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Poloautomaticky zvaraci invertor
PATON™ ProMIG-160 / 200 / 250 / 270-400V [ 350-400V

Datum nakupu”. 20

Pediatka

(podpis predajcu)
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VYHLASENIE O ZHODE EU
Vyrobca

PATON INTERNATIONAL LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UKRAINA

Tymto vyhlasujeme, Ze toto vyhldsenie o zhode bolo vydané na nasu vyluénu
zodpovednost a vztahuje sa na nasledujtci vyrobok:

Oznacenie vyrobku: 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 vyhldsenia je v sulade s prislusnymi smernicami a normami:
Smernice a normy:

Bezpecnost strojov — Elektrické zariadenia EN IEC 60204-1:2018

strojov -
Zariadenia na oblikové zvaranie — Cast 1: EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
Zdroj zvaracieho prudu EN IEC 60974-1:2022/A1:2022

Zariadenia na oblikové zvérarlie - Cast10: EN IEC 60974-10:2014/A1:2015
Poziadavky na elektromagneticku EN IEC 60974-10:2021/A1:2021

kompatibilitu
Podpisané v mene: PATON International LLC
Miesto a datum: 03045 Kyjev, UKRAINA 04.0§h2”022
pr i,
fj*‘” o
Podpis : /
Meno, funkcia: Mark Tokmakov

Technicky riaditel

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

E-Mail: office@paton.ua
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Zvaraci pristroj je vyrobeny v stlade s technickymi normami a stanovenymi pravidlami bezpeénosti
prace. V pripade nespravneho zaobchadzania viak vznika nebezpecdenstvo:

- poranenia obsluzného personalu alebo tretej osoby;

- poskodenia samotného pristroja alebo materialnych hodnét podniky;

- narusenia efektivneho pracovného procesu.

Vsetky osoby, ktoré suvisia s uvedenim pristroja do prevadzky, jeho obsluhou, Udrzbou a servisom,
musia:

- absolvovat prislusnu atestaciu;

- mat znalosti zo zvarania;

- presne dodrziavat tento navod na obsluhu.

Poruchy, ktoré mézu znizit bezpecnost, musia byt okamzite odstranené.

PRAVIDLA BEZPECNOSTI PRACE

NEBEZPECENSTVO SIETOVEHO A ZVARACIEHO PRUDU

- zasah elektrickym prddom moze byt smrtelny;

- magnetické polia vytvarané tymto zariadenim mézu nepriaznivo ovplyvnit funkciu elektrickych
pristrojov (napr. kardiostimulatora). Osoby pouzivajice takéto zariadenia by sa mali pred priblizenim k
zvaraciemu pracovistu poradit s lekarom;

- zvaraci kdbel musi byt pevny, neposkodeny a izolovany. Uvolnené spoje a poskodené kéble je
potrebné okamzite vymenit. Sietové kable a kable zvaracieho stroja musia byt pravidelne kontrolované
odbornym elektrikdrom na stav izolacie;

- podas pouzivania je zakdzané snimat vonkajsi kryt stroja.

NEBEZPECENSTVO ZIARENIA ZVARACIEHO OBLOKA

Je zakazané sledovat zvaraci obluk volnym okom. OblUk a rozstreky vznikajice pocas prace moézu
sposobit popaleniny koze alebo vyvolat poziar, preto je vzdy potrebné nosit ochrannd masku s
tmavenym filtrom (DIN g9-10). Nepovolané osoby, ktoré sa nachadzaju v zone posobenia pristroja, si
musia chranit o¢i $pecidlnymi ochrannymi okuliarmi alebo pouzivat nehorlavé clony pohlcujice Ziarenie.

NEBEZPECENSTVO SKODLIVYCH PLYNOV A VYPAROV

- vzniknuty dym a Skodlivé plyny odstranit zo zény prace Specialnymi prostriedkami;
- zabezpedit dostatocny privod Cerstvého vzduchy;

- v zéne Zziarenia zvaracieho obluka sa nesmu nachadzat vypary rozpustadiel.

NEBEZPECENSTVO MAGNETICKEHO POLA
Magnetické polia vytvorené tymto zariadenim moézu mat negativny vplyv na Cinnost elektrickych
pristrojov (napriklad kardiostimulatora). Osoby, ktoré maju takéto pristroje, sa musia poradit s lekarom
predtym, ako sa priblizia k pracovisku zvarania.

NEBEZPECENSTVO VYLETUJUCICH ISKIER

- horlavé predmety odstranit zo zony prace;

- zvaracie prace nie s dovolené na néadrziach, v ktorych sa nachadzaju alebo nachadzali plyny, paliva,
ropné produkty. Existuje riziko vybuchu zvyskov tychto produktov;

- v priestoroch s nebezpecenstvom poziaru a vybuchu je potrebné dodrziavat osobitné pravidla

v sulade s ndrodnymi a medzinarodnymi normami.

OSOBNA OCHRANNA VYBAVA

Na osobnt ochranu dodrziavajte nasledovné pravidla:

- nosit pevné obutie so zachovanymi izola¢nymi vlastnostami, aj vo vlhkych podmienkach;

- chranit ruky izola¢nymi rukavicami;

- chranit odi ochrannou maskou s tmavenym filtrom (DIN g-10), ktory zodpoveda
bezpecnostnym normam;

- pouzivat iba vhodny (tazko zapalny) odev.

=9

NEBEZPECENSTVO INTENZIVNEHO HLUKU

Zvaraci obluk, ktory vznika pocas zvarania, moze produkovat hluk na Urovni vyssej ako 85 dB pocas 8
hodin pracovného ¢asu. Zvaradi, ktori pracuju so zariadenim, musia poéas prace nosit prostriedky na
ochranu sluchu.

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -4
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VYBALENIE

Dodavka zvaracieho zariadenia zahfiia:

Navod na obsluhu

@ ‘ )
\ 4
N ]

Zvaraci kabel s drziakom elektrody ABICOR

BINZEL*
Kladky pre plny a hlinikovy

zvaraci drot**

Zvéraci kdbel s uzemiovacou Zdroj zvaracieho obluka s %
svorkou ABICOR BINZEL*** podavacom drétu

Nosi¢ny popruh

VNP Pneumaticka rychlospojka
Poloautomaticky zvaraci horak ABICOR BINZEL*

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

*kk 1 "
OVLADANIE A INDIKACIA Okrem modelov s indexom , WA

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

1 - Digitalny displej;
2 —Tladidlo vyberu zvaracieho rezimu:
a) ru¢né oblUkové zvéranie obalenou elektrodou, MMA;
b) oblukové zvaranie volframovou elektrédou v inertnom plyne, TIG;
) zvaranie v inertnom plyne / zvaranie v aktivnom plyne, MIG/MAG;
3 — Regulator na vyber funkcii (parametrov) aktualneho rezimu a nastavenie ich hodnét / nastavenie parametra zvaracieho napatia v rezime
MIG/MAG. Vyber funkcii sa vykonava otacanim regulatora doprava alebo dolava. Na prechod k Uprave hodnoty zvoleného parametra je
potrebné stlacit requlaény gombik. Hodnoty sa nastavuju ota¢anim regula¢ného gombika. Na navrat do ponuky vyberu funkcii/parametrov
stla¢te regulaény gombik znova;
4 — Tlacidlo vyberu zvaracieho programu (sUbor parametrov predtym nastavenych pouzivatelom) / doplnkova funkcia: nastavenie Urovne
indukénosti (pri stlaceni dlhsom ako 1 sekundu);
5—Tladidlo na testovanie privodu ochranného plynu (drét sa neposuva);
6 — Tlacidlo na nastavenie zvaracieho napatia na podavaci drotu;
7 — Digitalny displej podavaca drétu;
8 — Regulator na vyber funkcii (parametrov) aktudlneho rezimu a nastavenie ich hodnét na podavaci drétu (predvolene — nastavenie rychlosti
podavania drétu v rezime MIG/MAG);
9—Tlacidlo vyberu zvaracieho programu na podavaci drétu (subor parametrov predtym nastavenych pouzivatelom) / doplnkova funkcia:
nastavenie Urovne indukénosti (pri stlaceni dlh$om ako 1 sekundu);
10— Tlacidlo zavedenia drétu (plyn sa neprivadza);
11 - Konektor typu EURO KZ-2 na pripojenie poloautomatického zvéracieho horéka;
12 - Prepojka pre zvaraci prud;
13 - Poistka podavaca dréty;
A — Bajonetova vykonova pridova zasuvka "+":
a) zvaranie MMA — je pripojeny elektrédovy kabel (v zriedkavejsich pripadoch pri pouZiti Specidlnych elektréd je pripojeny
uzemnovaci kabel);
b) zvaranie TIG —je pripojeny iba uzemnovaci kabel;
¢) zvaranie MIG/MAG s plnym drétom — kabel je pripojeny k podavaciemu mechanizmu zvnitra (predvolené zapojenie);
d) zvaranie MIG/MAG s plnenym drétom — je pripojeny uzemnovaci kabel;
B —Bajonetova vykonova pridova zasuvka "-":
a) zvaranie MMA — je pripojeny uzemriovaci kabel (v zriedkavejsich pripadoch pri pouziti $pecialnych elektrdd je pripojeny
elektrédovy kabel);
b) zvaranie TIG —je pripojeny iba TIG horak;
¢) zvéranie MIG/MAG s plnym drétom — je pripojeny uzemriovaci kabel;
d) zvéranie MIG/MAG s plnenym drétom — kabel je pripojeny k podévaciemu mechanizmu zvnitra (je mozné vlastné
prepojenie);

14 — Poistka ohrievaca plynu;

15— Miesto pripojenia uzemiiovacieho kabla;

16 — Zasuvka pre ohrievac plynu36 V;

17 — Konektor na pripojenie riadiaceho kabla z podavaca drétu;
18 — Napajaci kabel;

19 — Pripojenie ochranného plynu;

20— Ochranny kryt cievky drétu;

21 - Drziak cievky drétu s pruzinovym brzdovym zariadenim;
22 —Isti¢ / tlacidlo zapnutia a vypnutia zdroja zvaracieho pridu.

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -6-
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INDIKACIA PREVADZKY STROJA V REZIMOCH

MIG/MAG

MIG/MAG-2T |
Wire treed SFeed.

Hlavnd obrazovka Obrazovka podavaca drétu

X

Farameters: b
Fowet Hot Startl S
t.ime Hot Start: H,3=

Menu je uzamknuté Obrazovka podavaca drétu

f X

TIG

[TIG-HFZT Prod.Ha1]

AMFEr-a33e.

Farameters: b

time amFer-downl B@,2=
Lime rPost-gas: 4,8=
Menu je uzamknuté Obrazovka podavaca drétu
1— Aktualny zvaraci rezim 4 —Hodnota zvolenej funkcie / parametra
2 — Aktuélne Cislo programu 5—Zoznam a hodnoty nasledujucich 2 parametrov v menu

3—Nazov funkcie / parametra

UVEDENIE DO PREVADZKY

Zvaracia jednotka je ur¢end vyhradne na zvaranie MMA, wolframové zvaranie v inertnom plyne (TIG), ako aj zvaranie v inertnom plyne
| zvaranie v aktivnom plyne (MIG/MAG). Akékolvek iné pouzitie zariadenia sa povazuje za nevhodné. Vyrobca nenesie zodpovednost za
Skody spdsobené nevhodnym pouzitim zariadenia. Uréené pouzitie zariadenia predpoklada dodrziavanie pokynov tohto navodu na
obsluhu.

POZIADAVKY NA INSTALACIU

Zariadenie musi byt umiestnené tak, aby bol zabezpeceny volny privod a odvod chladiaceho vzduchu cez ventilaéné otvory na prednom a
zadnom paneli. Dbajte na to, aby kovovy prach (napriklad pri brdseni smirkom) nebol nasdvany priamo do zariadenia chladiacim
ventildtorom.

PRIPOJENIE K NAPAJANIU
Standardna zvaracia jednotka je uréena pre:
1. Sietové napatie 220 V (-27 %/ +18 %) — pre ProMIG-160/200/250;
2. Trojfazové sietové napatie 3x380 V alebo 3x400 V (pre ProMIG-270/350), na ktoré su urcené tri vodice. Bezpe¢nostné
predpisy pri praci so zvaracim zariadenim vyzaduju uzemnenie skrine zariadenia. To je mozné vykonat dvoma sp6sobmi:
1) pouzitim Stvrtého vodica v napajacom kabli Zlto-zelenej farby (medzinarodny Standard oznacovania); 2) pouzitim
skrutkovej svorky na zadnej stene zariadenia (prisnejsi standard uzemnenia pouzivany v krajinach SNS).

-7- PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG
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Na pripojenie zvaracich zariadeni PATON k trojfazovému napajaniu pouzite Stvorzilovy kabel
v sulade s normou IEC 60445:

hnedy vodi¢
cierny vodic
modry vodi¢
zlto-zeleny vodic

-fazaly;
-fazalz;
- fazals;

- uzemnenie.

L1

Upozornenie! Pri pripojeni zariadenia k sietovému napatiu vyssiemu ako 270 V (pre
ProMIG-160/200/250) alebo 450 V (pre ProMIG-270/350) stracaju vsetky zarucné
povinnosti vyrobcu platnost! Zarucné povinnosti vyrobcu stracaju platnost aj v pripade
chybného pripojenia sietovej fazy na uzemnenie zdroja.
Sietovy konektor, prierezy sietovych kablov, ako aj sietové poistky musia byt zvolené na zaklade technickych Udajov zariadenia.

VYBER JAZYKA MENU ZARIADENIA

L2

L3
L

Na vyber alebo zmenu jazyka menu zariadenia podrzte stlacené tlacidlo 2 a zapnite zariadenie. Nasledne sa na displeji zobrazi menu
vyberu jazyka. PoZzadovany jazyk je mozné zvolit pomocou reguldtora 3 a potvrdit stlacenim regulatora 3. Potom bude zariadenie
pokracovat v prevadzke s pouzivatelskym rozhranim v zvolenom jazyku.

PARAMETRE ZVARACICH REZIMOV

Pouzita MMA N'astavena et Priemer drétu pre MIG/MAG, Prierez kazdého Maximalna dizka
. prudu pre MMA a TIG, Aoy . & .
elektroda, mm A mm sietového vodi¢a, mm kabla, m
1x220V — ProMIG-160, ProMIG-200, ProMIG-250

1 75
1.5 115
2 1
22 do 8o do @o.6 55
2.5 195
4 310
6 465
1.5 75
2 105
a3 do 120 do @o.8 2.5 130
4 205
6 310
2 75
2.5 95
[Z)A do 160
4 155
do @1.0 6 230
2.5 75
2] do 200 4 125
6 185
2.5 60
a5 1
6 (poistka) do 250 do @1.2 4 100
6 150

" do @1,0 mm pre zvaranie impulznym pridom s ocefovym a nerezovym drétom

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -8-
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Pouzita MMA Nastavena hodnota pridu Priemer drotu pre Prierez kazdého Maximalna dizka
elektroda, mm pre MMA aTIG, A MIG/MAG, mm sietového vodi¢a, mm?* kabla, m
3 x380/400V - ProMIG-270, ProMIG-350

1.5 135

2 175
a3 do 120 do@o0.8 2.5 220

4 350

6 525

2 130

2.5 160

a4 do 160

4 260

do@1.0 6 385

2.5 115

a5 do 220 4 180

6 270

2.5 85

26 poistka do 270 do@1.2 4 135
6 205

2.5 65

26 do 350 do@1.4 4 100

6 150

UPOZORNENIE! Sietovy vypinac¢ umiestneny na zadnom paneli zariadenia (pre ProMIG-160/200/250) pri vypnuti stroja neodpoji
vnutorné elektronické suciastky od napédjania. Preto po ukondeni zvérania v stlade s bezpecnostnymi predpismi odpojte sietovd
zastrcku zo zasuvky.

SCHEMA PRIPOJENIA ZARIADENIA PRE ZVARANIE OBALENYMI ELEKTRODAMI (MMA)

DRZIAK ELEKTRODY

SVORKA ZEM"

,ﬁ@ VYROBOK

ODPORUCANA DLZKA SILOVYCH KABLOV PRE MMA ZVARANIE:

Maximalny prod, A (vjec?r:zl: :;:I:e), m Prierez vodi¢a, mm* Typ kabla
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 KG 1x35

-9- PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG
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SCHEMA PRIPOJENIA ZARIADENIA PRE WOLFRAMOVE ZVARANIE V INERTNOM PLYNE (TIG) - s pouZitim TIG horéka 35-50

ARGONOVY

-

ARGONOVY
HORAK

POLOAUTOMATICKY
HDR.ﬁK

:===" VYROBOK

PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -10-
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TECHNICKE SPECIFIKACIE

PARAMETRE ProMIG-160 ProMIG-200 ProMIG-250 ProMIG-270 ProMIG-350
Menovité napétie trojfazovej siete 50 / 220 220 220 3x380 3x380
60 Hz, V 230 230 230 3X400 3X400
Menovity odber pridu zo sietovej fazy, A 18...21 23..27 29,5...35 12..14 16...18,5
Menovity zvaraci prid, A 160 200 250 270 350
Maximalny prevadzkovy prod, A 215 270 335 350 450

Pracovny cyklus

70 % pri160 A
100 % pri 134

70 % pri 200 A
100 % pri 167

60 % pri 250 A
100 % pri 193

70 % pri270 A
100 % pri 225

70 % pri35o A
100 % pri 290

A A A A A
Medze kolisania napajacieho napatia, V 160 ... 260 160 ... 260 160 ... 260 +15% +15%
Rozsah regulacie zvaracieho pridu, A 8...160 10 ... 200 12...250 12...270 14 ...350
Rozsah regulacie zvaracieho napatia, V 12...24 12...26 12...28 12..29 12...30
Rozsah regulacie rychlosti posuvu drétu,
m/min 2,0...16
Priemer MMA elektrédy, mm 1,6 ... 4,0 1,6...5,0 1,6...6,0 1,6..6,0 1,6...6,0
Priemer zvéracieho drétu, mm 0,6...1,0 0,6...1,0 0,6...1,2° 0,6..1,2 0,6...1,4

Typ jednotky posuvu drétu

15-2 — mechanizmus s 2 kladkami, 15-4 — mechanizmus so 4 kladkami

Maximalna hmotnost cievky drétu, kg

15

Pulzné zvaracie rezimy, Hz

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

Hot-Start v rezime MMA

Nastavitelny

Arc-Force v rezime MMA

Nastavitelny

Anti-Stick v rezime MMA

Automaticky

Zariadenie na znizenie napétia, chod
naprazdno

zapnuté [ vypnuté

Napétie naprazdno MMA, V

12/75
Napétie zapalenia obluka, V 110
Menovity zdanlivy prikon, kVA 41... 4,7 51..6,1 6,6..78 8,0...9,4 10,7 ...12,3
Maximalny zdanlivy prikon, kVA 59 7.5 9,5 11,4 15,3
Utinnost, % 90
Chladenie Adaptivny
Rozsah prevadzkovych teplét, °C —25 ... 445
Celkové rozmery, mm (dizka, $irka, 360 x 260 X 360 x 260 X 360 x 260 X 540 X 360 X 540 X 360 X
vyska) 270 270 270 4,00 400
Hmotnost bez cievky a prislusenstva, kg 13,1 13,2 14,0 (16,8) 22,5 24,4
Stuperi krytia (IP) IP33

VYBER A NASTAVENIE FUNKCIi STROJA

Ak na prednom paneli nie su stlacené Ziadne tlacidl4, jednotka zobrazuje na lavom digitdlnom indikatore hodnotu hlavného parametra
aktualneho zvaracieho rezimu:

1) v rezime MMA - zvéraci prid;

2) v rezime TIG —zvaraci prid;

3) v rezime MIG/MAG - zvaracie napétie.

Na digitalnom displeji v rezime zvarania MIG/MAG sa pocas zvaracieho procesu zobrazuje skutoéna hodnota zvaracieho pridu. Je potrebné
poznamenat, ze skuto¢nd hodnota zvaracieho prudu je ovplyvnena viacerymi faktormi, okrem iného pouzitym priemerom drétu, nastavenym
zvaracim napétim na zdroji produ, rychlostou posuvu drétu nastavenou na podavacom mechanizme, pouzitym ochrannym plynom, ako aj
materidlom a hribkou zvaraného obrobku a pod. Po ukonéeni zvaracieho procesu zostava skuto¢nd hodnota zvaracieho pridu zobrazena na
displeji stroja po dobu 8 sekdnd, aby si zvara¢ mohol hodnotu pridu pozriet.

Regulator 3 na prednom paneli je multifunkény a slozi na:

20,6...1,0 pre impulzné zvéranie pridom s ocelovym a nerezovym drétom

-11- PATON ProMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG
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1) vyber lubovolnej funkcie v aktudlnom zvaracom rezime (otac¢anim dolava alebo doprava);

2) nastavenie hodnoty zvoleného parametra (stlacenim regulatora a jeho otac¢anim dolava alebo doprava);

3) resetovanie vietkych funkcii na tovarenské nastavenia aktualneho programu aktudlneho zvaracieho rezimu (stlacenim
regulatora a jeho podrzanim dlhsie ako 12 s).

Tlacidlo 2 na prednom paneli jednotky slUzi na vyber zvaracieho rezimu.

PREPNUTIE NA POZADOVANU FUNKCIU

Ak ma stroj aktivny ochranny systém proti neopravnenému pristupu do menu funkcii, potom pri ota¢ani regulatora 3 dochadza iba k nastaveniu
hodnoty hlavného parametra aktualneho zvaracieho rezimu, ¢o znamend, ze menu funkcii je uzamknuté. Na jeho odomknutie stlalte a
podrzte regulator 3 dlhsie ako 3,5 sekundy. Po¢as odomykania sa na indikatore zobrazi symbol otvarajuceho sa zamku, ktory signalizuje proces
odomykania menu funkcii. Po Uspesnom odomknuti sa pri otacani regulatora 3 dolava alebo doprava na digitalnom displeji zobrazi nazov
aktualnej funkcie a jej hodnota.

Rovnakym sp6sobom je mozné odomknut menu aj stla¢enim a podrzanim regula¢ného gombika 8 na jednotke podavania drétu po dobu dlhsiu
ako 3,5 sekundy. Na digitalnom displeji 7 sa zobrazi ndzov a hodnota funkcie pre aktuélny zvaraci rezim. Stla¢enim regulaéného gombika 8 a
jeho otacanim dolava alebo doprava je mozné prepinat medzi funkciami a parametrami rezimu a zarover nastavovat ich hodnoty.

PREPNUTIE NA POZADOVANY ZVARACI REZIM
Stlac¢enim tlacidla 2 d6jde k cyklickému prepnutiu na nasledujuci zvaraci rezim, <o je viditelné na displeji 1 na prednom paneli.

RESETOVANIE VSETKYCH FUNKCI POUZIVANEHO ZVARACIEHO REZIMU

M6zu nastat situacie, ked nastavenia jednotky pouzivatela mierne matu. Na ich obnovenie na Standardné tovarenské nastavenia postacuje
stlacit a podrzat regulator 3 dlhsie ako 10 sekind (ignorujte animaciu symbolu zamku). Displej za¢ne odpoditavat 333...222...111 a po dosiahnuti
hodnoty , 000" budy vietky nastavenia zvoleného programu aktualneho zvaracieho rezimu obnovené na tovarenské hodnoty. Resetovanie
parametrov sa vykondva samostatne pre kazdy program a kazdy zvaraci rezim. Je to zabezpefené z d6vodu pohodlia, aby nedoslo k
resetovaniu individualnych nastaveni v ostatnych programoch a zvaracich rezimoch.

Rovnakym spésobom je mozné resetovat parametre aktualneho zvaracieho rezimu na podavaci drétu pomocou regulatora 8.

ZMENA CiSLA PROGRAMU V AKTUALNOM ZVARACOM REZIME

V kazdom zvaracom rezime MMA, TIG a MIG/MAG moze pouzivatel uloZit az 16 roznych prednastaveni. Aktualne islo prednastavenia
(programu) je zobrazené v pravom hornom rohu LCD displeja zdroja na prednom paneli. Pri prvom zapnuti stroja je pre kazdy zvaraci rezim
vzdy zvoleny program ¢. 1. V3etky zmeny nastaveni stroja vtomto zvaracom rezime a pri aktualnom ¢isle programu sa ukladaju. Na prepnutie
na iné Cislo programu a opétovné zacatie nastavovania od zakladnych parametrov staci stlacit tlacidlo 4 na zdroji zvaracieho pridu (alebo
tlacidlo g na podavaci drotu). LCD displej nasledne zobrazi aktudlne Cislo programu, ktoré je mozné zvysit alebo znizit otacanim reguldtora 3
(alebo regulatora 8 na podavaci drétu) doprava alebo dolava. Vyber programu je potrebné potvrdit stlacenim prislusného regulatora 3 alebo 8.

VSEOBECNY ZOZNAM FUNKCIi

Zvaraci rezim MMA

0) [-1-] Hlavny zobrazovany parameter PRUD (= 80 A v predvolenom nastaveni);
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] Vykon Hot-Start (= 50 % v predvolenom nastaveni);
a) o[OFF] ... 200% (krok nastavenia 5%);

2) [t.HS] Cas Hot-Start (= 0,3 s v predvolenom nastaveni);
a)0.1...1.0 s (krok nastavenia 0.1 s);

3) [Ar.F] Vykon Arc-Force (= 50 % v predvolenom nastaveni);
a) o[OFF] ... 100% (krok nastavenia 5%);

4) [u.AF] Uroven aktivacie Arc-Force (= 12 V v predvolenom nastaven/);
a)9...18V (krok nastavenia 1 V);

5) [BAH] Sklon napatovej charakteristiky (= 1,4 V/A v predvolenom nastaveni);
a) 0.2 ...1.8 V/A (krok nastavenia 0.4 V/A);

6) [Sh.A] Zvaranie kratkym oblUkom (= OFF v predvolenom nastaveni);
a) o[OFF] ... 3 Urovne (krok nastavenia 1 Uroven);

7) [BSn] Jednotka zniZenia napatia (= OFF v predvolenom nastaveni);
a) ON —zapnutg;
b) OFF —vypnutg;

8) [Po.P] Rezim pulzacie prudu (= OFF v predvolenom nastaveni);
a) ON —zapnuty;
b) OFF —vypnuty;
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9) [I.PS] Pauzovy prid (= 25 A v predvolenom nastaveni);
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;
10) [Fr.P] Frekvencia pulzacie pridu (= 5,0 Hz v predvolenom nastaveni);
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamicky krok zmeny 0,1 Hz...1 Hz);
12) [dut] Pomer impulz/pauza (vyvazenie) — percentudlny podiel impulzu pridu vzhlfadom na periédu opakovania impulzov (= 50 % v
predvolenom nastaveni);
a) 20 ... 80% (krok zmeny 2%).

Rezim zvdrania TIG

0) [-2-] Hlavny zobrazovany parameter PRUD (= 100 A v predvolenom nastaveni);
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;
€) 14 ... 350 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-350-400V;

1) [But] Rezim tlacidla horaka (= [LIFT] v predvolenom nastaveni);
a) [LIFT] —rezim TIG-LIFT bez tlacidla (pre hordk s ventilom);
b) [LIFT2T] - rezim TIG-LIFT2T s tlacidlom (zvaraci prid sa zastavi po uvolneni tlacidla horaka);
) [LIFT4T] —rezim TIG-LIFT4T s tla¢idlom (op&tovné stlacenie tladidla horaka znizi prid na hodnotu ,Koneény prud®, po
uvolneni tla¢idla nasleduje vypnutie zvaracieho prudu);

2) [t.uP] Cas nabehu pridu (= 0,2 s v predvolenom nastaveni);
a) o ...15.0 s (krok nastavenia 0.1s);

3) [t.dn] Cas dobehu pridu (= 0,2 s v predvolenom nastaveni);
a) 0 ...15.0 s (krok nastavenia 0.1s);

4) [Po.A] Konedny prud (= 20 A v predvolenom nastaveni);
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;
€) 14 ... 50 A (krok nastavenia 1 A) pre ProMIG-350-400V;

5) [t.Po] Cas dodavky plynu po zvérani (= 4,0 s v predvolenom nastaveni);
a)1.0...35.0 s (krok nastavenia 0.1s);

6) [Po.P]Rezim pulzacie pridu (= OFF v predvolenom nastaveni);
a) ON —zapnuty;
b) OFF —vypnuty;

7) [I.PS] Pauzovy prud (= 25 A v predvolenom nastaveni);
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 pulzacie pridu (= 10,0 Hz v predvolenom nastaveni);
a) 0.2 ... 500 Hz (dynamicky krok zmeny 0,1 Hz ... 1 Hz);

9) [dut] Pomer impulz/pauza (vyvazenie) — percentualny podiel prddového impulzu k peridde opakovania tychto impulzov (= 50 % v

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

ReZim zvdrania MIG/MAG
0) [-3-] Hlavny zobrazovany parameter NAPATIE ZVARANIA (= 19,0 V predvolenom nastaveni);
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... 28,0V (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] Druhy hlavny parameter RYCHLOST PODAVANIA DROTU (= 4,5 m/min v predvolenom nastaveni);
a) 1.0 ... 16.0 m/min (krok nastavenia 0.2 m/min);
2) [t.Pr] Cas prietoku plynu pred zvaranim (= 0,1 s v predvolenom nastaveni);
a)0.1... 25.0 s (krok nastavenia 0.1s);
3) [t.Po] Cas prietoku plynu po zvérani (= 1,5 s v predvolenom nastaveni);
a) 0.5 ... 25.0 s (krok nastavenia 0.1 s);
4) [t.uP] Cas narastu napétia (= 0,1 s v predvolenom nastaveni);
a)0... 5.0 s (krok nastavenia 0.1 s);
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5) [t.dn] Cas poklesu napétia (= 0,1 s v predvolenom nastaveni);
a)0... 5.0 s (krok nastavenia 0.1 s);

6) [But] Rezim tlacidla horaka (= [2T] v predvolenom nastaveni);
a) [2T] -rezim tlacidla horaka 2T;
b) [4T]—Standardny rezim tlacidla horaka 4T;

7) [Ind] Urovef indukénosti (= o v predvolenom nastaveni);
a) -5 ... 0 ... 5 Urovni (krok nastavenia 1 Uroven);

8) [SFt] Makky start drétu (= OFF v predvolenom nastaveni);
a) ON —zapnuté;
b) OFF —vypnuté;

9) [Po.P]Rezim pulzného pridu (= OFF v predvolenom nastaveni);
a) ON —zapnuté;
b) OFF —vypnuté;

Parametre pulzného rezimu MIG/MAG:
10) [Adu] Hlavny parameter v pulznom rezime — NASTAVENIE NAPATIA (= 0,0 V predvolenom nastaveni);
a)-5.0...+5.0 V (krok nastavenia 0,1 V); dlzka oblUka sa zvy3uje so zvy$ovanim hodnoty parametra;
11) [tYP] Typ materialu drétu (= Fe v predvolenom nastaveni);
a) Fe —bezny ocelovy drét typu ER70S-6 (pouzit len ochranny plyn3 so zlozenim 82 % Ar + 18 % CO,);
b) St.St —nerezovy ocelovy drot typu ER308L/ER316L (pouZit len ochranny plyn? so zloZzenim 98 % Ar + 2 % CO,);
) ALSi - hlinikovo-kremikovy drét typu ER4043 (pouZit len 100 % Ar ako ochranny plyn3);
d) Al.Mg — hlinikovo-hor¢ikovy drét typu ER5356 (pouzit len 100 % Ar ako ochranny plyn3);
12) [dia] Priemer dr6tu (= 0,8 mm v predvolenom nastaveni);
a) 0,6 ... 0,8 mm pre ocelovy a nerezovy drét pre ProMIG-160;
b) 0,6 ... 1,0 mm pre ocelovy a nerezovy drot pre ProMIG-200/250;
€) 0,6 ... 1,2 mm pre ocelovy a nerezovy drot pre ProMIG-270/350-400V;
d) 0,8... 1,2 mm pre hlinikovy drét.

ZARUKA

Vazeny zakaznik!

PATON INTERNATIONAL vam dakuje za vyber produktov PATON™ a zarucuje ich vysoku kvalitu a bezchybnt funkciu, ak sU dodrzané pravidla
pouzivania.

UPOZORNENIE!!! Pred pouzitim zariadenia odpori¢ame preditat si navod na obsluhu a skontrolovat spravnost vyplnenia
A zaru¢ného listu: ndzov zakipeného modelu a jeho sériové ¢islo musia byt totozné s Udajmi uvedenymi v zaruénom liste.
Akékolvek Upravy alebo opravy v kupdne si zakazané.
ZARUCNE PODMIENKY
PATON INTERNATIONAL zarucuje spravnu funkciu zvéracieho zariadenia za predpokladu, Ze spotrebitel dodrziava pravidla pouzivania,
skladovania a prepravy.

UPOZORNENIE! Pri mechanickom poskodeni zvaracieho zariadenia sa bezplatny zaruény servis neposkytuje!
Hlavna zaru¢na doba pre zvaracie zariadenia je:

ProMIG-160
ProMIG-200 5 roky
ProMIG-250

ProMIG-270-400V
ProMIG-350-400V

3 roky

Hlavna zaru¢na doba zacina plynUt odo dna predaja zariadenia zakaznikovi.

Aby sa predislo porucham, odporuca sa kazdych Sest mesiacov (v zavislosti od pracovného prostredia) odstranit ochranny kryt a vycistit
vnutorné prvky stlatenym vzduchom. Cistenie je potrebné vykonavat opatrne a s dostatoénym odstupom, aby nedodlo k pogkodeniu
mechanickych ¢asti alebo spajok elektronickych komponentov.

Pocas hlavnej zaru¢nej doby sa predavajuci zavazuje bezplatne pre majitela invertorového zariadenia PATON™:
-vykonat diagnostiku a ur¢it pricinu poruchy;

-poskytnut jednotky a prvky potrebné na opravu;

-vymenit chybné prvky a zostavy;

-otestovat opravené zariadenie.

3spotreba ochranného plynu: 7 I/min alebo viac pri nizkom zvaracom pride a od 14 I/min pri zvaracom pride 150-200 A.
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Hlavna zaruka sa nevztahuje na zariadenia, ktoré:

-maju mechanické poskodenia, ktoré ovplyvnili funkénost zariadenia (deformacie krytu alebo casti v désledku padu alebo narazu tazkych
predmetov, vypadnutie tla¢idiel alebo konektorov);

-maju znamky korozie, ktoré spdsobili poruchy;

-boli poskodené v désledku pdsobenia vlhkosti na elektrické alebo elektronické komponenty;

-zlyhali v d6sledku nahromadenia vodivého prachu vo vnutri (uhlikovy prach, kovové piliny a pod.);

-boli predmetom pokusov o samostatnu opravu alebo vymenu elektronickych prvkov.

Rovnako sa hlavna zaruka nevztahuje na vonkajsie prvky zariadenia vystavené fyzickému kontaktu a na prislusenstvo / spotrebny material.
Reklamacie tykajuce sa tychto prvkov sa prijimaju do dvoch tyzdriov od datumu predaja:

~tlacidlo ,on/off";

—ovladacie gombiky;

-konektory pre kable a hadice;

-riadiace konektory;

-sietovy kabel a zastrcka;

-rukovét na prenasanie, ramenny popruh, kryt, kufor;

—drziak elektrédy, uzemriovacia svorka, horak, zvaracie kable a hadice.

Predavajuci si vyhradzuje pravo odmietnut zaruénu opravu alebo povazovat datum vyroby zariadenia (uréeny podla sériového Cisla) za zaciatok
zarucnej lehoty, ak:

- majitel strati zarucny list;

- zarucny list nie je spravne vyplneny predavajicim alebo chyba.

Zaruéna lehota sa predlzuje o ¢as trvania zaru¢ného servisu.

Informacie o umiestneni a kontaktnych ddajoch najblizsieho servisného centra PATON ziskate od svojho predajcu alebo importéra.

INFORMACIA O LIKVIDACII POUZITEHO ZARIADENIA

Symbol na vyrobku oznaduje, Ze zariadenie sa nesmie likvidovat spolu s komunalnym odpadom.
Zariadenie je potrebné odovzdat v zbernom mieste pre elektrické a elektronické zariadenia urcenom
narecyklaciu, kde bude prijaté bezplatne. Informacie o miestach zberu pouzitého zariadenia je mozné
najst na webovych strankach. Spravna likvidécia v silade so smernicou 2012/19/EU (WEEE) o odpade
z elektrickych a elektronickych zariadeni pomaha Setrit cenné prirodné zdroje a zabraruje zneéisteniu
Zivotného prostredia. Nedodrzanie vyssie uvedenych odporiéani méze viest k pokutam v silade s
platnymi predpismi.

KONTAKTUJTE SVOJHO NAJBLIZSIEHO PREDAJCU ALEBO DOVOZCU PRE DALSIE
INFORMACIE O RECYKLACII ZARIADENIA.

D&tum prijatia na opravu

(podpis)

Priznaky poruchy:

Pric¢ina:
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