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Svarovaci stroj
PATON™ PRO-160 /200 / 250 / 270-400V / 350-400V / 500-400V / 630-400V

Datum nakupu ” ” 20

Razitko
(podpis prodejce)
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EU PROHLASENI O SHODE
Vyrobce

PATON INTERNATIONALLLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyjev, UKRAJINA

Timto prohlasSujeme, Ze toto ProhlaSeni o shodé je vyddno na nasi vyhradni
odpovédnost a vztahuje se na nasledujici vyrobek:

Oznaceni vyrobku: PATON™PRO-160
PATON™ PRO-200

PATON™ PRO-250

PATON™ PRO-270-400V
PATON™ PRO-350-400V
PATON™ PRO-500-400V
PATON™ PRO-630-400V

Pfedmeét tohoto prohlaseni je ve shodé s pfisluSnymi smérnicemi a normami:

Smeérnice:

Bezpeénost strojnich zafizeni -
Elektricka zafizeni strojd -
Zafizen{ pro obloukové svafovani — Cast EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
1: Zdroj svarovaciho proudu EN IEC 60974-1:2022/A1:2022
Zafizen{ pro obloukové svafovani — Cast
10: PoZzadavky na elektromagnetickou
kompatibilitu (EMC)

EN IEC 60204-1:2018

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

Podepsano jménem: PATON International LLC
Misto a datum: 03045 Kyjev, UKRAJINA 04.Q§;‘

Podpis : / )
Jméno, funkce: Mark Tokmakov
Technicky feditel

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

E-Mail: office@paton.ua
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Svérovaci stroj je vyroben v souladu s technickymi normami a stanovenymi pravidly bezpecnosti
prace. Pfi nespravném zachdzeni v§ak vznika nebezpedi:

- zranéni obsluhujiciho personalu nebo treti osoby;

- poskozeni samotného stroje nebo majetkovych hodnot podniku;

- naruseni efektivniho pracovniho procesu.

V8echny osoby, které jsou spojeny s uvedenim stroje do provozu, jeho obsluhou, udribou a
technickym servisem, musi:

- projit pfislusnou atestaci;

- mitznalosti ze svafovani;

- presné dodrZovat tento navod.

Zéavady, které mohou snizit bezpecnost, musi byt neprodlené odstranény.

PRAVIDLA BEZPECNOSTI PRACE

NEBEZPECI SITOVEHO A SVAROVACIHO PROUDU

zésah elektrickym proudem muze byt smrtelny;

magneticka pole vytvaiena timto zafizenim mohou nepfiznivé ovlivnit funkci elektrickych pfistroja
(napf. kardiostimulétord). Osoby pouzivajici takova zafizeni by se mély pfed pfiblizenim ke
svarovacimu pracovisti poradit s lékafem;

svafovaci kabel musi byt pevny, neposkozeny a izolovany. Uvolnéna spojeni a poskozené kabely
je nutné okamzité vyménit. Sitové kabely a kabely svafovaciho stroje musi byt pravidelné
kontrolovany odbornym elektrikdfem na stav izolace;

- béhem pouzivani je zakdzano snimat vné&jsi kryt stroje.

o =

N

=

NEBEZPECi ZARENi SVAROVACIHO OBLOUKU

Je zakézano pozorovat svarovaci oblouk neozbrojenym okem. Oblouk a rozstfik vznikajici pfi praci
mohou popalit ktiZi nebo zplsobit pozar, proto je vZdy nutné pouZivat ochrannou masku s filtrem
(DIN 9-10). Osoby nachazejici se v oblasti plisobeni zafizeni musi chranit zrak specialnimi
ochrannymi brylemi nebo pouzit nehoflavé clony pohlcujici zafeni.

NEBEZPECi SKODLIVYCH PLYNU A VYPARU

- vznikly kouf a §kodlivé plyny odstrarite z pracovniho prostoru specialnimi prostiedky;
- zajistéte dostatecny privod Cerstvého vzduchu;

- vypary rozpoustédel musi byt vylouceny ze zény zéfeni svafovaciho oblouku.

NEBEZPECi MAGNETICKEHO POLE

Magneticka pole vytvafena timto zafizenim mohou negativné ovlivnit funkci elektrickych pfistroja
(napf. kardiostimulator). Osoby, které maji takové pfistroje, se musi poradit s lékafem, nez se pfiblizi
k pracovnimu svafovacimu mistu.

NEBEZPECi VYLETUJICICH JISKER

- hoftlavé pfedméty odstrarite z pracovniho prostoru;

- svafovaci prace nejsou dovoleny na nadrzich, v nichZ jsou nebo byly skladovany plyny, paliva,
ropné produkty. Mze vzniknout nebezpeéi vybuchu zbytk( téchto produktd;

- v pozarné a vybu$né nebezpeénych prostorach je nutné dodrzovat zvlastni predpisy podle
narodnich a mezinarodnich norem.

OSOBNi OCHRANNE PROSTREDKY

Pro osobni ochranu dodrzujte nasledujici pravidla:

- noste pevnou obuv zachovavajici izola¢ni vlastnosti, a to i ve vihkych podminkach;

- chrarite ruce izola¢nimi rukavicemi;

- chrarite o¢i ochrannou maskou se svételnym filtrem odpovidajicim bezpeénostnim normam;
- pouZzivejte pouze vhodny (nehoflavy) odév.

#) # i i
= D L moil) =4

NEBEZPECi INTENZIVNiHO HLUKU

Svafovaci oblouk vznikajici pfi svafovani m(ize vydavat zvuky o hladiné vy$si nez 85 dB po dobu 8
pracovnich hodin. Svafrovatelé, ktefi pracuji se zafizenim, musi pfi praci pouZzivat prostiedky ochrany
sluchu.

PATON PRO DC MMA
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VYBALENI

Soucasti dodavky zafizeni je:

roong,

8
(0 S )

Névod k obsluze T

3 m* svafovaci kabel s drzakem PR =1 =

elektrody ABICOR BINZEL****

Univerzalni kufr**

Ramenni popruh***

3 m* svarovaci kabel se zemnici svorkou Zdroj napajeni svafovaciho
ABICOR BINZEL**** oblouku se sitovym kabelem

* -5 metril pro PRO-500-400V/630-400V

** — Pouze pro-160/200/250 only

*** — Pouze pro PRO-160/200/250/270-400V/350-400V
**x* _ Kromé& modeld s indexem ,WA”

OVLADACI PRVKY A INDIKACE

PRO-270-400V/350-400V/500-400V/630-400V
-5- PATON PRO DC MMA
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1-Tlacitko volby metody svafovani MODE
a) ruéni obloukové svafovani, MMA;
b) wolframové svafovanivinertnim plynu, TIG;
c) svarovani tavici se elektrodou v inertnim plynu / v aktivnim plynu, MIG/MAG;
2-Otocny regulator pro volbu funkci/parametr(l aktualniho rezimu svafovani a nastaveni jejich hodnot. Oto¢enim regulatoru vyberte
funkce/parametry, stisknutim nastavte hodnotu zvolené funkce/parametru. Hodnoty se nastavuji otd¢enim regulatoru. Op&tovnym
stisknutim se vratite do menu volby funkci/parametr(;
3-Displej;
4-Tlatitko volby svafovaciho programu PROG (soubor parametrt dfive nastavenych uzivatelem);
5-Konektor pro fidici signaly z podavace dratu ke zdroji svafovaciho proudu;
6-Hlavni jisti¢ zdroje;
7-Napéjeci kabel;
8-Uzemnovaci Sroubova svorka;
A -Zasuvka svarovaciho proudu "+";
a) svarovani MMA - pfipojuje se kabel drzaku elektrody (pfi pouZziti specialnich elektrod se pfipojuje zemnici kabel);
b) svarovani TIG - pfipojuje se pouze zemnici kabel;
c) svarovani MIG/MAG s plnym dratem - pfipojuje se propojka svafovaciho proudu k podavaci dratu;
d) svafovani MIG/MAG s trubiékovym dratem s vlastnim ochrannym plynem (FCAW-S) - pfipojuje se zemnici kabel;
B - Zasuvka svarovaciho proudu "-":
a) svafovani MMA - pfipojuje se zemnici kabel (pfi pouZziti specidlnich elektrod se pfipojuje kabel drzaku elektrody);
b) svarovani TIG - pfipojuje se pouze kabel horaku TIG;
c) svarovani MIG/MAG s plnym dratem - pfipojuje se zemnici kabel;
d) svarovani MIG/MAG s trubi¢kovym dratem s vlastnim ochrannym plynem
proudu k podavadi dratu.

INDIKACE ZARIZENi
MMA

S) - pfipojuje se propojka svafovaciho

|

[HrA

Prag.H=1 |aes

Farameters: b

Fower Hot Start: 513:-:*.
time Hot Start: H,3=

MIG/MAG

1- Aktudlni rezim svafovani

2- Cislo aktualniho programu

3- Nazev funkce / parametru

4- Hodnota zvolené funkce / parametru

5- Seznam a hodnoty nasledujicich dvou parametrdi v menu

[TIG-HFZT

—14]

/

Earameteri.g -
ime amrer-down: sl 5
time rFost-gas: 4:1215

PATON PRO DC MMA -6-
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UVEDENIi DO PROVOZU

Svarovaci jednotka je uré¢ena vyhradné pro ru¢ni obloukové svafovani (MMA), pro svafovani netavici se wolframovou elektrodou v
inertnim plynu (TIG) a pro svafovani tavici se elektrodou v inertnim / aktivhim plynu (MIG/MAG) (pokud je zafizeni vybaveno

mechanismem podavani dratu).

Jakékoli jiné pouziti zafizeni je povazovano za nespravné. Vyrobce nenese odpovédnost za $kody zplsobené nespravnym pouzitim

zafizeni. Spravné pouziti zafizeni pfedpoklada dodrzovani pokyn( uvedenych v tomto navodu k obsluze.

POZADAVKY NA INSTALACI

Zatizeni musi byt umisténo tak, aby byl zajistén volny pfivod a odvod chladiciho vzduchu ventilaénimi otvory na pfednim a zadnim
panelu. Dbejte na to, aby kovovy prach (napfiklad brusny prach) nebyl ventildtorem chlazeni pfimo nasavan do zafizeni.

PRIPOJENI K NAPAJENI

Svarovaci jednotka PATON PRO je uréena pro:
1-Sitové napéti 230 V (-27 % +18 %) — pro PRO-160/200/250;
2-Trifazové sitové napéti 3x380 V nebo 3x400 V (pro PRO-270/350/500/630).
Bezpec&nostni pfedpisy vyZaduji uzemnéni krytu zafizeni pfi praci se svafovacim
zafizenim. To lze provést dvéma zplsoby:
a) pouzitim ¢tvrtého vodice ve Zluto-zeleném sitovém kabelu;
b) pouzitim Sroubové svorky (standard uzemnéni pouzivany vzemich SNS).
Pro pfipojeni svafovacich zafizeni PATON k tfifazové siti pouzijte Ctyizilovy kabel
odpovidajici normé IEC 60445:

- hnédy vodic¢ -faze L1;
- cernyvodic¢ -faze L2;
- modry vodi¢ -faze L3;
- Zluto-zeleny vodic¢ - uzemnéni.

L1

L2

£

Pozor! Pti pfipojeni zafizeni k sitovému napéti vy$§imu nez 270 V (pro PRO-160/200/250) nebo 450 V (pro PRO-270/350/500/630)
zanikaji veSkeré zaruéni zavazky vyrobce! Zaruéni zavazky vyrobce rovnéz zanikaji v pfipadé chybného pripojeni sitové faze k
uzemnéni zdroje. Sitova zasuvka, prifez napajecich kabell i sitové pojistky musi odpovidat technickym parametram zafizeni.

NASTAVENI JAZYKA MENU ZARIZENi

Pro nastavenijazyka menu podrzte tlac¢itko MODE (1) a zapnéte zafizeni. Pomociregula¢niho ovladace (2) zvolte pozadovany jazyk

a stisknutim potvrdte vybér. Jazyk uZivatelského rozhrani zafizeni bude zménén.

Primeér elektrody Nastavena hodnota Primeér dratu pro Prifez kazdého vodice Max. délka
MMA, mm proudu pro MMA a TIG, A MIG/MAG, mm sitového kabelu, mm? kabelu, m
1x230 V- PRO-160, PRO-200, PRO-250

1 75
1.5 115
2 155

@2 do 80 do @0.6
25 195
4 310
6 465
1.5 75
2 105
23 do 120 do @0.8 2.5 130
4 205
6 310
2 75
2.5 95

@4 do 160
4 155
do @1.0 6 230
2.5 75
@5 do 200 4 125
6 185
2.5 60
25 do 250 do@1.21 4 100
@6 (tavitelna) ’

6 150

"do 1,0 mm pro pulzni svafovani ocelovym a nerezovym dratem

-7-
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Primér elektrody Nastavena hodnota Pramér dratu pro Prifez kazdého vodiée Max. délka
MMA, mm proudu pro MMA a TIG, A MIG/MAG, mm sitového kabelu, mm? kabelu, m
3x380/400V — PRO-270, PRO-350, PRO-500, PRO-630

1.5 135
2 175
@3 do 120 do @0.8 2.5 220
350
6 525
2 130
25 160

24 do 160
4 260
do @1.0 6 385
2.5 115
@5 do 220 4 180
6 270
2.5 85
96 . do 270 do@1.2 4 135

tavitelna
6 205
2.5 65
@6 do 350 do@1.4 4 100
6 150
4 80
@6 zaruvzdorna do 400 6 120
10 195
do@1.6
4 55
,68 . do 500 6 85
tavitelna

10 140
4 40
@8 do 630 do @2.0 6 65
10 105

UPOZORNENI! Hlavni vypina& napéjeni (6) na zadnim panelu zafizeni (pro PRO-160/200/250) neni sitovym vypinadem a pfi vypnuti
zafizeni nedochéazi k Uplnému odpojeni vnitfnich elektronickych ¢asti od napéjeni. Po ukonceni svafovani odpojte zastréku od
elektrické sité v souladu s bezpecnostnimi predpisy.

SCHEMA PRIPOJENI ZARIZENi PRO RUGNi OBLOUKOVE SVAROVANI (MMA)

DRZAK ELEKTRODY

B o)

VYROBEK

PATON PRO DC MMA -8-
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Doporuéena délka napajecich kabeld pro svafovani MMA:

Maximalni proud, A =t keabelu (jednim Prifez vodiée, mm? Typ kabelu
smérem), m

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

8...30 50 KG 1x50
500 12...40 70 KG 1x70
630 10...30 70 KG 1x70

15...40 95 KG 1x95

SCHEMA PRIPOJENi ZARIiZENi PRO SVAROVANiIi NETAViCi SE WOLFRAMOVOU
ELEKTRODOU V INERTNIM PLYNU (TIG)

ARGONOVY
HORAK

VYROBEK

SCHEMA PRIPOJENI ZARIiZENi PRO SVAROVANI V INERTNiIM PLYNU / AKTIVNIM PLYNU
(MIG/MAG)

~ EXTERNI PODAVAC
. DRATU

POLOAUTOMATICKY
HORAK

svgn KA ,ZEM"

VYROBEK

-9- PATON PRO DC MMA
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SPECIFIKACE
PARAMETRY PRO-160 PRO-200 PRO-250 PRO-270 PRO-350 PRO-500 PRO-630
Jmenovité napéti tfifazové 220 220 220 3x380 3x380 3x380 3x380
sité 50 /60 Hz, V 230 230 230 3x400 3x400 3x400 3x400
Jmenovity proud odebirany 18...21 23..27 29.5..35 12..14 16..185 | 30..355 42...49
ze sitové faze, A
Jmenovity svafovaci proud, A 160 200 250 270 350 500 630
Maximalni pracovni proud, A 215 270 335 350 450 630 800
70%/ pfi 70%!/ pfi 70%/ pfi 70%/ pfi 70%!/ pfi 70%!/ pfi 70%/ pfi
Zatésovatel (DC) 160 A 200A 250 A 270 A 350 A 500 A 630 A
100%!/ pfi 100%!/ pfi 100%!/ pfi 100%!/ pfi 100%!/ pfi 100%!/ pfi 100%!/ pfi
134 A 167 A 208 A 225 A 290 A 420 A 520 A
Rozsah koliséni napdjeciho 160..260 | 160..260 | 160..260 +15% +15% +15% +15%
napéti, V
Rozsah regulace 8..160 10...200 12...250 12...270 14...350 16...500 18...630
svafovaciho proudu, A
Rozvsah r?gulacev . 12...24 12...26 12...28 12...29 12...30 12...40 12...44
svafovaciho napéti, V
Primér elektrody MMA, mm 1.6...4.0 1.6...5.0 1.6...6.0 1.6...6.0 1.6...6.0 1.6...8.0 1.6...8.0
:;mers"am"ac'ho drétu, 06..1.0 06..1.0 06..1.2° 06..1.2 06..1.4 06..1.6 06..2.0
MMA: 0,2...500 Hz - nastavitelné
Pulzni rezimy svafovani TIG: 0,2...500 Hz - nastavitelné
MIG/MAG: synergické
‘Hot-Start’ v rezimu MMA Nastavitelné
‘Arc-Force’ v rezimu MMA Nastavitelné
‘Anti-Stick’ v rezimu MMA Automatické
Jednotka snizeni napéti Zapnuto / vybnuto
naprazdno P P
Napéti naprazdno MMA, V 12/75
Napéti zapaleni oblouku, V 110
PR 10.6 ... 19.8 ... 27.7 ...
Jmenovity pfikon, kVA 4.0..4.6 5.0..6.0 6.5..7.7 79..9.3 12.2 235 32.4
Maximalni pfikon, kVA 5.8 7.4 9.4 11.3 15.2 28.9 40.0
Uginnost, % 92
Chlazeni Adaptivni
cl:(ozsah provoznich teplot, 25 +45
C
Celkové rozméry, mm 345x115x 345x115x 345x115x 385x 145 x 385x145x 510x180x 510x235x
(délka, Sitka, vyska) 290 290 290 348 348 385 410
::ngtHOSt bez pfislusenstvi, 52 5.8 59 9.9 10,1 19,5 23,5
Stupen kryti IP33 IP23

20,6...1,0 mm pro pulzni svafovani ocelovym a nerezovym dratem
PATON PRO DC MMA -10-



FPATON

NASTAVENi FUNKCI ZARIZENi

Kdyz je nabidka nastaveni uzamcena, na displeji se zobrazi symbol uzavieného zamku: u , zafizeni zobrazuje nazev a hodnotu
hlavniho parametru aktualni metody svafovani:

- vmetodé MMA - svafovaci proud;

- vmetodé TIG - svafovaci proud;

- vmetodé MIG/MAG - svafovaci napéti / korekce napéti - v pulznim rezimu.

Regulacni knoflik (2) na pfednim panelu je multifunkéni a pouziva se pro:

- vybér libovolné funkce v aktualnim reZzimu svarovani (oto¢enim doleva nebo doprava);

- nastaveni hodnoty vybraného parametru (stisknéte regulaéni knoflik a otacejte jim);

- resetovani vSech funkci programu na tovarni nastaveni aktualni metody svafovani (stisknéte a drzte knoflik déle nez 12 s).
Stisknutim tlacitka MODE (1) pfepnete na dal$i metodu svafovani (pfepinani v kruhu).

UZAMKNUTI / ODEMKNUTIi NABIDKY ZARIZENi

Pokud je nabidka zafizeni uzaméena, regulaéni knoflik (2) méni pouze hodnotu hlavniho parametru aktualniho provozniho rezimu.
Stisknéte a drzte regulacéni knoflik (2) déle nez 6 sekund, abyste nabidku odemkli. Pfi odemykani se zobrazi animace otevirajiciho se
zamku. Po uspésném odemknuti jsou dalsi funkce provozniho rezimu a jejich hodnoty dostupné pro zménu.

Stisknéte a drzte regulaéni knoflik (2) déle nez 6 sekund pro uzaméeni nabidky. Zobrazi se animace zavirani zamku a po jejim dokonéeni
bude nabidka zafizeni uzaméena.

PREPINANI NA POZADOVANOU METODU SVAROVAN{

Stisknéte tlacitko MODE (1) pro pfepnuti na dal$i metodu svafovani v kruhu.

RESETOVANI VSECH FUNKCi AKTUALNI METODY SVAROVANI

Stisknéte a drzte regulacni knoflik (2) déle nez 12 sekund (ignorujte animaci symbolu zdmku), aby se nastaveni obnovilo na tovarni
hodnoty. Spusti se odpo¢itavani ,333...222...111...“ a po dosazeni ,000“ budou v§echna nastaveni vybraného programu aktualni
metody svafovani obnovena na tovarni hodnoty. Resetovani parametrli se provadi samostatné pro kazdy program kazdé metody
svarovani, aby se zabranilo nechténému resetovani v ostatnich programech a metodach svarovani.

ZMENA SVAROVACIHO PROGRAMU

V kazdé z metod svafovani MMA, TIG a MIG/MAG lze uloZit a vybrat aZ 16 rliznych nastaveni svafovani. Cislo aktuélniho nastaveni
(programu) se zobrazuje v pravém hornim rohu displeje. Pfi prvnim zapnuti zafizeni je pro kazdou metodu svafovani pouzit program ¢.
»14

Stisknéte tlacitko PROG (4) — zobrazi se ¢islo aktualniho programu. Otocenim regula¢niho knofliku (2) vyberte jiny program a stisknutim
jej potvrdte — nastaveni vybraného svarovaciho programu bude pouZito.

V8echny zmény provedené v nastaveni svafovani zafizeni se automaticky ukladaji do vybraného programu.

SEZNAM FUNKCI ZARIZENi

Metoda svafovani MMA

0) [- 1-]- hlavni parametr: welding amperage (= 80 A ve vychozim nastaveni);
a) 8...160 A (krok zmény 1 A) pro PRO-160;
b) 10...200 A (krok zmény 1 A) pro PRO-200;
c) 12...250 A (krok zmény 1 A) pro PRO-250;
d) 12...270 A (krok zmény 1 A) pro PRO-270-400V;
e) 14...350 A (krok zmény 1 A) pro PRO-350-400V;
f) 16...500 A (krok zmény 1 A) pro PRO-500-400V;
g) 18...630 A (krok zmény 1 A) pro PRO-630-400V;
1) [H.St] power Hot start (ve vychozim nastaveni = 50%);
a) O[OFF]...100% (krok zmény 5%);
2) [t.HS] time Hot start (= 0.3 s ve vychozim nastaveni);
a) 0.1...1.0 s krok zmény 0.1 s);
3) [Ar.F] power Arc Force (ve vychozim nastaveni = 50 %);
a) 0 [OFF]...100% (krok zmény 5%);
4) [u.AF] threshold Arc Force (ve vychozim nastaveni =12 V);
a) 9...18 V (krok zmény 1 V);
5) [BAH] volt-amp. characteristic (ve vychozim nastaveni = 1.4 V/A) - sklon volt-ampérové charakteristiky;
a) 0.2...1.8 V/A (krok zmény 0.4 V/A);
6) [Sh.A] short arc mode (ve vychozim nastaveni = OFF);
a) O[OFF]... 3 stupné (krok zmény 1 stuperi);
7) [BSn] voltage reduction device (ve vychozim nastaveni);
a) ON -zapnuto;
b) OFF - vypnuto;

-11- PATON PRO DC MMA
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8) [Po.P] pulse mode (ve vychozim nastaveni);
a) ON - zapnuto;
b) OFF - vypnuto;

Parametry reZimu MMA pulse mode:

9) [-1-] base amperage (ve vychozim nastaveni = 80 A);
a) 8...160 A (krok zmény 1 A) pro PRO-160;
b) 10...200 A (krok zmény 1 A) pro PRO-200;
c) 12...250 A (krok zmény 1 A) pro PRO-250;
d) 12...270 A (krok zmény 1 A) pro PRO-270-400V;
e) 14...350 A (krok zmény 1 A) pro PRO-350-400V;
f) 16...500 A (krok zmény 1 A) pro PRO-500-400V;
g) 18...630 A (krok zmény 1 A) pro PRO-630-400V;
10) [I.PS] pause amperage (ve vychozim nastaveni = 25 A);
) 8...160 A (krok zmény 1 A) pro PRO-160;
) 10...200 A (krok zmény 1 A) pro PRO-200;
) 12...250 A (krok zmény 1 A) pro PRO-250;
)
)

Qao0ooTo®

(
12...270 A (krok zmény 1 A) pro PRO-270-400V;
14...350 A (krok zmeény 1 A) pro PRO-350-400V;
f) 16...500 A (krok zmeény 1 A) pro PRO-500-400V;
g) 18...630 A (krok zmeény 1 A) pro PRO-630-400V;
11)  [Fr.P]frequency pulse (ve vychozim nastaveni = 5.0 Hz);
a) 0.2...500 Hz (dynamicky krok zmény 0.1 Hz...1 Hz);
12) [dut] impulse/pause duty (ve vychozim nastaveni = 50 %);
a) 20...80% (krok zmény 2%).

@

Metoda svarovani TIG

0) [-2-] hlavni parametr: welding amperage (ve vychozim nastaveni = 60 A);
a) 8...160 A (krok zmény 1 A) pro PRO-160;

b 10...200 A (krok zmény 1 A) pro PRO-200;

c) 12...250 A (krok zmény 1 A) pro PRO-250;

d) 12...270 A (krok zmény 1 A) pro PRO-270-400V;

e) 14...350 A (krok zmény 1 A) pro PRO-350-400V;
( )

f) 16...500 A (krok zmény 1 A) pro PRO-500-400V;
g) 18...630 A (krok zmeény 1 A) pro PRO-630-400V;
1) [t.uP] amperage rise time (ve vychozim nastaveni=0.2 s);
a) 0.1...15.0 s (krok zmény 0.1 s);
2) [Po.P] pulse mode (ve vychozim nastaveni = OFF);
a) ON - zapnuto;
b) OFF - vypnuto;
Parametry rezZimu TIG pulse mode:

3) [-2-] hlavni parametr: base amperage (ve vychozim nastaveni = 60 A);
a) 8...160 A (krok zmény 1 A) pro PRO-160;

b 10...200 A (krok zmény 1 A) pro PRO-200;
c) 12...250 A (krok zmény 1 A) pro PRO-250;
d) 12...270 A (krok zmény 1 A) pro PRO-270-400V;

@

(
(
) 14...350 A (krok zmény 1 A) pro PRO-350-400V;
) 16...500 A (krok zmény 1 A) pro PRO-500-400V;

g) 18...630 A (krok zmény 1 A) pro PRO-630-400V;
4) [I.PS] pause amperage (ve vychozim nastaveni = 25 A);
) 8...160 A (krok zmény 1 A) pro PRO-160;
) 10...200 A (krok zmény 1 A) pro PRO-200;
) 12...250 A (krok zmény 1 A) pro PRO-250;
) 12...270 A (krok zmény 1 A) pro PRO-270-400V;
) (

(

-

00 To

14...350 A (krok zmény 1 A) pro PRO-350-400V;
f) 16...500 A (krok zmeény 1 A) pro PRO-500-400V;
g) 18...630 A (krok zmeény 1 A) pro PRO-630-400V;
5) [Fr.P] frequency pulse (ve vychozim nastaveni = 10.0 Hz);
a) 0.2...500 Hz (dynamicky krok zmény 0.1 Hz...1 Hz);
6) [dut] impulse/pause duty (ve vychozim nastaveni =50 %);
a) 4...80% (krok zmeény 2%).
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Metoda svafovani MIG/MAG

0) [- 3-] hlavni parametr: welding voltage (ve vychozim nastaveni=19.0 V);
a) 12.0...24.0 V (krok zmény 0.1 V) pro PRO-160;

b) 12.0...26.0 V (krok zmény 0.1 V) pro PRO-200;
c) 12.0...28.0 V (krok zmény 0.1 V) pro PRO-250;
d) 12.0...29.0 V (krok zmény 0.1 V) pro PRO-270-400V;
e) 12.0...32.0 V (krok zmény 0.1 V) pro PRO-350-400V;
f) 12.0...40.0 V (krok zmény 0.1 V) pro PRO-500-400V;

g) 12.0...44.0V (krok zmény 0.1 V) pro PRO-630-400V;
1) [t.up] amperage rise time (ve vychozim nastaveni= 0.1 s);
a) 0.0...5.0 s (krok zmény 0.1 s);
2) [t.dn] amperage fall time (ve vychozim nastaveni=0.1s);
a) 0.0...5.0 s (krok zmeény 0.1 s);
3) [Ind] inductance level (ve vychozim nastaveni);
a) -5...0...+5 (krok zmény 1 stupen);
4) [Po.P] pulse mode (ve vychozim nastaveni = OFF);
a) ON - zapnuto;
b) OFF - vypnuto;
Parametry rezimu MIG/MAG pulse mode (pouzivejte pulzni svafovani POUZE S OCHRANNYM PLYNEM!!!):

5) [Adu] hlavni parametr v pulznim rezimu - voltage adjust. (ve vychozim nastaveni = 0.0 V). Zobrazuje se také vysledné svafovaci
napéti, které je ovlivnéno hodnotou voltage adjust., wire material a wire diameter;
a) -5.0...+5.0 V (krok nastaveni 0.1 V). Délka oblouku se zvySuje se zvySujici se hodnotou parametru;
6) [tYP] wire material (ve vychozim nastaveni = Fe);
a) Fe - b&Zny ocelovy drat typu ER70S-6 (pouzivejte pouze ochranny plyn® se slozenim 82 % Ar + 18 % CO,);
b) St.St - nerezovy drat typu ER308L/ER316L (pouzivejte pouze ochranny plyn® se sloZzenim 98 % Ar + 2 % CO,);
c) ALSi - hlinik-kfemikovy drat typu ER4043 (pouzivejte pouze 100 % Ar jako ochranny plyn®);
d) ALMg - hlinik-hoF&ikovy drat typu ER5356 (pouzivejte pouze 100 % Ar jako ochranny plyn®);
7) [dia] wire diameter (ve vychozim nastaveni = 0.8 mm);
a) 0.6...0.8 mm pro PRO-160 - ocelovy a nerezovy drat;
b) .1.0 mm pro PRO-200 - ocelovy a nerezovy drat;
c) .1.2 mm pro PRO-250/270/350/500/630-400V - ocelovy a nerezovy drat;
d) 0.8...1.2 mm pro hlinikovy drat.

3 doporuéeny pritok ochranného plynu: 7 I/min pfi nizkém svafovacim proudu a vice nez 14 I/min pfi proudu 150-200 A
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ZARUKA

Vazeny zakazniku!
Spoleénost PATON INTERNATIONAL dékuje za vybér vyrobkt PATON™ a zarucuje vysokou kvalitu a bezchybny provoz tohoto vyrobku pfi
dodrZeni pravidel jeho pouZzivani.

zarucéniho listu: ndzev modelu zakoupeného vyrobku i sériové ¢islo musi byt shodné s Gdaji uvedenymi v zaruénim listu.
Neni dovoleno provadét v zaruénim listu Zzadné zmény ani opravy.

ZARUCGNi PODMIiNKY

Spolecnost PATON INTERNATIONAL zarucuje spravnou funkci zdroje za pfedpokladu, Ze uZivatel dodrzuje pravidla provozu, skladovani
a prepravy.

g POZOR!!! Pted pouzitim zafizeni doporucujeme piecist si ndvod k obsluze a také zkontrolovat spravnost vyplnéni

POZOR! V piipadé mechanického poskozeni svafeciho zafizeni se bezplatny zaruéni servis neposkytuje!
Hlavni zaruéni doba pro svéafeci zafizeni ¢ini:

Model zafizeni Zaruéni doba
PRO-160
PRO-200 5let
PRO-250

PRO-270-400V

PRO-350-400V 3 roky

PRO-500-400V 2 roky

PRO-630-400V

Hlavni zaruéni doba za¢ina dnem prodeje invertorového zafizeni koneénému zékaznikovi.

Aby se predeslo porucham zafizeni, doporu¢ujeme jednou za $est mésicd, v zavislosti na provoznich podminkach, sejmout ochranny
kryt a vyc€istit vnitfni ¢asti a sestavy stlacenym vzduchem. Zafizeni Cistéte opatrné a drZte hadici kompresoru v dostate¢né vzdalenosti,
aby nedoslo k poskozeni mechanickych ¢asti a pajenych spoja elektronickych komponentd.

Béhem hlavni zaruéni doby se prodejce zavazuje bezplatné pro majitele invertorového zafizeni PATON™:
- provést diagnostiku a zjistit pfi¢inu poruchy;

- dodat jednotky a dily potfebné k opravé;

- opravit vadné zafizeni;

- otestovat opravené zafizeni.

Hlavni zaruka se nevztahuje na zafizeni:

mechanicky poskozené, které ovlivnilo funkénost zafizeni (deformace krytu a &asti v disledku padu z vysky nebo vnéjsiho narazu),
nefunkéni tlacitka a konektory;

se stopami koroze, ktera zpUsobila poruchu;

poskozené v disledku pisobeni nadmérné vlhkosti na silové a elektronické prvky;

poskozené v disledku nahromadéni vodivého prachu uvniti (uhelny prach, kovové tfisky apod.);

se stopami neopravnéného pokusu o opravu a/nebo vyménu prvka.

Hlavni zaruka se nevztahuje ani na poskozené vnéjsi prvky zafizeni vystavené fyzické mu kontaktu a na dopliikové/spotiebni materidly:
hlavni vypina¢;

ovladaci knofliky;

konektory kabel( a hadic;

fidici konektory;

napajeci kabel a sitova zastréka;

rukojet pro pfenaseni, ramenni popruh, kryt, krabici;

- drzék elektrody, svorku zemnéni, hofék, svareci kabely a hadice.

Reklamace jsou pfijimany nejpozdéji do dvou tydnd od prodeje.

Prodavaijici si vyhrazuje pravo odmitnout zaruéni opravu nebo stanovit mésic a rok vyroby zafizeni jako pocatecni datum plnéni zéaruénich
zévazk( (podle sériového &isla):

- pokud maijitel ztrati zarucni list;

- vpfipadé nespravného nebo jakéhokoli nevyplnéni pasu zafizeni proddvajicim pfi prodeji.

Zaruéni doba se prodluzuje o dobu zaruéni opravy zafizeni v servisnim stfedisku.

Informace o nejblizsim servisnim stfedisku PATON ziskate u svého prodejce nebo dovozce.
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INFORMACE O LIKVIDACI POUZITEHO ZARIZENI

Symbol na vyrobku znamena, Ze zafizeni nesmi byt likvidovano jako komunalni odpad. Zafizeni
musi byt odevzdano na sbérné misto pro elektricka a elektronicka zafizeni k recyklaci, kde bude
pfijato zdarma. Informace o sbérnych mistech pouZitych zafizeni lze nalézt na webovych
strankach. Spravna likvidace v souladu se smérnici 2012/19/EU (WEEE) o odpadech elektrickych
a elektronickych zafizeni pomU(ze $etfit cenné pfirodni zdroje a zabranit zne&isténi zivotniho
prostfedi. Nedodrzeni vy$e uvedenych doporuéeni muZe vést k pokutam podle platnych
predpist.

PRO DALSI INFORMACE O RECYKLACI ZARIZENi SE OBRATTE NA NEJBLIZSiIHO PRODEJCE
NEBO DOVOZCE.
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