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Argonovy obloukovy invertor
PATON StandardTIG-160 /200 / 250 / 270-400V / 350-400V

Datum prodeje ” ” 20 r

Misto razitka

(Podpis prodavajiciho)
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EU PROHLASENI O SHODE
Vyrobce

PATON INTERNATIONALLLC
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™ StandardTIG-160, PATON™ StandardTIG-200,
PATON™ StandardTIG-250,
PATON™ StandardTIG-270-400V,
PATON™ StandardTIG-350-400V

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

Smeérnice:

Bezpecnost strojnich zafizeni —
Elektricka zafizeni strojd -
Zatizeni pro obloukové svaiovani — Cast ENIEC 60974-1:2018/A1:2019
1: Zdroj svafovaciho proudu EN IEC 60974-1:2022/A1:2022
Zatizeni 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.

Podpis S
Jméno, funkce: MarkTokrhakov
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 bezpecnosti préce.
PFi nespravném zachazeni vSak 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 pfislusnou atestaci;

- mit znalosti ze svafovani;

- pfesné dodrzovat tento navod.

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

PRAVIDLA BEZPECNOSTI PRACE

NEBEZPECIi SITOVEHO A SVAROVACIHO PROUDU

- zasah elektrickym proudem muize byt smrtelny;

- magneticka pole vytvafena timto zafizenim mohou nepfiznivé ovlivnit funkci elektrickych pfistrojo
(napf. kardiostimulatord). Osoby pouzivajici takova zafizeni by se mély pred pFiblizenim ke svafovacimu
pracovisti poradit s Iékafem;

- 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 elektrikafem na stav izolace;

- béhem pouZzivani je zakdzano snimat vnéjsi kryt stroje.

NEBEZPECi ZARENi SVAROVACIHO OBLOUKU

Je zakazano pozorovat svarovaci oblouk neozbrojenym okem. Oblouk a rozsttik vznikajici pfi praci
mohou popalit kdZi nebo zpUsobit pozar, proto je vzdy nutné pouzivat ochrannou masku s ténovanym
filtrem (DIN g-10). Osoby nachazejici se v oblasti pUsobeni 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 pfivod €erstvého vzduchu;

- vypary rozpoustédel nesmi pronikat do zény zareni svafovaciho oblouku.

NEBEZPECi MAGNETICKEHO POLE

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

NEBEZPECI VYLETUJICICH JISKER

- hoflavé 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 vlhkych podminkach;

- chraiite ruce izolaénimi rukavicemi;

- chraiite o¢i ochrannou maskou s filtrem proti ultrafialovému zafeni odpovidajicim bezpe¢nostnim
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.
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VYBALENI

Sada zafizeni mUzZe obsahovat:

Struény
navod k
obsluze

Univerzalni kufr*

Zdroj svafovaciho proudu s Ramenni popruh
napajecim kabelem

Svarfovaci kabel 3 m s uzemnovaci svorkou
ABICOR BINZEL**

* Pro modely StandardTIG-160/200/250
** Kromé modeld s oznaenim ,, WA

OVLADANI A INDIKACE

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

1-Tlacitko volby provozniho rezimu MODE:
a) ruéni obloukové svarovéani obalenou elektrodou (MMA);
b) svarovani netavici se wolframovou elektrodou v inertnim plynu (TIG);
c) svarovani vinertnim/aktivnim plynu (MIG/MAG);
d) Cisténi/lesténi nerezové oceli (CLEAN);
2-Regulaéni oto¢ny knoflik pro vybér funkci/parametr(i aktualniho svafovaciho rezimu a nastaveni jejich hodnot. Otoéte knoflikem pro
vybér funkci/parametr(i a stisknéte jej pro potvrzeni hodnoty. Hodnoty se nastavuji otdéenim. Opé&tovnym stiskem se vratite do
nabidky vybéru;
3-Displej;
4-Tlatitko volby svafovaciho programu PROG (sada dfive ulozenych uzivatelskych parametr(). Dodate¢na funkce v rezimu MIG/MAG:
podrzte déle nez 1 sekundu pro nastaveni irovné indukénosti;
5-Konektor pro fidici signaly z podavace dratu ke zdroji svafovaciho proudu;
6-Vypinac;
7-Sitovy kabel;
8-Zasuvka ochranného plynu ke svafovacimu hofaku;
9-Konektor pro ovladani tlacitek na hofaku;
10- Konektor pro pfivod ochranného plynu z tlakové lahve;
11- Pfipojovaci bod zemniciho kabelu;
A - Z&asuvka svafovaciho proudu "+";
a) MMA svarovani - pfipojuje se kabel drzéku elektrody (u specidlnich elektrod se pfipojuje zemnici kabel);
b) TIG svafovani — pfipojuje se pouze zemnici kabel;
c) MIG/MAG svafovani s plnym dratem - pfipojuje se kabel z podavace dratu;
d) MIG/MAG svarovani s trubickovym dratem - pfipojuje se zemnici kabel;
e) CLEAN cisténi/lesténi - pfipojuje se zemnici kabel;
B -Z&suvka svafovaciho proudu "-":
a) MMA svarovani - pfipojuje se zemnici kabel (u specialnich elektrod se pfipojuje kabel drzaku elektrody);
) TIG svafovani - pfipojuje se kabel TIG horaku;
) MIG/MAG svafovani s plnym dratem - pfipojuje se zemnici kabel;
)
)

Q 0 T

MIG/MAG svafovani s trubi¢kovym dratem - pfipojuje se pfivodni kabel svafovaciho proudu do podavace;

e CLEAN cisténi/lesténi - pfipojuje se kabel elektro-kartace.

PATON StandardTIG DC MMA -6 -
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INDIKACE STROJE

TIG

[TIG-HFZT Prog.H=1]

AMFEra33e.

3]

Earﬂameterﬁ:g -
ime amFet-down: sl 5
time rFost-gas: 4:Els

MIG/MAG

1-Aktualni provozni metoda

2-Aktualni ¢islo program

3-Nazev aktudlni funkce / parametru

4-Hodnota zvolené funkce / parametru
5-Seznam a hodnoty dal3ich 2 parametrti v menu

Farameter=s: b
Fower Hot Start: Sk
time Hot Start: H,3=

CLEAN

UVEDENIi DO PROVOZU

Svéareci jednotka je uréena vyhradné pro ruéni obloukové svafovani obalenou elektrodou (MMA), pro svafovani netavici se
wolframovou elektrodou v inertnim plynu (TIG), pro svafovani kovovym obloukem v inertnim/aktivnim plynu (MIG/MAG) a také pro
elektrochemické ¢isténi/lesténi vyrobkd z nerezové oceli (CLEAN). Jakékoli jiné pouziti stroje je povazovano za nespravné.
Vyrobce nenese odpovédnost za $kody zplisobené nespravnym pouzitim stroje. Spravné pouziti stroje znamena dodrzovani
pokyn( uvedenych v tomto navodu.

POZADAVKY NA INSTALACI

Zatizeni musi byt umisténo tak, aby byl zajistén volny vstup a vystup chladiciho vzduchu pfes ventilaéni otvory na pfednim a
zadnim panelu. Dbejte na to, aby kovovy prach (napfiklad brusny prach ze smirku) nebyl chladicim ventildtorem nasavan pfimo
do stroj.

-7 - PATON StandardTIG DC MMA
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PRIPOJENI K SITI

Svéreci jednotka PATON StandardTIG je ur¢ena pro:

1-Napajeci napéti 220 V (-27 % +18 %) — pro StandardTIG-160/200/250.

2-Trifazové sitové napéti je 3x380 V nebo 3x400 V (pro StandardTIG-270/350-400V), tfi vodic¢e jsou pro to uréeny. Bezpecnostni
pravidla pfi praci se svafecim zafizenim vyzaduji uzemnéni sk¥iné zafizeni. Existuji dva zpQsoby, jak to provést: 1) pouzitim
¢tvrtého vodic¢e ve Zluto-zeleném sitovém kabelu (mezinarodni standard
znaceni); 2) pouzitim Sroubové svorky na zadni strané zafizeni (pfisn€jsi norma
uzemnéni pouZivana v zemich SNS).

Pro pfipojeni svafecich strojii PATON k tfifazové napajeci siti pouzivejte &tyizilovy

kabel odpovidajici normé IEC 60445:

-Hnédy vodic¢ - faze L1;

-Cerny vodié - faze L2; L1

-Modry vodi¢ - faze L3;

-Zluto-zeleny vodi& - uzemnéni.

POZOR! Pfi pfipojeni zafizeni k sitovému napéti vy$Simu nez 270 V (pro J_

StandardTIG-160/200/250) nebo 450 V (pro StandardTIG-270/350-400V) se veskeré —

zaruéni povinnosti vyrobce rusi! Tato situace muze nastat pfi velmi vysoké

nerovnovaze fazového napéti ve standardni siti nebo pfi pouziti nestandardniho zapojeni. Pouzivejte sitovou zastréku, priifezy

sitovych kabell a pojistky odpovidajici specifikacim zafizeni.

VYBER JAZYKA MENU ZARIZENI

Podrzte tlac¢itko MODE a zapnéte zafizeni, abyste vybrali/zménili jazyk menu. Pomoci ovladaciho knofliku vyberte pozadovany
jazyk a stisknutim potvrdte volbu. Jazyk rozhrani zafizeni bude zménén.

L2

Parametry reZimu svarovani

Pramér elektrody Proud je nastaven Pramér dratu pro Prifez sitového sil’:\llaé)lfl‘od:;';?ée
MMA, mm pro MMA aTIG, A MIG/MAG, mm vodice, mm? m ?
StandardTIG-160, StandardTIG-200, StandardTIG-250

1,0 75

1,5 115

22 do 80 do 20,6 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

4,0 155

do @1,0 6,0 230

2,5 60

a5 do 200 4,0 100
6,0 150

75 2,5 48

1
26 tavnd do 250 do 21,2 4 80
6 120
3 x380/400V - StandardTIG-270-400V, StandardTIG-350-400V
1,5 135
2 175
23 do 120 do 20,8 2,5 220
4 350
6 525
Do 1,0 mm pro pulsni svafovéni ocelovym a nerezovym dratem
PATON StandardTIG DC MMA -8 -
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2 130
2,5 160

24 do 160
4 260
do 21,0 6 385
2,5 115
a5 do 220 4 180
6 270
2,5 85
@6[ do 270 do 21,2 4 135

tavna

6 205
2,5 65
26 do 350 do@1,4 4 100
6 150

POZOR! Vypina¢ StandardTIG-160/200/250 zcela neodpojuje vnitini elektroniku od napéti. Po dokon&eni prace vytahnéte
zastréku ze sité podle bezpeénostnich pravidel.

SCHEMA PRIPOJENIi STROJE PRO MMA SVAROVAN/

DREIAK ELEKTRODY

/ SVORKA ZEM"
[

—a '
e —2F VYROBEK

Doporuéena délka napajecich kabeld pro svafovani MMA:

Nastavena hodnota proudu, Délka ka:belu (jednim Priifez vodice, mm? Typ kabelu
A smérem), m
2..9 10 KG 1x10
do100 3..14 16 KG 1x16
2..9 16 KG 1x16
do 160 3..14 25 KG 1x25
2..7 16 KG 1x16
do 200 3...10 25 KG 1x25
2..8 25 KG 1x25
do 250 3..12 35 KG 1x35
do 270 5..11 35 KG 1x35
do 350 6..14 35 KG 1x35

-9 - PATON StandardTIG DC MMA
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SCHEMA PRIPOJENI STROJE PRO TIG SVAROVANI (TIG-LIFT)

, - EXTERNI PODAVAL
.~ DRATU

POLOAUTOMATICKY
HORAK

PATON StandardTIG DC MMA -10 -
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SCHEMA PRIPOJENI STROJE PRO ELEKTROCHEMICKE CISTENI/POLISOVANI (CLEAN)

NN

V4 W

£
Y/,
,-'/ PATON KARTAC

SVAR
VYROBEK
SPECIFIKACE
StandardTIG StandardTIG StandardTIG StandardTIG StandardTIG
LG -160 -200 -250 -270-400V -350-400V
o I - 3x380 3x380
Jmenovité napajeci napéti 50, V 220/230 220/230 220/230 3400 3x400
Jmenovity odbér proudu ze sité, A 18...21 25...28 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%/pfi160A | 45%/pfi200A | 45%/pfi250 A | 70%/pfi 270 A | 70%/pti 350 A
Doba zatizeni (DZ) 100%/pfi 100%/pfi 100%/pfi 100%/pfi 100%/pfi
106 A 134A 167A 225A 290A
Mezni hodnoty napajeciho napéti, V 160 — 260 160 — 260 160 - 260 +15% +15%
Rozsah 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
Pramér elektrody MMA, mm 1,6-4,0 1,6-5,0 1,6-6,0 1,6-6,0 1,6-6,0
Prlimér svafovaciho dratu, mm 0,6-1,0 0,6-1,0 0,6-1,22 0,6-1,2 0,6-1,4

RezZimy pulzniho svafovani, Hz

MMA: 0,2...500 — nastavitelny; TIG: 0,2...500 — nastavitelny; MIG/MAG: synergicky

Hot-Start v metodé MMA Nastavitelny

Arc Force v metodé MMA Nastavitelny

Anti-Stick v metodé MMA Automaticky

Jednotka sniZeni napéti naprazdno zap/vyp

Napéti naprazdno MMA, V 12/70

Zapalné napéti oblouku, V 110

Jmenovita spotieba energie, kVA 42..48 | 52..62 | 65..77 | 79..93 10,6...12,2

Maximalni spotfeba energie, kVA 6,3 8,1 | 9,4 | 11,5 15,2

Uginnost, % 90

Chlazeni Adaptivni vzduchové

Provozni teplota, °C -25...+45

Rozméry boxu (D x § x V), mm 345x112x 345x112x 345x112x 390x145x 390x145x
290 290 290 335 335

Hmotnost bez civky a pfislusenstvi, kg 5,7 5,9 6,0 10,1 10,3

Stupen kryti IP33

NASTAVENIi FUNKCi STROJE

Pokud je nabidka nastaveni uzaméena, na displeji se zobrazi symbol uzaméeného zamku H , zafizeni zobrazuje hodnotu hlavniho

parametru aktualniho svafovaciho rezimu:

v rezimu MMA - svafovaci proud;
v rezimu TIG - svafovaci proud;

E2obd=

v rezimu CLEAN - napéti ¢isténi.

20,6...1,0 mm pro pulzni svafovéni oceli a nerezovych dratd

-11 -

v rezimu MIG/MAG - svarfovaci napéti / korekce napéti — v pulznim rezimu;
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Regulator 2 na pfednim panelu je multifunkéni a slouzi k:

1) vybéru libovolné funkce v aktualnim rezimu (ota¢enim vlevo/vpravo);

2) nastaveni hodnoty vybraného parametru (stisknéte regulédtor a otacejte jim);

3) resetovani v§ech funkci na tovarni hodnoty aktualniho programu aktualniho rezimu (podrzte regulator stisknuty vice nez 12 s).
Stisknéte tlacitko MODE pro zménu provozniho rezimu stroje (pfepinani dokola).

UZAMCENI/ODEMCENI NABIDKY

Je-li nabidka stroje uzaméena, ovladaci knoflik 2 méni pouze hodnotu hlavniho parametru aktualniho rezimu. Pro odemknuti podrzte
ovladaci knoflik 2 vice nez 6 sekund. Pfi odemykani se zobrazi animace otevirani zamku. Po Usp&€$ném odemknuti jsou dostupné dalsi
funkce reZimu a jejich hodnoty. Pro zamknuti nabidky podrzte ovladaci knoflik 2 vice nez 6 sekund. Zobrazi se animace zavirdni zdmku a
po jejim dokonéeni bude nabidka stroje uzaméena.

PREPINANI NA POZADOVANY PROVOZNI REZIM

Stisknéte tlacitko MODE pro prepnuti na dalsi svafovaci rezim dokola.

RESET VSECH FUNKCIi AKTUALNiIHO SVAROVACIHO REZIMU

Stisknéte a drzte regulator 2 déle nez 12 sekund (ignorujte animaci symbolu zamku), aby do$lo k obnoveni nastaveni na tovarni hodnoty.
Spusti se odpocitavani ,333...222...111...“a po dosazeni ,,000“ budou vSechna nastaveni aktualniho zvoleného programu svafovaciho
reZimu obnovena na tovarni nastaveni. Obnoveni parametrd pro kazdy program v kazdém svafovacim rezimu se provadi samostatné,
aby se predeslo nezadoucimu resetu v ostatnich programech a svafovacich rezimech.

ZMENA SVAROVACIHO PROGRAMU

U kazdé ze svafovacich metod MMA, TIG a MIG/MAG mUzete uloZit a vybrat az 16 rliznych nastaveni svafovéni. Cislo aktualniho
nastaveni (programu) je zobrazeno v pravé horni ¢asti displeje. Pfi prvnim zapnuti zafizeni je pro kazdou svafovaci metodu aktivni
program ¢&. , 1.

Stisknéte tlacitko PROG - zobrazi se ¢islo aktualniho programu. Otocenim ovladace (2) vyberte jiny program a stisknutim potvrdte vybér
—budou pouZzita nastaveni zvoleného svafovaciho programu.
VS8echny zmény provedené v nastaveni svafovaciho rezimu zafizeni jsou automaticky uloZeny do vybraného programu.

SEZNAM FUNKCI ZARIZENi

MMA svaFovaci metoda

0) [-1-] svafovaci proud - hlavni zobrazovany parametr (vychozi = 80 A);
a) 8...160 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-160;
... 200 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-200;
c) 12 ... 250 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-250;
) 12 ...270 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-270-400V;
e) 14...350 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-350-400V;
1) [H.St] vykon funkce ,,Hot start“ (vychozi = 50%);
a) O[OFF] ... 100% pfi nizkych proudech (krok nastaveni 5%);
2) [t.HS] éas funkce ,,Hot start“ (vychozi=0.3s);
a) 0.1...1.0 s (krok nastaveni 0.1 s);
3) [Ar.F] vykon funkce ,,Arc Force* (vychozi = 50%);
a) O[OFF] ... 100% pfi nizkych proudech (krok nastaveni 5%);
4) [u.AF] prah funkce ,,Arc Force“(vychozi =12 V);
a) 9...18V (krok nastaveni 1V);
5) [CVS] sklon volt-ampérové charakteristiky (vychozi= 1.4 V/A);
a) 0.2...1.8 V/A (krok nastaveni 0.4 V/A);
6) [Sh.A] rezim ,,Short arc* (vychozi = OFF);
a) O[OFF] ... 3 stupné (krok nastaveni 1 stupen);
7) [BSn] zafizeni pro sniZeni napéti naprazdno (vychozi = OFF);
a) ON - aktivni;
b) OFF - neaktivni;
8) [Po.P] pulzni rezim (vychozi = OFF);
a) ON - aktivni;
b) OFF - neaktivni;
Parametry pulzniho reZimu MMA:

o
N
o

(X

9) [-1-] zakladni proud (vychozi= 80 A);
a) 8...160 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-160;

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

e) 14...350 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-350-400V;
PATON StandardTIG DC MMA -12-
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10) [I.PS] proud pauzy (vychozi = 25 A);
a) 8...160 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-160;
b) 10 ... 200 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-200;
c) 12 ... 250 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-250;
d) 12 ... 270 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-270-400V;
e) 14...350 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-350-400V;
11)  [Fr.P]frekvence pulzu (vychozi= 5.0 Hz);
a) 0.2...500 Hz (dynamicky krok 0.1 Hz...1 Hz);
12)  [dut] pracovni cyklus impuls/pauza (balance) — procento pracovniho impulsu vzhledem k periodé opakovani impulsd (vychozi=
50%);
a) 20 ... 80% (krok nastaveni 2%).
TIG svafovaci metoda
0) [-2-] svaFfovaci metoda - hlavni zobrazovany parametr (vychozi= 60 A);
a) 8...160 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-160;
b) 10 ... 200 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-200;
c) 12 ... 250 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-250;
d) 12 ... 270 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-270-400V;
e) 14...350 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-350-400V;
1) [but] rezim tlacitka hofaku (vychozi= [HF2T]);

a) LIFT - reZim zapaleni TIG-LIFT kontaktem (hofék s ventilkem);
b) LIFT2T - kontaktni zapaleni v rezimu 2-taktu TIG-LIFT2T;
c) LIFTAT - kontaktni zapaleni v reZimu 4-taktu TIG-LIFT4T;
d) HF2T - bezkontaktni zapaleni v reZimu 2-taktu TIG-HF2T;
e) HFA4T - bezkontaktni zapaleni v rezimu 4-taktu TIG-HF4T;
[t.Pr] doba pfivodu plynu pfed zapalenim (vychozi= 0.4 s);
a) 0.1...25.0 s (krok nastaveni 0.1 s);
[t.PO] doba pfivodu plynu po ukonéeni (vychozi= 4.0 s);
a) 1.0 ... 35.0 s (krok nastaveni 0.1 s);
[Pr.A] pocateéni proud (pilotni oblouk) (vychozi=20A);
a) 8...50 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-160;
b) 10 ... 50 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-200;

c) 12 ... 50 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-250;

d) 12 ...50 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-270-400V;
e) 14 ... 50 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-350-400V;

[Po.A] koncovy proud (vychozi=20A);

a) 8 ...50 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-160;

b) 10 ... 50 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-200;

c) 12 ... 50 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-250;

d) 12 ...50 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-270-400V;

e) 14 ...50 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-350-400V;
[t.uP] doba nabéhu proudu (vychozi= 0.2 s);

a) O[OFF] ... 15.0 s (krok nastaveni 0.1 s);

[t.dn] doba dobéhu proudu (vychozi= 0.2 s);

a) O[OFF] ... 15.0 s (krok nastaveni 0.1 s);

[Po.P] pulzni rezim (vychozi = OFF);

a) ON - aktivni;

b) OFF - neaktivni;

Parametry pulzniho rezimu TIG:

9)

11)

12)

[-2-] zakladni proud - hlavni zobrazovany parametr (vychozi= 60 A);

a) 8...160 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-160;

b) 10 ... 200 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-200;

c) 12 ... 250 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-250;

d) 12 ... 270 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-270-400V;

e) 14...350 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-350-400V;

[I.PS] proud béhem pauzy (vychozi = 25 A);

a) 8...160 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-160;

b) 10 ... 200 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-200;

c) 12 ... 250 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-250;

d) 12 ...270 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-270-400V;

e) 14...350 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-350-400V;
[Fr.P] frekvence pulzu (vychozi= 10.0 Hz );

a) 0.2 ... 500 Hz (dynamicky krok nastaveni 0.1 Hz...1 Hz);

[dut] pracovni cyklus impuls/pauza - procento pulzu oproti periodé opakovani téchto pulzti (vychozi = 50% );

a) 4 ... 80% (krok nastaveni 2%);

-13 - PATON StandardTIG DC MMA



FPATON

13) [SPT]rezim SPOT svafovani (vychozi = OFF);
a) ON - aktivni;
b) OFF - neaktivni;

Parametry reZimu SPOT/COLD:

14) [I.SPT] proud pro bodové svaiovani (vychozi= 160 A);
a) 8...160 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-160;
b) 10 ... 200 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-200;
c) 12 ... 250 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-250;
d) 12 ... 270 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-270-400V;
e) 14...350 A (krok nastaveni 1 A) pro StandardTIG-350-400V;
15) [t.SP]spot ¢as (vychozi= 0.02 s);
a) 0.01 ... 25.0 s (dynamicky krok nastaveni 0.01...1s);
16) [t.PS]doba pauzy (vychozi=1s);
a) OFF ...0.5...5.0 s (krok nastaveni 0.1 s).

MIG/MAG svarFovaci metoda

0) [-3-] svafovaci napéti — hlavni zobrazovany parametr (vychozi= 19.0 V);
a) 12,0...24,0 V (krok nastaveni 0,1 V) pro StandardTIG-160;
b) 12,0...26,0 V (krok nastaveni 0,1 V) pro StandardTIG-200;
c) 12,0...28,0 V (krok nastaveni 0,1 V) pro StandardTIG-250;
d) 12,0...29,0 V (krok nastaveni 0,1 V) pro StandardTIG-270-400V;
e) 12,0...32,0 V (krok nastaveni 0,1 V) pro StandardTIG-350-400V;
1) [t.uP] doba nabéhu svafovani (vychozi= 0.1 s);
a) O[OFF] ... 5.0 s (krok nastaveni 0.1 s);
2) [t.dn] doba dobéhu svafovani (vychozi=0.1s);
a) O[OFF] ... 5.0 s (krok nastaveni 0.1 s);
3) [Ind] troven indukénosti (vychozi= 0);
a) -5 ... +5 (krok nastaveni 1 stuperi);
4) [Po.P] pulzni rezim (vychozi = OFF);
a) ON - aktivni;
b) OFF - neaktivni;
Parametry pulzniho reZimu MIG/MAG:

5) [Adu] uprava napéti 19,0 V - hlavni parametr (vychozi= 0,0 V);
a) -5,0...+5,0 V (krok nastaveni 0.1 V) Délka oblouku se zvy$uje s hodnotou parametru;
6) [tYP] material dratu (vychozi= Fe);
a) Fe — b&zny ocelovy drat typu ER70S-6 (pouZivejte pouze ochranny plyn® 82% Ar + 18% CO2);
b) St.St—nerezovy drat typu ER308L/ER316L (pouzivejte pouze ochranny plyn® 98% Ar + 2% CO2);
c) ALSi - hlinikovo-kfemikovy drat typu ER4043 (pouzivejte pouze ochranny plyn® 100% Ar);
d) ALMg - hlinikovo-hoFg&ikovy drét typu ER5356 (pouZivejte pouze ochranny plyn® 100% Ar);
7) [dia] pramér dratu (vychozi = 0.8 mm);
a) 0.6...0.8 mm pro StandardTIG-160 ocelovy a nerezovy drat;
b) 0.6...1.0 mm pro StandardTIG-200/250 ocelovy a nerezovy drat;
c) 0.6...1.2 mm pro StandardTIG -270/350-400V ocelovy a nerezovy drat;
d) 0.8...1.2 mm pro hlinikovy drat.

Rezim elektrochemického ¢isténi/lesténi

0) [-4-] napéti- hlavni parametr (vychozi = 12.0 V);
a) 8...12V (krok zmény 0.5 V).

3doporu&ena spotieba ochranného plynu: 7 I/min a vice pro nizky proud a od 14 /min pro proud 150-200 A
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ZARUGNI SERVIS

VazZeny spotiebiteli!
PATON INTERNATIONAL Vam dékuje za vybér vyrobkd PATON™ a zaruéuje jejich vysokou kvalitu a bezchybnou funkci za pfedpokladu
dodrzovani pravidel jejich pouzivani.

zaruéniho listu: ndzev modelu zakoupeného vyrobku a jeho sériové ¢islo musi byt shodné se zaznamy v zaruénim listu. Do
zaruéniho listu neni dovoleno provadeét jakékoli zmény €i opravy.

ZARUCGNI POVINNOSTI

PATON INTERNATIONAL zaru€uje spravny provoz invertorového zafizeni, pokud spotfebitel dodrzuje pravidla pro jeho pouZzivani,
skladovani a pfepravu.

g POZOR!!! Pfed pouzitim zafizeni doporu¢ujeme seznédmit se s ndvodem k obsluze a také zkontrolovat spravnost vyplnéni

POZOR! Bezplatny zarucni servis neni poskytovan pro mechanicky poskozené invertorové zafizeni!

Zakladni zaruéni doba pro invertorové zafizeni je:

Model zafizeni Zaruéni doba
StandardTIG-160
StandardTIG-200 Slet
StandardTIG-250 3 roky
StandardTIG-270-400V
StandardTIG-350-400V 2 roky

Zakladni zaruéni doba se pocitd ode dne prodeje invertorového zafizeni spotfebiteli.

Doporutuje se, aby se predeslo poruse zafizeni, v zavislosti na podminkéach pouzivani, jednou za pul roku sejmout ochranny kryt a
vygistit vnitini prvky a sougasti zafizeni stlaéenym vzduchem. Cisténi je nutné provadét opatrng, pfi¢emz hadici kompresoru je tfeba
drzet v dostate¢né vzdalenosti, aby nedoslo k poskozeni mechanickych asti a pajenych spoju elektronickych soucastek.

Béhem zakladni zaruéni doby se prodavajici zavazuje poskytovat sluzby zdarma pro vlastnika invertorového zafizeni PATON™:
- provést diagnostiku a zjistit pfic¢inu zavady;
- zajistit potfebné uzly a prvky pro opravu;
- opravit vadné zafizeni;
- provést testovani opraveného zafizeni.

Zakladni zaru¢ni povinnosti se nevztahuji na zafizeni:
- s mechanickym poskozenim, které ovlivnilo funkénost pfistroje (deformace krytu a ¢asti v disledku vnéjsich Uderl, poskozeni tladitek a
konektor);
- se stopami koroze, ktera zpUsobila nefunkénost;
- které selhalo vlivem silné vlhkosti pUsobici na jeho vykonové a elektronické ¢asti;
- které selhalo vlivem hromadéni vodivého prachu (uhlikovy prach, kovové piliny aj.) uvnitf;
- s pokusy o neopravnénou opravu a/nebo vyménu soucasti.

Zakladni zarucni povinnosti se nevztahuji také na vnéjsi ¢asti zafizeni, které jsou poskozené a které jsou vystaveny fyzickému kontaktu, a dale
na pfislusenstvi/spotiebni material, u kterych Ize uplatnit reklamaci nejpozdéji do dvou tydnd od prodeje:

- vypinag;

- ovladaci knofliky regulace parametr( svafovani;

- konektory pro pfipojeni kabel0 a hadic;

- ovladaci konektory;

- sitovy kabel a vidlice sitového kabelu;

- madlo pro pfenaseni, ramenni popruh, kufr, krabice;

- drzaky elektrod, zemnici svorka, hofak, svafovaci kabely a hadice.
Reklamace jsou pfijimany nejpozdéji do dvou tydnd od prodeje.

Prodavaijici si vyhrazuje pradvo odmitnout poskytnuti zaruéni opravy nebo stanovit jako po¢atek zaruéni doby mésic a rok vyroby zafizeni
(stanovuje se podle sériového ¢&isla):

- v pfipadé ztraty zaru¢niho listu vlastnikem;

- v pfipadé absence spravného nebo jakéhokoli vyplnéni zaruéniho listu prodavajicim pfi prodeji zafizeni.

Zarucni doba se prodluzuje o dobu zaruéni opravy zafizeni v servisnim centru.

Obratte se na svého prodejce pro informace o umisténi a kontaktnich Udajich nejblizsiho servisniho strediska.
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INFORMACE O LIKVIDACI POUZITEHO ZARIZENi

Symbol na vyrobku znamena, Ze zafizeni nesmi byt likvidovano jako komunalni odpad. Zafizeni g~ ~
musi byt odevzdano na sbérné misto pro elektricka a elektronicka zafizeni k recyklaci, kde bude
pfijato zdarma. Inpromace 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 pokutam podle platnych
predpist.

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

Datum pfijeti k opravé " ", 20

(podpis)

Znaky zavady:

Pfic¢ina:

Datum pfijetikopravé ____ " "j20____

(podpis)

Znaky zavady:

Pficina:
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Datum pfijeti k opravé

(podpis)

Znaky zavady:

PFicina:

Datum pfijeti k opravé

(podpis)

Znaky zavady:

Pficina:

Datum pfijeti k opravé g ", 20

(podpis)

Znaky zavady:

Pricina:
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Datum pfijeti k opravé

(podpis)

Znaky zavady:

PFicina:

Datum pfijeti k opravé

(podpis)

Znaky zavady:

Pficina:

Datum pfijeti k opravé , 20

(podpis)

Znaky zavady:

Pricina:
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Datum pfijeti k opravé

(podpis)

Znaky zavady:

PFicina:

Datum pfijeti k opravé

(podpis)

Znaky zavady:

Pficina:

Datum pfijeti k opravé g ", 20

(podpis)

Znaky zavady:

Pricina:
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