Pneumatisk snabbkoppling

* Férutom modeller med index “WA”" eller “WAM”
** For ProMIG-250-15-4/270-15-4/350-15-4
**% Forutom modeller med index “WA”

ProMIG-270/350-400V

ProMIG-160/200/250

-5- PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG
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ProMIG-270/350-400V ProMIG-160/200/250

1 - Digital display;
2 —Knapp for val av svetslage:
a) manuell metallbagsvetsning med belagd elektrod, MMA;
b) volfram-inertgassvetsning, TIG;
c) metall-inertgassvetsning / metall-aktivgassvetsning, MIG/MAG;
3—Reglerforval av funktioner (parametrar) i aktuellt Iage och justering av deras varden / instéllning av svets-spanningsparametern i MIG/IMAG-
ldge. Val av funktioner sker genom att vrida reglaget at héger eller vanster. For att ga till redigering av vardet for den valda parametern maste
reglaget tryckas in. Véarden stélls in genom att vrida reglaget. For att aterga till menyn for funktions-/parameter-val, tryck reglaget igen;
4 —Knapp for val av svetsprogram (uppséattning parametrar som tidigare stéllts in av anvandaren) / extra funktion: justering av induktansniva
(vid nedtryckning i mer &n 1 sekund);
5—Knapp for test av skyddsgastillférsel (traden matas inte fram);
6 — Knapp for justering av svetsspanningen pa tradmataren;
7 - Digital display pa tradmataren;
8 — Regler for val av funktioner (parametrar) i aktuellt lage och justering av deras vérden pa tradmataren (som standard — justering av
trddmatningshastigheten i MIG/MAG-l4ge);
9 —Knapp for val av svetsprogram pa tradmataren (uppsattning parametrar som tidigare stéllts in av anvandaren) / extra funktion: justering
av induktansniva (vid nedtryckning i mer &n 1 sekund);
10— Knapp fér tradinmatning (ingen gas tillfors);
11 — EURO-kontakt av typ KZ-2 for anslutning av halvautomatisk svetspistol;
12 - Brytare [ knapp for pa- och avsténgning av svetsstrémkallan;
13 — Sékring for tradmataren;

A —Bajonettanslutning for strom "+":
a) MMA-svetsning — elektrodkabeln &r ansluten (i mer séllsynta fall, vid anvéndning av specialelektroder, &r jordkabeln
ansluten);
b) TIG-svetsning — endast jordkabeln ar ansluten;
¢) MIG/MAG-svetsning med massiv trad — kabeln &r ansluten internt till trddmataren (standardanslutning);
d) MIG/MAG-svetsning med rortrad — jordkabeln &r ansluten;
B — Bajonettanslutning fér strom "-":
a) MMA-svetsning —jordkabeln &r ansluten (i mer séllsynta fall, vid anvandning av specialelektroder, &r elektrodkabeln ansluten);
b) TIG-svetsning — endast TIG-svetspistolen &r ansluten;
¢) MIG/MAG-svetsning med massiv trad — jordkabeln &r ansluten;
d) MIG/MAG-svetsning med rortrad — kabeln &r ansluten internt till trddmataren (manuell anslutning & majlig);

14— Sékring for gasvarmaren;

15— Anslutningspunkt for jordkabeln;

16 — Uttag for gasvarmare 36 V;

17 — Kontakt for anslutning av styrkabel fran trédmataren;

18 — Natkabel;

19 — Anslutning for skyddsgas;

20 — Skyddskapa for tradspolen;

21— Hallare for trddspole med fjaderbelastad bromsanordning.

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -6-
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INDIKERING AV MASKINENS DRIFT | LAGEN

MIG/MAG

MIG/MAG-2T |
Wire treed SFeed.

Huvudskédrm Skérm for tradmataren

X

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

Menyn dr last Skérm for tradmataren

f X

TIG

[TIG-HFZET

Prog.H=1]

Farameters: b

time amFer-downl B@,2=
Lime rPost-gas: 4,8=
Menyn dr last Skérm for tradmataren
1— Aktuellt svetslage 4 —Varde for vald funktion / parameter
2 — Aktuellt programnummer 5—Lista och véarden for de nésta 2 parametrarna i menyn

3—Namn pa funktion / parameter

IDRIFTTAGNING

Svetsenheten &r uteslutande avsedd fér MMA-svetsning, volfram-inertgassvetsning (TIG) samt metall-inertgassvetsning / metall-
aktivgassvetsning (MIG/MAG). All annan anvéndning av maskinen betraktas som otillbérlig. Tillverkaren ansvarar inte for skador som
orsakas av otillborlig anvéndning av maskinen. Avsedd anvandning av maskinen forutsatter att anvisningarna i denna bruksanvisning
foljs.

INSTALLATIONSKRAV
Maskinen ska placeras s att fri tillférsel och bortforsel av kylluft sakerstélls genom ventilationséppningarna pa fram- och bakpanelerna.
Se till att metallstoft (till exempel vid slipning med smargel) inte sugs in direkt i maskinen av kylflakten.

ANSLUTNING TILL STROMFORSORINING
Standardutférandet av svetsenheten &r avsett for:

1. Natspanning 220 V (=27 % / +18 %) — fér ProMIG-160/200/250;

2. Trefas natspanning 3x380 V eller 3x400 V (fér ProMIG-270/350), for vilket tre ledare anvands. Sékerhetsforeskrifter vid
arbete med svetsutrustning kréaver jordning av enhetens hélje. Detta kan utféras pa tva satt: 1) genom att anvanda den
figrde ledaren i natkabeln med gul-grén férg (internationell méarkningsstandard); 2) genom att anvanda en bultad
anslutning pa enhetens bakvégg (en striktare jordningsstandard som anvands i OSS-landerna).

-7- PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG
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Anvand en fyrledarkabel som uppfyller standarden IEC 60445 for att ansluta PATON-

svetsmaskiner till trefasstromforsérjning: LZ
e brun ledare -fas La;

e svart ledare -fas L2;

e blaledare -fasL3;

e gul-gron ledare - jord. Ll L3

Varning! N&r enheten ansluts till en natspanning som 6verstiger 270 V (for ProMIG-
160/200/250) eller 450 V (for ProMIG-270/350) upphér alla tillverkarens garantidtaganden

att gélla! Tillverkarens garantiataganden upphdr dven vid felaktig anslutning av nétfasen

till stromkallans jord.

Natkontakten, tvarsnitten pa natkablarna samt natsékringarna ska véljas utifrén enhetens tekniska data.

+

VAL AV ENHETENS MENYSPRAK
For att valja eller andra enhetens menysprak, hall knapp 2 intryckt och sla pa enheten. Dérefter visas sprakvalsmenyn pé displayen.
Onskat sprak kan véljas med regulator 3 och bekréftas genom att trycka pa regulator 3. Dérefter fortsatter maskinen att arbeta med

anvandargranssnittet pad det valda spraket.

PARAMETRAR FOR SVETSLAGEN

Anvand MMA- Installt stromvarde Traddiameter for MIG/MAG, Tvérsnitt for varje Maximal
elektrod, mm for MMA och TIG, A mm natledare, mm* kabelldngd, m
1x220V — ProMIG-160, ProMIG-200, ProMIG-250

1 75
1.5 115
. . 2 155

22 upp till 8o upp till @o.6
PP PP 25 195
4 310
6 465
1.5 75
2 105
a3 upp till 120 upp till @o.8 2.5 130
4 205
6 310
2 75
2.5 95

oy upp till 160
4 155
upp till @1.0 6 230
2.5 75
a5 upp till 200 4 125
6 185
2.5 60
5 upp till 250 upp till @1.2* 100
@6 (skring) ppll25 PP : 4

6 150

" upp till @1,0 mm fér pulssvetsning med stal- och rostfri tréd

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -8-
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Anvénd MMA- Instéllt stromvarde for Traddiameter for Tvarsnitt for varje Maximal
elektrod, mm MMA och TIG, A MIG/MAG, mm natledare, mm?* kabellangd, m
3 x380/400V - ProMIG-270, ProMIG-350
1.5 135
2 175
a3 upp till 120 upp till @ 0.8 2.5 220
4 350
6 525
2 130
2.5 160
[Z)A upp till 260
4 260
upptill @ 1.0 6 385
2.5 115
a5 upp till 220 4 180
6 270
2.5 85
26 sakring upp till 270 upptill@1.2 4 135
6 205
2.5 65
26 upp till 350 upp till @ 1.4 4 100
6 150

VARNING! Stréombrytaren pa maskinens bakpanel (fér ProMIG-160/200/250) gor inte de interna elektroniska komponenterna
spanningslésa nar maskinen &r avstdngd. Koppla d&rfor bort natkontakten fran elndtet efter avslutad svetsning i enlighet med
sakerhetsforeskrifterna.

ANSLUTNINGSSCHEMA FOR MASKINEN VID SVETSNING MED PINNELEKTRODER (MMA)

ELEKTRODHALLARE

JORDKLAMMA
T ++-
ARBETSSTYCKE
REKOMMENDERAD LANGD PA STROMKABLAR FOR MMA-SVETSNING:
. . Kabelléngd Ledarens tvarsnitt,
Maximal strom, A (el ), 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

-9- PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG
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ANSLUTNINGSSCHEMA FOR MASKINEN VID WOLFRAM-INERTGASSVETSNING (TIG) — med anvindning av TIG-bréinnare 35—
50

ARGONBRANMNARE

JORDKLAMMA

ARBETSSTYCKE

(v ARGONBRANNARE
o~ - E

i, — ‘C._
' ===——=" ARBETSSTYCKE

HALVAUTOMATISK
O BRANNARE
S

- j"’_ —
—__{:Vjiﬂ__RDKL.ﬂMMA

——a ety "
/f,ﬁ-ﬂ—'—/_ﬁ—g;gf" ARBETSSTYCKE
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TEKNISKA SPECIFIKATIONER

PARAMETRAR ProMIG-160 ProMIG-200 ProMIG-250 ProMIG-270 ProMIG-350

Nominell spénning for trefasnét 50 / 60 220 220 220 3x380 3x380
Hz, V 230 230 230 3X400 3X400
Nominell strémférbrukning fran 8. 21 N N N I 1618
nitfasen, A 3..27 9,535 14 18,5
Nominell svetsstrom, A 160 200 250 270 350
Maximal driftsstrom, A 215 270 335 350 450

0, i 0 i
Arbetscykel 70 % vid 160 A 70 A’\Qd 200 6o /O\Xd 250 70 % vid 270 A 70 %vid 350 A

100 % vid 134 . . 100 % vid 225 100 % vid 290
100 % vid 167 100 % vid 193
A A A
A A
Gransjer forj/arllatlon av 160 ... 260 160 ... 260 160 ... 260 +15% +15%
matningsspinning, V
Regleromrade for svetsstrém, A 8...160 10...200 12...250 12...270 14 ...350
Regleromrade for svetsspanning, V 12...24 12..26 12..28 12..29 12...30
Regleromrade for
o R . . 2,0...16

trddmatningshastighet, m/min
MMA-elektroddiameter, mm 1,6...4,0 1,6...50 1,6...6,0 1,6...6,0 1,6...6,0
Svets-trddsdiameter, mm 0,6..1,0 0,6..1,0 0,6...1,2% 0,6...1,2 0,6...1,4
Typ av trédmatningsenhet 15-2 — mekanism med 2 rullar, 15-4 — mekanism med 4 rullar
Maximal vikt pa tradrulle, kg 15

Pulssvetslagen, Hz MMA: 0,2...500 — justerbar; TIG: 0,2...500 — justerbar; MIG/MAG: synergisk

Hot-Start i MMA-lige Justerbar

Arc-Force i MMA-lage Justerbar

Anti-Stick i MMA-lage Automatisk

Spanningsreduktionsenhet, tomgang pa/av

MMA-tomgangsspanning, V 12/75

Bagtandningsspanning, V 110

Nominell skenbar effekt, kVA 4l 47 51..6,1 6,6..78 8,0...9,4 10,7...12,3

Maximal skenbar effekt, kVA 5,9 7,5 9,5 11,4 15,3

Verkningsgrad, % 90

Kylning Adaptiv

Driftstemperaturomrade, °C —25 ... +45

Totala matt, mm (langd, bredd, hojd) 360 x 260 X 360 x 260 X 360 X 260 X 540 X 360 X 540 X 360 X
270 270 270 400 400

Vikt utan rulle och tillbehér, kg 131 13,2 14,0 (16,8) 22,5 24,4

Skyddsklass (IP) P33

VAL OCH INSTALLNING AV MASKINENS FUNKTIONER

Om inga knappar pa frontpanelen trycks in visar enheten vérdet pa huvudparametern for det aktuella svetsldget pa den vanstra digitala
indikatorn:

1) i MMA-ldge — svetsstrom;

2) i TIG-lage — svetsstrom;

3) i MIG/MAG-l4ge — svetsspanning.

Pa den digitala displayen i MIG/IMAG-svetsldge visas det faktiska vardet pa svetsstrommen under svetsprocessen. Det bér noteras att det
faktiska vardet pa svetsstrommen paverkas av flera faktorer, inklusive den anvénda traddiametern, den instéllda svetsspanningen pa
stromkallan, tradmatningshastigheten som &r instélld pa matningsmekanismen, den anvanda skyddsgasen samt materialet och tjockleken pa
det svetsade arbetsstycket m.m. Efter avslutad svetsprocess forblir det faktiska vardet pa svetsstrommen visat pa maskinens display i 8
sekunder, vilket gor det majligt for svetsaren att se stromvardet.

20,6...1,0 for pulsstrémsvetsning med stéltréd och rostfri trdd

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



FPATON

Regulator 3 pa frontpanelen &r multifunktionell och ansvarar for:
1) val av valfri funktion i det aktuella svetslaget (vridning at vanster eller hoger);
2) instéllning av vérdet for den valda parametern (tryck pa regulatorn och vrid at vénster eller héger);
3) aterstallning av alla funktioner till fabriksinstallningarna for det aktuella programmets aktuella svetslage (tryck pa regulatorn
och hall den intryckti mer &n 12 s).

Knapp 2 pé enhetens frontpanel anvands for val av svetslage.

VAXLING TILL ONSKAD FUNKTION

Om maskinen har ett aktivt skyddssystem mot obehérig atkomst till funktionsmenyn, innebar vridning av regulator 3 endast justering av
vardet for huvudparametern i det aktuella svetslaget, vilket betyder att funktionsmenyn &r last. For att [3sa upp den, tryck och hall regulator 3
intryckt i mer an 3,5 sekunder. Under upplasningen visas en bild av ett 6ppnande |3s pa indikatorn, vilket indikerar upplasningsprocessen av
funktionsmenyn. Efter lyckad upplasning visas, nar regulator 3 vrids &t vanster eller héger, namnet pa den aktuella funktionen och dess vérde
pa den digitala displayen.

Pa samma satt kan menyn lasas upp genom att trycka och halla regulatorvredet 8 pa tradmataren intryckt i mer &n 3,5 sekunder. Namnet och
vardet pa funktionen for det aktuella svetslaget visas da pa den digitala displayen 7. Genom att trycka pa regulator 8 och vrida den at vénster
eller hoger kan man vaxla mellan funktioner och parametrar i laget samt justera deras varden.

VAXLING TILL ONSKAT SVETSLAGE
Genom att trycka pa knapp 2 sker en cyklisk vaxling till nasta svetslage, vilket visas pa display 1 pa frontpanelen.

ATERSTALLNING AV ALLA FUNKTIONER | DET ANVANDA SVETSLAGET

Det kan uppsta situationer dar enhetens instéllningar forvirrar anvandaren. For att aterstélla dem till standardinstéliningarna fran fabriken
racker det att trycka och halla regulator 3 intryckt i mer &n 10 sekunder (ignorera animationen av |lassymbolen). Displayen bérjar rékna ned
333...222...111 och nér “000” nds aterstélls alla installningar for det valda programmet i det aktuella svetslaget till fabriksinstallningarna.
Aterstillning av parametrar sker separat for varje program och varje svetslage. Detta gors for bekvamlighet, s& att individuella instaliningar i
andra program och svetsldgen inte aterstalls.

Pa samma satt kan parametrarna for det aktuella svetsldget pa trédmataren &terstallas med hjélp av regulator 8.

ANDRING AV PROGRAMNUMMER | DET AKTUELLA SVETSLAGET

| varje svetslige MMA, TIG och MIG/MAG kan anvandaren spara upp till 16 olika forinstéllningar. Det aktuella forinstaliningsnumret
(programnumret) visas i det 6vre hogra hérnet av stromkallans LCD-display pa frontpanelen. Vid forsta start av maskinen ar program nr1 alltid
valt for varje svetslage. Alla andringar av maskinens instéllningar i detta svetslage och vid det aktuella programnumret sparas. For att vaxla till
ett annat programnummer och bérja instaliningen igen fran grundparametrarna racker det att trycka pa knapp 4 pa svetsstromkallan (eller
knapp g pa trddmataren). Dérefter visar LCD-displayen det aktuella programnumret, som kan 6kas eller minskas genom att vrida regulator 3
(eller regulator 8 pa trédmataren) &t hoger eller vanster. Valet av program maste bekraftas genom att trycka pa motsvarande regulator 3 eller
8.

ALLMAN FUNKTIONSLISTA

MMA-svetsldge
0) [-2-] Huvudsaklig visad parameter STROM (= 8o A som standard);
a)8...160 A (installningssteg 1 A) fér ProMIG-160;
b) 10 ... 200 A (installningssteg 1 A) for ProMIG-200;
c)12... 250 A (installningssteg 1 A) fér ProMIG-250;
d) 12 ... 270 A (instéllningssteg 1 A) for ProMIG-270-400V;
€) 14 ... 350 A (installningssteg 1 A) for ProMIG-350-400V;
1) [H.St] Hot Start-effekt (= 50 % som standard);
a) o[OFF] ... 100% (installningssteg 5%);
2) [t.HS] Hot Start-tid (= 0,3 s som standard);
a)o.1...1.05s (installningssteg 0.1s);
3) [Ar.F] Arc Force-effekt (= 50 % som standard);
a) o[OFF] ... 100% (installningssteg 5%);
4) [u.AF] Aktiveringsniva for Arc Force (= 12 V som standard);
a)9...18V (instéllningssteg 1 V);
5) [BAH] Lutning for spanningsrespons (= 1,4 V/A som standard);
a)o.2...1.8 V/A (instdliningssteg 0.4 V/A);
6) [Sh.A] Kortbagssvetsning (= OFF som standard);
a) o[OFF] ... 3 nivaer (installningssteg 1 niva);
7) [BSn] Spénningsreduceringsenhet (= OFF som standard);
a) ON — aktiverad;
b) OFF —inaktiverad;
8) [Po.P] Strompulsationsldge (= OFF som standard);
a) ON — aktiverat;
b) OFF —inaktiverat;
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9) [I.PS] Pausstrom (= 25 A som standard);
a) 8...160 A (installningssteg 1 A) fér ProMIG-160;
b) 10 ... 200 A (instéllningssteg 1 A) fér ProMIG-200;
c)12 ... 250 A (installningssteg 1 A) fér ProMIG-250;
d) 12 ... 270 A (instéliningssteg 1 A) for ProMIG-270-400V;
€) 14 ... 350 A (installningssteg 1 A) for ProMIG-350-400V;
10) [Fr.P] Frekvens for strompulsation (= 5,0 Hz som standard);
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamiskt andringssteg 0,1 Hz...1 Hz);
12) [dut] Puls/paus-forhallande (balans) — procentandel av strémpulsen i férhallande till pulsens repetitionsperiod (= 50 % som standard);
a) 20 ... 80% (andringssteg 2%).

TIG-svetsldge
0) [-2-] Huvudsaklig visad parameter SVETSSTROM (= 100 A som standard);
a) 8...160 A (stegdkning 1 A) fér ProMIG-160;
b) 10 ... 200 A (steg6kning 1 A) fér ProMIG-200;
c) 12 ... 250 A (steg6kning 1 A) fér ProMIG-250;
d) 12 ... 270 A (stegokning 1 A) for ProMIG-270-400V;
€) 14 ... 350 A (steg6kning 1 A) for ProMIG-350-400V;
1) [But] Brannarens knappfunktion (= [LIFT] som standard);
a) [LIFT] = TIG-LIFT utan knapp (for ventiltyp-brénnare);
b) [LIFT2T] - TIG-LIFT2T med knapp (svetsstrommen stoppas nar brannarknappen slépps);
) [LIFT4T] - TIG-LIFT4T med knapp (ett nytt tryck pa brannarknappen reducerar strommen till vérdet “Slutstrém”, varefter
svetsstrommen stangs av nar knappen slapps);
2) [t.uP] Upprampningstid fér strom (= 0,2 s som standard);
a)0...15.0 s (justeringssteg 0.1 s);
3) [t.dn] Nedrampningstid fér strom (= 0,2 s som standard);
a)0...15.0 s (justeringssteg 0.1 s);
4) [Po.A] Slutstrom (= 20 A som standard);
a) 8.... 50 A (justeringssteg 1 A) for ProMIG-160;
b) 10 ... 50 A (justeringssteg 1 A) fér ProMIG-200;
c)12 ... 50 A (justeringssteg 1 A) fér ProMIG-250;
d) 12 ... 50 A (justeringssteg 1 A) for ProMIG-270-400V;
€) 14 ... 50 A (justeringssteg 1 A) for ProMIG-350-400V;
5) [t.Po] Eftergastid (= 4,0 s som standard);
a)1.0...35.0 s (stegokning 0.1s);
6) [Po.P] Pulserande stromlage (= OFF som standard);
a) ON — aktiverad;
b) OFF —inaktiverad;
7) [I.PS] Pausstrom (= 25 A som standard);
a)8...160 A (stegokning 1 A) fér ProMIG-160;
b) 10 ... 200 A (steg6kning 1 A) fér ProMIG-200;
c)12 ... 250 A (steg6kning 1 A) fér ProMIG-250;
d) 12 ... 270 A (stegdkning 1 A) for ProMIG-270-400V;
€) 14 ... 350 A (steg6kning 1 A) fér ProMIG-350-400V;
8) [Fr.P] Pulsfrekvens for strém (= 10,0 Hz som standard);
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamiskt &ndringssteg 0.1 Hz...1 Hz);
9) [dut] Puls-/pausférhallande (balans) — procentandelen av strompulsen i férhallande till repetitionsperioden for dessa pulser (= 50 % som
standard);
a) 4 ... 80% (andringssteg 2%).

MIG/MAG-svetslige
0) [-3-] Huvudsaklig visad parameter SVETSSPANNING (= 19,0 V som standard);
a)12,0 ... 24,0 V (stegdkning 0,1 V) fér ProMIG-160;
b) 12,0 ... 26,0 V (stegdkning 0,1 V) fér ProMIG-200;
€) 12,0 ... 28,0 V (stegdkning 0,1 V) for ProMIG-250;
d)12,0... 29,0 V (stegdkning 0,1 V) for ProMIG-270-400V;
e)12,0...32,0 V (stegokning 0,1 V) fér ProMIG-350-400V;
1) [SPD] Andra huvudparameter TRADMATNINGSHASTIGHET (= 4,5 m/min som standard);
a) 1.0 ... 16.0 m/min (justeringssteg 0.1 m/min);
2) [t.Pr] Férgasflédestid (= 0,1 s som standard);
a)o0.1...25.0 s (justeringssteg 0.1s);
3) [t.Po] Eftergasflédestid (= 1,5 s som standard);
a)0.5...25.0 s (justeringssteg 0.1 5);
4) [t.uP] Upprampningstid for spanning (= 0,1 s som standard);
a)0...5.0s (justeringssteg 0.1 s);
5) [t.dn] Nedrampningstid for spanning (= 0,1 s som standard);
a)0...5.0s (justeringssteg 0.1 s);
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6) [But] Brannarens knappfunktion (= [2T] som standard);

a) [2T] - 2T-lage for brannarknapp;

b) [4T] - Standard 4T-lage fér brannarknapp;
7) [Ind] Induktansniva (= o som standard);

a)-5...0... 5 nivaer (justeringssteg 1 niva);
8) [SFt] Mjukstart av trad (= OFF som standard);

a) ON — aktiverad;

b) OFF —inaktiverad;
9) [Po.P] Pulserande strémlage (= OFF som standard);

a) ON — aktiverad;

b) OFF —inaktiverad;

Parametrar for MIG/MAG pulslage:
10) [Adu] Huvudparameter i pulsldge — SPANNINGSJUSTERING (= 0,0 V som standard);
a)-5.0...+5.0 V (justeringssteg 0,1 V). Baglangden okar med parameter-vardet;
11) [tYP] Trddmaterialtyp (= Fe som standard);
a) Fe —vanlig staltrad av typen ER705-6 (anvand skyddsgas® med sammansattningen 82 % Ar + 18 % CO, endast);
b) St.St —rostfri staltrad av typen ER308L/ER316L (anvénd skyddsgas® med sammansattningen 98 % Ar + 2 % CO, endast);
) AL.Si — aluminium-kiseltrad av typen ER4043 (anvand 100 % Ar som skyddsgas? endast);
d) Al.Mg —aluminium-magnesiumtrad av typen ER5356 (anvand 100 % Ar som skyddsgas® endast);
12) [dia] Traddiameter = 0,8 mm (standard);
a) 0,6 ... 0,8 mm for stal- och rostfri trad for ProMIG-160;
b) 0,6 ... 1,0 mm fér stél- och rostfri trad fér ProMIG-200/250;
€) 0,6 ... 1,2 mm for stal- och rostfri tréd for ProMIG-270/350-400V;
d) 0,8 ... 1,2 mm fér aluminiumtrad.

GARANTI

Basta kund!

PATON INTERNATIONAL tackar dig for att du har valt PATON™-produkter och garanterar hog kvalitet och felfri funktion hos produkten,
forutsatt att anvandningsreglerna foljs.

OBS!!! Innan utrustningen anvands rekommenderar vi att du laser bruksanvisningen och kontrollerar att garantikortet ar
A korrekt ifyllt: modellnamnet pa den képta produkten och dess serienummer maste Gverensstéimma med uppgifterna i
garantikortet. Andringar eller réttelser i kupongen &r férbjudna.
GARANTIVILLKOR
PATON INTERNATIONAL garanterar korrekt funktion hos svetsutrustningen, férutsatt att konsumenten féljer reglerna for anvandning,
forvaring och transport.

OBS! Kostnadsfri garanti-service tillhandahalls inte vid mekaniska skador pa svetsutrustningen!
Huvudgarantiperioden for svetsutrustning ar:

ProMIG-160
ProMIG-200 5ar
ProMIG-250

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

Huvudgarantiperioden bérjar pa dagen da utrustningen séljs till kunden.

For att undvika fel rekommenderas det att avldgsna skyddsképan var sjatte manad (beroende pé arbetsmiljé) och rengdra interna delar och
komponenter med tryckluft. Rengéring ska utféras forsiktigt, med tillrackligt avstand for att undvika skador pa mekaniska delar och |6dningar
pa elektroniska komponenter.

Under huvudgarantiperioden forbinder sig séljaren, utan kostnad for &garen av PATON™ inverterutrustning, att:
-utféra diagnostik och faststalla orsaken till felet;

-tillhandahalla nodvéandiga enheter och komponenter fér reparation;

-ersatta defekta delar och enheter;

—testa den reparerade utrustningen.

3Rekommenderad skyddsgasférbrukning: 7 I/min eller mer vid Iag strém, och fran 14 |/min vid en strém pé 150-200 A.
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Huvudgarantin galler inte for utrustning som:

-har mekaniska skador som paverkat utrustningens funktion (deformation av holje och delar till foljd av fall eller slag av tunga féremal, I6sa
knappar eller kontakter);

~har korrosionsskador som orsakat funktionsfel;

-har skadats pa grund av fukt som paverkat elektriska eller elektroniska komponenter;

-har blivit defekt pa grund av ansamling av ledande damm inuti (koldamm, metallspan osv.);

—har utsatts for forsok till egen reparation eller byte av elektroniska komponenter.

Dessutom galler inte huvudgarantin for externa delar av utrustningen som utsétts for fysisk kontakt, samt tillbehor och forbrukningsmaterial.
Reklamationer fér dessa delar accepteras inom tva veckor fran forsaljningsdatumet:

-“on/off”-knapp;

-reglage;

-kontakter for kablar och slangar;

-styrkontakter;

-natkabel och stickkontakt;

-bérhandtag, axelrem, skyddskapa, vaska;

-elektrodhéllare, jordklamma, brénnare, svetssladdar och slangar.

Séljaren forbehaller sig ratten att neka garanti-reparation eller att anse tillverkningsdatumet for utrustningen (faststallt via serienummer) som
garantistartdatum om):

-agaren tappar bort garantikortet;

—garantikortet inte ar korrekt ifyllt av saljaren eller saknas.

Garantiperioden férlangs med tiden fér garanti-reparationen.

For information om narmaste PATON servicecenter, kontakta din dterférséljare eller importor.

INFORMATION OM HANTERING AV ANVAND UTRUSTNING

Symbolen pé produkten anger att apparaten inte far kasseras som hushallsavfall. Den ska ldmnas till
en insamlingsplats for elektrisk och elektronisk utrustning for atervinning, dér den tas emot
kostnadsfritt. Information om insamlingsplatser for 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 miljéférorening.
Underlatenhet att félja ovanstdende rekommendationer kan leda till boter enligt géllande
bestdmmelser.

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

Mottagningsdatum for reparation

(underskrift)

Symptom pa funktionsfel:

Orsak:
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Mottagningsdatum for reparation

(underskrift)

Symptom péa funktionsfel:

Orsak:

Mottagningsdatum for reparation | 20

(underskrift)

Symptom pa funktionsfel:

Orsak:

Mottagningsdatum for reparation

(underskrift)

Symptom pa funktionsfel:

Orsak:
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Mottagningsdatum for reparation

(underskrift)

Symptom péa funktionsfel:

Orsak:

Mottagningsdatum for reparation | 20

(underskrift)

Symptom pa funktionsfel:

Orsak:

Mottagningsdatum for reparation

(underskrift)

Symptom pa funktionsfel:

Orsak:
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