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EU-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Tillverkare

PATON INTERNATIONAL LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UKRAINE

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

Produktbeteckning: PATON™ StandardMIG-160
PATON™ StandardMIG-200

PATON™ StandardMIG-250
PATON™ StandardMIG-270-400V
PATON™ StandardMIG-350-400V

Foremalet for denna forsakran overensstammer med tillampliga direktiv och
standarder:

Direktiv:

Sakerhet for maskiner — Elektrisk utrustning
for maskiner -

Bagsvetsutrustning — Del 1: Stromkéllor 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.()1481‘;“21'9%2:2
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_—7 3 ke
Underskrift P A 1}
Namn, Befattning:: Mark Tok/makov

Teknisk chef

e

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 péa servicepersonal eller tredje person;

— skador pé utrustningen eller foretagets egendom;

— storning av en effektiv arbetsprocess.

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

— ha kunskap om svetsning;

— noggrant folja dessa anvisningar.

Fel som kan minska séakerheten méste 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 anvénder sddana apparater ska radfraga lakare innan de narmar sig
arbetsomradet;

— svetskabeln méaste 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 ytterholje under drift.
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FARA FRAN SVETSBAGSTRALNING

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

1

FARA FOR SKADLIGA GASER OCH ANGOR

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

— stralningsomradet for svetsbédgen méaste vara fritt frdn [6sningsmedelsangor.

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.

Der =8o

FARA FOR GNISTBILDNING

— ta bort brandfarliga foremal fran arbetsomradet;

— det ar forbjudet att svetsa behallare dar gaser, bréansle eller oljeprodukter lagras eller har lagrats.
Rester av dessa @amnen kan explodera;

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

PERSONLIG SKYDDSUTRUSTNING

For att sakerstélla personligt skydd ska féljande regler foljas:

— anvénd 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
gallande sakerhetsstandarder;

anvand endast lampliga, svarantandliga klader.
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FARA FOR KRAFTIGT BULLER
Svetsbagen kan under svetsning avge ljud 6ver 85 dB under 8 timmars arbetstid. Svetsare som
arbetar med utrustningen ska anvanda horselskydd under arbetet.
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UPPACKNING

Leveransomfattningen for enheten inkluderar:

Svetskabel med elektrodhéllare

ABICOR BINZEL* Kort
bruksanvisning
Svetsmaskin PATON >
StandardMIG N

Svetskabel med jordklamma ABICOR
BINZEL*

BINZEL*

@ @ Underredessats***

REGLAGE OCH INDIKERING

StandardMIG-270/350-400V

-5- PATON StandardMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG

MIG/MAG-brénnare ABICOR

Rullar fér massiv svetstrad och
aluminiumtrad**

Pneumatisk
snabbkoppling

* — Férutom modeller med index “WA”

**~For StandardMIG-350-400V

***~Fgr StandardMIG-270/350-400V,
férutom modeller med index “WA”

StandardMIG-160/200/250
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StandardMIG-270/350-400V StandardMIG-160/200/250

MODE - knapp for val av svetsmetod:
a) manuell metallbagsvetsning med belagd elektrod (MMA);
b) wolfram-inertgassvetsning (TIG);
c) metallbagsvetsning i inert gas / metallbagsvetsning i aktiv gas (MIG/MAG);

Vridreglage for val av funktioner (parametrar) i aktuellt lage och justering av deras varden / instéllning av trddmatningshastighet i
MIG/MAG-lage. Vrid reglaget for att vélja funktioner/parametrar och tryck for att stalla in vardet for vald funktion/parameter.
Varden stalls in genom att vrida reglaget. Tryck pé reglaget igen for att dterga till menyn for val av funktion/parameter;

Svetsmaskinens display;

Knapp for val av svetsprogram PROG (uppsattning tidigare sparade anvéandarparametrar). Extra funktion i MIG/MAG-lage: tryck
och héll ned i mer &n 1 sekund for att stalla in induktansnivan;

VOLTAGE (V) - regulator for svetsspéanning i MIG/MAG-lage;

TEST GAS - knapp for kontroll av skyddsgas (ingen tradmatning);

WIRE INSTALL - knapp for tradmatning (ingen gastillforsel);

KZ-2 EURO-typkontakt fér MIG/MAG-brénnare;

Anslutning for tillférsel av svetsstrom till tradmatningsenheten;

Strombrytare;

Sakring for tradmataren (3 A);

Inloppsanslutning fér skyddsgas;

Atkomstlucka;

Anslutningspunkt for jordkabel;

Sakring for gasvarmare (8 A);

36 V-uttag for gasvarmare;

A - Stromanslutning ‘+’:

a) MMA-svetsning — kabeln till elektrodhallaren &r ansluten (vid anvandning av specialelektroder ar jordkabeln ansluten);
b) TIG-svetsning — endast jordkabeln &r ansluten;

c) MIG/MAG-svetsning med massiv tradd — kabeln for tillforsel av svetsstrom till mataren ar ansluten;

d) MIG/MAG-svetsning med rértrad (fluxfylld) — jordkabeln &r ansluten;

B - Stromanslutning -

a) MMA-svetsning - jordkabeln ar ansluten (vid anvéandning av specialelektroder &r kabeln till elektrodhallaren ansluten);
b) TIG-svetsning - endast kabeln till TIG-bréannaren ar ansluten;

c) MIG/MAG-svetsning med massiv tradd - jordkabeln &r ansluten;

d) MIG/MAG-svetsning med rértrad (fluxfylld) - kabeln for tillforsel av svetsstrom till mataren &r ansluten.

PATON StandardMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -6~
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MASKININDIKERING
MIG/MAG

MMA

1- Aktuell svetsmetod

2-  Aktuellt programnummer

3- Namn pa funktion / parameter

4- Varde for vald funktion / parameter

5- Lista och varden for de féljande 2 parametrarna i menyn

Lwolt.age
reduction
[:}/deuice:

Fulse model
welding amFerag

TIG

m

e
—
=

Farameter
SPOT mode: OFF
t.or but.t.on: LIFT

START

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

INSTALLATIONSKRAV

Maskinen ska installeras sa att fri in- och utstrémning av kylluft genom ventilationséppningarna pé front- och bakpanelerna
sékerstalls. Se till att metalliskt damm (till exempel vid slipning med smargel) inte sugs direkt in i maskinen av kylflakt.

STROMANSLUTNING

Svetsenheten PATON StandardMIG &r avsedd for:

— Natspanning 220 V (-27 % / +18 %) - for StandardMIG-160/200/250;

— Trefas natspanning 3x380 V eller 3x400 V - fér StandardMI1G-270-400V/350-400V.

Sakerhetsforeskrifterna vid arbete med svetsutrustning kréver att enhetens hélje jordas. Detta kan utféras pa tva satt: 1) genom
anvandning av den fjarde ledaren i natkabeln, gul-gron (internationell markningsstandard); 2) genom anvéandning av en bultad
jordningsplint pa enhetens bakvagg (en striktare jordningsstandard som anvéands i OSS-landerna).

For anslutning av PATON-svetsmaskiner till trefas stromforsorjning ska en

fyrledarkabel som uppfyller IEC 60445-standarden anvandas: L2
— Brun ledare -fasL1;

— Svart ledare -fasL2;

— Bla ledare -fas L3;

— Gul-gron ledare -jord. L1

VARNING! Om enheten ansluts till en natspanning som oGverstiger 270 V (for L3

StandardMIG-160/200/250) eller 450 V (fér StandardMIG-270-400V/350-400V)

upphor samtliga garantidtaganden fran tillverkaren att galla! Tillverkarens I
garantidtaganden upphor aven vid felaktig anslutning av natfasen till stromkéllans =
jord.
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Néatkontakt, ledarareor pa natkablar samt natsakringar maste valjas i enlighet med enhetens tekniska specifikationer.

VAL AV ENHETENS MENYSPRAK

Hall knappen MODE intryckt och sld pa enheten for att valja/andra enhetens menysprak. Valj 6nskat sprdk med hjalp av
vridreglaget och tryck péa reglaget for att bekréafta valet. Maskinens gréanssnittssprak kommer att dndras.

Parametrar for svetsldagen

MMA- Instélld strom for MIG/MAG- Tvérsnittsarea for Max. lingd pa
elektroddiameter, MMA ochTIG, A traddiameter, mm néatkabel, mm? natkabel, m
mm
1x220V/230 V - StandardMIG-160, StandardMIG-200, StandardMI1G-250
1.0 75
1.5 115
22 upp till 80 upp till 0.6 2.0 155
2.5 195
4.0 310
1.5 75
2.0 105
23 upp till 120 upp till 0.8 2.5 130
4.0 205
6.0 310
2.0 75
. 2.5 95
24 upp till 160 4.0 155
upp till @1.0 6.0 230
2.5 75
o5 upp till 200 4.0 125
6.0 185
2.5 60
25 . . 1
@6 (sékring) upp till 250 upp till @1.2 4.0 100
6.0 150
3 x 380 V/400 V - StandardMIG-270, StandardMIG-350
1.5 135
2 175
a3 upp till 120 upp till 20.8 2.5 220
4 350
6 525
2 130
. 2.5 160
24 upp till 160 y 260
upp till @1.0 6 385
2.5 115
o5 upp till 220 4 180
6 270
2.5 85
(séfr?ng) 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

VARNING! Strombrytaren pa bakpanelen pa modellerna StandardMIG-160/200/250 frankopplar inte helt den interna elektroniken
nar maskinen stangs av. Koppla alltid bort stickkontakten fran elnatet efter avslutat arbete i enlighet med sékerhetsforeskrifterna.

"Upp till @1,0 mm fér pulssvetsning med stél- och rostfri trad

PATON StandardMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -8-
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ANSLUTNINGSSCHEMA FOR MASKINEN FOR MANUELL METALLBAGSVETSNING (MMA)

=
ELEKTRODHALLARE
==} ]
ﬁf‘"
.’
| i j/) JDF‘.DKLAMI'.M
H-..__\'\_-_;__— il _—_.__-é
= =F;' ARBETSSTYCKE
Rekommenderad ldngd pa stromkablar for MMA-svetsning:
Maximal strom, A Kabellangd (enkel vag), m Ledararea, mm? Kabeltyp
160 max 2.7 16 KG 1x16
200 max 3...9 25 KG 1x25
250 max 5...11 35 KG 1x35
270 max 5..11 35 KG 1x35
350 max 6..14 35 KG 1x35

ANSLUTNINGSSCHEMA FOR TUNGSTEN-INERTGASBAGSVETSNING (TIG) MED TIG-
BRANNARE 35-50

ARGOMBRANMARE

.-'-_

/7 JORDKLAMMA

o [—
/7 '“‘?\.}'C_ = =
e =

——— ARBETS5TYCKE

ANSLUTNINGSSCHEMA FOR TUNGSTEN-INERTGASBAGSVETSNING (TIG) MED TIG-
BRANNARE GZ-2

ARGOMERANNARE
ﬁD_RDKJ.MiM
- . ____"ﬂ =
o e= ==  ARBETSSTYCKE
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ANSLUTNINGSSCHEMA FOR METALL-INERTGASSVETSNING / METALL-
AKTIVGASSVETSNING (MIG/MAG)

HALVAUTOMATISK
BRANMNARE

= ARBETSSTYCKE
TEKNISKA SPECIFIKATIONER
StandardMIG StandardMIG StandardMIG StandardMIG StandardMIG
PRARIIREAL -160 | -200 ‘ -250 -270-400V -350-400V
Nominell natspanning 50 Hz, V 220/230 3x380/3x400
Nominell ingdngsstrém fran nitet, A 18...21 23...27 29.5...35 12...14 16...18.5
Nominell svetsstrom, A 160 200 250 270 350
Maximal driftsstrom, A 215 270 335 350 450
45%/vid 45%/vid 45%/vid 55%/vid 55%/vid
Intermittens (DC) 160A- 200A' 250A- 27OA' 350A'
100%/vid 100%/vid 100%/vid 100%/vid 100%/vid
107A 134 A 167A 200A 260A
Né&tspanningsomrade, V 160...260 +15%
Svetsstrémsomrade, A 8..160 | 10..200 |  12..250 12..270 | 14..350
Svets-spénningsomrade, V 12..24 | 12.26 | 12...28 12.29 | 12...30
Omrade for trddmatningshastighet,
m/min 1.0...16
Omrade for diameter pa belagd 1.6..4.0 1.6..5.0 1.6..6.0 1.6..6.0 1.6..6.0
elektrod, mm
Omradeu for diameter pa massiv 0.6..1.0 0.6..1.22 0.6..1.2 0.6..1.4
svets-trad, mm
Typ av tradmatningsmekanism 2 rullar 4 rullar
Maximal vikt for tradspole, kg 5 15

Pulssvetslagen, Hz

MMA: 0,2...500 - justerbart; TIG: 0,2...500 - justerbart; MIG/MAG: synergiskt’

‘Hot-Start’ i MMA Justerbar

‘Arc-Force’ i MMA Justerbar

‘Anti-Stick’ i MMA Automatisk

Enhe'i fo'!' ) (educermg av P8/AV

tomgangsspéanning i MMA

Tomgangsspénning i MMA, V 12/75

Bagtiandningsspénning, V 110

Nominell effektférbrukning, kVA 41.47 | 51.61 | 66..7.8 8.0..94 | 10.7.123
Maximal effektforbrukning, VA 5.9 [ 7.5 | 9.5 11.4 | 15.3
Verkningsgrad, % 90

Kylning Luftkyld, adaptiv

Driftstemperaturomrade, °C -25...+45

r';arzs""gsma“(la"gd * bredd x hdjd), 435x250x 298 600 x 315 x 402
Vikt utan trddspole och utan

tillbehar, kg 11,1 11,3 11,5 26,5 26,6
Kapslingsklass 1P33

20,6...1,0 mm fér pulssvetsning med staltrdd och rostfri tradd
3Vid pulserande MIG/MAG-svetsning justeras parametrarna automatiskt beroende pa tradtyp, diameter och matningshastighet

PATON StandardMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -10-
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VAL OCH JUSTERING AV MASKINENS FUNKTIONER

Nér knapparna pa frontpanelen inte anvands visar enheten alltid vardet pa huvudparametern for den anvénda svetsmetoden pa LCD-
displayen:

1- i MMA-lage - svetsstrommen;

2- iTIG-lage - svetsstrommen;

3- iMIG/MAG-lage - svetsspanningen och tradmatningshastigheten.

Vid MIG/MAG-svetsning visas det aktuella vardet pa svetsstrommen pé displayen. Efter avslutad svetsning visas det aktuella vardet pa
svetsstrommen pa displayen i 8 sekunder, vilket gér det mojligt for svetsaren att se det.

Reglage 2 péa frontpanelen ar multifunktionellt och anvands for:

1- val av valfri funktion i aktuellt svetslage (vrid at vanster eller hoger);

2- installning av vardet for den valda parametern (tryck in reglaget och vrid det);

3- A&terstallning av alla funktioner till fabriksinstallningarna for det aktuella programmet i det aktuella svetslaget (tryck och hall reglaget
intrycktimeran 12 s).

Tryck pd MODE-knappen for att &ndra maskinens driftslage (cirkular véxling).

LASNING 7/ UPPLASNING AV MASKINENS MENY

Om maskinens meny &r last andrar styrreglage 2 endast vardet p& huvudparametern for det aktuella driftslaget. For att ldsa upp menyn,
tryck och hall styrreglage 2 intryckt i mer &n 6 sekunder. Vid upplésning visas en animation av ett 6ppnande |&s. Efter lyckad upplasning
blir ytterligare funktioner i driftsléget och deras vérden tillgéngliga for &ndring.

For att ldsa menyn, tryck och hall styrreglage 2 intryckt i mer dn 6 sekunder. Vid l&sning visas en animation av ett stdngande 4s och
menyn dvergar till last lage.

VAXLING TILL ONSKAT SVETSLAGE

Tryck pd MODE-knappen for att véxla cirkulért till nésta svetslage.

ATERSTALLNING AV ALLA FUNKTIONER | DET AKTUELLA SVETSLAGET

Tryck och hall reglage 2 intryckt i mer &n 12 sekunder (ignorera animationen av ldssymbolen) for att aterstéalla instéllningarna till
fabriksinstallningarna. Nedrakningen ”333...222...111...” startar och ndr ”000” uppnds &terstélls alla instéllningar for det valda
programmet i det aktuella svetslaget till fabriksinstallningarna. Aterstéllning av parametrar utfors separat for varje program i varje
svetslage for att undvika oavsiktlig terstallning i andra program och svetslégen.

ANDRING AV PROGRAMNUMMER | DET AKTUELLA SVETSLAGET

| vart och ett av svetsldgena MMA, TIG och MIG/MAG kan maskinen lagra upp till 16 olika installningar. Numret pa den aktuella
installningen (programmet) visas i displayens 6vre hogra horn. Nar maskinen slas pa for forsta gangen visas programnummer 1 for varje
svetslage. Alla andringar av maskinens instéllningar i detta svetslage sparas under det aktuella programnumret.

Tryck pad PROG-knappen - det aktuella programnumret visas. Anvand styrreglage 2 for att valja ett annat program och justera dess
parametrar.

LISTA OVER MASKINENS FUNKTIONER

MMA-svetsmetod
0) [-1-] Huvudsaklig visad parameter CURRENT (standardvérde= 80 A);

a) 8...160 A (installningssteg 1 A) for StandardMIG-160;

b) 10...200 A (installningssteg 1 A) for StandardMIG-200;

c) 12...250 A (installningssteg 1 A) for StandardMIG-250;

d) 12...270 A (installningssteg 1 A) for StandardMIG-270-400V;
)

e 14...350 A (installningssteg 1 A) for StandardMIG-350-400V;
1) [H.St] Hot Start-effekt (standardvarde = 50%);
a) O[OFF]...100% (installningssteg 5%);
2) [t.HS]Hot Start-tid (standardvarde = 0.3 s);
a) 0.1...1.0 s (installningssteg 0.1 s);
3) [Ar.F]Arc Force-effekt (standardvarde = 50%);
a) 0[OFF]...100% (installningssteg 5%);
4) [u.AF]Arc Force-utlésningsniva (standardvarde =12 V);
a) 9...18 V (installningssteg 1 V);
5) [BAH]Spéanningsresponsens lutning (standardvérde = 1.4 V/A);
a) 0.2...1.8 V/A (instéllningssteg 0.4 V/A);
6) [Sh.A]Kortbagssvetsning (standardvarde = OFF);
a) O[OFF]...3 (installningssteg 1 niva);
7) [BSn] Spanningsreduktionsenhet (standardvarde = OFF);
a) ON - aktiverad;
b) OFF - avaktiverad;
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8) [Po.P]Strémpulsationslége (standardvarde = OFF);
a) ON - aktiverat;
b) OFF - avaktiverat;
Parametrar for MMA-pulslage:
9) [I.PS]Pausstrom (standardvéarde = 25 A);
a) 8...160 A (instéllningssteg 1 A) for StandardMIG-160;
b) 10...200 A (installningssteg 1 A) for StandardMIG-200;
c) 12...250 A (installningssteg 1 A) for StandardMIG-250;
d) 12...270 A (installningssteg 1 A) for StandardMIG-270-400V;
e) 14...350 A (instéllningssteg 1 A) for StandardMIG-350-400V;
10) [Fr.P] Strompulsationsfrekvens (standardvarde = 5.0 Hz);
a) 0.2...500 Hz (dynamiskt andringssteg 0.1 Hz...1 Hz);
11) [dut] Puls-/pausférhallande (balans) — procentandelen av strompulsen i forhallande till upprepningsperioden for dessa pulser
(standardvarde = 50%);
a) 20...80% (andringssteg 2%).

TIG-svetsmetod

0) [-2-] Huvudsaklig visad parameter CURRENT (standardvarde = 100 A);
a) 8...160 A (installningssteg 1 A) for StandardMIG-160;
b) 10...200 A (instéllningssteg 1 A) for StandardMIG-200;
c) 12...250 A (installningssteg 1 A) for StandardMIG-250;
d) 12...270 A (installningssteg 1 A) for StandardMIG-270-400V;
e) 14...350 A (installningssteg 1 A) for StandardMIG-350-400V;
1) [But] Brannarens knapplége (standardvarde = [LIFT]);
a) [LIFT] - TIG-LIFT-lage utan knapp (ventiltyp brannare);
b) [LIFT2T] - TIG-LIFT2T-lage med knapp (svetsstrommen stoppas nar brannarknappen slapps);
c) [LIFT4T] - TIG-LIFT4T-ldge med knapp (ett nytt tryck pa bréannarknappen reducerar strommen till vardet “Final current”,
darefter stangs svetsstrommen av nér knappen slapps);
2) [t.uP]Tid foér upptrappning av strom (standardvarde = 0.2 s);
a) 0...15.0 s (installningssteg 0.1 s);
3) [t.dn]Tid for nedtrappning av strom (standardvérde = 0.2 s);
a) 0...15.0 s (installningssteg 0.1 s);
4) [Po.A]Slutstrom (standardvéarde = 20 A);
a) 8...50 A (installningssteg 1 A) for StandardMIG-160;
b) 10...50 A (instéllningssteg 1 A) for StandardMIG-200;
c) 12...50 Ainstéllningssteg 1 A) for StandardMIG-250;
d) 12...50 A (instéllningssteg 1 A) for StandardMIG-270-400V;
e) 14...50 A (instéllningssteg 1 A) for StandardMIG-350-400V;
5) [t.PO] Eftergastid (standardvarde = 4.0 s);
a) 1.0...25.0 s (installningssteg 0.1 s);
6) [Po.P]Strompulsationslage (standardvarde = OFF);
a) ON - aktiverad;
b) OFF - avaktiverad;
Parametrar for TIG-pulsléage:
7) [1.PS]Pausstrom (standardvéarde = 25 A);
a) 8...160 A (installningssteg 1 A) for StandardMIG-160;
b) 10...200 A (installningssteg 1 A) for StandardMIG-200;
c) 12...250 A (instéllningssteg 1 A) for StandardMIG-250;
d) 12...270 A (instéllningssteg 1 A) for StandardMIG-270-400V;
e) 14...350 A (installningssteg 1 A) for StandardMIG-350-400V;
8) [Fr.P] Strompulsationsfrekvens (standardvarde = 10.0 Hz);
a) 0.2...500 Hz (dynamiskt andringssteg 0.1 Hz...1 Hz);
9) [dut] Puls-/pausférhallande (balans) — procentandelen av strompulsen i forhallande till repetitionsperioden for dessa pulser
(standardvarde = 50%);
a) 4...80% (andringssteg 2%).

MIG/MAG-svetsmetod

0) Huvudsaklig visad parameter WELDING VOLTAGE (standardvarde = 19.0 V);
a) 12.0...24,0 V (instéllningssteg 0,1 V) for StandardMIG-160;
b) 12.0...26,0 V (instéllningssteg 0,1 V) for StandardMIG-200;
c) 12.0...28,0 V (instéllningssteg 0,1 V) for StandardMIG-250;
d) 12.0...29,0 V (instéllningssteg 0,1 V) for StandardMIG-270-400V;
e) 12.0...32,0 V (instéllningssteg 0,1 V) for StandardMIG-350-400V;
1) [SPD]Andra huvudparameter WIRE FEED SPEED (standardvérde = 4.5 m/min);
a) 1.0...16.0 m/min (installningssteg 0.1 m/min);

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



FPATON

2) [t.Pr] Forgastid (standardvarde = 0.1 s);
a) 0.1...25.0 s (installningssteg 0.1 s);
3) [t.PO] Eftergastid (standardvéarde = 1.5 s);
a) 0.5...25.0 s (installningssteg 0.1 s);
4) [t.uP]Tid fér spanningsupptrappning (standardvarde = 0.1 s);
a) 0...5.0 s (installningssteg 0.1 s);
5) [t.dn]Tid for spanningsnedtrappning (standardvarde = 0.1 s);
a) 0...5.0 s (installningssteg 0.1 s);
6) [But] Brannarens knapplége (standardvéarde = [2T]);
a) [2T] - 2T-lage for brannarknapp;
b) [4T] - Standard 4T-lage for brannarknapp;
7) [Ind] Induktans (standardvérde = 0);
a) 5...0...5 steg (installningssteg 1 steg);
8) [SFt] Mjuk tradstart (standardvérde = OFF);
a) ON - aktiverad;
b) OFF - avaktiverad;
9) [Po.P]Pulserat stromléage (standardvéarde = OFF);
a) ON - aktiverad;
b) OFF - avaktiverad;
Parametrar for MIG/MAG-pulslage (utfor pulssvetsning endast MED SKYDDSGAS!!!):
10) [Adu] Huvudparameter i pulslage - SPANNINGSKORRIGERING (standardvirde = 0.0 V);
a) -5.0...+5.0 V (installningssteg 0,1 V). Baglangden 6kar med 6kande parametervérde;
11) [tYP] Trddmaterialtyp (standardvérde = Fe);
a) Fe - vanlig staltrdd av typen ER70S-6 (anvénd endast skyddsgas® 82 % Ar + 18 % CO,);
b) St.St - rostfri staltr&d av typen ER308L/ER316L (anvénd endast skyddsgas® 98 % Ar + 2 % CO,);
c) ALSi - aluminium-kiseltrad av typen ER4043 (anvénd endast 100 % Ar som skyddsgas?);
d) ALMg - aluminium-magnesiumtrad av typen ER5356 (anvand endast 100 % Ar som skyddsgas?);
12) [dia] Tradddiameter (standardvérde = 0.8 mm);
a) 0,6...0,8 mm for StandardMIG-160 - stél- och rostfri trad;

b) 0,6...1,0 mm fér StandardMIG-200 - stél- och rostfri trad;
c) 0,6...1,2 mm fér StandardMIG-250/270/350-400V - stal- och rostfri trad;
d) 0,8...1,2 mm fér aluminiumtrad.

GARANTI

Basta kund!

PATON INTERNATIONAL tackar dig fér att du har valt produkter fran PATON™ och garanterar hog kvalitet samt felfri funktion hos denna
produkt under forutsattning att anvandningsreglerna foljs.

vara identiska med uppgifterna i garantikortet. Det &r inte tillatet att gora nagra andringar eller korrigeringar p& kupongen.

g OBS!!! Kontrollera att garantikortet ar korrekt ifyllt: modellbeteckningen pa den inkdpta produkten samt serienumret maste
Virekommenderar att du laser bruksanvisningen innan utrustningen tas i bruk.

GARANTIVILLKOR

PATON INTERNATIONAL garanterar korrekt funktion av utrustningen under forutsattning att konsumenten foljer reglerna for drift, lagring
och transport.

OBS! Gratis garantiservice ges inte vid mekaniska skador pa svetsutrustningen!
Den huvudsakliga garantitiden for svetsutrustningen ar:

Maskinmodell Garantitid

StandardMIG-160
StandardMIG-200 54r
StandardMIG-250

StandardMIG-270-400V
StandardMIG-350-400V

Den huvudsakliga garantiperioden bérjar fran det datum dé inverterutrustningen saljs till slutkunden.

Vi rekommenderar att skyddsk&pan tas bort var sjatte manad, beroende pa arbetsmiljon, for att rengéra de interna elementen och
enheterna med tryckluft for att férhindra funktionsfel. Rengoringen ska utféras forsiktigt och kompressorslangen ska héllas pa tillrackligt
avstand for att undvika skador pa mekaniska delar och l6dfogar pa elektroniska komponenter.

4 Rekommenderad skyddsgasforbrukning: 7 Umin eller mer for lag strém, och fradn 14 Umin f6r 150-200 A strém
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Under den huvudsakliga garantiperioden atar sig séljaren, utan kostnad for agaren av PATON™ inverterutrustning, att:
— utfora diagnostik och faststalla orsaken till felet;

— tillhandahalla de enheter och delar som krévs for reparationen;

— reparera den defekta utrustningen;

— testa den reparerade utrustningen.

Den huvudsakliga garantin géaller inte for utrustning som:

— ar mekaniskt skadad s& att dess funktion paverkats (deformation av holje och delar till féljd av fall fran hojd eller yttre slag), samt
defekta knappar och kontakter;

— har spér av korrosion som orsakat funktionsfel;

— har skadats till foljd av att dess kraft- och elektroniska komponenter utsatts for hog fuktighet;

— har skadats pa grund av ansamling av ledande damm inuti (koldamm, metallspan osv.);

— uppvisar spar av obehdriga reparationsférsok och/eller utbyte av komponenter.

Den huvudsakliga garantin géller inte heller for skadade yttre delar av utrustningen som utsatts for fysisk kontakt, samt for
tillhérande/férbrukningsbara delar:

— strombrytaren;

— installningsreglagen;

— kontakter for kablar och slangar;

— styrkontakter;

— natkabeln och natkontakten;

— barhandtag, axelrem, holje, vaska;

— elektrodhéllare, jordklamma, brénnare, svetskablar och slangar.

Reklamationer fér dessa delar accepteras senast tva veckor efter forsaljningen.

Séljaren kan vagra att utfora garantireparationer eller faststélla tillverkningsdatumet (baserat pa serienumret) som startdatum for
garantin om:

— &agaren har forlorat garantikortet;

— garantikortet inte har fyllts i av séljaren eller ar felaktigt ifyllt.

Garantiperioden forlangs med den tid under vilken utrustningen befinner sig i garantiservice hos ett servicecenter.

Kontakta din aterforsaljare eller importor for information om adress och kontaktuppgifter till ndrmaste servicecenter.

INFORMATION OM HANTERING AV ANVAND UTRUSTNING N

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 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 forhindra
milj6férorening. Underlatenhet att folja ovanstdende rekommendationer kan leda till boter enligt
gallande bestammelser.

KONTAKTA DIN NARMASTE ATERFORSALJARE ELLER IMPORTOR FOR MER INFORMATION
OM ATERVINNING AV APPARATEN. . J
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Mottagningsdatum forreparation 7”20

(underskrift)
Symptom pé funktionsfel:
Orsak:
Mottagningsdatum for reparation ” ”, 20

(underskrift)
Symptom pé funktionsfel:
Orsak:
Mottagningsdatum for reparation ” ”, 20

(underskrift)

Symptom pa funktionsfel:

Orsak:
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Mottagningsdatum for reparation 7 ”,20____

(underskrift)
Symptom pé funktionsfel:
Orsak:
Mottagningsdatum for reparation ” ”, 20

(underskrift)
Symptom pa funktionsfel:
Orsak:
Mottagningsdatum for reparation ” 7, 20

(underskrift)

Symptom pé funktionsfel:

Orsak:
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