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Yari otomatik kaynak invertori PATON™ PowerMIG-400-15-4-400V

Satis tarihi ” ” 20 yil.

Kase yeri
(Saticinin imzasi)
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AB UYGUNLUK BEYANI

Uretici

PATON INTERNATIONAL LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UKRAYNA

isbu beyanin tamamen bizim sorumlulugumuz altinda diizenlendigini ve
asagidaki urtne ait oldugunu beyan ederiz:

Beyan konusu nesne ilgili direktiflere ve standartlara uygundur:

Direktifler:

Makine guvenligi - Makinelerin elektrikli EN IEC 60204-1:2018
donanimi -

Ark kaynak ekipmani - Bolum 1: Kaynak EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
gug uniteleri EN IEC 60974-1:2022/A1:2022
Ark kaynak ekipmani - Bolim 10:

Elektromanyetik uyumluluk (EMC) EN IEC 60974-10:2014/A1:2015

EN IEC 60974-10:2021/A1:2021

gerekleri
Yetkili adina imzalanmistir: PATON International LLC
Yer ve tarih: 03045 Kyiv, UKRAYNA 041.9%2022
A .‘“M‘»
7 !
imza ) / ‘
Ad, gorev: Mark Tokmakov »

Bas Teknik Direktor 2@

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

E-Mail: office@paton.ua
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Kaynak makinesi teknik standartlara ve belirlenmis is glivenligi kurallarina uygun olarak Gretilmistir.
Ancak yanlis kullanim durumunda tehlike ortaya gikabilir:
- bakim personelinin veya tglncu kisilerin yaralanmasi;

- cihazin kendisine veya isletmenin maddi degerlerine zarar verilmesi;

- verimli galisma surecinin bozulmasi.

Cihazin devreye alinmasi, isletilmesi, bakimi ve teknik servisi ile ilgili tim kisiler sunlari yapmalidir:
- uygun sertifikasyondan gegmek;

- kaynak bilgisine sahip olmak;
- bu talimatlara tam olarak uymak.
Guvenligi azaltabilecek arizalar derhal giderilmelidir.

iS GUVENLIGi KURALLARI

SEBEKE VE KAYNAK AKIMI TEHLIKESI

- elektrik carpmasi 61imcil olabilir;

- bu makinenin olusturdugu manyetik alanlar elektrikli cihazlarin (6rnegin kalp pilleri) galismasini
olumsuz etkileyebilir. Bu tir cihazlar kullanan kisiler, kaynak alanina yaklasmadan 6nce doktora
danigmalidir;

- kaynak kablosu saglam, hasarsiz ve yalitilmig olmalidir. Gevsek baglantilar ve hasarli kablolar derhal
degistirilmelidir. Sebeke kablolari ve kaynak makinesi kablolari dizenli olarak bir elektrikgi tarafindan
yalitim agisindan kontrol edilmelidir;

- makine kullanilirken dig muhafaza asla gikarilmamalidir.

KAYNAK ARK ISINININ TEHLIKESI

Kaynak arkina giplak gézle bakmak yasaktir. Caligma sirasinda olusan ark ve sigramalar cildi
yakabilir veya alevlenmeye sebep olabilir, bu nedenle her zaman koyu filtreli (DIN 9-10) koruyucu
maske takilmalidir. Cihazin etki alaninda bulunan UGglinci sahislar gozlerini 6zel koruyucu
gozliklerle korumali veya isin emen yanmaz perdeler kullanmalidir.

ZARARLI GAZ VE DUMAN TEHLIKESI

- olusan duman ve zararli gazlar 6zel ekipmanla galisma alanindan uzaklastiritmalidir;
- yeterli temiz hava akisi saglanmalidir;

- gozlicl buharlarinin kaynak arkinin iginlama boélgesine girmemesi gerekir.

MANYETIK ALAN TEHLIKESI

Yuksek akim tarafindan olusturulan manyetik alanlar, elektrikli cihazlarin (6rnegin kalp pili)
calismasini olumsuz etkileyebilir. Bu tlr cihazlara sahip kisiler, kaynak calisma alanina
yaklagsmadan 6nce doktorlarina danigmalidir.

KIVILCIM SIGRAMASI TEHLIKESI

-yanici maddeler galisma alanindan uzaklastirilmalidir;

- gaz, yakit veya petrol Urlnleri depolanmis veya depolanmis olan kaplarda kaynak galismasi
yapilmamalidir. Bu Grtnlerin kalintilarinin patlama tehlikesi vardir;

-yangin ve patlama riski bulunan ortamlarda ulusal ve uluslararasi standartlara uygun 6zel kurallara
uyulmalidir.

KiSiSEL KORUYUCU DONANIM

Kisisel korunma icin asagidaki kurallara uyun:

- 1slak kosullarda dahi yalitim 6zelliklerini koruyan saglam ayakkabilar giyin;

- elleri yalitkan eldivenlerle koruyun;

- gozleri, is glivenligi standartlarina uygun kaynak igin koruyucu filtreli maske koruyun;
- yalnizca uygun (zor tutusan) giysiler kullanin.

YOGUN GURULTU TEHLIKESI

Kaynak sirasinda olusan ark, 8 saatlik galisma suiresince 85 dB’den yiksek ses seviyeleri ¢ikarabilir.
Kaynak ekipmaniyla galisan kaynakgilarin, calisma sirasinda kulak koruma ekipmanlari
kullanmalari zorunludur.

PATON PowerMIG-400-400V -4-
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AMBALAJDAN GIKARMA

Cihazin teslimat seti sunlariigerir:

ABICOR BINZEL sase terminali ile kaynak
kablosu*

Tel besleyicili kaynak ark glic
kaynagi

Hizli baglantili pnématik konnektor

Kisa kullanim

kilavuzu dort gapta masif gelik tel igin makara setleri,
iki capta masif aliminyum teligin makara setleri
- *“WA” indeksli modeller hari
KONTROL ELEMANLARI VE GOSTERGE indekstimodetierharig

1- Ana Unitenin ekrani;
2- MODE - kaynak ydntemini segme digmesi:
- manuel ark kaynagi (MMA);
- tungsten elektrot ile inert gaz altinda ark kaynagi (TIG);
- inert gaz altinda ark kaynagi / aktif gaz altinda ark kaynagi (MIG/MAG);

3- Mevcut kaynak yontemlerinin islevlerini/parametrelerini segmek ve degerleri ayarlamak igin dizenleyici digme.
i§levleri/parametreleri secmek igin digmeyi gevirin ve segilen islevin/parametrenin degerini ayarlamak igin digmeye basin. Degerler
diigme gevrilerek ayarlanir. islev/parametre segim meniisiine geri dénmek igin diigmeye tekrar basin;

4- Ana Unitedeki PROG kaynak programi sec¢im digmesi (6nceden kaydedilmis kullanici parametreleri seti). Ek islev MIG/MAG
yonteminde: endiiktans seviyesini ayarlamak igin digmeye 1 saniyeden uzun siire basili tutun;

5- Koruyucu gaz besleme test digmesi (tel beslenmez);

6- Tel besleme Unitesindeki kaynak voltaji ayar digmesi;

7- Tel besleme Unitesinin ekrani;
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8- Tel besleme Unitesinde mevcut kaynak yontemlerinin islevlerini/parametrelerini segmek ve degerleri ayarlamak igin diizenleyici
diigme. islevleri/parametreleri segmek igin diigmeyi gevirin ve segilen islevin/parametrenin degerini ayarlamak igin diigmeye basin.
Degerler diigme gevrilerek ayarlanir. islev/parametre segim meniisiine geri dénmek igin diigmeye tekrar basin;

9- Tel besleme Unitesindeki PROG kaynak programi segim diigmesi (6nceden kaydedilmis kullanici parametreleri seti). Ek islev
MIG/MAG yonteminde: endiiktans seviyesini ayarlamak igin digmeye 1 saniyeden uzun siire basili tutun;

10- Tel besleme digmesi (gaz verilmez);

11- EURO tipi KZ-2 MIG/MAG torg konektori;

A —Kaynak akimi ,,+“ soketi:

- kati tel ile MIG/MAG kaynagi — tel besleme Unitesinden gelen kablo baglanir;

- ozlii tel ile MIG/MAG kaynag - sase kablosu baglanir;

- TIG kaynag - yalnizca sase kablosu baglanir;

- MMA kaynag — elektrot tutucu kablosu baglanir (6zel elektrotlar kullanildiginda sase kablosu baglanir);

B -Kaynak akimi ,,— soketi:

- kati telile MIG/MAG kaynagi — sase kablosu baglanir;

- ozlii tel ile MIG/MAG kaynagi - tel besleme Unitesinden gelen kablo baglanir;

- TIG kaynagi - yalnizca TIG torg kablosu baglanir;

- MMA kaynagi - sase kablosu baglanir (6zel elektrotlar kullanildiginda elektrot tutucu kablosu baglanir);

12- Ana unite gli¢ anahtari;

13- Tel besleme Unitesi sigortasi;

14~ Gazsitici sigortasi;

15- Sase kablosu baglanti noktasi;

16- 36V gaz isitici soketi;

17- Tel besleme unitesi kontrol kablosu konektéra;

18- Gl besleme kablosu;

19- Koruyucu gaz konektoru;

20- Tel makarasi koruyucu kapagi;

21- Akimi ana Uniteden tel besleme Unitesine iletmek igin ek ,,+“ tipi stingli konektorler.
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GOSTERGE PANELI

MIG/MAG

sFeed.

Ana iinite ekram Tel besleme iinitesi ekrani

TIG

(EnFeragey

Farametersl b
time amrer-down: B, 2=

time rost-gas: 4.0z
1- Mevcut kaynak yontemi
Ana iinite ekrani 2- Mevcut program numarasi
MMA 3- Fonksiyon / parametre adi

4~ Segilen fonksiyon / parametre degeri
5- Menudeki sonraki iki parametrenin listesi ve degerleri

(MM Proa.H-1]8
AMFEr-age:

[1]
. i
Farameter=: i

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

Ana iinite ekram

GALISTIRMA

Kaynak Unitesiyalnizca inert gaz altinda ark kaynag / aktif gaz altinda ark kaynagi (MIG/MAG), tungsten elektrotile inert gaz altinda
ark kaynagi (TIG) ve manuel ark kaynagi (MMA) igin tasarlanmistir. Cihazin diger tim kullanimlari uygunsuz kullanim olarak kabul
edilir. Uretici, cihazin uygunsuz kullanimindan kaynaklanan hasarlardan sorumlu degildir. Cihazin kullanim amaci dogrultusunda
kullanilmasi, bu kilavuzdaki talimatlara uyulmasini gerektirir.

KURULUM GEREKSIiNiMLERI

Makine, 6n ve arka panellerdeki havalandirma deliklerinden sogutma havasinin serbest giris ve gikisini saglayacak sekilde
yerlestirilmelidir. Metal tozunun (6rnegin zimparalama sirasinda) sogutma fani tarafindan dogrudan makine igine gekilmemesine
dikkat edin.
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GUC BAGLANTISI
PATON PowerMIG-400-400V kaynak makinesi, 3x380 V veya 3x400 V trifaze
sebeke gerilimi icin tasarlanmistir. Kaynak ekipmanlari ile galisirken glvenlik L2
kurallari, tnite govdesinin topraklanmasini gerektirir. Bu iki sekilde yapilabilir: 1)
sari-yesil sebeke kablosundaki doérdinci iletken kullanilarak (uluslararasi
isaretleme standardi); 2) Gnitenin arka duvarindaki civatali terminal kullanilarak.
PATON kaynak makinesini trifaze gli¢ kaynagina baglamak igin IEC 60445
standardina uygun dért damarli bir kablo kullanin: L1 L3
- Kahverengiiletken -fazlL1;
- Siyah iletken -fazL2;
- Mavi iletken -faz L3;

.||_

- Sari-yesililetken  -topraklama.
NOT: PATON cihazlarinin g fazli gli¢ beslemesinde “noétr” kullanilmaz, yalnizca
ug faz kullanilir. Sari-yesil kablo topraklama kablosudur, “notr” degildir!

DiKKAT! Unite 450 V’tan daha yiiksek bir sebeke gerilimine baglandiginda, Greticinin tim garanti yikiamlilikleri gegersiz olur!
Ureticinin garanti yikimlilikleri ayrica sebeke fazinin giic kaynagi topragina hatali baglanmasi durumunda da gegersiz olur.

Cihazin teknik 6zelliklerine uygun sebeke fisi, sebeke kablosu kesitleri ve sebeke sigortalari kullanin.
JENERATOR iLE GUG BESLEMESI

PATON PowerMIG kaynak makineleri, glicti asagidaki 6zellikleri karsilamasi gereken mobil bir jenerator ile calistirilabilir:

MMA elektrodu, mm MMA/TIG akimi, A MIG/MAG tel gapi, mm Gerekli jenerator gicu, kVA

@2 80’e kadar 30,6’ya kadar 3,0
a3 120’ye kadar 20,8’e kadar 4,5
o4 160’a kadar @1,0’a kadar 6,0
@5 200’e kadar @1,0’a kadar 7,7

@6 disik erime noktali 250’ye kadar @1,2’ye kadar 10

@6 disik erime noktali 270’e kadar @1,2’ye kadar 12,0
a6 350’ye kadar @1,4’e kadar 16,0
8 500’e kadar @1,6’ya kadar 30,0

DiKKAT! PATON PowerMIG makinesinin kararli galismasi igin jeneratoriin cikis faz gerilimi 160-260 V araliginda olmalidir.

MAKINE FONKSIYONLARININ AYARLANMASI

On panel tizerindeki digmelere dokunulmadiginda, ana (nite ekrani her zaman kullanilan kaynak yénteminin ana parametre degerini
gosterir:
- MIG/MAG yonteminde - kaynak voltaji / voltaj diizeltmesi — darbe modunda. Kaynak islemi tamamlandiktan sonra gergek kaynak
akimi degeri makinenin ekraninda 8 saniye boyunca goértintilenmeye devam eder.
- TIG yonteminde - kaynak akimi;
- MMA yonteminde — kaynak akimi.
Regulatorler (3) ve (8) cok islevlidir ve asagidakiler igin kullanilir:
- digmeyi gevirerek islevleri ve degerlerini dongusel olarak segmek;
- secilen parametrenin veya degerinin ayarini onaylamak i¢in digmeye basmak;
- tim islevlerin degerlerini segilen kaynak yonteminin fabrika ayarlarina sifirlamak i¢in regilatér digmesine 12 saniyeden fazla basili
tutmak.
Makinenin galisma modunu degistirmek icin MODE diigmesine (2) basin (donglsel gegis).

MENU DiLi AYARI

Cihaz menii dilini segmek / degistirmek igin MODE diigmesini (2) basili tutarak cihazi agin. istenen dili segmek igin kontrol
dugmesini (3) gevirin ve segimi onaylamak igin kontrol diigmesine (3) basin. Cihaz segilen dilde araylz ile galismaya devam
edecektir.

PATON PowerMIG-400-400V -8-
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GEREKLi KAYNAK MODUNA GECIS

Bir sonraki kaynak yontemine dongtisel olarak gegcmek icin MODE diigmesine (2) basin.

MAKINE MENUSUNUN KiLITLENMESI / KiLIDININ ACILMASI

Makine menusi kilitliyse, kontrol diigmeleri (3) ve (8) yalnizca mevcut galisma modunun ana parametresinin degerini degistirir. Kontrol
diigmesini 6 saniyeden fazla basili tutun MENUYU AGMAK iGiN. Kilit agilirken agilan bir kilit animasyonu gérintiilenir. Kilit basariyla
agildiktan sonra, galisma modunun ek islevleri ve bunlarin degerleri degistirilebilir hale gelir.

Kontrol diigmesini (3) veya (8) 6 saniyeden fazla basili tutun MENUYU KiLITLEMEK iGiN. Kapanan bir kilit animasyonu goriintiilenecek
ve kilit kapandiginda makine menustu kilitlenecektir.

MEVCUT KAYNAK YONTEMININ TUM iSLEVLERINI SIFIRLAMA

Ayarlari fabrika varsayilanlarina sifirlamak igin regilatér digmesini (3) veya (8) 12 saniyeden fazla basili tutun (kilit semboll
animasyonunu dikkate almayin). “333...222...111...” geri sayimi baslayacak ve “000” degerine ulasildiginda mevcut kaynak ydnteminin
secili programindaki tim ayarlar fabrika varsayilanlarina sifirlanacaktir. Her kaynak yénteminin her programi igin parametre sifirlamasi
ayri ayri yapilir; boylece diger programlar ve kaynak yontemlerinde istenmeyen sifirlama 6nlenir.

KAYNAK PROGRAMLARI ARASINDA GEGIS

MMA, TIG veya MIG/MAG kaynak yontemlerinin her birinde en fazla 16 farkli kaynak ayari kaydedilebilir ve segilebilir. Mevcut ayar
(program) numarasi ekranin sag Ust kisminda goruntilenir. Makine ilk agildiginda, her kaynak yontemi i¢in “1” numarali program
uygulanir.

PROG digmesine (4) veya (9) basin — mevcut program numarasi goruntilenecektir. Baska bir program segmek igin ilgili kontrol
digmesini (3) veya (8) gevirin ve segiminizi onaylamak igin diigmeye basin - secilen kaynak programinin ayarlari uygulanacaktir.
Makinenin kaynak ayarlarinda yapilan tim degisiklikler segilen programa otomatik olarak kaydedilir.

KAYNAK YONTEMLERININ PARAMETRELERI

Kullanilan MMA MMAve TIG igin MIG/MAG tel kesit Sebeke kablosunun her bir Maks. kablo
elektrodu, mm ayarlanan akim, A capl, mm damar kesiti, mm? uzunlugu, m
3x380/400V - PowerMIG-400
1,5 135
2 175
[GK] 120’ye kadar 20,8’e kadar 2,5 220
4 350
525
2 130
2,5 160
24 160’a kadar

4 260
@1,0’a kadar 6 385
2,5 115
a5 220’ye kadar 4 180
6 270
2,5 85

26 ) )
R 270’e kadar @1,2’ye kadar 4 135

eriyebilir

6 205
2,5 65
26 350’ye kadar @1,4’e kadar 4 100
150
80
@6 refrakter 400’e kadar @1,6’ya kadar 6 120
10 195
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MIG/MAG KAYNAGI iCiIN BAGLANTI SEMASI

YARI OTOMATIK KAYNAK TORCU

SASE PENSESI

iS PARCASI

MAKINENIN 35-50 VALF TiPi TORC KULLANILARAK WOLFRAM ELEKTROD iLE iNERT
GAZDA ARK KAYNAGI (TIG) iCiN BAGLANTI SEMASI

-
o
oWa

e —)

—

ARGON KAYNAK TORCU

iS5 PARGASI

MAKINENIN GZ-2 DUGME TiPi TORGC KULLANILARAK WOLFRAM ELEKTROD iLE iNERT
GAZDA ARK KAYNAGI (TIG) iCiN BAGLANTI SEMASI

iS PARCASI

MAKINENIN ORTULU ELEKTROD iLE MANUEL ARK KAYNAGI (MMA) iCiN BAGLANTI
SEMASI

ELEKTROTUTUCU

iS5 PARCASI
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MMA icin 6nerilen kaynak kablosu uzunlugu:

Maksimum akim, A Kablo uzunlugu (tek yén), m IletkennI:en:it CLETT: Kablo tipi
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
TEKNIK OZELLIKLER

PARAMETRELER PowerMIG-400-400V

Nominal ii¢ fazli sebeke gerilimi 50 / 60 Hz, V 3x380/3x400

Sebeke fazindan nominal akim tiiketimi, A 22...26

Nominal kaynak akimi, A 400

Maksimum galisma akimi, A 500

Calisma gevrimi 400 A’de %100

Besleme gerilimi degisim sinirlan, % +15

Kaynak akimi ayar sinirlari, A 15...400

Kaynak gerilimi ayar sinirlan, V 12...35

Tel besleme hizi kontrol sinirlari, m/dak 1,0...20

MMA elektrot gapi, mm 1,6...8,0

Masif kaynak teli gapi, mm 0,6...2,0"

Maksimum makara agirligi, kg 15

Darbeli kaynak modlari MMA: ayarlanabilir 0,2...500 Hz

TIG: ayarlanabilir 0,2...500 Hz
MIG/MAG: otomatik

“Hot-Start” MMA modunda Ayarlanabilir

“Arc-Force” MMA modunda Ayarlanabilir

“Anti-Stick” MMA modunda Otomatik

Bosta ¢alisma gerilimi azaltma Unitesi agik / kapali

MMA bosta gcalisma gerilimi, V 12/75

Ark atesleme gerilimi, V 110

Nominal giig tiiketimi, kVA 15,2...18,0

Maksimum giig tiiketimi, kVA 20,2

Verimlilik, % 90

Sogutma tipi Hava tipi, adaptif

Calisma sicaklg araligi, °C -25...+45

Genel boyutlar, mm (uzunluk, genislik, yiikseklik) 510 x 235 x 410

Makara ve aksesuarlar olmadan agirlik, kg 38,4

Koruma sinifi P23

" Darbe modunda 1,2 mm’ye kadar

-11- PATON PowerMIG-400-400V



FPATON

FONKSIYON LISTESI
MIG/MAG kaynak yontemi

9)

[t.Pr] time pre-gas (varsayilan = 0,1 s) — kaynak bélgesinin koruyucu gaz ile 6n gaz temizleme suresi;

a) 0,1...25,0 s (0,1 s adim);

[t.uP] amperage rise time (varsayilan = 0,1 s) — kaynak parametrelerinin ylkselme siresi: welding voltage ve wire feed speed;
a) 0...5.,0 s (0,1 s adim);

[-U-] welding voltage (varsayilan = 19,0 V) - sabit voltajl MIG/MAG kaynaginin ilk ana parametresi;

a) 12,0...35,0V (0,1 V artig adimi);

[SPD] wire feed speed (varsayilan = 4,5 m/dk) - MIG/MAG kaynaginin ikinci ana parametresi;

a) 1,0...20,0 m/dk (0,1 m/dk adim);

[t.dn] amper. fall time (varsayilan = 0,1 s) - welding voltage ve wire feed speed diisls suresi;

a) 0...5,0s (0,1 s adim);

[t.PO] time post-gas (varsayilan = 1,5 s) — kaynak bélgesinin koruyucu gaz ile son gaz temizleme stiresi;

a) 0,5...25,0 s (0,1 s adim);

[but] torch button mode (varsayilan = [2T]) - tor¢ digmesi kullanilarak kaynak proses kontrol modunun segimi;
a) [2T] - 2 zamanl torg diigmesi modu MIG/MAG-2T;

b) [4T] - 4 zamanli torg digmesi modu MIG/MAG-4T;

[Ind] inductance level (varsayilan = 0) — tel kisa devre yapti§inda ve damla koptugunda welding amperage yikselme hizinin
ayarlanmasi;

a) -5...0...5 kademe (1 kademe adim);

[S.St] soft start wire (varsayilan = OFF) - tel, ark olusana kadar minimum hizda beslenecektir;

a) ON - etkin;

b) OFF —devre disi;

[Po.P] pulse mode (varsayilan = OFF) — darbeli voltaj kaynak modu;

a) ON - etkin;

b) OFF —devre disi;

MIG/MAG darbe modu parametreleri (KORUYUCU GAZ iLE darbeli kaynak yalmizca kullanitmalidir!!!):

10) [tYP]wire material (varsayilan = Fe) — kaynak tel malzemesi turliniin ayarlanmasi;
a) Fe - ER70S-6 tipinde siradan gelik tel (82 % Ar + 18 % CO. bilesimindeki koruyucu gaz® yalnizca kullanilmalidir);
b) St.St-ER308L/ER316L tipinde paslanmaz gelik tel (98 % Ar + 2 % CO- bilesimindeki koruyucu gaz? yalnizca kullanitmalidir);
c) AL.Si - ER4043 tipinde aliiminyum-silisyum tel (%100 Ar koruyucu gaz? yalmzca kullanitmalidir);
d) AlL.Mg - ER5356 tipinde aliiminyum-magnezyum tel (%100 Ar koruyucu gaz’ yalnizca kullanilmalidir);
11) [dia] wire diameter (varsayilan = 0,8 mm) — kaynak tel gapinin ayarlanmasi;
a) 0.6...1.2 mm gelik ve paslanmaz gelik tel igin;
b) 0.8...1.2 mm aliminyum tel igin;
12) [Adu] voltage adjust. (varsayilan = 0,0 V) - MIG/MAG darbeli kaynagin ilk ana parametresi. Olusan welding voltage degeri de
goruntilenir; bu deger voltage adjust., wire feed speed, wire material ve wire diameter tarafindan etkilenir;;
a) -5.0...+5.0V (0,1 V adim). Parametre degeri arttikga ark uzunlugu artar.
TIG kaynak yontemi
0) [Pr.A] start amperage (varsayilan = 20 A) - TIG-LIFT-4T modunda baslangi¢ welding amperage (pilot arc);
a) 15...50 A (1 Aartis adimi);
1) [t.uP] amperage rise time (varsayilan = 0,2 s) - welding amperage ylkselme suresi;
a) 0...15.0s (0,1 s adim);
2) [-A-] welding amperage (varsayilan = 60 A) — TIG DC kaynaginin ana parametresi;
a) 15...400 A (1 A artig adimi);
3) [t.dn] amper. fall time (varsayilan = 0,2 s) — welding amperage diisus suresi;
a) 0...15.0s (0,1 s adim);
4) [Po.A] final amperage (varsayilan = 20 A) - TIG-LIFT-4T modunda son welding amperage;
a) 15..50 A (1 Aartig adimi);
5) [t.PO] time post-gas (varsayilan = 4,0 s) — kaynak bolgesinin koruyucu gaz ile son gaz temizleme siiresi;
a) 1.0...35.0 s (0,1 s artig adimi);
6) [but] torch button mode (varsayilan = [LIFT]) - kaynak kontrol modunun segimi;
a) [LIFT] - TIG-LIFT diigmesiz temasli ark baslatma modu;
b) [LIFT2T] - TIG-LIFT-2T temasli baslatma, 2 zamanl tetik modu;
c) [LIFTAT] - TIG-LIFT-4T temasli baslatma, 4 zamanl tetik modu;
7) [Po.P] pulse mode (varsayilan = OFF) — darbeli welding amperage kaynak modu;

a) ON - etkin;
b) OFF —devre disi;

2 Onerilen koruyucu gaz titketimi: diisiik akim igin 7 Udk ve 150-200 A akim igin 14 l/dk
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TIG darbe modu parametreleri:

8) [-A-] base amperage (varsayilan = 60 A) — darbe akimi (list akim). Darbeli TIG kaynaginin ana parametresi;
a) 15...400 A (1 A artig adimi);
9) [I.PS] pause amperage (varsayilan = 25 A) - darbeler arasi akim (dislik akim);
a) 15...400 A (1 A artig adimi);
10) [Fr.P]frequency pulse (varsayilan = 10,0 Hz) — welding amperage darbelerinin frekansi;
a) 0.2...500 Hz (dinamik artis 0,1 Hz...1 Hz);
11) [dut] impulse/pause duty (varsayilan = 50 %) — base amperage darbelerinin surelerinin periyotlarina gére ylizde orani;
a) 4...80% (2 % artig adimi).
MMA kaynak yontemi
0) [-A-] amperage (varsayilan = 80 A) - MMA DC kaynaginin ana parametresi;
a) 15...400 A (1 A artig adimi);
1) [H.St] power Hot Start (varsayilan = 50 %) - Hot Start fonksiyonu sirasinda welding amperage artisi;
a) O[OFF] ... 100% (5 % artig adimi);
2) [t.HS] time Hot Start (0 varsayilan = 0,3 s) — ark baslatildiktan sonra Hot Start fonksiyonunun siresi;
a) 0.1...1.0s(0,1 s artig adimi);
3) [Ar.F] power Arc Force (varsayilan = 50 %) — Arc Force fonksiyonu galisirken akim artigi;
a) O[OFF] ... 100% (5 % artig adimi);
4) [u.AF] threshold Arc Force (varsayilan = 12 V) — Arc Force fonksiyonunu etkinlestirmek igin ark voltaj esik degeri;
a) 9...18V (1 Vartig adimi);
5) [BAH] volt-amp. characteristic (varsayilan = 1,4 V/A) — farkli tipte elektrotlarla rahat kaynak i¢in cihazin volt-amper karakteristik
egiminin ayarlanmasi;
a) 0.2...1.8V/A(0,4 V/A artig adimi);
6) [Sh.A] short arc mode (varsayilan = OFF) — kaynak ark uzunlugu sinirlamali galisma modu;
a) O[OFF] ... 3 kademe (1 kademe artis adimi);
7) [BSn] voltage reduction device (varsayilan = OFF) — ark sondiglinde welding voltage azaltilmasi;
a) ON - etkin;
b) OFF —devre disi;
8) [Po.P] pulse mode (varsayilan = OFF) — darbeli welding amperage kaynak modunun etkinlestirilmesi;

a) ON - etkin;
b) OFF —devre disi;

MMA akim pulsasyon modu parametreleri:

9)
10)
11)

12)

[-A-] base amperage (varsayilan = 80 A) — darbeli MMA kaynaginin ana parametresi — darbe akimi (st akim);

a) 15...400 A (1 Aartig adimi);

[I.PS] pause amperage (varsayilan = 25 A) — darbeler arasi akim (dislk akim);

a) 15...400 A (1 A artig adimi);

[Fr.P] current pulsation frequency (varsayilan = 5,0 Hz) - welding amperage pulsasyon frekansi;

a) 0.2...500 Hz (dinamik artis 0,1 Hz...1 Hz);

[dut] impulse/pause duty (varsayilan = 50 %) — base amperage darbelerinin sirelerinin tekrar periyotlarina gore ylizde orani;
a) 20...80% (2 % artis adimi).
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GARANTI

Sayin miigteri!
PATON INTERNATIONAL, PATON™ Urunlerini tercih ettiginiz icin tesekkur eder ve bu Griinin kullanim kurallarina uyulmasi kosuluyla
yuksek kaliteyi ve dogru galigmasini garanti eder.

DIKKAT!!! inverter ekipmani kullanmadan 6nce kullanim kilavuzunu okumanizi ve garanti belgesinin dogru sekilde
dolduruldugunu kontrol etmenizi 6neririz: satin alinan modelin adi ve seri numarasi garanti belgesindeki bilgilerle ayni
olmalidir. Garanti belgesi tizerinde herhangi bir degisiklik veya dlizeltme yapilmasi yasaktir.

GARANTIi KOSULLARI

PATON INTERNATIONAL, kullanicinin kullanim, depolama ve tasima kurallarina uymasi kosuluyla gu¢ kaynaginin dogru galismasini
garanti eder.

DiKKAT! Kaynak ekipmaninda mekanik hasar olmasi durumunda ticretsiz garanti servisi saglanmaz!
Kaynak ekipmanlari igin ana garanti suresi:

Cihaz modeli | Garanti siresi |
[ PowerMIG-400-400V | 2yl |
Ana garanti slresi, inverter ekipmanin son kullaniciya satis tarihinden itibaren baslar.

Kullanim kosullarina bagli olarak, her alti ayda bir koruyucu kapagin gikarilmasi ve i¢ elemanlar ile Unitelerin basingli hava ile
temizlenmesini, cihazin arizalanmasini énlemek igin éneririz. Temizlik dikkatli yapilmali, kompresér hortumu mekanik pargalara ve
elektronik bilesenlerin lehim baglantilarina zarar vermemek igin yeterli mesafede tutulmatidir.

Ana garanti stiresi boyunca satici, PATON™ inverter ekipmani sahibi igin licretsiz olarak:
- arizanin nedenini teshis eder ve belirler;
- onarim igin gerekli Uinite ve bilesenleri saglar;
- arizali ekipmani onarir;
- onarilan ekipmani test eder.

Ana garanti asagidaki durumlar igin gegerli degildir:
- cihazin galismasini etkileyen mekanik hasarlar (yuksekten diigsme veya mekanik etki dis etkenler sonucu gévde ve pargalarin
deformasyonu, arizali anahtarlar, digmeler ve konnektérler);
- arizaya neden olan korozyon izleri;
- asir nemin glg ve elektronik bilesenleri etkilemesi sonucu olusan arizalar;
- igeride iletken toz birikimi (kdmur tozu, metal talasi vb.) nedeniyle olusan arizalar;
- yetkisiz onarim girisimleri ve/veya elektronik bilesenlerin degistirilmesi durumunda
- yetkisiz onarim girisimleri ve/veya bilesen degisimi izleri bulunan durumlarda.

Ana garanti ayrica fiziksel temasa maruz kalan hasarli dis pargalar ile aksesuarlar / sarf malzemeleri igin gegerli degildir:
- ana gug anahtari;
- ayar digmeleri;
- kablo ve hortum baglanti konnektorleri;
- kontrol konnektorleri;
- gug kablosu ve fisi;
- tagima kolu, omuz askisi, ganta, ambalaj;
- elektrot tutucu, toprak kelepgesi, torg, kaynak kablolari ve hortumlari.
Sikayetler satigtan itibaren en geg iki hafta iginde kabul edilir.

Saticl, garanti kapsaminda onarimi reddedebilir veya garanti yukimliliklerinin baslangig tarihi olarak cihazin Gretim tarihini belirleyebilir
(seri numarasina gore belirlenir):

- garanti belgesinin kaybolmasi durumunda;

- garanti belgesi satici tarafindan doldurulmamigsa veya hatali doldurulmussa. ~ D
Garanti slresi, cihazin servis merkezinde garanti kapsaminda kaldigi stire kadar uzatilir.
En yakin servis merkezinin konumu ve iletisim bilgileri igin bayiniz veya ithalatgi ile iletisime gegin.
KULLANILMIS EKIPMANLARIN ATILMASI HAKKINDA BiLGi
Uriinlerin Gizerindeki sembol, cihazin evsel atik olarak atilmamasi gerektigini belirtir. Cihaz, geri
dénlisum igin elektrikli ve elektronik ekipman toplama noktasina gétirulmelidir; burada tcretsiz
olarak kabul edilir. Kullanilmis ekipman toplama noktalari hakkinda bilgi web sitelerinde
bulunabilir.
2012/19/AB sayili Elektrikli ve Elektronik Ekipman Atiklari (WEEE) Direktifine uygun sekilde yapilan
dogru bertaraf islemi, degerli dogal kaynaklarin korunmasina ve gevre kirliliginin dnlenmesine
yardimci olur. Yukaridaki tavsiyelere uyulmamasi, yurirliikteki mevzuata gore para cezalarina
neden olabilir. . J

CiHAZIN GERi DONUSUMU HAKKINDA DAHA FAZLA BILGi iGiN EN YAKIN BAYiNiZ VEYA iTHALATGIYLA iLETiSiME GEGiN.
PATON PowerMIG-400-400V -14-
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