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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 vyddano na naSi vyhradni
odpovédnost a vztahuje se na nasledujici vyrobek:

Oznaceni vyrobku: PATON™ MasterTIG-200 AC/DC

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

Smeérnice:

Bezpecnost strojnich zafizeni -
Elektricka zafizeni stroju -

Zaftizeni pro obloukové svafovani —
Cast 1: Zdroj svafovaciho proudu

Zafizeni pro obloukové svafovani -
Céast 10: Pozadavky na
elektromagnetickou kompatibilitu
(EMC)

Podepsano jménem:
Misto a datum:

Podpis
Jméno, funkce:

-3-

EN IEC 60204-1:2018

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

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

PATON International LLC

Mark Tokmakov
Technicky feditel

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

E-Mail: office@paton.ua
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Svarovaci stroj je vyroben v souladu s technickymi normami a stanovenymi pravidly bezpecnosti prace.

PFi nespravném zachazeni vSak vznika nebezpedi:
- mit znalosti ze svafovani;

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 ékafem;

- 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.

- 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;

- pfesné dodrzovat tento navod.

NEBEZPECi ZARENi SVAROVACIHO OBLOUKU

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

S,

NEBEZPECi SKODLIVYCH PLYNU A VYPARU

- vznikly kouf a $kodlivé plyny odstrarite z pracovniho prostoru specialnimi prostiedky;
- zajistéte dostatecny privod ¢erstvého vzduchu;

- vypary rozpoustédel nesmi pronikat do zény zareni svafovaciho oblouku.

ol

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.

44
-

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. MUzZe vzniknout nebezpeéi vybuchu zbytkd téchto produktd;

- v pozarné a vybusné 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 izola¢ni vlastnosti, a to i ve vlhkych podminkach;

- chraiite ruce izola¢nimi rukavicemi;

- chraiite o¢i ochrannou maskou s filtrem proti ultrafialovému zafeni odpovidajicim bezpe¢nostnim
normam;

- pouZivejte pouze vhodny (nehoflavy) odév.

NEBEZPECIi INTENZIVNiHO HLUKU

Svafovaci oblouk vznikajici pfi svafovani mize vydavat zvuky o hladiné vy$si 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

Sada zafizeni mUzZe obsahovat:

Navod  k
obsluze

Lestici a Cistici kartac
PATON BRUSH*

®
=~
®)
1))
o
Q
1=
Rychlospojny
3 m svafovaci kabel se svorkou Napajeci jednotku pneumaticky konektor, 8
»ZEM“ ABICOR BINZEL* mm

svafovaciho oblouku s
napajecim kabelem

* kromé& modelll s indexem ,WA’

VYVODY, OVLADANI A INDIKACE

Vzhled a pripojovaci prvky

3|4 5

Vzhled a pfipojovaci prvky zafizeni MasterTIG-200 AC/DC

-

. Barevny LCD displej;

. Ovladaci panel;

. Konektor kartdce PATON BRUSH;

. Zasuvka pro dalkové ovladani (pedal, svarovaci hofék s regulaci proudu);
. Pfipojovaci natrubek pro plynovou hadici na horaku;

. Vypinac;

. Sitovy kabel;

. Pfipojovaci natrubek lahve s ochrannym plynem;

A - Vystupni konektor, ‘4’ (Cerveny);

B - Vystupni konektor, ‘-’ (Cerny).

ONOOGOBAWN
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Ovladaci panel zafizeni

MAIN CURRENT

MasterTIG-200 AC/DC ovladaci panel zafizeni
1. Tladitko BACK - stisknutim se vratite na predchozi Urover nabidky. Ve funkci Test plynu zapind/vypind proplachovani kanalu
ochrannym plynem;
2. Tla¢itko MAIN:
a) Stisknéte pro otevieni obrazovky Main Current v reZimech TIG, SPOT nebo MMA. Opakované stisky v reZimech TIG a SPOT
zapinaji moZnost Gas Test/ ndvrat na obrazovku Main Current;
b) Stisknéte pro otevieni obrazovky vybéru typu provozu (Cisténi/Lesténi) v rezimu CLEAN;
3. Tlacitko OPTIONS - stisknéte pro otevieni nabidky:
a)  DODATECNE PARAMETRY - nastaveni vybrané metody svafovani:
i) Pro metodu svarovani TIG:
(1)  ReZim tlaéitka - vyberte reZim tlacitka horaku: 2T/4T;
(2)  ReZim zapaleni- vyberte zpisob zapaleni oblouku: TIG lift (k dispozici pouze pro DC) nebo HF;
(3)  Daélkové ovladani - miZete vypnout nebo vybrat jedno ze dvou zafizeni délkového ovladani svafovani:
(a)  Horak - nastavuje svarovaci proud vrozsahu5.. 200 A;
(b)  Pedal - nastavuje svarfovaci proud v rozsahu pocatecniho proudu .. hlavniho proudu;
ii) Pro metodu svafovani SPOT:
(1) Button mode —vyberte rezim tlacitka svitilny: 2T/4T;
iii) Pro metodu svarovani MMA:
(1)  Anti-Stick - zapnuti/vypnuti funkce;
(2)  Arc boost - nastavte zesileni proudu oblouku v rozsahu 0..100 %;
b) OPEN - nactéte uloZené parametry svarfovani (Saves). Vyberte poZadované uloZené parametry a stisknutim knofliku je
pouZijte;
c) SAVE AS - uloZte parametry svarfovani do paméti stroje. Viyberte pozici uloZeného parametru a stisknutim knofliku zapiste
aktudlni parametry svafovani;
4. Tlacitko MENU - stisknutim otevrete obrazovku s moznostmi:
a) MODE - vyberte provozni reZzim stroje:
i) TIG - svarfovani s neprerusovanym Svem s wolframovou elektrodou v ochranném plynu;
i) SPOT - bodové svarovani s wolframovou elektrodou v ochranném plynu;
iii) MMA - rucni obloukové svarovani obalenou elektrodou;
iv) CLEAN - elektrochemické ¢isténi od barevnych zmén a oxidu po svafovani, také lesténi povrch( z nerezové oceli;
b) MAIN - pfechod na obrazovku hlavnich parametrd reZimu;
i) STORAGE - nabidka pro préci s uloZenymi programy svarovani. Oto¢enim ovladaciho knofliku vyberte poZadované
uloZené parametry. Stisknéte knoflik pro nacteni parametrd vybranych uloZenych dat;
ii) Stisknéte tlacitko OPTIONS pro otevieni nabidky uloZenych programu:
(1)  Rename —zmérite nazev uloZenych dat pomoci kldvesnice na obrazovce;
(2) Copy - oto¢enim knofliku vyberte pozici uloZenych dat a stisknutim knofliku zapiste parametry aktuélnich dat
do vybrané pozice;
(3)  Restore - stisknéte knoflik, pfectéte varovani a znovu jej stisknéte pro resetovani ndzvu a parametrd
aktudlnich uloZenych dat na vychozi hodnoty;
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c) SETTING - stisknéte pro otevieni nabidky nastaveni svafovaciho stroje:

i) AUTOSAVE - stisknéte knoflik pro zapnuti/vypnuti funkce automatického uklédéni zmén parametrd do aktuédlnich
uloZenych dat;

i) GAS TEST WHEN MACHINE ON - stisknéte ovldadaci knoflik pro povoleni/zakdzani funkce automatického proplachu
kanalu ochrannym plynem pfi zapnuti zafizeni po dobu trvani testu plynu;

iii) LANGUAGE - stisknéte pro otevieni vybéru jazyka nabidky zafizeni. Otocte knoflikem pro vybér jazyka a stisknéte pro
potvrzeni - jazyk nabidky se zméni na vybrany;

iv) GENERAL INFORMATION - stisknéte pro zobrazeni informaci o tomto zafizeni MasterTIG-200 AC/DC;

v) RESTORE TO THE FACTORY STATE - stisknéte knoflik pro zobrazeni varovéni o obnoveni tovdrniho nastaveni
zafizeni. Stisknéte znovu pro potvrzeni rozhodnuti. Nézvy a parametry uloZenych dat a obecnéa nastaveni zarizeni
budou resetovana na vychozi hodnoty;

5. Ovladaci knoflik — otocte jej pro zobrazeni a vybér moznosti nabidek, poté jej stisknéte pro potvrzeni vybéru moznosti.

LCD OBRAZOVKA

Obrazovka zobrazuje rezim svafovani a jeho parametry. Obsahuje nasledujici oblasti zobrazeni a indikatory:

K1 ENE 10 11 || 12 || 13
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15

16
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Displejové indikatory

1. — lkona pro nastaveni typu svafovaciho proudu (DC - stejnosmérny proud, AC - stfidavy proud, MIX - smiSeny proud, dostupné
pouze pro svarovani TIG). Vyberte ji oto¢enim ovladace a stisknutim ovladace zvolte typ proudu a nastavte jeho parametry;

2. - lkona pro nastaveni doby testovaciho proplachu kanalu ochrannym plynem. Vyberte ji oto¢enim ovladace a stisknutim
ovladace nastavte dobu testovaciho proplachu (1-60 s). Stisknutim tlacitka BACK zapnete proplach kanalu na nastaveny Cas;
3. Digitalni a grafické zobrazeni hodnoty zvoleného svafovaciho parametru;
4. Nazev zvoleného svarovaciho parametru;
5. Indikator zpGsobu zapaleni oblouku. MUZe mit nasledujici hodnoty:
¥

a) - vysokofrekvenéni bezdotykové zapdleni oblouku (HF);

b) — dotykové zapaleni oblouku (TIG lift). Dostupné pouze u stejnosmérného svarovaciho proudu (DC);
6. Indikator zvoleného svafovaciho rezimu. MizZe mit nasledujici hodnoty:

a) TIG - svafovani wolframovou elektrodou v ochranném plynu;

b) SPOT - bodové svarovani wolframovou elektrodou v ochranném plynu;

c) MMA - rucni obloukové svarovani obalenou elektrodou;
7. Indikator zvoleného typu svafovaciho proudu. Mze mit nasledujici hodnoty:

a) DC - stejnosmérny proud;

b) AC - stfidavy proud;

c) MIX - smiSeny proud;
8. | Indikator rezimu ovladani tlacitka hofaku. Neni k dispozici pfi pfipojeném dalkovém pedalu;

9. Ikona napoveédy, kterd znamena, Ze nastaveniv§ech funkci a rezima vtomto fadku obrazovky jsou dostupna v menu tlacitka OPTIONS
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10. Nazev aktualnich ulozenych svafovacich parametr( Saves;

11. - Indikétor testovaciho proplachu ochranného plynu. Cislo udava dobu proplachu v sekundéch. Indikator zhasne po
dokonceni proplachu;

12. —Indikator pfehfati zafizeni. Po zobrazeniindikatoru se svafovani/¢i§téni zastavi, ale displej zastane funkéni. Po sniZeni teploty
bude svafovani/¢isténi obnoveno;
13. Indikator zapnutého dalkového ovladani. Mlze mit nasledujici hodnoty:

— pedal pro plynulé fizeni svafovaciho proudu;

- —hotak s modulem pro plynulou regulaci svafovaciho proudu;
14. - Indikator, Ze vdechny zmény hodnot svafovacich parametr( byly Uspésné ulozeny do aktualniho Save v paméti stroje;

15. Diagram cyklu nastaveného svafovaciho rezimu;

16. — Pfepnuti do pracovniho reZimu a menu ADDITION PARAMETERS;
17. Radek aktualnich svafovacich parametrdi.

INSTALACE

Svarovaci stroj je ur¢en pro ruéni obloukové svarovani obalenou elektrodou, svafovaniv argonové ochranné atmosfére, jakoz i pro ¢isteni
povrch( z nerezové oceli od zabarveni a oxid( a jejich lesténi. Jakékoliv jiné pouziti stroje se povaZuje za nespravné. Vyrobce nenese
odpovédnost za $kody zplisobené nespravnym pouZitim zafizeni. Spravné pouZiti vyzaduje dodrzovani pokyn( uvedenych v tomto
navodu k obsluze.

POZADAVKY NA INSTALACI

Stroj musi byt umistén tak, aby byl zaji§tén volny pfivod a odvod chladiciho vzduchu ventilaénimi otvory na pfednim a zadnim
panelu. Dbejte na to, aby kovovy prach (napfiklad pfi brouseni) nebyl nasdvan pfimo do zafizeni.

PRIPOJENI K SITI

Svarovaci stroj MasterTIG-200 AC/DC je urcen pro napajeni ze sité o napéti 230 V (190-260 V). Maximalni pfikon: 6.3 kW.
Bezpecnostni pfedpisy vyZaduji uzemnéni téla stroje. Je nutné zapojit MasterTIG-200 AC/DC do uzemnéné zasuvky.

Pozor! Pfi pfipojeni stroje na sit s napé&tim vy$8im nez 270 V se v8echny zaruéni zavazky vyrobce stavaji neplatnymi! Tato situace mlze
nastat pfi velké nerovnovaze fazového napéti ve standardni siti nebo pfi pouziti nestandardniho pfipojeni. Sitova zastréka, prifez
sitovych kabeld a pojistky musi odpovidat technickym tdajiim zafizeni.

NASTAVENIi JAZYKA MENU ZARIZENI

Postupujte podle téchto pokynti pro nastaveni pozadovaného jazyka rozhrani zafizeni
1. Stisknéte tlacitko MENU;

2. Otocte ovladacem pro vybér polozky nabidky SETTINGS a stisknéte ovladac;

3. Otocte ovladacem pro vybér polozky LANGUAGE a stisknéte ovladac;

4. Otocte ovladacem pro vybér poZadovaného jazyka rozhrani a stisknéte ovladac;

5. Stisknéte tlacitko MAIN pro navrat na hlavni obrazovku zafizeni.

PATON MasterTIG-200 AC/DC -8-



FPATON

SCHEMA ZAPOJENI STROJE PRO SVAROVANi WOLFRAMOVOU ELEKTRODOU V OCHRANNEM PLYNU (TIG, SPOT)
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SCHEMA ZAPOJENIi STROJE PRO RUCNI OBLUKOVE SVAROVANi OBALENOU ELEKTRODOU (MMA)

—le A DRIAK ELEKTRODY

—
EeyEs —=|| \| svORKA.ZEW" |
| == 4
“SE|Cae (gt == ' VYRDBEK
SCHEMA ZAPOJENI STROJE PRO CISTENI / LESTENI (CLEAN)
: UHLIKOVY
o HARTAC
RN S=—=I= SVORKA .ZEM"
BE == —— T
e g VYROBEK

-9- PATON MasterTIG-200 AC/DC



PATON

MasterTIG-200 AC/DC SPECIFIKACE

Hlavni svaFovaci charakteristiky
Hlavni provozni rezim TIG
Dalsi provozni rezimy SPOT, MMA, CLEAN
Nap4éjeni 50/60 Hz, V 230 (190..260)
Maximalni pfikon, KW 6,3
Uginnost, % Vice nez 80
Napéti naprazdno, V 60..80
Zatizitelnost
126 A 100%
bC 200 A 40%
140 A 100%
AC 200 A 50%
Funkce v reZzimech svafovani
Bezkontaktni zapalovani oblouku (HF) | TIG DC/AC/MIX, SPOT DC/AC
Kontaktni zapalovani oblouku (TIG Lift) | TIGDC
Svarovani stejnosmérnym proudem (DC)
Rezimy svafovani [ TIG, SPOT, MMA
Svarovani stfidavym proudem (AC)
RezZimy svafovani TIG, SPOT
Frekvence proudu, Hz 15..200
Balanc polarity pfi AC svarovani, % 15..85
Svafovani smiSenym proudem (MiX)
Rezimy svafovani TIG
Frekvence puls(, Hz 15..200
Balanc pulst, % 15..85
Balanc MIX, % 15..85
Frekvence MIX, Hz 1..10
Funkce dalkového ovladani
Podpora tlacitkovych cykld hordku | TIG (2T, 4T), SPOT (2T, 4T)
Plynulé regulace v rezimu TIG | pedal, hofak
Funkce ochranného plynu
Testovaci predfuk plynu, s 1..60
Predfuk plynu, s 0..15
Do-plynovani po ukonéeni, s 0..15
Parametry svafovani wolframovou elektrodou (TIG)
Startovaci proud, A 5..200
Doba nabéhu proudu, s 0..15
Hlavni proud, A 5..200
Doba poklesu proudu, s 0..15
Koncovy proud, A 5..200
Parametry bodového svarovani (SPOT)
Hlavni proud, A 5..200
Doba bodu, s 0,01..20
Pocet bodd, ks 1,2,3,4,5, ©
Interval mezi body, s 0,1..10
Parametry ruéniho obloukového svafovani (MMA)
Hlavni proud, A 10..200
Hot Start sila, % 0..100 (celkovy proud s Hot Start < 200 A)
Hot Start ¢as, s 0,1..1,0
Funkce Anti-Stick ZAP/VYP
Arc boost, % 1-100
Obecné udaje
Stupen kryti 1P23
Jazyk rozhrani UKR, ENG, RUS
UloZeni svafovacich parametr(i Automaticky, 10 uloZenych hodnot
Rozméry boxu (DxSxV), mm 465 x 150 x 350
Hmotnost, kg 12,5

PATON MasterTIG-200 AC/DC -10-
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VYBER A NASTAVENIi FUNKCI ZARIZENi

Nastaveni svafovani metodou TIG

1. Gas test - doba testovaciho proplachu kanalu ochrannym plynem (1..60 s);
2. Type of current - typ svafovaciho proudu:
a) DC - svarovani stejnosmérnym proudem;
b) AC - svafovani stfidavym proudem. Dostupnd nastaveni:
i) Balance AC — pomér kladné a zéporné polarity pulzd (15..85%);
i) Frequency AC - frekvence svarovaciho proudu (15..200 Hz);
c) MIX - svafovani smiSenym proudem. Dostupnd nastaveni:
i) Balance AC - pomér pulzi stfidavého proudu v rezimu MIX (15..85%);
i) Frequency AC - frekvence stridavého proudu (15..200 Hz);
iii) Balance MIX - pomér stfidavého a stejnosmérného proudu (15..85%);
iv) Frequency MIX - frekvence stridani stfidavého a stejnosmérného proudu (1..10 Hz);
3. Pre flow — doba predfuku ochranného plynu (0..15 s);
4. Start current - zapalovaci proud, po¢ate¢ni proud cyklu 4T (5 A...Main current);
5. Rise time - doba nabéhu svarovaciho proudu z Start current na Main current (0..15 s);
6. Main current - hlavni svafovaci proud (5..200 A);
7. Pulse mode - nastaveni typu a parametrd pulzniho svafovaciho proudu, pouze pro DC nebo AC;
a) Normal - svafovani s pulznim proudem na jedné frekvenci;
i) Pulse balance — pomér trvani pulzd Main current / Low current (15..85%);
ii) Pulse frequency - frekvence pulzace svafovaciho proudu (0,1..200 Hz);
iii) Low current - minimélni hodnota pulzu svarfovaciho proudu (5 A..(Main current-5 A) );
b) Double - kombinace nizkofrekvenéni a automatické vysokofrekvenéni pulzace, pouze pro DC;
i) Pulse balance — pomér trvani pulz( Main current / Low current (15..85%);
i) Pulse frequency - frekvence pulzace (0,1..200 Hz);
iii) Low current - minimalni hodnota pulzu (5 A..(Main current-5A) );
8. Fall time - Cas poklesu svafovaciho proudu z Main current na Finish current (0..15 s);
9. Finish current - kone¢ny svarovaci proud (kraterovy svafovaci proud) (5 A...Main current);
10. Post flow - doba dofuku ochranného plynu po ukonéeni oblouku (0..15 s);
11. Additional parameters - dopliikova nastaveni metody TIG:
a) Button mode - reZim tlacCitka horaku: 2T/4T;
b) Burn mode - zpUsoby zapalovani oblouku:
i) HF - vysokofrekvenéni bezkontaktni zapalovani (dostupné ve vsech reZimech);
i) TIG lift — kontaktni zapalovani, pouze pfi svafovani stejnosmérnym proudem (DC);
c) Remote control - délkové fizeni svafovaciho proudu:

i) Torch - fizeni svarfovani hofakem s ovladacim tlaCitkem a regulatorem proudu. Na u obrazovce se zobrazuje
indikator;
POZOR! Dalkové ovladany hofak nastavuje svafovaci proud v plném rozsahu (5..200 A). Hodnota parametru Main current jej
neomezuje!
i) Pedal - fizeni svafovaciho proudu pedélem v rozsahu: Start current...Main current. ReZimy 2T/4T nebudou

fungovat, i kdy? jsou v menu zvoleny. Indikator = a hodnota proudu se zobrazuji na obrazovce.
POZOR! Pokud je hodnota Start current rovna hodnoté Main current, nelze pomoci pedalu ménit svafovaci proud. Indikator pedalu

zobrazi vykfi¢nik: !

Nastaveni bodového svarovani (SPOT)

1. Gas test - doba proplachu kanalu ochrannym plynem (1..60 s);
2. Type of current - typ svafovaciho proudu:
a) DC - svarovani stejnosmérnym proudem;
b) AC - svarovani stfidavym proudem. Dostupna nastaveni:
i) Balance AC - pomér impulz( s kladnou a zépornou polaritou (15..85%);
i) Frequency AC - frekvence svafovaciho proudu (15..200 Hz);
Pre flow — doba pfedproudu ochranného plynu (0..15 s);
Start current - proud zapaleni oblouku, po¢ateéni proud cyklu 4T (5 A...Main current);
Main current - hlavni svafovaci proud (5..200 A);
Spot time - doba drzeni bodového oblouku (0,01..20 s);
Number of spots — pocet bodu, které zafizeni vytvofi po stisku tlacitka hofaku (1, 2, 3, 4, 5, nekonec¢no);
Time between points — délka pauzy mezi jednotlivymi body (0,1..10 s);
Post flow - doba pfivodu ochranného plynu po ukonéeni svafovani (0..15 s);
0. Additional parameters — dodatec¢na nastaveni rezimu SPOT:
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a) Button mode - reZim tlacitek hordku: 2T/4T.

Nastaveni ruéniho obloukového svarovani (MMA)

1. HOT START - procentualni navy$eni pocatecni hodnoty Main current (0..100 %). Funkce je aktivni od okamziku zapéleni oblouku po
dobu trvani Hot Start. ZlepSuje zapaleni oblouku a pocateéni priivar, ale zvySuje spotfebu proudu. Zafizeni neumozni nastavit
hodnotu Hot Start tak, aby soucet svafovaciho proudu pfesahl 200 A;

2. HOT START TIME - doba trvani funkce Hot Start (0.1..1 s);

3. MAIN CURRENT - hlavni svafovaci proud (10..200 A);

4. ADDITIONAL PARAMETERS - nastaveni dal$ich funkci rezimu:

a) Anti-Stick — zafizeni sniZi svafovaci proud, coZ umoZni oddélit elektrodu od materialu bez rizika ndhodného zapaleni
oblouku. Funkci ze zapnout/vypnout;

b) Arc boost - pokud napéti oblouku klesne pod minimum pro stabilni hofeni, svafovaci proud se zvysi o hodnotu Arc boost
(0..100%).

Vybér reZimu éisténi/lesténi (CLEAN)
1. CLEANING - ¢isténi povrchu kovovych dild a svar(i od oxidll a pfipalenin elektrochemickym lesténim;
2. POLISHING - vyhlazovani drsnych kovovych povrchii elektrochemickym leténim.

Obnoveni zafizeni do tovarniho nastaveni

Postup pro obnoveni viech uloZenych program( na tovarni nastaveni:
1. Stisknéte tlacitko MENU;

2. Vyberte mozZnost Settings;

3. Vyberte Restore to factory state a potvrdte volbu.

Funkce dalkového ovladani svarovaciho proudu

Tato funkce umozniuje dalkoveé fizeni svafovaciho proudu v reZimu TIG pomoci pedélu nebo hoféaku s regulaci proudu. Dalkové ovladani
funguje pfi jakémkoliv typu proudu, véetné pulzniho, kromé reZzimu Double.

Pfipojeni pedalu
Postup pro zacatek prace s pedalem:
1. Zapnéte zafizeni MasterTIG-200 AC/DC a nastavte jej do rezimu TIG;

2. Nastavte rozsah svarovaciho proudu: Initial current - spodni limit Main current - horni limit;
3. Pripojte konektor pedalu do zasuvky 4. Odpojte kontakt tlacitka horaku, pokud je pfipojen;

POZOR! Pouziti pedalu vyluéuje praci v cyklech 2T a 4T!

4. Stisknéte tlacitko OPTIONS;
5. OV nabidce ADDITIONAL PARAMETERS oteviete sekci REMOTE CONTROL a vyberte polozku Pedal;
6. Stisknéte tla¢itko MAIN pro navrat na obrazovku s Main current.

2E

165 200 Zobrazuje dolni a

Indikétor se objevi v hornim fadku a na obrazovce se zobrazi ikona pedélu pro nastaveni proudu:!
horni mez hodnoty svafovaciho proudu, stejné jako jeho aktualni hodnotu.

Nastavte rezim a mlzete zagit svafovat. Minimalni stisk pedalu zahaji zapaleni oblouku pfi hodnoté Start current. Svafovaci proud je
fizen tlakem na pedal. Pokud je pedal plné seslapnut, nastavi se maximalni hodnota proudu (Main current). Pomoci pedalu lze plynule

ménit svarovaci proud od Start current po Main current béhem svafovaciho procesu.

Pripojeni hofaku s regulatorem proudu

Postupujte podle nasledujicich krokd, abyste mohli zagit pracovat s hofakem vybavenym modulem pro regulaci svafovaciho proudu:
1. Zapnéte zafizeni MasterTIG-200 AC/DC a nastavte jej pro metodu svafovani TIG;

2. Pripojte horak ke konektoru A, jeho plynovou hadici k natrubku 5 a konektor tla¢itka do zasuvky 4;

3. Stisknéte tlacitko OPTIONS;

4.V nabidce Additional parameters oteviete pomoci oto¢ného regulatoru sekci Remote control a vyberte poloZzku Torch;

5. V sekci Button mode zvolte poZadovany pracovni cyklus tlacitka hoféku: 2T nebo 4T;

6. Stisknéte tlacitko MAIN, abyste se vréatili na obrazovku Main current. Indikétoru se objevi nahofte.

Po nastaveni rezimu mlzete zacit svafovat. Stisknéte tladitko hofaku pro zapaleni oblouku pfi Initial current.

Poté, v zavislosti na nastaveném pracovnim cyklu 2T nebo 4T, svafovaci proud dosdhne hodnoty nastavené modulem regulace proudu
hofaku automaticky nebo po uvolnéni tlacitka.

Svarovaci proud lze plynule ménit reguldtorem na hotaku v celém rozsahu (5..200 A).
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GX16 5pin female

S1 - pfipojeni tlacitka horaku | |
R1 - pfipojeni potenciometru 10 kQ [ | 57

Zapojeni zasuvky tlaéitka hofaku / pedalu

Prace v rezimech ¢éisténi / lesténi kovovych povrchti (CLEAN)

Postupujte podle nasledujicich krokd pro ¢isténi a ledténi kovovych povrch pomoci zafizeni MasterTIG-200 AC/DC:

Pripojte obrobek, ktery ma byt opracovan, pomoci svorky zemniciho kabelu ke konektoru A +;

Pripojte kabel kartd¢e PATON BRUSH ke konektoru 3;

Zapnéte zafizeni MasterTIG-200 AC/DC;

Stisknéte tlacitko MENU;

Pomoci oto¢ného ovladace vyberte polozku CLEAN v nabidce MODE;

Pomoci ovladace vyberte poZzadovany rezim kartdce: CLEANING nebo POLISHING, a potvrdte stisknutim ovladace;

Ponofte pracovni konec kartdée PATON BRUSH do pasivaéni kapaliny a dotknéte se jim obrobku, ktery ma byt ¢istén nebo lestén;
Pohybujte kartda¢em po povrchu, ktery ma byt o¢istén nebo vylestén.

ONo ok

POZOR! Nepfitladujte kartaé silné k povrchu, ktery mé byt opracovan. Je nutné se povrchu dotykat pouze lehce — nesmi se zabranit
vzniku mikro-vybojd mezi karta¢em a kovovym povrchem.

ZARUGNI SERVIS

Vazeny spotiebiteli!
PATON INTERNATIONAL Vam dékuje za vybér vyrobki PATON™ a zaru&uije jejich vysokou kvalitu a bezchybnou funkci za pfedpokladu
dodrzovani pravidel jejich pouzivani.

spravnost vyplnéni zarucniho listu: nazev modelu zakoupeného vyrobku a jeho sériové ¢islo musi byt shodné se
zdznamy v zaruénim listu. Do zaruéniho listu neni dovoleno provadét jakékoli zmény &i opravy.

ZARUCGNI POVINNOSTI

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

g POZOR!!! Pfed pouzitim zafizeni doporuCujeme seznamit se s rozsifenym navodem k obsluze a také zkontrolovat

POZOR! Bezplatny zarucni servis neni poskytovan v pfipadé mechanického poskozeni svafovaciho zafizeni!

Zakladni zaruéni doba pro svafovaci zafizeni je:

| Model zafizeni | Zarucnidoba |
| MasterTIG-200 AC/DC | 2roky |

Zéakladni zaru¢ni doba se pocité ode dne prodeje invertorového zafizeni koneénému zékaznikovi.

Doporucuje se, aby se pfedeslo poruse zafizeni, v zavislosti na podminkach pouzivani, jednou za pal roku sejmout ochranny kryt a
vygistit vnitini prvky a sougasti zafizeni stlaéenym vzduchem. Ciéténi je nutné provadét opatrng, pfitemsz hadici kompresoru je tieba
drzet v dostate¢né vzdalenosti, aby nedoslo k poskozeni pajenych spoju elektronickych komponentli a mechanickych &asti.

Béhem zakladni zaruéni doby se prodavajici zavazuje (v pfipadé zarucni opravy), zdarma pro vlastnika invertorového zafizeni PATON™:
— provést diagnostiku a zjistit pfi¢inu zavady;

— zajistit potfebné uzly a prvky pro opravy;

— provést vyménu poskozenych prvkd a soucasti;

— provést testovani opraveného zafizeni.
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Zakladni zarucni povinnosti se nepouzivaji se na zafizeni:

— s mechanickym poskozenim, které ovlivnilo funkénost pfistroje (deformace krytu a ¢asti v disledku padu z vysky nebo padu tézkych
predmétl na zafizeni, vypadnuti tla¢itek a konektord);

— se stopami koroze, ktera zpUsobila nefunkénost;

— které selhalo vlivem silné vihkosti na jeho vykonové a elektronické prvky;

které selhalo vlivem hromadéni vodivého prachu (uhlikovy prach, kovové piliny aj.) uvnitf;

— v pfipadé pokusu o vlastni opravu jeho soucasti a/nebo vyménu elektronickych prvkd.

Zakladni zarucni povinnosti se nepouzivaji se také na vnéjsi casti zafizeni, které selhaly a které jsou vystaveny fyzickému kontaktu, a dale na
pfisludenstvi/spotfebni materidl, na které Ize uplatnit naroky nejpozdéji do dvou tydnd od prodeje:

— vypina¢;

— ovladaci knofliky regulace parametrd svafovani;

— konektory pro pfipojeni kabeld a hadic;

— ovladaci konektory;

— sitovy kabel a vidlice sitového kabelu;

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

— drzaky elektrod, zemnici svorka, horak, svafovaci kabely a hadice.

Reklamace jsou pfijimany nejpozdéji do dvou tydnd od prodeje.

Prodavajici si vyhrazuje pravo odmitnout poskytnuti zaruéni opravy nebo stanovit datem zahajeni plnéni zaruénich povinnosti mésic a
rok vyroby zafizeni (stanovuje se podle sériového &isla):

— v pripadé ztraty pasu vlastnikem;

— v pfipadé absence spravného nebo jakéhokoli vypInéni pasu prodavajicim pfi prodeji zafizeni.

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

Obratte se na svého prodejce ohledné umisténi a kontaktd nejblizsiho servisniho stfediska.

INFORMACE O LIKVIDACI POUZITEHO ZARIZENi

Symbol na vyrobku znamen3, ze zafizeni nesmi byt likvidovano jako komunalni odpad. Zafizeni musi (= a
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
pomdUze Setfit cenné pfirodni zdroje a zabranit znedisténi Zivotniho prostfedi. Nedodrzeni vyse
uvedenych doporuéeni 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

Znaky zavady:

FPATON

(podpis)

Pficina:

Datum pfijeti k opravé

Znaky zavady:

(podpis)

PFicina:

Datum pfijeti k opravé

Znaky zavady:

, 20

(podpis)

Pricina:
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Datum pfijeti k opravé

Znaky zavady:

(podpis)

PFicina:

Datum pfijeti k opravé

Znaky zavady:

(podpis)

Pficina:

Datum pfijeti k opravé

Znaky zavady:

|20

(podpis)

Pricina:
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