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Halvautomatisk svejseinverter
PATON™ ProMIG-350-400V W / 500-400V W/ 630-400V W

Kgbsdato ” " 20

Stempel

(seelgers underskrift)
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EU-OVERENSSTEMMELSESERKLZARING

Producent

PATON INTERNATIONAL LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UKRAINE

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

Produktbetegnelse:

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

Objektet til denne erkleering er i overensstemmelse med fglgende relevante

direktiver og standarder:

Direktiver og standarder:
Maskinsikkerhed — Elektrisk udstyr til
maskiner -

Svejsningsudstyr — Del 1: Strgmkilder til
svejsning

Svejsningsudstyr — Del 10: EMC-krav: Krav til
elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Underskrevet pa vegne af:
Sted og dato:

Underskrift
Navn, Funktion:

EN IEC 60204-1:2018

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
EN IEC 60974-1:2022/A1:2022

EN IEC 60974-10:2014/A1:2015
EN IEC 60974-10:2021/A1:2021

PATON International LLC

03045 Kyiv, UKRAINE 04.08.2022
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Mark Tok‘makov
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 medfgre fglgende farer:

- personskade pa 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 gennemfart en relevant kvalifikationseksamen;

- have kendskab til svejsning;

- ngje felge denne vejledning.

Fejl, der kan reducere sikkerheden, skal straks udbedres.

SIKKERHEDSREGLER

FARE VED NET- OG SVEJSESTRGM

- elektrisk stad kan vaere dgdeligt;

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

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

- fiern aldrig maskinens ydre deeksel 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
morkt filter (DIN 9-10). Uautoriserede personer i arbejdsomradet skal beskytte gjnene med
seerlige beskyttelsesbriller eller bruge ikke-breendbare, stralingsabsorberende skaerme.

FARE VED FARLIGE GASSER OG DAMP

- fiern reg og farlige gasser fra arbejdszonen ved hjeelp af saerlige midler;

- sprg for tilstreekkelig tilfgrsel af frisk luft;

- der ma ikke forekomme oplasningsmiddeldampe 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 leege, for de naermer sig det
aktive svejseomrade.

FARE VED GNISTDANNELSE

- fiern brandfarlige genstande fra arbejdsomradet;

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

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

- brug kun passende (flammehaemmende) arbejdstgj.

PERSONLIGT VARN

For personlig beskyttelse skal falgende regler overholdes:

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

- beskyt heenderne med isolerende handsker;

- beskyt gjnene med en svejsemaske med et UV-filter, der opfylder sikkerhedsstandarderne;

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

#)
=

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



FPATON

UDPAKNING

Leveringssaettet til svejsemaskinen inkluderer:

Betjeningsvejledning =

77

Ruller til  massiv  og
aluminiumstrad

N

Baarestrop*

Svejsekabel med ABICOR BINZEL
jordklemme

Hurtigudlgselig
pneumatisk kobling

IALINIIVRIIHNNAY
ERANMMTMGY

Svejsestremkilde med
tradfremfaorer

* Til modellen ProMIG-350-15-4-400V W

BETJENING OG INDIKATIONER

1.Digitalt display;
2.Knap til valg af svejsetilstand MODE:
e manuel lysbuesvejsning (MMA);
e TIG-svejsning (wolframelektrode i inert gas;
o  MIG/MAG-svejsning (metal/inert eller aktiv gas;
3.Regulator til valg af funktioner (parametre) for den aktuelle tilstand og til justering af deres veerdier / Indstilling af
svejsespaending | MIG/MAG-tilstand.Valg af funktioner sker ved at dreje regulatoren til hgjre eller venstre.Tryk pa regulatoren
for at redigere den valgte parameter.Veerdier indstilles ved at dreje regulatoren.Tryk igen for at vende tilbage til menuen til
funktions-/parametervalg;
4.Knap til valg af svejseprogram PROG (seet af parametre tidligere defineret af brugeren) / ekstra funktion: induktansjustering (ved
tryk i mere end 1 sekund);
5.Knap til test af beskyttelsesgas (traden fades ikke);
6.Knap til justering af svejsespaending pa tradfremfereren;
7.Digitalt display pa tradfremfereren;
8.Regulator til valg af funktioner (parametre) og justering af deres veerdier pa tradfremfareren (standard: justering af
tradfremferingshastighed i MIG/MAG);

-5- PATON ProMIG MMA/TIG/MIG/MAG
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9.Knap til valg af svejseprogram pé tradfremfereren (szet af parametre tidligere defineret af brugeren) / ekstra funktion:
induktansjustering (ved tryk i mere end 1 sekund);
10. Knap til indfgring af trad (ingen gasforsyning);
11. EURO-type KZ-2 stik til tilslutning af halvautomatisk svejsebreender;
A — Bajonetstramstik ‘+:
o MMA-svejsning — elektrodeholderkablet tilsluttes (i sjaeldne tilfaelde jordkablet ved specielle elektroder);
e TIG-svejsning — kun jordkablet tilsluttes;
e MIG/MAG-svejsning med massiv trad— kablet tilsluttes tradfremfereren indefra (standard);
e MIG/MAG-svejsning med rertrad — jordkablet tilsluttes;
B — Bajonetstrgmstik "-":
e MMA-svejsning — jordkablet tilsluttes (i sjeeldne tilfeelde elektrodeholderkablet);
e TIG-svejsning — kun TIG-braenderen tilsluttes;
e  MIG/MAG-svejsning med massiv trad — jordkablet tilsluttes;
e MIG/MAG-svejsning med rertrad — kablet tilsluttes tradfremfereren indefra (kan ogsa tilsluttes manuelt);
12. Afbruderkontakt / teend/sluk-knap for svejsestremkilden;
13. Sikring til tradfremfereren;
14. Sikring til gasvarmeren;
15. Tilslutningspunkt for jordkabel;
16. Stik til 36 V gasvarmer;
17. Stik til styrekabel for tradfremfareren;
18. Netkabel;
19. Tilslutning for beskyttelsesgas;
20. Kabinet til tradrulle;
21. Bajonetstik “+” til stramforbindelse mellem stremkilde og tradfremferingsenhed;
22. Tilslutning til kold kgleveeske;
23. Tilslutning til varm kelevaeske;
24. Holder til svejsetradsrulle med fiederbremsesystem;
25. Indferingsabning for svejsetrad;
26. PATON keoleskifte (bruges ved veeskekglede svejsebreendere):
e ‘ON’ —for luftkglet braender;
e ‘OFF’ - for vaeskekglet braender;
27. Mekanisme til tradfremfgring;
28. Daeksel til fremfgringsenhed med las;
29. Daeksel til tradrulle;
30. Stik til keleenhed.

PATON ProMIG MMA/TIG/MIG/MAG -6-
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INDIKATION AF MASKINENS DRIFT | METODER

MIG/MAG

Tradfremforerskaerm

ProgH: 1 ey
—{4]

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

Hovedskaerm. Menuen er last.

TIG

TIG-HFET

Prod.H: 1 [eelP]

—[4]

,

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

Hovedskaerm. Menuen er last

1 - Aktuel svejsetilstand; 4 - Valgt funktions-/parameterveerdi;
2 - Nummer pa det aktuelle program; 5 - Navne og veerdier for de to naeste parametre i menuen
3 - Funktions-/parameternavn;

IDRIFTSATTELSE

Svejsemaskinen er udelukkende beregnet tii MMA-svejsning, TIG-svejsning (wolframelektrode i inert gas) og MIG/MAG-
svejsning (metalbuesvejsning i inert/aktiv beskyttelsesgas). Enhver anden anvendelse af maskinen betragtes som ukorrekt.
Producenten patager sig intet ansvar for skader forarsaget af ukorrekt brug af maskinen. Korrekt anvendelse af maskinen
forudseetter overholdelse af instruktionerne i denne brugsvejledning.

INSTALLATIONSKRAV

Maskinen skal placeres saledes, at fri ind- og udgang af kgleluft gennem ventilationsabningerne pa for- og bagpanelet er
sikret. Sgrg for, at metalstav (f.eks. ved slibning) ikke suges direkte ind i maskinen af keleventilatoren.

-7- PATON ProMIG MMA/TIG/MIG/MAG
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SPECIFIKATIONER FOR SVEJSEMODER PA PATON ProMIG-MASKINER

MMA elektrode, MMA- og TIG- Traddiameter til Tveersnit af hver leder i Maks.
mm strom, A MIG/MAG, mm netkablet, mm? tradleengde, m
3 x380/400V - ProMIG-350-400 W, ProMIG-500-400 W, ProMIG-630-400 W

1,5 135

2 175

23 op til 120 op til 20,8 2,5 220

4 350

6 525

2 130

25 160

o4 op til 160

4 260

op til @1,0 6 385

2,5 115

@5 op til 220 4 180

6 270

2,5 85

@6 (smeltbar) op til 270 op til @1,2 4 135

6 205

2,5 65

06 op til 350 op til @1,4 4 100

6 150

4 80

76 (ildfast) op til 400 6 120

op til 1,6 10 195

4 55

@8 (smeltbar) op til 500 6 85

10 140

4 40

(3] op til 630 op til @2,0 6 65

10 105

TILSLUTNING TIL STROMFORSYNING

Det standard svejseaggregat er beregnet til trefaset netspaending 3x380 V eller 3x400 V — tre ledere er afsat til dette.
Sikkerhedsregler for svejseudstyr kraever, at maskinens kabinet jordes. Dette kan geres pa to mader: 1) ved brug af den fierde
leder i det gul/grenne netkabel (international farvekode); 2) ved brug af jordklemmen pa maskinens bagpanel.

Tilslut PATON svejsemaskiner til en trefaset stremforsyning ved hjeelp af et

firelederkabel, der opfylder IEC 60445-standarden: L2
- Brun leder —fase L1;

- Sort leder —fase L2;

- Bla leder —fase L3;

- Gul/gren leder —jord. L1

ADVARSEL! Fabriksgarantien bortfalder, hvis maskinen tilsluttes en L3
netspaending over 450 V. Garantien bortfalder ogsa, hvis en netfase forbindes til

maskinens jord.
Netstik, ledertveersnit og sikringer skal vaelges i henhold til apparatets tekniske |
specifikationer. —

VALG AF MENU-SPROG | ENHEDEN

For at veelge eller eendre menusproget pa enheden skal du holde MODE-knappen nede og taende for maskinen.
Sprogvalgmenuen vises pa skaermen. Veelg ensket sprog ved at dreje regulatoren, og bekrzeft ved at trykke pa regulatorhjulet.
Menuen skifter derefter til det valgte sprog.

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



FPATON

SVEJSEMETODER

TILSLUTNINGSDIAGRAM FOR MASKINE TIL ELEKTRODESVEJSNING (MMA)

fr‘:?///r:“_:u\

Anbefalet lengde af stremkabler til MMA-svejsning:

ELEKTRODEHOLDER

— r_‘-‘:;:-@
- EMNE

A a . Lederens

Maksimal strem, A Kabellzengde (én vej), m el G Kabeltype
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
500 8...30 50 KG 1x50
12... 40 70 KG 1x70

630 10...30 70 KG 1x70
15...40 95 KG 1x95

TILSLUTNINGSDIAGRAM FOR MASKINE TIL TUNGSTEN-INERTGASSVEJSNING (TIG) — med

TIG 35-50 braender

%

ARGONBRAENDER

EMNE
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TILSLUTNINGSDIAGRAM FOR MASKINE TIL TUNGSTEN-INERTGASSVEJSNING (TIG) — med
TIG GZ-2 braender

(3 ARCONERENDER
e, .
W, e
\{?'Tﬂ RDKLEMME
e a
+;___-".1-\_\_:____ — A
E=——— EMNE

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

o,
Ar+{D,
Ar

HALVAUTOMATISK
BRAENDER

— VARM VAESKE|

] AFKBLET
—
WESKE

COOLER-T-L00Y
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TEKNISKE SPECIFIKATIONER

PARAMETRE ProMIG-350-400V W ProMIG-500-400V W ProMIG-630-400V W
Nominel trefaset netspeending 50 / 60 Hz, V giigg giigg giigg
Nominelt stremforbrug fra netfasen, A 16 ... 18,5 30...355 42 ... 49
Nominel svejsestram, A 350 500 630
Maksimal driftstrgm, A 450 630 800
Drifteyklus 1700(%; ved 350 A 70"? ved 500 A 70"? ved 630 A

o ved 290 A 100% ved 420 A 100% ved 520 A
Tilladt variation af forsyningsspaending, V +15% +15% +15%
Indstillingsomrade for svejsestrgm, A 14 - 350 16 - 500 18 - 630
Indstillingsomrade for svejsespaending, V 12-30 12-40 12-44
:pggg:gg?sg%r:ﬁ:si%hed, m/min 20-16 2,0-20
Diameter af MMA-elektroder, mm 1,6-6,0 1,6-8,0 1,6-8,0
Diameter af svejsetrad, mm 06-14 06-1,6 0,6 -2,0
Maksimal spolevaegt, kg 15

MMA: 0,2...500 - justerbar
Svejsning i pulsmodi, Hz TIG: 0,2...500 - justerbar
MIG/MAG: synergisk

"Hot-Start" i MMA-tilstand Justerbar
"Arc-Force" i MMA-tilstand Justerbar
"Anti-Stick" i MMA-tilstand Automatisk
Enhed til reduktion af tomgangsspaending til / fra
Tomgangsspaending i MMA-tilstand, V 12/75
Teendspaending for lysbuen, V 110
Nominelt effektforbrug, kVA 10,7 ...123 19,9...23,6 27,8...325
Maksimalt effektforbrug, kVA 15,3 29,0 40,1
Effektivitet, % 90
Kaling Adaptiv
Driftstemperaturomrade, °C —25 ... +45
Sariodedmensirr, T (0% VoS5 | o so0u00 | SOTROXE | ooxzexam
Veegt uden spole og tilbehar, kg 22,9 39,9 41,9
Kapslingsklasse (IP) IP33 1P23

VLG OG INDSTIL MASKINENS FUNKTIONER

Hovedbetjeningen af det multifunktionelle menu er drejeknappen pa maskinens frontpanel. Drej knappen for at zendre de foreslaede
menupunkter eller for at eendre vaerdien af den justerbare parameter.

Tryk pa knappen for at bekraefte dit valg. Med knappen kan du:

- veelge funktioner og parametre for den aktuelle tilstand i svejsemetoden;

- eendre og bekreefte vaerdien af den valgte parameter.

|_tomgangstilstand, nar indstillingsmenuen er last, vises veerdierne for de vigtigste svejseparametre pa skaermene pa
svejsemaskinens enheder:

- i MMA-tilstand — svejsestremmen;

- i TIG-tilstand — svejsestremmen;

- i MIG/MAG-tilstand - svejsespaendingen pa stremkildens skeerm og tradfremferingshastigheden pa tradfremferingsenhedens
skaerm.

Nar svejsningen pabegyndes i MIG/MAG-tilstand, vises den faktiske svejsestrgm pa stremkildens skeerm. Det skal bemzerkes, at
den faktiske stremveerdi pavirkes af: svejsetradens diameter, spaendingen fra stremkilden, tradfremferingshastigheden,
beskyttelsesgassens sammensaetning, materialet og tykkelsen af det emne, der svejses osv. Efter afsluttet svejsning forbliver den
faktiske svejsestrem vist i 8 sekunder, sa& svejseren kan kontrollere strammen.

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



SKIFT TIL DEN KR/EVEDE SVEJSEMETODE

Tryk pA MODE-knappen pa frontpanelet for at skifte mellem svejsemetoder (skiftes i cyklus).

OPLASNING OG LASNING AF FUNKTIONSMENUEN

Nar indstillingsmenuen for stremkilden og tradfremfaringsenheden er last (hoveddriftstilstand, symbolet for en lukket Iésu vises
pa skaermene), kan veerdien af hovedparameteren for den valgte tilstand i den aktuelle svejsemetode aendres ved at dreje
regulatoren. Hold regulatoren nede i mere end 3,5 sekunder for ldse menuen op - en animation af en oplasende las vises pa
skaermen. Vent, indtil lasen er helt aben, og slip regulatoren — funktionsmenuen er oplast.

Drej regulatoren for at vise funktionerne for den valgte svejsemetode og deres veerdier pa skeermen.

Hold regulatoren nede i mere end 3,5 sekunder for ldse menuen - en animation af en las, der lukker, vises pa skaermen. Vent, indtil
lasen er helt lukket, og slip regulatoren — funktionsmenuen er last.

VZELG OG INDSTIL ENHEDENS FUNKTIONER

Nar menuen er last, viser enheden altid vaerdien af hovedparameteren for den valgte tilstand i den aktuelle svejsemetode. Drej
regulatoren for at aendre hovedparameteren.

Las menuen op for at fa adgang til finjusteringsfunktionerne for den valgte svejsemetode. Vaelg den gnskede funktion eller parameter
ved at dreje og trykke pa regulatoren; drej for at @ndre veerdien og tryk for at bekreefte — eendringerne anvendes straks i den aktuelle
svejsemetode.

Las tradfremferingsenheden op p4 samme made — navnet og vaerdien af den aktuelle funktionsparameter vises pa dens skaerm.
Skift mellem funktioner og parametre ved at dreje og trykke pa regulatoren og justere dem efter behov.

SKIFT MELLEM PROGRAMMER FOR SVEJSEMETODER

Op til 16 forskellige indstillinger (svejseprogrammer) kan lagres for hver svejsemetode i PATON ProMIG-maskinerne. Det aktuelle
programnummer vises gverst til hajre pa skarmen. Efter forste opstart er program nr. 1 altid forudindstillet for hver metode. Alle
andringer i svejsemetodens indstillinger gemmes automatisk i det aktuelle programnummer.

Indstil de enskede svejsetilstande og gem dem under forskellige numre for hurtigt skift. Falg disse trin:

1.Tryk pa PROG-knappen, drej regulatoren for at vaelge det enskede programnummer og tryk pa regulatoren;

2. Indstil de @nskede funktioner og parametre for den valgte svejsemetode — de gemmes automatisk under dette programnummer.
Nu kan du skifte til indstillingerne for stremkilden ved at vaelge det enskede programnummer. Tryk pa PROG, drej regulatoren for at
veelge programmet, og tryk for at bekreefte — de gemte indstillinger aktiveres.

Indstil p4 samme made programpunkter til tradfremfgringsenheden og gem dem. Derefter kan det enskede program hentes igen pa
samme made.

NULSTIL SVEJSEINDSTILLINGER

Hold regulatoren pa stremkilden nede i mere end 12 sekunder for at nulstille alle parametre og funktioner for det aktuelle
programnummer til fabriksindstillingerne.

OBS! Mens knappen holdes nede, lases/oplases menuen, en nedteelling “333, 222, 111, 000" vises, hvorefter indstillingerne
nulstilles.

P& samme made kan parametrene for det aktuelle program pa tradfremfaringsenheden nulstilles til fabriksindstillingerne.

NULSTIL ALLE FUNKTIONER FOR DEN ANVENDTE SVEJSEMETODE

Der kan opsta situationer, hvor enhedens indstillinger virker forvirrende for brugeren. For at gendanne dem til standard
fabriksindstillinger er det tilstraekkeligt at holde regulator 3 nede i mere end 10 sekunder (ignorer animationen af lasesymbolet).
Displayet begynder at teelle ned 333...222...111, og nar “000” nas, opdateres alle indstillinger for det valgte program i den aktuelle
svejsemetode til fabriksindstillinger. Nulstilling foretages separat for hvert program og hver metode. Dette er for brugervenlighedens
skyld, sa indstillinger i andre programmer og metoder ikke nulstilles utilsigtet.

Pa samme made kan parametrene for den aktuelle svejsemetode nulstilles pa tradfremfgringsenheden via dens regulator.

LISTE OVER MASKINFUNKTIONER

MMA-svejsemetode

0) [-1-] Hovedparameter: svejsestrem (= 80 som standard);
a) 14 ... 350 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-350-400V W;
b) 16 ... 500 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-500-400V W;
c) 18 ... 630 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-630-400V W;
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 ... 1.0 s (justeringstrin 0.1 s);
3) [Ar.F] Arc Force-effekt (= 50 % som standard);
a) O[OFF] ... 100% (justeringstrin 5%);
4) [u.AF] Aktiveringsniveau for Arc Force (= 12 V som standard);
a) 9 ... 18 V (justeringstrin 1 V);

PATON ProMIG MMA/TIG/MIG/MAG -12-
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5) [BAH] Volt-ampere-karakteristik (= 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] Pulstilstand (= OFF som standard);
a) ON - aktiveret;
b) OFF — deaktiveret;
Parametre for MMA-pulstilstand:
9) [-1-] Hovedparameter: basisstrem (= 80 som standard);
a) 14 ... 350 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-350-400V W;
b) 16 ... 500 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-500-400V W;
c) 18 ... 630 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-630-400V W;
10) [I.PS] Pausestrem (= 25 A som standard);
a) 14 ... 350 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-350-400V W;
b) 16 ... 500 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-500-400V W;
c) 18 ... 630 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-630-400V W;
11)  [Fr.P] Pulsfrekvens (= 5.0 Hz som standard);
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamisk @ndringstrin 0.1 Hz...1 Hz);
12)  [dut] Puls/pause-duty — procentdelen af stremimpulsen i forhold til gentagelsesperioden for disse impulser (= 50 % som
standard);
a) 20 ... 80% (aendringstrin 2%).

TIG-svejsemetode

0) [-2-] Hovedparameter: svejsestrem (= 100 A som standard);
a) 14 ... 350 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-350-400V W;
b) 16 ... 500 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-500-400V W;
c) 18 ... 630 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-630-400V W;
1) [But] Breenderknaptilstand (= [LIFT] som standard);
a) [LIFT] — TIG-LIFT uden knap (til ventiltype-breender);
b) [LIFT2T] — TIG-LIFT2T med knap (svejsestreammen stopper, nar braenderknappen slippes);
c) [LIFT4T] — TIG-LIFT4T med knap (ved gentaget tryk pa braenderknappen reduceres strgammen til vaerdien “Slutstrem”,
hvorefter svejsestrammen afbrydes, nar knappen slippes);
2) [t.uP] Stigetid for strem (= 0,2 s som standard);
a) 0 ... 15.0 s (justeringstrin 0.1 s);
3) [t.dn] Faldtid for strem (= 0,2 s som standard);
a) 0 ... 15.0 s (justeringstrin 0.1 s);
4)[Pr.A] Startstrem (= 20 A som standard);
a) 14 ... 350 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-350-400V W;
b) 16 ... 500 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-500-400V W;
c) 18 ... 630 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-630-400V W;
5) [Po.A] Slutstrgm (= 20 A som standard);
a) 14 ... 50 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-350-400V W;
b) 16 ... 50 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-500-400V W;
c) 18 ... 50 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-630-400V W;
6) [t.Pr] For-gastid (standard = 0.4 s );
a) 0.1 ... 25.0 s (justeringstrin 0.1 s);
7) [t.PO] Efter-gastid (= 4,0 s som standard);
a) 1.0 ... 35.0 s (justeringstrin 0.1 s);
8) [Po.P] Pulstilstand (= OFF som standard);
a) ON - aktiveret;
b) OFF - deaktiveret;
TIG pulstilstandsparametre:
9) [-2-] Hovedparameter: basisstrem (= 100 A som standard);
a) 14 ... 350 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-350-400V W;
b) 16 ... 500 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-500-400V W;
c) 18 ... 630 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-630-400V W;
10) [I.PS] Pausestrgm (= 25 A som standard);
a) 14 ... 350 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-350-400V W;
b) 16 ... 500 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-500-400V W;
c) 18 ... 630 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-630-400V W;
11)  [Fr.P] Pulsfrekvens (= 10,0 Hz som standard);
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamisk justeringstrin 0.1 Hz...1 Hz);
12) [dut] Puls/pause-duty — procentdelen af stremimpulsen i forhold til gentagelsesperioden for disse impulser (= 50 % som
standard);
a) 4 ..80% (eendringstrin 2%).
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13) [SPT] SPOT-svejsetilstand (standard = OFF);
a) ON - aktiveret;
b) OFF — deaktiveret;
Parametre for SPOT/COLD-tilstand:
14) [I.SPT] punktsvejsestrom (standard = 160 A);
a) 16 ... 500 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-500-400V W MAXwire;
b) 18 ... 630 A (justeringstrin 1 A) for ProMIG-630-400V W MAXwire;
15)  [t.SP] punktsvejsetid (standard = 0.02 s);
a) 0.01 ... 25.0 s (dynamisk justeringstrin 01 ...1's);
16) [t.PS] pausetid (standard = 1 s);
a) OFF ... 0.5 ... 5.0 s (justeringstrin 0.1 s).

MIG/MAG-svejsemetode

0) [-3-] Hovedvist parameter: SVEJSESPZANDING (= 19,0 V som standard);
a) 12.0 ... 32.0 V (justeringstrin 0,1 V) til ProMIG-350-400V W;
b) 12.0 ... 40.0 V (justeringstrin 0,1 V) til ProMIG-500-400V W;
c) 12.0 ... 44.0 V (justeringstrin 0.1 V) til ProMIG-630-400V W;
1) [SPD] Anden hovedparameter: TRADFREMF@RINGSHASTIGHED (= 4,5 m/min som standard);
a) 1.0 ... 16.0 m/min (justeringstrin 0,1 m/min) til ProMIG-350-400V W;
b) 1.0 ... 20.0 m/min (justeringstrin 0,1 m/min) til ProMIG-500-400V W og ProMIG-630-400V W;
2) [t.Pr] For-gasstremningstid (= 0,1 s som standard);
a) 0.1 ... 25.0 s (justeringstrin 0.1 s);
3) [t.PO] Efter-gasstremningstid (= 1,5 s som standard);
a) 0.5 ... 25.0 s (justeringstrin 0.1 s);
4) [t.uP] Spaendingsoplgbstid (= 0,1 s som standard);
a) 0 ... 5.0 s (justeringstrin 0.1 s);
5) [t.dn] Spaendingsnedlgbstid (= 0,1 s som standard);
a) 0 ... 5.0 s (justeringstrin 0.1 s);
6) [But] Breenderknaptilstand (= [2T] som standard);
a) [2T] — 2T-breenderknaptilstand;
b) [4T] — Standard 4T-breenderknaptilstand;
7) [Ind] Induktansniveau (= 0 som standard);
a) -5 ... 0 ... 5 trin (justeringstrin 1 trin);
8) [SFt] Bled tradstart (= 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/IMAG-pulstilstand:
10) [Adu] Hovedparameter i pulstilstand — JUSTERING AF SPANDING (= 0,0 V som standard);
a) -3.0...+3.0 V (indstillingstrin 0,1 V); bueleengden @ges med stigende parameterveerdi;
11)  [tYP] Tradmaterialetype (= Fe som standard);
a) Fe — almindelig staltrad af typen ER70S-6 (brug kun beskyttelsesgas ' med sammensaetning 82 % Ar + 18 % CO);
b) St.St — rustfri staltrad af typen ER308L / ER316L (brug kun beskyttelsesgas' med sammenszetning 98 % Ar + 2 %
COy);
c) AlSi — aluminium-siliciumtrad af typen ER4043 (brug kun 100 % Ar som beskyttelsesgas');
d)  AlMg - aluminium-magnesiumtrad af typen ER5356 (brug kun 100 % Ar som beskyttelsesgas’);
12) [dia] Traddiameterr = 1,0 mm (som standard);
a) 0.6...1.2 mm for stal- og rustfri trad;
b) 0.8...1.2 mm for aluminiumtrad.

" Anbefalet forbrug af beskyttelsesgas: 7 I/min eller mere ved lav strgm og 14 I/min eller mere ved en strgm pa 150-200 A.
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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.

OPMAERKSOMHED!!! For brug af udstyret anbefaler vi at lsese brugsanvisningen og kontrollere, at garantikortet er
A korrekt udfyldt: navnet pa det kebte produkt og dets serienummer skal vaere identiske med oplysningerne i
garantikortet. Z££ndringer og rettelser i kuponen er forbudt.
GARANTIPOLITIK
PATON INTERNATIONAL garanterer korrekt funktion af svejseudstyret, forudsat at forbrugeren overholder reglerne for brug,
opbevaring og transport.

OPMAERKSOMHED! Der ydes ikke gratis garanti-service i tilfaelde af mekaniske skader pa svejse-udstyret!
Den primeere garantiperiode for svejseudstyr er:

Enhedsmodel Garantiperiode
ProMIG-350-400V W 3ar
ProMIG-500-400V W 24
ProMIG-630-400V W

Den primaere garantiperiode begynder pa salgsdatoen for svejseudstyret til kunden.

For at undga funktionsfejl anbefaler vi at fierne beskyttelsesdaekslet hver sjette maned, afthaengigt af arbejdsmiljget, for at rengere
de interne dele og komponenter med trykluft. Rengering skal udferes forsigtigt, med tilstraekkelig afstand til kompressorslangen, sa
mekaniske dele og loddeforbindelser pa elektronikken ikke beskadiges.

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

- at levere ngdvendige enheder og elementer til reparationen;

- at udskifte defekte dele og enheder;

- at teste det reparerede udstyr.

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 (kulstav, metalspaner osv.);

- itilfeelde af forsgg pa selvstaendig reparation eller udskiftning af elektroniske komponenter;

Derudover geelder ikke hovedgarantien for eksterne dele af udstyret, der er udsat for fysisk kontakt, samt tilbehgr 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.

Seelgeren forbeholder sig ret til at nsegte 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 seelgeren 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 nsermeste PATON-servicecenter.
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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
veerdifulde naturressourcer og forhindre miljgforurening. Manglende overholdelse af
ovenstaende anbefalinger kan medfere bader i henhold til geeldende lovgivning.

KONTAKT DIN NARMESTE FORHANDLER ELLER IMPORTZREN FOR YDERLIGERE
INFORMATION OM GENANVENDELSE AF ENHEDEN.
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Modtagelsesdato til reparation

(underskrift)

Symptomer pa funktionsfejl:

Arsag:

Modtagelsesdato til reparation

(underskrift)

Symptomer pa funktionsfejl:

Arsag:

Modtagelsesdato til reparation

(underskrift)

Symptomer pa funktionsfejl:

Arsag:
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Modtagelsesdato til reparation

(underskrift)

Symptomer pa funktionsfejl:

Arsag:

Modtagelsesdato til reparation

(underskrift)

Symptomer pa funktionsfejl:

Arsag:

Modtagelsesdato til reparation

(underskrift)

Symptomer pa funktionsfejl:

Arsag:
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