
 
 
 
 
 

 
 

  



 

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG               -2- 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Poloautomatický zvárací invertor  
PATON™ ProMIG-160 / 200 / 250 / 270-400V / 350-400V 
 
 
 
Dátum nákupu”___________” ___________________________ 20___________  
 
 
 
 
 
 
 
                      Pečiatka                                 ________________________ 

                  (podpis predajcu) 
  



 

-3-               PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG 

VYHLÁSENIE O ZHODE EÚ 
Výrobca 

PATON INTERNATIONAL LLC 
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UKRAINA 

Týmto vyhlasujeme, že toto vyhlásenie o zhode bolo vydané na našu výlučnú 
zodpovednosť a vzťahuje sa na nasledujúci výrobok: 

Označenie výrobku: PATON™ ProMIG-160-15-2, 
PATON™ ProMIG-200-15-2, 
PATON™ ProMIG-250-15-2, 
PATON™ ProMIG-250-15-4, 
PATON™ ProMIG-270-15-2-400V,  
PATON™ ProMIG-270-15-4-400V,  
PATON™ ProMIG-350-15-4-400V  

Predmet tohto vyhlásenia je v súlade s príslušnými smernicami a normami: 

Smernice a normy:  
Bezpečnosť strojov – Elektrické zariadenia 
strojov - EN IEC 60204-1:2018 

Zariadenia na oblúkové zváranie – Časť 1: 
Zdroj zváracieho prúdu 

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

Zariadenia na oblúkové zváranie – Časť 10: 
Požiadavky na elektromagnetickú 
kompatibilitu 

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

 
Podpísané v mene: PATON International LLC 
Miesto a dátum: 03045 Kyjev, UKRAINA 04.08.2022 
 
 
 
 
Podpis 

 

Meno, funkcia: Mark Tokmakov 
 Technický riaditeľ  

 
PATON International LLC 
Novopyrohivska 66, 03045 Kyjev 
Tel: +380 800 500 600  
E-Mail: office@paton.ua  
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Zvárací prístroj je vyrobený v súlade s technickými normami a stanovenými pravidlami bezpečnosti 
práce. V prípade nesprávneho zaobchádzania však vzniká nebezpečenstvo: 
- poranenia obslužného personálu alebo tretej osoby; 
- poškodenia samotného prístroja alebo materiálnych hodnôt podniku; 
- narušenia efektívneho pracovného procesu. 

Všetky osoby, ktoré súvisia s uvedením prístroja do prevádzky, jeho obsluhou, údržbou a servisom, 
musia: 
- absolvovať príslušnú atestáciu; 
- mať znalosti zo zvárania; 
- presne dodržiavať tento návod na obsluhu. 
Poruchy, ktoré môžu znížiť bezpečnosť, musia byť okamžite odstránené. 
 

PRAVIDLÁ BEZPEČNOSTI PRÁCE 

 

NEBEZPEČENSTVO SIEŤOVÉHO A ZVÁRACIEHO PRÚDU  
- zásah elektrickým prúdom môže byť smrteľný; 
- magnetické polia vytvárané týmto zariadením môžu nepriaznivo ovplyvniť funkciu elektrických 
prístrojov (napr. kardiostimulátora). Osoby používajúce takéto zariadenia by sa mali pred priblížením k 
zváraciemu pracovišťu poradiť s lekárom; 
- zvárací kábel musí byť pevný, nepoškodený a izolovaný. Uvoľnené spoje a poškodené káble je 
potrebné okamžite vymeniť. Sieťové káble a káble zváracieho stroja musia byť pravidelne kontrolované 
odborným elektrikárom na stav izolácie; 
- počas používania je zakázané snímať vonkajší kryt stroja. 

 

NEBEZPEČENSTVO ŽIARENIA ZVÁRACIEHO OBLOKA  
Je zakázané sledovať zvárací oblúk voľným okom. Oblúk a rozstreky vznikajúce počas práce môžu 
spôsobiť popáleniny kože alebo vyvolať požiar, preto je vždy potrebné nosiť ochrannú masku s 
tmaveným filtrom (DIN 9–10). Nepovolané osoby, ktoré sa nachádzajú v zóne pôsobenia prístroja, si 
musia chrániť oči špeciálnymi ochrannými okuliarmi alebo používať nehorľavé clony pohlcujúce žiarenie. 

 

NEBEZPEČENSTVO ŠKODLIVÝCH PLYNOV A VÝPAROV 
- vzniknutý dym a škodlivé plyny odstrániť zo zóny práce špeciálnymi prostriedkami; 
- zabezpečiť dostatočný prívod čerstvého vzduchu; 
- v zóne žiarenia zváracieho oblúka sa nesmú nachádzať výpary rozpúšťadiel. 

 

NEBEZPEČENSTVO MAGNETICKÉHO POĽA 
Magnetické polia vytvorené týmto zariadením môžu mať negatívny vplyv na činnosť elektrických 
prístrojov (napríklad kardiostimulátora). Osoby, ktoré majú takéto prístroje, sa musia poradiť s lekárom 
predtým, ako sa priblížia k pracovisku zvárania. 

 

NEBEZPEČENSTVO VYLETUJÚCICH ISKIER  
- horľavé predmety odstrániť zo zóny práce; 
- zváracie práce nie sú dovolené na nádržiach, v ktorých sa nachádzajú alebo nachádzali plyny, palivá, 
ropné produkty. Existuje riziko výbuchu zvyškov týchto produktov; 
- v priestoroch s nebezpečenstvom požiaru a výbuchu je potrebné dodržiavať osobitné pravidlá 
v súlade s národnými a medzinárodnými normami. 

 

OSOBNÁ OCHRANNÁ VÝBAVA 
Na osobnú ochranu dodržiavajte nasledovné pravidlá: 
- nosiť pevné obutie so zachovanými izolačnými vlastnosťami, aj vo vlhkých podmienkach; 
- chrániť ruky izolačnými rukavicami; 
- chrániť oči ochrannou maskou s tmaveným filtrom (DIN 9–10), ktorý zodpovedá 
bezpečnostným normám; 
- používať iba vhodný (ťažko zápalný) odev. 

 

NEBEZPEČENSTVO INTENZÍVNEHO HLUKU 
Zvárací oblúk, ktorý vzniká počas zvárania, môže produkovať hluk na úrovni vyššej ako 85 dB počas 8 
hodín pracovného času. Zvárači, ktorí pracujú so zariadením, musia počas práce nosiť prostriedky na 
ochranu sluchu. 
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VYBALENIE 
 
Dodávka zváracieho zariadenia zahŕňa: 

 
 
 
 
OVLÁDANIE A INDIKÁCIA 

 

* 

 

Návod na obsluhu 

 

Zdroj zváracieho oblúka s 
podávačom drôtu 

Poloautomatický zvárací horák ABICOR BINZEL*
 

Kladky pre plný a hliníkový 
zvárací drôt** 

Pneumatická rýchlospojka 

* Okrem modelov s indexom „WA“ alebo „WAM“ 
** Pre ProMIG-250-15-4/270-15-4/350-15-4 
*** Okrem modelov s indexom „WA“ 

ProMIG-270/350-400V                                                               ProMIG-160/200/250 
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1 – Digitálny displej; 
2 – Tlačidlo výberu zváracieho režimu: 
  a) ručné oblúkové zváranie obalenou elektródou, MMA; 
                           b) oblúkové zváranie volfrámovou elektródou v inertnom plyne, TIG; 
                           c) zváranie v inertnom plyne / zváranie v aktívnom plyne, MIG/MAG; 
3 – Regulátor na výber funkcií (parametrov) aktuálneho režimu a nastavenie ich hodnôt / nastavenie parametra zváracieho napätia v režime 
MIG/MAG. Výber funkcií sa vykonáva otáčaním regulátora doprava alebo doľava. Na prechod k úprave hodnoty zvoleného parametra je 
potrebné stlačiť regulačný gombík. Hodnoty sa nastavujú otáčaním regulačného gombíka. Na návrat do ponuky výberu funkcií/parametrov 
stlačte regulačný gombík znova;  
4 – Tlačidlo výberu zváracieho programu (súbor parametrov predtým nastavených používateľom) / doplnková funkcia: nastavenie úrovne 
indukčnosti (pri stlačení dlhšom ako 1 sekundu); 
5 – Tlačidlo na testovanie prívodu ochranného plynu (drôt sa neposúva); 
6 – Tlačidlo na nastavenie zváracieho napätia na podávači drôtu; 
7 – Digitálny displej podávača drôtu; 
8 – Regulátor na výber funkcií (parametrov) aktuálneho režimu a nastavenie ich hodnôt na podávači drôtu (predvolene – nastavenie rýchlosti 
podávania drôtu v režime MIG/MAG); 
9 – Tlačidlo výberu zváracieho programu na podávači drôtu (súbor parametrov predtým nastavených používateľom) / doplnková funkcia: 
nastavenie úrovne indukčnosti (pri stlačení dlhšom ako 1 sekundu); 
10 – Tlačidlo zavedenia drôtu (plyn sa neprívádza); 
11 – Konektor typu EURO KZ-2 na pripojenie poloautomatického zváracieho horáka; 
12 – Prepojka pre zvárací prúd; 
13 – Poistka podávača drôtu; 
 
А – Bajonetová výkonová prúdová zásuvka "+": 

a) zváranie MMA – je pripojený elektródový kábel (v zriedkavejších prípadoch pri použití špeciálnych elektród je pripojený 
uzemňovací kábel); 
b) zváranie TIG – je pripojený iba uzemňovací kábel; 
c) zváranie MIG/MAG s plným drôtom – kábel je pripojený k podávaciemu mechanizmu zvnútra (predvolené zapojenie); 
d) zváranie MIG/MAG s plneným drôtom – je pripojený uzemňovací kábel; 

B – Bajonetová výkonová prúdová zásuvka "-": 
a) zváranie MMA – je pripojený uzemňovací kábel (v zriedkavejších prípadoch pri použití špeciálnych elektród je pripojený 
elektródový kábel); 
b) zváranie TIG – je pripojený iba TIG horák; 
c) zváranie MIG/MAG s plným drôtom – je pripojený uzemňovací kábel; 
d) zváranie MIG/MAG s plneným drôtom – kábel je pripojený k podávaciemu mechanizmu zvnútra (je možné vlastné 
prepojenie); 

 
14 – Poistka ohrievača plynu; 
15 – Miesto pripojenia uzemňovacieho kábla; 
16 – Zásuvka pre ohrievač plynu 36 V; 
17 – Konektor na pripojenie riadiaceho kábla z podávača drôtu; 
18 – Napájací kábel; 
19 – Pripojenie ochranného plynu; 
20 – Ochranný kryt cievky drôtu; 
21 – Držiak cievky drôtu s pružinovým brzdovým zariadením; 
22 – Istič / tlačidlo zapnutia a vypnutia zdroja zváracieho prúdu. 
  

ProMIG-270/350-400V                                                               ProMIG-160/200/250 
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INDIKÁCIA PREVÁDZKY STROJA V REŽIMOCH 
 

MIG/MAG  

  
Hlavná obrazovka Obrazovka podávača drôtu 

MMA  

 

Х 

Menu je uzamknuté Obrazovka podávača drôtu 
TIG  

 

Х 

Menu je uzamknuté Obrazovka podávača drôtu 
  

1 – Aktuálny zvárací režim 
2 – Aktuálne číslo programu 
3 – Názov funkcie / parametra 
 

4 – Hodnota zvolenej funkcie / parametra 
5 – Zoznam a hodnoty nasledujúcich 2 parametrov v menu 

 

UVEDENIE DO PREVÁDZKY 
Zváracia jednotka je určená výhradne na zváranie MMA, wolfrámové zváranie v inertnom plyne (TIG), ako aj zváranie v inertnom plyne 
/ zváranie v aktívnom plyne (MIG/MAG). Akékoľvek iné použitie zariadenia sa považuje za nevhodné. Výrobca nenesie zodpovednosť za 
škody spôsobené nevhodným použitím zariadenia. Určené použitie zariadenia predpokladá dodržiavanie pokynov tohto návodu na 
obsluhu. 
 
POŽIADAVKY NA INŠTALÁCIU 
Zariadenie musí byť umiestnené tak, aby bol zabezpečený voľný prívod a odvod chladiaceho vzduchu cez ventilačné otvory na prednom a 
zadnom paneli. Dbajte na to, aby kovový prach (napríklad pri brúsení smirkom) nebol nasávaný priamo do zariadenia chladiacim 
ventilátorom. 
 
PRIPOJENIE K NAPÁJANIU 
Štandardná zváracia jednotka je určená pre: 

1. Sieťové napätie 220 V (–27 % / +18 %) – pre ProMIG-160/200/250; 
2. Trojfázové sieťové napätie 3×380 V alebo 3×400 V (pre ProMIG-270/350), na ktoré sú určené tri vodiče. Bezpečnostné 

predpisy pri práci so zváracím zariadením vyžadujú uzemnenie skrine zariadenia. To je možné vykonať dvoma spôsobmi: 
1) použitím štvrtého vodiča v napájacom kábli žlto-zelenej farby (medzinárodný štandard označovania); 2) použitím 
skrutkovej svorky na zadnej stene zariadenia (prísnejší štandard uzemnenia používaný v krajinách SNŠ). 
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Na pripojenie zváracích zariadení PATON k trojfázovému napájaniu použite štvoržilový kábel 
v súlade s normou IEC 60445:  
• hnedý vodič  - fáza L1; 
• čierny vodič  - fáza L2; 
• modrý vodič  - fáza L3; 
• žlto-zelený vodič  -  uzemnenie. 
 
Upozornenie! Pri pripojení zariadenia k sieťovému napätiu vyššiemu ako 270 V (pre 
ProMIG-160/200/250) alebo 450 V (pre ProMIG-270/350) strácajú všetky záručné 
povinnosti výrobcu platnosť! Záručné povinnosti výrobcu strácajú platnosť aj v prípade 
chybného pripojenia sieťovej fázy na uzemnenie zdroja. 
Sieťový konektor, prierezy sieťových káblov, ako aj sieťové poistky musia byť zvolené na základe technických údajov zariadenia. 
 
VÝBER JAZYKA MENU ZARIADENIA 
 
Na výber alebo zmenu jazyka menu zariadenia podržte stlačené tlačidlo 2 a zapnite zariadenie. Následne sa na displeji zobrazí menu 
výberu jazyka. Požadovaný jazyk je možné zvoliť pomocou regulátora 3 a potvrdiť stlačením regulátora 3. Potom bude zariadenie 
pokračovať v prevádzke s používateľským rozhraním v zvolenom jazyku. 
 
PARAMETRE ZVÁRACÍCH REŽIMOV 

Použitá MMA 
elektróda, mm 

Nastavená hodnota 
prúdu pre MMA a TIG, 

A 

Priemer drôtu pre MIG/MAG, 
mm 

Prierez každého 
sieťového vodiča, mm2 

Maximálna dĺžka 
kábla, m 

1x220 V   –   ProMIG-160, ProMIG-200, ProMIG-250 

Ø2 do 80 do Ø0.6 

1 75 
1.5 115 
2 155 

2.5 195 
4 310 
6 465 

Ø3 do 120 do Ø0.8 

1.5 75 
2 105 

2.5 130 
4 205 
6 310 

Ø4 do 160 

do Ø1.0 

2 75 

2.5 95 

4 155 

6 230 

Ø5 do 200 

2.5 75 

4 125 

6 185 

Ø5 
Ø6 (poistka) 

do 250  do Ø1.21 

2.5 60 

4 100 

6 150 
 
  

 
1 do Ø1,0 mm pre zváranie impulzným prúdom s oceľovým a nerezovým drôtom 

L2 

L3 L1 
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Použitá MMA 
elektróda, mm 

Nastavená hodnota prúdu 
pre MMA a TIG, A 

Priemer drôtu pre 
MIG/MAG, mm 

Prierez každého 
sieťového vodiča, mm2 

Maximálna dĺžka 
kábla, m 

3 x 380/400V   –   ProMIG-270, ProMIG-350 

Ø3 do 120 do Ø 0.8 

1.5 135 

2 175 

2.5 220 

4 350 

6 525 

Ø4 do 160 

do Ø 1.0 

2 130 

2.5 160 

4 260 

6 385 

Ø5 do 220 

2.5 115 

4 180 

6 270 

Ø6 poistka do 270 do Ø 1.2 

2.5 85 

4 135 

6 205 

Ø6 do 350 do Ø 1.4  

2.5 65 

4 100 

6 150 
 
UPOZORNENIE! Sieťový vypínač umiestnený na zadnom paneli zariadenia (pre ProMIG-160/200/250) pri vypnutí stroja neodpojí 
vnútorné elektronické súčiastky od napájania. Preto po ukončení zvárania v súlade s bezpečnostnými predpismi odpojte sieťovú 
zástrčku zo zásuvky. 
 
SCHÉMA PRIPOJENIA ZARIADENIA PRE ZVÁRANIE OBALENÝMI ELEKTRÓDAMI (MMA) 
 

 
 
ODPORÚČANÁ DĹŽKA SILOVÝCH KÁBLOV PRE MMA ZVÁRANIE: 
 

Maximálny prúd, A 
Dĺžka kábla  

(v jednom smere), m 
Prierez vodiča, mm2 Typ kábla 

160 2 ... 7 16 KG 1х16 
200 3 ... 9 25 KG 1х25 
250 5 ... 11 35 KG 1х35 
270 5 ... 11 35 KG 1х35 
350 6 ... 14 35 KG 1х35 
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SCHÉMA PRIPOJENIA ZARIADENIA PRE WOLFRÁMOVÉ ZVÁRANIE V INERTNOM PLYNE (TIG) – s použitím TIG horáka 35–50 

 
 

SCHÉMA PRIPOJENIA ZARIADENIA PRE WOLFRÁMOVÉ ZVÁRANIE V INERTNOM PLYNE (TIG) – s použitím TIG horáka GZ-2 
 

 
 
SCHÉMA PRIPOJENIA ZARIADENIA PRE ZVÁRANIE V INERTNOM PLYNE / ZVÁRANIE V AKTÍVNOM PLYNE (MIG/MAG) 
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TECHNICKÉ ŠPECIFIKÁCIE 
PARAMETRE ProMIG-160 ProMIG-200 ProMIG-250 ProMIG-270 ProMIG-350 

Menovité napätie trojfázovej siete 50 / 
60 Hz, V 

220 
230 

220 
230 

220 
230 

3х380 
3х400 

3х380 
3х400 

Menovitý odber prúdu zo sieťovej fázy, A 18 … 21 23 … 27 29,5 … 35 12 … 14 16 … 18,5 

Menovitý zvárací prúd, A 160 200 250 270 350 

Maximálny prevádzkový prúd, A 215 270 335 350 450 

Pracovný cyklus 70 % pri 160 A 
100 % pri 134 

A 

70 % pri 200 A 
100 % pri 167 

A 

60 % pri 250 A 
100 % pri 193 

A 

70 % pri 270 A 
100 % pri 225 

A 

70 % pri 350 A 
100 % pri 290 

A 
Medze kolísania napájacieho napätia, V 160 ... 260 160 ... 260 160 ... 260 ±15% ±15% 

Rozsah regulácie zváracieho prúdu, A 8 ... 160 10 ... 200 12 ... 250 12 ... 270 14 ... 350 

Rozsah regulácie zváracieho napätia, V 12 ... 24 12 ... 26 12 ... 28 12 ... 29 12 ... 30 

Rozsah regulácie rýchlosti posuvu drôtu, 
m/min 

2,0 ... 16 

Priemer MMA elektródy, mm 1,6 ... 4,0 1,6 ... 5,0 1,6 ... 6,0 1,6 ... 6,0 1,6 ... 6,0 

Priemer zváracieho drôtu, mm 0,6 ... 1,0 0,6 ... 1,0 0,6 ... 1,22 0,6 ... 1,2 0,6 ... 1,4 

Typ jednotky posuvu drôtu 15-2 – mechanizmus s 2 kladkami, 15-4 – mechanizmus so 4 kladkami 

Maximálna hmotnosť cievky drôtu, kg 15 

Pulzné zváracie režimy, Hz MMA: 0,2...500 – nastaviteľný; TIG: 0,2...500 – nastaviteľný; MIG/MAG: synergický 

Hot-Start v režime MMA Nastaviteľný 

Arc-Force v režime MMA Nastaviteľný 

Anti-Stick v režime MMA Automatický 

Zariadenie na zníženie napätia, chod 
naprázdno 

zapnuté / vypnuté 

Napätie naprázdno MMA, V 12 / 75 

Napätie zapálenia oblúka, V 110 

Menovitý zdanlivý príkon, kVA 4,1 … 4,7 5,1 … 6,1 6,6 … 7,8 8,0 … 9,4 10,7 … 12,3 

Maximálny zdanlivý príkon, kVA 5,9 7,5 9,5 11,4 15,3 

Účinnosť, % 90 

Chladenie Adaptívny 

Rozsah prevádzkových teplôt, °C –25 … +45 

Celkové rozmery, mm (dĺžka, šírka, 
výška) 

360 х 260 х 
270 

360 х 260 х 
270 

360 х 260 х 
270 

540 х 360 х 
400 

540 х 360 х 
400 

Hmotnosť bez cievky a príslušenstva, kg 13,1 13,2 14,0 (16,8) 22,5 24,4 

Stupeň krytia (IP) IP33 

 

VÝBER A NASTAVENIE FUNKCIÍ STROJA 
Ak na prednom paneli nie sú stlačené žiadne tlačidlá, jednotka zobrazuje na ľavom digitálnom indikátore hodnotu hlavného parametra 
aktuálneho zváracieho režimu: 

1) v režime MMA – zvárací prúd; 
2) v režime TIG – zvárací prúd; 
3) v režime MIG/MAG – zváracie napätie. 

 
Na digitálnom displeji v režime zvárania MIG/MAG sa počas zváracieho procesu zobrazuje skutočná hodnota zváracieho prúdu. Je potrebné 
poznamenať, že skutočná hodnota zváracieho prúdu je ovplyvnená viacerými faktormi, okrem iného použitým priemerom drôtu, nastaveným 
zváracím napätím na zdroji prúdu, rýchlosťou posuvu drôtu nastavenou na podávacom mechanizme, použitým ochranným plynom, ako aj 
materiálom a hrúbkou zváraného obrobku a pod. Po ukončení zváracieho procesu zostáva skutočná hodnota zváracieho prúdu zobrazená na 
displeji stroja po dobu 8 sekúnd, aby si zvárač mohol hodnotu prúdu pozrieť. 
 
Regulátor 3 na prednom paneli je multifunkčný a slúži na: 

 
2 0,6…1,0 pre impulzné zváranie prúdom s oceľovým a nerezovým drôtom 



 

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

1) výber ľubovoľnej funkcie v aktuálnom zváracom režime (otáčaním doľava alebo doprava); 
2) nastavenie hodnoty zvoleného parametra (stlačením regulátora a jeho otáčaním doľava alebo doprava); 
3) resetovanie všetkých funkcií na továrenské nastavenia aktuálneho programu aktuálneho zváracieho režimu (stlačením 
regulátora a jeho podržaním dlhšie ako 12 s). 

 
Tlačidlo 2 na prednom paneli jednotky slúži na výber zváracieho režimu.  
 
PREPNUTIE NA POŽADOVANÚ FUNKCIU  
Ak má stroj aktívny ochranný systém proti neoprávnenému prístupu do menu funkcií, potom pri otáčaní regulátora 3 dochádza iba k nastaveniu 
hodnoty hlavného parametra aktuálneho zváracieho režimu, čo znamená, že menu funkcií je uzamknuté. Na jeho odomknutie stlačte a 
podržte regulátor 3 dlhšie ako 3,5 sekundy. Počas odomykania sa na indikátore zobrazí symbol otvárajúceho sa zámku, ktorý signalizuje proces 
odomykania menu funkcií. Po úspešnom odomknutí sa pri otáčaní regulátora 3 doľava alebo doprava na digitálnom displeji zobrazí názov 
aktuálnej funkcie a jej hodnota. 
 
Rovnakým spôsobom je možné odomknúť menu aj stlačením a podržaním regulačného gombíka 8 na jednotke podávania drôtu po dobu dlhšiu 
ako 3,5 sekundy. Na digitálnom displeji 7 sa zobrazí názov a hodnota funkcie pre aktuálny zvárací režim. Stlačením regulačného gombíka 8 a 
jeho otáčaním doľava alebo doprava je možné prepínať medzi funkciami a parametrami režimu a zároveň nastavovať ich hodnoty. 

 
PREPNUTIE NA POŽADOVANÝ ZVÁRACÍ REŽIM  
Stlačením tlačidla 2 dôjde k cyklickému prepnutiu na nasledujúci zvárací režim, čo je viditeľné na displeji 1 na prednom paneli. 

 
RESETOVANIE VŠETKÝCH FUNKCIÍ POUŽÍVANÉHO ZVÁRACIEHO REŽIMU  
Môžu nastať situácie, keď nastavenia jednotky používateľa mierne mätú. Na ich obnovenie na štandardné továrenské nastavenia postačuje 
stlačiť a podržať regulátor 3 dlhšie ako 10 sekúnd (ignorujte animáciu symbolu zámku). Displej začne odpočítavať 333…222…111 a po dosiahnutí 
hodnoty „000“ budú všetky nastavenia zvoleného programu aktuálneho zváracieho režimu obnovené na továrenské hodnoty. Resetovanie 
parametrov sa vykonáva samostatne pre každý program a každý zvárací režim. Je to zabezpečené z dôvodu pohodlia, aby nedošlo k 
resetovaniu individuálnych nastavení v ostatných programoch a zváracích režimoch.  
 
Rovnakým spôsobom je možné resetovať parametre aktuálneho zváracieho režimu na podávači drôtu pomocou regulátora 8. 
ZMENA ČÍSLA PROGRAMU V AKTUÁLNOM ZVÁRACOM REŽIME  
V každom zváracom režime MMA, TIG a MIG/MAG môže používateľ uložiť až 16 rôznych prednastavení. Aktuálne číslo prednastavenia 
(programu) je zobrazené v pravom hornom rohu LCD displeja zdroja na prednom paneli. Pri prvom zapnutí stroja je pre každý zvárací režim 
vždy zvolený program č. 1. Všetky zmeny nastavení stroja v tomto zváracom režime a pri aktuálnom čísle programu sa ukladajú. Na prepnutie 
na iné číslo programu a opätovné začatie nastavovania od základných parametrov stačí stlačiť tlačidlo 4 na zdroji zváracieho prúdu (alebo 
tlačidlo 9 na podávači drôtu). LCD displej následne zobrazí aktuálne číslo programu, ktoré je možné zvýšiť alebo znížiť otáčaním regulátora 3 
(alebo regulátora 8 na podávači drôtu) doprava alebo doľava. Výber programu je potrebné potvrdiť stlačením príslušného regulátora 3 alebo 8. 

 

VŠEOBECNÝ ZOZNAM FUNKCIÍ  
Zvárací režim MMA 
0) [-1-] Hlavný zobrazovaný parameter PRÚD (= 80 A v predvolenom nastavení); 
 a) 8 ... 160 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-160; 

b) 10 ... 200 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-200; 
c) 12 ... 250 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-250; 
d) 12 ... 270 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-270-400V; 
e) 14 ... 350 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-350-400V; 

1) [H.St] Výkon Hot-Start (= 50 % v predvolenom nastavení); 
 a) 0[OFF] ... 100% (krok nastavenia 5%); 
2) [t.HS] Čas Hot-Start (= 0,3 s v predvolenom nastavení); 
 a) 0.1 ... 1.0 s (krok nastavenia 0.1 s); 
3) [Ar.F] Výkon Arc-Force (= 50 % v predvolenom nastavení); 
 a) 0[OFF] ... 100% (krok nastavenia 5%); 
4) [u.AF] Úroveň aktivácie Arc-Force (= 12 V v predvolenom nastavení); 
 a) 9 ... 18 V (krok nastavenia 1 V); 
5) [BAH] Sklon napäťovej charakteristiky (= 1,4 V/A v predvolenom nastavení); 
 a) 0.2 ... 1.8 V/A (krok nastavenia 0.4 V/A); 
6) [Sh.A] Zváranie krátkym oblúkom (= OFF v predvolenom nastavení); 
 a) 0[OFF] ... 3 úrovne (krok nastavenia 1 úroveň); 
7) [BSn] Jednotka zníženia napätia (= OFF v predvolenom nastavení); 
 a) ON – zapnutá; 
 b) OFF – vypnutá; 
8) [Po.P] Režim pulzácie prúdu (= OFF v predvolenom nastavení); 
  a) ON – zapnutý; 
  b) OFF – vypnutý; 
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9) [I.PS] Pauzový prúd (= 25 A v predvolenom nastavení); 
 a) 8 ... 160 А (krok nastavenia 1 А) pre ProMIG-160; 
 b) 10 ... 200 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-200; 

c) 12 ... 250 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-250; 
d) 12 ... 270 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-270-400V; 
e) 14 ... 350 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-350-400V; 

10) [Fr.P] Frekvencia pulzácie prúdu (= 5,0 Hz v predvolenom nastavení); 
  a) 0.2 ... 500 Hz (dynamický krok zmeny 0,1 Hz...1 Hz); 
12) [dut] Pomer impulz/pauza (vyváženie) – percentuálny podiel impulzu prúdu vzhľadom na periódu opakovania impulzov (= 50 % v 
predvolenom nastavení); 
  a) 20 ... 80% (krok zmeny 2%). 
 
Režim zvárania TIG 
0) [-2-] Hlavný zobrazovaný parameter PRÚD (= 100 A v predvolenom nastavení); 
 a) 8 ... 160 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-160; 

b) 10 ... 200 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-200; 
c) 12 ... 250 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-250; 
d) 12 ... 270 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-270-400V; 
e) 14 ... 350 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-350-400V; 

1) [But] Režim tlačidla horáka (= [LIFT] v predvolenom nastavení); 
a) [LIFT] – režim TIG-LIFT bez tlačidla (pre horák s ventilom); 
b) [LIFT2T] – režim TIG-LIFT2T s tlačidlom (zvárací prúd sa zastaví po uvoľnení tlačidla horáka); 
c) [LIFT4T] – režim TIG-LIFT4T s tlačidlom (opätovné stlačenie tlačidla horáka zníži prúd na hodnotu „Konečný prúd“, po 
uvoľnení tlačidla nasleduje vypnutie zváracieho prúdu); 

2) [t.uP] Čas nábehu prúdu (= 0,2 s v predvolenom nastavení); 
a) 0 ... 15.0 s (krok nastavenia 0.1 s); 

3) [t.dn] Čas dobehu prúdu (= 0,2 s v predvolenom nastavení); 
a) 0 ... 15.0 s (krok nastavenia 0.1 s); 

4) [Po.A] Konečný prúd (= 20 A v predvolenom nastavení); 
a) 8 ... 50 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-160; 
b) 10 ... 50 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-200; 
c) 12 ... 50 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-250; 
d) 12 ... 50 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-270-400V; 
e) 14 ... 50 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-350-400V; 

5) [t.P0] Čas dodávky plynu po zváraní (= 4,0 s v predvolenom nastavení); 
 a) 1.0 ... 35.0 s (krok nastavenia 0.1 s); 
6) [Po.P] Režim pulzácie prúdu (= OFF v predvolenom nastavení); 

a) ON – zapnutý; 
b) OFF – vypnutý; 

7) [I.PS] Pauzový prúd (= 25 A v predvolenom nastavení); 
a) 8 ... 160 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-160; 
b) 10 ... 200 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-200; 
c) 12 ... 250 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-250; 
d) 12 ... 270 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-270-400V; 
e) 14 ... 350 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-350-400V; 

8) [Fr.P] Frekvencia pulzácie prúdu (= 10,0 Hz v predvolenom nastavení); 
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamický krok zmeny 0,1 Hz ... 1 Hz); 

9) [dut] Pomer impulz/pauza (vyváženie) – percentuálny podiel prúdového impulzu k perióde opakovania týchto impulzov (= 50 % v 
predvolenom nastavení); 

a) 4 ... 80% (krok zmeny 2%). 
 
Režim zvárania MIG/MAG  
0) [-3-] Hlavný zobrazovaný parameter NAPÄTIE ZVÁRANIA (= 19,0 V predvolenom nastavení); 
 a) 12,0 ... 24,0 V (krok nastavenia 0,1 V) pre ProMIG-160; 

b) 12,0 ... 26,0 V (krok nastavenia 0,1 V) pre ProMIG-200; 
c) 12,0 ... 28,0 V (krok nastavenia 0,1 V) pre ProMIG-250; 
d) 12,0 ... 29,0 V (krok nastavenia 0,1 V) pre ProMIG-270-400V; 
e) 12,0 ... 32,0 V (krok nastavenia 0,1 V) pre ProMIG-350-400V; 

1) [SPD] Druhý hlavný parameter RÝCHLOSŤ PODÁVANIA DRÔTU (= 4,5 m/min v predvolenom nastavení); 
a) 1.0 ... 16.0 m/min (krok nastavenia 0.1 m/min); 

2) [t.Pr] Čas prietoku plynu pred zváraním (= 0,1 s v predvolenom nastavení); 
a) 0.1 ... 25.0 s (krok nastavenia 0.1 s); 

3) [t.P0] Čas prietoku plynu po zváraní (= 1,5 s v predvolenom nastavení); 
a) 0.5 ... 25.0 s (krok nastavenia 0.1 s); 

4) [t.uP] Čas nárastu napätia (= 0,1 s v predvolenom nastavení); 
a) 0 ... 5.0 s (krok nastavenia 0.1 s); 
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5) [t.dn] Čas poklesu napätia (= 0,1 s v predvolenom nastavení); 
a) 0 ... 5.0 s (krok nastavenia 0.1 s); 

6) [But] Režim tlačidla horáka (= [2T] v predvolenom nastavení); 
a) [2T] – režim tlačidla horáka 2T; 
b) [4T] – štandardný režim tlačidla horáka 4T; 

7) [Ind] Úroveň indukčnosti (= 0 v predvolenom nastavení); 
a) -5 ... 0 ... 5 úrovní (krok nastavenia 1 úroveň); 

8) [SFt] Mäkký štart drôtu (= OFF v predvolenom nastavení); 
a) ON – zapnuté; 
b) OFF – vypnuté; 

9) [Po.P] Režim pulzného prúdu (= OFF v predvolenom nastavení); 
a) ON – zapnuté; 
b) OFF – vypnuté; 

–––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––––– 
Parametre pulzného režimu MIG/MAG: 
10) [Adu] Hlavný parameter v pulznom režime – NASTAVENIE NAPÄTIA (= 0,0 V predvolenom nastavení); 

a) -5.0…+5.0 V (krok nastavenia 0,1 V); dĺžka oblúka sa zvyšuje so zvyšovaním hodnoty parametra; 
11) [tYP] Typ materiálu drôtu (= Fe v predvolenom nastavení); 

a) Fe – bežný oceľový drôt typu ER70S-6 (použiť len ochranný plyn3 so zložením 82 % Ar + 18 % CO₂); 
b) St.St – nerezový oceľový drôt typu ER308L/ER316L (použiť len ochranný plyn3 so zložením 98 % Ar + 2 % CO₂); 
c) Al.Si – hliníkovo-kremíkový drôt typu ER4043 (použiť len 100 % Ar ako ochranný plyn3); 
d) Al.Mg – hliníkovo-horčíkový drôt typu ER5356 (použiť len 100 % Ar ako ochranný plyn3); 

12) [dia] Priemer drôtu (= 0,8 mm v predvolenom nastavení); 
a) 0,6 … 0,8 mm pre oceľový a nerezový drôt pre ProMIG-160; 
b) 0,6 … 1,0 mm pre oceľový a nerezový drôt pre ProMIG-200/250; 
c) 0,6 … 1,2 mm pre oceľový a nerezový drôt pre ProMIG-270/350-400V; 
d) 0,8 … 1,2 mm pre hliníkový drôt. 
 
 

ZÁRUKA 
Vážený zákazník! 
PATON INTERNATIONAL vám ďakuje za výber produktov PATON™ a zaručuje ich vysokú kvalitu a bezchybnú funkciu, ak sú dodržané pravidlá 
používania. 
 

UPOZORNENIE!!! Pred použitím zariadenia odporúčame prečítať si návod na obsluhu a skontrolovať správnosť vyplnenia 
záručného listu: názov zakúpeného modelu a jeho sériové číslo musia byť totožné s údajmi uvedenými v záručnom liste. 
Akékoľvek úpravy alebo opravy v kupóne sú zakázané. 

 
ZÁRUČNÉ PODMIENKY 
PATON INTERNATIONAL zaručuje správnu funkciu zváracieho zariadenia za predpokladu, že spotrebiteľ dodržiava pravidlá používania, 
skladovania a prepravy. 
 
UPOZORNENIE! Pri mechanickom poškodení zváracieho zariadenia sa bezplatný záručný servis neposkytuje! 
Hlavná záručná doba pre zváracie zariadenia je: 
 

Model zariadenia Záručná doba 
ProMIG-160 

5 roky ProMIG-200 
ProMIG-250 
ProMIG-270-400V 

3 roky 
ProMIG-350-400V 

 
Hlavná záručná doba začína plynúť odo dňa predaja zariadenia zákazníkovi. 
 
Aby sa predišlo poruchám, odporúča sa každých šesť mesiacov (v závislosti od pracovného prostredia) odstrániť ochranný kryt a vyčistiť 
vnútorné prvky stlačeným vzduchom. Čistenie je potrebné vykonávať opatrne a s dostatočným odstupom, aby nedošlo k poškodeniu 
mechanických častí alebo spájok elektronických komponentov. 
 
Počas hlavnej záručnej doby sa predávajúci zaväzuje bezplatne pre majiteľa invertorového zariadenia PATON™: 
−vykonať diagnostiku a určiť príčinu poruchy; 
−poskytnúť jednotky a prvky potrebné na opravu; 
−vymeniť chybné prvky a zostavy; 
−otestovať opravené zariadenie. 
 
 
3 spotreba ochranného plynu: 7 l/min alebo viac pri nízkom zváracom prúde a od 14 l/min pri zváracom prúde 150–200 A.  
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Hlavná záruka sa nevzťahuje na zariadenia, ktoré: 
−majú mechanické poškodenia, ktoré ovplyvnili funkčnosť zariadenia (deformácie krytu alebo častí v dôsledku pádu alebo nárazu ťažkých 
predmetov, vypadnutie tlačidiel alebo konektorov); 
−majú známky korózie, ktoré spôsobili poruchu; 
−boli poškodené v dôsledku pôsobenia vlhkosti na elektrické alebo elektronické komponenty; 
−zlyhali v dôsledku nahromadenia vodivého prachu vo vnútri (uhlíkový prach, kovové piliny a pod.); 
−boli predmetom pokusov o samostatnú opravu alebo výmenu elektronických prvkov. 
 
Rovnako sa hlavná záruka nevzťahuje na vonkajšie prvky zariadenia vystavené fyzickému kontaktu a na príslušenstvo / spotrebný materiál. 
Reklamácie týkajúce sa týchto prvkov sa prijímajú do dvoch týždňov od dátumu predaja: 
−tlačidlo „on/off“; 
−ovládacie gombíky; 
−konektory pre káble a hadice; 
−riadiace konektory; 
−sieťový kábel a zástrčka; 
−rukoväť na prenášanie, ramenný popruh, kryt, kufor; 
−držiak elektródy, uzemňovacia svorka, horák, zváracie káble a hadice. 
 
Predávajúci si vyhradzuje právo odmietnuť záručnú opravu alebo považovať dátum výroby zariadenia (určený podľa sériového čísla) za začiatok 
záručnej lehoty, ak: 
- majiteľ stratí záručný list; 
- záručný list nie je správne vyplnený predávajúcim alebo chýba. 
 
Záručná lehota sa predlžuje o čas trvania záručného servisu. 
 
Informácie o umiestnení a kontaktných údajoch najbližšieho servisného centra PATON získate od svojho predajcu alebo importéra. 

 
INFORMÁCIA O LIKVIDÁCII POUŽITÉHO ZARIADENIA 
Symbol na výrobku označuje, že zariadenie sa nesmie likvidovať spolu s komunálnym odpadom. 
Zariadenie je potrebné odovzdať v zbernom mieste pre elektrické a elektronické zariadenia určenom 
na recykláciu, kde bude prijaté bezplatne. Informácie o miestach zberu použitého zariadenia je možné 
nájsť na webových stránkach. Správna likvidácia v súlade so smernicou 2012/19/EÚ (WEEE) o odpade 
z elektrických a elektronických zariadení pomáha šetriť cenné prírodné zdroje a zabraňuje znečisteniu 
životného prostredia. Nedodržanie vyššie uvedených odporúčaní môže viesť k pokutám v súlade s 
platnými predpismi. 
 
KONTAKTUJTE SVOJHO NAJBLIŽŠIEHO PREDAJCU ALEBO DOVOZCU PRE ĎALŠIE 
INFORMÁCIE O RECYKLÁCII ZARIADENIA. 
 
 

============================================================================================================== 
 
 
Dátum prijatia na opravu _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
              (podpis) 
 
Príznaky poruchy: 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Príčina: ____________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
 
============================================================================================================== 
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Dátum prijatia na opravu _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
              (podpis) 
 
Príznaky poruchy: 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Príčina: ____________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
 
============================================================================================================== 
 
 
Dátum prijatia na opravu _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
              (podpis) 
 
Príznaky poruchy: 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Príčina: ____________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
 
============================================================================================================== 
 
 
Dátum prijatia na opravu _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
              (podpis) 
 
Príznaky poruchy: 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Príčina: ____________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
 
============================================================================================================== 
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Dátum prijatia na opravu _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
              (podpis) 
 
Príznaky poruchy: 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Príčina: ____________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
 
============================================================================================================== 
 
 
Dátum prijatia na opravu _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
              (podpis) 
 
Príznaky poruchy: 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Príčina: ____________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
 
============================================================================================================== 
 
 
Dátum prijatia na opravu _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
              (podpis) 
 
Príznaky poruchy: 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Príčina: ____________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
___________________________________________________________________________________________________________________  
 
 
============================================================================================================== 


