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PATON]

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-350-400V SF
PATON™ ProMIG 500-400V
PATON™ ProMIG 630-400V

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

Smeérnice:

Bezpecnost strojnich zafizeni — Elektricka
zafizeni strojl -

Zatizeni pro obloukové svafovani— Cast 1: EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
Zdroj svarovaciho proudu EN IEC 60974-1:2022/A1:2022
Zatizeni pro obloukové svafovani— Cast 10:
Pozadavky 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, UKRAJIdN‘A:\‘O4 ;08. 2022

Podpis
Jméno, funkce: MarkTokmakov \/if::
Technicky feditel :

PATON International LLC
Novopyrohivska 66, 03045
Kyjev

Tel: +380 800 500 600
E-Mail:office@paton.ua
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PATON

Svarovaci stroj je vyroben v souladu s technickymi normami a stanovenymi pravidly bezpecnosti prace.
PFi nespravném zachazeni vak vznika nebezpedi:

- zranéni obsluhujiciho personalu nebo tfeti osoby;

- poskozeni samotného stroje nebo majetkovych hodnot podniky;

- naruseni efektivniho pracovniho procesu.

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

- projit prislusnou atestaci;

- mit znalosti ze svarovani;

- pfesné dodrzovat tento navod.

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

PRAVIDLA BEZPECNOSTI PRACE

NEBEZPECIi SITOVEHO A SVAROVACIHO PROUDU

- zasah elektrickym proudem muize byt smrtelny;

- magneticka pole vytvarena timto zafizenim mohou nepfiznivé ovlivnit funkci elektrickych
pfistrojo (napf. kardiostimulator). Osoby pouzivajici takova zafizeni by se mély pied
priblizenim ke svarovacimu pracovisti poradit s |ékarem;

- 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 pouzivani je zakdzano snimat vnéjsi kryt stroje.

NEBEZPEC| ZARENI SVAROVACIHO OBLOUKU

Je zakazano pozorovat svarovaci oblouk neozbrojenym okem. Oblouk a rozstfik vznikajici pfi praci
mohou popalit kizi nebo zpUsobit pozar, proto je vzdy nutné pouzivat ochrannou masku s filtrem (DIN
9-10). 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 kour a Skodlivé plyny odstrarite z pracovniho prostoru specialnimi prostredky;
- zajistéte dostatecny privod Cerstvého vzduchu;

- vypary rozpoustédel musi byt vylouceny ze zény zareni svarovaciho oblouku.

NEBEZPECI MAGNETICKEHO POLE

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

NEBEZPECi VYLETUJICICH JISKER

- hoflavé predméty odstrarite z pracovniho prostoru;

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

- v pozarné a vybusné nebezpecnych prostorach je nutné dodrzovat zvlastni predpisy podle
narodnich a mezinarodnich norem.

OSOBNIi OCHRANNE PROSTREDKY

Pro osobni ochranu dodrzujte nasledujici pravidla:

- noste pevnou obuv zachovavajici izolacni vlastnosti, a to i ve vlhkych podminkach;

- chrarite ruce izola¢nimi rukavicemi;

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

NEBEZPECI INTENZIVNIHO HLUKU

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

Soucasti dodavky zafizeni je:

Navod k obsluze

4
7
R )
7\
)

Podavaci kladky pro
ocelovy a hlinikovy drat **

Svarovaci kabel s uzemrovaci
svorkou ABICOR BINZEL **

Q

Ramenni popruh *

JALINIIHNIININ Y
(S

Rychlospojka s pneumatickym
Y pol P Y Svareci zdroi s nodavac¢em dratu

* Pro model ProMIG-350-15-4-400V SF
** S vyjimkou model0 s indexem , WA"

OVLADACI PRVKY A INDIKACE

ProMIG-350-400V SF
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ProMIG 500/630-400V

1 - Digitalni displej;
2 - Tlacitko volby svafovaciho rezimu:
a) ruéni obloukové svafovani kovl (MMA);
b) wolframové obloukové svafovani v inertnim plynu (TIG);
c) svafovani v inertnim plynu tavici se elektrodou / svafovani v aktivnim plynu (MIG/MAG);
3 — Regulator pro volbu funkci (parametr() aktuainiho rezimu a nastaveni jejich hodnot / nastaveni parametru svafovaciho napéti v rezimu
MIG/MAG. Volba funkci se provadi ota¢enim ovladace doprava nebo doleva. Pro pfechod k Upravé hodnoty zvoleného parametru je nutné
stisknout otocny regulator. Hodnoty se nastavuji otacenim regulatoru. Pro navrat do nabidky volby funkci/parametrd znovu stisknéte
regulator;
4 — Tlacitko volby svafovaciho programu (sada parametr( pfedem nastavenych uZivatelem) / dopliikova funkce: nastaveni Urovné indukénosti
(pfi podrzeni tladitka déle nez 1 sekundu);
5—Tlacitko pro testovani pfivodu ochranného plynu (drét se nepodava);
6 — Tlacitko pro nastaveni svafovaciho napéti na podavaci dratu;
7 — Digitalni displej podavace dratu;
8 — Regulator pro volbu funkci (parametr() aktuélniho reZimu a nastaveni jejich hodnot na podavaci dratu (vychozi nastaveni — regulace
rychlosti podavani dratu v rezimu MIG/MAG);
9 — Tla¢itko volby svafovaciho programu na podava¢i dratu (sada parametrd pfedem nastavenych uzivatelem) / dopliikova funkce: nastaveni
Urovné indukénosti (pfi podrzeni tladitka déle nez 1 sekundu);
10 — Tladitko zavadéni dratu (bez pfivodu plynu);
11 — Konektor typu EURO KZ-2 pro pfipojeni poloautomatického hofaky;
A —Bajonetova vykonova proudova zasuvka "+":
a) MMA svafovani — pfipojen kabel drzaku elektrody (ve vzacnéjsich pfipadech pfi pouziti specialnich elektrod je pfipojen
zemnici kabel);
b) TIG svafovani — pfipojen pouze zemnici kabel;
¢) MIG/MAG svafovani s plnym dratem — kabel je pfipojen k podavaci zevnitF (vychozi nastaveni);
d) MIG/MAG svarovani s trubickovym plnénym dratem — pfipojen zemnici kabel;
B —Bajonetova vykonova proudova zasuvka "-":
a) MMA svafovani — pfipojen zemnici kabel (ve vzacnéjich pfipadech pfi pouziti specialnich elektrod je pfipojen kabel drzaku
elektrody);
b) TIG svafovani — pfipojen pouze TIG hoték;
¢) MIG/MAG svafovani s plnym dratem — pfipojen zemnici kabel;
d) MIG/MAG svafovani s trubi¢kovym plnénym dratem — kabel je pfipojen k podavadi zevnitf (je mozné jej pfipojit svépomoci);
12 — Jisti¢ / tla¢itko zapnuti/vypnuti zdroje svafovaciho proudu;
13 - Pojistka podavace drétu;
14— Pojistka ohfivace plynu;
15— Misto pro pfipojeni zemniciho kabely;
16 — Zasuvka pro 36 V ohfivac plyny;
17 — Konektor pro pfipojeni ovladaciho kabelu z podavace draty;
18 — Napdjeci kabel;
19 — Pfipojeni ochranného plynu;
20— Ochranny kryt civky drétu;
21— Drzak civky dratu s pruzinovym brzdnym zafizenim.
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INDIKACE PROVOZU STROJE V REZIMECH
MIG/MAG

Hlavni obrazovka Obrazovka podavace dratu

MMA
— 3
He {4] }x(
Farametersl b

Fower Hot Start:
time Hot Start:

Menu je uzamceno Obrazovka podavace dratu

TIG

Frog.H:1 |

B X
Faraneters! o
time amFer-down: @,Z2=

[TIG-HFZT

o=

time rFost-gas: 4, H=
Menu je uzamceno Obrazovka podavace dratu
1 - Aktualni svafovaci rezim 4 - Hodnota zvolené funkce / parametru
2 - Aktualni ¢islo programu 5 - Seznam a hodnoty nasledujicich 2 parametrd v menu

3 - Nazev funkce / parametru

SPUSTENI

Svareci jednotka je uréena vyhradné pro ru¢ni obloukové svafovani (MMA), wolframové obloukové svafovanivinertnim plynu (TIG) a svafovani
tavici se elektrodou v inertnim plynu / aktivnim plynu (MIG/MAG). Jakékoli jiné pouZiti stroje je povazovano za nespravné. Vyrobce nenese
odpovédnost za skody zplsobené nespravnym pouzitim stroje. PouZiti stroje v souladu s ur¢enim predpoklada dodrzovani pokynd uvedenych
v tomto navodu k obsluze.

POZADAVKY NA INSTALACI
Stroj musi byt umistén tak, aby byl zajistén volny p¥ivod a odvod chladiciho vzduchu vétracimi otvory na pfednim a zadnim panelu. Dbejte na
to, aby kovovy prach (napfiklad pfi brouseni smirkem) nebyl chladicim ventilatorem nasavan pfimo do stroje.

PRIPOJENI K NAPAJENI

Standardni svafovaci jednotka je uréena pro tfifazové sitové napéti 3x380 V nebo 3x400 V — k tomuto Ucelu slouzi tfi vodice. Bezpecnostni
predpisy pro praci se svafovacim zafizenim vyzaduji uzemnéni krytu stroje. To Ize provést dvéma zpdsoby: 1) pouzitim ¢tvrtého vodice v
sitovém kabelu Zlutozelené barvy (mezinarodni standard znaceni); 2) pouZzitim Sroubového uzemrovaciho svorniku na zadni sténé jednotky.
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PouZijte Ctyfzilovy kabel odpovidajici normé IEC 60445 pro pfipojeni svafecich stroji PATON

k tfifazovému napajecimu zdroji: LZ
e hnédy vodi¢ - faze La;

e Cerny vodic - faze L2;

e modry vodic¢ - faze L3;

e Zlutozeleny vodic¢ -zemnéni. Ll

Upozornéni! Pfi pfipojeni jednotky k sitovému napéti vyssimu nez 450 V pozbyvaji veskeré L3
zaru¢ni zavazky vyrobce platnosti! Zaru¢ni zavazky vyrobce rovnéz pozbyvaji platnosti v

pfipadé chybného pfipojeni sitové faze k uzemnéni zdroje. 1
Sitovy konektor, prifezy sitovych kabeld i sitové pojistky musi byt zvoleny na zakladé -

technickych Udajd jednotky.
VYBER JAZYKA MENU ZARIZENI
Podrzte tlacitko 2 a zapnéte zarizeni pro vybér [ zménu jazyka menu zafizeni. Pozadovany jazyk zvolte pomoci regulacniho knofliku 3 a

jeho stisknutim potvrdte volbu. Stroj bude pracovat s rozhranim ve zvoleném jazyce.

Parametry svarovaciho rezimu

Pouzita MMA s aenaliodnots Promér dratu pro Prorez kazdého sitového Max. délka
elektroda, mm [P prol-l\VlMA B MIG/MAG, mm vodic¢e, mm2 vodic¢e, m
3 x380/400V - ProMIG-350, ProMIG-500, ProMIG-630
1,5 135
2 175
a3 do 120 do Zo,8 2,5 220
4 350
6 525
2 130
2,5 160
[Z)A do 160
4 260
do Z1,0 6 385
2,5 115
g5 do 220 4 180
6 270
2,5 85
26 tavna do 270 do 1,2 4 135
6 205
2,5 65
26 do 350 do D1,4 4 100
6 150
4 8o
06 zaruvzdorna do 400 6 120
do 71,6 10 195
4 55
78 tavna do 500 6 85
10 140
4 40
o8 do 630 do 22,0 6 65
10 105
Doporucena délka silovych svarovacich kabeld pfi svafovani:
Maximalni proud, A Délka kabelu (jednim smérem), m Prifez, 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 KG1x35
8..30 50 KG 1x50
500 12 ... 40 70 KG 1x70
630 10...30 70 KG 1x70
15 ... 40 95 KG 1x95

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -8-
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SCHEMA PRIPOJENI STROJE PRO SVAROVANI OBALENOU ELEKTRODOU (MMA)

DRZAK ELEKTRODY

SVORKA ZEM"

e

— i} 3
—T

SCHEMA PRIPOJENI STROJE PRO WOLFRAMOVE OBLUKOVE SVAROVANI V INERTNIM PLYNU (TIG) - pfi pouziti hofaku TIG 35-50

ARGOMNOVY
(¥ HORAK
b

. ———

Siow 20w

'"“"'té-i{ == VYROBEK

POLOAUTOMATICKY
6] HORAK
-

—
// SVORKA ,ZE

= | Y
“““é:-_—f:—c—w? VYROBEK
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TECHNICKE SPECIFIKACE

PATON

PARAMETRY ProMIG-350-400V SF ProMIG-500-400V ProMIG-630-400V
Jmenovité napéti tfifazové sité 5o/ 6o Hz, V g:iiz giziz g:iiz
Jmenovity proudovy odbér ze sitové faze, A 16...18,5 30...35,5 42 ... 49
Jmenovity svafovaci proud, A 350 500 630
Maximalni provozni proud, A 450 630 800

70%]pfi 350 A

70%/pfi 500 A

70%/pfi 630 A

Zat¢zovatel 100%/pli 290 A 100%/pli 420 A 100%)/pfi 520 A
Mezni odchylky napajeciho napéti, V +15% +15% +15%
Rozsah regulace svarovaciho proudu, A 14 —350 16 — 500 18 - 630
Rozsah regulace svafovaciho napéti, V 12-30 12-40 12— 44
Rozsah regulace rychlosti podavani dratu, m/min 2,0-16 2,0-20

Prdmér MMA elektrody, mm 1,6-6,0 1,6-8,0 1,6-8,0
Promér svafovaciho dratu, mm 0,6-1,4 0,6-1,6 0,6-2,0
Typ podavaci jednotky 4 - kladky

Max. hmotnost civky, kg 15

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

Pulzni rezimy svarovani, Hz

“Hot-Start” ] -
v rezimu MMA Nastavitelny
“Arc-Force” v rezimu MMA Nastavitelny
“Anti-Stick”

v rezimu MMA Automaticky

Jednotka snizeni napéti naprazdno

zapnuto / vypnuto

Napéti naprazdno MMA, V 12/75

Zapalovaci napéti oblouku, V 110

Jmenovity pfikon, kVA 10,7 ... 12,3 19,9 ... 23,6 27,8...32,5
Maximalni pfikon, kVA 15,3 29,0 40,1
U¢innost, % 90

Chlazeni Vzduchové, adaptivni

Provozni teplotni rozsah, °C —25 ... +45

Celkové rozméry, mm (d x § x v) 540 X 360 X 400 510 X 180 X 385 510 X 235 X 410
Hmotnost bez civky a pfisluenstvi, kg 22,9 39,9 41,9
Stupen kryti 1P33 IP23 P23

VOLBA A NASTAVENI FUNKCIi STROJE

Pokud nejsou stisknuta zadna tlacitka na celnim panelu, 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 svafovani MIG/MAG je béhem svafovaciho procesu zobrazovana skute¢nd hodnota svafovaciho proudu. Je tfeba
poznamenat, Ze skute¢na hodnota svafovaciho proudu je ovlivnéna fadou faktord, véetné pouzitého primeéru dratu, nastaveného svafovaciho
napéti na zdroji, rychlosti podavani dratu nastavené na podavacim mechanismu, pouzitého ochranného plynu, materialu a tloustky
svafovaného obrobku apod. Po ukonéeni svafovaciho procesu zUstava skutecna hodnota svafovaciho proudu zobrazena na displeji stroje po
dobu 8 sekund, aby si svafe¢ mohl tuto hodnotu prohlédnout.

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -10-
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Ovladaci knoflik 3 na ¢elnim panelu je multifunkéni a slouzi k témto Uceldm:
1) vybér libovolné funkce v aktualnim svafovacim rezimu (otacenim doleva nebo doprava);
2) nastaveni hodnoty zvoleného parametru (stisknutim regulatoru a jeho otacenim doleva nebo doprava);
3) obnoveni viech funkci na tovarni nastaveni aktualniho programu aktualniho svafovaciho rezimu (stisknutim regulatoru a jeho
podrzenim po dobu deldinez 12 s).

Tladitko 2 na ¢elnim panelu zafizeni slouZi k volbé svafovaciho rezimu.

PREPNUTI NA POZADOVANOU FUNKCI

Pokud ma zafizeni aktivni ochranny systém proti neopravnénému pfistupu do nabidky funkci, pak p¥i otaceni requlatoru 3 dochazi pouze k
Upravé hodnoty hlavniho parametru aktualniho svafovaciho rezimu, coz zaroveri znamena, ze nabidka funkei je uzaméena. Pro jeji odemknuti
stisknéte a podrzte regulator 3 po dobu delsi nez 3,5 sekundy. Pfi odemykani se na indikatoru zobrazi symbol otevieného zamku, ktery
signalizuje proces odemknuti nabidky funkci. Po Uspésném odemknuti se pfi otaceni regulatoru 3 doleva nebo doprava na digitalnim displeji
zobrazi aktualni nazev funkce a jeji hodnota.

Obdobné Ize stisknutim a podrzenim ovladaciho knofliku 8 na podavaci dratu po dobu deldi nez 3,5 sekundy nabidku odemknout; na digitalnim
displeji 7 se pak zobrazi nazev a hodnota funkce pro aktualni svafovaci rezim. Stisknutim ovladaciho knofliku 8 a jeho otac¢enim doleva nebo
doprava lze pFepinat mezi funkcemi a parametry rezimu a rovnéz nastavovat jejich hodnoty.

PREPNUTI NA POZADOVANY SVAROVACI REZIM
Stisknutim tlacitka 2 dojde k prepnuti na dal3i svafovaci rezim v cykly, coz je zobrazeno na displeji 2 na ¢elnim panelu.

OBNOVENI VSECH FUNKCi POUZIVANEHO SVAROVACIHO REZIMU

Mohou nastat situace, kdy nastaveni zafizeni uZivatele ponékud zmate. Pro jejich obnoveni na standardni tovarni nastaveni sta¢i stisknout a
podrzet regulator 3 po dobu delsi nez 10 sekund (ignorujte animaci symbolu zdmku). Na displeji se spusti odpocet 333...222...111 a po dosazeni
hodnoty ,,000" budou viechna nastaveni zvoleného programu aktualniho svafovaciho rezimu obnovena na tovarni hodnoty. Obnoveni
parametrd se provadi samostatné pro kazdy program a kazdy svafovaci rezim. To je provedeno z divodu zachovani nastaveni v ostatnich
programech a svafovacich rezimech.

Obdobnym zpdsobem Ize resetovat parametry aktualniho svafovaciho rezimu na podavaci dratu pomoci regulatoru 8.

ZMENA CISLA PROGRAMU V AKTUALNIM SVAROVACIM REZIMU

V kazdém svarovacim rezimu MMA, TIG a MIG/MAG mUze uzivatel uloZit az 16 riznych pfedvoleb. Aktudlni ¢islo pfedvolby (programu) je
zobrazeno v pravém hornim rohu LCD displeje zdroje na ¢elnim panelu. Pfi prvnim zapnuti zafizeni je program vzdy nastaven na €. 1 pro kazdy
svafovaci rezim. Veskeré zmény nastaveni zafizeni v daném svafovacim rezimu a pro aktuélni Cislo programu jsou ulozeny. Pro prepnuti na
jiné Cislo programu a zahajeni nastavovani z vychozich parametrd staci stisknout tlacitko 4 na zdroji svafovaciho proudu (nebo tlacitko g na
podavaci dratu). Na LCD displeji se poté zobrazi aktualni ¢islo programu, které Ize zvysit nebo snizit otac¢enim regulatoru 3 (nebo reguldtoru 8
na podavaci dratu) doprava nebo doleva. Volbu programu je nutné potvrdit stisknutim pfislusného regulatoru 3 nebo 8.

OBECNY SEZNAM FUNKCI

Rezim svarovani MMA

o) [-1-] Hlavni zobrazovany parametr welding amperage (= 8o A ve vychozim nastaveni);
a) 14 ... 350 A (krok 1 A) pro ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 500 A (krok 1 A) pro ProMIG-500-400V;
c)18... 630 A (krok 1 A) pro ProMIG-630-400V;

1) [H.St] Hot Start power (= 50 % ve vychozim nastaveni);
a) o[OFF] ... 200% (krok 5%);

2) [t.HS] Hot Start time (= 0.3 s ve vychozim nastaveni);
a)o.1...1.0s (kroko.15);

3) [Ar.F] Arc Force power (= 50% ve vychozim nastaveni);
a) o[OFF] ... 2100% (krok 5%);

4) [U.AF] Arc Force threshold (= 12 V ve vychozim nastaveni);
a)9...18 V (krok 1V);

5) [BAH] Voltage response slope (= 1.4 V/A e vychozim nastaveni);
a)o0.2...1.8 V/A (krok 0.4 V/A);

6) [Sh.A] Short arc welding (= OFF ve vychozim nastaveni);
a) o[OFF] ... 3 stupné (krok 1 stupen);

7) [BSn] Voltage reduction device = OFF (ve vychozim nastaveni);
a) ON —zapnuto;
b) OFF — vypnuto;

8) [Po.P] pulse mode amperage (= OFF ve vychozim nastaveni);
a) ON —zapnuto;
b) OFF — vypnuto;
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9) [I.PS] pause amperage (= 25 A ve vychozim nastaveni);
a) 14 ... 350 A (krok 1 A) pro ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 500 A (krok 1 A) pro ProMIG-500-400V;
)18 ... 630 A (krok 1 A) pro ProMIG-630-400V;
10) [Fr.P] frequency pulse (= 5,0 Hz ve vychozim nastaveni);
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamicky krok zmény o,1 Hz...1 Hz);
12) [dut] impulse/pause duty — procentuélni podil pulzu proudu na periodé opakovani téchto pulzd (= 50 % ve vychozim nastaveni);
a) 20 ... 80% (krok 2%).

Rezim svarovani TIG
0) [-2-] Hlavni zobrazovany parametr welding amperage (= 100 A ve vychozim nastaveni);
a) 14 ... 350 A (krok 1 A) pro ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 500 A (krok 1 A) pro ProMIG-500-400V;
c)18... 630 A (krok 1 A) pro ProMIG-630-400V;
1) [But] torch button mode (= [LIFT] ve vychozim nastaveni);
a) [LIFT] - No button mode TIG-LIFT (ve vychozim nastaveni);
b) [LIFT2T] - tlacitkovy rezim TIG-LIFT2T (svafovaci proud se zastavi po uvolnéni tladitka hotaku);
) [LIFT4T] —tladitkovy rezim TIG-LIFT4T (opakovanym stisknutim tladitka hofaku se proud sniZi na hodnotu ,Final Current®,
poté se po uvolnéni tlacitka svafovaci proud vypne);
2) [t.uP] amperage rise time (= 0,2 s ve vychozim nastaveni);
a)o...15.05 (krok0.15);
3) [t.dn] amperage fall time (= 0,2 s ve vychozim nastaveni);
a)o...15.0s (krok 0.15);
4) [Po.A] final amperage (= 20 A ve vychozim nastaveni);
a) 14 ... 50 A (krok 1 A) pro ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 50 A (krok 1 A) pro ProMIG-500-400V;
c)18... 50 A (krok 1 A) pro ProMIG-630-400V;
5) [t.Po] time post-gas (= 4,0 s ve vychozim nastaveni);
a)1.0...35.0s (krok 0.15);
6) [Po.P] amperage pulse mode (= OFF ve vychozim nastaveni);
a) ON —zapnuto;
b) OFF —vypnuto;
7) [I.PS] pause amperage (= 25 A ve vychozim nastaveni);
a) 14 ... 350 A (krok 1 A) pro ProMIG-350-400V SF;
b) 16 ... 500 A (krok 1 A) pro ProMIG-500-400V;
)18 ... 630 A (krok 1 A) pro ProMIG-630-400V;
8) [Fr.P] frequency pulse (= 10,0 Hz ve vychozim nastaveni);
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamicky krok zmény 0.1 Hz...1 Hz);
9) [dut] impulse/pause duty — procentualni podil pulzu proudu na periodé opakovani téchto pulzd (= 50 % ve vychozim nastaveni);
a) 4 ... 80% (krok 2%).

ReZim svarovdani MIG/MAG
0) [-3-] Hlavni zobrazovany parametr welding voltage (= 19,0 V ve vychozim nastaveni);
a)12,0...32,0 V (krok 0,1 V) pro ProMIG-350-400V SF;
b) 12,0 ... 40,0 V (krok 0,1 V) pro ProMIG-500-400V;
€) 12,0 ... 44,0 V (krok 0,1 V) pro ProMIG-630-400V;
1) [SPD] Druhy hlavni parametr wire feed speed (= 4,5 m/min ve vychozim nastaveni);
a) 1,0 ... 16,0 m/min (krok 0,2 m/min) pro ProMIG-350-400V SF;
b) 1,0 ... 20,0 m/min (krok 0,2 m/min) pro ProMIG-500-400V a ProMIG-630-400V;
2) [t.Pr] time pre-gas purge (= 0,1 s ve vychozim nastaveni);
a)o.1...25.05s (krok 0.15);
3) [t.Po] time post-gas purge (= 1,5 s ve vychozim nastaveni);
a)o.5...25.05 (krok 0.1s);
4) [t.uP] amperage rise time (= 0,1 s ve vychozim nastaveni);
a)o...5.0s (kroko.15s);
5) [t.dn] amperage fall time (= 0,1 5 ve vychozim nastaveni);
a)o...5.0s (kroko.1s);
6) [But] torch button mode (= [2T] ve vychozim nastaveni);
a) [2T] —rezim tlacitka horaku 2T;
b) [4T] - standardni rezim tlacitka horaku 4T;
7) [Ind] inductance level (= o ve vychozim nastaveni);
a)-5...0... 5 stupnid (krok 1 stupen);
8) [SFt] soft start wire (= OFF ve vychozim nastaveni);
a) ON —zapnuto;
b) OFF —vypnuto;

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -12-



FPATON

9) [Po.P] voltage pulse mode (= OFF ve vychozim nastaveni);
a) ON —zapnuto;
b) OFF —vypnuto;

Parametry pulzniho rezimu MIG/MAG:
10) [Adu] hlavni parametr v pulznim rezimu - voltage adjustment (= 0,0 V ve vychozim nastaveni);
a) -5.0...+5.0 V (krok 0,1 V). Délka oblouku se zvysuje se zvysujici se hodnotou parametry;
11) [tYP] wire material (= Fe ve vychozim nastaveni);
a) Fe — bézny ocelovy drat typu ER705-6 (pouzijte ochranny plyn se slozenim 82 % Ar + 18 % CO, pouze);
b) St.St — nerezovy drat typu ER308L/ER316L (pouzijte ochranny plyn se slozenim 98 % Ar + 2 % CO, pouze);
) AL.Si - hlinik-kfemikovy drat typu ER4043 (pouZijte 100 % Ar jako ochranny plyn pouze);
d) Al.Mg - hlinik-hof¢ikovy drat typu ER5356 (pouZijte 100 % Ar jako ochranny plyn pouze);
12) [dia] wire diameter (= 1,0 mm ve vychozim nastaveni);
a) 0.6...1.2 mm pro ocelovy a nerezovy drat ProMIG-350/500/630-400V;
b) 0.8...12.2 mm pro hlinikovy drat.
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ZARUKA

Vazeny zakazniku!

Spole¢nost PATON INTERNATIONAL Vam dékuje za vybér vyrobkd PATON™ a zarucuje vysokou kvalitu a bezchybnou funkci tohoto vyrobku
pfi dodrzeni pravidel jeho provozu.

POZOR!!"! Pfed pouzitim zafizeni doporucujeme precist si navod k obsluze a také zkontrolovat spravnost vyplnéni zaru¢niho
listu: ndzev modelu zakoupeného vyrobku i vyrobni ¢islo musi odpovidat Udajom uvedenym v zaruénim listu. Jakékoli zmény
aopravy v kuponu nejsou povoleny.

ZARUCNIi PODMINKY

Spole¢nost PATON INTERNATIONAL zaru€uje spravnou funkci zdroje za pfedpokladu, Ze spotiebitel dodrzuje pravidla provozu, skladovani a

pfepravy.

POZOR! V pfipadé mechanického poskozeni svafovaciho stroje se bezplatny zaruéni servis neposkytuje!
Hlavni zaru¢ni doba pro svafovaci zafizeni je:

ProMIG-350-400V SF 3 roky
ProMIG-500-400V
ProMIG-630-400V

2 roky

Hlavni zaru¢ni doba zacina dnem prodeje invertorového zafizeni kone¢nému zakaznikovi.

Aby se pfedeslo porucham zafizeni, doporu¢ujeme jednou za Sest mésicU, v zavislosti na provoznim prostfedi, sejmout ochranny kryt a vy¢istit
vnitfni prvky a sestavy stlatenym vzduchem. Ciéténi provadéjte opatrné a drzte hadici kompresoru v dostateéné vzdalenosti, aby nedoglo k
poskozeni mechanickych ¢asti a pajenych spoj elektronickych komponent.

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

- dodat jednotky a prvky potfebné pro opravy;

- provést prace na vyméné vadnych prvkd a sestav;

- otestovat opravené zafizeni.

Hlavni zéruka se nevztahuje na zafizeni:

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

- se stopami koroze, které zpdsobily poruchy;

- poskozené v disledku pUsobeni nadmérné vihkosti na napajeci a elektronické prvky;

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

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

Hlavni zaruka se rovnéz nevztahuje na nefunkéni vnéjsi prvky zafizeni vystavené fyzickému kontaktu a na souvisejici/spotfebni material, na
které jsou reklamace pfijimany nejpozdéji do dvou tydnd od prodeje:

- tladitko zapnuti a vypnuti;

- ovladaci knofliky pro nastaveni svafovacich parametrd;

- konektory pro pfipojeni kabeld a hadic;

- fidici konektory;

- napéjeci kabel a napéjeci zastrcka;

- prepravni rukojet, ramenni popruh, kryt, box;

- drzak elektrody, zemnici svorka, hofak, svarovaci kabely a hadice.

Prodavajici si vyhrazuje pravo odmitnout zarucni opravu nebo stanovit jako pocatecni datum plnéni zaru¢nich zavazkd mésic a rok vyroby
zafizeni (uréeny podle vyrobniho ¢isla):

- pokud majitel ztrati zaruéni list;

- pfi absenci spravného nebo jakéhokoli vyplnéni pasu prodavajicim pfi prodeji zafizeni.

Zaru¢ni doba se prodluzuje o dobu zaruéni opravy zafizeni v servisnim stfedisku.

Informace o nejblizsim servisnim stfedisku mizete ziskat v misté nakupu.
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INFORMACE O LIKVIDACI POUZITEHO ZARIZENI

Symbol na vyrobku znamen3, 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 Ize nalézt na webovych strankach. Spravna
likvidace v souladu se smérnici 2012/19/EU (WEEE) o odpadech elektrickych a elektronickych zafizeni
pomdize Setfit cenné pfirodni zdroje a zabranit znedisténi Zivotniho prostfedi. Nedodrzeni vyse
uvedenych doporuceni mize vést k pokutdm podle platnych predpisd.

PRO DALSI INFORMACE O RECYKLACI ZARIZENI SE OBRATTE NA NEJBLIZSIHO PRODEJCE
NEBO DOVOZCE.
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Datum pfijeti k opravé

(podpis)

Znaky zavady:

PFic¢ina:

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:

PFic¢ina:

Datum pfijeti k opravé " ", 20

(podpis)

Znaky zavady:

PFicina:

Datum pfijetikopravé ___ = ” "j20____

(podpis)

Znaky zavady:

Pficina:
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