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Potautomatyczny inwerter spawalniczy
PATON™ ProMIG-350-400V SF / 500-400V [ 630-400V

Data zakupu ” " 20

Pieczed

(podpis sprzedawcy)
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DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Producent

PATON INTERNATIONAL LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kijéw, UKRAINA

Niniejszym o$wiadczamy, ze deklaracja zgodnosci zostata wydana na naszg
wytgczng odpowiedzialnosé i dotyczy nastepujgcego produktu:

Oznaczenie produktu:

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

Przedmiot niniejszej deklaracji jest zgodny z odpowiednimi dyrektywami i

normami:

Dyrektywy i normy:

Bezpieczenstwo maszyn — Wyposazenie
elektryczne maszyn -

Sprzet do spawania tukowego — Czesé 1:
Zrédta pradu spawalniczego

Sprzet do spawania tukowego — Czesé
10: Wymagania dotyczace
kompatybilnosci elektromagnetycznej
(EMC)

Podpisano w imieniu:
Miejsce i data:

Podpis

Imig, stanowisko:

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 Kijéw, UKRAINA
04.08.2022

Mark Tokmakov
Dyrektor Techniczny

PATON International LLC
Novopyrohivska 66, 03045

Kijow

Tel: +380 800 500 600

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG
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Spawarka zostata wyprodukowana zgodnie z normami technicznymi oraz obowigzujgcymi zasadami
bezpieczenstwa. Niewtasciwe uzytkowanie moze jednak prowadzi¢ do nastepujgcych zagrozen:

- obrazen personelu obstugujacego lub osdb trzecich;

- uszkodzenia maszyny lub mienia przedsiebiorstwa;

- zaktécenia prawidtowego przebiegu procesu pracy.

Wszystkie osoby zajmujace si¢ uruchamianiem, obstugg, nadzorem i konserwacjg maszyny musza:
- posiadac odpowiednie kwalifikacje;

- mie¢ wiedze z zakresu spawania;

- $cidle przestrzegac niniejszych instrukji.

Usterki mogace obnizy¢ poziom bezpieczeristwa muszg by¢ niezwtocznie usuniete.

ZASADY BEZPIECZENSTWA

ZAGROZENIE PRADEM SIECIOWYM | £tUKU SPAWALNICZEGO

- porazenie pragdem elektrycznym moze prowadzi¢ do smierci;

- pola magnetyczne wytwarzane przez to urzadzenie mogg negatywnie wptywac na dziatanie urzadzen
elektrycznych (np. rozrusznikow serca). Osoby korzystajace z takich urzadzen powinny skonsultowaé
sie z lekarzem przed zblizeniem sie do obszaru spawania;

- przewody spawalnicze muszg by¢ wytrzymate, nienaruszone i izolowane. Luzne potaczenia i
uszkodzone przewody musza by¢ natychmiast wymienione. Przewody zasilajace i przewody spawarki
powinny by¢ regularnie sprawdzane przez elektryka pod katem integralnosci izolacji;

- podczas pracy nie wolno zdejmowac zewnetrznej obudowy urzadzenia.

ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM £UKU SPAWALNICZEGO

Zabrania sie obserwowania fuku spawalniczego gotym okiem. tuk oraz rozpryski powstajgce podczas
pracy moga spowodowac poparzenia skory lub pozar, dlatego nalezy zawsze nosi¢ maske ochronng z
przyciemnionym filtrem (gogle musza by¢ wyposazone w filtr DIN g—10). Osoby nieupowaznione
przebywajace w obszarze pracy urzadzenia musza chronic oczy specjalnymi okularami ochronnymi lub
stosowac niepalne ekrany pochfaniajgce promieniowanie.

ZAGROZENIE NIEBEZPIECZNYMI GAZAMI | OPARAMI

- w przypadku pojawienia sie dymu i niebezpiecznych gazow w obszarze roboczym nalezy je usuwac
przy uzyciu specjalnych srodkéw;

- zapewni¢ wystarczajgcy doptyw Swiezego powietrza;

- obszar promieniowania tuku musi by¢ wolny od oparéw rozpuszczalnikow.

ZAGROZENIE POLEM MAGNETYCZNYM

Pola magnetyczne wytwarzane przez to urzadzenie moga negatywnie wptywacd na dziatanie urzadzen
elektrycznych (np. rozrusznikéw serca). Osoby korzystajgce z takich urzadzen powinny skonsultowad
sie z lekarzem przed zblizeniem sig do obszaru spawania.

ZAGROZENIE ISKRAMI

- usungc przedmioty tatwopalne z obszaru roboczego;

- zabrania sie spawania zbiornikow, w ktdrych sa lub byty przechowywane gazy, paliwa lub
produkty ropopochodne. Pozostatosci tych substancji moga wybuchna¢;

- podczas pracy w pomieszczeniach zagrozonych pozarem lub wybuchem nalezy
przestrzegac szczegdlnych przepiséw zgodnych z normami krajowymi i miedzynarodowymi.

SRODKI OCHRONY INDYWIDUALNEJ

Aby zapewni¢ ochrone indywidualng, nalezy przestrzega¢ nastepujacych zasad:

- nosic¢ solidne obuwie zachowujgce wtasciwosci izolacyjne réwniez w wilgotnym srodowisku;
- chronic rece rekawicami izolacyjnymi;

- chroni¢ oczy przytbica spawalniczg wyposazong w filtr swiatta tuku zgodny z normami
bezpieczenstwa;

- nosi¢ wytgcznie odpowiednig odziez o niskiej palnosci.

=i

ZAGROZENIE INTENSYWNYM HALASEM
tuk powstajacy podczas spawania moze generowac dzwieki powyzej 85 dB w czasie 8 godzin pracy.
Spawacze pracujacy z urzadzeniem muszg stosowac ochronniki stuchu.
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ROZPAKOWANIE

Zestaw dostawy urzadzenia obejmuje:

Instrukoya abshsgi

Riolki podajgoe do

drutu stalowags i
Praewisd spawalniczy 2 zacicksem FumimeEget
masewym ABICOR BINZEL** \ |

Srybkazhycrka pneumatyczna . Pasek notny na rarmie*
2ridbo pradu spawania z padajnikeem drutu

* Dla modely PromM|G-350-15-4-400Y 5F

A 7 wyjatklern rmadeli 2 indeksern Wa®

ELEMENTY STEROWANIA | WSKAZANIA

Fra®IG-350-400% 5F
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1-Wyswietlacz cyfrowy;
2 - Przycisk wyboru trybu spawania:
a) reczne spawanie tukowe metali (MMA);
b) spawanie tukowe elektrodg wolframowg w ostonie gazu obojetnego (TIG);
) spawanie tukowe w ostonie gazu obojetnego / gazu aktywnego (MIG/MAG);
3 — Regulator do wyboru funkgji (parametréw) aktualnego trybu i regulacji ich wartosci / ustawiania parametru napiecia spawania w trybie
MIG/MAG. Wybodr funkcji odbywa sie poprzez obracanie regulatora w prawo lub w lewo. Aby przejs¢ do edycji wartosci wybranego
parametru, nalezy nacisng¢ regulator. Wartosci ustawia sie poprzez obracanie regulatora. Aby powrdci¢c do menu wyboru
funkcji/parametréw, nalezy ponownie nacisnaé regulator;
4 — Przycisk wyboru programu spawania (zestaw parametréw uprzednio ustawionych przez uzytkownika) / funkcja dodatkowa: regulacja
poziomu indukcyjnosci (po przytrzymaniu przycisku przez ponad 1 sekunde);
5 — Przycisk testowania doptywu gazu ostonowego (drut nie jest podawany);
6 — Przycisk regulacji napiecia spawania na podajniku druty;
7 — Wyswietlacz cyfrowy podajnika drutu;
8 — Regulator do wyboru funkgji (parametrow) aktualnego trybu i regulacji ich wartosci na podajniku drutu (domyslnie — regulacja predkosci
podawania drutu w trybie MIG/MAG);
9 - Przycisk wyboru programu spawania na podajniku drutu (zestaw parametréw uprzednio ustawionych przez uzytkownika) / funkcja
dodatkowa: regulacja poziomu indukcyjnosci (po przytrzymaniu przycisku przez ponad 1 sekunde);
10 — Przycisk wprowadzania drutu (bez doptywu gazu);
11 - Zfycze typu EURO KZ-2 do podtaczenia uchwytu spawalniczego potautomatycznego;
A —Gniazdo prgdowe typu bagnetowego "+":
a) spawanie MMA — podtgczony jest przewdd uchwytu elektrody (w rzadszych przypadkach, przy uzyciu elektrod specjalnych,
podtaczony jest przewdd masowy);
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b) spawanie TIG — podtgczony jest wytacznie przewod masowy;

¢) spawanie MIG/MAG z drutem litym — przewdd jest podtaczony do podajnika od wewnatrz (ustawienie domysine);
d) spawanie MIG/MAG z drutem proszkowym — podtgczony jest przewdd masowy;
B - Gniazdo pradowe typu bagnetowego "-":
a) spawanie MMA — podtgczony jest przewdd masowy (w rzadszych przypadkach, przy uzyciu elektrod specjalnych, podtaczony
jest przewdd uchwytu elektrody);
b) spawanie TIG — podtaczony jest wytacznie uchwyt TIG;
c) spawanie MIG/MAG z drutem litym — podtgczony jest przewdd masowy;

d) spawanie MIG/MAG z drutem proszkowym — przewdd jest podtagczony do podajnika od wewnatrz (mozliwe jest
samodzielne podtaczenie);

12 - Wytacznik / przycisk wiaczania i wytgczania zrodta pradu spawania;
13 -Bezpiecznik podajnika druty;

14 —Bezpiecznik podgrzewacza gazy;

15— Miejsce podtaczenia przewodu uziemiajgcego;

16 — Gniazdo podgrzewacza gazu 36 V;

17 - Ztacze do podtgczenia kabla sterujgcego z podajnika drutu;

18 — Przewdd zasilajacy;

19 — Przytycze gazu ostonowego;

20 - Ostona ochronna szpuli drutu;

21 - Uchwyt szpuli drutu z urzgdzeniem hamujgcym ze sprezyna.

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -8-
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WSKAZANIE PRACY URZADZENIA W TRYBACH
MIG/MAG

Ekran podajnika drutu
MMA

. 4\ X

Farameters: b
Fower Hot Startl J8x[5]
time Hot Start: H,3=

Menu jest zablokowane Ekran podajnika drutu

X

Farameters: b

time amFer-down: ©,2=
time Fost-gas: 4,8s
Menu jest zablokowane Ekran podajnika drutu
1 - Aktualny tryb spawania 4 - Warto$¢ wybranej funkgji / parametru
2 - Aktualny numer programu 5 - Lista i wartosci kolejnych 2 parametrow w menu

3 - Nazwa funkgji / parametru

URUCHOMIENIE

Urzadzenie spawalnicze jest przeznaczone wytgcznie do recznego spawania tukowego metali (MMA), spawania tukowego elektroda
wolframowg w ostonie gazu obojetnego (TIG), a takze spawania tukowego w ostonie gazu obojetnego / gazu aktywnego (MIG/MAG). Kazde
inne uzycie maszyny jest uznawane za niezgodne z przeznaczeniem. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody spowodowane
niezgodnym z przeznaczeniem uzytkowaniem maszyny. Uzytkowanie maszyny zgodnie z przeznaczeniem zaktada przestrzeganie instrukgji
niniejszej instrukcji obstugi.

WYMAGANIA INSTALACYJNE

Maszyne nalezy ustawi¢ w taki sposéb, aby zapewni¢ swobodny doptyw i odptyw powietrza chtodzgcego przez otwory wentylacyjne na
panelach przednim i tylnym. Nalezy zwrdci¢ uwage, aby pyt metalowy (np. podczas szlifowania papierem sciernym) nie byt zasysany
bezposrednio do wnetrza maszyny przez wentylator chtodzacy.

PODLACZENIE DO ZASILANIA

Standardowe urzadzenie spawalnicze jest przystosowane do trdjfazowego napigcia sieciowego 3x380 V lub 3x400 V — do tego celu
przeznaczone s3 trzy przewody. Przepisy bezpieczeristwa dotyczgce pracy ze sprzetem
spawalniczym wymagaja uziemienia obudowy maszyny. Mozna to wykona¢ na dwa L2
sposoby: 1) poprzez uzycie czwartego przewodu w kablu zasilajgcym w kolorze
z6tto-zielonym (miedzynarodowy standard oznakowania); 2) poprzez uzycie srubowego
zacisku uziemiajgcego na tylnej scianie urzadzenia.

Uzyj czterozytowego kabla zgodnego z norma IEC 60445 do podtgczenia spawarek L1

PATON do tréjfazowego zrodta zasilania: L3
. przewod brazowy - faza L1;
. przewdd czarny - faza L2; ]
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. przewdd niebieski - faza L3;

. przewod zétto-zielony - uziemienie.
Uwaga! W przypadku podfgczenia urzadzenia do napigcia sieciowego wyzszego niz 450 V wszystkie zobowigzania gwarancyjne producenta
tracg waznos¢! Zobowigzania gwarancyjne producenta tracg réwniez waznos¢ w przypadku btednego podtaczenia fazy sieciowej do
uziemienia zrodta.
Ztgcze zasilania, przekroje przewoddw zasilajgcych oraz bezpieczniki sieciowe nalezy dobra¢ na podstawie danych technicznych urzadzenia.

WYBOR JEZYKA MENU URZADZENIA
Przytrzymaj przycisk 2 i wiacz urzadzenie, aby wybraé/zmieni¢ jezyk menu urzadzenia. Wybierz zadany jezyk za pomoca pokretta
regulacyjnego 3 i nacisnij je, aby potwierdzi¢ wybér. Urzadzenie bedzie pracowad z interfejsem w wybranym jezyku.

Parametry trybu spawania

Z:slt::(st:::::a Ustawiona wartos¢ Srednica drutu dla Przekroj kazdego przewodu M:I;i);r::c’lna
MMA, mm pradu dla MMAITIG, A MIG/MAG, mm zasilajgcego, mm? Ry,
3 x 380/400V - ProMIG-350, ProMIG-500, ProMIG-630
1,5 135
2 175
a3 do 120 do @o,8 2,5 220
4 350
6 525
2 130
2,5 160
[Z) do 160
4 260
dod1,0 6 385
2,5 115
7] do 220 4 180
6 270
2,5 85
26 topliwa do 270 do@1,2 4 135
6 205
2,5 65
26 do 350 do J1,4 4 100
6 150
4 8o
@6 nietopliwa do 400 6 120
do 1,6 2 295
4 55
28 topliwa do 500 6 85
10 140
4 40
28 do 630 do @2,0 6 65
10 105
Zalecana dtugos¢ przewoddw spawalniczych mocy podczas spawania:
Maksymalny prad, A Dtugos¢ przewodu (w jedna strong), m Przekréj, mm? Typ przewodu
160 2. 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 5O KG 1x50
12... 40 70 KG 1x70
10...30 0 KG 1x70
630
15 ... 40 95 KG 1x95

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -10-
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SCHEMAT PODLACZENIA URZADZENIA DO SPAWANIA ELEKTRODAMI OTULONYMI (MMA)

UCHWYT ELEKTRODOWY

SCHEMAT PODtACZENIA URZADZENIA DO SPAWANIA tUKOWEGO W OStONIE GAZU OBOJETNEGO Z ELEKTRODA
WOLFRAMOWA (TIG) - przy uzyciu uchwytu TIG 35-50

PALMIK T
ARGONOWY

- *\\ ;lsx MASA"
—— =
= == WYROB

SCHEMAT PODtACZENIA URZADZENIA DO SPAWANIA tUKOWEGO W OStONIE GAZU OBOJETNEGO Z ELEKTRODA
WOLFRAMOWA (TIG) - przy uzyciu uchwytu TIG GZ-2

PALMNIK
O ARGONOWY

_,_,_,-'—_,_ —

W ISK MASA”
2& AL
=—" \WvyROB

PALNIK
(y  POLAUTOMATYCZNY
~ Vs zm:lsx MAS
\._—-c/_\ —— 3
T 5 2,
5 “‘Ei—t—g WYROB
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DANE TECHNICZNE
PARAMETRY ProMIG-350-400V SF ProMIG-500-400V ProMIG-630-400V
Napiecie znamionowe sieci trdjfazowej 50 / 60 Hz, 3x380 3x380 3x380
vV 3X400 3X400 3X400
Znamionowy pobor pradu z fazy sieci, A 16...18,5 30...35,5 42...49
Znamionowy prad spawania, A 350 500 630
Maksymalny prad roboczy, A 450 630 800
CyK pracy 70‘?/p rzy 350 A 70%/przy 500 A 70%/przy 630 A
100%/przy 290 A 100%/przy 420 A 100%/przy 520 A
Granice odchylenia napiecia zasilania, V +15% +15% +15%
Zakres regulacji pragdu spawania, A 14350 16 — 500 18— 630
Zakres regulacji napiecia spawania, V 12-30 12-40 12— 44
Zakres regulacji predkoéci podawania drutu, m/min 2,0-16 2,0-20
Srednica elektrody MMA, mm 1,6-6,0 1,6 -8,0 1,6-8,0
Srednica drutu spawalniczego, mm 0,6-1,4 0,6-1,6 0,6-2,0
Typ zespotu podajnika drutu 4 - rolki
Maks. masa szpuli, kg 15
MMA: 0,2...500 - regulowane
Tryby spawania pulsacyjnego, Hz TIG: 0,2...500 - regulowane
MIG/MAG: synergiczne
“Hot-Start” Regulowany
w trybie MMA
“Arc-Force” w trybie MMA Regulowany
:VA;tyleI:ch;\’A A Automatyczny
Uktad redukcji napiecia biegu jatowego wigcz [ wytgcz
Napiecie biegu jatowego MMA, V 12/75
Napiecie zajarzenia tuku, V 110
Znamionowy pobdr mocy, kVA 10,7 ...12,3 19,9 ... 23,6 27,8...32,5
Maksymalny poboér mocy, kVA 15,3 29,0 40,1
Sprawnos¢, % 90
Chtodzenie Powietrzne, adaptacyjne
Zakres temperatury pracy, °C —25 ... +45
Wymiary catkowite, mm (dt. x szer. x wys.) 540 X 360 X 400 510 X 180 X 385 510 X 235 X 410
Masa bez szpuli i akcesoriow, kg 22,9 39,9 41,9
Stopien ochrony IP33 P23 P23

WYBOR | USTAWIANIE FUNKCJI URZADZENIA

Jezeli przyciski na panelu przednim nie s3 naciskane, urzadzenie wyswietla na lewym wskazniku cyfrowym wartos¢ gtéwnego parametru
aktualnego trybu spawania:

1) w trybie MMA — prad spawania;

2) w trybie TIG - prad spawania;

3) w trybie MIG/MAG - napiecie spawania.

Na wyswietlaczu cyfrowym w trybie spawania MIG/IMAG podczas procesu spawania wyswietlana jest rzeczywista wartos¢ pradu spawania.
Nalezy zauwazy¢, ze rzeczywista warto$¢ pradu spawania jest uzalezniona od wielu czynnikéw, w tym od srednicy zastosowanego drutu,
napiecia spawania ustawionego na zrédle zasilania, predkosci podawania drutu ustawionej na mechanizmie podajnika, uzytego gazu
ostonowego, a takze materiatu i grubosci spawanego elementu itp. Po zakoriczeniu procesu spawania rzeczywista wartos¢ pradu spawania
pozostaje wyswietlana na ekranie urzgdzenia przez 8 sekund, umozliwiajgc spawaczowi odczytanie tej wartosc.

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -12-
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Pokretto regulatora 3 na panelu przednim jest wielofunkcyjne i odpowiada za:
1) wybor dowolnej funkeji w aktualnym trybie spawania (obrét w lewo lub w prawo);
2) ustawienie wartosci wybranego parametru (nacisniecie regulatora i obrét w lewo lub w prawo);
3) reset wszystkich funkcji do ustawien fabrycznych biezacego programu aktualnego trybu spawania (nacisniecie regulatora i
przytrzymanie przez ponad 12 s).

Przycisk 2 na panelu przednim urzadzenia stuzy do wyboru trybu spawania.

PRZELACZENIE NA WYMAGANA FUNKCJE

Jesli urzadzenie posiada aktywny system ochrony przed nieautoryzowanym dostepem do menu funkgji, obrét regulatora 3 powoduje
jedynie zmiane wartosci gtéwnego parametru aktualnego trybu spawania, co oznacza, ze menu funkgji jest zablokowane. Aby je
odblokowa¢, nalezy nacisnac i przytrzymac regulator 3 przez ponad 3,5 sekundy. Podczas odblokowywania na wskazniku pojawi sie symbol
otwartej ktddki, sygnalizujacy proces odblokowania menu funkcji. Po pomysinym odblokowaniu, przy obracaniu regulatora 3 w prawo lub w
lewo, na wyswietlaczu cyfrowym zostanie wyswietlona aktualna nazwa funkgji oraz jej wartosc.

Analogicznie, naciskajac i przytrzymujac pokretto regulatora 8 na podajniku drutu przez ponad 3,5 sekundy, menu zostaje odblokowane, a
na wyswietlaczu cyfrowym 7 pojawia si¢ nazwa i wartos¢ funkcji dla aktualnego trybu spawania. Naciskajgc pokretto regulatora 8 i obracajac
je w lewo lub w prawo, mozna przetgczac sie miedzy funkcjami i parametrami trybu oraz regulowac ich wartosc.

PRZELACZENIE NA WYMAGANY TRYB SPAWANIA
Nacisnigcie przycisku 2 powoduje cykliczne przetgczenie na kolejny tryb spawania; jest to widoczne na wyswietlaczu 1 na panelu przednim.

RESET WSZYSTKICH FUNKCJI UZYWANEGO TRYBU SPAWANIA

Moga wystgpi¢ sytuacje, w ktorych ustawienia urzadzenia wprowadzg uzytkownika w zaktopotanie. Aby przywroci¢ je do standardowych
ustawien fabrycznych, wystarczy nacisng¢ i przytrzymac regulator 3 przez ponad 10 sekund (zignorowa¢ animacje symbolu ktodki). Na
wyswietlaczu rozpocznie sie odliczanie 333...222...111, a po osiggnieciu ,000” wszystkie ustawienia wybranego programu aktualnego trybu
spawania zostang przywrécone do ustawien fabrycznych. Reset parametrow wykonywany jest oddzielnie dla kazdego programu i kazdego
trybu spawania. Zapewnia to wygode, aby nie resetowa¢ indywidualnych ustawien w innych programach i trybach spawania.

W ten sam sposob mozna zresetowac parametry aktualnego trybu spawania na podajniku drutu za pomoca regulatora 8.

ZMIANA NUMERU PROGRAMU W AKTUALNYM TRYBIE SPAWANIA

W kazdym trybie spawania MMA, TIG i MIG/MAG uzytkownik moze zapisa¢ do 16 réznych ustawien wstepnych. Aktualny numer ustawienia
wstepnego (programu) jest wyswietlany w prawym gérnym rogu wyswietlacza LCD zrodta na panelu przednim. Przy pierwszym wigczeniu
urzadzenia program jest zawsze ustawiony na nr 1 dla kazdego trybu spawania. Wszystkie zmiany ustawier urzadzenia w tym trybie
spawania i dla biezgcego numeru programu sg zapisywane. Aby przetgczy¢ sie na inny numer programu i rozpoczac¢ ustawianie od
parametrow podstawowych, wystarczy nacisngc¢ przycisk 4 na zrodle pradu spawania (lub przycisk 9 na podajniku drutu). Nastepnie na
wyswietlaczu LCD pojawi sie aktualny numer programu, ktéry mozna zwiekszy¢ lub zmniejszy¢, obracajac regulator 3 (lub regulator 8 na
podajniku drutu) w prawo lub w lewo. Wybor programu nalezy potwierdzi¢, naciskajac odpowiedni regulator 3 lub 8.

OGOLNA LISTA FUNKCJI

Tryb spawania MMA
0) [-1-] Gtéwny parametr welding amperage (= 8o A domyslnie);
a) 14 ... 350 A (krok 1 A) dla ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 500 A (krok 1 A) dla ProMIG-500-400V;
c)18... 630 A (krok 1 A) dla ProMIG-630-400V;
1) [H.St] Hot-Start power (= 50% domyslinie);
a) o[OFF] ... 100% (krok 5%);
2) [t.HS] Hot-Start time (= 0,3 s domyslInie);
a)o.1...1.0s (krok 0.15);
3) [Ar.F] Arc-Force power (= 50% domysinie);
a) o[OFF] ... 200% (krok 5%);
4) [u.AF] Arc Force threshold (= 12 V domysinie);
a)9...18V (krok1V);
5) [BAH] Voltage response slope (= 1,4 V/A domysinie);
a)o.2...1,8 V/A (krok 0,4 V/A);
6) [Sh.A] Short arc welding (= OFF domysInie);
a) o[OFF] ... 3 poziomy (krok 1 poziom);
7) [BSn] Voltage reduction device = OFF (domyslnie);
a) ON — wiaczony;
b) OFF — wytaczony;
8) [Po.P] pulse mode (= OFF domyslnie);
a) ON — wigczony;
b) OFF — wytaczony;
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Parametry trybu impulsowego MMA:

9) [-1-] gtdwny parametr spawania — base amperage (domyslnie = 80 A);
a) 14 ... 350 A (krok 1 A) dla ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 500 A (krok 1 A) dla ProMIG-500-400V;
c)18... 630 A (krok 1 A) dla ProMIG-630-400V;
10) [I.PS] pause amperage (= 25 A domyslnie);
a) 14 ... 350 A (krok 1 A) dla ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 500 A (krok 1 A) dla ProMIG-500-400V;
c)18... 630 A (krok 1 A) dla ProMIG-630-400V;
11) [Fr.P] frequency pulse (= 5,0 Hz domysinie);
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamiczny krok 0,1 Hz...1 Hz);
12) [dut] impulse/pause duty — procent impulsu pradu wzgledem okresu powtarzania tych impulséw (= 50% domyslinie);
a) 20 ... 80% (krok 2%).

Tryb spawania TIG
0) [-2-] Gtowny wyswietlany parametr welding amperage (= 200 A domyslinie);
a) 14 ... 350 A (krok 1 A) dla ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 500 A (krok 1 A) dla ProMIG-500-400V;
c)18... 630 A (krok 1 A) dla ProMIG-630-400V;
1) [But] torch button mode (= [LIFT] domyslnie);
a) [LIFT] —tryb TIG-LIFT bez przycisku (dla uchwytu zaworowego);
b) [LIFT2T] —tryb przycisku TIG-LIFT2T (prad spawania zatrzymuje si¢ po zwolnieniu przycisku uchwytu);
¢) [LIFT4T] —tryb przycisku TIG-LIFT4T (ponowne nacisnigcie przycisku uchwytu zmniejsza prad do wartosci final amperage,
po czym nastepuje wytgczenie pradu spawania po zwolnieniu przycisku);
2) [Pr.A] start amperage (domyslnie = 20 A);
a) 14 ... 50 A (krok 1 A) dla ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 50 A (krok 1 A) dla ProMIG-500-400V;
c)18... 50 A (krok 1 A) dla ProMIG-630-400V;
3) [t.uP] amperage rise time (= 0,2 s domyslnie);
a)o...15.0s (krok 0.15);
4) [t.dn] amperage fall time (= 0,2 s domyslnie);
a)o...15.0s (krok 0.15);
5) [Po.A] final amperage (= 20 A domyslnie);
a) 14 ... 50 A (krok 1 A) dla ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 50 A (krok 1 A) dla ProMIG-500-400V;
c) 18 ... 50 A (krok 1 A) dla ProMIG-630-400;
6) [t.Po] time post-gas (= 4,0 s domysInie);
a)1.0...35.05 (krok 0.15);
7) [Po.P] pulse mode (= OFF domysinie);
a) ON —wiaczony;
b) OFF — wytaczony;
Parametry trybu impulsowego TIG:

8) [-2-] gtéwny parametr spawania — base amperage (domysInie = 100 A);
a) 14 ... 350 A (krok 1 A) dla ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 500 A (krok 1 A) dla ProMIG-500-400V;
c)18... 630 A (krok 1 A) dla ProMIG-630-400V;
8) [I.PS] pause amperage (= 25 A domyslnie);
a) 14 ... 350 A (krok 1 A) dla ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 500 A (krok 1 A) dla ProMIG-500-400V;
c)18... 630 A (krok 1 A) dla ProMIG-630-400V;
9) [Fr.P] frequency pulse (= 10,0 Hz domysinie);
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamiczny krok 0,1 Hz...1 Hz);
10) [dut] impulse/pause duty — procent impulsu pradu wzgledem okresu powtarzania tych impulséw (= 50% domyslinie);
a) 4 ... 80% (krok 2%).
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Tryb spawania MIG/MAG
0) [-3-] Gtéwny wyswietlany parametr welding voltage (= 19,0 V domyslinie);
a)12.0...32.0V (krok 0,1 V) dla ProMIG-350-400V SF;
b) 12,0 ... 40,0 V (krok 0,1 V) dla ProMIG-500-400V;
€)12,0 ... 44,0 V (krok 0,1 V) dla ProMIG-630-400V;
1) [SPD] Drugi gtéwny parametr wire feed speed (= 4,5 m/min domyslinie);
a) 1.0 ... 16.0 m/min (krok 0,12 m/min) dla ProMIG-350-400V SF;
b) 1,0 ... 20,0 m/min (krok 0,2 m/min) dla ProMIG-500-400V i ProMIG-630-400V;
2) [t.Pr] time pre-gas (= 0,1 s domyslnie);
a)o.1...25.05s (krok 0.15);
3) [t.Po] time post-gas (= 1,5 s domyslnie);
a)o.5...25.05 (krok 0.15);
4) [t.uP] amperage rise time (= 0,1 s domyslinie);
a)o...5.0s (krok0.1s);
5) [t.dn] amperage fall time (= 0,1 s domyslnie);
a)o...5.0s (krok0.1s);
6) [But] torch button mode (= [2T] domysinie);
a) [2T] —tryb przycisku uchwytu 2T;
b) [4T] - standardowy tryb przycisku uchwytu 4T;
7) [Ind] inductance level (= 0 domysinie);
a)-5...0... 5 poziomow (krok 1 poziom);
8) [SFt] soft start wire (= OFF domyslnie);
a) ON — wiaczony;
b) OFF — wytaczony;
9) [Po.P] pulse mode (= OFF domyslnie);
a) ON — wigczony;
b) OFF — wytaczony;

Parametry trybu pulsacyjnego MIG/MAG:
10) [Adu] gtéwny parametr w trybie pulsacyjnym — voltage adjustment (= 0,0 V domyslnie);
a) -5.0...+5.0 V (krok 0,1 V). Dtugosc tuku zwigksza sie wraz z wartoscig parametru;
11) [tYP] wire material (= Fe domyslinie);
a) Fe —zwykty drut stalowy typu ER70S-6 (stosowac gaz ostonowy o sktadzie 82% Ar + 18% CO, tylko);
b) St.St —drut ze stali nierdzewnej typu ER308L/ER316L (stosowac gaz ostonowy o sktadzie 8% Ar + 2% CO, tylko);
¢) ALSi - drut aluminiowo-krzemowy typu ER4043 (stosowac gaz ostonowy 100% Ar tylko);
d) Al.Mg - drut aluminiowo-magnezowy typu ER5356 (stosowac gaz ostonowy 100% Ar tylko);
12) [dia] wire diameter (= 1,0 mm domyslnie);
a) 0.6...1.2 mm dla drutu stalowego i nierdzewnego ProMIG-350/500/630-400V;
b) 0,8...1,2 mm dla drutu aluminiowego.
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GWARANCIJA
Szanowny Kliencie!
PATON INTERNATIONAL dzigkuje za wybdr produktéw PATON™ i gwarantuje wysoka jakos¢ oraz bezawaryjng prace tego produktu, pod
warunkiem przestrzegania zasad jego eksploatacji.
UWAGA!!! Przed rozpoczeciem uzytkowania urzgdzenia zalecamy zapoznanie sig z instrukcjg obstugi oraz sprawdzenie
A poprawnosci wypetnienia karty gwarancyjnej: nazwa modelu zakupionego produktu oraz numer seryjny muszg by¢ zgodne z
danymi wpisanymi w karcie gwarancyjnej. Niedopuszczalne jest dokonywanie jakichkolwiek zmian i poprawek w kuponie.
WARUNKI GWARANCJI
PATON INTERNATIONAL gwarantuje prawidtowe dziatanie zrédta zasilania pod warunkiem, ze uzytkownik przestrzega zasad eksploatacji,
przechowywania i transportu.
UWAGA! W przypadku uszkodzen mechanicznych spawarki bezptatna naprawa gwarancyjna nie przystuguje!
Gtowny okres gwarancyjny dla urzadzen spawalniczych wynosi:

ProMIG-350-400V SF 3 lata

ProMIG-500-400V
ProMIG-630-400V.
Gtowny okres gwarancyjny rozpoczyna sie od daty sprzedazy urzadzenia inwertorowego uzytkownikowi koricowemu.

2 lata

Aby unikna¢ awarii urzadzenia, zaleca sig, w zaleznosci od warunkéw eksploatacji, co szes¢ miesiecy zdejmowac pokrywe ochronng i czysci¢
elementy oraz zespoty wewnetrzne sprezonym powietrzem. Czyszczenie nalezy przeprowadzac ostroznie, utrzymujac przewdd sprezarki w
odpowiedniej odlegtosci, aby unikna¢ uszkodzenia czesci mechanicznych oraz potaczen lutowanych elementdw elektronicznych.

W trakcie gtéwnego okresu gwarancyjnego sprzedawca zobowigzuje sie, bezptatnie dla wtasciciela urzadzenia inwertorowego PATON™, do:
- przeprowadzenia diagnostyki i ustalenia przyczyny awarii;

- dostarczenia zespotow i elementdw niezbednych do naprawy;

- wykonania prac polegajgcych na wymianie uszkodzonych elementéw i zespotow;

- przetestowania naprawionego urzadzenia.

Gwarancja gtéwna nie obejmuje urzadzen:

- z uszkodzeniami mechanicznymi wptywajgcymi na dziatanie urzadzenia (odksztatcenie obudowy i czesci w wyniku upadku z wysokosci lub
uderzenia ciezkimi przedmiotami, wypadniecie przyciskow i ztgczy);

- ze $ladami korozji, ktore spowodowaty awarie;

- uszkodzonych na skutek dziatania nadmiernej wilgoci na elementy zasilania i elektronike;

- uszkodzonych w wyniku nagromadzenia przewodzgcego pytu wewnatrz (pyt weglowy, wiéry metalowe itp.);

- w przypadku prob samodzielnej naprawy podzespotéw if/lub wymiany elementdw elektronicznych.

Gwarancja gtéwna nie obejmuje réwniez niesprawnych elementéw zewnetrznych urzadzenia narazonych na kontakt fizyczny oraz czesci
powigzanych/eksploatacyjnych, dla ktorych reklamacje przyjmowane sg nie pézniej niz dwa tygodnie od daty sprzedazy:

- przycisk wtgczania i wytaczania;

- pokretta regulacji parametréw spawania;

- ztacza do podtaczania kabli i przewoddw;

- Zfacza sterujace;

- przewdd zasilajgcy i wtyczka sieciowa;

- uchwyt transportowy, pasek na ramig, obudowa, skrzynka;

- uchwyt elektrody, zacisk masowy, palnik, kable i przewody spawalnicze.

Sprzedawca zastrzega sobie prawo do odmowy naprawy gwarancyjnej lub do ustalenia miesigca i roku produkcji urzadzenia jako daty
rozpoczecia obowigzywania gwarancji (okreslonej na podstawie numeru seryjnego):

- w przypadku utraty karty gwarancyjnej przez wiasciciela;

- w przypadku braku prawidtowego lub jakiegokolwiek wypetnienia paszportu przez sprzedawce podczas sprzedazy urzadzenia.

Okres gwarancji ulega przedtuzeniu o czas trwania naprawy gwarancyjnej urzadzenia w centrum serwisowym.
Informacje o najblizszym centrum serwisowym mozna uzyska¢ w miejscu zakupu.

INFORMACJA DOTYCZACA UTYLIZACJI ZUZYTEGO SPRZETU

Symbol umieszczony na produktach oznacza, ze urzgdzenia nie wolno wyrzucac razem z odpadami
komunalnymi. Urzadzenie nalezy przekazac do punktu zbidrki zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego w celu recyklingu, gdzie zostanie przyjete bezptatnie. Informacje o punktach zbiérki
zuzytego sprzetu mozna znalez¢ na stronach internetowych wiasciwych instytucji. Prawidtowa
utylizacja zgodna z Dyrektywa 2012/19/UE (WEEE) w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego pomaga oszczedzaé cenne zasoby naturalne oraz zapobiega¢ zanieczyszczeniu
srodowiska. Niezastosowanie si¢ do powyzszych zalecert moze skutkowac natozeniem kar zgodnie z
obowigzujacymi przepisami.

ABY UZYSKAC DALSZE INFORMACJE DOTYCZACE RECYKLINGU URZADZENIA,
SKONTAKTUJ SIE Z NAJBLIZSZYM SPRZEDAWCA LUB IMPORTEREM.
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Data przyjecia do naprawy

(podpis)

Objawy uszkodzenia:

Przyczyna:

Data przyjecia do naprawy , 20

(podpis)

Objawy uszkodzenia:

Przyczyna:

Data przyjecia do naprawy

(podpis)

Objawy uszkodzenia:

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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