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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:

PATON™ StandardMIG-160
PATON™ StandardMIG-200
PATON™ StandardMIG-250
PATON™ StandardMIG-270-400V
PATON™ StandardMIG-350-400V

Oznaceni vyrobku:

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

Smeérnice:

Bevzlpeclnost.sotromlch zarizeni — Elektricka EN IEC 60204-1:2018

zafizeni strojd -

Zatizeni pro obloukové svafovani— Cast 1: EN IEC 60974-1:2018/A1:2019

Zdroj svarovaciho proudu EN IEC 60974-1:2022/A1:2022
y g EN IEC 60974-10:2021/A1:2021

kompatibilitu (EMC)

Podepsano jménem: PATON International LLC
Misto a datum: 03045 Kyjev, UKRAJINA 04.

Podpis S
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 personéalu nebo tfeti osoby;

— poskozeni samotného stroje nebo majetkovych hodnot podniku;

— naru$eni efektivniho pracovniho procesu.

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

— projit pfisluSnou atestaci;

— mit znalosti ze svafovani;

— presné dodrZovat tento navod.

Zavady, které mohou sniZit bezpe¢nost, musi byt neprodlené odstranény.

PRAVIDLA BEZPECNOSTI PRACE

NEBEZPECi SITOVEHO A SVAROVACiIHO PROUDU

— zéasah elektrickym proudem mUze byt smrtelny;

— magneticka pole vytvafena timto zafizenim mohou nepfiznivé ovlivnit funkci elektrickych pfistrojt
(napf. kardiostimulatort). Osoby pouZivajici takova zafizeni by se mély pfed pfiblizenim ke
svafovacimu pracovisti poradit s [ékafem;

— svarovaci 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 vnéjsi kryt stroje.

NEBEZPECi ZARENi SVAROVACIHO OBLOUKU

Je zakézano pozorovat svarovaci oblouk neozbrojenym okem. Oblouk a rozstfik vznikajici pfi praci
mohou popalit kiiZi 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 odstrafite z pracovniho prostoru specialnimi prostiedky;
— zajistéte dostatecny pfivod ¢erstvého vzduchu;

— vypary rozpoustédel musi byt vylouceny ze zény zafeni 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 l€ékafem, nez se pfiblizi
k pracovnimu svafovacimu mistu.

NEBEZPECIi VYLETUJICICH JISKER

— horlavé pfedméty odstrarite z pracovniho prostoru;

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

— v pozarné a vybus$né nebezpecnych prostorach je nutné dodrZovat zvlastni predpisy podle
narodnich a mezinarodnich norem.

OSOBNi OCHRANNE PROSTREDKY

Pro osobni ochranu dodrzujte nasledujici pravidla:

— noste pevnou obuv zachovavajici izolaéni vlastnosti, a to i ve vlhkych podminkach;

— chrante ruce izola¢nimi rukavicemi;

— chrante oci ochrannou maskou se svételnym filtrem odpovidajicim bezpecnostnim normam;
— pouzivejte pouze vhodny (nehoflavy) odév.

NEBEZPECI INTENZIVNIHO HLUKU

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

PATON StandardMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -4~
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VYBALENI

Soucasti dodavky zafizeni je:

-

Svarovaci kabel s drZzakem elektrody

ABICOR BINZEL* Strucny névod k
obsluze
Svarovaci stroj PATON \ 2
StandardMIG =)

Kladky pro plny a hlinikovy
svarovaci drat**

Svarovaci kabel se zemnici svorkou
ABICOR BINZE* Horék MIG/MAG ABICOR BINZEL*

Rychlospojka

@ @ - pneumaticka

* -~ Kromé& model(l s indexem ,,WA“
**~Pro StandardMIG-350-400V
*** - Pro StandardMIG-270/350-400V,

OVLADACI PRVKY A INDIKACE kromé modeld s indexem ,WA*

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

-5- PATON StandardMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG
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StandardMIG-270/350-400V StandardMIG-160/200/250

MODE - tla¢itko volby metody svafovani:
a) ruéni obloukové svafovani obalenou elektrodou (MMA);
b) svafovani wolframovou elektrodou v inertnim plynu (TIG);
c) svafovanivinertnim plynu / svafovani v aktivnim plynu (MIG/MAG);

Otoc¢ny regulator pro volbu funkci (parametr() aktualniho rezimu a jejich nastaveni/ nastaveni parametru rychlosti podavani dratu
v rezimu MIG/MAG. Otocenim regulétoru se voli funkce/parametry, stisknutim se nastavuje hodnota zvolené funkce/parametru.
Hodnoty se nastavuji ota¢enim regulatoru. Opétovnym stisknutim regulatoru se vratite do nabidky volby funkci/parametrd;

Displej svarecky;

Tlagitko volby svafovaciho programu PROG (sada dfive uloZenych uZivatelskych parametr(l). Dopliikova funkce v rezimu
MIG/MAG: stisknéte a podrZte déle nez 1 sekundu pro nastaveni Urovné indukénosti;

VOLTAGE (V) - regulator svafovaciho napéti v rezimu MIG/MAG;

TEST GAS - tlacitko kontroly ochranného plynu (bez podavani dratu);

WIRE INSTALL - tla¢itko podavani dratu (bez pfivodu plynu);

KZ-2 konektor typu EURO pro horak MIG/MAG;

Konektor pfivodu svafovaciho proudu k jednotce podavace dratu;

Hlavni vypina¢ napéjeni;

Pojistka podavace dratu (3 A);

Vstupni konektor ochranného plynu;

Servisni / pfistupova dvitka;

Pfipojovaci bod uzemiiovaciho kabelu;

Pojistka ohfivace plynu (8 A);

Zéasuvka ohfivace plynu 36 V;

A - Napdjeci zdsuvka ‘+’:

a) Svarovani MMA - pfipojen kabel drzaku elektrody (pfi pouZziti specialnich elektrod je pfipojen uzemnovaci kabel);
b) Svarovani TIG - pfipojen pouze uzemovaci kabel;

c) Svarovani MIG/MAG s plnym dratem - pfipojen kabel pfivodu svafovaciho proudu k podavaci;

d) Svafovani MIG/MAG s trubi¢kovym (tavidlovym) dratem - pfipojen uzemnovaci kabel;

B - Napajeci zasuvka ’-*:

a) Svarovani MMA - pfipojen uzemnovaci kabel (pfi pouZiti speciélnich elektrod je pfipojen kabel drzaku elektrody);
b) Svarovani TIG - pfipojen pouze kabel hofaku TIG;

c) Svafovani MIG/MAG s plnym dratem - pfipojen uzemnovaci kabel;

d) Svarovani MIG/MAG s trubi¢kovym (tavidlovym) dratem - pfipojen kabel pfivodu svafovaciho proudu k podavaci.

PATON StandardMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -6~
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INDIKACE ZARIZENi
MIG/MAG

MMA

1- Aktudlni metoda svafovani

2-  Cislo aktualniho programu

3- Nazevfunkce/ parametru

4- Hodnota zvolené funkce / parametru

5- Seznam a hodnoty nasledujicich 2 parametriv menu

woltage

reduction

[:}/deuice:

Fulse model

welding amFerag
TIG

m

e
—
=

Farameter
SPOT mode: OFF
t.or but.t.on: LIFT

UVEDENIi DO PROVOZU

Svéafeci jednotka je uréena vyhradné pro ruéni obloukové svafovani kov (MMA), svafovani wolframovou elektrodou v inertnim
plynu (TIG) a svafovani obloukem v inertnim plynu / aktivnhim plynu (MIG/MAG). Jakékoli jiné pouziti zafizeni je povazovano za
neucelné. Vyrobce nenese odpovédnost za $kody zplisobené netdéelnym pouzitim zafizeni. Uréené pouziti zafizeni pfedpoklada
dodrzovani tohoto nadvodu.

POZADAVKY NA INSTALACI

Zatizeni musi byt instalovano tak, aby byl zajistén volny vstup a vystup chladiciho vzduchu ventilaénimi otvory na pfednim a
zadnim panelu. Dbejte na to, aby kovovy prach (napfiklad pfi brouseni smirkem) nebyl chladicim ventildtorem nasavan pfimo do
zafizeni.

PRIPOJENI K NAPAJENI

Svéreci jednotka PATON StandardMIG je dimenzovana pro:

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

— Trifazové sitové napéti 3x380V nebo 3x400 V - pro StandardMIG-270-400V/350-400V.

Bezpeé&nostni pfedpisy pfi praci se svafovacim zafizenim vyzaduji uzemnéni krytu jednotky. Existuji dva zpGsoby jeho provedeni:
1) pouzitim c&tvrtého vodi¢e v sitovém kabelu Zlutozelené barvy (mezindrodni standard znaceni); 2) pouzitim Sroubového
uzemnovaciho svorkového bodu na zadni sténé jednotky (pfisnéjsi standard
uzemneéni, pouzivany v zemich SNS). L2
Pro pfipojeni svafecek PATON k tfifazové napajeci siti pouzijte ¢tyrzilovy kabel
odpovidajici normeé IEC 60445:

— Hnédy vodi¢ -faze L1;

— Cernyvodi¢ -faze L2; L1

— Modry vodi¢ -faze L3; L3
— Zlutozeleny vodié -uzemnéni.

POZOR! Pii pfipojeni jednotky k sitovému napéti vy§$imu nez 270 V (pro

StandardMIG-160/200/250) nebo 450 V (pro StandardMIG-270-400V/350-400V) J__
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pozbyvaji veskeré zaruéni zavazky vyrobce platnosti! Zaruéni zavazky vyrobce rovnéz pozbyvaji platnosti v pfipadé chybného
pfipojeni sitové faze k uzemnéni zdroje.
Sitova zastrika, prifezy sitovych kabeld a sitové pojistky musi odpovidat technickym parametrim zafizeni.

VOLBA JAZYKA MENU ZARIZENI

Podrzte stisknuté tlacitko MODE a zapnéte zafizeni pro volbu / zménu jazyka menu zafizeni. PoZzadovany jazyk zvolte otoénym
reguldtorem a potvrdte stisknutim regulédtoru. Jazyk rozhrani zafizeni bude zménén.

Parametry svaFovacich reZima

Pramér elektrody Nastaveny proud Pramér dratu Prufez sitového vodiée, Max. délka
MMA, mm pro MMA aTIG, A MIG/MAG, mm mm? sitového vodice,
m
1x 220 V/230 V - StandardMIG-160, StandardMIG-200, StandardMIG-250
1.0 75
1.5 115
a2 do 80 do 90.6 2.0 155
2.5 195
4.0 310
1.5 75
2.0 105
a3 do 120 do @0.8 2.5 130
4.0 205
6.0 310
2.0 75
2.5 95
24 do 160 2.0 155
do @1.0 6.0 230
2.5 75
a5 do 200 4.0 125
6.0 185
75 : 2.5 60
6 (pojistka) do 250 do @1.2 4.0 100
6.0 150
3 x 380 V/400 V - StandardMIG-270, StandardMIG-350
1.5 135
2 175
a3 do 120 do @0.8 2.5 220
4 350
6 525
2 130
2.5 160
24 do 160 2 260
do @1.0 6 385
2.5 115
a5 do 220 4 180
6 270
26 2.5 85
(pojistka) do 270 do @1.2 4 135
6 205
2.5 65
26 do 350 do@1.4 4 100
6 150

UPOZORNEN:I! Hlavni vypinaé na zadnim panelu zafizeni StandardMIG-160/200/250 neodpojuje vnitini elektroniku zafizeni Gplné
od napéjeni, ani kdyz je zafizeni vypnuto. Po ukonéeni prace vzdy odpojte sitovou zastréku ze zadsuvky v souladu s bezpecnostnimi
predpisy.

Do @1,0 mm pro pulzni svafovani ocelovym a nerezovym dratem

PATON StandardMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -8-
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SCHEMA PRIPOJENI ZARIZENI PRO RUCNI OBLOUKOVE SVAROVANI KOVU (MMA)

DRZAK ELEKTRODY

SVORKA ,ZEM" N
) — SR
e ——— VYROBEK

Doporuéend délka napajecich kabeld pro svafovani MMA:

Maximalni proud, A Bte keabelu fisdnin Priifez vodiée, mm? Typ kabelu
smérem), m
160 max 2.7 16 KG 1x16
200 max 3..9 25 KG 1x25
250 max 5..11 35 KG 1x35
270 max 5..11 35 KG 1x35
350 max 6..14 35 KG 1x35

SCHEMA PRIPOJENI ZARIZENi PRO TUNGSTENOVE INERTNi PLYNOVE SVAROVANI (TIG)
S POUZITIM TIG HORAKU 35-50

SCHEMA PRIPOJENI ZARIZENi PRO TUNGSTENOVE INERTNi PLYNOVE SVAROVANI (TIG)
S POUZITIM TIG HORAKU GZ-2

-9- PATON StandardMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG
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SCHEMA PRIPOJENI ZARIZENi PRO SVAROVANIi V OCHRANNE ATMOSFERE INERTNIHO /
AKTIVNIHO PLYNU (MIG/MAG)

POLOAUTOMATICKY

HORAK

VYROBEK
TECHNICKE SPECIFIKACE
StandardMIG StandardMIG StandardMIG StandardMIG StandardMIG
LGERYIR0GAY -160 | -200 -250 -270-400V -350-400V

:Imenowte napéti napajeci sité 50 Hz, 220/230 3x380/3x400

Jmenovity vstupni proud ze sité, A 18...21 23..27 29.5...35 12...14 16...18.5

Jmenovity svafovaci proud, A 160 200 250 270 350

Maximalni provozni proud, A 215 270 335 350 450

45%/pii 160 A | 45%/pii200A | 45%/pii250A | 55%/pii270A | 55%/pfi 350 A
Zatézovatel (DC) 100%/pri 100%/pfi 100%/pri 100%/pfi 100%/pfi
107A 134 A 167A 200A 260 A

Rozsah sitového napéti, V 160...260 +15%

Rozsah svafovaciho proudu, A 8..160 | 10..200 [ 12..250 12..270 | 14..350

Rozsah svafovaciho napéti, V 12.24 | 12.26 | 12..28 12..29 | 12...30

Rozsah rychlosti podavani dratu,

. 1.0...16

m/min

Rozsah priméru obalené elektrody, 1.6...4.0 1.6...5.0 1.6...6.0 1.6...6.0 1.6...6.0

mm

Ro'zsah priméru plného svarfovaciho 0.6..1.0 0.6...1.22 0.6..1.2 0.6..1.4

dratu, mm

Typ mechanismu podavace dratu 2 kladky 4 kladky

Maximalni hmotnost civky s dratem,

ke 5 15

Pulzni svafovaci rezimy, Hz

MMA: 0,2...500 - nastavitelné; TIG: 0,2...500 - nastavitelné; MIG/MAG: synergické®

‘Hot-Start’ v rezZimu MMA Nastavitelny

‘Arc-Force’ v rezimu MMA Nastavitelny

‘Anti-Stick’ v reZimu MMA Automaticky

37\;:‘;‘\"' pro shizeni napéti naprazdno Zap.Vyp.

Napéti naprazdnov MMA, V 12/75

Napéti zapaleni oblouku, V 110

Jmenovity pFikon, kVA 41.47 | 51.61 | 66..78 | 80.94 | 10.7..12.3
Maximalni pfikon, kVA 5.9 [ 7.5 | 9.5 [ 11.4 | 15.3
Uginnost, % 90

Chlazeni Vzduchové, adaptivni

Rozsah provoznich teplot, °C -25...+45

R?fmery skfing (délka x Sirka x 435 x 250 x 298 600 x 315 x 402
vyska), mm

Hvr!wtrjost b’ez civky dratu a bez 1.1 113 115 26,5 26,6
pfislusenstvi, kg

Stuper kryti 1P33

20,6...1,0 mm pro pulzni svafovéni ocelovym a nerezovym dratem
3 Pti pulznim svafovani MIG/MAG se parametry nastavuji automaticky v zavislosti na typu dratu, jeho prdiméru a rychlosti podévani

PATON StandardMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -10-
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VOLBA A NASTAVENi FUNKCi SVAROVACIHO ZARIZENi

Pokud se tlacitka na pfednim panelu nepouzivaji, jednotka vzdy zobrazuje na LCD hodnotu hlavniho parametru zvoleného svafovaciho
rezimu:

1- vrezimu MMA - svafovaci proud;

2- vrezimu TIG - svafovaci proud;

3- vrezimu MIG/MAG - svafovaci napéti a rychlost podéavani dratu.

Pfi svafovani metodou MIG/MAG je na displeji zobrazena aktuélni hodnota svafovaciho proudu. Po ukon&eni svafovani z(istava aktualni
hodnota svafovaciho proudu zobrazena na displeji po dobu 8 sekund, coz umozZiiuje svareci jeji zobrazeni.

Reguldtor 2 na prednim panelu je multifunkéni a slouZi k:

1- volbé libovolné funkce v aktudlnim svafovacim rezimu (otd¢enim doleva nebo doprava);

2- nastaveni hodnoty zvoleného parametru (stisknutim regulatoru a jeho otocenim);

3- obnoveni vSech funkci na tovarni nastaveni aktualniho programu aktualniho svarovaciho rezimu (stisknout a podrzet regulétor po
dobu del§inez 12 s).

Stisknutim tlacitka MODE se zméni provozni rezim zafizeni (pfepinani v kruhu).

UZAMCENI / ODEMCENI MENU ZARIZENI

Je-li menu zafizeni uzamceno, ovladaci reguldtor 2 méni pouze hodnotu hlavniho parametru aktuélniho provozniho rezimu. Pro
odemknuti menu stisknéte a podrzte ovladaci regulator 2 po dobu del$i nez 6 sekund. Pfi odemykani je animovan symbol oteviraného
zamku. Po uspésném odemknutijsou k dispozici dalsi funkce provozniho rezimu a jejich hodnoty lze ménit.

Pro uzaméeni menu stisknéte a podrzte ovladaci regulator 2 po dobu delsi nez 6 sekund. Pfi uzamykani je animovan symbol zaviraného
zamku a menu prechézi do uzaméeného stavu.

PREPINANIi NA POZADOVANY SVAROVACI REZIM

Stisknutim tlacitka MODE prepnete na dalSi svafovaci rezim v kruhu.

OBNOVENI VSECH FUNKCIi AKTUALNIHO SVAROVACIHO REZIMU

Stisknéte a podrzte reguldtor 2 po dobu delsi nez 12 sekund (ignorujte animaci symbolu zamku), aby do$lo k obnoveni tovarniho
nastaveni. Spusti se odpog¢itavani ,333...222...111...“ a po dosazZeni hodnoty ,,000“ budou vS8echna nastaveni vybraného programu
aktualniho svafovaciho rezimu obnovena na tovarni hodnoty. Obnoveni parametrd se provadi samostatné pro kazdy program kazdého
svafovaciho rezimu, aby se zabranilo nechténému resetu v ostatnich programech a svarovacich rezimech.

ZMENA CGISLA PROGRAMU V AKTUALNIM SVAROVACIM REZIMU

V kazdém ze svafovacich rezim(l MMA, TIG a MIG/MAG mUze zafizeni uloZit az 16 rGiznych nastaveni. Cislo aktualniho nastaveni
(programu) je zobrazeno v pravém hornim rohu displeje. Pfi prvnim zapnuti zafizeni je pro kazdy svafovaci rezim zobrazen program ¢islo
1. V8echny zmény nastaveni zafizeni v daném svarovacim rezimu se uklédaji do aktuélniho ¢isla programu.

Stisknéte tlacitko PROG - zobrazi se aktuélni ¢islo programu. Pomoci ovladaciho reguldtoru 2 vyberte jiny program a nastavte jeho
parametry.

SEZNAM FUNKCI ZARIZENI

Metoda svafovani MMA

0) [-1-]1Hlavni zobrazovany parametr CURRENT (vychozi hodnota = 80 A);
a) 8...160 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-160;
b) 10...200 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-200;
c) 12...250 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-250;
d) 12...270 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-270-400V;
e) 14...350 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-350-400V;
1) [H.St] Vykon Hot Start (vychozi hodnota = 50%);
a) O[OFF]...100% (krok nastaveni 5%);
2) [t.HS]Doba Hot Start (vychozi hodnota = 0.3 s);
a) 0.1...1.0 s (krok nastaveni 0.1 s);
3) [Ar.F]Vykon Arc Force (vychozi hodnota = 50%);
a) 0[OFF]...100% (krok nastaveni 5%);
4) [u.AF]Uroveri sepnuti Arc Force (vychozi hodnota =12 V);
a) 9...18 V (krok nastaveni 1 V);
5) [BAH] Sklon napétové odezvy (vychozi hodnota = 1.4 V/A);
a) 0.2...1.8 V/A (krok nastaveni 0.4 V/A);
6) [Sh.A]Kratky oblouk pfi svafovani (vychozi hodnota = OFF);
a) O[OFF]...3 (krok nastaveni 1 stupen);
7) [BSn]Jednotka snizeni napéti (vychozi hodnota = OFF);
a) ON - zapnuto;
b) OFF - vypnuto;
8) [Po.P]Rezim pulzace proudu (vychozi hodnota = OFF);
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a) ON - zapnuto;
b) OFF - vypnuto;
Parametry pulzniho rezimu MMA:
9) [I.PS]Proud v pauze (vychozi hodnota = 25 A);
a) 8...160 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-160;
b) 10...200 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-200;
c) 12...250 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-250;
d) 12...270 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-270-400V;
e) 14...350 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-350-400V;
10) [Fr.P] Frekvence pulzace proudu (vychozi hodnota = 5.0 Hz);
a) 0.2...500 Hz (dynamicky krok zmény 0.1 Hz...1 Hz);
11) [dut] Pomér pulz/pauza (vyvazeni) — procentuélni podil proudového pulzu k periodé jeho opakovani (vychozi hodnota = 50%);
a) 20...80% (krok zmény 2%).

Metoda svarovani TIG

0) [-2-]Hlavni zobrazovany parametr CURRENT (vychozi hodnota = 100 A);
a) 8...160 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-160;
b) 10...200 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-200;
c) 12...250 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-250;
d) 12...270 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-270-400V;
e) 14...350 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-350-400V;
1) [But] Rezim tladitka hofaku (vychozi hodnota = [LIFT]);
a) [LIFT] - ReZim bez tlacitka TIG-LIFT (hofak s ventilem);
b) [LIFT2T] - Rezim tlagitka TIG-LIFT2T (svafovaci proud se vypne po uvolnéni tlacitka hofaku);
c) [LIFTAT] - Rezim tlacitka TIG-LIFT4T (opakované stisknuti tlacitka snizi proud na hodnotu ,,Final current”, po uvolnéni tlacitka
dojde k vypnuti svafovaciho proudu);
2) [t.uP] Doba nabéhu proudu (vychozi hodnota = 0.2 s);
a) 0...15.0 s (krok nastaveni 0.1 s);
3) [t.dn] Doba dobéhu proudu (vychozi hodnota = 0.2 s);
a) 0...15.0 s (krok nastaveni 0.1 s);
4) [Po.A] Konecény proud (vychozi hodnota = 20 A);
a) 8...50 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-160;
b) 10...50 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-200;
c) 12...50 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-250;
d) 12...50 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-270-400V;
e) 14...50 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-350-400V;
5) [t.PO] Doba dofuku plynu (vychozi hodnota = 4.0 s);
a) 1.0...25.0 s (krok nastaveni 0.1 s);
6) [Po.P]Rezim pulzace proudu (vychozi hodnota = OFF);
a) ON - zapnuto;
b) OFF - vypnuto;
Parametry pulzniho rezimu TIG:
7) [1.PS]Proud v pauze (vychozi hodnota = 25 A);
a) 8...160 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-160;
b) 10...200 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-200;
c) 12...250 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-250;
d) 12...270 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-270-400V;
e) 14...350 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardMIG-350-400V;
8) [Fr.P]Frekvence pulzace proudu (vychozi hodnota = 10.0 Hz);
a) 0.2...500 Hz (dynamicky krok zmény 0.1 Hz...1 Hz);
9) [dut] Pomér pulz/pauza (vyvazeni)— procentudlni podil proudového pulzu k periodé opakovani téchto pulzl (vychozi hodnota = 50%);
a) 4...80% (krok zmény 2%).

Metoda svarovani MIG/MAG

0) Hlavni zobrazovany parametr WELDING VOLTAGE (vychozi hodnota = 19.0 V);
a) 12.0...24,0 V (krok nastaveni 0,1 V) pro StandardMIG-160;
b) 12.0...26,0 V (krok nastaveni 0,1 V) pro StandardMIG-200;
c) 12.0...28,0 V (krok nastaveni 0,1 V) pro StandardMIG-250;
d) 12.0...29,0 V (krok nastaveni 0,1 V) pro StandardMIG-270-400V;
e) 12.0...32,0 V (krok nastaveni 0,1 V) pro StandardMIG-350-400V;
1) [SPD] Druhy hlavni parametr WIRE FEED SPEED (vychozi hodnota = 4.5 m/min);
a) 1.0...16.0 m/min (krok nastaveni 0.1 m/min);
2) [t.Pr] Doba predfuku plynu (vychozi hodnota = 0.1 s);
a) 0.1...25.0 s (krok nastaveni 0.1 s);
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3) [t.PO] Doba dofuku plynu (vychozi hodnota = 1.5s);
a) 0.5...25.0 s (krok nastaveni 0.1 s);
4) [t.uP] Doba nabéhu napéti (vychozi hodnota = 0.1 s);
a) 0...5.0 s (krok nastaveni 0.1 s);
5) [t.dn] Doba dobéhu napéti (vychozi hodnota = 0.1 s);
a) 0...5.0 s (krok nastaveni 0.1 s);
6) [But] Rezim tlacitka horaku (vychozi hodnota = [2T]);
a) [2T] - ReZim tlacitka horaku 2T;
b) [4T] - Standardni rezim tlacitka horaku 4T;
7) [Ind] Indukénost (vychozi hodnota = 0);
a) 5...0...5 krok( (krok nastaveni 1 krok);
8) [SFt] Mékky start dratu (vychozi hodnota = OFF);
a) a) ON - zapnuto;
b) b) OFF - vypnuto;
9) [Po.P]Rezim pulzniho proudu (vychozi hodnota = OFF);
a) ON - zapnuto;
b) OFF - vypnuto;
Parametry pulzniho rezimu MIG/MAG (provadéjte pulzni svafovani POUZE S OCHRANNYM PLYNEM!!!!):
10) [Adu] Hlavni parametr v pulznim rezimu — KOREKCE NAPETI (vychozi hodnota = 0.0 V);
a) -5.0...+5.0 V (krok nastaveni 0.1 V) Délka oblouku se zvySuje se zvyS$ujici se hodnotou parametru;
11) [tYP] Typ materidlu dratu (vychozi hodnota = Fe);
a) Fe - b&Zny ocelovy drat typu ER70S-6 (pouzivejte pouze ochranny plyn® 82 % Ar + 18 % CO,);
b) St.St - nerezovy drat typu ER308L/ER316L (pouzivejte pouze ochranny plyn® 98 % Ar + 2 % CO,);
c) ALSi - hlinik-kfemikovy drat typu ER4043 (pouZivejte pouze 100% Ar jako ochranny plyn®);
d) ALMg - hlinik-hoF&ikovy drét typu ER5356 (pouzivejte pouze 100% Ar jako ochranny plyn);
12) [dia] Primér dratu (vychozi hodnota = 0.8 mm);
a) 0,6...0,8 mm pro StandardMIG-160 - ocelovy a nerezovy drat;
b) 0,6...1,0 mm pro StandardMIG-200 - ocelovy a nerezovy drat;
c) 0,6...1,2 mm pro StandardMIG-250/270/350-400V - ocelovy a nerezovy drat;
d) 0,8...1,2 mm pro hlinikovy drat.

ZARUKA

Vazeny zakazniku!
PATON INTERNATIONAL Vam dékuje za volbu vyrobk(i PATON™ a zaruéuje jejich vysokou kvalitu a bezchybnou funkci za pfedpokladu
dodrZovani pravidel jejich pouzivani.

listu: nazev zakoupeného modelu a jeho sériové ¢islo musi byt totozné se zdznamem v zarucnim listu. Jakékoliv zmény

g POZOR!!! Pfed pouzitim zafizeni doporuc¢ujeme precist si navod k obsluze a zkontrolovat spravnost vyplnéni zaru¢niho
nebo opravy v kuponu jsou zakazany.

ZARUGNI PODMINKY

PATON INTERNATIONAL zarucuje spravnou funkci svafovaciho zafizeni za predpokladu, Ze spotiebitel dodrzuje pravidla jeho pouzivani,
skladovani a prepravy.

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

Model zafizeni Zarucni doba

StandardMIG-160
StandardMIG-200 5let
StandardMIG-250

StandardMIG-270-400V
StandardMIG-350-400V

3 roky

Hlavni zaruéni doba zac¢ina bézet ode dne prodeje svareciho zafizeni zakaznikovi.
Aby se pfedeslo porucham zafizeni, doporu¢ujeme kazdych $est mésic (v zavislosti na pracovnim prostiedi) sejmout ochranny kryt a
vygistit vnitini prvky a uzly stlagenym vzduchem. Cisténi je nutné provadét opatrné, s dostateénym odstupem hadice kompresoru, aby

nedoslo k poskozeni mechanickych ¢asti a pajenych elektronickych komponentd.

“doporugena spotfeba ochranného plynu: 7 /min nebo vice pfi nizkém proudu a od 14 I/min pfi proudech 150-200 A

4 doporucena spotieba ochranného plynu: 7 /min nebo vice pro nizké proudy a od 14 Umin pro proudy 150-200 A
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Béhem hlavni zaru¢ni doby se prodavajici zavazuje bezplatné pro majitele invertorového zafizeni PATON™:
— provést diagnostiku a urcit pfi¢inu poruchy;

— poskytnout potiebné jednotky a prvky k opravé;

— opravit porouchané zafizeni;

— otestovat opravené zafizeni.

Zéaruka se nevztahuje na zafizeni:

— s mechanickym poskozenim, které ovlivnilo funk&nost zafizeni (deformace krytu a dild v disledku padu nebo dopadu tézkych
pfedmétd, vypadnuti tlacitek a konektort);

— s projevy koroze, které zpGsobily poruchu;

— poskozené v dusledku pisobeni vihkosti na napajeci nebo elektronické prvky;

— s poruchou vzniklou nahromadénim vodivého prachu uvnitf (uhlikovy prach, kovové tfisky apod.);

— v pfipadé pokusu o neopravnénou opravu a/nebo vyménu soucasti.

Zaruka se rovnéz nevztahuje na vnéjsi prvky zafizeni podléhajici fyzickému opotfebeni a spotfebni material:
— vypinac¢ napéjeni;

— ovlédaci (nastavovaci) knofliky;

— konektory kabelll a hadic;

— Fidici konektory;

— napajeci kabel a sitova vidlice;

— prenosna rukojet, ramenni popruh, kryt, kufr;

— drzéak elektrody, zemnici svorka, hofak, svafovaci kabely a hadice.

Reklamace na tyto polozky se pfijimaji do dvou tydn od data prodeje.

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 zaruéni list;

— pokud zaruéni list neni spravné vyplnén prodavajicim nebo chybi.

Zaruéni doba se prodluZuje o dobu, po kterou je zafizeni v zaruénim servisu v servisnim stfedisku.

Informace o umisténi a kontaktnich Gdajich nejbliz§iho servisniho stfediska ziskate u svého prodejce nebo dovozce.

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 pom(zZe Setfit cenné pfirodni zdroje a zabranit znegisténi Zivotniho
prostfedi. Nedodrzeni vy$e uvedenych doporuéeni muZe vést k pokutdam podle platnych
predpisC.

PRO DALSi INFORMACE O RECYKLACI ZARIZENi SE OBRATTE NA NEJBLIZSiIHO PRODEJCE
NEBO DOVOZCE. . J
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Datum pfijeti k opravé

Znaky zavady:

» mog

(podpis)

Pfi¢ina:

Datum pfijeti k opravé

Znaky zavady:

L

(podpis)

Pfic¢ina:

Datum pfijeti k opravé

Znaky zavady:

» » 20

(podpis)

Pfi¢ina:
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Datum pfijeti k opravé V7,20

(podpis)

Znaky zavady:

Pficina:

Datum pfijeti k opravé 7 ”,20____

(podpis)

Znaky zéavady:

Pfic¢ina:

Datum pfijetikopravé ___ 7”20

(podpis)

Znaky zavady:

Pficina:
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