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Poloautomaticky svafovaci invertor
PATON™ ProMIG-160 / 200 / 250 / 270-400V [ 350-400V

Datum nakupu ” 20

Razitko

(podpis prodejce)
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EU PROHLASENI O SHODE
Vyrobce

PATON INTERNATIONAL LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyjev, UKRAJINA

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

Oznaceni vyrobku: PATON™ ProMIG-160-15-2,
PATON™ ProMIG-200-15-2,
PATON™ ProMIG-250-15-2,
PATON™ ProMIG-250-15-4,
PATON™ ProMIG-270-15-2-400V,
PATON™ ProMIG-270-15-4-400V,
PATON™ ProMIG-350-15-4-400V

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

Smeérnice:

Bevz’pec’nost.sotromlch zafizeni - Elektricka EN IEC 60204-1:2018
zafizeni strojl -

Zafizen{ pro obloukové svafovani— Cast 1: EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
Zdroj svafovaciho proudu EN IEC 60974-1:2022/A1:2022

Zatizeni pro obloukové svafovani — Céast 10:
Pozadavky na elektromagnetickou
kompatibilitu (EMC)

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

Podepsédno jménem: PATON International LLC
Misto a datum: 03045 Kyjev, UKRAJINA 04.08.

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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Svarovaci stroj je vyroben v souladu s technickymi normami a stanovenymi pravidly bezpe¢nosti prace.
Pfi nespravném zachazeni viak vznika nebezpedi:

- zranéni obsluhujiciho personalu nebo tfeti osoby;

- poskozeni samotného stroje nebo majetkovych hodnot podniku;

- naruseni efektivniho pracovniho procesu.

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

- projit prislusnou atestaci;

- mit znalosti ze svarovani;

- presné dodrzovat tento navod.

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

PRAVIDLA BEZPECNOSTI PRACE

NEBEZPECi SITOVEHO A SVAROVACIHO PROUDU

- zasah elektrickym proudem mize byt smrtelny;

- magneticka pole vytvarena timto zafizenim mohou nepfiznivé ovlivnit funkci elektrickych pfistrojd
(napf. kardiostimulatord). Osoby pouzivajici takova zafizeni by se mély pfed pfiblizenim ke
svarovacimu pracovisti poradit s |ékarem;

- svarovaci kabel musi byt pevny, neposkozeny a izolovany. Uvolnéna spojeni a poskozené kabely je
nutné okamzité vymeénit. Sitové kabely a kabely svafovaciho stroje musi byt pravidelné kontrolovany
odbornym elektrikafem na stav izolace;

- béhem pouzivani je zakdzano snimat vnéjsi kryt stroje.

NEBEZPECi ZARENiI SVAROVACIHO OBLOUKU

Je zakazano pozorovat svafovaci oblouk neozbrojenym okem. Oblouk a rozstfik vznikajici p¥i praci
mohou popalit kdZi nebo zpUsobit pozar, proto je vzdy nutné pouzivat ochrannou masku s tdnovanym
filtrem (DIN g9-10). Osoby nachazejici se v oblasti pGsobeni zafizeni musi chranit zrak specialnimi
ochrannymi brylemi nebo pouzit nehoflavé clony pohlcujici zafeni.

NEBEZPECi SKODLIVYCH PLYNU A VYPARU

- vznikly kour a Skodlivé plyny odstrarite z pracovniho prostoru specialnimi prostredky;
- zajistéte dostatecny privod Cerstvého vzduchy;

- vypary rozpoustédel nesmi pronikat do zony zareni svarovaciho oblouku.

NEBEZPECi MAGNETICKEHO POLE

Magneticka pole vytvarena vysokym proudem mohou negativné ovlivnit funkci elektrickych pfistrojd
(napt. kardiostimulator). Osoby, které maji takové pristroje, se musi poradit s lékafem, nez se priblizi k
pracovnimu svafovacimu mistu.

NEBEZPECIi VYLETUJICICH JISKER

- hotlavé predméty odstrarite z pracovniho prostory;

- svarovaci prace nejsou dovoleny na nadrzich, v nichz jsou nebo byly skladovény plyny, paliva, ropné
produkty. Mdze vzniknout nebezpeci vybuchu zbytkd téchto produktd;

- v pozarné a vybusné nebezpednych 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 vlhkych podminkach;

- chrarite ruce izola¢nimi rukavicemi;

- chrante o¢i ochrannou maskou s filtrem proti ultrafialovému zafeni odpovidajicim
bezpecnostnim normam;

- pouzivejte pouze vhodny (nehotlavy) odév.

NEBEZPECI INTENZIVNIHO HLUKU

Svarovaci oblouk vznikajici pfi svafovani moze vydavat zvuky o hladiné vyssi nez 85 dB po dobu 8
pracovnich hodin. Svarovatelé, ktefi pracuji se zafizenim, musi pfi praci pouzivat prostredky ochrany
sluchu.

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

Dodavka svafovaciho stroje zahrnuje:

Navod k obsluze

Svarovaci kabel s drzakem elektrody ABICOR

BINZEL*
Kladky pro plny a hlinikovy

svarovaci drat **

Svafovaci kabel s uzemriovaci svorkou ABICOR Zdroj vaaFovac!'ho oblouku's
BINZEL*** podavacem dratu

Nosi¢ny popruh

I

0|
gl
Poloautomaticky svarovaci horak ABICOR BINZEL Rychlospojka pneumatického
* systému
* Kromé model0 s indexem ,WA" nebo , WAM"
** Pro ProMIG-250-15-4/270-15-4/350-15-4
OVLADANI A INDIKACE *%% Kromé modelU s indexem ,WA"

ProMIG-270/350-400V ProMIG-160/200/250
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ProMIG-270/350-400V ProMIG-160/200/250

1 - Digitalni displej;
2 —Tladitko volby svafovaciho rezimu:
a) ru¢ni obloukové svafovani obalenou elektrodou, MMA;
b) wolframové svafovani v inertnim plynu, TIG;
¢) svafovani v inertnim plynu / svafovani v aktivnim plynu, MIG/MAG;
3 —Regulator pro volbu funkci (parametrd) aktuélniho rezimu a jejich nastaveni / nastaveni parametru svafovaciho napéti v rezimu MIG/MAG.
Volba funkci se provadi otd¢enim regulatoru doprava nebo doleva. Pro pfechod do Upravy hodnoty zvoleného parametru je nutné stisknout
regula¢ni knoflik. Hodnoty se nastavuji otacenim regulaéniho knofliku. Pro navrat do nabidky volby funkci/parametrd stisknéte regulaéni
knoflik znovy;
4 — Tlacitko volby svafovaciho programu (sada parametry dfive nastavenych uzivatelem) / dopliikova funkce: nastaveni Urovné indukénosti
(pfi stisknuti po dobu delsi nez 1 sekunda);
5 - Tladitko pro testovani pfivodu ochranného plynu (drat se neposouva);
6 — Tlacitko pro nastaveni svafovaciho napéti na podavaci dratu;
7 — Digitalni displej podavace draty;
8 — Regulator pro volbu funkci (parametrd) aktualniho rezimu a jejich nastaveni na podavaci dratu (ve vychozim nastaveni —regulace rychlosti
podavani dratu v rezimu MIG/MAG);
9 —Tlacitko volby svafovaciho programu na podavaci dratu (sada parametrd dfive nastavenych uzivatelem) / doplrikova funkce: nastaveni
Urovné indukénosti (pfi stisknuti po dobu delsi nez 1 sekunda);
10— Tlacitko pro zavadéni dratu (plyn neni pfivadén);
11 — Konektor typu EURO KZ-2 pro pfipojeni poloautomatického hotaky;
12— Jisti¢ / tla¢itko zapnuti a vypnuti zdroje svafovaciho proudu;
13 - Pojistka podavace draty;
A —Bajonetova vykonova proudova zasuvka "+":
a) svafovani MMA — pfipojen kabel s elektrodou (ve vzacnéjsich pfipadech pfi pouZiti specidlnich elektrod je pFipojen zemnici
kabel);
b) svafovani TIG - pfipojen pouze zemnici kabel;
¢) svafovani MIG/MAG s plnym dratem — kabel je pfipojen k podavadi zevnitf (vychozi zapojeni);
d) svafovani MIG/MAG s plnénym dratem — pfipojen zemnici kabel;
B — Bajonetova vykonova proudova zasuvka "-":
a) svarovani MMA - pfipojen zemnici kabel (ve vzacnéjsich pfipadech pfi pouziti specialnich elektrod je pfipojen kabel s
elektrodou);
b) svafovani TIG — pfipojen pouze TIG hofék;
¢) svarovani MIG/MAG s plnym dratem — pfipojen zemnici kabel;
d) svafovani MIG/MAG s plnénym dratem — kabel je pfipojen k podavadi zevnitf (je mozné jej pfipojit svépomoci);

14 — Pojistka ohfivace plynu;

15— Misto pro pfipojeni uzemriovaciho kabely;

16 — Zasuvka pro ohfivac plynu 36 V;

17 - Konektor pro pfipojeni fidiciho kabelu z podavace drétu;
18 — Napdjeci kabel;

19 — Pfipojka ochranného plynu;

20— Ochranny kryt civky dratu;

21— Drzak civky dratu s pruzinovym brzdnym zafizenim.
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INDIKACE PROVOZU STROJE V REZIMECH

MIG/MAG

MIG/MAG-2T |
Wire treed SFeed.

Hlavni obrazovka Obrazovka podavace dratu

X

Farameters: b
Fowet Hot Startl S
t.ime Hot Start: H,3=

Menu je uzamceno Obrazovka podavace dratu

f X

TIG

[TIG-HFZT Prod.Ha1]

AMFEr-a33e.

Farameters: b

time amFer-downl B@,2=
Lime rPost-gas: 4,8=
Menu je uzamceno Obrazovka podavace dratu
1 — Aktualni svafovaci rezim 4—Hodnota zvolené funkce / parametru
2 — Aktudlni ¢islo programu 5—Seznam a hodnoty nasledujicich 2 parametrd v menu

3 —Nazev funkce / parametru

SPOUSTENI

Svarovaci jednotka je urcena vyhradné pro svafovani MMA, wolframové svafovani v inertnim plynu (TIG) a svafovani v inertnim plynu /
svarovaniv aktivnim plynu (MIG/MAG). Jakékoli jiné pouziti zafizeni je povazovano za nevhodné. Vyrobce nenese odpovédnost za Skody
zpUsobené nevhodnym pouzitim zafizeni. Uréené pouziti zafizeni predpoklada dodrzovani pokynd tohoto navodu k obsluze.

POZADAVKY NA INSTALACI
Zafizeni musi byt umisténo tak, aby byl zajistén volny pfivod a odvod chladiciho vzduchu ventila¢nimi otvory na pfednim a zadnim panelu.
Dbejte na to, aby kovovy prach (napfiklad pfi brouseni smirkem) nebyl nasavan pfimo do zafizeni chladicim ventilatorem.

PRIPOJENI K NAPAJENI
Standardni svarovaci jednotka je dimenzovana pro:

1. Sitové napéti 220 V (—27 % / +18 %) — pro ProMIG-160/200/250;

2. Trifazové sitové napéti 3x380 V nebo 3x400 V (pro ProMIG-270/350), pficemz jsou k tomu uréeny tfi vodice. Bezpecnostni
predpisy pfi praci se svafovacim zafizenim vyzaduji uzemnéni sk¥iné zafizeni. To |ze provést dvéma zpUsoby: 1) pouzitim
¢tvrtého vodice v sitovém kabelu Zlutozelené barvy (mezinarodni standard znaceni); 2) pouzitim Sroubové svorky na zadni
sténé zafizeni (pfisnéjsi standard uzemnéni pouzivany v zemich SNS).

-7- PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG
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Pro pfipojeni svafovacich stroji PATON k tfifazové napajeci siti pouzijte Ctyfzilovy kabel,
ktery splfiuje normu IEC 60445:

hnédy vodi¢
cerny vodic
modry vodi¢
zlutozeleny vodic

- faze Ly;
- faze L2;
- faze L3;
- uzemnéni.

L1

Upozornéni! Pfi pfipojeni zafizeni k sitovému napéti vy$simu nez 270 V (pro ProMIG-
160/200/250) nebo 450 V (pro ProMIG-270/350) pozbyvaji platnosti veskeré zaruéni
zadvazky vyrobce! Zarucni zavazky vyrobce rovnéz pozbyvaji platnosti v pfipadé

chybného pripojeni sitové faze na uzemnéni zdroje.

Sitova zastréka, prifezy sitovych vodic¢d i sitové pojistky musi byt zvoleny na zakladé technickych Udajo zafizeni.

VYBER JAZYKA MENU ZARIZENi

L2

L3

+

Chcete-li zvolit nebo zménit jazyk menu zafizeni, podrzte stisknuté tlacitko 2 a zapnéte zafizeni. Poté se na obrazovce zobrazi menu
pro vybér jazyka. Pozadovany jazyk mizete zvolit pomoci regulatoru 3 a potvrdit volbu stisknutim regulatoru 3. Nasledné bude zafizeni
pokracovat v provozu s uzivatelskym rozhranim ve zvoleném jazyce.

PARAMETRY SVAROVACIHO REZIMU

Poutitelektroda | Nastavemdhodnota | o L L prOMIGIMAG, | Profez kaidéhositového |  Max. délka
proudu pro MMA a - B -
MMA, mm mm vodi¢e, mm vodice, m
TIG, A
1x220V — ProMIG-160, ProMIG-200, ProMIG-250
1 75
1.5 115
2 1
22 do 8o do @o.6 55
2.5 195
4 310
6 465
15 75
2 105
a3 do 120 do @o.8 2.5 130
4 205
6 310
2 75
2.5 95
[Z)A do 160
4 155
do @1.0 6 230
2.5 75
2] do 200 4 125
6 185
2.5 60
a5 1
6 (pojistka) do 250 do @1.2 4 100
6 150

" do @1,0 mm pro pulzni svafovéani proudem s ocelovym a nerezovym dratem

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG
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Pouzita elektroda Nastavena hodnota proudu Promér dratu pro Pritez kazdého sitového Max. délka
MMA, mm pro MMA aTIG, A MIG/MAG, mm vodic¢e, mm? vodic¢e, m
3 x380/400V - ProMIG-270, ProMIG-350
1.5 135
2 175
a3 do 120 do@o.8 2.5 220
4 350
6 525
2 130
2.5 160
2] do 160
4 260
do@1.0 6 385
2.5 115
a5 do 220 4 180
6 270
2.5 85
26 pojistka do 270 do@1.2 4 135
6 205
2.5 65
26 do 350 do@ 14 4 100
6 150

UPOZORNENI! Hlavni vypina¢ na zadnim panelu zafizeni (pro ProMIG-160/200/250) pfi vypnuti stroje neodpojuje vnitini elektronické
soucasti od napéjeni. Proto po dokonceni svafovani odpojte podle bezpeénostnich predpisd sitovou zastrcku ze zasuvky.

SCHEMA PRIPOJENI STROJE PRO SVAROVANI OBALENOU ELEKTRODOU (MMA)

DRZAK ELEKTRODY

SVORKA ZEM"
aih*s
SR
VYROBEK
DOPORUCENA DELKA NAPAJECICH KABELU PRO MMA SVAROVANI:
A Délka kabelu - - .
Maximalni proud, A (e o e o Prorez vodice, mm Typ kabelu
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

-9- PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG
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SCHEMA PRIPOJENI STROJE PRO WOLFRAMOVE SVAROVANI V INERTNIM PLYNU (TIG) - s pouzitim TIG hofaku 35-50

ARGONOVY

POLOAUTOMATICKY
O HORAK

\\_SVORKA ,ZE

R v
/fqg;gf-’ VYROBEK

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -10-
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TECHNICKE SPECIFIKACE

PARAMETRY ProMIG-160 ProMIG-200 ProMIG-250 ProMIG-270 ProMIG-350
Jmenovité napéti tfifazové sité 5o/ 60 220 220 220 3x380 3x380
Hz, V 230 230 230 3X400 3X400
Jmenovity proud odebirany z faze sité, A 18...21 23..27 29,5...35 12..14 16...18,5
Jmenovity svarovaci proud, A 160 200 250 270 350
Maximalni provozni proud, A 215 270 335 350 450
Zatézovatel 70%/ pfi 160 70%/ pfi 200 60% / pfi250 70%/ pfi 270 70%/ pfi350
A A A A A
100%/ pfi 100%/ pfi 100% / pfi 100%/ pfi 100%/ pfi
134 A 167 A 193 A 225 A 290 A
Meze kolisani napdjeciho napéti, v 160 ... 260 160 ... 260 160 ... 260 +15% +15%
Rozsah regulace svarovaciho proudu, A 8...160 10... 200 12...250 12...270 14 ...350
Rozsah regulace svafovaciho napéti, V 12...24 12...26 12 .28 12...29 12..30
Rozs.ah regulace rychlosti posuvu dratu, 2,0..16
m/min
Primér elektrody MMA, mm 1,6 ... 4,0 1,6...5,0 1,6...6,0 1,6...6,0 1,6...6,0
Promér svafovaciho dratu, mm 0,6...1,0 0,6...1,0 0,6...1,2% 0,6...1,2 0,6...1,4

Typ podavaci jednotky dratu 15-2 — 2kladkovy mechanismus, 15-4 — 4kladkovy mechanismus

Maximalni hmotnost civky dratu, kg 15

Pulzni svafovaci rezimy, Hz MMA: 0,2...500 — nastavitelny; TIG: 0,2...500 — nastavitelny; MIG/MAG: synergicky

,Hot-Start" v rezimu MMA Nastavitelny

Arc-Force" v rezimu MMA Nastavitelny

L+Anti-Stick" v rezimu MMA

Automaticky
Zafizeni pro snizeni napéti naprazdno zapnuto / vypnuto
Napéti naprazdno MMA, V 12/75
Napéti zapaleni oblouku, V 110
Jmenovity piikon, kVA 41... 4,7 51..61 6,6..78 8,0...9,4 10,7 ...12,3
Maximalni pfikon, kVA 5,9 75 9,5 11,4 15,3
Utinnost, % 90
Chlazeni Adaptivni
Rozsah provoznich teplot, °C —25 ... +45
Celkové rozméry, mm (délka, Sitka, 360 x 260 X 360 x 260 X 360 x 260 X 540 X 360 X 540 X 360 X
vyska) 270 270 270 4,00 400
Hmotnost bez civky a pfisluenstvi, kg 13,1 13,2 14,0 (16,8) 22,5 24,4
Stupen kryti IP P33

VYBER A NASTAVENI FUNKCIi STROJE

Pokud na celnim panelu nestisknete zadna tlacitka, jednotka zobrazuje na levém digitalnim indikatoru hodnotu hlavniho parametru aktualniho
svafovaciho rezimu:

1) v rezimu MMA - svarovaci proud;

2) v rezimu TIG — svafovaci proud;

3) v rezimu MIG/MAG - svafovaci napéti.

Na digitalnim displeji v rezimu MIG/MAG se béhem svafovani zobrazuje skute¢na hodnota svafovaciho proudu. Je tfeba poznamenat, ze
skute¢na hodnota svafovaciho proudu je ovlivnéna fadou faktord, mimo jiné pouzitym promérem dratu, nastavenym svafovacim napétim na
zdroji, rychlosti posuvu dratu nastavenou na podavacim mechanismu, pouzitym ochrannym plynem, materidlem a tloustkou svafovaného
obrobku apod. Po ukonceni svafovani zistava skutena hodnota svafovaciho proudu zobrazena na displeji stroje po dobu 8 sekund, aby si ji
svare¢ mohl prohlédnout.

20,6...1,0 pro pulzni svafovani proudem s ocelovym a nerezovym dratem

-11- PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG




Regulator 3 na ¢elnim panelu je multifunkéni a slouzi k:

1) vybéru libovolné funkce v aktualnim svafovacim rezimu (otacenim doleva nebo doprava);

2) nastaveni hodnoty zvoleného parametru (stisknutim regulatoru a jeho otacenim doleva nebo doprava);

3) resetovani viech funkci na tovarni nastaveni aktualniho programu aktuélniho svafovaciho rezimu (stisknutim regultoru a jeho
podrzenim po dobu deldinez 12 s).

Tladitko 2 na &elnim panelu jednotky slouzi k volbé svafovaciho rezimu.

PREPINANI NA POZADOVANOU FUNKCI
Pokud je ve stroji aktivni ochranny systém proti neopravnénému pfistupu do menu funkci, pak pfi otaceni reguldtoru 3 dochazi pouze k
nastaveni hodnoty hlavniho parametru aktuainiho svafovaciho rezimu, coz znameng, ze menu funkci je uzamceno. Pro jeho odeméeni
stisknéte a podrzte regultor 3 po dobu delsi nez 3,5 sekundy. Pfi odemykani se na indikatoru zobrazi symbol otevirajiciho se zamku, ktery
signalizuje proces odemykani menu funkci. Po Uspésném odemceni se pfi otaceni regulatoru 3 doleva nebo doprava na digitalnim displeji
zobrazi aktualni nazev funkce a jeji hodnota.

Stejnym zpUsobem Ize odemknout menu také stisknutim a podrzenim regula¢niho knofliku 8 na jednotce podavace dratu po dobu delsi nez
3,5 sekundy. Na digitalnim displeji 7 se zobrazi ndzev a hodnota funkce pro aktualni svafovaci rezim. Stisknutim regula¢niho knofliku 8 a jeho
otacenim doleva nebo doprava |ze pfepinat mezi funkcemi a parametry rezimu a rovnéz nastavovat jejich hodnoty.

PREPINANI NA POZADOVANY SVAROVACI REZIM
Stisknutim tlacitka 2 dojde k pfepnuti na dal3i svafovaci rezim v kruhovém poradi, coz je viditelné na displeji 1 na ¢elnim panelu.

RESETOVANI VSECH FUNKCi POUZIVANEHO SVAROVACIHO REZIMU

Mohou nastat situace, kdy nastaveni jednotky uZzivatele ponékud zmate. Pro jejich obnoveni na standardni tovarni nastaveni postadi stisknout
a podrzet regulator 3 po dobu del3i nez 10 sekund (ignorujte animaci symbolu zdmku). Displej za¢ne odpoditavat 333...222...111 a po dosazeni
hodnoty ,000" budou viechna nastaveni zvoleného programu aktualniho svafovaciho rezimu obnovena na tovarni hodnoty. Resetovani
parametry se provadi samostatné pro kazdy program a kazdy svafovaci rezim. To je provedeno z divodu pohodli, aby nedoslo k resetovani
individualnich nastaveni v ostatnich programech a svafovacich rezimech.

Stejnym zpUsobem lze resetovat parametry aktualniho svafovaciho rezimu na podavadi dratu pomoci regulatoru 8.

ZMENA CiSLA PROGRAMU V AKTUALNIM SVAROVACIM REZIMU

V kazdém svafovacim rezimu MMA, TIG a MIG/MAG mdze uZivatel ulozZit az 16 rbznych predvoleb. Aktualni ¢islo predvolby (programu) je
zobrazeno v pravém hornim rohu LCD displeje zdroje na ¢elnim panelu. Pfi prvnim zapnuti stroje je pro kazdy svafovaci rezim vzdy zvolen
program ¢. 1. V3echna nastaveni provedena v tomto svafovacim rezimu a v aktuélnim Cisle programu jsou uloZena. Pro pfepnuti na jiné ¢islo
programu a zahajeni nového nastaveni od zakladnich parametr{ staci stisknout tlacitko 4 na zdroji svafovaciho proudu (nebo tlacitko g na
podavaci dratu). Na LCD displeji se zobrazi aktualni ¢islo programu, které Ize zvysit nebo snizit otacenim reguldtoru 3 (nebo regulatoru 8 na
podavaci dratu) doprava nebo doleva. Volbu programu je nutné potvrdit stisknutim pfislusného regulaéniho knofliku 3 nebo 8.

OBECNY SEZNAM FUNKCI

Rezim svarovani MMA

o) [-1-] Hlavni zobrazovany parametr PROUD (= 80 A ve vychozim nastaveni);
a) 8...160 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-160;
b) 10 ... 200 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-200;
c)12... 250 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-250;
d) 12 ... 270 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-270-400V;
€) 14 ... 350 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-350-400V;

1) [H.St] Vykon funkce Hot Start (= 50 % ve vychozim nastaveni);
a) o[OFF] ... 100% (krok nastaveni 5%);

2) [t.HS] Doba trvani funkce Hot Start (= 0,3 s ve vychozim nastaveni);
a)0.1...1.0 s (krok nastaveni 0.1 s);

3) [Ar.F] Vykon funkce Arc Force (= 50 % ve vychozim nastaveni);
a) o[OFF] ... 100% (krok nastaveni 5%);

4) [u.AF] Uroven aktivace funkce Arc Force (= 12 V ve vychozim nastaveni);
a)9...18V (krok nastaveni 1 V);

5) [BAH] Sklon napétové charakteristiky (= 1,4 V/A ve vychozim nastaveni);
a)0.2...1.8 V/A (krok nastaveni 0.4 V/A);

6) [Sh.A] Kratky oblouk pfi svafovani (= OFF ve vychozim nastaveni);
a) o[OFF] ... 3 stupné (krok nastaveni 1 stupen);

7) [BSn] Zafizeni pro snizeni napéti naprazdno (= OFF ve vychozim nastaveni);
a) ON —zapnuto;
b) OFF — vypnuto;

8) [Po.P] Rezim pulzace proudu (= OFF ve vychozim nastaveni);
a) ON —zapnuto;
b) OFF — vypnuto;
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9) [I.PS] Pauzovy proud (= 25 A ve vychozim nastaveni);
a) 8...160 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-160;
b) 10 ... 200 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-200;
c)12 ... 250 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-250;
d) 12 ... 270 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-270-400V;
e) 14 ... 350 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-350-400V;
10) [Fr.P] Frekvence pulzace proudu (= 5,0 Hz ve vychozim nastaveni);
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamicky krok zmény 0.1 Hz...1 Hz);
12) [dut] Pomér pulz/pauza (vyvazeni) — procentualni pomér délky pulzu proudu k periodé opakovani pulzd (= 50 % ve vychozim nastaveni);
a) 20 ... 80% (krok zmény 2%).

Rezim svarovani TIG
o) [-2-] Hlavni zobrazovany parametr PROUD (= 100 A ve vychozim nastaveni);
a) 8...160 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-160;
b) 10 ... 200 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-200;
)12 ... 250 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-250;
d) 12 ... 270 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-270-400V;
€) 14 ... 350 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-350-400V;
1) [But] Rezim tlacitka hofaku (= [LIFT] ve vychozim nastaveni);
a) [LIFT] - ReZim bez tlacditka TIG-LIFT (pro hofak s ventilem);
b) [LIFT2T] - RezZim s tla¢itkem TIG-LIFT2T (svafovaci proud se zastavi po uvolnéni tlacitka hofaku);
) [LIFT4T] — Rezim s tlacitkem TIG-LIFT4T (opétovné stisknuti tlacitka hofaku snizi proud na hodnotu ,Koncovy proud", po
uvolnéni tlacitka dojde k vypnuti svafovaciho proudu);
2) [t.uP] Doba nabéhu proudu (= 0,2 s ve vychozim nastaveni);
a)0...15.0 s (krok nastaveni 0.1 s);
3) [t.dn] Doba dobéhu proudu (= 0,2 s ve vychozim nastaveni);
a)0...15.0 s (krok nastaveni 0.1 s);
4) [Po.A] Koncovy proud (= 20 A ve vychozim nastaveni);
a) 8.... 50 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-160;
b) 10 ... 50 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-200;
c)12 ... 50 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-250;
d) 12 ... 50 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-270-400V;
€) 14 ... 50 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-350-400V;
5) [t.Po] Doba dofuku plynu (= 4,0 s ve vychozim nastaveni);
a)1.0...35.0 s (krok nastaveni 0.1s);
6) [Po.P] Rezim pulzace proudu (= OFF ve vychozim nastaveni);
a) ON —zapnuto;
b) OFF —vypnuto;
7) [I.PS] Proud pauzy (= 25 A ve vychozim nastaveni);
a) 8...160 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-160;
b) 10 ... 200 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-200;
€) 12 ... 250 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-250;
d) 12 ... 270 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-270-400V;
€) 14 ... 350 A (krok nastaveni 1 A) pro ProMIG-350-400V;
8) [Fr.P] Frekvence pulzace proudu (= 10,0 Hz ve vychozim nastaveni);
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamicky krok zmény 0.1 Hz...1 Hz);
9) [dut] Pomér pulzu/pauzy (vyvazeni) — procentualni pomér proudu pulzu k periodé opakovani téchto pulzl (= 50 % ve vychozim nastaveni);
a) 4 ... 80% (krok zmény 2%).

ReZim svarovani MIG/MAG
0) [-3-] Hlavni zobrazovany parametr SVAROVACI NAPETI (= 19,0 V ve vychozim nastaveni);
a)12.0 ... 24,0 V (krok nastaveni 0,1 V) pro ProMIG-160;
b)12.0... 26,0V (krok nastaveni 0,1 V) pro ProMIG-200;
c)12.0 ... 28,0 V (krok nastaveni 0,1 V) pro ProMIG-250;
d) 12.0 ... 29,0 V (krok nastaveni 0,1 V) pro ProMIG-270-400V;
€)12.0 ... 32,0 V (krok nastaveni 0,1 V) pro ProMIG-350-400V;
1) [SPD] Druhy hlavni parametr RYCHLOST POSUVU DRATU (= 4,5 m/min ve vychozim nastaveni);
a) 1.0 ... 16.0 m/min (krok nastaveni 0.2 m/min);
2) [t.Pr] Doba predfuku plynu (= 0,1 s ve vychozim nastaveni);
a)o.1... 25.0 s (krok nastaveni 0.1s);
3) [t.Po] Doba dofuku plynu (= 1,5 s ve vychozim nastaveni);
a) 0.5 ... 25.0 s (krok nastaveni 0.1 s);
4) [t.uP] Doba nabéhu napéti (= 0,1 s ve vychozim nastaveni);
a) 0 ... 5.0 s (krok nastaveni o.1s);
5) [t.dn] Doba dobéhu napéti (= 0,1 s ve vychozim nastaveni);
a)0... 5.0 s (krok nastaveni o.1s);
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6) [But] Rezim tlacitka hotaku (= [2T] ve vychozim nastaveni);
a) [2T] - Rezim tlacitka hotaku 2T;
b) [4T] - Standardni rezim tla¢itka hofaku 4T;
7) [Ind] Urover indukénosti (= o ve vychozim nastaveni);
a)-5...0... 5 stuprid (krok nastaveni 1 stupen);
8) [SFt] Mékky start dratu (= OFF ve vychozim nastaveni);
a) ON —zapnuto;
b) OFF — vypnuto;
9) [Po.P]Rezim pulzniho proudu (= OFF ve vychozim nastaveni);
a) ON —zapnuto;
b) OFF — vypnuto;

Parametry pulzniho rezimu MIG/MAG:
10) [Adu] Hlavni parametr v pulznim reZimu — NASTAVENI NAPETI (= 0,0 V ve vychozim nastaveni);
a) -5.0...+5.0 V (krok nastaveni 0.1 V) délka oblouku se zvy3uje se zvysujici se hodnotou parametry;
11) [tYP] Typ materialu dratu (= Fe ve vychozim nastaveni);
a) Fe —bézny ocelovy drat typu ER705-6 (pouzivat vyhradné ochranny plyn? o sloZeni 82 % Ar + 18 % CO,);
b) St.St — nerezovy drat typu ER308L/ER316L (pouzivat vyhradné ochranny plyn® o slozeni 98 % Ar + 2 % CO,);
) ALSi - hlinik—kfemikovy drat typu ER4043 (pouzivat vyhradné 100 % Ar jako ochranny plyn3);
d) Al.Mg — hlinik-hof¢ikovy drat typu ER5356 (pouzivat vyhradné 100 % Ar jako ochranny plyn3);
12) [dia] Prdmér dratu (= 0,8 mm ve vychozim nastaveni);
a) 0,6 ... 0,8 mm pro ocelovy a nerezovy drat u ProMIG-160;
b) 0,6 ... 1,0 mm pro ocelovy a nerezovy drat u ProMIG-200/250;
€) 0,6 ... 1,2 mm pro ocelovy a nerezovy drat u ProMIG-270/350-400V;
d) 0,8 ... 1,2 mm pro hlinikovy drat.

ZARUKA

Vazeny zakazniku!

PATON INTERNATIONAL Vam dékuje za volbu vyrobkd PATON™ a zaruduje jejich vysokou kvalitu a bezchybnou funkci za pfedpokladu
dodrzovani pravidel jejich pouzivani.

POZOR!!! Pfed pouzitim zafizeni doporu¢ujeme precist si navod k obsluze a zkontrolovat spravnost vyplnéni zaru¢niho listu:
A nazev zakoupeného modelu a jeho sériové Cislo musi byt totozné se zaznamem v zaru¢nim listu. Jakékolivzmény nebo opravy
v kuponu jsou zakazany.
ZARUCNI PODMINKY
PATON INTERNATIONAL zarucuje spravnou funkci svafovaciho zafizeni za predpokladu, Ze spotfebitel dodrzuje pravidla jeho pouzivani,
skladovani a prepravy.

POZOR! V pfipadé mechanického poskozeni svarfeciho zafizeni se bezplatny zarucni servis neposkytuje!
Hlavni zaru¢ni doba pro svafovaci zafizeni ¢ini:

ProMIG-160
ProMIG-200 slet
ProMIG-250

ProMIG-270-400V
ProMIG-350-400V

3 roky

Hlavni zaru¢ni doba zacina bézet ode dne prodeje svareciho zafizeni zakaznikovi.

Aby se predeslo porucham zafizeni, doporucujeme kazdych Sest mésicy (v zavislosti na pracovnim prostiedi) sejmout ochranny kryt a vydistit
vnitfni prvky a uzly stlatenym vzduchem. Cidténi je nutné provadét opatrné, s dostate¢nym odstupem hadice kompresoru, aby nedolo k
poskozeni mechanickych ¢asti a pajenych elektronickych komponentd.

Béhem hlavni zaruéni doby se prodavajici zavazuje bezplatné pro majitele invertorového zafizeni PATON™:
—provést diagnostiku a ur¢it pficinu poruchy;

-poskytnout potfebné jednotky a prvky k opravé;

-vyménit vadné prvky a sestavy;

-otestovat opravené zafizeni.

3Doporucend spotfeba ochranného plynu: 7 |/min nebo vice pfi nizkém svafovacim proudu a od 14 |/min pfi proudu 150-200 A
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Zaruka se nevztahuje na zafizeni:

- s mechanickym poskozenim, které ovlivnilo funkénost zafizeni (deformace krytu a dild v disledku padu nebo dopadu tézkych predmétd,
vypadnuti tlacitek a konektord);

- s projevy koroze, které zpUsobily poruchy;

- poskozené v disledku pUsobeni vlhkosti na napajeci nebo elektronické prvky;

- s poruchou vzniklou nahromadénim vodivého prachu uvnitt (uhlikovy prach, kovové trisky apod.);

- v pfipadé pokusu o samostatnou opravu sou¢asti nebo vyménu elektronickych prvkd

Zaruka se rovnéz nevztahuje na vnéjsi prvky zafizeni podléhajici fyzickému opotiebeni a spotfebni material. Reklamace na tyto polozky se
pfijimaji do dvou tydnl od data prodeje:

- vypinaé ,on/off";

—ovladaci knofliky;

-konektory pro kabely a hadice;

—fidici konektory;

-sitovy kabel a sitova zastrcka;

-madlo pro prenaseni, ramenni popruh, kryt, kufr;

—elektrodovy drzak, zemnici svorka, hofak, svafovaci kabely a hadice.

Prodavajici si vyhrazuje pravo odmitnout zaruéni opravu nebo povazovat datum vyroby zafizeni (uréeno sériovym Cislem) za pocatecni datum
zaruky v téchto pfipadech:

- pokud majitel ztrati zarucni list;

-pokud zarucni list neni spravné vypInén prodavajicim nebo chybi.

Zaru¢ni doba se prodluzuje o dobu trvani zaru¢ni opravy.

Informace o umisténi a kontaktnich Udajich nejblizsiho servisniho stfediska PATON ziskate u svého prodejce nebo dovozce.

INFORMACE O LIKVIDACI POUZITEHO ZARIZENI

Symbol na vyrobku znamena, Ze zatizeni 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 Ize nalézt na webovych strankach. Spravna
likvidace v souladu se smérnici 2012/19/EU (WEEE) o odpadech elektrickych a elektronickych zafizeni
pomUze Setfit cenné pfirodni zdroje a zabranit znedisténi Zivotniho prostfedi. Nedodrzeni vyse
uvedenych doporuceni mize vést k pokutam podle platnych pfedpisd.

PRO DALSI INFORMACE O RECYKLACI ZARIZENI SE OBRATTE NA NEJBLIZSIHO PRODEJCE
NEBO DOVOZCE.

Datum pfijeti k opravé

(podpis)

Znaky zavady:

Pficina:
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Datum pfijeti k opravé

(podpis)

Znaky zavady:

Pficina:

Datum pfijeti k opravé , 20

(podpis)

Znaky zavady:

Pficina:

Datum pfijeti k opravé

(podpis)

Znaky zavady:

Pficina:
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Datum pfijeti k opravé

(podpis)

Znaky zavady:

Pficina:

Datum pfijeti k opravé g ", 20

(podpis)

Znaky zavady:

Pficina:

Datum pfijetikopravé ___ ” "j20____

(podpis)

Znaky zavady:

Pficina:
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	POŽADAVKY NA INSTALACI
	1. Síťové napětí 220 V (–27 % / +18 %) – pro ProMIG-160/200/250;
	2. Třífázové síťové napětí 3×380 V nebo 3×400 V (pro ProMIG-270/350), přičemž jsou k tomu určeny tři vodiče. Bezpečnostní předpisy při práci se svařovacím zařízením vyžadují uzemnění skříně zařízení. To lze provést dvěma způsoby: 1) použitím čtvrtého ...
	Na digitálním displeji v režimu MIG/MAG se během svařování zobrazuje skutečná hodnota svařovacího proudu. Je třeba poznamenat, že skutečná hodnota svařovacího proudu je ovlivněna řadou faktorů, mimo jiné použitým průměrem drátu, nastaveným svařovacím ...
	Regulátor 3 na čelním panelu je multifunkční a slouží k:
	1) výběru libovolné funkce v aktuálním svařovacím režimu (otáčením doleva nebo doprava);
	2) nastavení hodnoty zvoleného parametru (stisknutím regulátoru a jeho otáčením doleva nebo doprava);
	3) resetování všech funkcí na tovární nastavení aktuálního programu aktuálního svařovacího režimu (stisknutím regulátoru a jeho podržením po dobu delší než 12 s).
	PŘEPÍNÁNÍ NA POŽADOVANOU FUNKCI
	PŘEPÍNÁNÍ NA POŽADOVANÝ SVAŘOVACÍ REŽIM
	Stisknutím tlačítka 2 dojde k přepnutí na další svařovací režim v kruhovém pořadí, což je viditelné na displeji 1 na čelním panelu.
	RESETOVÁNÍ VŠECH FUNKCÍ POUŽÍVANÉHO SVAŘOVACÍHO REŽIMU
	OBECNÝ SEZNAM FUNKCÍ
	0) [-1-] Hlavní zobrazovaný parametr PROUD (= 80 A ve výchozím nastavení);
	a) 8 ... 160 А (krok nastavení 1 А) pro ProMIG-160;
	b) 10 ... 200 А (krok nastavení 1 А) pro ProMIG-200;
	c) 12 ... 250 А (krok nastavení 1 А) pro ProMIG-250;
	d) 12 ... 270 А (krok nastavení 1 А) pro ProMIG-270-400V;
	e) 14 ... 350 А (krok nastavení 1 А) pro ProMIG-350-400V;
	1) [H.St] Výkon funkce Hot Start (= 50 % ve výchozím nastavení);
	a) 0[OFF] ... 100% (krok nastavení 5%);
	2) [t.HS] Doba trvání funkce Hot Start (= 0,3 s ve výchozím nastavení);
	a) 0.1 ... 1.0 s (krok nastavení 0.1 s);
	3) [Ar.F] Výkon funkce Arc Force (= 50 % ve výchozím nastavení);
	a) 0[OFF] ... 100% (krok nastavení 5%);
	4) [u.AF] Úroveň aktivace funkce Arc Force (= 12 V ve výchozím nastavení);
	a) 9 ... 18 V (krok nastavení 1 V);
	5) [BAH] Sklon napěťové charakteristiky (= 1,4 V/A ve výchozím nastavení);
	a) 0.2 ... 1.8 V/A (krok nastavení 0.4 V/A);
	6) [Sh.A] Krátký oblouk při svařování (= OFF ve výchozím nastavení);
	a) 0[OFF] ... 3 stupně (krok nastavení 1 stupeň);
	7) [BSn] Zařízení pro snížení napětí naprázdno (= OFF ve výchozím nastavení);
	a) ON – zapnuto;
	b) OFF – vypnuto;
	a) 8 ... 160 А (krok nastavení 1 А) pro ProMIG-160;
	b) 10 ... 200 А (krok nastavení 1 А) pro ProMIG-200;
	c) 12 ... 250 А (krok nastavení 1 А) pro ProMIG-250;
	d) 12 ... 270 А (krok nastavení 1 А) pro ProMIG-270-400V;
	e) 14 ... 350 А (krok nastavení 1 А) pro ProMIG-350-400V;
	0) [-2-] Hlavní zobrazovaný parametr PROUD (= 100 A ve výchozím nastavení);
	a) 8 ... 160 A (krok nastavení 1 A) pro ProMIG-160;
	b) 10 ... 200 A (krok nastavení 1 A) pro ProMIG-200;
	c) 12 ... 250 A (krok nastavení 1 A) pro ProMIG-250;
	d) 12 ... 270 A (krok nastavení 1 A) pro ProMIG-270-400V;
	e) 14 ... 350 A (krok nastavení 1 A) pro ProMIG-350-400V;
	2) [t.uP] Doba náběhu proudu (= 0,2 s ve výchozím nastavení);
	a) 0 ... 15.0 s (krok nastavení 0.1 s);
	3) [t.dn] Doba doběhu proudu (= 0,2 s ve výchozím nastavení);
	a) 0 ... 15.0 s (krok nastavení 0.1 s);
	4) [Po.A] Koncový proud (= 20 A ve výchozím nastavení);
	a) 8 ... 50 A (krok nastavení 1 A) pro ProMIG-160;
	b) 10 ... 50 A (krok nastavení 1 A) pro ProMIG-200;
	c) 12 ... 50 A (krok nastavení 1 A) pro ProMIG-250;
	d) 12 ... 50 A (krok nastavení 1 A) pro ProMIG-270-400V;
	e) 14 ... 50 A (krok nastavení 1 A) pro ProMIG-350-400V;
	a) 8 ... 160 А (krok nastavení 1 А) pro ProMIG-160;
	b) 10 ... 200 А (krok nastavení 1 А) pro ProMIG-200;
	c) 12 ... 250 А (krok nastavení 1 А) pro ProMIG-250;
	d) 12 ... 270 А (krok nastavení 1 А) pro ProMIG-270-400V;
	e) 14 ... 350 А (krok nastavení 1 А) pro ProMIG-350-400V;
	0) [-3-] Hlavní zobrazovaný parametr SVAŘOVACÍ NAPĚTÍ (= 19,0 V ve výchozím nastavení);
	a) 12.0 ... 24,0 V (krok nastavení 0,1 V) pro ProMIG-160;
	b) 12.0 ... 26,0 V (krok nastavení 0,1 V) pro ProMIG-200;
	c) 12.0 ... 28,0 V (krok nastavení 0,1 V) pro ProMIG-250;
	d) 12.0 ... 29,0 V (krok nastavení 0,1 V) pro ProMIG-270-400V;
	e) 12.0 ... 32,0 V (krok nastavení 0,1 V) pro ProMIG-350-400V;
	Vážený zákazníku!

