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Félautomata hegeszt6 inverter
PATON™ ProMIG-350-400V W / 500-400V W/ 630-400V W

Vasarlas datuma ” ” 20

(elado alairasa)
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EU MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Gyarté

PATON INTERNATIONAL LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kijev, UKRAJNA

Ezuton kijelentjik, hogy a megfeleléségi nyilatkozat kizarélagos felel6sséglinkre
kerult kiadasra, és a kovetkezd termékre vonatkozik:

Termékmegnevezés:

PATON™ ProMIG-350-400V W,
PATON™ ProMIG-500-400V W,
PATON™ ProMIG-630-400V W

A nyilatkozat targya megfelel az alabbi iranyelveknek és szabvanyoknak:

Iranyelvek:
Gépek biztonsaga — Gépek villamos
berendezései -

ivhegesztd berendezések - 1. rész: Hegesztd
aramforrasok

ivhegeszt6 berendezések - 10. rész:
Elektromagneses 0sszeférhetdségi (EMC)
kovetelmények

A gyarto képviseletében alairva:
Hely és datum:

Alairas
Név, beosztas:

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 Kijev, UKRAJNA 04.08.2022
Ll
P {REAlHA S,

Mark Tok‘makov
Mdszaki igazgato

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

E-Mail: office@paton.ua

PATON ProMIG MMA/TIG/MIG/MAG


mailto:office@paton.ua

FPATON

A hegesztégép a miszaki szabvanyoknak és a meghatarozott munkavédelmi eléirasoknak
megfeleléen késziilt. Helytelen kezelés esetén azonban fennall a veszély:

- akezel6személyzet vagy harmadik személy sériilése;

- akészilék vagy a vallalat anyagi értékeinek karosodasa;

- a zavartalan munkafolyamat megzavarasa.

Minden személynek, aki a késziilék lizembe helyezésével, kezelésével, karbantartasaval vagy
miszaki kiszolgalasaval foglalkozik:

- megfelel6 képesitéssel kell rendelkeznie (képzettségi vizsgat kell tennie);

- hegesztési ismeretekkel kell birnia;

- pontosan be kell tartania ezen hasznalati utasitast.

Azokat a hibakat, amelyek csokkenthetik a biztonsagot, haladéktalanul meg kell szlintetni.

MUNKAVEDELMI SZABALYOK

A HALOZATI ES HEGESZTOARAM VESZELYE

- az dramiités haldlos lehet;

- a berendezés dltal Iétrehozott magneses mezdk befolydsolhatjak az elektromos késziilékek
(pl. pacemakerek) miikodését. Az ilyen készlléket hasznald személyeknek orvoshoz kell
fordulniuk, miel6tt a hegesztési teriilethez kdzelitenek;

- a hegeszt6kabelnek erésnek, épnek és szigeteltnek kell lennie. A laza csatlakozasokat és a
sérllt kabeleket azonnal ki kell cserélni. A halézati és hegeszttkabeleket rendszeresen
villanyszerel6nek kell ellendriznie a szigetelés allapotat;

- _a gép burkolatat hasznalat kdzben tilos eltavolitani.

- B

VESZELY A HEGESZTOIV SUGARZASATOL

A hegesztbivet tilos szabad szemmel figyelni. Az iv és a munkavégzés kdzben keletkezé
frocskolések megégethetik a bért vagy tiizet okozhatnak, ezért mindig arnyékolt szlrével ellatott
védémaszkot kell viselni (a védészemiiveg DIN 9-10 sziirével kell, hogy rendelkezzen). Azoknak
a személyeknek, akik a késziilék munkateriletén tartézkodnak, specialis védészemiiveget kell
viselnilik, vagy nem éghet6, sugarzast elnyel6 védéfalakat kell hasznalniuk.

VESZELY A KAROS GAZOKTOL ES GOZOKTOL

- Akeletkezé fustot és karos gazokat specialis eszkdzokkel el kell tavolitani a munkatertletrdl;
- Biztositani kell a friss levegdé megfelelé bearamlasat;

- Az olddészerg6zok nem kerlilhetnek a hegesztéiv sugarzasi zonajaba.

VESZELY A MAGNESTERTOL

A nagy aramer6sség altal Iétrehozott magneses mez6k negativ hatast gyakorolhatnak az
elektromos készililékek (példaul pacemakerek) miikodésére. Az ilyen eszkdzoket viseld
személyeknek orvossal kell konzultalniuk, miel6tt a hegesztési teriilet kbzelébe mennek.

VESZELY A SZIKRAKIPATTANASTOL

- A gyulékony targyakat el kell tavolitani a munkateriiletrdl;

- Nem szabad hegesztési munkakat végezni olyan tartalyokon, amelyekben gazokat,
Uzemanyagot vagy koéolajtermékeket taroltak vagy tarolnak. Ezen anyagok maradvanyai
robbanasveszélyt jelenthetnek;

- Tlz- és robbanasveszélyes helyiségekben a nemzeti és nemzetkdzi eldirasoknak megfeleld
kilénleges szabalyokat kell betartani.

EGYENI VEDOFELSZERELES

A személyes védelem érdekében be kell tartani a kdvetkezd szabalyokat:

- Erés, szigeteld tulajdonsagait megérz6 labbelit kell viselni, még nedves korlilmények kdzott is;

- A kezeket szigetel® véddkesztylivel kell védeni;

- A szemet UV-sugarzas elleni sziirével ellatott védémaszkkal kell védeni, amely megfelel a
biztonsagi szabvanyoknak;

- Csak megfeleld (nehezen gyullado) ruhazatot szabad hasznalni.

N g

VESZELY AZ EROS ZAJHATASTOL

A hegeszt6iv a hegesztés soran 85 dB feletti zajszintet is kibocsathat 8 6ras munkaidé alatt.
Azoknak a hegesztéknek, akik a berendezéssel dolgoznak, a munka kdézben hallasvédd
eszkozoket kell viselnilk.

PATON ProMIG MMA/TIG/MIG/MAG -4-
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KICSOMAGOLAS

A hegeszt6gép szallitasi csomagja tartalmazza:
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* A ProMIG-350-15-4-400V W modellhez

KEZELOSZERVEK ES KIJELZESEK

1. Digitalis kijelz6;
2.Uzemmodvalaszté gomb MODE:
e kézi ivhegesztés (MMA);
e TIG hegesztés (volframelektrodas védégazas hegesztés);
e félautomata hegesztés: fém-iv inertgazas / aktivgazas hegesztés (MIG/MAG);
3.Szabalyzé az aktudlis lzemmod funkcidinak (paramétereinek) kivalasztasahoz és értékeinek beadllitasahoz/hegesztéfesziiltség
beadllitdsa MIG/MAG lGzemmodban. A funkciok kivalasztasa a szabalyzé jobbra vagy balra forgatasaval torténik. A kivalasztott
paraméter modositasa a szabalyzé megnyomasaval térténik. Az értékek beallitasa a szabalyzé elforgatasaval torténik. Ujabb
megnyomas: visszalépés a funkcié-/paramétervalaszté menibe;
4.PROG hegesztési program valasztégomb (a felhasznal6 altal elére beallitott paraméterkészlet) / tovabbi funkcio: induktivitas
szintjének beallitasa (1 masodpercnél hosszabb nyomva tartas esetén);
5.Véddgaz tesztelésére szolgald gomb (huzalel6tolas nélkdil);
6.Gomb a hegesztéfesziiltség bedllitdsahoz a huzalel6told egységen;
7.Huzaladagol6 digitalis kijelzd;
8.Szabalyzé a huzaladagol6 funkcidinak (paramétereinek) kivalasztasahoz és értékeinek bedllitdsahoz (alapértelmezés:
huzaladagolasi sebesség beallitdsa MIG/IMAG modban);
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9.Programvalaszté gomb a huzaladagolon (a felnasznalo altal elére beallitott paraméterkészlet) / tovabbi funkcio: induktivitas
beadllitdsa (1 masodpercnél hosszabb nyomva tartas esetén);
10. Huzalbef(iz6 gomb (gazellatas nélkl);
11. EURO tipusu KZ-2 csatlakoz6 félautomata pisztolyhoz;
A — Bajonett tipusu ,+” dramkimenet:
e MMA hegesztés — az elektrddatarté kabel csatlakozik (kilonleges elektrodak esetén a testkabel is csatlakozhat);
e TIG hegesztés — csak a testkabel csatlakozik;
o MIG/MAG hegesztés tomor huzallal — a kabel bellilrél csatlakozik a huzaladagolohoz (alapértelmezett konfiguracio);
e MIG/MAG hegesztés porbeles huzallal — a testkabel csatlakozik;
B — Bajonett tipusu ,—~” aramkimenet:
e MMA hegesztés — a testkabel csatlakozik (esetenként az elektrodatartd kabel);
e TIG hegesztés — csak a TIG pisztoly csatlakozik;
e  MIG/MAG hegesztés tomor huzallal — a testkabel csatlakozik;
e MIG/MAG hegesztés porbeles huzallal — a kabel bellilrél csatlakozik a huzaladagoléhoz (sziikség esetén sajat kezli
csatlakoztatas lehetséges);
12. Aramforras fékapcsoldja (be-/kikapcsolas);
13. Huzaladagol6 biztositéka;
14. Gazmelegito biztositéka;
15. Testkabel csatlakozasi pont;
16. 36 V-os gazmelegitd aljzat;
17. Huzaladagol6 vezéri6kabelének csatlakozdja;
18. Tapkabel;
19. Véddgaz csatlakozas;
20. Huzaldob haz;
21. ,,+” bajonett csatlakozék az aramforras és a huzaladagol6 6sszekotéséhez;
22. Hideg hiitékézeg csatlakozo;
23. Meleg hltékdzeg csatlakozo;
24. Huzaldob tarté rugos fékezémechanizmussal;
25. Hegeszt6huzal bevezet6 nyilas;
26. PATON hiitésvalaszt6 kapcsolo (folyadékhiitéses pisztolyok
hasznalatahoz):
e ‘ON’ —levegbhitéses pisztolyhoz;
e ‘OFF’ - folyadékh(itéses pisztolyhoz;
27. Huzaladagolé mechanizmus;
28. Huzaladagol6 egység fedele reteszeléssel;
29. Huzaldob fedele;
30. Hitéegység csatlakozodja.

PATON ProMIG MMA/TIG/MIG/MAG -6-
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A GEP MUKODESENEK JELZESE HEGESZTESI MODOKBAN

MIG/MAG

Huzalel6tol6 kijelzéje

ProgH: 1 ey
—{4]

Parﬂamehezs.gt . =
Fower Ho art: %
time Hot Start: A,3=

F6 kijelz6. A menii zérolva van.

TIG

TIG-HFET

Prod.H: 1 [eelP]

—[4]

,

Ear‘ameter‘s.g -
ime amFPer-down: =l |5
time rFost-gas: 4:85

Fo kijelzé. A menli zarolva van.

1 - Aktualis hegesztési maod; 4 - A kivalasztott funkcid / paraméter értéke;
2 - Az aktualis program szama; 5 - A menU kovetkezo két paraméterének neve és értéke
3 - A funkcié / paraméter neve;

INDITAS

A hegesztégép kizarolag MMA hegesztésre, TIG hegesztésre (wolframelektrodaval, inert gazban), valamint MIG/MAG
hegesztésre (fémiv hegesztés inert / aktiv védégazban) szolgal. A gép barmilyen mas célu hasznalata helytelennek minésiil.
A gyarté nem vallal felel6sséget a rendeltetésellenes hasznalatbdl eredé karokért. A gép rendeltetésszerli hasznalata a jelen
kezelési utmutato el6irasainak betartasat jelenti.

TELEPITESI KOVETELMENYEK

A gépet ugy kell elhelyezni, hogy biztositott legyen a hutSlevegé szabad be- és kiaramlasa az elllsé és hatso
szell6zényilasokon keresztiil. Ugyeljen arra, hogy a fémpor (példaul csiszolas kdzben) ne keriljon kdzvetlenll a gépbe a
hiitéventilatoron keresztil.

-7- PATON ProMIG MMA/TIG/MIG/MAG
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A PATON ProMIG BERENDEZESEK HEGESZTESI UZEMMOD-SPECIFIKACIOI

MMA elektréda, MMA és TIG MIG/MAG Haloézati vezetékek egyes ereinek Max.
mm aram, A huzalatméré, mm keresztmetszete, mm? huzalhossz, m
3 x380/400V - ProMIG-350-400V W, ProMIG-500-400V W, ProMIG-630-400V W
15 135
2 175
a3 120 A-ig @0,8 mm-ig 25 220
4 350
6 525
2 130
25 160
o4 160 A-ig
4 260
@1,0 mm-ig 6 385
2,5 115
@5 220 A-ig 4 180
6 270
2,5 85
@6 (olvado) 270 A-ig @1,2 mm-ig 4 135
6 205
2,5 65
76 350 A-ig 21,4 mm-ig 4 100
6 150
4 80
@6 (tlizallo) 400 A-ig 6 120
21,6 mm-ig 10 198
4 55
@8 (olvado) 500 A-ig 6 85
10 140
4 40
@8 630 A-ig @2,0 mm-ig 6 65
10 105

HALOZATI CSATLAKOZTATAS

A szabvanyos hegesztéegység haromfazisu 3x380 V vagy 3x400 V halozati feszlltségre van tervezve — ehhez harom vezeték
tartozik. A hegesztéberendezésekkel végzett munka biztonsagi eldirasai megkovetelik a készilékhaz foldelését. Két médon
végezhetd el: 1) a sarga-zold szinl halozati kabel negyedik erének hasznalataval (nemzetkdzi szinjeldlés); 2) a készullék
hatoldalan talalhat6 csavaros féldelépont hasznalataval.

PATON hegesztéberendezések haromfazisu halézatra torténd

csatlakoztatasahoz hasznaljon IEC 60445 szabvany szerinti négyeri kabelt: L2
- Barna vezeték - L1 fazis;

- Fekete vezeték — L2 fazis;

- Kék vezeték — L3 fazis;

- Sarga-zold vezeték —foldelés. L1

FIGYELEM! A gyartéi garancia érvénytelen, ha a készlléket 450 V feletti halozati L3
feszlltségre csatlakoztatjak. A garancia szintén érvénytelen, ha a haldzati fazis

a foldelépontra kerul kotésre. A haldzati csatlakozd, a halézati vezetékek
keresztmetszete és a biztositékok kivalasztasa meg kell, hogy feleljen a készilék |
miszaki adataiban megadott kdvetelményeknek. -

A KESZULEK MENUNYELVENEK KIVALASZTASA

A menunyelv kivalasztasahoz vagy médositasahoz tartsa lenyomva a MODE gombot, majd kapcsolja be a késziléket.
A kijelzén megjelenik a nyelvvélasztd meni. A kivant nyelv a forgatdgomb elforgatasaval valaszthaté ki, majd a gomb
megnyomasaval erdsitheté meg. A készllék menije azonnal atvalt a kivalasztott nyelvre.

PATON ProMIG MMA/TIG/MIG/MAG -8-
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HEGESZTESI ELJARASOK

A BERENDEZES CSATLAKOZTATASI RAJZA BEVONT ELEKTRODAS I[VHEGESZTESHEZ
(MMA)

[\

13%{3 o ELEKTRODAFOGO

= MUNKADARAB

Az MMA-hegesztéshez ajanlott tapkabel-hossz:

Kabelhossz Ve
Maximalis aram, A s keresztmetszete, Kabel tipusa
(egy iranyban), m mm?
160 2.7 16 KG 1x16
200 3..9 25 KG 1x25
250 5.1 35 KG 1x35
270 5. 11 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

A BERENDEZES CSATLAKOZTATASI RAJZA VOLFRAM-INERTGAZOS IVHEGESZTESHEZ
(TIG) - TIG 35-50 pisztollyal

A
ArtHe o
Ha i =H i

'ih = ARGONHEGESZTO

S : PISZTOLY

; = FOLDOLOCSIPEST
= | B _r__{:—___:. e
=2 e ===  MUNKADARAB
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A BERENDEZES CSATLAKOZTATASI RAJZA VOLFRAM-INERTGAZOS IVHEGESZTESHEZ
(TIG) — TIG GZ-2 pisztollyal

ARGONHEGESZTO
PISZTOLY

4 —
h._}—jé_:-_:’-‘-‘ MUNKADARAB

A BEREND’EZE'S CSATLAKOZTATASI RAJZA FEM-INERTGAZOS / FEM-AKTIVGAZOS
HEGESZTESHEZ (MIG/MAG)

L

o,
Ardlly, |
Ar = L
“ o0

R

FELAUTOMATA
HEGESZTOPISZTOLY

—

— T

. == D
hxt—-—;::# MUNKADARAE

AZ EGYSEGEK KOMMUNIKACIOS RAJZA
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MUSZAKI ADATOK

PARAMETEREK ProMIG-350W ProMIG-500W ProMIG-630W
A haromfazisu halézat névleges fesziiltsége 50 3x380 3x380 3x380
/60 Hz, V 3x400 3x400 3x400
A halozati fazis névleges aramfelvétele, A 16 ... 18,5 30...355 42 ... 49
Névleges hegesztéaram, A 350 500 630
Maximalis izemi aram, A 450 630 800
Bekapcsoldsi idGtartam 1700(12325900/;”;12%?; 1700(;&540200/;?2%?; 1700(;&653200/;%2%?;
A tapfesziiltség megengedett eltérései, V +15% +15% +15%
A hegeszt6aram beallitasi tartomanya, A 14 - 350 16 — 500 18 — 630
A hegesztéfeszliiltség beallitasi tartomanya, V 12-30 12-40 12-44
gzgrzr;lﬁlyo;f)lr?irlnsir?besseg beallitasi 20-16 2,0-20
MMA elektroda atméréje, mm 1,6-6,0 1,6-8,0 1,6-8,0
Hegeszt6huzal atméréje, mm 06-14 0,6-1,6 0,6 -2,0
A tekercs maximalis tdmege, kg 15

MMA: 0,2...500 - allithaté
Impulzusos hegesztési médok, Hz TIG: 0,2...500 - allithato

MIG/MAG: szinergikus
,Hot-Start” funkcié MMA médban Allithaté
»Arc-Force” funkci6 MMA médban Allithato
L+Anti-Stick” funkcié MMA médban Automatikus
Uresjarati fesziiltségcsokkentd egység be / ki
Uresjarati fesziiltség MMA médban, V 12/75
ivgyuitasi fesziiltség, V 110
Névleges teljesitményfelvétel, kVA 10,7 ... 12,3 19,9 ... 23,6 27,8...325
Maximalis teljesitményfelvétel, kVA 15,3 29,0 40,1
Hatéasfok, % 90
Hatés Adaptiv
Uzemi kérnyezeti hémérséklet-tartomany, °C —25 ... +45
Tees ek s, 58
Tomeg (tekercs és tartozékok nélkiil), kg 22,9 39,9 41,9
Védettségi fokozat (IP) IP33 P23

A GEPFUNKCIOK KIVALASZTASA ES BEALLITASA

A tébbfunkciés menl f6 vezérliése a gép elblapi forgatdgombjaval torténik. A gomb elforditasaval moédosithatok a felkinalt
menupontok vagy az allithaté paraméter értékei. A gomb megnyomasaval a valasztas megerdsithetd.

A forgatégombbal a kdvetkez6 miiveletek végezhetdk:

- A hegesztési modszeren bellili aktudlis méd funkcidinak és paramétereinek kivalasztasa;

- A kivalasztott paraméter értékének modositasa és megerdsitése.

Uresjaratban, amikor a beallitasi menii zarolva van, a hegesztési méd f6 paramétereinek értékei jelennek meg a hegesztégép
egységeinek kijelzéin:

- MMA médban a hegesztéaram;

- TIG médban a hegesztéaram;

- MIG/MAG moédban a forras kijelz6jén a hegeszt6fesziltség, a huzalel6told egység kijelzéjén pedig a huzalel6tolasi sebesség.

A hegesztés inditasakor MIG/IMAG modban a forras kijelz6jén a tényleges hegesztéaram jelenik meg. Meg kell jegyezni, hogy a
tényleges aramértéket szamos tényezd befolyasolja: a hegesztShuzal atmérdje, a tapegység fesziiltsége, a huzalel6tolas
sebessége, a védbgaz Osszetétele, az anyag és a hegesztett termék vastagsaga stb. A hegesztés befejezése utan a tényleges
hegesztéaram értéke 8 masodpercig lathaté marad, hogy a hegeszt6 ellenérizhesse az aramerésséget.

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



A SZUKSEGES HEGESZTESI UZEMMODRA VALTAS

Nyomja meg az el6lapi MODE gombot a hegesztési médok kozotti valtashoz (korkords atkapcsolas).

A FUNKCIOMENU FELOLDASA ES ZAROLASA

Ha az aramforras és a huzalel6told egység bedllitasi mentiije zarolva van (alap tzemmod, a kijelz6kon zart lakat ikon u lathato),
a szabalyz6 gomb elforgatasaval modosithatd a kivalasztott mod f6 paramétere az aktualis hegesztési modszerben.

Tartsa lenyomva a szabalyzé gombot tobb mint 3,5 masodpercig a menii feloldasa- érdekében — a kijelzén egy nyilé lakat
animacidja jelenik meg. Varja meg, amig a lakat teljesen kinyilik, majd engedje fel a gombot — a funkcioment feloldasra kertil.

A szabalyzé gomb forgatasaval megjelenithetdk a beallitott hegesztési modszer funkcidi és értékei.

Tartsa lenyomva a szabalyzé gombot tébb mint 3,5 masodpercig a menii zaroldsa- érdekében — a kijelzén egy zarédo lakat
animacidja jelenik meg. Varja meg, amig a lakat teljesen bezarédik, majd engedje fel a gombot — a funkciémeni zarolva lesz.

AZ ESZKOZ FUNKCIOINAK KIVALASZTASA ES BEALLITASA

A menl zarolt allapotaban a készilék mindig a kivalasztott izemmaod f& paraméterének értékét jeleniti meg. A szabalyzé gomb
elforgatasaval modosithat6 ez az érték.

Oldja fel a menit, hogy hozzaférien a kivalasztott hegesztési mddszer finombeallitdsaihoz. A szabalyzé gomb forgatasaval és
lenyomasaval valassza ki a kivant funkciot vagy paramétert, majd forgassa a gombot az érték modositasahoz és nyomja meg a
megerdsitéshez — a moédositasok azonnal alkalmazasra kerlilnek az aktudlis hegesztési médszerben.

Hasonlé moédon oldja fel a huzalel6tol6 egységet — kijelz6jén megjelenik az aktualis hegesztési mod funkcidjanak neve és értéke. A
szabalyz¢é forgatasaval és lenyomasaval valthat a funkciok és paraméterek kozott és modosithatja Sket.

HEGESZTESI PROGRAMOK KOZOTTI VALTAS

A PATON ProMIG sorozatii gépek minden hegesztési médjahoz akar 16 kilénbozd bedllitas (hegesztési program) menthetd el. Az

aktualis program szama a kijelzé jobb fels6 sarkaban lathatd. Az elsé bekapcsolas utan minden médszerhez alapértelmezetten az

1-es program kerll beallitasra. A hegesztési moédszer barmely médositasa automatikusan elmentésre kerdiil az aktualis programban.

Allitsa be a kivant hegesztési értékeket, és mentse el Sket kiilonbdzé programokba a gyors valtashoz. A kdvetkezd lépéseket

kdvesse:

1.Nyomja meg a PROG gombot, forgassa el a szabalyzét a kivant programszam kivalasztasahoz, majd nyomja meg a
megerdsitéshez;

2. Allitsa be a kivant paramétereket és funkcidkat — ezek automatikusan elmentédnek az adott programszam alatt.

Ezutan a tapegység bedllitasaihoz is valthat a kivant programszam kivalasztasaval. Nyomja meg a PROG gombot, valassza ki a

programszamot, majd erésitse meg — a mentett beallitasok aktivalédnak.

Hasonlé modon allithatja be a huzalel6told egység programijait is, majd ugyanigy hivhatja el 6ket.

HEGESZTESI BEALLITASOK VISSZAALLITASA

Tartsa lenyomva a tapegység szabalyz6 gombjat tébb mint 12 masodpercig az aktudlis program Osszes paraméterének és
funkcidjanak gyari értékekre torténd visszaallitasahoz.

FIGYELEM! A gomb nyomva tartadsa kézben a meni zarolasa/feloldasa térténik, a kijelzén ,333, 222, 111, 000" visszaszamlalas
jelenik meg, majd a beallitasok visszaallnak.

Hasonlé moédon a huzalel6told egység aktualis programjanak paraméterei is visszaallithatok gyari értékekre.

AZ AKTUALIS HEGESZTESI MOD OSSZES FUNKCIOJANAK VISSZAALLITASA

Eléfordulhat, hogy a késziilék bedllitdsai Osszezavarjak a felhasznalét. Az alapértelmezett gyari beallitdsok visszaallitasahoz
A kijelz6 visszaszamlalast indit 333...222...111 formaban, és amikor ,000” jelenik meg, az aktualis hegesztési mod kivalasztott
programjanak 0sszes bedllitdsa gyari értékre all vissza. A visszaallitds minden programra és modszerre kilon torténik, igy mas
programok beallitasai nem médosulnak.

Hasonlé médon a huzalel6tol6 egység aktualis hegesztési médjanak paraméterei is visszaallithatok a szabalyzégomb segitségével.

A GEP FUNKCIOINAK LISTAJA

MMA hegesztési méd

0) [-1-] F6 paraméter: hegeszt6 aramerésség (= 80 A alapértelmezés szerint);
a) 14 ... 350 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-350-400V W késziilékhez;
b) 16 ... 500 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-500-400V W késziilékhez;
c) 18 ... 630 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-630-400V W késziilékhez;
1) [H.St] Hot Start teljesitmény (= 50% alapértelmezés szerint);
a)  O[OFF] ... 100% (beallitasi Iépés 5%);
2) [t.HS] Hot Start id6 (= 0,3 s alapértelmezés szerint);
a) 0.1 ... 1.0 s (beallitasi lépés 0.1 s);
3)[Ar.F] Arc Force teljesitmény (= 50% alapértelmezés szerint);
a)  O[OFF] ... 100% (bedllitasi Iépés 5%);
4) [u.AF] Arc Force aktivalasi szint (= 12 V alapértelmezés szerint);
a) 9..18V (bedllitasi lépés 1 V),
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5) [BAH] Volt-amper karakterisztika (= 1,4 V/A alapértelmezés szerint);
a) 0.2..1.8 V/A (bedllitasi Iépés 0.4 V/A);
6) [Sh.A] Rovid ives hegesztés (= OFF alapértelmezés szerint);
a) O[OFF] ... 3 fokozat (beallitasi Iépés 1 fokozat);
7) [BSn] Fesziiltségcsokkent6 egység (= OFF alapértelmezés szerint);
a) ON - engedélyezve;
b) OFF - letiltva;
8) [Po.P] Impulzus lizemmdd (= OFF alapértelmezés szerint);
a) ON — engedélyezve;
b) OFF - letiltva;
MMA impulzus lizemmoéd paraméterei:
9) [-1-] F6 paraméter: alap aramerdésség (= 80 A alapértelmezés szerint);
a) 14 ... 350 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-350-400V W késziilékhez;
b) 16 ... 500 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-500-400V W késziilékhez;
c) 18 ... 630 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-630-400V W késziilékhez;
10) [I.PS] Sziinetaram (= 25 A alapértelmezés szerint);
a) 14 ... 350 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-350-400V W késziilékhez;
b) 16 ... 500 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-500-400V W késziilékhez;
c) 18 ... 630 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-630-400V W késziilékhez;
11)  [Fr.P] Impulzus frekvencia (= 5,0 Hz alapértelmezés szerint);
a) 0.2 ... 500 Hz (dinamikus valtoztatasi épés 0,1 Hz ... 1 Hz);
12)  [dut] Impulzus/sziinet kitdltési tényez6 — az aramimpulzus aranya az impulzusok ismétlédési periédusahoz viszonyitva (=
50% alapértelmezés szerint);
a) 20 ... 80% (valtoztatasi lépés 2%).

TIG hegesztési méd

0) [-2-] F6 paraméter: hegeszt6é aramerdsség (= 100 A alapértelmezés szerint);
a) 14 ... 350 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-350-400V W késziilékhez;
b) 16 ... 500 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-500-400V W készllékhez;
c) 18 ... 630 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-630-400V W készllékhez;
1) [But] Pisztoly gomblizemmaéd (= [LIFT] alapértelmezés szerint);
a) [LIFT] — gomb nélkili TIG-LIFT Gzemmad (szelepes pisztolyhoz);
b) [LIFT2T] — TIG-LIFT 2T gombos lizemméd (a hegesztéaram a pisztoly gombjanak elengedésekor leall);
c) [LIFT4T] — TIG-LIFT 4T gombos lizemmaod (a gomb Ujbdli megnyoméasa csokkenti az aramot a ,végaram” értékére,
majd a gomb elengedésekor a hegesztéaram kikapcsol);
2) [t.uP] Aramerésség felfutasi ideje (= 0,2 s alapértelmezés szerint);
a) 0 ... 15.0 s (beallitasi Iépés 0.1 s);
3) [t.dn] Aramer&sség lefutasi ideje (= 0,2 s alapértelmezés szerint);
a) 0 ... 15.0 s (beallitasi Iépés 0.1 s);
4)[Pr.A] Indité aramerdsség (= 20 A alapértelmezés szerint);
a) 14 ... 350 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-350-400V W késziilékhez;
b) 16 ... 500 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-500-400V W készllékhez;
c) 18 ... 630 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-630-400V W készllékhez;
5) [Po.A] Végaram (= 20 A alapértelmezés szerint);
a) 14 ... 50 A (bedllitasi Iépés 1 A) a ProMIG-350-400V W késziilékhez;
b) 16 ... 50 A (bedllitasi Iépés 1 A) a ProMIG-500-400V W késziilékhez;
c) 18 ... 50 A (bedllitasi Iépés 1 A) a ProMIG-630-400V W késziilékhez;
6) [t.Pr] El6gaz id6 (= 0,4 s alapértelmezés szerint);
a) 0.1 ... 25.0 s (beallitasi Iépés 0.1 s);
7) [t.PO] Utogaz id6 (= 4,0 s alapértelmezés szerint);
a) 1.0 ... 35.0 s (bedllitasi Iépés 0.1 s);
8) [Po.P] Impulzus Gzemmod (= OFF alapértelmezés szerint);
a) ON - engedélyezve;
b) OFF - letiltva;
TIG impulzusos (izemméd paraméterei:
9) [-2-] F6 paraméter: alaperdsség (bazis daramerdsség) (= 100 A alapértelmezés szerint);
a) 14 ... 350 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-350-400V W késziilékhez;
b) 16 ... 500 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-500-400V W késziilékhez;
c) 18 ... 630 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-630-400V W késziilékhez;
10) [I.PS] Sziineti aram (= 25 A alapértelmezés szerint);
a) 14 ... 350 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-350-400V W késziilékhez;
b) 16 ... 500 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-500-400V W késziilékhez;
c) 18 ... 630 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-630-400V W készilékhez;
11)  [Fr.P] Impulzus frekvencia (= 10,0 Hz alapértelmezés szerint);
a) 0.2 ... 500 Hz (dinamikus beallitasi Iépés 0,1 Hz ... 1 Hz);
12)  [dut] Impulzus/sziinet kitdltési tényez6 — az dramimpulzus aranya az impulzusismétlési periéduson belll (= 50%
alapértelmezés szerint);
a) 4 ..80% (bedllitasi lépés 2%).
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13) [SPT] PONTSZERU hegesztési méd (= OFF alapértelmezés szerint);
a) ON — engedélyezve;
b) OFF - letiltva;
SPOT/COLD méd paraméterei:
14) [I.SPT] pontaram (= 160 A alapértelmezés szerint);
a) 16 ... 500 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-500-400V W MAXwire készllékhez;
b) 18 ... 630 A (beallitasi Iépés 1 A) a ProMIG-630-400V W MAXwire késztilékhez;
15)  [t.SP] pontid6 (= 0.02 s alapértelmezés szerint);
a) 0.01 ... 25.0 s (dynamic beallitasi [épés 0.01 ...1 s);
16) [t.PS] szlnetid6 (= 1 s alapértelmezés szerint);
a) OFF...0.5..5.0 s (beallitasi Iépés 0.1 s).

MIG/MAG hegesztési méd

0) [-3-] F6 megjelenitett paraméter: HEGESZTESI FESZULTSEG (= 19,0 V alapértelmezés szerint);
a)  12.0..32.0V (bedllitasi Iépés 0.1 V) a ProMIG-350-400V W késziilékhez;
b)  12.0...40.0 V (beallitasi épés 0.1 V) a ProMIG-500-400V W késziilékhez;
c) 12.0 ... 44.0 V (bedllitasi Iépés 0.1 V) a ProMIG-630-400V W késziilékhez;
1) [SPD] Méasodik f6 paraméter: HUZALELOTOLASI SEBESSEG (= 4,5 m/min alapértelmezés szerint);
a) 1.0 ... 16.0 m/min (beallitasi Iépés 0,1 m/min) a ProMIG-350-400V W készilékhez;
b) 1.0 ... 20.0 m/min (beallitasi épés 0,1 m/min) a ProMIG-500-400V W és ProMIG-630-400V W késziilékekhez;
2) [t.Pr] Elégaz aramlasi id6 (= 0,1 s alapértelmezés szerint);
a) 0.1 ... 25.0 s (beallitasi Iépés 0.1 s);
3) [t.PO] Utogaz aramlasi id6 (= 1,5 s alapértelmezés szerint);
a) 0.5 ... 25.0 s (bedllitasi Iépés 0,1 s);
4) [t.uP] Feszlltség felfutasi ideje (= 0,1 s alapértelmezés szerint);
a) 0 ... 5.0 s (beadllitasi Iépés 0.1 s);
5) [t.dn] Feszliltség lefutasi ideje (= 0,1 s alapértelmezés szerint);
a) 0 ... 5.0 s (beallitasi lépés 0.1 s);
6) [But] Pisztolygomb mdd (= [2T] alapértelmezés szerint);
a) [2T] — 2T pisztolygomb mdd;
b) [4T] — standard 4T pisztolygomb maod;
7) [Ind] Induktivitasi szint (= 0 alapértelmezés szerint);
a) -5 ... 0 ... 5 fokozat (beallitasi Iépés 1 fokozat);
8) [SFt] Lagy huzalinditas (= OFF alapértelmezés szerint);
a) ON — engedélyezve;
b) OFF - letiltva;
9) [Po.P] Impulzusos dram mdd (= OFF alapértelmezés szerint);
a) ON - engedélyezve;
b) OFF - letiltva;

MIG/MAG impulzus lizemméd paraméterei:
10) [Adu] F& paraméter impulzus izemmoédban — FESZULTSEG ALLITASA (= 0,0 V alapértelmezés szerint);
a) -3.0...+3.0 V (beallitasi Iépés 0,1 V). Az ivhossz a paraméter értékének ndvelésével né;
11)  [tYP] Huzal anyagtipusa (= Fe alapértelmezés szerint);
a) Fe — hagyomanyos acél huzal ER70S-6 tipus ( kizarélag 82% Ar + 18% CO, 6sszetételli védbgaz ' hasznalata
megengedett);
b) St.St — rozsdamentes acél huzal ER308L/ER316L tipus ( kizarélag 98% Ar + 2% CO, 6sszetételli védbgaz'
hasznalata megengedett);
c) ALSi — aluminium—szilicium huzal ER4043 tipus ( kizarélag 100% Ar védégaz' hasznalata megengedett);
d)  Al.Mg - aluminium-magnézium huzal ER5356 tipus ( kizarélag 100% Ar védégaz' hasznalata megengedett);
12) [dia] Huzalatmérd = 1,0 mm (alapértelmezés szerint);
a) 0.6...1.2 mm acél- és rozsdamentes acél huzalhoz;
b) 0.8...1.2 mm aluminium huzalhoz.

" Ajanlott védégaz-fogyasztas: alacsony aramnal 7 l/perc vagy tébb, 150-200 A aramnal 14 I/perc vagy tobb
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GARANCIA

Tisztelt vasarlo!
A PATON INTERNATIONAL kdszoni, hogy a PATON™ termékeit valasztotta, és garantdlja a termék magas minéségét és hibatlan
miikodését, a hasznalati szabalyok betartasa mellett.

FIGYELEM!!! A berendezés hasznalata el6tt javasoljuk a kezelési Utmutaté elolvasasat, valamint a garanciajegy
A helyes kitoltésének ellendrzését: a megvasarolt termék modellneve és sorozatszama meg kell egyezzen a
garanciajegyen szerepl6 adatokkal. A jegyen végzett modositasok és javitasok nem engedélyezettek.
GARANCIALIS FELTETELEK
A PATON INTERNATIONAL garantélja a hegesztégép megfelel6 mikddését, amennyiben a fogyaszté betartja a hasznalatra,
tarolasra és szallitasra vonatkozo eldirasokat.

FIGYELEM! A garancialis ingyenes javitas nem biztositott a hegesztégép mechanikai sériilése esetén!
A hegeszt6berendezések alapgarancialis ideje:

Berendezés modellje Garanciaidé
ProMIG-350-400V W 3év
ProMIG-500-400V W 2 &y
ProMIG-630-400V W

Az alapgarancia kezdete a berendezés vasarldjanak tortént értékesités datuma.

A meghibasodasok elkerllése érdekében javasolt a védbburkolatot félévente eltavolitani (a miikddési kdrnyezettdl figgben), és a
belsé elemeket slritett levegével megtisztitani. A tisztitdst 6vatosan kell végezni, megfeleld tavolsagot tartva a kompresszor
csOvétdl, hogy ne sériilienek a mechanikai részek vagy az elektronikus alkatrészek forrasztasai.

A garanciaid6 alatt az elad¢ dijmentesen vaéllalja a PATON™ inverteres berendezés tulajdonosa szamara:
- a meghibasodas diagnosztizalasat és okanak meghatarozasat;

- ajavitashoz szlikséges egységek és elemek biztositasat;

- a meghibasodott alkatrészek és egységek cseréjét;

- a javitott berendezés tesztelését.

Az alapgarancia nem érvényes azokra a berendezésekre, amelyek:

- mechanikai sérilést szenvedtek, amely befolyasolta a berendezés miikddését (a készlilékhaz vagy alkatrészek deformacioja
leesés vagy nehéz targyak utése kdvetkeztében, gombok vagy csatlakozok kiesése);

- korrodalddottak, és ez hibat okozott;

- karosodtak a tulzott nedvesség miatt az elektromos vagy elektronikus alkatrészekben;

- hiba keletkezett bennik a vezet6 por (szénpor, fémforgacs stb.) felhalmozddasa miatt;

- 6nall¢ javitasi vagy elektronikai alkatrészcsere-kisérlet tortént;

Tovabba az alapgarancia nem érvényes a berendezés kiils6 elemeire, amelyek fizikai érintkezésnek vannak kitéve, valamint a
tartozékokra és fogydeszkdzokre. Ezekre vonatkozo reklamaciok az értékesitést kovetd két héten belul fogadhatdk el:

- ,on/off” gomb;

- vezérlégombok;

- kabel- és toml6csatlakozok;

- vezérl6 csatlakozok;

- haldzati kabel és halézati dugo;

- hordozéfogantyu, vallpant, burkolat, doboz;

- elektrédatarto, testcsipesz, pisztoly, hegeszt6kabelek és tomldk.

Az eladé fenntartja a jogot a garancidlis javitds megtagadasara vagy arra, hogy a késziilék gyartasi datumat (a sorozatszam alapjan)
tekintse a garancia kezdetének, ha:

- a tulajdonos elvesziti a garanciajegyet;

- a garanciajegyet az elad6 nem tolti ki megfeleléen, vagy hianyzik.

A garanciaid6 meghosszabbodik a garancidlis javitas id6tartamaval.

A legkdzelebbi PATON szervizkdzpont elérhetdségeirdl érdeklédjon a forgalmazonal vagy az importérnél.
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HASZNALT BERENDEZESEKRE VONATKOZO INFORMACIOK

A terméken lathatd szimbdlum azt jelzi, hogy a késziléket nem szabad a haztartasi
hulladékkal egyutt kidobni. A berendezést elektromos és elektronikai hulladék gydjtéhelyre kell
eljuttatni Ujrahasznositas céljabdl, ahol azt dijmentesen atveszik. A hasznalt berendezések
gyUjtéhelyeirdl informaciét a megfelelé weboldalakon talalhat. A 2012/19/EU iranyelvnek
(WEEE) megfelel6 helyes hulladékkezelés hozzajarul az értékes természeti eréforrasok
meg0lrzéséhez és a kdrnyezetszennyezés megel6zéséhez. A fenti ajanlasok be nem tartasa
a hatdlyos jogszabalyok szerint birsagot vonhat maga utan.

TOVABBI INFORMACIOERT A KESZULEK UJRAHASZNOSITASAVAL KAPCSOLATBAN
FORDULJON A LEGKOZELEBBI FORGALMAZOHOZ VAGY AZ IMPORTORHOZ.
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Javitasra atvétel datuma

’ ", 20,

A meghibasodas jelei:

(alairas)

Ok:

Javitasra atvétel datuma

i ", 20,

A meghibasodas jelei:

(alairas)

Ok:

Javitasra atvétel datuma

" ", 20,

A meghibasodas jelei:

(alairas)

Ok:
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Javitasra atvétel datuma ” ", 20

(alairas)
A meghibasodas jelei:
Ok:
Javitasra atvétel datuma " ", 20

(alairas)
A meghibasodas jelei:
Ok:
Javitasra atvétel datuma ” ", 20

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:
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