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Halvautomatisk svejseinverter
PATON™ ProMIG-160 / 200 / 250 / 270-400V [ 350-400V
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EU-OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Producent

PATON INTERNATIONAL LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UKRAINA

Vi erkleerer hermed, at denne overensstemmelseserklaering er udstedt under
vores eneansvar og vedrarer fglgende produkt:

Produktbetegnelse: 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

Objektet til denne erkleering er i overensstemmelse med fglgende relevante
direktiver og standarder:

Direktiver og standarder:

Maskinsikkerhed - Elektrisk udstyr til EN IEC 60204-1:2018

maskiner -

Svejsningsudstyr — Del 1: Stremkilder til EN IEC 60974-1:2018/A1:2019

svejsning EN IEC 60974-1:2022/A1:2022

Svejsningsudstyr — Del 10: EMC-krav: Krav EN IEC 60974-10:2014/A1:2015

til elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) EN IEC 60974-10:2021/A1:2021

Underskrevet pa vegne af: PATON International LLC

Sted og dato: 03045 Kyiv, UKRAINA 04'({%4;:;2;0,22

4&-' z ;Qngl;:s‘”?&,‘_

‘7-,--

Underskrift ) /

Navn, Funktion: Mark Tokmakov

Teknisk direktar

PATON International LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv
Tel: +380 800 500 600
E-Mail:
office@paton.ua
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Svejsmaskinen er fremstillet i overensstemmelse med tekniske standarder og geeldende
sikkerhedsregler. Forkert handtering kan dog medfere felgende farer:
- personskade pd servicepersonale eller tredjepart;

- beskadigelse af maskinen eller virksomhedens ejendom;

- forstyrrelse af en effektiv arbejdsproces.

Alle personer, der arbejder med opstart, drift, betjening og vedligeholdelse af maskinen, skal:
- have gennemfert en relevant kvalifikationseksamen;

- have kendskab til svejsning;

- ngje felge denne vejledning.
Fejl, der kan reducere sikkerheden, skal straks udbedres.

SIKKERHEDSREGLER

FARE VED NET- OG SVEJSESTR@M

- elektrisk sted kan vaere dedeligt;

- magnetfelter, der skabes af denne maskine, kan pavirke funktionen af elektriske apparater (f.eks.
pacemakere). Personer, der bruger sadanne apparater, ber konsultere en lage, for de naermer sig
svejseomradet;

- svejsekablet skal vaere robust, intakt og isoleret. Lase forbindelser og beskadigede kabler skal straks
udskiftes. Netkabler og svejsemaskinens kabler skal regelmaessigt kontrolleres af en elektriker for
isolationsfejl;

- fjern aldrig maskinens ydre daeksel under brug.

FARE VED STRALING FRA SVEJSEBUEN

Det er forbudt at se direkte med det blotte gje. Buen og sprejt under drift kan forarsage forbraendinger
eller antaende materialer, dertil skal der altid baeres en beskyttelsesmaske med markt filter (DIN g—10).
Uautoriserede personer i arbejdsomradet skal beskytte gjnene med szerlige beskyttelsesbriller eller
bruge ikke-brandbare, stralingsabsorberende skaerme.

FARE VED FARLIGE GASSER OG DAMP

- fjern reg og farlige gasser fra arbejdszonen ved hjeelp af szrlige midler;

- serg for tilstraekkelig tilfersel af frisk luft;

- der ma ikke forekomme oplesningsmiddeldampe i svejsefeltets stralingsomrade.

FARE VED MAGNETFELTER
Magnetfelter skabt af dette udstyr kan pavirke elektriske apparater (som f.eks. pacemakere). Personer,
der anvender sadanne apparater, skal konsultere en lage, for de naermer sig det aktive svejseomrade.

FARE VED GNISTDANNELSE

- fjern brandfarlige genstande fra arbejdsomréadet;

- det er forbudt at svejse, hvor der opbevares eller tidligere har veeret opbevaret gas, breendstof eller
olieprodukter. Rester af disse stoffer kan eksplodere;

- ved arbejde i brandfarlige eller eksplosionsfarlige rum skal seerlige regler i henhold til
nationale og internationale bestemmelser falges.

PERSONLIGT VARN

For personlig beskyttelse skal felgende regler overholdes:

- beer solidt fodtej med isolerende egenskaber, ogsa under fugtige forhold;

- beskyt haenderne med isolerende handsker;

- beskyt @jnene med en svejsemaske med et UV-filter, der opfylder sikkerhedsstandarderne;
- brug kun passende (flammehammende) arbejdstej.

FARE VED ST@J
Buegenerering under svejsning kan udsende lydniveauer over 85 dB i lebet af 8 timers arbejde. Svejsere,
der arbejder med dette udstyr, skal bruge herevaern under arbejdet.
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UDPAKNING

Leveringsseettet til svejsemaskinen inkluderer:

Betjeningsvejledning

é@ A )
§ 4
N 1

Svejsekabel med ABICOR

BINZEL elektrodeholder*
Ruller til massiv trad og

aluminiumstrad**

Svejsekabel med ABICOR BINZEL Svejsebuestromkilde %
jordklemme*#** med trédfremfarer

Baerestrop

AT )
gl

Halvautomatisk svejsebraender ABICOR BINZEL* Pneumatisk hurtigkobling

*Undtagen modeller med indeks ‘WA’ eller ‘WAM'
** For ProMIG-250-15-4/270-15-4/350-15-4
*%*Undtagen modeller med indeks ‘WA’

@

BETJENING OG INDIKATIONER

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

1 - Digitalt display;
2 —Knap til valg af svejsetilstand:
a) manuel metalarcsvejsning, MMA;
b) wolfram-inertgas-svejsning, TIG;

c) metal-inertgas-svejsning / metal-aktivgas-svejsning, MIG/MAG;
3 — Regulator til valg af funktioner (parametre) for den aktuelle tilstand og justering af deres veerdier / indstilling af
svejsespaendingsparameteren i MIG/MAG-tilstand. Valg af funktioner foretages ved at dreje regulatoren til hgjre eller venstre. For at ga til
redigering af veaerdien for den valgte parameter skal regulatorens drejeknap trykkes ned. Veerdier indstilles ved at dreje regulatorens drejeknap.
For at vende tilbage til menuen for valg af funktioner/parametre trykkes regulatorens drejeknap igen;
4 —Knap til valg af svejseprogram (sat af parametre, der tidligere er indstillet af brugeren) / ekstra funktion: justering af induktansniveau (ved
tryk i mere end 1 sekund);
5—Knap til test af beskyttelsesgasforsyning (traden fremfares ikke);
6 — Knap til justering af svejsespandingen pa tradfremfereren;
7 - Digitalt display pa tradfremfereren;
8 — Regulator til valg af funktioner (parametre) for den aktuelle tilstand og justering af deres veerdier pa tradfremfereren (som standard —
justering af tradfremferingshastigheden i MIG/MAG-tilstand);
9 —Knap til valg af svejseprogram pa tradfremfereren (st af parametre, der tidligere er indstillet af brugeren) / ekstra funktion: justering af
induktansniveau (ved tryk i mere end 1 sekund);
10 - Knap til indfering af trad (ingen gas tilferes);
11 - EURO-type KZ-2-stik til tilslutning af halvautomatisk svejsebraender;
12— A Svejsestrems jumper;
13 - Sikring til tradfremfereren;
A —Bajonet-type stremstik "+":

a) MMA-svejsning — elektrode-kablet er tilsluttet (i mere sjeeldne tilfeelde, ved brug af specialelektroder, er jordkablet tilsluttet);

b) TIG-svejsning — kun jordkablet er tilsluttet;

¢) MIG/MAG-svejsning med massiv trad — kablet er tilsluttet tradfremfereren indefra (standardtilslutning);

d) MIG/MAG-svejsning med rerfyldt trad — jordkablet er tilsluttet;
B - Bajonet-type stremstik "-":

a) MMA-svejsning — jordkablet er tilsluttet (i mere sjaeldne tilfaelde, ved brug af specialelektroder, er elektrode-kablet tilsluttet);

b) TIG-svejsning — kun TIG-braenderen er tilsluttet;

¢) MIG/MAG-svejsning med massiv trad —jordkablet er tilsluttet;

d) MIG/MAG-svejsning med rerfyldt trad — kablet er tilsluttet tradfremfereren indefra (kan tilsluttes manuelt);

14— Sikring til gasvarmeren;

15— Placering til tilslutning af jordkablet;

16 — Stik til 36 V gasvarmer;

17 - Stik til tilslutning af styrekablet fra tradfremfereren;

18 — Netkabel;

19 —Tilslutning af beskyttelsesgas;

20 — Beskyttelsesdaksel til tradspolen;

21— Holder til trddspole med fjederbelastet bremseanordning;
22— Afbryder / knap til teending og slukning af svejsestremkilden.

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -6-



FPATON

INDIKATION AF MASKINENS DRIFT I TILSTANDE

MIG/MAG

MIG/MAG-2T |
eed SFeed.

Hovedskaerm Skaerm for tradfremforer

X

F-ar*ame-’rH,eEs:S% N —
Fower Ho art: %
t.ime Hot Start: H,3=

Menuen er ldst Skaerm for tradfremforer
- X
Farameters: b

time amFer-down: ©,2=s) |5
time Fost-gas: 4:135

TIG

[TIG-HFZET

Prog.H=1]

Menuen er last Skaerm for tradfremferer
1 - Aktuel svejsetilstand 4 - Vaerdi for den valgte funktion / parameter
2 — Aktuelt programnummer 5—Liste og veerdier for de naeste 2 parametre i menuen

3—Navn pa funktion / parameter

IBRUGTAGNING

Svejsningsenheden er udelukkende beregnet til MMA-svejsning, wolfram-inertgassvejsning (TIG) samt metal-inertgas-/metal-
aktivgassvejsning (MIG/MAG). Enhver anden anvendelse af maskinen betragtes som ikke-tilsigtet. Producenten er ikke ansvarlig for
skader forarsaget af ikke-tilsigtet anvendelse af maskinen. Tilsigtet brug af maskinen forudsatter overholdelse af anvisningerne i denne
betjeningsvejledning.

INSTALLATIONSKRAV
Maskinen skal placeres, sa der sikres friind- og udstremning af keleluft gennem ventilationsdbningerne pa for- og bagpanelerne. Serg for,
at metalstev (for eksempel under slibning med smergel) ikke suges direkte ind i maskinen af keleventilatoren.

TILSLUTNING TIL STRGMFORSYNING
Den standardmaessige svejsningsenhed er beregnet til:

1. Netspaending 220 V (—27 %/ +18 %) — for ProMIG-160/200/250;

2. Trefaset netspaending 3x380 V eller 3x400 V (for ProMIG-270/350), hvortil der anvendes tre ledere. Sikkerhedsregler ved
arbejde med svejseudstyr kraever, at enhedens kabinet jordforbindes. Dette kan geres pa to mader: 1) ved brug af den
fjerde lederinetkablet, gul-gren (international maerkningsstandard); 2) ved brug af en boltet klemme p& enhedens bagvaeg
(en strengere jordingsstandard, anvendt i SNG-landene).
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Brug et firelederkabel, der overholder IEC 60445-standarden, til tilslutning af PATON-
svejsemaskiner til en trefaset stremforsyning: LZ
e Brun leder - fase L1;
e Sortleder - fase L2;
e Blaleder - fase L3; Ll
e Gul-grgn leder - jord.
L3

Advarsel! Nar enheden tilsluttes en netspanding hejere end 270 V (for ProMIG-
160/200/250) eller 450 V (for ProMIG-270/350), bortfalder alle producentens
garantiforpligtelser! Producentens garantiforpligtelser bortfalder ogsé i tilfeelde af
fejlagtig tilslutning af netfasen til kildens jord. Netstikket, tveersnittet af netkablerne
samt netsikringerne skal vaelges pa baggrund af enhedens tekniske data.

+

VALG AF ENHEDENS MENUSPROG
For at vaelge eller @ndre enhedens menusprog skal du holde knap 2 nede og taende enheden. Herefter vises menuen for sprogvalg pa
skaermen. Det enskede sprog kan vaelges ved hjaelp af regulator 3 og bekraftes ved at trykke pa regulator 3. Derefter fortsaetter

maskinen med at arbejde med brugerfladen pa det valgte sprog.

PARAMETRE FOR SVEJSETILSTANDE

Anvendt MMA- Indstillet stremveerdi Traddiameter for MIG/MAG, Tveersnit af hver Maks.
elektrode, mm for MMA og TIG, A mm netleder, mm* kabellaengde, m
1x220V — ProMIG-160, ProMIG-200, ProMIG-250
1 75
1.5 115
2 1
22 op til 8o op til @o.6 35
2.5 195
4 310
6 465
15 75
2 105
a3 op til 120 op til @o.8 2.5 130
4 205
6 310
2 75
2.5 95
o4 op til 160
4 155
op til @1.0 6 230
2.5 75
2] op til 200 4 125
6 185
2.5 60
95 . ; .
6 (sikring) op til 250 op til @1.2 4 100
6 150

" op til @1,0 mm til pulserende stremsvejsning med stl- og rustfri trad
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Anvendt MMA- Indstillet stremvaerdi for Traddiameter for Tveersnit af hver Maks.
elektrode, mm MMA og TIG, A MIG/MAG, mm netleder, mm?* kabelleengde, m
3 x380/400V - ProMIG-270, ProMIG-350

1.5 135

2 175
a3 op til 120 optil@o0.8 2.5 220

4 350

6 525

2 130

2.5 160

(27 op til 160

4 260

optil@1.0 6 385

2.5 115

a5 op til 220 4 180

6 270

2.5 85

26 sikring op til 270 optil@1.2 4 135
6 205

2.5 65

26 op til 350 optil @ 1.4 4 100

6 150

ADVARSEL! Hovedafbryderen pa maskinens bagpanel (for ProMIG-160/200/250) afbryder ikke stremmen til de interne elektroniske
komponenter, nar maskinen er slukket. Afbryd derfor netstikket fra stremforsyningen efter afsluttet svejsning i overensstemmelse med
sikkerhedsreglerne.

TILSLUTNINGSDIAGRAM FOR MASKINEN VED SVEJSNING MED BEKLADTE ELEKTRODER (MMA)

ELEKTRODEHOLDER

JORDKLEMME
I-" '.+
EMNE
ANBEFALET LAENGDE AF STROMKABLER TIL MMA-SVEJSNING:
Maksimal strem, A KaPellgngde Lederens t\:arsmt, Kabeltype

(énvej), m 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
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TILSLUTNINGSDIAGRAM FOR WOLFRAM-INERTGASSVEJSNING (TIG) — med brug af TIG-braender 35-50

ARGOMBRAMNDER

EMMNE

TILSLUTNINGSDIAGRAM FOR METAL-INERTGASSVEJSNING / METAL-AKTIVGASSVEJSNING (MIG/MAG)

s HALVAUTOMATISK
"’ o BRAENDER
T
\—-"JQRDKLEMME .
1 e
=2 ,,.N/f:—v\-.gégf" EMNE
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TEKNISKE SPECIFIKATIONER

PARAMETRE ProMIG-160 ProMIG-200 ProMIG-250 ProMIG-270 ProMIG-350
Nominel spaending for trefaset net 50/ 220 220 220 3x380 3x380
60 Hz, V 230 230 230 3X400 3X400
Nominelt stremforbrug fra netfasen, A 18...21 23...27 29,5...35 12...14 16...18,5
Nominel svejsestram, A 160 200 250 270 350
Maksimal driftsstrem, A 215 270 335 350 450
Intermittens (arbejdscyklus) 70%/ved 160 70% /ved 200 60% /ved 250 70%jved 270 70%/ved 350
A A A A A
100%/ved 100% /ved 100% fved 100%/ved 100%/ved
134 A 167 A 193 A 225 A 290 A

Greenser for variation af

+1c0 +1c0
forsyningsspanding, V. 160 ... 260 160 ... 260 160 ... 260 +15% +15%
Reguleringsomrade for svejsestram, A 8..160 10 ... 200 12...250 12...270 14 ...350
Segulerlngsomrade for svejsespaending, 1224 1o 26 1. 28 12...29 12..30
Reguleringsomrade for 2016
tradfremferingshastighed, m/min T
MMA-elektrodediameter, mm 1,6...4,0 1,6...5,0 1,6...6,0 1,6...6,0 1,6...6,0
Svejsetrddsdiameter, mm 0,6..1,0 0,6..1,0 0,6...1,2* 0,6...1,2 0,6...1,4

Type tradfremferingsenhed 15-2 — 2-rullers mekanisme, 15-4 — 4-rullers mekanisme

Maksimal veegt af tradspole, kg 15

Pulssvejsetilstande, Hz MMA: 0,2...500 — justerbar; TIG: 0,2...500 — justerbar; MIG/MAG: synergistisk

“Hot-Start” i MMA-tilstand Justerbar

“Arc-Force” i MMA-tilstand Justerbar

“Anti-Stick” i MMA-tilstand Automatisk

Spaendingsreduktionsenhed, tomgang taend / sluk

MMA-tomgangsspanding, V 12/75

Taendspaending for lysbue, V 110

Nominelt effektforbrug, kVA 4l b7 51..61 6,6..7,8 8,0...9,4 10,7...12,3
Maksimalt effektforbrug, kVA 59 75 9,5 11,4 15,3
Virkningsgrad, % 90

Keling Adaptiv

Driftstemperaturomrade, °C —25 ... +45

Samlede mal, mm (leengde, bredde, 360 x 260 X 360 x 260 X 360 x 260 X 540 X360 X 540 X 360 X
hejde) 270 270 270 400 400
Vagt uden spole og tilbeher, kg 13,1 13,2 14,0 (16,8) 22,5 24,4
Kapslingsklasse (IP) P33

VALG OG INDSTILLING AF MASKINENS FUNKTIONER

Hvis der ikke trykkes pa nogen knapper pa frontpanelet, viser enheden vardien af hovedparameteren for den aktuelle svejsetilstand pa den
venstre digitale indikator:

1) i MMA-tilstand — svejsestrem;

2) i TIG-tilstand — svejsestrem;

3) i MIG/MAG-tilstand — svejsespaending.

P& det digitale display i MIG/MAG-svejsetilstand vises den faktiske svejsestremsveerdi under svejseprocessen. Det skal bemaerkes, at den
faktiske svejsestremsveerdi pavirkes af en rakke faktorer, herunder den anvendte traddiameter, den indstillede svejsespanding pa
stremkilden, den indstillede tradfremferingshastighed pa fremferingsmekanismen, den anvendte beskyttelsesgas samt materialet og
tykkelsen af det svejsede emne m.m. Efter afslutningen af svejseprocessen forbliver den faktiske svejsestremsvaerdi vist pa maskinens display
i 8 sekunder, sa svejseren kan aflaese stremvaerdien.

20,6...1,0 for pulssvejsning med strgm ved brug af stél- og rustfri tr&d
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Regulator 3 pa frontpanelet er multifunktionel og anvendes til:

1) valg af enhver funktion i den aktuelle svejsetilstand (drejning til venstre eller hajre);

2) indstilling af veerdien for den valgte parameter (tryk pé regulatoren og drej til venstre eller hgjre);

3) nulstilling af alle funktioner til fabriksindstillingerne for det aktuelle program i den aktuelle svejsetilstand (tryk pa regulatoren
og hold deninde imere end 12 5).

Knap 2 pa enhedens frontpanel anvendes til valg af svejsetilstand.

SKIFT TIL DEN @NSKEDE FUNKTION

Hvis maskinen har et aktivt beskyttelsessystem mod vautoriseret adgang til funktionsmenuen, vil drejning af regulator 3 kun medfere justering
af veerdien for hovedparameteren i den aktuelle svejsetilstand, hvilket betyder, at funktionsmenuen er |ast. For at Iase den op skal regulator 3
trykkes ned og holdes inde i mere end 3,5 sekunder. Under oplasningen vises et symbol for en dbnet I3s pa indikatoren, som angiver
oplasningsprocessen for funktionsmenuen. Efter vellykket oplasning vil navnet pa den aktuelle funktion og dens veerdi blive vist pa det digitale
display, nar requlator 3 drejes til venstre eller hgjre.

P3 tilsvarende made kan menuen lases op ved at trykke pa og holde regulatorhjulet 8 pa tradfremferingsenheden nede i mere end 3,5
sekunder. Navnet og vaerdien for funktionen i den aktuelle svejsetilstand vises p& det digitale display 7. Ved at trykke pa regulatorhjulet 8 og
dreje det til venstre eller hajre kan der skiftes mellem funktioner og parametre for tilstanden, og deres vaerdier kan justeres.

SKIFT TIL DEN @NSKEDE SVEJSETILSTAND
Ved tryk pa knap 2 skiftes der til den naeste svejsetilstand i en cirkuleer raeekkefalge, hvilket kan ses pa display 1 pa frontpanelet.

NULSTILLING AF ALLE FUNKTIONER | DEN ANVENDTE SVEJSETILSTAND

Der kan opsta situationer, hvor enhedens indstillinger kan forvirre brugeren. For at gendanne dem til standard fabriksindstillinger er det
tilstraekkeligt at trykke pa og holde regulator 3 nede i mere end 10 sekunder (ignorer animationen af lasesymbolet). Displayet begynder at
teelle ned 333...222...111, 0g nar “000” nas, vil alle indstillinger for det valgte program i den aktuelle svejsetilstand blive gendannet til
fabriksindstillingerne. Nulstilling af parametre foretages separat for hvert program og hver svejsetilstand. Dette er gjort for bekvemmelighed,
sa individuelle indstillinger i andre programmer og svejsetilstande ikke nulstilles.

Pa tilsvarende méade kan parametrene for den aktuelle svejsetilstand pa tradfremfareren nulstilles ved hjzelp af regulator 8.

ANDRING AF PROGRAMNUMMER | DEN AKTUELLE SVEJSETILSTAND

I hver svejsetilstand MMA, TIG og MIG/MAG kan brugeren gemme op til 16 forskellige forudindstillinger. Det aktuelle forudindstillingsnummer
(program) vises i gverste hgjre hjerne af LCD-displayet pa stremkilden pa frontpanelet. Ved ferste opstart af maskinen er program nr. 1 altid
valgt for hver svejsetilstand. Alle eendringer af maskinens indstillinger i denne svejsetilstand og det aktuelle programnummer gemmes. For at
skifte til et andet programnummer og begynde indstillingen igen fra basisparametrene skal der blot trykkes p& knap 4 pa svejsestremkilden
(eller knap g pa tradfremfaereren). LCD-displayet viser herefter det aktuelle programnummer, som kan eges eller reduceres ved at dreje
regulator 3 (eller regulator 8 pa tradfremfereren) til hajre eller venstre. Programvalget skal bekraeftes ved at trykke pa den tilsvarende regulator
3eller8.

GENEREL FUNKTIONSLISTE

MMA-svejsetilstand
0) [-1-] Hovedvist parameter STR@M (= 80 A som standard);
a) 8...160 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-160;
b) 10 ... 200 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-200;
c)12 ... 250 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-250;
d) 12 ... 270 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-270-400V;
e) 14 ... 350 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-350-400V;
1) [H.St] Hot-Start-effekt (= 50 % som standard);
a) o[OFF] ... 100% (justeringstrin 5%);
2) [t.HS] Hot-Start-tid (= 0,3 s som standard);
a) 0.1...1.0s (justeringstrin 0.1s);
3) [Ar.F] Arc-Force-effekt (= 50 % som standard);
a) o[OFF] ... 100% (justeringstrin 5%);
4) [u.AF] Udlesningsniveau for Arc-Force (= 12 V som standard);
a)9...18V (justeringstrin 1 V);
5) [BAH] Hazeldning af spaendingsrespons (= 1,4 V/A som standard);
a) 0.2 ... 1.8 V/A (justeringstrin 0.4 V/A);
6) [Sh.A] Kortbuesvejsning (= OFF som standard);
a) o[OFF] ... 3 trin (justeringstrin 1 trin);
7) [BSn] Spaendingsreduktionsenhed (= OFF som standard);
a) ON — aktiveret;
b) OFF — deaktiveret;
8) [Po.P] Strempulseringstilstand (= OFF som standard);
a) ON — aktiveret;
b) OFF — deaktiveret;
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9) [I.PS] Pause-strem (= 25 A som standard);
a) 8...160 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-160;
b) 10 ... 200 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-200;

€) 12 ... 250 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-250;
d) 12 ... 270 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-270-400V;
e) 14 ... 350 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-350-400V;

10) [Fr.P] Frekvens for strempulsering (= 5,0 Hz som standard);
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamisk aendringstrin 0.1 Hz...1 Hz);

12) [dut] Puls/pause-forhold (balance) - procentdel af strempulsen i forhold til gentagelsesperioden (= 50 % som standard);
a) 20 ... 80% (aendringstrin 2%).

TIG-svejsetilstand
0) [-2-] Hovedvisningsparameter STR@M (= 100 A som standard);
a) 8 ... 160 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-160;

b) 10 ... 200 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-200;
)12 ... 250 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-250;
d) 12 ... 270 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-270-400V;
€) 14 ... 350 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-350-400V;

1) [but] Braenderknap-tilstand (= [LIFT] som standard);
a) [LIFT] = TIG-LIFT uden knap (for braeender med ventil);
b) [LIFT2T] - TIG-LIFT2T med knap (svejsestrammen stopper, nar braenderknappen slippes);
) [LIFT4T] - TIG-LIFT4T med knap (ved nyt tryk pé braenderknappen reduceres stremmen til veerdien ,Slutstram®, hvorefter
svejsestremmen slukkes, nar knappen slippes);
2) [t.uP] Opkeringstid for strem (= 0,2 s som standard);
a)0...15.0 s (justeringstrin 0.1s);
3) [t.dn] Nedkeringstid for strem (= 0,2 s som standard);
a) 0...15.0 s (justeringstrin 0.1s);
4) [Po.A] Slutstrem (= 20 A som standard);
a) 8.... 50 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-160;
b) 10 ... 50 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-200;

€) 12 ... 50 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-250;
d) 12 ... 50 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-270-400V;
€) 14 ... 50 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-350-400V;

5) [t.Po] Eftergastid (= 4,0 s som standard);
a) 1.0 ... 35.0 s (justeringstrin 0.15);
6) [Po.P] Strempulsationstilstand (= OFF som standard);
a) ON — aktiveret;
b) OFF — deaktiveret;
7) [I.PS] Pausestrem (= 25 A som standard);
a) 8...160 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-160;

b) 10 ... 200 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-200;
€) 12 ... 250 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-250;
d) 12 ... 270 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-270-400V;
€) 14 ... 350 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-350-400V;

8) [Fr.P] Frekvens for strempulsation (= 10,0 Hz som standard);
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamisk aendringstrin 0.1 Hz...1 Hz);

9) [dut] Puls/pause-forhold (balance) — procentdelen af strempulsen i forhold til gentagelsesperioden for disse pulser (= 50 % som standard);
a) 4 ... 80% (&ndringstrin 2%).

MIG/MAG-svejsetilstand

0) [-3-] Hovedvisningsparameter SVEJSESPANDING (= 19,0 V som standard);

a)12,0 ... 24,0 V (justeringstrin 0,1 V) for ProMIG-160;
b) 12,0 ... 26,0 V (justeringstrin 0,1 V) for ProMIG-200;
€) 12,0 ... 28,0 V (justeringstrin 0,1 V) for ProMIG-250;
d) 12,0... 29,0 V (justeringstrin 0,1 V) for ProMIG-270-400V;
€)12,0 ... 32,0 V (justeringstrin 0,1 V) for ProMIG-350-400V;

1) [SPD] Anden hovedparameter TRADFREMF@RINGSHASTIGHED (= 4,5 m/min som standard);

a)1.0.

..16.0 m/min (justeringstrin 0.1 m/min);

2) [t.Pr] Tid for forgasstrem (= 0,1 s som standard);

a)o.1.
3) [t.Po] Tid for efte
a)o.s5.
4) [t.uP] Opkeringsti
a)o...

.. 25.0 5 (justeringstrin 0.1 s);
rgasstrem (= 1,5 s som standard);

.. 25.0 5 (justeringstrin 0.1 s);

id for spaending (= 0,1 s som standard);
5.0 s (justeringstrin 0.1s);

5) [t.dn] Nedkeringstid for spaending (= 0,1 s som standard);

a)o ...

5.0 s (justeringstrin 0.1s);
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6) [but] Breenderknap-tilstand (= [2T] som standard);
a) [2T] - 2T-braenderknaptilstand;
b) [4T] - Standard 4T-braenderknaptilstand;
7) [Ind] Induktansniveau (= o som standard);
a)-5...0 ... 5 trin (justeringstrin 1 trin);
8) [SFt] Bled start af trad (= OFF som standard);
a) ON — aktiveret;
b) OFF — deaktiveret;
9) [Po.P] Pulserende stremtilstand (= OFF som standard);
a) ON — aktiveret;
b) OFF — deaktiveret;

Parametre for MIG/MAG-pulstilstand:
10) [Adu] Hovedparameter i pulstilstand — SPANDINGSJUSTERING (= 0,0 V som standard);
a)-5.0...+5.0 V (justeringstrin 0.1 V) bueleengden @ges med stigende parametervaerdi;
11) [tYP] Trddmaterialetype (= Fe som standard);
a) Fe —almindelig staltrad af typen ER705-6 (brug kun beskyttelsesgas® med sammensazetningen 82 % Ar + 18 % CO,);
b) St.St —rustfri staltrad af typen ER308L/ER316L (brug kun beskyttelsesgas® med sammensazetningen 98 % Ar + 2 % CO,);
¢) AL.Si —aluminium-siliciumtrad af typen ER4043 (brug kun 100 % Ar som beskyttelsesgas?);
d) Al.Mg - aluminium-magnesiumtrad af typen ER5356 (brug kun 100 % Ar som beskyttelsesgas?®);
12) [dia] Traddiameter (= 0,8 mm som standard);
a) 0,6 ... 0,8 mm for stal- og rustfri trad til ProMIG-160;
b) 0,6 ... 1,0 mm for stél- og rustfri trad til ProMIG-200/250;
) 0,6 ... 1,2 mm for stal- og rustfri trad til ProMIG-270/350-400V;
d) 0,8 ... 1,2 mm for aluminiumstrad.

GARANTI

Kaere kunde!

PATON INTERNATIONAL takker dig for at vaelge PATON™-produkter og garanterer hgj kvalitet og fejlfri drift af dette produkt, forudsat at
reglerne for dets anvendelse overholdes.

udfyldt: navnet pa det kebte produkt og dets serienummer skal veere identiske med oplysningerne i garantikortet. Andringer

g OPMARKSOMHED!!! For brug af udstyret anbefaler vi at laese brugsanvisningen og kontrollere, at garantikortet er korrekt
og rettelser i garantikortet er forbudt.

GARANTIPOLITIK
PATON INTERNATIONAL garanterer korrekt funktion af svejseudstyret, forudsat at forbrugeren overholder reglerne for brug, opbevaring og
transport.

OPMARKSOMHED! Der ydes ikke gratis garanti-service i tilfelde af mekaniske skader pa svejse-udstyret!
Den primaere garantiperiode for svejseudstyr er:

ProMIG-160
ProMIG-200 5ar
ProMIG-250

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

Den primare garantiperiode begynder pa salgsdatoen for svejseudstyret til kunden.

For at undga funktionsfejl anbefaler vi at fjerne beskyttelsesdakslet hver sjette maned, afhangigt af arbejdsmiljeet, for at rengere de interne
dele og komponenter med trykluft. Rengering skal udferes forsigtigt, med tilstraekkelig afstand til kompressorslangen, s& mekaniske dele og
loddeforbindelser pa elektronikken ikke beskadiges.

| den primare garantiperiode forpligter szelgeren sig til, uden omkostninger for ejeren af PATON™ inverterudstyret:
-at udfere diagnostik og identificere &rsagen til fejlen;

-at levere nedvendige enheder og elementer til reparationen;

—at udskifte defekte dele og enheder;

—at teste det reparerede udstyr.

3 Anbefalet forbrug af beskyttelsesgas: 7 I/min eller mere ved lav svejsestrem og fra 14 |/min ved en strem pa 150-200 A
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Hovedgarantien gaelder ikke for udstyret:

-med mekaniske skader, der pavirkede enhedens funktion (deformation af kabinet og dele som felge af fald eller pavirkning af tunge
genstande, lgse knapper eller stik);

-med tegn pa korrosion, som har forarsaget en fejl;

-som er beskadiget pa grund af pavirkning af fugt pa dets elektriske og elektroniske komponenter;

-som er blevet defekt pa grund af ophobning af ledende stev indvendigt (kulstev, metalspaner osv.);

-i tilfeelde af forseg pa selvstaendig reparation eller udskiftning af elektroniske komponenter.

Derudover gaelder ikke hovedgarantien for eksterne dele af udstyret, der er udsat for fysisk kontakt, samt tilbeher og forbrugsmaterialer.
Reklamationer for disse dele accepteres inden for to uger fra kebsdatoen:

- “on/off"-knap;

-betjeningsknapper;

-stik til kabler og slanger;

-styringsstik;

-netkabel og netstik;

-baerehandtag, skulderrem, cover, kuffert;

-elektrodeholder, jordklemme, braender, svejsekabler og slanger.

Salgeren forbeholder sig ret til at naegte garantireparation eller at anse enhedens produktionsdato (fastlagt ud fra serienummeret) som
startdato for garantiperioden:

- hvis ejeren mister garantikortet;

-hvis garantikortet ikke er korrekt udfyldt af saelgeren eller mangler.

Garantiperioden forleenges med den tid, udstyret er under garanti-service.

Kontakt din forhandler eller importeren for information om placering og kontaktoplysninger pa det narmeste PATON-servicecenter.

INFORMATION OM BORTSKAFFELSE AF BRUGT UDSTYR

Symbolet pa produktet angiver, at enheden ikke ma bortskaffes sammen med husholdningsaffald.
Enheden skal afleveres pa et indsamlingssted til elektrisk og elektronisk udstyr til genanvendelse,
hvor den modtages gratis. Oplysninger om indsamlingssteder til brugt udstyr kan findes pa relevante
hjemmesider. Korrekt bortskaffelse i henhold til direktiv 2012/19/EU (WEEE) om affald af elektrisk og
elektronisk udstyr bidrager til at bevare vaerdifulde naturressourcer og forhindre miljgforurening.
Manglende overholdelse af ovenstdende anbefalinger kan medfere beder i henhold til geeldende
lovgivning.

KONTAKT DIN NARMESTE FORHANDLER ELLER IMPORT@REN FOR YDERLIGERE
INFORMATION OM GENANVENDELSE AF ENHEDEN.

Modtagelsesdato til reparation

(underskrift)

Symptomer pa funktionsfejl:

Arsag:
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Modtagelsesdato til reparation

(underskrift)

Symptomer pa funktionsfejl:

Arsag:

Modtagelsesdato til reparation | 20,

(underskrift)

Symptomer pa funktionsfejl:

Arsag:

Modtagelsesdato til reparation

(underskrift)

Symptomer pa funktionsfejl:

Arsag:
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Modtagelsesdato til reparation , 20

(underskrift)
Symptomer pa funktionsfejl:
Arsag:
Modtagelsesdato til reparation " ", 20

(underskrift)
Symptomer pa funktionsfejl:
Arsag:
Modtagelsesdato til reparation " ", 20

(underskrift)

Symptomer pa funktionsfejl:

Arsag:
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