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Pétautomatyczny inwertor spawalniczy PATON™ PowerMIG-400-15-4-400V
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DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Producent

PATON INTERNATIONALLLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kijéw, UKRAINA

Niniejszym oswiadczamy, ze deklaracja zgodnosci zostata wydana na naszg
wytgczng odpowiedzialnos$é i dotyczy nastepujacego produktu:

Przedmiot niniejszej deklaracji jest zgodny z odpowiednimi dyrektywami i
normami:

Dyrektywy i normy:
Bezpieczenstwo maszyn —- Wyposazenie
elektryczne maszyn-

Sprzet do spawania tukowego - Czes¢ 1:  EN IEC 60974-1:2018/A1:2019

EN IEC 60204-1:2018

Zrédta pradu spawalniczego EN IEC 60974-1:2022/A1:2022
Sprzet do spawania tukowego — Czes¢
10: Wymagania dotyczace EN IEC 60974-10:2014/A1:2015

kompatybilnosci elektromagnetycznej EN IEC 60974-10:2021/A1:2021
(EMC)

Podpisano w imieniu: PATON International LLC
Miejsce i data:

Podpis
Imie, stanowisko:

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

E-Mail: office@paton.ua
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Urzagdzenie spawalnicze zostato wykonane zgodnie z normami technicznymi i obowigzujgcymi
przepisami bezpieczenstwa. Jednak w przypadku nieprawidtowego uzytkowania moze wystgpi¢
zagrozenie:

- obrazenia personelu obstugujgcego lub osé6b trzecich;
- uszkodzenie samego urzgdzenia lub mienia przedsiebiorstwa;
- zaktécenie skutecznego procesu roboczego.
Wszystkie osoby zwigzane z uruchomieniem, obstuga, konserwacja i serwisem urzadzenia powinny:
- przej$¢ odpowiednia certyfikacje;

- posiadac wiedze z zakresu spawania;
- Sciéle przestrzegac niniejszej instrukcji.
Usterki, ktére moga obnizy¢ poziom bezpieczeristwa, muszg by¢ natychmiast usuniete.

ZASADY BEZPIECZENSTWA

NIEBEZPIECZENSTWO PRADU SIECIOWEGO | SPAWALNICZEGO

- porazenie pragdem elektrycznym moze by¢ $miertelne;

- pola magnetyczne wytwarzane przez to urzadzenie moga negatywnie wptywaé na dziatanie
urzadzen elektrycznych (np. rozrusznikéw serca). Osoby korzystajgce z takich urzadzen
powinny skonsultowac sie z lekarzem przed zblizeniem sig do strefy spawania;

- kabel spawalniczy musi by¢é mocny, nieuszkodzony i izolowany. Poluzowane potaczenia i
uszkodzone kable nalezy natychmiast wymieni¢. Kable sieciowe i kable urzadzenia
spawalniczego musza by¢ regularnie kontrolowane przez elektryka pod katem stanu izolacji;

- podczas pracy nie wolno zdejmowac¢ obudowy urzadzenia.

/G NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA LUKU SPAWALNICZEGO
l{’// Zabrania sig obserwowania tuku spawalniczego gotym okiem. tuk i rozpryski powstajgce podczas
% pracy moga poparzy¢ skére lub spowodowaé zapton, dlatego zawsze nalezy uzywaé maski
* ochronnej z filtrem przyciemnianym (DIN 9-10). Osoby postronne znajdujace sie w strefie dziatania

urzadzenia muszg chroni¢ oczy za pomoca specjalnych okularéw ochronnych lub stosowaé
niepalne ekrany pochtaniajgce promieniowanie.

NIEBEZPIECZENSTWO SZKODLIWYCH GAZOW | OPAROW
- powstajgcy dym i szkodliwe gazy nalezy usuwac ze strefy roboczej za pomoca specjalnych
urzadzen;
- nalezy zapewni¢ odpowiedni doptyw Swiezego powietrza;
- opary rozpuszczalnikéw nie moga przedostawaé sie do strefy promieniowania tuku
spawalniczego.
0 NIEBEZPIECZENSTWO POLA MAGNETYCZNEGO
. Pola magnetyczne wytwarzane przez wysoki prad moga negatywnie wptywac¢ na dziatanie urzadzen
:33‘ elektrycznych (np. rozrusznika serca). Osoby posiadajgce takie urzadzenia powinny skonsultowaé
sie z lekarzem przed zblizeniem sig do stanowiska spawalniczego.
NIEBEZPIECZENSTWO WYLOTU ISKR
- materiaty tatwopalne nalezy usunac ze strefy roboczej;
i - nie wolno prowadzi¢ prac spawalniczych na zbiornikach, w ktérych znajduja sie lub znajdowaty
sig gazy, paliwa, produkty naftowe. Istnieje ryzyko wybuchu pozostatosci tych substancji;
Q - w pomieszczeniach zagrozonych pozarem lub wybuchem nalezy przestrzega¢ szczegdlnych
zasad zgodnych z normami krajowymi i migdzynarodowymi.

bezpieczenstwa;
- uzywac wytgcznie odpowiedniej odziezy (trudnopalnej).

NIEBEZPIECZENSTWO INTENSYWNEGO HALASU

tuk spawalniczy powstajacy podczas spawania moze generowac¢ dZzwigki o poziomie powyzej 85 dB
przez 8 godzin pracy. Spawacze pracujacy z urzadzeniem powinni podczas pracy stosowac srodki
ochrony stuchu.

OSOBISTE WYPOSAZENIE OCHRONNE
Dla ochrony osobistej nalezy przestrzegaé¢ nastgpujacych zasad:
- nosi¢ solidne obuwie zachowujgce wtasciwosci izolacyjne, takze w warunkach wilgotnych;
- chronic¢ rece za pomoca rekawic izolacyjnych;
- chroni¢ oczy za pomoca maski ochronnej z filtrem ochronnym do spawania, spetniajacej normy
_de
* w
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ROZPAKOWANIE

Zestaw dostawy urzgdzenia obejmuje:

Przewdd spawalniczy z zaciskiem masowym
ABICOR BINZEL*

Zrédto pradu tuku spawalniczego z
podajnikiem drutu

Szybkoztgcze pneumatyczne

Skrécona instrukcja
obstugi zestawy rolek do czterech
Srednic litego drutu stalowego,
zestawy rolek do dwdch $rednic
litego drutu aluminiowego

ELEMENTY STEROWANIA | WSKAZNIKI *Zwyjatkiem modeliz oznaczeniem , WA

1- Wyswietlacz jednostki gtéwnej;
2- MODE - przycisk wyboru metody spawania:
- rgczne spawanie tukowe (MMA);
- spawanie tukowe elektrodg wolframowa w gazie obojetnym (TIG);
- spawanie tukowe w gazie obojetnym / spawanie tukowe w gazie aktywnym (MIG/MAG);

3- Pokretto regulacyjne do wyboru funkcji/parametréw aktualnych metod spawania oraz ustawiania wartosci. Obré¢ pokretto, aby
wybra¢ funkcje/parametry, i naci$nij je, aby ustawi¢ warto$¢ wybranej funkcji/parametru. Wartos$ci ustawia sie poprzez obracanie
pokretta. Nacisnij pokretto ponownie, aby powréci¢ do menu wyboru funkcji/parametréw;

4~ Przycisk wyboru programu spawania PROG (zestaw wczesniej zapisanych parametréw uzytkownika) na jednostce gtéwne;j.
Dodatkowa funkcja w metodzie MIG/MAG: naci$nij i przytrzymaj przez ponad 1 sekunde, aby ustawi¢ poziom indukcyjnosci;

5- Przycisk testu doptywu gazu ostonowego (drut nie jest podawany);

6- Przycisk regulacji napiecia spawania na podajniku drutu;

7- Wyswietlacz podajnika drutu;

-5- PATON PowerMIG-400-400V
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8- Pokretto regulacyjne do wyboru funkcji/parametréw aktualnych metod spawania oraz ustawiania wartosci na jednostce podajnika
drutu. Obré¢ pokretto, aby wybraé funkcje/parametry, i nacisnij je, aby ustawi¢ warto$¢ wybranej funkcji/parametru. Wartosci
ustawia sie poprzez obracanie pokretta. Nacisnij pokretto ponownie, aby powréci¢ do menu wyboru funkcji/parametréw;

9- Przycisk wyboru programu spawania PROG (zestaw wczes$niej zapisanych parametrow uzytkownika) na jednostce podajnika drutu.
Dodatkowa funkcja w metodzie MIG/MAG: nacisnij i przytrzymaj przez ponad 1 sekunde, aby ustawi¢ poziom indukcyjnosci;

10- Przycisk podawania drutu (gaz nie jest dostarczany);

11- Ztacze uchwytu MIG/MAG typu EURO KZ-2;

A -Gniazdo pradu spawania ,,+“:

- spawanie MIG/MAG przy uzyciu drutu litego - podtaczony jest przewdd z podajnika drutu;

- spawanie MIG/MAG przy uzyciu drutu proszkowego - podtaczony jest przewéd masowy;

- spawanie TIG - podtgczony jest wytgcznie przewdd masowy;

- spawanie MMA - podtgczony jest przewéd uchwytu elektrody (przy uzyciu specjalnych elektrod podtaczony jest przewéd masowy);

B -Gniazdo pradu spawania ,,—“:

- spawanie MIG/MAG przy uzyciu drutu litego — podtaczony jest przewdd masowy;

- spawanie MIG/MAG przy uzyciu drutu proszkowego - podtgczony jest przewdd z podajnika drutu;

- spawanie TIG - podtgczony jest wytgcznie przewdd uchwytu TIG;

- spawanie MMA - podtgczony jest przewéd masowy (przy uzyciu specjalnych elektrod podtaczony jest przewdd uchwytu elektrody);

12- Gtéwny wytacznik jednostki gtéwnej;

13- Bezpiecznik podajnika drutu;

14- Bezpiecznik podgrzewacza gazu;

15- Punkt podtgczenia przewodu masowego;

16- Gniazdo podgrzewacza gazu 36 V;

17- Ztgcze przewodu sterujgcego podajnika drutu;

18- Przewdd zasilajacy;

19- Ztgcze gazu ostonowego;

20- Pokrywa ochronna szpuli drutu;

21- Dodatkowe ztgcza bagnetowe typu ,,+” do doprowadzania pradu z jednostki gtéwnej do jednostki podajnika drutu.

PATON PowerMIG-400-400V -6-
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WSKAZNIKI URZADZENIA

MIG/MAG

Wyswietlacz jednostki glownej Wyswietlacz podajnika drutu

TIG

TIG-HFZT

Praog.H:1)

Farametersl b
time amrer-down: B, 2=
=

time rost-gas: 4.0
1- Aktualna metoda spawania
Wyswietlacz jednostki glownej 2- Numer aktualnego programu
MMA 3- Nazwa funkcji / parametru

4- Wartos$¢ wybranej funkcji / parametru
5- Lista oraz wartosci kolejnych dwdch parametréw w menu

MrMA
amFerages

Farameter=: i
Fower Hot Start: Sl
time Hot Start: H,3=

Wyswietlacz jednostki glownej

URUCHOMIENIE

Jednostka spawalnicza jest przeznaczona wytgcznie do spawania tukowego w gazie obojetnym / spawania tukowego w gazie
aktywnym (MIG/MAG), do spawania tukowego elektrodg wolframowag w gazie obojetnym (TIG), a takze do recznego spawania
tukowego (MMA). Kazde inne zastosowanie urzgdzenia jest uwazane za niewtasciwe. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za
szkody spowodowane niewtasciwym uzytkowaniem urzadzenia. Uzytkowanie urzadzenia zgodnie z przeznaczeniem oznacza
przestrzeganie instrukcji zawartych w niniejszej instrukcji obstugi.

WYMAGANIA INSTALACYJNE

Urzadzenie nalezy ustawi¢ w taki sposéb, aby zapewni¢ swobodny doptyw i odptyw powietrza chtodzgacego przez otwory
wentylacyjne na panelu przednim i tylnym. Nalezy dopilnowa¢, aby pyt metalowy (na przyktad podczas szlifowania tarczg $cierng)
NIE byt zasysany bezposrednio do urzadzenia przez wentylator chtodzacy.

-7- PATON PowerMIG-400-400V



PODtACZENIE DO ZASILANIA
Spawarka PATON PowerMIG-400-400V jest przeznaczona do tréjfazowego

napigcia sieciowego 3x380 V lub 3x400 V. Zasady bezpieczeristwa podczas pracy L2
ze sprzetem spawalniczym wymagajg uziemienia obudowy urzgdzenia. Mozna to
wykonac¢ na dwa sposoby: 1) przy uzyciu czwartego przewodu w z6tto-zielonym
kablu zasilajgcym (miedzynarodowy standard oznaczen); 2) przy uzyciu zacisku
Srubowego na tylnej Scianie urzadzenia.
Do podtaczenia spawarki PATON do tréjfazowego zZrédta zasilania nalezy uzyé L1 L3
czterozytowego kabla zgodnego z norma IEC 60445:
- Brazowy przewéd -faza L1;
- Czarny przewéd -faza L2; J_
- Niebieski przewdéd -faza L3; —_—
- Z6tto-zielony przewéd - uziemienie.

UWAGA: do tréjfazowego zasilania urzadzen PATON nie stosuje sie przewodu ,neutralnego”, lecz wytacznie trzy fazy. Przewdd
z6tto-zielony jest przewodem uziemiajgcym, a nie ,,neutralnym”!

UWAGA! W przypadku podtaczenia urzadzenia do napiecia sieciowego wyzszego niz 450 V wszelkie zobowigzania gwarancyjne
producenta tracg wazno$¢! Zobowigzania gwarancyjne producenta tracg réwniez waznos$¢ w przypadku btednego podtaczenia
fazy sieciowej do uziemienia Zrodta zasilania.

Nalezy stosowac¢ wtyczke sieciowa, przekroje przewodoéw zasilajacych oraz bezpieczniki sieciowe zgodne ze specyfikacja
techniczng urzadzenia.

ZASILANIE Z GENERATORA

Spawarki PATON PowerMIG moga by¢ zasilane z mobilnego generatora, ktérego moc musi spetnia¢ nastgpujgce wymagania:

Elektroda MMA, mm Natezenie MMA/TIG,A | S$rednica drutu MIG/MAG, mm jymagans "l(‘\‘;; geneateIs,

@2 do 80 do 20,6 3,0
@3 do 120 do 20,8 4,5
o4 do 160 do 1,0 6,0
@5 do 200 do 31,0 7,7

@6 niskotopliwa do 250 do @1,2 10

@6 niskotopliwa do 270 do @1,2 12,0
26 do 350 do @1,4 16,0
o8 do 500 do 21,6 30,0

UWAGA! Napiecie fazowe na wyjsciu generatora musi miesci¢ sie w zakresie 160-260 V dla stabilnej pracy urzadzenia PATON
PowerMIG.

USTAWIANIE FUNKCJI URZADZENIA

Gdy przyciski na panelu przednim nie sg uzywane, wyswietlacz jednostki gtéwnej zawsze pokazuje warto$é¢ gtéwnego parametru
aktualnie uzywanej metody spawania:
-w metodzie MIG/MAG - napiecie spawania / korekta napigcia — w trybie pulsacyjnym. Po zakoriczeniu procesu spawania
rzeczywista warto$¢ pradu spawania pozostaje wyswietlana na ekranie urzadzenia przez 8 sekund.
- w metodzie TIG - prad spawania;
- w metodzie MMA - prad spawania.
Regulatory (3) i (8) sa wielofunkcyjne i stuzg do:
- obracania pokretta w celu wyboru funkcji oraz ich warto$ci w sposéb cykliczny;
- nacisnigcia pokretta w celu potwierdzenia ustawienia wybranego parametru lub jego wartosci;
- nacisnigcia i przytrzymania pokretta regulatora przez ponad 12 s w celu przywrécenia wartosci wszystkich funkcji do ustawien
fabrycznych wybranej metody spawania.
Nacis$nij przycisk MODE (2), aby zmieni¢ tryb pracy urzadzenia (przetgczanie cykliczne).

PATON PowerMIG-400-400V -8-
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USTAWIENIE JEZYKA MENU

Witacz urzadzenie, przytrzymujac przycisk MODE (2), aby wybra¢ / zmieni¢ jezyk menu urzadzenia. Obré¢ pokretto sterujace (3),
aby wybra¢ zadany jezyk, a nastgpnie nacis$nij pokretto sterujace (3), aby potwierdzi¢ wybér. Urzadzenie begdzie dalej pracowac z
interfejsem w wybranym jezyku.

PRZELACZANIE NA WYMAGANY TRYB SPAWANIA
Nacisnij przycisk MODE (2), aby przetaczy¢ sig cyklicznie na nastepng metodg spawania.

BLOKOWANIE / ODBLOKOWANIE MENU URZADZENIA

Jesli menu urzadzenia jest zablokowane, pokretta sterujace (3) i (8) zmieniajg wytacznie warto$¢ gtéwnego parametru biezgcego trybu
pracy. Naci$nij i przytrzymaj pokretto sterujgce przez ponad 6 sekund ODBLOKOWANIE MENU. Podczas odblokowywania wys$wietlana
jest animacja otwierajace;j sie ktédki. Po pomyslnym odblokowaniu dodatkowe funkcje trybu pracy oraz ich warto$ci staja sie dostepne
do zmiany.

Nacisnij i przytrzymaj pokretto sterujace (3) lub (8) przez ponad 6 sekund ZABLOKOWANIE MENU. Zostanie wyswietlona animacja
zamykajacej sie ktddki, a po jej zamknigciu menu urzadzenia zostanie zablokowane.

RESETOWANIE WSZYSTKICH FUNKCJI AKTUALNEJ METODY SPAWANIA

Nacisnij i przytrzymaj pokretto regulatora (3) lub (8) przez ponad 12 sekund (zignoruj animacje symbolu ktédki), aby przywrécié¢
ustawienia fabryczne. Rozpocznie si¢ odliczanie ,,333...222...111...”, a po osiagnigciu ,,000” wszystkie ustawienia aktualnie wybranego
programu biezacej metody spawania zostang przywrécone do wartosci fabrycznych. Reset parametréw dla kazdego programu kazdej
metody spawania wykonywany jest oddzielnie, aby wykluczyé niepozadane zresetowanie innych programéw i metod spawania.

PRZELACZANIE PROGRAMOW SPAWANIA

W kazdej z metod spawania MMA, TIG lub MIG/MAG mozna zapisac¢ i wybra¢ do 16 réznych ustawiert spawania. Numer aktualnego
ustawienia (programu) jest wyswietlany w prawym gérnym rogu ekranu. Przy pierwszym wtaczeniu urzadzenia dla kazdej metody
spawania stosowany jest program nr ,,1”.

Nacisnij przycisk PROG (4) lub (9) - zostanie wy$wietlony numer biezgcego programu. Obré¢ odpowiednie pokretto sterujace (3) lub (8),
aby wybra¢ inny program, a nastgpnie nacisnij je, aby potwierdzi¢ wybér — zostang zastosowane ustawienia wybranego programu
spawania.

Wszystkie zmiany wprowadzone w ustawieniach spawania urzadzenia sg automatycznie zapisywane w wybranym programie.

PARAMETRY METOD SPAWANIA

Uzywana elektroda Ustawiony prad dla j::t?‘n‘;f: ﬂzgiﬂ:g pr:;zv::;?zk:szi?:jjazcye{)g/o Maks. dtugosé
MMA, mm MMAITIG, A mm ’ rm? ? przewodu, m
3x380/400V - PowerMIG-400
1,5 135
2 175
a3 do 120 do @0,8 2,5 220
4 350
6 525
2 130
2,5 160
@4 do 160
4 260
do @1,0 6 385
2,5 115
25 do 220 4 180
6 270
2,5 85
nisko?c?pliwa do 270 do @1,2 4 135
6 205
2,5 65
@6 do 350 do @1,4 4 100
6 150
4 80
@6 ogniotrwata do 400 do @1,6 6 120
10 195

-9- PATON PowerMIG-400-400V
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SCHEMAT PODtACZENIA URZADZENIA DO SPAWANIA tUKOWEGO W GAZIE
OBOJETNYM / SPAWANIA tUKOWEGO W GAZIE AKTYWNYM (MIG/MAG)

PALNIK POLAUTOMATYCZNY

PALNIK ARGONOWY

ZACISK ,MASA™

WYROB

SCHEMAT POD+ACZENIA URZADZENIA DO SPAWANIA tUKOWEGO ELEKTRODA
WOLFRAMOWA W GAZIE OBOJETNYM (TIG) z uzyciem uchwytu typu przyciskowego GZ-2

PALNIK ARGONOWY

SCHEMAT PODLACZENIA URZADZENIA DO RECZNEGO SPAWANIA tUKOWEGO
ELEKTRODA OTULONA (MMA)

UCHWYT ELEKTRODOWY

ZACISK ,MASA"

PATON PowerMIG-400-400V -10-
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Zalecana dtugosc¢ przewodow spawalniczych do MMA:

Dtugosé przewodu (w jednag Pole przekroju zyty
Maksymalny prad, A ST R, Typ przewodu
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
400 8...30 50 KG 1x50
SPECYFIKACJA TECHNICZNA
PARAMETRY PowerMIG-400-400V

Nominalne tréjfazowe napiecie sieciowe 50 / 60 3x380/3x400

Hz,V

Nominalny pobér pradu z fazy sieci, A 22...26

Nominalny prad spawania, A 400

Maksymalny prad roboczy, A 500

Cykl pracy 100 % przy 400 A

Dopuszczalne granice waharn napigcia zasilania, +15

%

Zakres regulacji pradu spawania, A 15...400

Zakres regulacji napiecia spawania, V 12...35

Zakres regulacji predkosci podawania drutu, 1,0...20

m/min

Srednica elektrody MMA, mm 1,6...8,0

Srednica litego drutu spawalniczego, mm 0,6...2,0

Maksymalna masa szpuli, kg 15

Tryby spawania pulsacyjnego MMA: regulowany 0,2...500 Hz

TIG: regulowany 0,2...500 Hz
MIG/MAG: automatyczny

“Hot-Start” w MMA Regulowany

“Arc-Force” w MMA Regulowany

“Anti-Stick” w MMA Automatyczny

Uktad redukcji napigcia biegu jatowego wi. / wyt.

Napiegcie biegu jatowego MMA, V 12/75

Napiecie zajarzenia tuku, V 110

Nominalny pobér mocy, kVA 15,2...18,0

Maksymalny pobér mocy, kVA 20,2

Sprawnosé, % 90

Typ chtodzenia Powietrzne, adaptacyjne

Zakres temperatury pracy, °C -25...+45

Wymiary catkowite, mm (dtugosé, szerokosé, 510 x 235 x 410

wysokos¢)

Masa bez szpuli i akcesoriéw, kg 38,4

Stopien ochrony P23

Do 1,2 mm w trybie pulsacyjnym

-11- PATON PowerMIG-400-400V
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LISTA FUNKCIJI
Metoda spawania MIG/MAG

0)

1)

[t.Pr] time pre-gas (warto$¢ domyslna = 0,1 s) — czas wstgpnego przedmuchu strefy spawania gazem ochronnym;

a) 0,1...25,0 s (krok zmiany 0,1 s);

[t.uP] amperage rise time (warto$é¢ domyslna = 0,1 s) — czas narastania parametréw spawania: welding voltage oraz wire feed
speed;

a) 0...5,0 s (krok zmiany 0,1 s);

[-U-] welding voltage (warto$¢ domyslna = 19,0 V) — pierwszy gtéwny parametr spawania MIG/MAG napigciem statym;

a) 12,0...35,0 V (krok zmiany 0,1 V);

[SPD] wire feed speed (warto$¢ domyslna = 4,5 m/min) - drugi gtéwny parametr spawania MIG/MAG;

a) 1,0...20,0 m/min (krok zmiany 0,1 m/min);

[t.dn] amper. fall time (warto$¢ domyslna = 0,1 s) — czas opadania welding voltage oraz wire feed speed;

a) 0...5,0 s (krok zmiany 0,1 s);

[t.PO] time post-gas (warto$¢ domyslna = 1,5 s) - czas koricowego przedmuchu strefy spawania gazem ochronnym;

a) 0,5...25,0 s (krok zmiany 0,1 s);

[but] torch button mode (warto$¢ domyslna = [2T]) - wybor trybu sterowania procesem spawania za pomoca przycisku uchwytu;
a) [2T] - tryb przycisku uchwytu 2-taktowy MIG/MAG-2T;

b) [4T] - tryb przycisku uchwytu 4-taktowy MIG/MAG-4T;

[Ind] inductance level (warto$¢ domyslna = 0) — ustawienie szybkos$ci narastania pradu spawania przy zwarciu drutu i odrywaniu
kropli;

a) -5...0...5 poziomow (krok zmiany 1 poziom);

[S.St] soft start wire (warto$¢ domyslna = OFF) — drut bedzie podawany z minimalng predkoscig do momentu zajarzenia tuku;

a) ON -wtagczone;

b) OFF —wytaczone;

[Po.P] pulse mode (warto$¢ domyslna = OFF) - tryb impulsowego spawania napieciowego;

a) ON -wtaczone;

b) OFF —wytaczone;

Parametry trybu impulsowego MIG/MAG (stosowaé spawanie impulsowe Z GAZEM OCHRONNYM TYLKO!!!):

10)

11)

[tYP] wire material (warto$¢ domyslna = Fe) — ustawienie typu materiatu drutu spawalniczego;

a) Fe - zwykty drut stalowy typu ER70S-6 (stosowaé gaz? ochronny o sktadzie 82 % Ar + 18 % CO, tylko);

b) St.St - drut ze stali nierdzewnej typu ER308L/ER316L (stosowac gaz? ochronny o sktadzie 98 % Ar + 2 % CO, tylko);
c) AL.Si - drut aluminiowo-krzemowy typu ER4043 (stosowaé gaz? ochronny 100 % Ar tylko);

d) ALMg - drut aluminiowo-magnezowy typu ER5356 (stosowa¢ gaz? ochronny 100 % Ar tylko);

[dia] wire diameter (warto$¢ domyslna = 0,8 mm) — ustawienie $rednicy drutu spawalniczego;

a) 0.6...1.2 mm dla drutu stalowego i nierdzewnego;

b) 0.8...1.2 mm dla drutu aluminiowego;

[Adu] voltage adjust. (warto$¢ domyslna = 0,0 V) - pierwszy gtéwny parametr impulsowego spawania MIG/MAG. Wyswietlane jest
réwniez wynikowe welding voltage; zalezy ono od voltage adjust., wire feed speed, wire material oraz wire diameter;
a) -5.0...+5.0 V (krok zmiany 0.1 V). Dtugo$¢ tuku zwieksza sig wraz ze wzrostem wartosci parametru.

Metoda spawania TIG

[Pr.A] start amperage (warto$¢ domyslna = 20 A) - poczagtkowy prad spawania w trybie TIG-LIFT-4T (tuk pilotujacy);
a) 15... 50 A (krok zmiany 1 A);

[t.uP] amperage rise time (warto$¢ domyslna = 0,2 s) — czas narastania pragdu spawania;

a) 0...15.0 s (krok zmiany 0.1 s);

[-A-] welding amperage (warto$¢ domyslna = 60 A) — gtdéwny parametr spawania TIG DC;

a) 15...400 A (krok zmiany 1 A);

[t.dn] amper. fall time (warto$¢ domyslna = 0,2 s) — czas opadania pradu spawania;

a) 0...15.0 s (krok zmiany 0.1 s);

[Po.A] final amperage (warto$¢ domyslna = 20 A) — koricowy prad spawania w trybie TIG-LIFT-4T;

a) 15...50 A (krok zmiany 1 A);

[t.PO] time post-gas (warto$¢ domyslna = 4,0 s) - czas koricowego przedmuchu strefy spawania gazem ochronnym;
a) 1.0...35.0 s (krok zmiany 0.1 s);

[but] torch button mode (warto$¢ domyslna = [LIFT]) - wybér trybu sterowania spawaniem;

a) [LIFT] - zajarzanie tuku przez kontakt bez trybu przycisku TIG-LIFT;

b) [LIFT2T] - zajarzanie tuku przez kontakt, tryb przycisku 2-taktowy TIG-LIFT-2T;

c) [LIFTAT] - zajarzanie tuku przez kontakt, tryb przycisku 4-taktowy TIG-LIFT-4T;

[Po.P] pulse mode (warto$¢ domyslna = OFF) - tryb impulsowego spawania pragdowego;

a) ON -wtaczone;

b) OFF —wytaczone;

2 Zalecane zuzycie gazu ostonowego: 7 I/min przy niskim pradzie oraz ponad 14 /min przy pradzie 150-200 A.
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Parametry trybu pulsacyjnego TIG:

8) [-A-] base amperage (warto$¢ domyslna = 60 A) - prad impulsu (gérny prad). Gtéwny parametr pulsacyjnego spawania TIG;
a) 15...400 A (krok zmiany 1 A);
9) [I.PS] pause amperage (warto$¢ domyslna = 25 A) - prad pomigdzy impulsami (nizszy prad);
a) 15...400 A (krok zmiany 1 A);
10)  [Fr.P]frequency pulse (warto$¢ domyslna = 10,0 Hz) - czestotliwo$é impulséw pradu spawania;
a) 0.2...500 Hz (krok dynamiczny 0,1 Hz...1 Hz);
11)  [dut] impulse/pause duty (warto$¢ domyslna = 50 %) — procentowy udziat czasu trwania impulséw base amperage wzgledem
ich okresu;
a) 4...80% (krok zmiany 2%).
Metoda spawania MMA
0) [-A-] amperage (warto$¢ domyslna = 80 A) — gtéwny parametr spawania MMA DC;
a) 15...400 A (krok zmiany 1 A);
1) [H.St] power Hot Start (warto$¢ domyslna = 50 %) - zwiekszenie pradu spawania podczas dziatania funkcji Hot Start;
a) O[OFF] ... 100% (krok zmiany 5%);
2) [t.HS] time Hot Start (warto$¢ domyslna = 0,3 s) - czas dziatania funkcji Hot Start po zajarzeniu tuku;
a) 0.1...1.0 s (krok zmiany 0.1 s);
3) [Ar.F] power Arc Force (warto$¢ domyslna = 50 %) - zwigkszenie pradu podczas dziatania funkcji Arc Force;
a) O[OFF] ... 100% (krok zmiany 5%);
4) [u.AF] threshold Arc Force (wartos¢ domyslna = 12 V) - progowe napiecie tuku do aktywacji funkcji Arc Force;
a) 9...18V (krok zmiany 1V);
5) [BAH] volt-amp. characteristic (warto§¢ domyslna = 1,4 V/A) - regulacja nachylenia charakterystyki woltowo-amperowej
urzadzenia dla wygodnego spawania elektrodami réznych typdw;
a) 0.2... 1.8 V/A (krok zmiany 0.4 V/A);
6) [Sh.A] short arc mode (warto$¢ domyslna = OFF) - tryb pracy z ograniczeniem dtugosci tuku spawalniczego;
a) O[OFF] ... 3 poziomy (krok zmiany 1 poziom);
7) [BSn] voltage reduction device (wartos¢ domyslna = OFF) - redukcja napigcia spawania po wygasnigciu tuku;
a) ON -wtaczone;
b) OFF —wytaczone;
8) [Po.P] pulse mode (warto$¢ domyslna = OFF) - aktywacja trybu impulsowego spawania pragdowego;

a) ON -wtaczone;
b) OFF —wytaczone;

Parametry trybu pulsacji MMA:

9)
10)
11)

12)

[-A-] base amperage (warto$¢ domyslna = 80 A) — gtéwny parametr impulsowego spawania MMA - prad impulsu (gérny prad);

a) 15...400 A (krok zmiany 1 A);

[I.PS] pause amperage (warto$¢ domyslna = 25 A) — prad pomigdzy impulsami (nizszy prad);

a) 15...400 A (krok zmiany 1 A);

[Fr.P] current pulsation frequency (warto$¢ domyslna = 5,0 Hz) — czestotliwo$¢ pulsacji pradu spawania;

a) 0.2...500 Hz (krok dynamiczny 0,1 Hz...1 Hz);

[dut] impulse/pause duty (warto$¢ domyslna = 50 %) — procentowy udziat czasu trwania impulséw base amperage wzgledem ich
okresu;

a) 20...80% (krok zmiany 2%).
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GWARANCIJA

Szanowny Kliencie!
PATON INTERNATIONAL dzigkuje za wybér produktéw PATON™ i gwarantuje wysoka jakos$¢ oraz prawidtowe dziatanie niniejszego
produktu, pod warunkiem przestrzegania zasad jego uzytkowania.

UWAGA!!! Zalecamy przed uzyciem urzadzenia inwertorowego zapoznaé sig z instrukcja obstugi oraz sprawdzic¢
poprawnos¢ wypetnienia karty gwarancyjnej: nazwa zakupionego modelu oraz jego numer seryjny musza by¢ zgodne z
danymi w karcie gwarancyjnej. Wszelkie zmiany i poprawki w karcie gwarancyjnej sa niedozwolone.

WARUNKI GWARANCIJI

PATON INTERNATIONAL gwarantuje prawidtowe dziatanie Zrédta zasilania pod warunkiem, ze uzytkownik przestrzega zasad
uzytkowania, przechowywania i transportu.

UWAGA! W przypadku uszkodzen mechanicznych urzadzenia bezptatny serwis gwarancyjny nie jest Swiadczony!
Podstawowy okres gwarancji dla urzadzen spawalniczych wynosi:
Model urzadzenia | Okres gwarancji |

[ PowerMIG-400-400V | 2 lata |
Podstawowy okres gwarancji rozpoczyna sig¢ od dnia sprzedazy urzadzenia inwertorowego uzytkownikowi koricowemu.
Zalecamy — w zaleznos$ci od warunkow eksploatacji — raz na sze$¢ miesiecy zdja¢ pokrywe ochronna i oczysci¢ wewnetrzne elementy
oraz podzespoty sprezonym powietrzem, aby unikna¢ awarii urzadzenia. Czyszczenie nalezy wykonywacé ostroznie, utrzymujac przewdd
sprezarki w odpowiedniej odlegtosci, aby unikngé uszkodzenia czesci mechanicznych oraz lutéw elementdéw elektronicznych.

W trakcie podstawowego okresu gwarancji sprzedawca zobowigzuje sig, bezptatnie, dla wtasciciela urzadzenia inwertorowego
PATON™:

- przeprowadzi¢ diagnostyke i ustali¢ przyczyne usterki;

- zapewni¢ niezbedne podzespoty i czesci do naprawy;

- naprawié uszkodzone urzadzenie;

- przeprowadzi¢ testy naprawionego urzadzenia.
Podstawowa gwarancja nie obejmuje urzadzen:

- z uszkodzeniami mechanicznymi wptywajacymi na dziatanie urzadzenia (deformacja obudowy i czgsci w wyniku upadku z

wysokosci lub oddziatywania mechanicznego dziatania czynnikéw zewnetrznych, uszkodzone przetaczniki, przyciski i ztgcza);

- z oznakami korozji, ktére spowodowaty usterke;

- ktére ulegty awarii wskutek dziatania nadmiernej wilgotnosci wptywajacej na elementy mocy i komponenty elektroniczne;

- ktére ulegty awarii wskutek nagromadzenia przewodzgcego pytu wewnatrz (pyt weglowy, opitki metalu itp.);

- w przypadku nieautoryzowanych préb naprawy i/lub wymiany komponentéw elektronicznych

- z oznakami nieautoryzowanych préb naprawy i/lub wymiany komponentéw.
Podstawowa gwarancja nie obejmuje réwniez uszkodzonych elementéw zewnetrznych urzgdzenia podlegajgcych fizycznemu
kontaktowi, a takze akcesoridw / materiatow eksploatacyjnych:

- gtéwny wytgcznik;

- pokretta regulacyjne;

- ztgcza do kabli i przewoddéw;

- ztacza sterujgce;

- przewdd zasilajgcy i wtyczka sieciowa;

- uchwyt do przenoszenia, pasek na ramig, walizka, opakowanie;

- uchwyt elektrody, zacisk masowy, uchwyt spawalniczy, przewody i weze spawalnicze.
Reklamacje sg przyjmowane nie pdzniej niz w ciggu dwdéch tygodni od daty sprzedazy.
Sprzedawca moze odmoéwi¢ wykonania naprawy gwarancyjnej lub ustalenia daty produkcji urzadzenia jako daty rozpoczecia
obowigzywania gwarancji (na podstawie numeru seryjnego):

- w przypadku utraty karty gwarancyjnej;

- jezeli karta gwarancyjna nie zostata wypetniona przez sprzedawce lub zostata wypetniona ¢~ D

nieprawidtowo.

Okres gwarancji ulega przedtuzeniu o czas trwania naprawy gwarancyjnej w centrum serwisowym.
W celu uzyskania informacji o lokalizacji i danych kontaktowych najblizszego centrum
serwisowego nalezy skontaktowac sie ze sprzedawcg lub importerem.
INFORMACJA DOTYCZACA UTYLIZACJI ZUZYTEGO SPRZETU
Symbol umieszczony na produktach oznacza, ze urzadzenia nie wolno wyrzucaé razem z
odpadami komunalnymi. Urzadzenie nalezy przekaza¢ do punktu zbiérki zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego w celu recyklingu, gdzie zostanie przyjete bezptatnie. Informacje
o punktach zbidrki zuzytego sprzetu mozna znalezé na stronach internetowych wtasciwych
instytucji. Prawidtowa utylizacja zgodna z Dyrektywa 2012/19/UE (WEEE) w sprawie zuzytego
sprzetu elektrycznego i elektronicznego pomaga oszczedzaé cenne zasoby naturalne oraz N ~
zapobiega¢ zanieczyszczeniu $rodowiska. Niezastosowanie sig do powyzszych zalecenn moze skutkowaé natozeniem kar zgodnie z
obowigzujgcymi przepisami.
ABY UZYSKAC DALSZE INFORMACJE DOTYCZACE RECYKLINGU URZADZENIA, SKONTAKTUJ SIE Z NAJBLIZSZYM SPRZEDAWCA
LUB IMPORTEREM.
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Data przyjecia do naprawy

Objawy uszkodzenia:

(podpis)

Przyczyna:

Data przyjecia do naprawy

Objawy uszkodzenia:

, 20

(podpis)

Przyczyna:

Data przyjecia do naprawy

Objawy uszkodzenia:

, 20

(podpis)

Przyczyna:
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Data przyjecia do naprawy

(podpis)

Objawy uszkodzenia:

Przyczyna:

Data przyjecia do naprawy

(podpis)

Objawy uszkodzenia:

Przyczyna:

Data przyjecia do naprawy

(podpis)

Objawy uszkodzenia:

Przyczyna:
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