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Halvautomatisk svetsinverter
PATON™ ProMIG-350-400V SF [ 500-400V | 630-400V

Inképsdatum “ 20
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(saljarens underskrift)
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EU-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Tillverkare

PATON INTERNATIONAL LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UKRAINA

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

Produktbeteckning: PATON™ ProMIG-350-400V SF
PATON™ ProMIG 500-400V
PATON™ ProMIG 630-400V

Féremalet for denna férsékran éverensstammer med tillAmpliga direktiv och
standarder:

Direktiv:
Sakerhet for maskiner — Elektrisk utrustning
for maskiner -

Bagsvetsutrustning - Del 1: Stromkallor for ~ EN IEC 60974-1:2018/A1:2019

EN IEC 60204-1:2018

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
Undertecknat for: PATON International LLC

Plats och datum: 03045 Kyiv, UKRAINA 04.01%.‘2_022

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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PATON

Svet-sutrustningen &rtillverkad i enlighet med tekniska standarder och faststéllda sékerhetsforeskrifter.
Felaktig hantering kan dock leda till féljande faror:

- skador pa servicepersonal eller tredje person;

- skador pa utrustningen eller féretagets egendom;

- storning av en effektiv arbetsprocess.

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

- ha kunskap om svetsning;
- noggrant félja dessa anvisningar.
Fel som kan minska sékerheten maste omedelbart atgardas.

SAKERHETSREGLER

FARA FOR NAT- OCH SVETSSTROM

- elektrisk stot kan leda till doden;

- magnetfalt som skapas av denna utrustning kan paverka funktionen hos elektriska apparater (t.ex.
pacemakers). Personer som anvander sadana apparater ska radfraga ldkare innan de ndrmar sig
arbetsomradet;

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

- ta aldrig bort maskinens ytterhdlje under drift.

FARA FRAN SVETSBAGSTRALNING

Det &r forbjudet att titta pa svetsbagen med blotta 6gat. Bagen och stank som uppstar under arbetet
kan branna huden eller orsaka brand, darfér ska alltid en skyddsmask med tonat filter anvandas
(skyddsglaségon ska vara utrustade med filter DIN g—10). Obehdriga personer i arbetsomradet maste
skydda sina 6gon med sarskilda skyddsglasogon eller anvanda icke brannbara, stralningsabsorberande
skdrmar.

FARA FOR SKADLIGA GASER OCH ANGOR

- om r6k och skadliga gaser uppstar i arbetszonen ska de avldagsnas med sérskilda anordningar;
- se till att tillréckligt med frisk luft tillfors;

- stralningsomradet for svetsbagen maste vara fritt fran [6sningsmedelsangor.

FARA FOR MAGNETFALT

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

FARA FOR GNISTBILDNING

- ta bort brandfarliga féremal fran arbetsomradet;

- det &r forbjudet att svetsa behéllare dér gaser, brénsle eller oljeprodukter lagras eller har
lagrats. Rester av dessa amnen kan exploders;

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

PERSONLIG SKYDDSUTRUSTNING

For att sékerstélla personligt skydd ska foljande regler féljas:

- anvand kraftiga skor som &ven behaller sina isolerande egenskaper i fuktig miljo;

- skydda handerna med isolerande handskar;

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

- anvand endast ldmpliga, svaranténdliga klader.

)

Svetsbhagen kan under svetsning avge ljud dver 85 dB under 8 timmars arbetstid. Svetsare som arbetar
med utrustningen ska anvanda hérselskydd under arbetet.

w FARA FOR KRAFTIGT BULLER
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UPPACKNING

Leveransomfattningen for enheten inkluderar:

4
/A
)
)
7]

Bruksanvisning N

Matarrullar for stal-

och aluminiumtrad**
Svetskabel med ABICOR BINZEL

jordklamma**

Q

Axelbarrem*

JALINIIHNIININ Y
(S

Snabbkoppling med pneumatisk
frigéring Svetsstrémkalla med trddmatningsenhet

* For modellen ProMIG-350-15-4-400V SF
** Med undantag fér modeller med index "WA”

REGLAGE OCH INDIKERING

ProMIG-350-400V SF
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ProMIG 500/630-400V

1 - Digital display;
2—Knapp for val av svetslage:
a) manuell metallbagsvetsning (MMA);
b) volfram-inertgassvetsning (TIG);
c) metallbgsvetsning i inert gas / aktiv gas (MIG/MAG);
3 — Regulator for val av funktioner (parametrar) for aktuellt 1dge och justering av deras varden / instéllning av parametern svetsspanning i
MIG/MAG-lage. Val av funktioner sker genom att vrida regulatorn at héger eller véanster. For att ga over till redigering av vérdet for vald
parameter ska regulatorn tryckas in. Varden stélls in genom att vrida regulatorn. For att aterga till menyn for val av funktioner/parametrar,
tryck pé regulatorn igen;
4 —Knapp for val av svetsprogram (uppsattning parametrar som tidigare stéllts in av anvandaren) / extra funktion: justering av induktansniva
(vid nedtryckning langre an 1 sekund);
5—Knapp for test av skyddsgasmatning (trdden matas inte);
6 — Knapp for justering av svetsspanningen pa tradmataren;
7 - Digital display pa trddmataren;
8 — Regulator for val av funktioner (parametrar) for aktuellt lage och justering av deras vérden pé tradmataren (standard — justering av
tradmatningshastigheten i MIG/IMAG-l&ge);
9 —Knapp for val av svetsprogram pa tradmataren (uppsattning parametrar som tidigare stéllts in av anvandaren) / extra funktion: justering
av induktansniva (vid nedtryckning langre an 1 sekund);
10— Knapp fér tradinmatning (ingen gastillforsel);
11 — EURO-typ KZ-2-kontakt f6r anslutning av halvautomatisk svetspistol;
A - Bajonettyp stromuttagskontakt "+":
a) MMA-svetsning — elektrodhallarkabeln &r ansluten (i mer séllsynta fall, vid anvandning av specialelektroder, &r jordkabeln
ansluten);
b) TIG-svetsning —endast jordkabeln &r ansluten;
¢) MIG/MAG-svetsning med massiv tréd — kabeln &r ansluten till tréddmataren fran insidan (standard);
d) MIG/MAG-svetsning med rortrad — jordkabeln &r ansluten;
B —Bajonettyp stromuttagskontakt "-":
a) MMA-svetsning — jordkabeln &r ansluten (i mer sallsynta fall, vid anvandning av specialelektroder, &r elektrodhallarkabeln
ansluten);
b) TIG-svetsning — endast TIG-brénnaren &r ansluten;
¢) MIG/MAG-svetsning med massiv trad —jordkabeln &r ansluten;
d) MIG/MAG-svetsning med rortrad — kabeln &r ansluten till trddmataren fran insidan (sjalvstandig anslutning ar majlig);
12— Sakringsbrytare / knapp for till- och franslagning av svetsstromkallan;
13 -S&kring for tradmataren;
14 —Sakring for gasvarmaren;
15— Anslutningspunkt fér jordkabel;
16 — Uttag for 36 V gasvarmare;
17 — Kontakt fér anslutning av styrkabel fran trddmataren;
18 — Natkabel;
19 — Anslutning for skyddsgas;
20— Skyddskapa for tradrulle;
21 —Hallare for tradrulle med fjéderbelastad bromsanordning.
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INDIKERING AV MASKINENS DRIFT | LAGEN

MIG/MAG

Skdrm fér tradmataren

X

Parameﬁezi:gﬁ N —
Fowetr Ho art.: %
time Hot Start: d, 3=

Huvudskdrm Skdrm for tradmataren

Proa.t: 1 P
& X
Faramelers: o

time amrer-down: @,2=
time rost-gas: 4

[TIG-HFZT

Huvudskdrm Skdrm fér tradmataren
1 - Aktuellt svetsldge 4 - Vérde pa vald funktion / parameter
2 - Aktuellt programnummer 5 - Lista och varden for de nasta 2 parametrarna i menyn

3 - Namn pé funktion / parameter

START

Svetsenheten &r uteslutande avsedd for manuell metallbédgsvetsning (MMA), volfram-inertgassvetsning (TIG) samt metallbagsvetsning i inert
gas / aktiv gas (MIG/MAG). All annan anvandning av maskinen betraktas som otillborlig. Tillverkaren ansvarar inte fér skador som orsakas av
otillborlig anvandning av maskinen. Avsedd anvandning av maskinen forutsatter att instruktionerna i denna bruksanvisning féljs.

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

ANSLUTNING TILL ELNATET

Standard-svetsenheten &r avsedd for trefas natspanning 3x380 V eller 3x400 V — tre ledare &r avsedda for detta. Sakerhetsforeskrifterna vid
arbete med svetsutrustning kraver jordning av maskinens hélje. Detta kan utféras pa tva sétt: 1) genom att anvanda den fjarde ledaren i
natkabeln i gul-gron farg (internationell mérkningsstandard); 2) genom att anvénda en bultad jordningsplint p& enhetens bakvagg.
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Anvand en fyrledarkabel som uppfyller IEC 60445-standarden for att ansluta PATON-
svetsmaskiner till en trefasstromforsorjning:

e brun ledare -fasLa;
e svart ledare -fas L2;
e blaledare -fasL3;
e gul-gron ledare - jord.

Varning! Nar enheten ansluts till en ndtspanning som 6verstiger 450 V upphor samtliga
tillverkarens garantidtaganden att gélla! Tillverkarens garantidtaganden upphér dven att
galla vid felaktig anslutning av natfasen till kallans jord.

Natanslutningen, tvérsnitten pa natkablarna samt natsékringarna ska valjas utifran
enhetens tekniska data.

VAL AV ENHETENS MENYSPRAK

Hall knapp 2 intryckt och sl& pa enheten fér att vélja/andra enhetens menysprak. Valj 6nskat sprék med instéllningsratten 3 och tryck

L1

pa den for att bekrafta valet. Maskinen kommer att arbeta med gréanssnittet pa det valda spraket.

Parametrar for svetslage

.||_

Anviand MMA- Installt stromvarde for Traddiameter for Tvérsnitt for varje natledare, Maximal
elektrod, mm MMA och TIG, A MIG/MAG, mm mm? kabelléngd, m
3 x380/400V - ProMIG-350, ProMIG-500, ProMIG-630
1,5 135
2 175
a3 upp till 120 upp till @o,8 2,5 220
4 350
6 525
2 130
7 upp till 260 &5 160
4 260
upp till @1,0 6 385
2,5 115
a5 upp till 220 4 180
6 270
2,5 85
26 smaltbar upp till 270 upp till 1,2 4 135
6 205
2,5 65
26 upp till 350 upp till @1,4 4 100
6 150
4 8o
26 eldfast upp till 400 6 120
) 10 195
upp till 71,6 . .
28 smaltbar upp till 500 6 85
10 140
4 40
28 upp till 630 upp till @2,0 6 65
10 105
Rekommenderad langd pa kraftsvetskablar under svetsning:
Maximal strom, A Kabelldngd (enkel riktning), m Tvérsnitt, 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 KG1x35
8..30 o KG 1x50
500 12 ...340 ?o KG 1x§0
10...30 70 KG 1x70
630 15 ... 40 95 KG 1x95
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ANSLUTNINGSSCHEMA FOR MASKINEN FOR SVETSNING MED PINNELEKTRODER (MMA)

ELEKTRODHALLARE

}'( S ARBETSSTVCKE
ANSLUTNINGSSCHEMA FOR MASKINEN FOR VOLFRAM-BAGSVETSNING | INERT GAS (TIG) - med TIG-brannare 35-50

o

Q ARG?NBRENM.&R
\\({fmnnmhm A
"‘1"}'{ =/ = ARBETSSTYCKE

HALVAUTOMATISK
Bnﬁ.NNAnE

KL&MMA MA Ny
“Zh S RRETSETYEE
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SPECIFIKATIONER

PATON

PARAMETRAR ProMIG-350-400V SF ProMIG-500-400V ProMIG-630-400V
Nominell trefasnatspanning 5o / 60 Hz, V g:iiz giziz g:iiz
Nominell stromforbrukning per natfas, A 16...18,5 30...35,5 42 ... 49
Nominell svetsstrom, A 350 500 630
Maximal driftstrom, A 450 630 800
Intermittens 170(::@:X/i$325900AA 170();%7\1:1;: 2O oAA 1700fjgz;l\jidd653: o/:
Granser for variation av matningsspanning, V +15% +15% +15%
Regleromréade for svetsstrom, A 14 —350 16 — 500 18 - 630
Regleromréade for svetsspanning, V 12-30 12-40 12— 44
Regleromréde for trédmatningshastighet, m/min 2,0-16 2,0-20
MMA-elektroddiameter, mm 1,6-6,0 1,6-8,0 1,6-8,0
Svets-traddiameter, mm 0,6-1,4 0,6-1,6 0,6-2,0
Typ av tradmatningsenhet 4 -rullar
Max. spolens vikt, kg 15
MMA: 0,2...500 - justerbar
Pulssvetslagen, Hz TIG: 0,2...500 - justerbar
MIG/MAG: synergisk
:T,ﬁ\;ﬁ}ég; Justerbar
“Arc-Force” i MMA-lage Justerbar
:\/:/In’;ASIt;;l:I Automatisk
Enhet for reduktion av tomgéngsspanning pa/av
MMA-tomgangsspanning, V 12/75
Bagtandningsspanning, V 110
Nominell effektforbrukning, kVA 10,7 ...12,3 19,9 ... 23,6 27,8...32,5
Maximal effektférbrukning, kVA 15,3 29,0 40,1
Verkningsgrad, % 90
Kylning Luftkyld, adaptiv
Driftstemperaturomrade, °C —25 ... +45
Totala matt, mm (L x B x H) 540 X 360 X 400 510 X 180 x 385 510 X 235 X 410
Vikt utan spole och tillbehér, kg 22,9 39,9 41,9
Kapslingsklass 1P33 IP23 P23

VAL OCH INSTALLNING AV MASKINENS FUNKTIONER

Om inga knappar pa frontpanelen trycks in visar enheten véardet pa huvudparametern for aktuellt svetslége pa den vanstra digitala indikatorn:
1) i MMA-lage — svetsstrommen;
2) i TIG-lage - svetsstrommen;
3) i MIG/MAG-lage - svetsspanningen.

P& den digitala displayen i MIG/IMAG-svetsldge visas det faktiska vardet pa svetsstrommen under svetsprocessen. Det bér noteras att det
faktiska vérdet pa svetsstrommen paverkas av flera faktorer, inklusive den anvanda trdddiametern, den pa strémkallan installda
svetsspanningen, den pa tradmatningsmekanismen instéllda trddmatningshastigheten, den anvénda skyddsgasen samt materialet och
tjockleken pd det svetsade arbetsstycket m.m. Efter att svetsprocessen har avslutats forblir det faktiska vardet pa svetsstrommen visat pa
maskinens display i 8 sekunder, vilket gor det mojligt for svetsaren att se stromvardet.

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -10-
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Regulatorratt 3 pa frontpanelen ar multifunktionell och ansvarar for:
1) val av valfri funktion i det aktuella svetslaget (vridning at vanster eller héger);
2) instéllning av vérdet for den valda parametern (tryck pa regulatorn och vrid at vénster eller héger);
3) aterstéllning av alla funktioner till fabriksinstéllningarna for det aktuella programmet i det aktuella svetslaget (tryck pa
regulatorn och hall den nedtryckt i mer dn12s).

Knapp 2 pé enhetens frontpanel anvands for att vélja svetslage.

VAXLA TILL ONSKAD FUNKTION

Om maskinen har ett aktivt skyddssystem mot obehérig dtkomst till funktionsmenyn, kommer vridning av regulator 3 endast att andra vérdet
pé huvudparametern i det aktuella svetsldget, vilket ocksé innebar att funktionsmenyn &r 1ast. For att |asa upp den, tryck och hall ned regulator
3imeran 3,5sekunder. Vid upplasning visar indikatorn en symbol med ett 6ppet I3s, vilket indikerar upplasningsprocessen av funktionsmenyn.
Efter lyckad upplasning visas den aktuella funktionsbenamningen och dess varde pa den digitala displayen nér regulator 3 vrids at hoger eller
vanster.

P& samma s&tt kan menyn lasas upp genom att trycka och halla ned regulatorratt 8 pa tradmatningsenheten i mer an 3,5 sekunder; namnet
och vérdet pa funktionen for det aktuella svetsldget visas da pa den digitala displayen 7. Genom att trycka pa regulatorratt 8 och vrida den &t
vanster eller hoger kan man vaxla mellan funktioner och parametrar i ldget samt justera deras varden.

VAXLA TILL ONSKAT SVETSLAGE
Nar knapp 2 trycks ned véxlar enheten cykliskt till nésta svetslage; detta visas pa display 1 pé frontpanelen.

ATERSTALLNING AV ALLA FUNKTIONER | DET ANVANDA SVETSLAGET

Det kan uppsta situationer dér enhetens installningar forvirrar anvandaren. For att aterstélla dem till standardfabriksinstaliningarna racker det
att trycka och halla ned regulator 3 i mer &n 10 sekunder (ignorera animationen av lassymbolen). Displayen startar en nedrakning
333...222...111, och ndr “000” nds aterstalls alla instéllningar for det valda programmet i det aktuella svetslaget till fabriksinstaliningarna.
Aterstallning av parametrar utfors separat for varje program och varje svetslage. Detta gors for att inte &terstalla individuella instaliningar i
andra program och svetslagen.

P& samma satt kan parametrarna for det aktuella svetsléget pa tradmatningsenheten aterstallas med hjélp av regulator 8.

ANDRA PROGRAMNUMMER | DET AKTUELLA SVETSLAGET

| varje svetslage MMA, TIG och MIG/MAG kan anvéndaren spara upp till 16 olika forinstéllningar. Det aktuella férinstalinings- (program-)
numret visas i det 6vre hogra hornet av LCD-displayen pa stromkallans frontpanel. Vid forsta uppstart av maskinen &r programmet alltid nra
for varje svetslage. Alla andringar i maskinens installningar i detta svetslage och for det aktuella programnumret sparas. For att vaxla till ett
annat programnummer och borja instéllningen igen fran grundparametrarna, tryck helt enkelt pa knapp 4 pa svetsstromkallan (eller knapp 9
pa tradmatningsenheten). LCD-displayen visar da det aktuella programnumret, som kan 6kas eller minskas genom att vrida regulator 3 (eller
regulator 8 pé tradmatningsenheten) at hoger eller vanster. Programvalet maste bekréftas genom att trycka pa motsvarande regulator 3 eller
8.

ALLMAN FUNKTIONSLISTA

MMA-svetsldge

o) [-1-] Huvudparameter welding amperage (= 80 A som standard);
a) 14 ... 350 A (steg 1 A) for ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 500 A (steg 1 A) for ProMIG-500-400V;
c)18... 630 A (steg 1 A) fér ProMIG-630-400V;

1) [H.St] Hot-Start power (= 50 % som standard);
a) o[OFF] ... 2100% (steg 5%);

2) [t.HS] Hot-Start time (= 0,3 s som standard);
a)o.1...1.05s(stego.1s);

3) [Ar.F] Arc-Force power (= 50 % som standard);
a) o[OFF] ... 100% (steg 5%);

4) [u.AF] Arc Force threshold (= 12 V som standard);
a)9...18 V (steg1V);

5) [BAH] Voltage response slope (= 1,4 V/A som standard);
a)o.2...1,8 V/A(steg 0,4 V/A);

6) [Sh.A] Short arc welding (= OFF som standard);
a) o[OFF] ... 3 steg (steg 1 steg);

7) [BSn] Voltage reduction device = OFF (som standard);
a) ON — aktiverad;
b) OFF — avaktiverad;

8) [Po.P] pulse mode (= OFF som standard);
a) ON — aktiverad;
b) OFF — avaktiverad;
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Parametrar for MMA-pulslage:

9) [-1-] huvudsvetsparameter — base amperage (= 80 A som standard);
a) 14 ... 350 A (steg 1 A) for ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 500 A (steg 1 A) for ProMIG-500-400V;
c)18... 630 A (steg 1 A) foér ProMIG-630-400V;
10) [I.PS] pause amperage (= 25 A som standard);
a) 14 ... 350 A (steg 1 A) for ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 500 A (steg 1 A) fér ProMIG-500-400V;
)18 ... 630 A (steg 1 A) for ProMIG-630-400V;
11) [Fr.P] frequency pulse (= 5,0 Hz som standard);
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamiskt steg 0,1 Hz...1 Hz);
12) [dut] impulse/pause duty — procentandelen av strompulsen i forhallande till upprepningsperioden fér dessa pulser (= 50 % som
standard);
a) 20 ... 80% (steg 2%).

TIG-svetsldge
0) [-2-] Huvudparameter som visas welding amperage (= 100 A som standard);
a) 14 ... 350 A (steg 1 A) for ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 500 A (steg 1 A) fér ProMIG-500-400V;
)18 ... 630 A (steg 1 A) for ProMIG-630-400V;
1) [But] torch button mode (= [LIFT] som standard);
a) [LIFT] - TIG-LIFT-lage utan knapp (for ventilbrannare);
b) [LIFT2T] - TIG-LIFT2T-knapplage (svetsstrommen stannar nar brannarknappen slépps);
) [LIFT4T] - TIG-LIFT4T-knapplédge (ett nytt tryck pa brannarknappen sanker strommen till vardet final amperage, féljt av
avstangning av svetsstrommen nar knappen slapps);
2) [Pr.A] start amperage (pilotbage) (standard= 20 A);
a) 14 ... 350 A (steg 1 A) for ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 500 A (steg 1 A) for ProMIG-500-400V;
c)18... 630 A (steg 1 A) for ProMIG-630-400V;
3) [t.uP] amperage rise time (= 0,2 s som standard);
a)o...15.05(stego.15);
4) [t.dn] amperage fall time (= 0,2 s som standard);
a)o...15.05(stego.15);
5) [Po.A] final amperage (= 20 A som standard);
a) 14 ... 50 A (steg 1 A) for ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 50 A (steg 1 A) for ProMIG-500-400V;
c)18...50 A (steg 1 A) for ProMIG-630-400V;
6) [t.Po] time post-gas (= 4,0 s som standard);
a)1.0...35.0s(stego.1s);
7) [Po.P] pulse mode (= OFF som standard);
a) ON — aktiverad;
b) OFF — avaktiverad;
Parametrar for TIG-pulslage:

8) [-2-] huvudsvetsparameter — base amperage (= 100 A som standard);
a) 14 ... 350 A (steg 1 A) for ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 500 A (steg 1 A) for ProMIG-500-400V;
c)18... 630 A (steg 1 A) for ProMIG-630-400V;
9) [I.PS] pause amperage (= 25 A som standard);
a) 14 ... 350 A (steg 1 A) for ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 500 A (steg 1 A) for ProMIG-500-400V;
c)18... 630 A (steg 1 A) for ProMIG-630-400V;
10) [Fr.P] frequency pulse (= 10,0 Hz som standard);
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamiskt steg 0,1 Hz...1 Hz);
11) [dut] impulse/pause duty — procentandelen av strompulsen i forhallande till upprepningsperioden fér dessa pulser (= 50 % som
standard);
a) 4 ... 80% (steg 2%).

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -12-



FPATON

MIG/MAG-svetslige
0) [-3-] Huvudparameter som visas welding voltage (= 19,0 V som standard);
a)12.0...32.0 V (steg 0,1 V) fér ProMIG-350-400V SF;
b)12,0 ... 40,0 V (steg 0,1 V) for ProMIG-500-400V;
€) 12,0 ... 44,0 V (steg 0,1 V) fér ProMIG-630-400V;
1) [SPD] Andra huvudparameter wire feed speed (= 4,5 m/min som standard);
a) 1.0 ... 16.0 m/min (steg 0,2 m/min) fér ProMIG-350-400V SF;
b) 1,0 ... 20,0 m/min (steg 0,2 m/min) fér ProMIG-500-400V och ProMIG-630-400V;
2) [t.Pr] time pre-gas (= 0,1 s som standard);
a)o0.1...25.05(stego.15);
3) [t.Po] time post-gas (= 1,5 s som standard);
a)0.5...25.05 (steg0.15);
4) [t.uP] amperage rise time (= 0,1 s som standard);
a)o...5.05(stego.15);
5) [t.dn] amperage fall time (= 0,1 s som standard);
a)o0...5.05(stego.15);
6) [But] torch button mode (= [2T] som standard);
a) [2T] - 2T-brénnarknappslége;
b) [4T]-standard 4T-brannarknappslage;
7) [Ind] inductance level (= 0 som standard);
a)-5...0... 5 steg (steg 1 steg);
8) [SFt] soft start wire (= OFF som standard);
a) ON — aktiverad;
b) OFF — avaktiverad;
9) [Po.P] pulse mode (= OFF som standard);
a) ON — aktiverad;
b) OFF — avaktiverad;
Parametrar for MIG/MAG pulslage:

10) [Adu] huvudparameter i pulsldge — voltage adjustment (= 0,0 V som standard);
a)-5.0...+5.0 V (steg 0,1 V). Baglangden 6kar med parametervardet;
11) [tYP] wire material (= Fe som standard);
a) Fe —vanlig staltrad typ ER705-6 (anvand skyddsgasblandning 82 % Ar + 18 % CO, endast);
b) St.St —rostfri trad typ ER308L/ER316L (anvénd skyddsgasblandning 98 % Ar + 2 % CO, endast);
) ALSi — aluminium-kiseltrad typ ER4043 (anvand skyddsgas 100 % Ar endast);
d) Al.Mg — aluminium-magnesiumtrad typ ER5356 (anvand skyddsgas 100 % Ar endast);
12) [dia] wire diameter (= 1,0 mm som standard);
a) 0.6...12.2 mm fér stél- och rostfri trdd ProMIG-350/500/630-400V;
b) 0,8...1,2 mm fér aluminiumtrad.
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GARANTI
Basta kund!
PATON INTERNATIONAL tackar dig for att du har valt PATON™-produkter och garanterar hog kvalitet och felfri funktion hos denna produkt,
forutsatt att driftreglerna foljs.
OBS!!! Innan utrustningen tas i bruk rekommenderar vi att du laser bruksanvisningen och kontrollerar att garantikortet &r
A korrekt ifyllt: modellnamnet pa den képta produkten samt serienumret maste Gverensstimma med uppgifterna i
garantikortet. Det ar inte tillatet att g6ra nagra andringar eller réttelser i kupongen.
GARANTIVILLKOR
PATON INTERNATIONAL garanterar korrekt funktion hos stromkallan under forutsattning att anvandaren foljer reglerna for drift, lagring och
transport.
OBS! Ingen kostnadsfri garantiservice ges vid mekaniska skador p& svetsmaskinen!
Den huvudsakliga garantiperioden for svetsutrustning ar:

ProMIG-350-400V SF 3ar
ProMIG-500-400V 2ar

ProMIG-630-400V
Den huvudsakliga garantiperioden borjar fran det datum da inverterutrustningen saljs till slutkunden.

For att undvika funktionsfel rekommenderar vi att skyddskapan tas bort en géng var sjatte manad, beroende pa driftmiljon, for att rengora de
interna elementen och enheterna med tryckluft. Rengoringen ska utféras forsiktigt och kompressorslangen ska héllas pé tillrackligt avstand
for att undvika skador pd mekaniska delar och I16dfogar pé de elektroniska komponenterna.

Under den huvudsakliga garantiperioden tar sig séljaren, kostnadsfritt for dgaren av PATON™ inverterutrustning, att:
- utféra diagnostik och faststalla orsaken till felet;

- tillhandahalla de enheter och komponenter som krévs for reparationen;

- utfora arbeten for att byta ut defekta element och enheter;

- testa den reparerade utrustningen.

Den huvudsakliga garantin galler inte utrustning:

- med mekaniska skador som har paverkat utrustningens funktion (deformation av héljet och delar till foljd av fall fran hojd eller att tunga
foremal fallit pa utrustningen, att knappar och kontakter lossnat);

- med spar av korrosion som orsakat fel;

- som slutat fungera pa grund av att kraft- och elektroniska element utsatts for riklig fukt;

- som havererat pa grund av ansamling av ledande damm inuti (kolstoft, metallspén etc.);

- i handelse av forsok att sjélv reparera komponenter och/eller byta ut elektroniska element.

Den huvudsakliga garantin géller inte heller fér defekta externa delar av utrustningen som utsatts for fysisk kontakt samt
tillhérande/férbrukningsdelar, for vilka reklamationer accepteras senast tva veckor efter forsaljningen:

- pé/av-knapp;

- reglage for instalining av svetsparametrar;

- kontakter for anslutning av kablar och slangar;

- styrkontakter;

- natkabel och natkontakt;

- barhandtag, axelrem, hélje, 1ada;

- elektrodhallare, jordklamma, brénnare, svetskabel och slangar.

Séljaren forbehaller sig ratten att neka garantireparation eller att faststalla manad och &r for tillverkning av enheten som startdatum for
garantiforpliktelserna (faststalls via serienumret):

- om &garen forlorar garantikortet;

- vid avsaknad av korrekt eller nagon ifylining av passet av saljaren vid forséljning av enheten.

Garantiperioden férlangs med den tid enheten befinner sig pa garantiservice i servicecentret.

Information om narmaste servicecenter kan fas pa inképsstéllet.

~
v

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, dar 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 forhindra miljéférorening.
Underlatenhet att félja ovanstdende rekommendationer kan leda till béter enligt gallande
bestdmmelser.

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

(underskrift)

Symptom pé funktionsfel:

Orsak:

Mottagningsdatum for reparation " " 20

(underskrift)

Symptom pa funktionsfel:

Orsak:

Mottagningsdatum fér reparation " "j20____

(underskrift)

Symptom pa funktionsfel:

Orsak:
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Mottagningsdatum for reparation

(underskrift)

Symptom pé funktionsfel:

Orsak:

Mottagningsdatum for reparation | 20

(underskrift)

Symptom pa funktionsfel:

Orsak:

Mottagningsdatum for reparation

(underskrift)

Symptom pa funktionsfel:

Orsak:
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