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EU MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
Gyarté
PATON INTERNATIONAL LLC

Novopyrohivska 66, 03045 Kijev, UKRAJNA

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

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

A nyilatkozat targya megfelel az alabbi iranyelveknek és szabvanyoknak:

Iranyelvek:

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

fvhegesztd berendezések — 1. rész: EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
Hegesztd dramforrasok EN IEC 60974-1:2022/A1:2022
Ivhegeszté berendezések - 10. rész: EN IEC 60974-10:2014/A1:2015

Elektromagneses 0sszeférhetdségi (EMC)
kovetelmények

EN IEC 60974-10:2021/A1:2021

A gyarto képviseletében alairva: PATON International LLC
Hely és datum: 03045 Kijev, UKRAJNA 0

Aliras a
Név, beosztas: Mark Tokmakov
Mdszaki igazgaté

PATON International LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kijev
Tel: +380 800 500 600
E-Mail:office@paton.ua
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A hegesztéberendezést a moszaki szabvanyoknak és a megallapitott biztonsagi elSirasoknak
megfelelGen gyartottak. A helytelen kezelés azonban az alabbi veszélyekhez vezethet:

- a karbantartd személyzet vagy harmadik személyek sérilése;

- a gép vagy a vallalat vagyonanak karosodasa;

- a hatékony munkafolyamat megzavarasa.

A gép Uzembe helyezésével, mikodtetésével, feligyeletével és karbantartasaval foglalkozé minden
személynek:

- meg kell felelnie a megfelel6 szakképesitési kovetelményeknek;

- rendelkeznie kell hegesztési ismeretekkel;

- szigorUan be kell tartania ezeket az utasitasokat.

A biztonsagot csokkentd meghibasodasokat azonnal meg kell szintetni.

BIZTONSAGI ELOIRASOK

HALOZATI ES IVARAM VESZELYE

- az dramités halalos lehet;

- a készilék altal keltett magneses mezdk kedvezétlen hatassal lehetnek az elektromos
készilékek mUkodésére (példaul szivritmus-szabalyozokra). Az ilyen készilékeket hasznald
személyeknek orvossal kell konzultalniuk, miel6tt a mikodé hegesztési terilet kozelébe
lépnek;

- a hegesztékabeleknek erésnek, sértetlennek és szigeteltnek kell lennitk. A laza
csatlakozasokat és a sérilt kabeleket azonnal ki kell cserélni. A haldzati kabeleket és a
hegesztéberendezés kabeleit rendszeresen ellenériztetni kell villamos szakemberrel a
szigetelés épsége szempontjabal;

- a készilék hasznalata kozben tilos eltavolitani a kilsé burkolatot.

A HEGESZTOIV SUGARZASANAK VESZELYE

Tilos a hegesztdivet szabad szemmel nézni. A mikddés kézben keletkezd iv és froccsenések a bort
megégethetik vagy tizet okozhatnak, ezért mindig védémaszkot kell viselni szinezett szirével (a
véddszemivegnek DIN g—10 szirével kell rendelkeznie). A berendezés mikodési teriletén tartézkodd
illetéktelen személyeknek szemiket specialis védészemiveggel kell védenitk, vagy nem éghetd,
sugarzast elnyeld védSernyéket kell hasznalniuk.

VESZELYES GAZOK ES GOZOK VESZELYE

- ha fust és veszélyes gazok jelennek meg a munkaterileten, azokat megfeleld eszkdzokkel el kell
tavolitani;

- biztositani kell a megfelelé frisslevegé-utanpétlast;

- a hegesztdiv sugarzasi teriletének mentesnek kell lennie az oldészerg8zoktél.

MAGNESES TER VESZELYE

A készilék altal keltett magneses mezék kedvezétlen hatdssal lehetnek az elektromos készilékek
mUkodésére (példaul szivritmus-szabalyozokra). Az ilyen készilékeket hasznald személyeknek orvossal
kell konzultalniuk, miel6tt a mdkodo hegesztési terilet kozelébe lépnek.

SZIKRAZAS VESZELYE
- a gyulékony targyakat el kell tavolitani a munkateriletrdl;

tilos olyan tartalyokat hegeszteni, amelyekben gazokat, Uzemanyagot vagy
kéolajszarmazékokat tarolnak vagy korabban téroltak. Ezen anyagok maradvanyai
felrobbanhatnak;
- t0z- vagy robbanasveszélyes helyiségekben végzett munka soran be kell tartani a nemzeti és
nemzetkézi elirdsoknak megfeleld kiilénleges szabalyokat.

EGYENI VEDOESZKOZOK

Az egyéni védelem biztositasa érdekében tartsa be az alabbi szabalyokat:

- viseljen erds labbelit, amely nedves kérnyezetben is megérzi szigeteld tulajdonsagait;

- védje a kezét szigetel6 kesztylvel;

- védje a szemét olyan hegesztpajzzsal, amely a biztonsagi szabvanyoknak megfeleld
fényszirével van ellatva;

- csak megfeleld, alacsony gydlékonysagu ruhazatot viseljen.

EROS ZAJ VESZELYE
A hegesztés soran keletkez6 iv 8 6ras munkavégzés alatt 85 dB feletti zajszintet is kibocsathat. A
berendezéssel dolgozé hegesztéknek munkavégzés kdzben hallasvédét kell viselnivk.

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

A készilék szallitasi csomagja a kovetkezdket tartalmazza:
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* A ProMIG-350-15-4-400V SF modellhez
** A _WA" index(i modellek kivételével

KEZELOSZERVEK ES JELZESEK

ProMIG-350-400V SF
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ProMIG 500/630-400V

1 - Digitalis kijelz6;
2 —Hegesztési lzemmod kivalaszté gomb:
a) kézi fémivhegesztés (MMA);
b) volframelektrodas védbgazas ivhegesztés (TIG);
c) fémivhegesztés védégazas / aktiv gazos kornyezetben (MIG/MAG);
3 — Szabalyozd az aktualis Uzemmdd funkcidinak (paramétereinek) kivalasztasara és értékeik bedllitasara / a hegesztési fesziltség
paraméterének beallitdsara MIG/MAG tzemmadban. A funkciok kivalasztasa a szabalyozo jobbra vagy balra torténd elforgatasaval torténik.
A kivalasztott paraméter értékének szerkesztéséhez a szabalyozét meg kell nyomni. Az értékek a szabalyozo elforgatasaval allithatdk be. A
funkcio-/paramétervalasztd menibe vald visszatéréshez nyomja meg ismét a szabalyozot;
4 — Hegesztési program kivalaszté gomb (a felhasznald altal korabban beéllitott paraméterek készlete) / kiegészité funkcio: az induktivitasi
szint beallitdsa (1 masodpercnél hosszabb lenyomas esetén);
5—Gazvédelem ellatasanak tesztgombja (a huzal nem keril elGtolasra);
6 — A hegesztési fesziltség beallitasara szolgald gomb a huzalel6tolon;
7 — A huzalel6told digitalis kijelzéje;
8 — Szabalyozé az aktualis Gzemmad funkcidinak (paramétereinek) kivalasztasara és értékeik beallitasara a huzalelétolon (alapértelmezés
szerint — a huzalel6tolasi sebesség bedllitasa MIG/MAG Gzemmodban);
9 — Hegesztési program kivalaszté gomb a huzalel6toldn (a felhasznalo altal korabban beallitott paraméterek készlete) / kiegészité funkcio:
az induktivitasi szint beallitdsa (1 masodpercnél hosszabb lenyomas esetén);
10 — Huzalbef(iz6 gomb (nincs gazellatas);
11— EURO tipusy KZ-2 csatlakozo félautomata hegesztépisztoly csatlakoztatasahoz;
A —Bajonett tipusy hegesztéaram-csatlakozo "+":
a) MMA hegesztés — az elektrodatarto kabel csatlakoztatva van (ritkabb esetekben, specidlis elektrodak hasznalatakor a
testkabel csatlakozik);
b) TIG hegesztés — kizarolag a testkabel van csatlakoztatva;
¢) MIG/MAG hegesztés tomor huzallal - a kabel belilrdl csatlakozik a huzalel6toldhoz (alapértelmezett);
d) MIG/MAG hegesztés porbeles huzallal - a testkabel van csatlakoztatva;
B —Bajonett tipusu hegesztéaram-csatlakozd "-":
a) MMA hegesztés — a testkabel van csatlakoztatva (ritkdbb esetekben, specidlis elektrédak hasznalatakor az elektrodatartd
kabel csatlakozik);
b) TIG hegesztés — kizarolag a TIG pisztoly van csatlakoztatva;
¢) MIG/MAG hegesztés tomor huzallal - a testkabel van csatlakoztatva;
d) MIG/MAG hegesztés porbeles huzallal — a kabel belulrél csatlakozik a huzalel6tolohoz (sajat kezl csatlakoztatas
lehetséges);
12 — Megszakité / gomb a hegesztéaram-forras be- és kikapcsolasahoz;
13 —A huzalel6told biztositéka;
14 —A gazmelegitd biztositéka;
15— A testkabel csatlakoztatasi pontja;
16 — Aljzat 36 V-0s gazmelegit6hoz;
17 — Csatlakoz6 a huzalel6toldbdl érkezd vezérlékabel csatlakoztatasahoz;
18 — Halozati tapkabel;
19 - Védbgaz csatlakoztatasa;
20 - A huzaltekercs védéburkolata;
21 — Huzaltekercs-tart6 rugdterhelési fékezberendezéssel.
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A GEP MUKODESENEK JELZESE UZEMMODOKBAN

MIG/MAG

A huzalelétolo képernydje

X

Parameﬁeii:gﬁ N —
Fowetr Ho art.: %
time Hot Start: d, 3=

A meni zarolva van A huzalelétold képernydje

TIG-HFZET

Proa.H:1]eeE)

= X
Faraneters! o
time amrer-down: 2,25

time post-gas: » H=
A meni zdrolva van A huzalelétolo képernydje
1 - Aktualis hegesztési lzemmaod 4 - A kivalasztott funkcid / paraméter értéke
2 - Aktualis program szama 5- Amen{ kovetkezd 2 paraméterének listaja és értékei

3 - Afunkcié / paraméter neve

UZEMBE HELYEZES

A hegesztéegység kizarolag kézi fémivhegesztésre (MMA), volframelektrodas védégazas ivhegesztésre (TIG), valamint inert gazos / aktiv
gazos fémivhegesztésre (MIG/IMAG) szolgal. A berendezés barmely mas jelleg hasznalata nem rendeltetésszeriinek mindsil. A gyarté nem
vallal felelésséget a berendezés nem rendeltetésszer( hasznalatabol eredd karokért. A berendezés rendeltetésszery hasznalata feltételezi a
jelen kezelési Utmutato elGirasainak betartasat.

TELEPITESI KOVETELMENYEK

A berendezést Ugy kell elhelyezni, hogy biztositott legyen a hiitélevegé szabad be- és kidramldsa az elulsé és a hatsé panelen talalhato
szell8z6nyildsokon keresztil. Ugyeljen arra, hogy a fémpor (példaul smirglizés kdzben) a hit8ventilator altal ne keriljén kézvetlenil a
berendezés belsejébe.

HALOZATI CSATLAKOZAS

A szabvanyos hegesztéegység haromfazisi halozati fesziltségre van tervezve: 3x380 V vagy 3x400 V — ehhez harom vezeték szolgal. A
hegesztéberendezésekkel végzett munka biztonsagi eldirasai megkovetelik a berendezés hazanak foldelését. Ez kétféleképpen valdsithato
meg: 1) a haldzati kabel sarga-z6ld szinG negyedik vezetékének hasznalataval (nemzetkozi jel6lési szabvany); 2) a berendezés hatso falan
talalhato csavaros foldel6kapocs hasznalataval.

-7- PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG



PATON

A PATON hegesztégépek haromfazisi tapegységhez torténd csatlakoztatasahoz az

IEC 60445 szabvanynak megfeleld négyeres kabelt kell hasznalni: L2
e barnavezeték - L1 fazis;

o fekete vezeték - L2 fazis;

o kékvezeték - L3 fazis;

e sarga-zold vezeték - foldelés. L1

Figyelem! Amennyiben az egységet 450 V-nal nagyobb haldzati fesziltségre L3
csatlakoztatjak, a gyarté minden garancialis kételezettsége érvényét veszti! A gyarto

garancidlis kételezettségei akkor is érvényiket vesztik, ha a halozati fazist tévesen a forras
foldeléséhez csatlakoztatjak.

A halozati csatlakozot, a halozati kabelek keresztmetszetét, valamint a halozati
biztositékokat az egység muszaki adatai alapjan kell kivalasztani.

AKESZULEK MENUNYELVENEK KIVALASZTASA

A készilék meninyelvének kivalasztasahoz / megvéltoztatasahoz tartsa lenyomva a 2-es gombot, majd kapcsolja be a késziléket. A
kivant nyelvet a 3-as szabalyozégomb elforgatasaval vélassza ki, majd a kivalasztas megerdsitéséhez nyomja meg azt. A gép a
kivalasztott nyelvy felulettel fog mikodni.

Hegesztési lzemmod paraméterei

Alk:/:&‘.:fou Beallitott aramerésség Huzalatméré MIG/MAG Minden halézati ér Maximalis
n MMA és TIG esetén, A esetén, mm keresztmetszete, mm?* vezetékhossz, m
elektroda, mm
3 x380/400V - ProMIG-350, ProMIG-500, ProMIG-630
15 135
2 175
a3 legfeljebb 120 legfeljebb @o,8 2,5 220
4 350
6 525
2 130
. 2,5 160
(77 legfeljebb 160
4 260
legfeljebb @1,0 6 385
2,5 115
s legfeljebb 220 4 180
6 270
2,5 85
26 olvado legfeljebb 270 legfeljebb 21,2 4 135
6 205
2,5 65
26 legfeljebb 350 legfeljebb @1,4 4 100
6 150
4 8o
26 t(zallo legfeljebb 400 6 120
legfeljebb 21,6 = 295
4 55
28 olvadd legfeljebb 500 6 85
10 140
4 40
28 legfeljebb 630 legfeljebb @2,0 6 65
10 105
A hegesztés soran ajanlott teljesitmény-hegesztkabelek hossza:
Maximalis aram, A Kabelhossz (egy iranyban), m Keresztmetszet, mm? Kabel tipusa
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 6.4 35 KG 1x35
8..30 50 KG 1x50
500 12 ... 40 70 KG 1x70
10...30 70 KG 1x70
630 15 ... 40 95 KG 1x95

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG
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A GEP CSATLAKOZTATASI SEMAJA BEVONT ELEKTRODAS (MMA) HEGESZTESHEZ

ELEKTRODAFOGO

FOLDOLOCSIPESZ
=
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— = —
=== MUNKADARAB
A GEP CSATLAKOZTATASI SEMAJA VOLFRAM-IVES INERT GAZOS (TIG) HEGESZTESHEZ - 35-50 TIG égé hasznalataval

=l _.j;.-.isﬁ‘?ﬁ'_@_i_ﬁjﬁm 57

= 4
= =7 MUNKADARAB

A GEP CSATLAKOZTATASI SEMAJA VOLFRAM-IVES INERT GAZOS (TIG) HEGESZTESHEZ - GZ-2 TIG égé hasznalataval
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MUSZAKI ADATOK
PARAMETEREK ProMIG-350-400V SF ProMIG-500-400V ProMIG-630-400V
A haromfazis halozat névleges fesziltsége 50 / 3x380 3x380 3x380
60 Hz, V 3X400 3X400 3X400
Névleges aramfelvétel halozati fazisonként, A 16...18,5 30...35,5 42 ...49
Névleges hegesztéaram, A 350 500 630
Maximalis Gzemi aram, A 450 630 800

Bekapcsolasi id6tényez6

70 % /350 A-nal
100 %/ 290 A-nél

70 % [ 500 A-nal
100 %/ 420 A-nédl

70 %/ 630 A-nal
100 %/ 520 A-nal

A tapfesziltség eltérésének hatarértékei, V +15% +15% +15%
A hegesztéaram szabalyozasi tartomanya, A 14 —350 16 — 500 18 - 630
A hegesztési fesziiltség szabalyozasi 12-10 12— 10 1ae
tartomanya, V 3 4 44
A huzalel6tolasi sebesség szabalyozasi 2 0-16 2,0-20
tartomanya, m/min !

MMA elektréda atméréje, mm 1,6-6,0 1,6-8,0 1,6 -8,0
Hegesztéhuzal 4tméréje, mm 0,6-1,4 0,6-1,6 0,6-2,0
Huzalel6tolo egység tipusa 4 - gorgdk

Maximalis huzaldob tomeg, kg 15

MMA: 0,2...500 —allithato; TIG: 0,2...500 - allithato

Impulzusos hegesztési modok, Hz MIGIMAG: szinergikus

“Hot-Start”
MMA médban

“Arc-Force” MMA médban

“Anti-Stick”
MMA médban

Allithato

Allithaté

Automatikus

Uresjarati fesziltségcsokkentd egység on / off

MMA Uresjarati fesziltség, V 12/75

ivgyujtasi fesziltség, V 110

Névleges teljesitményfelvétel, kVA 10,7...12,3 19,9 ... 23,6 27,8...32,5
Maximalis teljesitményfelvétel, kVA 15,3 29,0 40,1
Hatasfok, % 90

Hités Levegds, adaptiv

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

Teljes méretek (h x sz x m), mm

Hegesztéiv forrasa: 390 X 144 X 347 547 X 251X 387 547 X 251X 412
Huzaladagold egység: 602 X 259 X 403 602 X 259 X 403 602 X 259 X 403
Témeg huzaldob és tartozékok nélkil, kg 22,9 39,9 41,9
Védettségi fokozat P33 P23 1P23

A GEP FUNKCIOINAK KIVALASZTASA ES BEALLITASA

Amennyiben az el6lapon taladlhaté gombok nincsenek megnyomva, az egység a bal oldali digitalis kijelz6n az aktuélis hegesztési mod f6
paraméterének értékét jeleniti meg:

1) MMA médban - a hegesztéaramot;

2) TIG mddban — a hegesztéaramot;

3) MIG/MAG modban — a hegesztési fesziltséget.

MIG/MAG hegesztési mddban a digitalis kijelzén a hegesztési folyamat soran a tényleges hegesztdaram értéke lathatd. Meg kell jegyezni,
hogy a tényleges hegeszt8aram értékét tobb tényezé befolyasolja, tobbek kozétt az alkalmazott huzaldtmérd, az dramforrason beallitott
hegesztési fesziltség, a huzalelStolé mechanizmuson beallitott huzalelGtolasi sebesség, az alkalmazott véd8gaz, valamint a hegesztett
munkadarab anyaga és vastagsaga stb. A hegesztési folyamat befejezése utan a tényleges hegesztéaram értéke 8 masodpercig tovabbra is
megjelenik a gép kijelz6jén, lehetSvé téve a hegesztd szdmara az érték megtekintését.

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -10-
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A 3-as szabalyozégomb az el8lapon tobbfunkcids, és az alabbi feladatokért felel:
1) barmely funkcid kivalasztasa az aktualis hegesztési izemmadban (balra vagy jobbra forgatas);
2) a kivalasztott paraméter értékének beallitasa (a szabalyozé megnyomasa és balra vagy jobbra forgatasa);
3) az aktudlis hegesztési Gzemmod aktudlis programjanak osszes funkcidjanak visszaallitdsa gyari beallitasokra (a szabalyozd
megnyomasa és 12 s-nal hosszabb ideig torténd lenyomva tartasa).

Az egység elilsé paneljén talalhatd 2-es gomb a hegesztési méd kivalasztasara szolgal.

ATVALTAS A KIVANT FUNKCIORA

Ha a gép aktiv védelmi rendszerrel rendelkezik a funkciémenihoz valé jogosulatlan hozzaférés ellen, akkor a 3-as szabalyozo elforgatasakor
csak az aktualis hegesztési mod f6 paraméterének értéke valtozik, ami azt is jelenti, hogy a funkciémend zarolva van. A feloldashoz nyomja
meg és tartsa lenyomva a 3-as szabalyozét tobb mint 3,5 masodpercig. A feloldas soran a kijelzén egy nyitott lakat szimbdlum jelenik meg,
amely a funkcidomen feloldasi folyamatat jelzi. A sikeres feloldas utan a 3-as szabalyoz jobbra vagy balra forgatasakor a digitalis kijelz6n
megjelenik az aktualis funkci6 neve és annak értéke.

Hasonloképpen, a huzaladagold egységen talalhaté 8-as szabalyozdgomb tobb mint 3,5 masodpercig térténd lenyomasaval a meni
feloldhato, és a digitalis 7-es kijelzén megjelenik az aktudlis hegesztési mddhoz tartozo funkcid neve és értéke. A 8-as szabalyozégomb
megnyomasaval és balra vagy jobbra forgatasaval a mod funkcioi és paraméterei kozott lehet valtani, valamint azok értékei is beallithatok.

ATVALTAS A KIVANT HEGESZTESI MODRA
A 2-es gomb megnyomasaval a készilék korkorosen a kovetkezd hegesztési modra valt; ez az elélapon |évé 1-es kijelz6n lathatd.

AZ AKTUALIS HEGESZTESI MOD OSSZES FUNKCIOJANAK VISSZAALLITASA

El6fordulhatnak olyan helyzetek, amikor a készilék beallitasai megzavarjak a felhasznalot. A gyari alapbeallitasok visszaallitasahoz elegendd
a 3-as szabalyozét tébb mint 10 masodpercig lenyomva tartani (a lakat szimbolum animacidjat figyelmen kivul kell hagyni). A kijelz6n
visszaszamlalas indul 333...222...111 formaban, és amikor eléri a 000" értéket, az aktualis hegesztési mdd kivalasztott programjanak dsszes
beallitasa visszaall a gyari értékekre. A paraméterek visszaallitdsa minden program és minden hegesztési mod esetében kilon térténik. Ez a
megoldas a kényelem érdekében készilt, hogy mas programok és hegesztési modok egyedi beallitasai ne keriljenek visszaallitasra.

Hasonlé maédon a huzaladagoldn az aktudlis hegesztési mod paraméterei a 8-as szabalyozo segitségével allithatok vissza.

A PROGRAMSZAM MODOSITASA AZ AKTUALIS HEGESZTESI MODBAN

Minden MMA, TIG és MIG/MAG hegesztési modban a felhasznald legfeljebb 16 kilonbozé elébeallitast menthet. Az aktualis el6beallitas
(program) szama az el8lapon lévé forras LCD-kijelzéjének jobb felsd sarkdban jelenik meg. A készilék elsé bekapcsolasakor a program mindig
1-es szamuU minden hegesztési mddban. A gép ezen hegesztési modban és az aktualis programszam alatt végrehajtott 6sszes beallitasi
modositasa mentésre keril. Egy masik programszamra vald atvaltashoz és az alapparaméterektdl torténd Ujrakezdéshez elegendd
megnyomni a 4-es gombot a hegesztéaram-forrason (vagy a 9-es gombot a huzaladagoldn). Ekkor az LCD-kijelz6n megjelenik az aktualis
programszam, amely a 3-as szabdlyozé (vagy a huzaladagoldn a 8-as szabalyozd) jobbra vagy balra forgatdsaval névelheté vagy
cs6kkenthetd. A program kivalasztasat a megfeleld 3-as vagy 8-as szabalyozé megnyomasaval kell megerésiteni.

FUNKCIOK ALTALANOS LISTAJA

MMA hegesztési mod

o) [-1-] F6 kijelzett paraméter welding amperage (= 80 A alapértelmezés szerint);
a) 14 ... 350 A (1 A lépéskoz) ProMIG-350-400V SF esetén;
b) 16 ... 500 A (1 A |épéskdz) ProMIG-500-400V esetén;
c)18... 630 A (1 A lépéskoz) ProMIG-630-400V esetén;

1) [H.St] Hot-Start power (= 50% alapértelmezés szerint);
a) o[OFF] ... 100% (5% lépéskoz);

2) [t.HS] Hot-Start time (= 0,3 s alapértelmezés szerint);
a)0,1...1,05 (0,15 lépéskdz);

3) [Ar.F] Arc-Force power (= 50% alapértelmezés szerint);
a) o[OFF] ... 100% (5% |épéskoz);

4) [u.AF] Arc Force threshold (= 12 V alapértelmezés szerint);
a)9...18V (1V Iépésksz);

5) [BAH] Voltage response slope (= 1,4 V/A alapértelmezés szerint);
a)o.2...1.8 V/A (0,4 V/A Iépéskoz);

6) [Sh.A] Short arc welding (= OFF alapértelmezés szerint);
a) o[OFF] ... 3 fokozat (1 fokozat lépéskoz);

7) [BSn] Voltage reduction device = OFF (alapértelmezés szerint);
a) ON —engedélyezve;
b) OFF — letiltva;

8) [Po.P] pulse mode (= OFF alapértelmezés szerint);
a) ON —engedélyezve;
b) OFF — letiltva;
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MMA impulzus méd paraméterei:

9) [-1-] f6 hegesztési paraméter — base amperage (alapértelmezés szerint = 8o A);
a) 14 ... 350 A (1 A lépéskoz) ProMIG-350-400V SF esetén;
b) 16 ... 500 A (1 A lépéskdz) ProMIG-500-400V esetén;
)18 ... 630 A (1 A lépéskoz) ProMIG-630-400V esetén;
10) [I.PS] pause amperage (= 25 A alapértelmezés szerint);
a) 14 ... 350 A (1 A lépéskoz) ProMIG-350-400V SF esetén;
b) 16 ... 500 A (1 A Iépéskdz) ProMIG-500-400V esetén;
)18 ... 630 A (1 A lépéskdz) ProMIG-630-400V esetén;
11) [Fr.P] frequency pulse (= 5,0 Hz alapértelmezés szerint);
a) 0.2 ... 500 Hz (dinamikus [épés 0,1 Hz...1 Hz);
12) [dut] impulse/pause duty —az dramimpulzus szézalékos aranya ezen impulzusok ismétlédési periodusahoz képest (= 50%
alapértelmezés szerint);
a) 20 ... 80% (2% |épéskoz).

TIG hegesztési mod
0) [-2-] F6 kijelzett paraméter welding amperage (= 100 A alapértelmezés szerint);
a) 14 ... 350 A (1 A lépéskoz) ProMIG-350-400V SF esetén;
b) 16 ... 500 A (1 A [épéskdz) ProMIG-500-400V esetén;
)18 ... 630 A (1 A lépéskdz) ProMIG-630-400V esetén;
1) [But] torch button mode (= [LIFT] alapértelmezés szerint);
a) [LIFT]—gomb nélkdli TIG-LIFT méd (szelepes pisztolyhoz);
b) [LIFT2T] - TIG-LIFT2T gombos mdd (a hegesztéaram leall, amikor a pisztolygombot felengedik);
) [LIFT4T] - TIG-LIFT4T gombos mdd (a pisztolygomb Ujbdli megnyomasa csékkenti az aramot a final amperage értékre,
majd a gomb felengedésekor a hegesztéaram kikapcsol);
2) [Pr.A] start amperage (alapértelmezés szerint = 20 A);
a) 14 ... 50 A (1 A |épéskéz) ProMIG-350-400V SF esetén;
b) 16 ... 50 A (1 A lépéskdz) ProMIG-500-400V esetén;
€)18... 50 A (1 A lépéskdz) ProMIG-630-400V esetén;
3) [t.uP] amperage rise time (= 0,2 s alapértelmezés szerint);
a)0...15.05 (0,15 |épéskoz);
4) [t.dn] amperage fall time (= 0,2 s alapértelmezés szerint);
a)0...15.05 (0,15 |épéskdz);
5) [Po.A] final amperage (= 20 A alapértelmezés szerint);
a) 14 ... 50 A (1 A |épéskdz) ProMIG-350-400V SF esetén;
b) 16 ... 50 A (1 A lépéskdz) ProMIG-500-400V esetén;
c)18... 50 A (1 A lépéskdz) ProMIG-630-400V esetén;
6) [t.Po] time post-gas (= 4,0 s alapértelmezés szerint);
a)1.0...35.05 (0,15 |épéskoz);
7) [Po.P] pulse mode (= OFF alapértelmezés szerint);
a) ON —engedélyezve;
b) OFF - letiltva;
TIG impulzus méd paraméterei:

8) [-2-] f6 hegesztési paraméter — base amperage (alapértelmezés szerint = 100 A);
a) 14 ... 350 A (1 A lépéskoz) ProMIG-350-400V SF esetén;
b) 16 ... 500 A (1 A lépéskoz) ProMIG-500-400V esetén;
c)18... 630 A (1 Alépéskoz) ProMIG-630-400V esetén;
8) [I.PS] pause amperage (= 25 A alapértelmezés szerint);
a) 14 ... 350 A (1 A lépéskoz) ProMIG-350-400V SF esetén;
b) 16 ... 500 A (1 A 1épéskdz) ProMIG-500-400V esetén;
€)18... 630 A (1 A lépéskdz) ProMIG-630-400V esetén;
9) [Fr.P] frequency pulse (= 10,0 Hz alapértelmezés szerint);
a) 0.2 ... 500 Hz (dinamikus Iépés 0,1 Hz...1 Hz);
10) [dut] impulse/pause duty —az dramimpulzus szézalékos aranya ezen impulzusok ismétlédési periodusahoz képest (= 50%
alapértelmezés szerint);
a) 4 ... 80% (2% lépéskoz).

MIG/MAG hegesztési mod

0) [-3-] F6 kijelzett paraméter welding voltage (= 19,0 V alapértelmezés szerint);
a)12,0...32,0 V (0,1 V lépéskdz) ProMIG-350-400V SF esetén;
b)12,0 ... 40,0 V (0,1 V Iépéskdz) ProMIG-500-400V esetén;
€) 12,0 ... 44,0 V (0,1 V |épéskoz) ProMIG-630-400V esetén;
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1) [SPD] Masodik fé paraméter wire feed speed (= 4,5 m/min alapértelmezés szerint);
a) 1,0 ... 16,0 m/min (0,2 m/min |épéskoz) ProMIG-350-400V SF esetén;
b) 1,0 ... 20,0 m/min (0,2 m/min lépésk6z) ProMIG-500-400V és ProMIG-630-400V esetén;

2) [t.Pr] time pre-gas (= 0,15 alapértelmezés szerint);
a)o.1...25.05(0,15 |épésksz);

3) [t.Po] time post-gas (= 1,5 s alapértelmezés szerint);
a) 0.5 ... 25.0 5 (0,1 5 |épéskosz);

4) [t.uP] amperage rise time (= 0,1 s alapértelmezés szerint);
a)0...5.05(0,15 épéskdz);

5) [t.dn] amperage fall time (= 0,1 s alapértelmezés szerint);
a)0...5.05 (0,15 épéskdz);

6) [But] torch button mode (= [2T] alapértelmezés szerint);
a) [2T] - 2T pisztolygomb mdd;
b) [4T]—szabvanyos 4T pisztolygomb mad;

7) [Ind] inductance level (= o alapértelmezés szerint);
a)-5...0... 5 fokozat (1 fokozat lépéskoz);

8) [SFt] soft start wire (= OFF alapértelmezés szerint);
a) ON —engedélyezve;
b) OFF - letiltva;

9) [Po.P] pulse mode (= OFF alapértelmezés szerint);
a) ON —engedélyezve;
b) OFF - letiltva;

MIG/MAG impulzus mdd paraméterei:

10) [Adu] f6 paraméter impulzus médban — voltage adjustment (= 0,0 V alapértelmezés szerint);
a) -5.0...+5.0 V (0,1 V |épéskdz). Az ivhossz a paraméter értékének névekedésével né;

11) [tYP] wire material (= Fe alapértelmezés szerint);

a) Fe —kdzonséges acélhuzal ER705-6 tipus (82% Ar + 18% CO, védbégaz dsszetétel hasznalata csak);

b) St.St — rozsdamentes acélhuzal ER308L/ER316L tipus (98% Ar + 2% CO, védbgaz Gsszetétel hasznalata csak);
) ALSi — aluminium-szilicium huzal ER4043 tipus (100% Ar véd6gaz hasznalata csak);

d) Al.Mg — aluminium-magnézium huzal ER5356 tipus (100% Ar védbgaz hasznalata csak);

12) [dia] wire diameter (= 1,0 mm alapértelmezés szerint);

a) 0,6...1,2 mm ProMIG-350/500/630-400V acél és rozsdamentes huzalhoz;

b) 0,8...1,2 mm aluminium huzalhoz.
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GARANCIA
Tisztelt Vasarlo!
A PATON INTERNATIONAL koszoni, hogy a PATON™ termékeket valasztotta, és garantalja a termék magas mindségét és hibatlan
mikodését, feltéve, hogy a hasznalati elSirdsokat betartjak.
FIGYELEM!!! A berendezés hasznalata el6tt javasoljuk a kezelési Utmutatod elolvasasat, valamint a garanciajegy helyes
A kitoltésének ellendrzését: a megvasarolt termék modellnevének és sorozatszamanak meg kell egyeznie a garanciajegyen
feltintetett adatokkal. A szelvényen barmilyen mddositas vagy javitds nem megengedett..
GARANCIALIS FELTETELEK
A PATON INTERNATIONAL garantélja az aramforras megfelelé mikodését, amennyiben a felhasznald betartja az Gzemeltetésre, tarolasra
és szallitasra vonatkozo elSirasokat.
FIGYELEM! Mechanikai sérulés esetén a hegeszt6gépre nem vonatkozik az ingyenes garancialis javitas!
A hegesztéberendezések fé garanciaideje:

ProMIG-350-400V SF 3év

ProMIG-500-400V
ProMIG-630-400V
A f6 garanciaidé az inverteres berendezés végfelhasznalonak torténd értékesitésének napjan kezdédik.

A készilék meghibasodasanak elkerilése érdekében javasoljuk, hogy a mukédési kornyezettdl fuggden félévente egyszer tavolitsa el a
védéburkolatot, és sUritett levegdvel tisztitsa meg a belsé elemeket és szerelvényeket. A tisztitast dvatosan kell végezni, a kompresszor
tomldjét megfelel6 tavolsagban tartva, hogy elkerilhetd legyen a mechanikai alkatrészek és az elektronikus komponensek forrasztasainak
sérilése.

Af6 garanciaidé alatt az eladé a PATON™ inverteres berendezés tulajdonosa szamara dijmentesen vallalja:

- adiagnosztika elvégzését és a meghibasodas okanak megallapitasat;

- ajavitashoz szukséges egységek és alkatrészek biztositasat;

- ameghibasodott elemek és szerelvények cseréjének elvégzését;

- ajavitott berendezés tesztelését.

A f6 garancia nem vonatkozik azokra a berendezésekre:

- amelyek mechanikai sérilése befolyasolta a készilék mikodését (a haz és az alkatrészek deformacioja leesés vagy nehéz targyak raesése
kovetkeztében, gombok és csatlakozdk kiesése);

- amelyeken korrézié nyomai lathatok, és ez meghibasodast okozott;

- amelyek a tapegység és az elektronikus elemek tUlzott nedvességnek vald kitettsége miatt mentek tonkre;

- amelyek a belsejiukben felhalmozddott vezetSképes por miatt hibasodtak meg (szénpor, fémforgacs stb.);

- amelyeknél kisérlet tortént az alkatrészek 6nallo javitasara ésjvagy elektronikus elemek cseréjére.

A f6 garancia tovabba nem vonatkozik a berendezés fizikai érintkezésnek kitett kilsé elemeire, valamint a kapcsolodoé/fogydeszkozokre,
amelyekre a reklamaciokat legkésébb az értékesitést kovetd két héten belil fogadjak el:

- be- és kikapcsolé gomb;

- hegesztési paraméterek beallitasara szolgalé szabalyozégombok;

- kabelek és toml6k csatlakoztatasara szolgald csatlakozok;

- vezérlécsatlakozok;

- halozati kabel és halozati dugd;

- hordfoganty, vallpant, burkolat, doboz;

- elektrodafogo, testcsipesz, hegesztépisztoly, hegesztSkabelek és tomlsk.

Az eladd fenntartja a jogot a garancialis javitds megtagadasara, vagy arra, hogy a garancialis kételezettségek kezdé idépontjaként a készilék
gyartasi honapjat és évét hatarozza meg (a sorozatszam alapjan):

- ha a tulajdonos elvesziti a garanciajegyet;

- ha a készilék eladasakor a forgalmazé nem téltétte ki helyesen vagy egyaltalan nem toltotte ki az Otlevelet.

A garanciaidé meghosszabbodik a készilék szervizkbzpontban téltott garancidlis javitasi idejével.

A legkdzelebbi szervizkdzpontrdl a vasarlas helyén kaphat tajékoztatast.

HASZNALT BERENDEZESEKRE VONATKOZO INFORMACIOK

A terméken lathatd szimbdlum azt jelzi, hogy a késziléket nem szabad a haztartasi hulladékkal
egyUtt kidobni. A berendezést elektromos és elektronikai hulladék gyGjtéhelyre kell eljuttatni
Ujrahasznositas céljabol, ahol azt dijmentesen atveszik. A hasznalt berendezések gyGjtéhelyeirdl
informaciot a megfelelé weboldalakon talalhat. A 2012/19/EU iranyelvnek (WEEE) megfelel6 helyes
hulladékkezelés hozzajarul az értékes természeti eréforrasok megdrzéséhez és a
kornyezetszennyezés megelézéséhez. A fenti ajanlasok be nem tartasa a hatalyos jogszabalyok
szerint birsdgot vonhat maga utan.

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

A meghibasodas jelei:

(alairas)

Ok:

Javitasra atvétel ddtuma

A meghibasodas jelei:

, 20

(aliras)

Ok:

Javitasra atvétel ddtuma

A meghibasodas jelei:

(alairas)

Ok:
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Javitasra atvétel ddtuma

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:

Javitasra atvétel datuma | 20,

(aliras)

A meghibasodas jelei:

Ok:

Javitasra atvétel ddtuma

(aldiras)

A meghibasodas jelei:

Ok:
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