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EU MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
Gyarté

PATON INTERNATIONAL LLC

Novopyrohivska 66, 03045 Kijev, UKRAJNA

Ezuton kijelentjik, hogy a megfeleléségi nyilatkozat kizarélagos
felelésséglinkre kerllt kiadasra, és a kovetkez6 termékre vonatkozik:

Termékmegnevezés: 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

A nyilatkozat targya megfelel az aldbbi iranyelveknek és szabvanyoknak:

Iranyelvek:

Gépek blzjcon.saga — Gépekyvillamos EN IEC 60204-1:2018
berendezései -

ivhegesztd berendezések — 1. rész: EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
Hegeszt6 aramforrasok EN IEC 60974-1:2022/A1:2022
Ivhegeszté berendezések — 10. rész: EN IEC 60974-10:2014/A1:2015

Elektromagneses 0sszeférhetéségi (EMC) EN IEC 60974-10:2021/A1:2021
kovetelmények

A gyartd képviseletében alairva: PATON International LLC
Hely és datum: 03045 Kijev, UKRAJNA 04.O£§.12“9%§

y

“Afkig

Alairas 7
Név, beosztas: Mark Tokmakov
Mdszaki igazgato

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

E-Mail: office@paton.ua
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A hegesztégép a miszaki szabvanyoknak és a meghatarozott munkavédelmi el8irasoknak megfeleléen
készilt. Helytelen kezelés esetén azonban fennall a veszély:

-a kezel6személyzet vagy harmadik személy sérilése;

-a készilék vagy a vallalat anyagi értékeinek karosodasa;

-a zavartalan munkafolyamat megzavarasa.

Minden személynek, aki a készilék izembe helyezésével, kezelésével, karbantartasaval vagy miszaki
kiszolgalasaval foglalkozik:

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

-hegesztési ismeretekkel kell birnia;

-pontosan be kell tartania ezen hasznalati utasitast.

Azokat a hibdkat, amelyek csékkenthetik a biztonsagot, haladéktalanul meg kell szintetni.

MUNKAVEDELMI SZABALYOK

AHALOZATI ES HEGESZTOARAM VESZELYE

-az aramutés halalos lehet;

-a berendezés altal Iétrehozott magneses mez6k befolyasolhatjak az elektromos készulékek (pl.
pacemakerek) mikodését. Az ilyen késziléket hasznald személyeknek orvoshoz kell fordulniuk,
miel6tt a hegesztési terilethez kozelitenek;

-a hegesztékabelnek erésnek, épnek és szigeteltnek kell lennie. A laza csatlakozasokat és a sérilt
kabeleket azonnal ki kell cserélni. A haldzati és hegesztSkabeleket rendszeresen villanyszerelének kell
ellendriznie a szigetelés allapotat;

-a gép burkolatat hasznalat kdzben tilos eltavolitani.

VESZELY A HEGESZTOIV SUGARZASATOL
A hegesztéivet tilos szabad szemmel figyelni. Az iv és a munkavégzés kézben keletkezd frocskolések
megégethetik a bért vagy tizet okozhatnak, ezért mindig arnyékolt szirével ellatott védémaszkot kell
viselni (a védészemiveg DIN g—10 szUrével kell, hogy rendelkezzen). Azoknak a személyeknek, akik a
készilék munkateriletén tartdzkodnak, specidlis védészemiveget kell viselnitk, vagy nem éghetd,
sugarzast elnyeld védéfalakat kell hasznalniuk.

VESZELY A KAROS GAZOKTOL ES GOZOKTOL

-A keletkez6 fustot és karos gazokat specialis eszkzokkel el kell tavolitani a munkateriletrdl;
-Biztositani kell a friss levegé megfelelé bearamlasat;

-Az olddszerg6zok nem kerilhetnek a hegesztdiv sugarzasi zénajaba.

VESZELY A MAGNESTERTOL

A nagy aramerdsség altal létrehozott magneses mezdk negativ hatast gyakorolhatnak az elektromos
készilékek (példaul pacemakerek) mikodésére. Az ilyen eszkozoket viselé személyeknek orvossal kell
konzultalniuk, miel6tt a hegesztési terilet kozelébe mennek.

VESZELY A SZIKRAKIPATTANASTOL

- A gyUlékony targyakat el kell tavolitani a munkateriletrdl;

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

-TUz- és robbanasveszélyes helyiségekben a nemzeti és nemzetkozi eldirasoknak megfeleld
kilonleges szabalyokat kell betartani.

EGYENI VEDOFELSZERELES

biztonsagi szabvanyoknak;
-Csak megfeleld (nehezen gyulladd) ruhdzatot szabad hasznalni.

A személyes védelem érdekében be kell tartani a kovetkezd szabalyokat:

-Erds, szigeteld tulajdonsagait megérzd labbelit kell viselni, még nedves kérilmények kozott

is;

-A kezeket szigetel$ véddkesztylvel kell védeni;

-A szemet UV-sugarzas elleni szirével ellatott védémaszkkal kell védeni, amely megfelel a
dod

VESZELY AZ EROS ZAJHATASTOL
A hegesztdiv a hegesztés soran 85 dB feletti zajszintet is kibocsathat 8 oras munkaidd alatt. Azoknak a
hegesztéknek, akik a berendezéssel dolgoznak, a munka kozben hallasvédd eszkozoket kell viselnitk.

#)
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KICSOMAGOLAS

A hegesztégép szallitasi csomagja tartalmazza:

Hasznalati Utmutato

é@ A )
§ 4
N 1

Hegesztékabeles elektrodatarté ABICOR

BINZEL* B ,
Gorgdék tomor huzalhoz és

aluminium huzalhoz**

Hegesztdkabeles testcsipesz ABICOR HEQeSZEéiV"éfameFréS
BINZEL*** huzalel6toléval

Hordozdszij

Gyorscsatlakozos

Félautomata hegeszt6pisztoly ABICOR BINZEL* pneumatikus csatlakozo

*A ,WA" vagy ,WAM" jel6lési modellek kivételével
** A ProMIG-250-15-4  270-15-4 [ 350-15-4 modellekhez

x PR NS
KEZELGSZERVEK ES KIJELZESEK A ,WA" jelolési modellek kivételével

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

1 - Digitalis kijelz6;
2 —Hegesztési Gzemmod kivalaszté gomb:
a) kézi bevont elektrédas ivhegesztés, MMA;
b) volframelektrodas inertgazas hegesztés, TIG;
c) fém-inertgazas / fém-aktiv gazos hegesztés, MIG/MAG;
3 — Szabalyozd az aktudlis Gzemmod funkcidinak (paramétereinek) kivalasztasdhoz és értékeik bedllitdsahoz / a hegesztési fesziltség
paraméterének beallitasa MIG/MAG tzemmaodban. A funkciok kivélasztasa a szabalyozo jobbra vagy balra forgatasaval torténik. A kivalasztott
paraméter értékének szerkesztéséhez a szabalyozé gombjat meg kell nyomni. Az értékek a szabalyozé gomb forgatasaval allithatok be. A
funkcié-/paramétervalaszté menibe valod visszatéréshez nyomja meg ismét a szabalyozé gombjat;
4 — Hegesztési program kivalaszté gomb (a felhasznald altal korabban beallitott paraméterkészlet) / kiegészité funkcio: az induktivitasi szint
beallitasa (1 masodpercnél hosszabb lenyomas esetén);
5—Védigaz-ellatas tesztelésére szolgalé gomb (a huzal nem keril tovabbitasra);
6 — A hegesztési fesziltség beallitasara szolgalé gomb a huzalel6tolon;
7 — A huzalel6told digitalis kijelzéje;
8 — Szabalyoz6 az aktuélis izemmad funkcidinak (paramétereinek) kivalasztasdhoz és értékeik beallitasahoz a huzalelétoldn (alapértelmezés
szerint — a huzalel6tolasi sebesség bedllitasa MIG/MAG Gzemmodban);
9 —Hegesztési program kivalaszté gomb a huzalel6toldn (a felhasznald altal korabban beallitott paraméterkészlet) / kiegészitd funkcid: az
induktivitasi szint beallitdsa (1 masodpercnél hosszabb lenyomas esetén);
10 — Huzalbef(iz6 gomb (gazellatas nincs);
11— EURO tipusy KZ-2 csatlakozo félautomata hegesztépisztoly csatlakoztatasahoz;
12 —Kapcsold / gomb a hegesztd aramforras be- és kikapcsolasahoz;
13 — A huzalel6told biztositéka;
A —Bajonett tipusu teljesitményaram-csatlakozo "+":
a) MMA hegesztés — az elektrédkabel csatlakoztatva (ritkabb esetekben, specidlis elektrodak hasznalatakor a testkabel
csatlakozik);
b) TIG hegesztés — kizarolag a testkabel csatlakozik;
¢) MIG/MAG hegesztés tdmor huzallal - a kabel belGlrél csatlakozik a huzalelStoldhoz (alapértelmezett csatlakozas);
d) MIG/MAG hegesztés porbeles huzallal — a testkabel csatlakozik;
B — Bajonett tipusu teljesitményaram-csatlakozo "-":
a) MMA hegesztés —a testkabel csatlakozik (ritkabb esetekben, specialis elektrddak hasznalatakor az elektrodkabel csatlakozik);
b) TIG hegesztés — kizarolag a TIG hegesztépisztoly csatlakozik;
¢) MIG/MAG hegesztés tdmor huzallal - a testkabel csatlakozik;
d) MIG/MAG hegesztés porbeles huzallal — a kabel belilrél csatlakozik a huzalel&toldhoz (kézi csatlakoztatas lehetséges);

14 — A gazmelegitd biztositéka;

15 — A testkabel csatlakoztatasi pontja;

16 — Csatlakozoaljzat 36 V-0s gazmelegit6hoz;

17 — Csatlakoz6 a huzalel6told vezérl6kabelének csatlakoztatasahoz;
18 — Tapkabel;

19 - Védégaz csatlakozas;

20 — Huzaldob védéburkolata;

21 — Huzaldobtartd rugds fékezéberendezéssel.

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -6-
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A GEP MUKODESENEK KIJELZESE UZEMMODOKBAN

MIG/MAG

MIG/MAG-2T |
eed SFeed.

Fé képernyé A huzalelétolo kijelzéje

X

Farameters: b
Fower Hot Start:
t.ime Hot Start:

A menii zarolva van A huzalelétolo kijelzéje
TIG

[TIG-HFZET

f X

Fararmeters: o

time amFer-downl B@,2=
Lime rPost-gas: 4,8=
A menij zdrolva van A huzalelétolo kijelzéje
1 — Aktuélis hegesztési izemmad 4 — A kivalasztott funkcio / paraméter értéke
2 — Aktuélis programszam 5—A meniben kovetkezd 2 paraméter listaja és értékei

3—Afunkcid | paraméter neve

UZEMBE HELYEZES

A hegesztégép kizarolag bevont elektrédas ivhegesztésre (MMA), volfrdm-inertgazas hegesztésre (TIG), valamint fém-inertgéazas /
fém-aktiv gazos hegesztésre (MIG/MAG) szolgal. A készilék barmely ettdl eltéré felhasznalasa nem rendeltetésszery hasznalatnak
mindsil. A gyarté nem vallal felel6sséget az olyan karokért, amelyek a készilék nem rendeltetésszer( hasznélatabdl erednek. A
rendeltetésszer( hasznalat feltétele a jelen hasznalati Utmutaté el6irasainak betartasa.

TELEPITESI KOVETELMENYEK

A késziléket Ugy kell elhelyezni, hogy az elilsé és hatso szell6zényiladsokon keresztil biztositott legyen a hitélevegé szabad be- és
kidramlasa. Ugyeljen arra, hogy a fémpor (példaul csiszolds soran keletkezd por) ne jusson kozvetlenil a készilék belsejébe a
hitéventilatoron keresztil.

HALOZATI CSATLAKOZAS
A szabvanyos hegeszt8gép az alabbi haldzati fesziltségekre van tervezve:

1. Halozati fesziltség 220 V (—27 % / +18 %) — ProMIG-160/200/250 modellekhez;

2. Haromfazisy halozati fesziltség 3x380 V vagy 3x400 V (ProMIG-270/350 modellekhez), amelyhez harom fazisvezetd
szilkséges. A hegesztéberendezésekkel végzett munkakra vonatkozé biztonsagi elSirdsok megkévetelik a készilékhaz
foldelését. Ez két modon valdsithaté meg: 1) a haldzati tapkabel negyedik, sarga-zéld szin( vezetdjének hasznalataval
(nemzetkozi jelolési szabvany szerint); 2) a készilék hatlapjan talalhato foldelcsavar alkalmazasaval (szigoribb foldelési
szabvany szerint, amelyet a FAK-orszdgokban alkalmaznak).

-7- PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG
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A PATON hegesztégépek haromfazisy aramellatashoz torténd csatlakoztatasahoz az IEC

60445 szabvanynak megfelel8, négyeres kabelt kell hasznalni: LZ
e barnavezeték - La fazis;

o fekete vezeték - L2 fazis;

o kékvezeték - L3 fazis;

e sarga-zold vezeték - foldelés. Ll L3

Figyelem! Amennyiben a késziléket 270 V-nal (ProMIG-160/200/250 esetén) vagy 450 1
V-nél (ProMIG-270/350 esetén) magasabb halézati fesziltséghez csatlakoztatjak, a -
gyarté minden garancidlis kotelezettsége érvényét vesztil A gyarté garancidlis
kotelezettségei akkor is érvényiket vesztik, ha a halézati fazist hibasan a hegesztéaramforras féldeléséhez csatlakoztatjak.

A haldzati csatlakozot, a halozati kabelek keresztmetszetét, valamint a haldzati biztositékokat a készilék miszaki adatai alapjan kell
kivalasztani.

A KESZULEK MENUNYELVENEK KIVALASZTASA
A készilék menunyelvének kivalasztasahoz vagy mddositasdhoz tartsa lenyomva a 2-es gombot, majd kapcsolja be a késziléket. Ezt
kovetden a kijelzé6n megjelenik a nyelvvalaszté meni. A kivant nyelv a 3-as szabélyozéval valaszthatoé ki, és a 3-as szabalyozo

megnyomasaval erdsitheté meg. Ezutan a készilék a kivalasztott nyelv( feltlettel folytatja a mUkodést.

HEGESZTESI UZEMMODOK PARAMETEREI

Hasznaltmma. | Bedllitott Huzalatmérs MIG/MAG Minden halzati ér Maximalis
2 aramerdsség MMA és & . 2 .
elektréda, mm . , Uzemmodban, mm keresztmetszete, mm kabelhossz, m
TIG lzemmédban, A
1x220V — ProMIG-160, ProMIG-200, ProMIG-250
1 75
1.5 115
. . 2 155
22 legfeljebb 8o legfeljebb @o.6
2.5 195
4 310
6 465
15 75
2 105
a3 legfeljebb 120 legfeljebb @0.8 2.5 130
4 205
6 310
2 75
2.5 95
[7A legfeljebb 160
4 155
legfeljebb @1.0 6 230
2.5 75
a5 legfeljebb 200 4 125
6 185
2.5 60
5 legfeljebb 250 legfeljebb @1.2* 100
@6 (biztositék) greljebd 25 grel : 4
6 150

" legfeljebb @1,0 mm impulzusdramU hegesztéshez acél- és rozsdamentes acélhuzallal

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -8-
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Hasznalt MMA- Beéllll'tott é?-ramerélsség Huzalatméré MIG/MAG Minden haldézati ér Maximalis
elektroda, mm BIMACIC t;\zemmodban, Uzemmodban, mm keresztmetszete, mm?* kabelhossz, m
3 x380/400V - ProMIG-270, ProMIG-350
1.5 135
2 175
a3 legfeljebb 120 legfeljebb @ 0.8 2.5 220
4 350
6 525
2 130
2.5 160
(77 legfeljebb 160
4 260
legfeljebb @ 1.0 6 385
2.5 115
7] legfeljebb 220 4 180
6 270
2.5 85
26 biztositék legfeljebb 270 legfeljebb @ 1.2 4 135
6 205
2.5 65
76 legfeljebb 350 legfeljebb @ 1.4 4 100
6 150

FIGYELEM! A gép héatlapjan talalhaté fékapcsold (a ProMIG-160/200/250 modellek esetében) a készulék kikapcsolasakor nem
fesziltségmentesiti a belsd elektronikus alkatrészeket. Ezért a hegesztés befejezése utan a biztonsagi elSirdsoknak megfeleléen hizza
ki a héldzati csatlakozodugot.

A GEP CSATLAKOZTATASI SEMAJA BEVONT ELEKTRODAS HEGESZTESHEZ (MMA)

@ ‘Lﬁ-—— ELEKTRODAFOGO

FOLDOLOCSIPESZ

: _ﬁ@ MUNKADARAB

AJANLOTT TAPKABELEK HOSSZA MMA HEGESZTESHEZ:

A i 3 S Kabelhossz szsts a q
Maximalis aramerdsség, A AR keresztmetszete, Kabeltipus

(egy iranyban), m A
mm

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



FPATON

A GEP CSATLAKOZTATASI SEMAJA VOLFRAM-INERTGAZOS HEGESZTESHEZ (TIG) - 35-50 TIG égé hasznalataval

ARGONHEGESZTO
PISZTOLY

FOLDOLOCSIPESZ

MUMNKADARAB

ARGOMNHEGESZTO
PISZTOLY

e 5 -

==—" MUNKADARAB

A GEP CSATLAKOZTATASI SEMAJA FEM-INERTGAZOS | FEM-AKTIV GAZOS HEGESZTESHEZ (MIG/MAG)

FELAUTOMATA
O HEGESZTOPISZTOLY
-—

\~FOLDOLOCSIPESZ )

——

— o,
,/_H_r_,r’--:-a—\__—=>'=r%5" MUNKADARAB

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -10-
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MUSZAKI ADATOK
PARAMETEREK ProMIG-160 ProMIG-200 ProMIG-250 ProMIG-270 ProMIG-350
A haromfazisu halozat névleges 220 220 220 3x380 3x380
fesziltsége 50/ 60 Hz, V 230 230 230 3X400 3X400
Névleges aramfelvétel a halozati 8. 21 2e. 2 N - 1618
Fazisbdl, A 3..27 9,5..-35 14 ..18,5
Névleges hegesztéaram, A 160 200 250 270 350
Maximalis Gzemi aram, A 215 270 335 350 450
Bekapcsolasi idd (terhelési tényezd) 70 % 160 A- 70 % 200 A- 60 % 250 A- 70 % 270 A- 70 %350 A-
nél nél nél nél nél
100 % 134 A- 100 % 167 A- 100 % 193 A- 100 % 225 A- 100 % 290 A-
nél nél nél nél nél
Atapfesziltség ingadozasanak o o
hatarértékei, V 160 ... 260 160 ... 260 160 ... 260 +15% +15%
A hegesztéaram szabalyozasi 8. 160 6. 200 15 . 20 13270 N o
tartomanya, A - 25 27 435
A hegesztéfesziltség szabalyozasi 1o 2 1526 12 .. 28 122 1270
tartomanya, V - 24 29 -3
A huzalel&tolasi sebesséq szabalyozasi 20 .16
tartomanya, m/perc T
MMA elektréda atméréje, mm 1,6...4,0 1,6...50 1,6..6,0 1,6..6,0 1,6..6,0
Hegesztéhuzal atmérdje, mm 0,6...1,0 0,6...1,0 0,6...1,27 0,6...1,2 0,6...1,4

Huzalel8tol egység tipusa 15-2 — 2-g6rg8s mechanizmus, 15-4 — 4-gorgés mechanizmus

A huzaltekercs maximalis témege, kg 15

Impulzusos hegesztési médok, Hz MMA: 0,2...500 — allithatd; TIG: o,2...500 — allithat6; MIG/MAG: szinergikus

,Hot-Start” MMA izemmodban Allithato

JArc-Force” MMA Gzemmadban Allithato

,Anti-Stick” MMA Gzemmodban Automatikus

Fesziltségcsokkentd egység, Uresjarat be / ki

MMA Uresjérati fesziltség, V 12/75

Ivgyujtasi fesziltség, V 110

Névleges teljesitményfelvétel, kVA e 51..61 6,6..7,8 8,0...9,4 10,7 ...12,3
Maximalis teljesitményfelvétel, kVA 59 75 9,5 11,4 15,3
Hatasfok, % 90

Hités Adaptiv

Uzemi h8mérséklet-tartomany, °C —25 ... +45

Teljes méretek, mm (hossz, szélesség, 360 x 260 X 360 x 260 X 360 x 260 X 540 X360 X 540 X 360 X
magassag) 270 270 270 400 400
Témeg tekercs és tartozékok nélkul, kg 13,1 13,2 14,0 (16,8) 22,5 24,4
Védettségi fokozat (IP) P33

A GEP FUNKCIOINAK KIVALASZTASA ES BEALLITASA

Ha az el6lapon nem nyom meg egyetlen gombot sem, a készilék a bal oldali digitalis kijelzén az aktudlis hegesztési izemmod f6
paraméterének értékét jeleniti meg:

1) MMA Gzemmodban — hegesztéaram;

2) TIG Uzemmaddban — hegeszt8aram;

3) MIG/MAG Uzemmodban — hegesztési fesziltség.

MIG/MAG hegesztési izemmaodban a digitalis kijelzén a hegesztési folyamat soran a tényleges hegesztéaram értéke jelenik meg. Meg kell
jegyezni, hogy a tényleges hegesztéaram értékét tobb tényezd is befolyasolja, tobbek kozétt az alkalmazott huzal atmérdje, az dramforrason
beallitott hegesztési fesziltség, az adagoldszerkezeten beéllitott huzalelStolasi sebesség, az alkalmazott védégaz, valamint a hegesztett

20,6...1,0 impulzusaramu hegesztéshez acél- és rozsdamentes huzallal
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munkadarab anyaga és vastagsaga stb. A hegesztési folyamat befejezése utan a tényleges hegesztéaram értéke még 8 masodpercig
megjelenik a gép kijelzdjén, lehetévé téve a hegesztd szamara az dramérték leolvasasat.

Az elélapon taldlhato 3-as szabalyozo tobbfunkcids, és az alabbi feladatokat latja el:
1) az aktualis hegesztési izemmad barmely funkcidjanak kivalasztasa (balra vagy jobbra forgatassal);
2) a kivalasztott paraméter értékének beallitasa (a szabalyozé megnyomasaval és balra vagy jobbra forgatasaval);
3) az aktudlis hegesztési Gzemmadd aktualis programjanak ésszes funkcidjanak visszaallitasa a gyari beallitasokra (a szabalyozd
megnyomasaval és tébb mint 12 masodpercig térténé nyomva tartasaval).

Az egység eldlapi 2-es gombja a hegesztési Gzemmad kivalasztasara szolgal.

ATVALTAS A KIVANT FUNKCIORA

Ha a gép aktiv védelmi rendszerrel rendelkezik a funkciomenihéz vald jogosulatlan hozzaférés ellen, akkor a 3-as szabalyozd elforgatasa csak
az aktualis hegesztési lzemmod f6 paraméterének értékét maddositja, ami azt jelenti, hogy a funkcidmend zarolt. A feloldashoz nyomja meg
és tartsa lenyomva a 3-as szabalyozét tobb mint 3,5 masodpercig. A feloldas soran a kijelz6n egy nyilé lakat szimbdluma jelenik meg, jelezve
a funkciomeni feloldasanak folyamatat. Sikeres feloldas utan a 3-as szabalyozd balra vagy jobbra forgatasakor a digitalis kijelz6n megjelenik
az aktualis funkcio neve és annak értéke.

Hasonlé modon a huzaladagold egységen talalhatd 8-as szabalyozd gomb tébb mint 3,5 masodpercig torténd lenyomasaval is feloldhaté a
meny. A digitalis 7-es kijelz6n megjelenik az aktudlis hegesztési Uzemmod funkcidjanak neve és értéke. A 8-as szabélyozé gomb
megnyomasaval és balra vagy jobbra forgatasaval valthat a méd funkcioi és paraméterei kozott, valamint beéllithatja azok értékeit.

ATVALTAS A KIVANT HEGESZTESI UZEMMODRA
A 2-es gomb megnyomasaval korkorosen atvalthat a kovetkezé hegesztési lzemmadra, amely az elélapon taldlhato 1-es kijelzén lathato.

AZ AKTUALIS HEGESZTESI UZEMMOD OSSZES FUNKCIOJANAK VISSZAALLITASA

El6fordulhat, hogy a készilék beallitasai kissé Gsszezavarjdk a felhasznalot. A gyari alapbeallitasok visszadllitdsahoz elegendé a 3-as
indul 333...222...111 formaban, és amikor eléri a ,000” értéket, az aktualis hegesztési Gzemmad kivalasztott programjanak 6sszes bedllitasa
visszaall a gyari értékekre. A paraméterek visszaallitasa minden program és minden hegesztési Gzemmadd esetében kilon-kilon torténik. Ez
a kényelmet szolgalja, hogy a tobbi programban és hegesztési izemmadban beallitott egyedi paraméterek ne torlédjenek.

Hasonlé modon a huzaladagoldn is visszaéllithatok az aktudlis hegesztési lzemmod paraméterei a 8-as szabalyozo segitségével.

A PROGRAMSZAM MEGVALTOZTATASA AZ AKTUALIS HEGESZTESI UZEMMODBAN

Minden MMA, TIG és MIG/MAG hegesztési izemmodban a felhasznalo legfeljebb 16 kilonbozd eldbedllitast menthet el. Az aktualis
el8bedllitas (program) szama az el8lapon talalhatoé aramforras LCD-kijelzéjének jobb felsé sarkaban jelenik meg. A gép elsé bekapcsolasakor
minden hegesztési izemmaodban alapértelmezetten az 1-es program van kivalasztva. Az ebben a hegesztési izemmaddban és az aktudlis
programszamon végrehajtott 6sszes beallitds mentésre keril. Egy masik programszéamra valé atvaltashoz és az alapparaméterektdl torténd
Uj bedllitdas megkezdéséhez elegendé megnyomni a hegeszt6aram-forrason taldlhat6 4-es gombot (vagy a huzaladagolén talalhaté g-es
gombot). Ezt kévetSen az LCD-kijelz6n megjelenik az aktudlis programszdm, amely a 3-as szabalyozd (vagy a huzaladagoldn |évé 8-as
szabalyozo) jobbra vagy balra forgatasaval nvelhet vagy csokkenthetd. A program kivalasztasat a megfeleld 3-as vagy 8-as szabalyozd
megnyomasaval kell megerésiteni.

FUNKCIOK ALTALANOS LISTAJA

MMA hegesztési izemmod
0) [-1-] F6 megjelenitett paraméter: ARAM (= 80 A alapértelmezett);
a) 8...160 A (allitasi Iépés 1 A) ProMIG-160 esetén;
b) 10 ... 200 A (allitasi Iépés 1 A) ProMIG-200 esetén;
€)12... 250 A (allitasi lépés 1 A) ProMIG-250 esetén;
d) 12 ... 270 A (allitasi [épés 1 A) ProMIG-270-400V esetén;
€) 14 ... 350 A (allitasi |épés 1 A) ProMIG-350-400V esetén;
1) [H.St] Hot Start teljesitmény (= 50 % alapértelmezett);
a) o[OFF] ... 100% (allitasi [épés 5%);
2) [t.HS] Hot Start id6 (= 0,3 s alapértelmezett);
a)o.1...1.05 (3llitasi [épés 0.1 5);
3) [Ar.F] Arc Force teljesitmény (= 50 % alapértelmezett);
a) o[OFF] ... 100% (&llitasi [épés 5%);
4) [U.AF] Arc Force aktivalasi szint (= 12 V alapértelmezett);
a)9...18V (allitasi lépés 1 V);
5) [BAH] FeszUltségvalasz meredeksége (= 1,4 V/A alapértelmezett);
a)o.2...1.8 V/A (llitasi Iépés 0.4 V/A);
6) [Sh.A] R6vid ives hegesztés (= OFF alapértelmezett);
a) o[OFF] ... 3 fokozat (allitasi Iépés 1 fokozat);
7) [BSn] Fesziltségcsokkentd egység (= OFF alapértelmezett);
a) ON - bekapcsolva;
b) OFF - kikapcsolva;
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8) [Po.P] Aramimpulzus izemmdd (= OFF alapértelmezett);

a) ON —bekapcsolva;

b) OFF —kikapcsolva;
9) [I.PS] Szineti &ram (= 25 A alapértelmezett);

a)8...160 A (allitasi |épés 1 A) ProMIG-160 esetén;

b) 10 ... 200 A (allitasi Iépés 1 A) ProMIG-200 esetén;

€)12... 250 A (allitasi Iépés 1 A) ProMIG-250 esetén;

d) 12 ... 270 A (allitasi [épés 1 A) ProMIG-270-400V esetén;

€) 14 ... 350 A (allitasi |épés 1 A) ProMIG-350-400V esetén;
10) [Fr.P] Aramimpulzus frekvencia (= 5,0 Hz alapértelmezett);

a) 0.2 ... 500 Hz (dinamikus valtoztatasi Iépés 0,1 Hz...1 Hz);
12) [dut] Impulzus/szinet arany (kiegyenlités) — az dramimpulzus szazalékos aranya az impulzusok ismétlédési periédusahoz viszonyitva (=
50 % alapértelmezett);

a) 20 ... 80% (valtoztatasi |épés 2%).

TIG hegesztési méd
0) [-2-] F6 megjelenitett paraméter ARAM (= 100 A alapértelmezés szerint);
a)8...160 A (dllitasi |épés 1 A) a ProMIG-160 készilékhez;
b) 10 ... 200 A (allitasi Iépés 1 A) a ProMIG-200 készilékhez;
)12 ... 250 A (allitasi Iépés 1 A) a ProMIG-250 készilékhez;
d) 12 ... 270 A (allitasi [épés 1 A) a ProMIG-270-400V készilékhez;
€) 14 ... 350 A (3llitasi |épés 1 A) a ProMIG-350-400V készilékhez;
1) [But] Eg8gomb izemmad (= [LIFT] alapértelmezés szerint);
a) [LIFT] - TIG-LIFT Gzemmod gomb nélkil (szelepes ég6hoz);
b) [LIFT2T] - TIG-LIFT2T gombos Uzemmdd (a hegesztéaram megszinik az égégomb elengedésekor);
) [LIFT4T] - TIG-LIFT4T gombos Gzemmad (az égégomb Ujbdli megnyomasakor az aram a ,Végaram” értékre csékken, majd
a gomb elengedésekor a hegesztéaram kikapcsol);
2) [t.uP] Aram felfutési ideje (= 0,2 s alapértelmezés szerint);
a)0...15.0 s (allitasi lépés 0.15);
3) [t.dn] Aram lefutasi ideje (= 0,2 s alapértelmezés szerint);
a)o...15.0s (allitasi lépés 0.15);
4) [Po.A] Végaram (= 20 A alapértelmezés szerint);
a) 8... 50 A (allitasi lépés 1 A) a ProMIG-160 készilékhez;
b) 10 ... 50 A (allitasi Iépés 1 A) a ProMIG-200 készilékhez;
€)12... 50 A (allitasi lépés 1 A) a ProMIG-250 készilékhez;
d)12 ... 50 A (allitasi Iépés 1 A) a ProMIG-270-400V készilékhez;
€) 14 ... 50 A (allitasi épés 1 A) a ProMIG-350-400V készilékhez;
5) [t.Po] Utdgaz idé (= 4,0 s alapértelmezés szerint);
a)1.0...35.0 s (allitasi Iépés 0.1 s);
6) [Po.P] Aramimpulzus izemmad (= OFF alapértelmezés szerint);
a) ON —engedélyezve;
b) OFF — letiltva;
7) [I.PS] Szineti aram (= 25 A alapértelmezés szerint);
a) 8... 160 A (allitasi Iépés 1 A) a ProMIG-160 készilékhez;
b) 10 ... 200 A (allitasi |épés 1 A) a ProMIG-200 készilékhez;
€)12 ... 250 A (allitasi Iépés 1 A) a ProMIG-250 készulékhez;
d)12 ... 270 A (3llitasi [épés 1 A) a ProMIG-270-400V készilékhez;
€) 14 ... 350 A (allitasi lépés 1 A) a ProMIG-350-400V készilékhez;
8) [Fr.P] Aramimpulzus frekvencia (= 10,0 Hz alapértelmezés szerint);
a) 0.2 ... 500 Hz (dinamikus valtoztatasi |épés 0.1 Hz...1 Hz);
9) [dut] Impulzus/szinet arany (kiegyensulyozas) — az dramimpulzus szézalékos aranya az impulzusok ismétlési periddusahoz viszonyitva (=
50 % alapértelmezés szerint);
a) 4 ... 80% (valtoztatasi |épés 2%).

MIG/MAG hegesztési méd

0) [-3-] F6 megjelenitett paraméter HEGESZTESI FESZULTSEG (= 19,0 V alapértelmezés szerint);
a) 12,0 ... 24,0 V (beallitasi Iépés 0,1 V) a ProMIG-160 készilékhez;
b)12,0... 26,0 V (beallitasi Iépés 0,1 V) a ProMIG-200 készilékhez;
€) 12,0 ... 28,0 V (beallitasi Iépés 0,1 V) a ProMIG-250 készilékhez;
d) 12,0 ... 29,0 V (beallitasi Iépés 0,1 V) a ProMIG-270-400V készilékhez;
€)12,0...32,0 V (beallitasi Iépés 0,1 V) a ProMIG-350-400V készilékhez;

1) [SPD] Mésodik f8 paraméter HUZAL ELOTOLASI SEBESSEG (= 4,5 m/min alapértelmezés szerint);
a) 1.0 ... 16.0 m/min (beallitasi |épés 0,2 m/min);

2) [t.Pr] EI6gaz dramlasi ideje (= 0,1 s alapértelmezés szerint);
a)o0.1... 25.0's (bedllitasi lépés 0.1 5);

3) [t.Po] Utdgaz aramlasi ideje (= 1,5 s alapértelmezés szerint);
a) 0.5 ... 25.0 s (beallitasi épés 0.1 5);
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4) [t.uP] Fesziltség felfutasi ideje (= 0,1 s alapértelmezés szerint);
a)o...5.05s (bedllitasi lépés 0.1 5);
5) [t.dn] Fesziltség lefutdsi ideje (= 0,1 5 alapértelmezés szerint);
a)o...5.05s (bedllitasi lépés 0.1 5);
6) [But] Egégomb izemmdd (= [2T] alapértelmezés szerint);
a) [2T] - 2T égégomb Uzemmad;
b) [4T]— Szabvéanyos 4T égégomb Gzemmad;
7) [Ind] Induktivitasi szint (= o 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]Impulzusaram méd (= OFF alapértelmezés szerint);
a) ON —engedélyezve;
b) OFF - letiltva;

MIG/MAG impulzus Uzemmadd paraméterei:
10) [Adu] F8 paraméter impulzus izemmaddban - FESZULTSEG BEALLITAS (= 0,0 V alapértelmezés szerint);
a) -5.0...+5.0 V (beallitasi |épés 0.1 V) az ivhossz a paraméter értékének novekedésével né;
11) [tYP] Huzal anyagtipusa (= Fe alapértelmezés szerint);
a) Fe —hagyomanyos acélhuzal ER70S-6 tipus (hasznaljon kizarélag 82 % Ar + 18 % CO, Osszetétell védégazt?);
b) St.St —rozsdamentes acélhuzal ER308L/ER316L tipus (hasznaljon kizardlag 98 % Ar + 2 % CO, 6sszetétell védbgazt?);
) ALSi —aluminium-szilicium huzal ER4043 tipus (hasznaljon kizarélag 100 % Ar védégazt®);
d) Al.Mg - aluminium-magnézium huzal ER5356 tipus (hasznéljon kizérdlag 100 % Ar védbégazt?);
12) [dia] Huzaldtmérd (= 0,8 mm alapértelmezés szerint);
a) 0,6 ... 0,8 mm acél- és rozsdamentes huzalhoz ProMIG-160 esetén;
b) 0,6 ... 1,0 mm acél- és rozsdamentes huzalhoz ProMIG-200/250 esetén;
€) 0,6 ... 1,2 mm acél- és rozsdamentes huzalhoz ProMIG-270/350-400V esetén;
d) 0,8 ... 1,2 mm aluminium huzalhoz.

GARANCIA

Tisztelt vasarlo!
APATON INTERNATIONAL készoni, hogy a PATON™ termékeit valasztotta, és garantalja a termék magas minGségét és hibatlan mikodését,
a hasznalati szabalyok betartasa mellett.

FIGYELEM!!! A berendezés hasznalata el6tt javasoljuk a kezelési Utmutato elolvasasat, valamint a garanciajegy helyes
A kitoltésének ellenbrzését: a megvasarolt termék modellneve és sorozatszama meg kell egyezzen a garanciajegyen szereplé
adatokkal. A jegyen végzett modositasok és javitasok nem engedélyezettek.
GARANCIALIS FELTETELEK
A PATON INTERNATIONAL garantalja a hegeszt6gép megfelelé mikodését, amennyiben a fogyasztd betartja a hasznalatra, tarolasra és
szallitasra vonatkozd elSirasokat.

FIGYELEM! A garancialis ingyenes javitas nem biztositott a hegeszt6gép mechanikai sérilése esetén!
A hegesztéberendezések alapgarancialis ideje:

ProMIG-160
ProMIG-200 5év
ProMIG-250

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

Az alapgarancia kezdete a berendezés vasarl6janak tortént értékesités datuma.

A meghibasodasok elkerilése érdekében javasolt a véddburkolatot félévente eltavolitani (a mUkodési kornyezettdl figgden), és a belsé
elemeket siritett leveg6vel megtisztitani. A tisztitast ovatosan kell végezni, megfelel tavolsagot tartva a kompresszor csévétél, hogy ne
sériljenek a mechanikai részek vagy az elektronikus alkatrészek forrasztasai.

A garanciaidé alatt az eladé dijmentesen vallalja a PATON™ inverteres berendezés tulajdonosa szdmara:
-a meghibasodas diagnosztizalasat és okanak meghatarozasat;

-a javitashoz szikséges egységek és elemek biztositasat;

-ameghibasodott alkatrészek és egységek cseréjét;

-a javitott berendezés tesztelését.

3 Ajanlott védégaz-fogyasztas: alacsony aramnal 7 |/perc vagy tébb, valamint 150-200 A dramnal 14 |/perc-tél
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Az alapgarancia nem érvényes azokra a berendezésekre, amelyek:

-mechanikai sérilést szenvedtek, amely befolyasolta a berendezés mikodését (a készilékhaz vagy alkatrészek deformacidja leesés vagy
nehéz targyak Utése kovetkeztében, 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.) felhalmozodasa miatt;

-6nallé javitasi vagy elektronikai alkatrészcsere-kisérlet tortént.

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

-,on/off” gomb;

-vezérlégombok;

-kabel- és témlécsatlakozok;

-vezérlé csatlakozok;

-halézati kabel és haldzati dugo;

-hordozéfogantyy, vallpant, burkolat, doboz;

—elektrodatartd, testcsipesz, pisztoly, hegeszt6kabelek és tomlék.

Az eladd fenntartja a jogot a garancialis javitds megtagadasara vagy arra, hogy a készilék gyartasi datumat (a sorozatszam alapjan) tekintse
a garancia kezdetének, ha):

- atulajdonos elvesziti a garanciajegyet;

- a garanciajegyet az eladé nem télti ki megfelel@en, vagy hianyzik.

A garanciaidé meghosszabbodik a garancialis javitas idétartamaval.

Alegkozelebbi PATON szervizkdzpont elérhet6ségeirdl érdeklédjon a forgalmazonal vagy az importérnél.

HASZNALT BERENDEZESEKRE VONATKOZO INFORMACIOK

A terméken lathato szimbolum azt jelzi, hogy a késziléket nem szabad a haztartasi hulladékkal
egyUtt kidobni. A berendezést elektromos és elektronikai hulladék gyGjtShelyre kell eljuttatni
Ujrahasznositas céljabol, ahol azt dijmentesen atveszik. A hasznalt berendezések gyujtéhelyeirdl
informacidt a megfelel6 weboldalakon talalhat. A 2012/19/EU iranyelvnek (WEEE) megfelel helyes
hulladékkezelés hozzajarul az értékes természeti er6forrasok megbrzéséhez és a
koérnyezetszennyezés megelézéséhez. A fenti ajanlasok be nem tartdsa a hatalyos jogszabalyok
szerint birsdgot vonhat maga utan.

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

Javitasra atvétel ddtuma

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:
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Javitasra atvétel ddtuma

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:

Javitasra atvétel datuma , 20

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:

Javitasra atvétel ddtuma

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:
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Javitasra atvétel ddtuma

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:

Javitasra atvétel datuma " ", 20

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:

Javitasra atvételddtuma " "p20___

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:
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	0) [-1-] Fő megjelenített paraméter: ÁRAM (= 80 A alapértelmezett);
	a) 8 ... 160 A (állítási lépés 1 A) ProMIG-160 esetén;
	b) 10 ... 200 A (állítási lépés 1 A) ProMIG-200 esetén;
	c) 12 ... 250 A (állítási lépés 1 A) ProMIG-250 esetén;
	d) 12 ... 270 A (állítási lépés 1 A) ProMIG-270-400V esetén;
	e) 14 ... 350 A (állítási lépés 1 A) ProMIG-350-400V esetén;
	1) [H.St] Hot Start teljesítmény (= 50 % alapértelmezett);
	a) 0[OFF] ... 100% (állítási lépés 5%);
	2) [t.HS] Hot Start idő (= 0,3 s alapértelmezett);
	a) 0.1 ... 1.0 s (állítási lépés 0.1 s);
	3) [Ar.F] Arc Force teljesítmény (= 50 % alapértelmezett);
	a) 0[OFF] ... 100% (állítási lépés 5%);
	4) [u.AF] Arc Force aktiválási szint (= 12 V alapértelmezett);
	a) 9 ... 18 V (állítási lépés 1 V);
	5) [BAH] Feszültségválasz meredeksége (= 1,4 V/A alapértelmezett);
	a) 0.2 ... 1.8 V/A (állítási lépés 0.4 V/A);
	6) [Sh.A] Rövid íves hegesztés (= OFF alapértelmezett);
	a) 0[OFF] ... 3 fokozat (állítási lépés 1 fokozat);
	7) [BSn] Feszültségcsökkentő egység (= OFF alapértelmezett);
	a) ON – bekapcsolva;
	b) OFF – kikapcsolva;
	a) 8 ... 160 A (állítási lépés 1 A) ProMIG-160 esetén;
	b) 10 ... 200 A (állítási lépés 1 A) ProMIG-200 esetén;
	c) 12 ... 250 A (állítási lépés 1 A) ProMIG-250 esetén;
	d) 12 ... 270 A (állítási lépés 1 A) ProMIG-270-400V esetén;
	e) 14 ... 350 A (állítási lépés 1 A) ProMIG-350-400V esetén;
	0) [-2-] Fő megjelenített paraméter ÁRAM (= 100 A alapértelmezés szerint);
	a) 8 ... 160 A (állítási lépés 1 A) a ProMIG-160 készülékhez;
	b) 10 ... 200 A (állítási lépés 1 A) a ProMIG-200 készülékhez;
	c) 12 ... 250 A (állítási lépés 1 A) a ProMIG-250 készülékhez;
	d) 12 ... 270 A (állítási lépés 1 A) a ProMIG-270-400V készülékhez;
	e) 14 ... 350 A (állítási lépés 1 A) a ProMIG-350-400V készülékhez;
	2) [t.uP] Áram felfutási ideje (= 0,2 s alapértelmezés szerint);
	a) 0 ... 15.0 s (állítási lépés 0.1 s);
	3) [t.dn] Áram lefutási ideje (= 0,2 s alapértelmezés szerint);
	a) 0 ... 15.0 s (állítási lépés 0.1 s);
	4) [Po.A] Végáram (= 20 A alapértelmezés szerint);
	a) 8 ... 50 A (állítási lépés 1 A) a ProMIG-160 készülékhez;
	b) 10 ... 50 A (állítási lépés 1 A) a ProMIG-200 készülékhez;
	c) 12 ... 50 A (állítási lépés 1 A) a ProMIG-250 készülékhez;
	d) 12 ... 50 A (állítási lépés 1 A) a ProMIG-270-400V készülékhez;
	e) 14 ... 50 A (állítási lépés 1 A) a ProMIG-350-400V készülékhez;
	a) 8 ... 160 A (állítási lépés 1 A) a ProMIG-160 készülékhez;
	b) 10 ... 200 A (állítási lépés 1 A) a ProMIG-200 készülékhez;
	c) 12 ... 250 A (állítási lépés 1 A) a ProMIG-250 készülékhez;
	d) 12 ... 270 A (állítási lépés 1 A) a ProMIG-270-400V készülékhez;
	e) 14 ... 350 A (állítási lépés 1 A) a ProMIG-350-400V készülékhez;
	0) [-3-] Fő megjelenített paraméter HEGESZTÉSI FESZÜLTSÉG (= 19,0 V alapértelmezés szerint);
	a) 12,0 ... 24,0 V (beállítási lépés 0,1 V) a ProMIG-160 készülékhez;
	b) 12,0 ... 26,0 V (beállítási lépés 0,1 V) a ProMIG-200 készülékhez;
	c) 12,0 ... 28,0 V (beállítási lépés 0,1 V) a ProMIG-250 készülékhez;
	d) 12,0 ... 29,0 V (beállítási lépés 0,1 V) a ProMIG-270-400V készülékhez;
	e) 12,0 ... 32,0 V (beállítási lépés 0,1 V) a ProMIG-350-400V készülékhez;
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