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EU PROHLÁŠENÍ O SHODĚ  
Výrobce 

PATON INTERNATIONAL LLC 
Novopyrohivska 66, 03045 Kyjev, UKRAJINA 

Tímto prohlašujeme, že toto Prohlášení o shodě je vydáno na naši výhradní 
odpovědnost a vztahuje se na následující výrobek: 

Označení výrobku: PATON™ StandardCUT-40 
PATON™ StandardCUT-45 MAXflow 
PATON™ StandardCUT-70-400V 
PATON™ StandardCUT-100-400V 
 

Předmět tohoto prohlášení je ve shodě s příslušnými směrnicemi a normami: 

Směrnice:  

Bezpečnost strojních zařízení – Elektrická 
zařízení strojů - EN IEC 60204-1:2018 

Zařízení pro obloukové svařování – Část 1: 
Zdroj svařovacího proudu 

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019 
EN IEC 60974-1:2022/A1:2022 

Zařízení pro obloukové svařování – Část 10: 
Požadavky na elektromagnetickou 
kompatibilitu (EMC) 

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

 

Podepsáno jménem: PATON International LLC 
Místo a datum: 03045 Kyjev, UKRAJINA 04.08.2022 
 
 
 
 
Podpis 

 

Jméno, funkce: Mark Tokmakov 
 Technický ředitel 

 

 
PATON International LLC 

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

E-Mail: office@paton.ua 
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 Svářovací stroj je vyroben v souladu s technickými normami a stanovenými pravidly bezpečnosti 
práce. Při nesprávném zacházení však vzniká nebezpečí: 
- zranění obsluhujícího personálu nebo třetí osoby; 
- poškození samotného stroje nebo majetkových hodnot podniku; 
- narušení efektivního pracovního procesu. 

Všechny osoby, které jsou spojeny s uvedením stroje do provozu, jeho obsluhou, údržbou a 
technickým servisem, musí: 
− projít příslušnou atestací; 
− mít znalosti ze svařování; 
− přesně dodržovat tento návod. 
Závady, které mohou snížit bezpečnost, musí být neprodleně odstraněny. 

PRAVIDLA BEZPEČNOSTI PRÁCE 

 

NEBEZPEČÍ SÍŤOVÉHO A SVAŘOVACÍHO PROUDU 
− zásah elektrickým proudem může být smrtelný; 
− magnetická pole vytvářená tímto zařízením mohou nepříznivě ovlivnit funkci elektrických přístrojů 

(např. kardiostimulátorů). Osoby používající taková zařízení by se měly před přiblížením ke 
svařovacímu pracovišti poradit s lékařem; 

− svařovací kabel musí být pevný, nepoškozený a izolovaný. Uvolněná spojení a poškozené kabely 
je nutné okamžitě vyměnit. Síťové kabely a kabely svařovacího stroje musí být pravidelně 
kontrolovány odborným elektrikářem na stav izolace; 

- během používání je zakázáno snímat vnější kryt stroje. 
 

NEBEZPEČÍ ZÁŘENÍ SVAŘOVACÍHO OBLOUKU 
Je zakázáno pozorovat svařovací oblouk neozbrojeným okem. Oblouk a rozstřik vznikající při práci 
mohou popálit kůži nebo způsobit požár, proto je vždy nutné používat ochrannou masku s 
tónovaným filtrem (DIN 9–10). Osoby nacházející se v oblasti působení zařízení musí chránit zrak 
speciálními ochrannými brýlemi nebo použít nehořlavé clony pohlcující záření. 

 NEBEZPEČÍ ŠKODLIVÝCH PLYNŮ A VÝPARŮ 
− vzniklý kouř a škodlivé plyny odstraňte z pracovního prostoru speciálními prostředky; 
− zajistěte dostatečný přívod čerstvého vzduchu; 
- výpary rozpouštědel nesmí pronikat do zóny záření svařovacího oblouku. 

 NEBEZPEČÍ MAGNETICKÉHO POLE 
Magnetická pole vytvářená vysokým proudem mohou negativně ovlivnit funkci elektrických přístrojů 
(např. kardiostimulátor). Osoby, které mají takové přístroje, se musí poradit s lékařem, než se přiblíží 
k pracovnímu svařovacímu místu. 

 NEBEZPEČÍ VYLETUJÍCÍCH JISKER 
− hořlavé předměty odstraňte z pracovního prostoru; 
− svařovací práce nejsou dovoleny na nádržích, v nichž jsou nebo byly skladovány plyny, paliva, 

ropné produkty. Může vzniknout nebezpečí výbuchu zbytků těchto produktů; 
- v požárně a výbušně nebezpečných prostorách je nutné dodržovat zvláštní předpisy podle 

národních a mezinárodních norem. 
 OSOBNÍ OCHRANNÉ PROSTŘEDKY 

Pro osobní ochranu dodržujte následující pravidla: 
− noste pevnou obuv zachovávající izolační vlastnosti, a to i ve vlhkých podmínkách; 
− chraňte ruce izolačními rukavicemi; 
− chraňte oči ochrannou maskou s filtrem proti ultrafialovému záření odpovídajícím bezpečnostním 

normám; 

- používejte pouze vhodný (nehořlavý) oděv. 
 

NEBEZPEČÍ INTENZIVNÍHO HLUKU 
Svařovací oblouk vznikající při svařování může vydávat zvuky o hladině vyšší než 85 dB po dobu 8 
pracovních hodin. Svařovatelé, kteří pracují se zařízením, musí při práci používat prostředky ochrany 
sluchu. 

  



 

-5-                                      PATON StandardCUT DC CUT 

VYBALENÍ 
Součástí dodávky zařízení je: 

 
 

OVLÁDACÍ PRVKY A INDIKACE  

 
 PATON StandardCUT-70-400V / StandardCUT-100-400V 

  

 

Stručný návod k 
obsluze 

Rychlospojka 
pneumatického 
připojení 

Zdroj plazmové řezačky 

 

* – Kromě modelů s označením „WA“ 
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PATON StandardCUT-40 

                
PATON StandardCUT-45 MAXflow 

 

SPUŠTĚNÍ DO PROVOZU 

PATON StandardCUT-40 / StandardCUT-45 MAXflow / StandardCUT-70-400V / StandardCUT-100-400V jsou určeny výhradně pro 
ruční řezání kovů a slitin plazmovým obloukem pomocí proudu vzduchu. Jakékoliv jiné použití zařízení je považováno za 
nesprávné. Výrobce nenese odpovědnost za škody způsobené nesprávným použitím zařízení. Správné použití zařízení 
předpokládá dodržování pokynů uvedených v tomto návodu k obsluze. 

POŽADAVKY NA INSTALACI 
Zařízení může být při pádu vystaveno riziku vážného poškození a ohrožení života. Instalujte jej pouze na pevný a stabilní povrch. 
Zařízení musí být umístěno tak, aby byl zajištěn volný přívod a odvod chladicího vzduchu větracími otvory na předním a zadním 
panelu. Dbejte na to, aby kovový prach (například při broušení) nebyl nasáván přímo do zařízení chladicím ventilátorem. 
UPOZORNĚNÍ! Na výstupních svorkách zařízení se vyskytuje vysoké napětí, které může způsobit úraz elektrickým proudem! 

PŘIPOJENÍ K NAPÁJENÍ 
Standardní plazmová řezačka je určena pro: 
1. Síťové napětí 220/230 V (±10 %) pro StandardCUT-40 a StandardCUT-45 MAXflow; 
2. Třífázové síťové napětí 3×380/400 V (±10 %) pro StandardCUT-70-400V a StandardCUT-100-400V. 
 
UPOZORNĚNÍ! Při připojení zařízení k síťovému napětí vyššímu než 270 V pro StandardCUT-40 a StandardCUT-45 MAXflow a 
420 V pro StandardCUT-70-400V a StandardCUT-100-400V zanikají veškeré záruční závazky výrobce! Záruční závazky výrobce 
zanikají také v případě nesprávného připojení fáze sítě k uzemnění zdroje. 
Síťová zástrčka, průřezy napájecích kabelů i síťové pojistky musí být zvoleny podle technických údajů zařízení. 
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 VAROVÁNÍ! Nepoužívejte zařízení bez uzemnění. Může to být nebezpečné!  
Pro připojení plazmových řezaček PATON k třífázové napájecí síti (modely 3×380 V) 
použijte čtyřžilový kabel odpovídající normě IEC 60445: 
- Hnědý vodič - fáze L1; 
- Černý vodič  - fáze L2; 
- Modrý vodič  - fáze L3; 
- Žlutozelený vodič  - uzemnění. 

 

TECHNICKÉ ÚDAJE 

Parametry StandardCUT-40 StandardCUT-45 
MAXflow 

StandardCUT-
70-400V 

StandardCUT-
100-400V 

Jmenovité napětí sítě 50 Hz, V 220±10% 220±10% 380±10% 380±10% 
Jmenovitý vstupní proud ze sítě, A 27 30 20 25 
Jmenovitý řezací proud, A 40 45 70 100 
Zatěžovatel (DC) 50% při 40 А 

100% při 33 A 
50% při 45 А 

100% při 33 A 
50% při 70 А 

100% při 40 A 
50% při 100 А 
100% při 70 A 

Rozsah napětí, V 190 – 250 190-250 360 - 420 360 – 420 
Rozsah řezacího proudu, A 20 – 40 20 - 45 20-70 35 – 100 
Doporučená tloušťka řezu, mm 8 6 20 25 
Maximální tloušťka řezu, mm 12 10 25 35 
Tlak pracovního plynu, rozsah, MPa 0,4 – 0,6 -- 0,48 - 0,6 0,48 – 0,7 
Průtok plynu, l/min min. 180 -- min. 180 min. 180 
Bezdotykové zapalování (oscilátor) + + + + 
Pilotní oblouk - - + + 
Napětí zapalování plazmy, V 270 – 310 270-310 270-310 270 – 310 
Jmenovitý příkon, kVA 4.9 5,5 10,5 13.2 
Maximální příkon, kVA 6.3 7 12,6 16.5 
Účinnost, % 90 
Chlazení Nucené vzduchové 
Provozní teplota, °C -25 … +45 
Rozměry (D × Š × V), mm 465 х 193 х 292 428 х 305 х 292 560 х 233 х 360 560 х 233 х 440 
Hmotnost bez hořáku, kg 10.3 17.1 20,3 25.8 
Krytí IP23 

PŘIPOJENÍ 
Hořák připojujte nebo odpojujte pouze při odpojeném zařízení od sítě. Před každým použitím zkontrolujte kvalitu izolace kabelu a hlavice 
hořáku, protože po zapnutí zdroje se na těchto částech objevuje vysoké napětí. Používejte svářečskou masku nebo ochranné brýle, 
rukavice a ochranný oděv, aby nedošlo k vystavení ultrafialovému záření: 

StandardCUT-40 / StandardCUT-45 MAXflow StandardCUT-70-400V / StandardCUT-100-400V 
1. Zasuňte kabel „země“ do zásuvky (9). 
2. Připevněte kabel „země“ k obrobku. 
3. Našroubujte převlečnou matici hořáku na výkonový 

konektor "-" (12). 
4. Připojte konektor ovládacího tlačítka do zásuvky (11). 
5. Připojte hadici pneumatického systému k 

připojovacímu adaptéru (14). (pouze pro StandardCUT-
45 MAXflow) 

6. Připojte napájecí zástrčku k síti 220 V. 
7. Přepněte hlavní vypínač (15) do polohy „I“. 

1. Připojte zemnicí vodič k tělu zařízení (17). 
2. Zasuňte napájecí kabel „země“ do zásuvky (9). 
3. Připevněte kabel „země“ k obrobku. 
4. Našroubujte převlečnou matici hořáku na výkonový konektor "-" 

(12). 
5. Připojte konektor pilotního oblouku hořáku (10). 
6. Připojte konektor ovládacího tlačítka do zásuvky (11). 
7. Připojte hadici pneumatického systému k připojovacímu adaptéru 

(14). 
8. Připojte napájecí zástrčku k síti 380 V. 
9. Přepněte jistič (15) do polohy „I“. 

VAROVÁNÍ! Od tohoto okamžiku musí uživatel sledovat hořák, aby nedošlo k neúmyslnému zapálení oblouku, a nesmí směřovat trysku 
hořáku na části zařízení ani na části těla.  



 

PATON StandardCUT DC CUT                                  -8- 

NASTAVENÍ  
StandardCUT-40 StandardCUT-45 MAXflow StandardCUT-70-400V / StandardCUT-100-400V 

1. Před zahájením práce je nutné 
nastavit tlak vzduchu pomocí 
reduktoru tlaku (13). Tlak na 
manometru (8) musí být v rozmezí 4 
až 5 bar. 

2. Zařízení je připraveno k provozu, když 
LED 4 (napájení zapnuto) svítí zeleně. 

3. Nastavte pracovní proud pomocí 
ovladače 1 podle tloušťky materiálu 
a dalších technologických vlastností. 
Hodnota proudu se zobrazuje na 
indikátoru 20. 

1. Zařízení je připraveno k 
provozu, když LED 4 
(indikace přítomnosti 
napájení) svítí zeleně. 

2. Nastavte pracovní proud 
pomocí ovladače 1 podle 
tloušťky materiálu a 
dalších technologických 
vlastností. Hodnota 
proudu se zobrazuje na 
indikátoru 20. 

1. Před zahájením práce je nutné nastavit tlak vzduchu 
pomocí reduktoru tlaku (13) se stisknutým 
tlačítkem testu plynu (3). Tlak na manometru (8) 
musí být v rozmezí 5,5 až 6 bar. 

2. Zařízení je připraveno k provozu, když LED 4 
(napájení zapnuto) a 7 (dostatečný tlak vzduchu) 
svítí zeleně. 

3. Nastavte pracovní proud pomocí ovladače 1 podle 
tloušťky materiálu a dalších technologických 
vlastností. Hodnota proudu se zobrazuje na 
indikátoru 20. 

4. Zvolte provozní režim tlačítka 2T/4T pomocí 
přepínače 2.  

POUŽITÍ ZAŘÍZENÍ 
StandardCUT-40 / StandardCUT-45 MAXflow StandardCUT-70-400V / StandardCUT-100-400V 

1. Je nutné přiblížit trysku hořáku k okraji obrobku a 
dotknout se obrobku špičkou trysky. Po stisknutí 
tlačítka na hořáku se zařízení spustí, následně 
jednotka zapálení oblouku zapálí hlavní oblouk, který 
zahájí řezání. Plynule veďte hořák podél linie řezu a 
udržujte hořák kolmo k rovině obrobku. 

2. Uvolněním tlačítka hořáku zastavíte řezání. 

1. Provoz zařízení se spustí po stisknutí tlačítka na hořáku. Zapálí se 
pilotní oblouk a signalizační LED (6) se rozsvítí zeleně. Do 5 sekund 
přibližte trysku hořáku k okraji obrobku na vzdálenost distančního 
pouzdra. Pilotní oblouk zapálí hlavní oblouk, který zahájí řezání. 
Plynule veďte hořák podél linie řezu a udržujte hořák kolmo k rovině 
obrobku.  

2. Pro zastavení řezání uvolněte tlačítko v režimu 2T. V režimu 4T 
stiskněte tlačítko znovu a poté jej uvolněte. 

VAROVÁNÍ! Nevypínejte zařízení ihned po ukončení řezání. Počkejte, dokud nebude hořák profouknut pro jeho ochlazení. 
 
VAROVÁNÍ! Je přísně zakázáno používat hořák bez distančního pouzdra (pro modely StandardCUT-70-400V a StandardCUT-100-400V) 
z důvodu snížení opotřebení spotřebního materiálu, dodržení technologie řezání a zachování integrity hořáku a zdroje. 

ÚDRŽBA 
1. Před údržbou odpojte zařízení od elektrické sítě. 
2. Počkejte 30 minut, aby došlo k vybití kondenzátorů v obvodech zařízení. 
3. Před každým použitím vždy proveďte vizuální kontrolu stavu zdroje a částí hořáku. 
4. Vyměňujte spotřební díly hořáku včas podle doporučení uvedených v dokumentaci hořáku. 
5. Udržujte zařízení v čistotě a odstraňujte prach a kapaliny suchým hadříkem. 
6. Ujistěte se, že všechny konektory jsou pevně připojeny, aby nedocházelo k jejich přehřívání. 
7. Pravidelně kontrolujte okolní prostředí a vyměňujte filtr nasávaného vzduchu vestavěného kompresoru u modelu StandardCUT-45 

MAXflow. Přístup k filtru je přes kryt 19. 
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ZÁRUKA 
Vážený zákazníku! 
PATON INTERNATIONAL Vám děkuje za výběr výrobků PATON™ a zaručuje jejich vysokou kvalitu a bezchybnou funkci za předpokladu 
dodržování pravidel jejich používání. 
 

POZOR!!! Před použitím zařízení doporučujeme seznámit se s návodem k obsluze a zkontrolovat správnost vyplnění 
záručního listu. Název zakoupeného modelu a jeho sériové číslo musí odpovídat údajům uvedeným v záručním listu. 
Jakékoli změny nebo opravy v záručním listu jsou zakázány! 

ZÁRUČNÍ PODMÍNKY 
PATON INTERNATIONAL zaručuje správnou funkci zdroje proudu za předpokladu dodržení pravidel používání, skladování a přepravy ze 
strany spotřebitele. 
 
POZOR! Bezplatný záruční servis není poskytován v případě mechanického poškození svařovacího zařízení! 
 
Základní záruční doba pro svařovací zařízení je: 
 

Model zařízení Záruční doba 
StandardCUT-40 1 rok 
StandardCUT-45 MAXflow 1 rok 
StandardCUT-70-400V 1 rok 
StandardCUT-100-400V 1 rok 

 
Základní záruční doba začíná dnem prodeje invertorového zařízení konečnému zákazníkovi. 
 
Aby se předešlo poruchám zařízení, doporučuje se v závislosti na provozních podmínkách jednou za šest měsíců sejmout ochranný kryt 
a vyčistit vnitřní prvky a uzly zařízení stlačeným vzduchem. Čištění provádějte opatrně a udržujte hadici kompresoru v dostatečné 
vzdálenosti, aby nedošlo k poškození mechanických částí a pájených spojů elektronických komponentů. 
 
Během základní záruční doby se prodávající zavazuje bezplatně pro vlastníka invertorového zařízení PATON™: 
- provést diagnostiku a zjistit příčinu poruchy; 
- zajistit potřebné uzly a součásti pro opravu; 
- provést opravu vadného zařízení; 
- provést testování opraveného zařízení. 
 
Základní záruka se nevztahuje na zařízení: 
- s mechanickým poškozením, které ovlivnilo funkčnost zařízení (deformace krytu a částí v důsledku pádu z výšky nebo mechanického 

poškození, poškozené spínače, tlačítka a konektory); 
- se stopami koroze, která způsobila poruchu; 
- které selhalo v důsledku působení nadměrné vlhkosti na výkonové a elektronické prvky; 
- které selhalo v důsledku nahromadění vodivého prachu uvnitř (uhlíkový prach, kovové piliny apod.); 
- v případě pokusu o neautorizovanou opravu a/nebo výměnu elektronických součástí. 
 
Základní záruka se rovněž nevztahuje na vnější prvky zařízení vystavené fyzickému opotřebení a na příslušenství / spotřební materiál, 
pokud je reklamace uplatněna později než dva týdny od prodeje: 
- hlavní vypínač; 
- ovládací knoflíky; 
- konektory pro připojení kabelů a hadic; 
- ovládací konektory; 
- síťový kabel a síťová zástrčka; 
- madlo pro přenášení, ramenní popruh, kufr, krabice; 
- hořák, zemnicí svorka, kabely a hadice. 
 
Prodávající si vyhrazuje právo odmítnout záruční opravu nebo stanovit datum výroby zařízení jako počáteční datum pro plnění záručních 
povinností (určené podle sériového čísla): 
- v případě ztráty záručního listu; 
- v případě absence nebo nesprávného vyplnění záručního listu při prodeji zařízení. 
 
Záruční doba se prodlužuje o dobu trvání záruční opravy zařízení v servisním středisku. 
 
Informace o umístění a kontaktech nejbližšího servisního střediska získáte u svého prodejce nebo dovozce. 
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INFORMACE O LIKVIDACI POUŽITÉHO ZAŘÍZENÍ 
Symbol na výrobku znamená, že zařízení nesmí být likvidováno jako komunální odpad. Zařízení 
musí být odevzdáno na sběrné místo pro elektrická a elektronická zařízení k recyklaci, kde bude 
přijato zdarma. Informace o sběrných místech použitých zařízení lze nalézt na webových 
stránkách. Správná likvidace v souladu se směrnicí 2012/19/EU (WEEE) o odpadech elektrických 
a elektronických zařízení pomůže šetřit cenné přírodní zdroje a zabránit znečištění životního 
prostředí. Nedodržení výše uvedených doporučení může vést k pokutám podle platných 
předpisů.  
 
PRO DALŠÍ INFORMACE O RECYKLACI ZAŘÍZENÍ SE OBRAŤTE NA NEJBLIŽŠÍHO PRODEJCE 
NEBO DOVOZCE.  
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Datum přijetí k opravě _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
                        (podpis) 
 
Znaky závady: 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Příčina: ____________________________________________________________________________________________________________ 
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
 
============================================================================================================= 
 
 
Datum přijetí k opravě _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
                        (podpis) 
 
Znaky závady: 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Příčina: __________________________________________________________________________________________________________ 
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
 
============================================================================================================= 
 
 
Datum přijetí k opravě _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
                        (podpis) 
 
Znaky závady: 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Příčina: ___________________________________________________________________________________________________________ 
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
 
=============================================================================================================  
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Datum přijetí k opravě _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
                        (podpis) 
 
Znaky závady: 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Příčina: ____________________________________________________________________________________________________________ 
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
 
============================================================================================================= 
 
 
Datum přijetí k opravě _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
                        (podpis) 
 
Znaky závady: 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Příčina: __________________________________________________________________________________________________________ 
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
 
============================================================================================================= 
 
 
Datum přijetí k opravě _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
                        (podpis) 
 
Znaky závady: 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Příčina: ___________________________________________________________________________________________________________ 
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 
__________________________________________________________________________________________________________________  
 

============================================================================================================ 


