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EU MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Gyartoé
PATON INTERNATIONALLLC

Novopyrohivska 66, 03045 Kijev, UKRAJNA

Ezuton kijelentjik, hogy a megfeleléségi nyilatkozat kizarélagos felel6sséglinkre
kerult kiadasra, és a kovetkezd termékre vonatkozik:

Termékmegnevezés:

PATON™ PRO-160
PATON™ PRO-200
PATON™ PRO-250
PATON™ PRO-270-400V
PATON™ PRO-350-400V
PATON™ PRO-500-400V
PATON™ PRO-630-400V

A nyilatkozat targya megfelel az alabbi iranyelveknek és szabvanyoknak:

Iranyelvek:

Gépek biztonsaga — Gépek villamos
berendezései -

ivhegesztd berendezések — 1. rész:
Hegeszt6 aramforrasok

ivhegesztd berendezések — 10. rész:
Elektromagneses 0sszeférhetdségi
(EMC) kovetelmények

A gyarto képviseletében alairva:
Hely és datum:

Alairas
Név, beosztas:

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
03045 Kijev, UKRAINA 04, <,§ﬁ£‘022
2

o e,

Mark Tokmakov
Mdszaki igazgato

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

E-Mail: office@paton.ua
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A hegesztéberendezést a miuiszaki szabvanyoknak és a megallapitott biztonsagi el6éirdsoknak
megfeleléen gyartottak. A helytelen kezelés azonban az alabbi veszélyekhez vezethet:

- akarbantarté személyzet vagy harmadik személyek sériilése;

- agépvagy a vallalat vagyonanak kdrosodasa;

- ahatékony munkafolyamat megzavardsa.

A gép Uzembe helyezésével, miikodtetésével, feliigyeletével és karbantartasaval foglalkozé minden
személynek:

- meg kell felelnie a megfelelé szakképesitési kovetelményeknek;

- rendelkeznie kell hegesztési ismeretekkel;

- szigoruan be kell tartania ezeket az utasitasokat.

A biztonsagot csokkenté meghibasodésokat azonnal meg kell szlintetni.

BIZTONSAGI ELOIRASOK

HALOZATI ES IVARAM VESZELYE

- az aramités halalos lehet;

- akészilék altal keltett magneses mez6k kedvezétlen hatdssal lehetnek az elektromos készllékek
mUikodésére (példaul szivritmus-szabalyozdkra). Az ilyen készllékeket hasznalé személyeknek
orvossal kell konzultalniuk, mielétt a miikodé hegesztési teriilet kdzelébe l€pnek;

a hegeszt6kabeleknek erésnek, sértetlennek és szigeteltnek kell lennitik. A laza csatlakozasokat
és a sérult kdbeleket azonnal ki kell cserélni. A halézati kdbeleket és a hegesztéberendezés
kabeleit rendszeresen ellenériztetni kell villamos szakemberrel a szigetelés épsége
szempontjabol;

- akészilék hasznalata kdzben tilos eltavolitani a kiilsé burkolatot.

AHEGESZTOIV SUGARZASANAK VESZELYE

Tilos a hegeszt6ivet szabad szemmel nézni. A mikddés kézben keletkezé iv és froccsenések a bért
megégethetik vagy tlizet okozhatnak, ezért mindig védémaszkot kell viselni szinezett sz(irével (a
védészemivegnek DIN 9-10 szlrével kell rendelkeznie). A berendezés muikodési teriiletén
tartézkodo illetéktelen személyeknek szemiiket specialis védészemiiveggel kell védenilik, vagy nem
éghetd, sugarzast elnyeld védbernydket kell hasznalniuk.

VESZELYES GAZOK ES GOZOK VESZELYE

- ha flst és veszélyes gazok jelennek meg a munkatertileten, azokat megfelel6 eszkdzokkel el kell
tavolitani;

- biztositani kell a megfeleld frisslevegé-utanpotlast;

- a hegeszt6iv sugarzasi terliletének mentesnek kell lennie az oldészerg6zoktol.

avy,
O

MAGNESES TER VESZELYE

A készllék altal keltett magneses mezdk kedvezétlen hatassal lehetnek az elektromos készlilékek
mikodésére (példaul szivritmus-szabalyozoékra). Az ilyen készllékeket haszndlé személyeknek
orvossal kell konzultalniuk, mielétt a miikddé hegesztési terlilet kozelébe lépnek.

SZIKRAZAS VESZELYE

- agyulékony targyakat el kell tavolitani a munkateruletrél;

- tilos olyan tartalyokat hegeszteni, amelyekben gazokat, izemanyagot vagy kéolajszarmazékokat
tarolnak vagy kordbban taroltak. Ezen anyagok maradvanyai felrobbanhatnak;

- tliz- vagy robbanasveszélyes helyiségekben végzett munka sordn be kell tartani a nemzeti és
nemzetkdzi eléirdsoknak megfeleld kilonleges szabalyokat.

EGYENI VEDOESZKOZOK

Az egyéni védelem biztositasa érdekében tartsa be az alédbbi szabalyokat:

viseljen erés labbelit, amely nedves kérnyezetben is megérzi szigeteld tulajdonségait;

védje a kezét szigetel6 kesztylvel;

védje a szemétolyan hegesztdpajzzsal, amely a biztonsagi szabvanyoknak megfelel6 fénysziirével
van ellatva;

csak megfelel, alacsony gyulékonysagu ruhazatot viseljen.

o[>

#)
=

EROS ZAJ VESZELYE
A hegesztés soran keletkezd iv 8 6ras munkavégzés alatt 85 dB feletti zajszintet is kibocsathat. A
berendezéssel dolgoz6 hegesztéknek munkavégzés kozben hallasvédét kell viselnitik.

PATON PRO DC MMA
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KICSOMAGOLAS

A készllék szallitasi csomagja a kdvetkezbket tartalmazza:

roong,

8
(0 S )

Hasznalati Gtmutaté T

3 m* hegesztékabel ABICOR BINZEL p— ma)\8 — =
elektrédafogoval**** A

Univerzalis koffer**

Vallpant***

3 m* hegeszt6kabel ABICOR BINZEL Hegesztéiv aramforras
testcsipesszel**** halézati kabellel

* -5 méter a PRO-500-400V/630-400V modellekhez

** — Csak a PRO-160/200/250 modellekhez

***Csak a PRO-160/200/250/270-400V/350-400V modellekhez
**xx _ A WA” index( modellek kivételével

KEZELOSZERVEK ES JELZESEK

PRO-270-400V/350-400V/500-400V/630-400V
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1-Hegesztési médvalaszt6 MODE gomb
a) kézi ivhegesztés, MMA;
b) volframelektrédas védbégazas ivhegesztés, TIG;
c) fogydelektrodas védégazas hegesztés, MIG/MAG;
2-Forgatégomb az aktudlis hegesztési mod funkcidinak/paramétereinek kivalasztdsdhoz és értékeik beallitdsdhoz. A
funkciok/paraméterek kivalasztdsdhoz forgassa el a gombot, majd nyomja meg a kivalasztott funkcié/paraméter értékének
beallitdsdhoz. Az értékek a gomb forgatasaval allithaték be. A funkcié-/paramétervalaszté mentibe valé visszatéréshez nyomja meg
ismét a gombot;
3-Kijelz6;
4-Hegesztési programvalaszté PROG gomb (a felhasznald altal kordbban beallitott paraméterek 6sszessége);
5-Csatlakoz6 a huzalel6tolobol érkezd vezérlbjelekhez a hegesztéaram-forras felé;
6-A forras fékapcsoldja;
7-Halozati kabel;
8-Foldel6 csavaros csatlakoz6;
A -Hegesztéaram aljzat "+";
a) MMA hegesztés - az elektrédafogd kabel csatlakozik (specidlis elektrodak hasznélatakor a testkdbel csatlakozik);
b) TIG hegesztés - csak a testkabel csatlakozik;
c) MIG/MAG hegesztés tomor huzallal - a hegeszt6aram-atkoté a huzalelétolohoz csatlakozik;
d) MIG/MAG hegesztés onvédé porbeles huzallal (FCAW-S) - a testkabel csatlakozik;
B - Hegesztéaram aljzat "-":
a) MMA hegesztés — a testkabel csatlakozik (specidlis elektrédak hasznalatakor az elektrédafogd kabel csatlakozik);
b) TIG hegesztés — csak a TIG pisztoly kabele csatlakozik;
c) MIG/MAG hegesztés tomor huzallal - a testkébel csatlakozik;
d) onvédo porbeles huzallal (FCAW-S) —

A GEP KIJELZESE

MMA

[HrA

|

Prag.H=1 |aes

Farameters: b

Fower Hot Start: 513:-:*.
time Hot Start: H,3=

MIG/MAG

1- Aktuélis hegesztési méd

2- Az aktudlis hegesztési program széma

3- Afunkcid / paraméter neve

4- A kivalasztott funkcid / paraméter értéke

5- A menu kovetkezé két paraméterének listaja és értékei

—14]

[TIG-HFZT

/

Earameteri.g -
ime amrer-down: sl 5
time rFost-gas: 4:1215
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UZEMBE HELYEZES

A hegesztéberendezés kizarélag kézi ivhegesztésre (MMA), volframelektrodéas védbgazas ivhegesztésre (TIG), valamint inertgdzas
/ aktiv védbégazas ivhegesztésre (MIG/MAG) szolgal (amennyiben huzaladagolé mechanizmussal van felszerelve). A berendezés
minden ett6l eltéré6 hasznélata nem rendeltetésszerli haszndlatnak minésul. A gyarté nem vallal felelésséget a nem
rendeltetésszer(i hasznalatbol eredd karokért. A rendeltetésszer(i hasznalat feltétele a jelen kezelési Utmutatéd elbirdsainak
betartasa.

TELEPITESI KOVETELMENYEK

Aberendezést lgy kell elhelyezni, hogy a htitélevegd szabadon daramolhasson az eliils6 és hatsoé panel szellézényilasain keresztul.
Ugyelni kell arra, hogy a fémpor (példaul csiszolasi por) ne keriiljon kézvetleniil a berendezésbe a h(itéventilatoron keresztil.

HALOZATI CSATLAKOZTATAS

A PATON PRO hegeszt6berendezés az alabbi tapellatasra készilt:
1-Halozati feszultség 230V (-27 % +18 %) — PRO-160/200/250 modellekhez;
2-Haromfazisu halézati fesziltség 3x380 V vagy 3x400 V (PRO-270/350/500/630 modellekhez). A biztonsagi eléirdsok
megkovetelik a berendezés hazanak foldelését hegesztéberendezés hasznalata
soran. Ez két médon valésithaté meg: L2
a) a sarga-zold haldzati kabel negyedik vezet6jének hasznalataval;
b) csavaros foldelécsatlakozé alkalmazasaval (a FAK-orszdgokban

alkalmazott foldelési szabvany).
A PATON hegesztégépek hdromfazisi halézathoz térténé csatlakoztatdsdhoz az IEC L1
60445 szabvanynak megfelelé négyeres kabelt kell hasznalni: L3
- barnavezeték - L1 fazis;
- fekete vezeték - L2 fazis;
- kék vezeték - L3 fazis; 1
- sarga-zéld vezeték - foldelés. =

Figyelem! Amennyiben a berendezést 270 V-nal nagyobb haldzati fesziltséghez (PRO-160/200/250), illetve 450 V-nal nagyobb
feszlltséghez (PRO-270/350/500/630) csatlakoztatjak, a gyarté valamennyi garancialis kotelezettsége érvényét veszti! A gyartd
garancialis kotelezettségei szintén érvénylket vesztik a haldzati fazis hibas foldelési csatlakoztatdsa esetén.

A halézati csatlakozd, a tapkabelek keresztmetszete, valamint a haldzati biztositékok kivalasztédsat a berendezés muszaki
jellemzéi alapjan kell meghatarozni.

A KESZULEK MENUNYELVENEK BEALLITASA

A menl nyelvének bedllitdsdhoz tartsa lenyomva a MODE gombot (1), majd kapcsolja be a készliléket. A kivant nyelvet a
szabalyozégomb (2) elforgatasaval valassza ki, majd a valasztds megerésitéséhez nyomja meg a gombot. A készulék
kezeléfeluletének nyelve megvéltozik.

!VIMf\ . Beallitott :?ramertek Huzalstmérs MIG/MAG A halozati 'kabel egyes Maximalis
elektrodaatméro, MMA és TIG . erének <
, hegesztéshez, mm kabelhossz, m
mm hegesztéshez, A keresztmetszete, mm
1x230 V- PRO-160, PRO-200, PRO-250

1 75
1.5 115
. . 2 155

a2 legfeljebb 80 legfeljebb @0.6
2.5 195
4 310
6 465
1.5 75
2 105
a3 legfeljebb 120 legfeljebb @0.8 2.5 130
4 205
6 310
2 75
2.5 95

a4 legfeljebb 160

4 155
legfeljebb @1.0 6 230
2.5 75
@5 legfeljebb 200 4 125
6 185
@5 . 2.5 60
26 (olvads) legfeljebb 250 2 100

-7- PATON PRO DC MMA
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legfeljebb @1.21 | 6 | 150 |
MMA Beallitott aramérték Huzalatméré A halozati kabel egyes Maximalis
elektrodaatméro, MMA és TIG MIG/MAG erének keresztmetszete, kabelhossz, m
mm hegesztéshez, A hegesztéshez, mm mm
3x380/400V — PRO-270, PRO-350, PRO-500, PRO-630
1.5 135
2 175
@3 legfeljebb 120 legfeljebb &0.8 2.5 220
4 350
6 525
2 130
2.5 160
24 legfeljebb 160
4 260
legfeljebb @1.0 6 385
2.5 115
@5 legfeljebb 220 4 180
6 270
2.5 85
ol\(/a::ié legfeljebb 270 legfeljebb @1.2 4 135
6 205
2.5 65
@6 legfeljebb 350 legfeljebb @1.4 4 100
6 150
4 80
@6 tizallo legfeljebb 400 6 120
i 10 195
legfeljebb &1.6 2 o5
ol\?aiié legfeljebb 500 6 85
10 140
4 40
@8 legfeljebb 630 legfeljebb @2.0 6 65
10 105

FIGYELEM! A készilék hatlapjan taldlhatd fékapcsolé (6) (PRO-160/200/250 modellek esetén) nem minésul teljes haldzati
levalaszté kapcsolénak, és a készllék kikapcsoldasakor nem fesziltségmentesiti telies mértékben a bels6é elektronikus
alkatrészeket. A hegesztés befejezése utan a biztonsagi eléirdsoknak megfeleléen hizza ki a halézati csatlakozédugot.

A BERENDEZES CSATLAKOZTATASI KAPCSOLASI RAJZA KEZI iVHEGESZTESHEZ (MMA)

ELEKTRODAFOGO

MUNKADARAB

" Legfeljebb 1,0 mm impulzusdramu hegesztéshez acél és rozsdamentes huzallal

PATON PRO DC MMA -8-
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Ajanlott tapkabelhossz MMA hegesztéshez:

. Maxuj’\al!s Rab e sz Ceviinanyban). Vezet6 keresztmetszete, mm? Kabeltipus
aramerdsség, A m
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
8...30 50 KG 1x50
500 12...40 70 KG 1x70
630 10...30 70 KG 1x70
15...40 95 KG 1x95

A BERENDEZES CSATLAKOZTATASI RAJZA VOLFRAMELEKTRODAS INERTGAZOS
iVHEGESZTESHEZ (TIG)

ARGONHEGESZTO
PISZTOLY

OLDOLOCSIPESZ

S

MUNKADARAB

A BERENDEZES CSATLAKOZTATASI RAJZA METAL-INERTGAZ / AKTiV GAz
iVHEGESZTESHEZ (MIG/MAG)

1 KULSO HUZALADAGOLO

Ar+Cly
FELAUTOMATA
HEGESZTOPISZTOLY

FOLDOLOCSIPESZ

=

-9- PATON PRO DC MMA




FPATON

MUSZAKI ADATOK

PARAMETEREK PRO-160 PRO-200 PRO-250 PRO-270 PRO-350 PRO-500 PRO-630

Névleges haromfazisu

D b0/ 60 220 220 220 3x380 3x380 3x380 3x380
iy € 230 230 230 3%400 3x400 3x400 3x400
Névleges aramfelvétel 18...21 23..27 295...35 12..14 16..185 | 30..355 42..49
haldzati fazisonként, A
Névleges hegesztéaram, A 160 200 250 270 350 500 630
Maximalis tizemi aram, A 215 270 335 350 450 630 800
70%/160 | 70%/200 | 70%/250 | 70%/270 | 70%/350 | 70%/500 | 70%/630
o A-nal A-nal A-nal A-nal A-nal A-nal A-nal
Bekapcsolasiidé (DC) 100% / 100%/ 100%/ 100 %/ 100 % / 100%/ 100%/

134 A-nal 167 A-nal 208 A-nél 225 A-nél 290 A-nal 420 A-nal 520 A-nél

Tapfeszlltség megengedett

e 160..260 | 160..260 | 160..260 +15% +15% +15% +15%
eltérése, V
HegesztGdram szabalyozdsi 8...160 10...200 12...250 12...270 14...350 16...500 18...630
tartomanya, A
Hegesztési feszlltscg 12...24 12...26 12...28 12..29 12...30 12...40 12...44
szabalyozasi tartomanya, V
::A elektroda dtmérdje, 1.6..4.0 1.6..5.0 1.6...6.0 1.6...6.0 1.6..6.0 1.6..8.0 1.6...8.0
:enfesm’huzalatmeroje’ 06..1.0 056..1.0 06..1.2* 06..1.2 06..1.4 06..1.6 056..2.0

MMA: 0,2...500 Hz - allithatd

Impulzusos hegesztesi TIG: 0,2...500 Hz - 4llithaté

madok MIG/MAG: szinergikus

‘Hot-Start’ MMA médban Allithato

‘Arc-Force’ MMA médban Allithaté

‘Anti-Stick” MMA médban Automatikus

Uresjarati )

feszlltségcsokkentd egység be/ki

MMA Uresjarati feszultség, V 12/75

ivgyujtasi fesziltség, V 110

Névleges 10.6... 19.8 ... 27.7 ...
teljesitményfelvétel, VA 40...46 5.0...60 6.5..7.7 7:9..93 12.2 23.5 32.4
Maximalis

teljesitményfelvétel, VA 58 7.4 8.4 13 15.2 28.9 40.0
Hatasfok, % 92

Hités Adaptiv

Uzemi hémérséklet-

tartomany, °C -25...+45

Méretek, mm (hosszusag, 345x115x 345x115x 345x115x 385x 145 x 385x 145 x 510x 180 x 510x 235 x
szélesség, magassag) 290 290 290 348 348 385 410
Tomeg tartozékok nélkil, kg 5,2 5,8 5,9 9,9 10,1 19,5 23,5
Védettségi fokozat P33 1P23

20,6...1,0 mm impulzusaramu hegesztéshez acél és rozsdamentes huzallal

PATON PRO DC MMA -10-
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A GEP FUNKCIOINAK BEALLITASA

Amikor a beallitdsi menu zarolva van, a kijelz6n egy zart lakat szimbélum jelenik meg: u , a készilék az aktualis hegesztési mdédszer
f6 paraméterének nevét és értékét jeleniti meg:

- MMA mddban - a hegesztéaram;

- TIG médban - a hegeszt6aram;

- MIG/MAG mdédban - a hegesztési feszlltség / feszlltségkorrekcio — impulzus Gzemmaddban.

Az elélapon talalhaté szabalyozd gomb (2) tobbfunkcids, és a kdvetkezékre hasznalhaté:

- barmely funkcid kivalasztédsa az aktualis hegesztési mddban (balra vagy jobbra forgatva);

- akivalasztott paraméter értékének beallitdsa (nyomja meg a gombot és forgassa el);

- azaktudlis hegesztési moédszer 6sszes programfunkcidjanak visszaallitasa gyari beallitdsokra (tartsa lenyomva a gombot tdbb mint 12
masodpercig).

Nyomja meg a MODE gombot (1) a kévetkezd hegesztési moédszerre vald valtashoz (kdrkords valtas).

A GEP MENUJENEK ZAROLASA / FELOLDASA

Ha a gép mendje zarolva van, a szabalyozé gomb (2) csak az aktualis mikodési mod f6 paraméterének értékét valtoztatja meg. Nyomja
meg és tartsa lenyomva a szabalyozé gombot (2) tobb mint6 méasodperciga mentii felolddsahoz. Afeloldas soran egy nyilé lakat animacio
jelenik meg. A sikeres feloldas utan az izemmaéd tovabbi funkcidi és azok értékei médosithatéva valnak.

Nyomja meg és tartsa lenyomva a szabdlyoz6 gombot (2) tobb mint 6 mésodpercig a menl zaroldsdhoz. Egy zar6dé lakat animacid
jelenik meg, és amikor a lakat bezarédik, a gép menlje zarolasra kerul.

VALTAS A KIVANT HEGESZTES| MODRA

Nyomja meg a MODE gombot (1), hogy kdrkordsen a kdvetkez6 hegesztési modra valtson.

AZ AKTUALIS HEGESZTESI MOD OSSZES FUNKCIOJANAK VISSZAALLITASA

Nyomja meg és tartsa lenyomva a szabalyozd gombot (2) tébb mint 12 mésodpercig (hagyja figyelmen kivil a lakat szimb6lum
animacidjat), hogy a bedllitdsokat visszaallitsa a gyari értékekre. A ,,333...222...111...” visszaszamlélas elindul, és amikor eléri a ,,000”
értéket, az aktudlis hegesztési mdd kivalasztott programjanak minden beéllitdsa visszadll a gyari alapértékekre. A paraméterek
visszadllitdsa minden hegesztési méd minden programjanal kilon torténik, hogy elkeriilhetd legyen a nem kivant visszaallitds mas
programokban és hegesztési médokban.

A HEGESZTESI PROGRAM MODOSITASA

Az MMA, TIG és MIG/MAG hegesztési médok mindegyikében legfeljebb 16 kilonb6z6 hegesztési bedllitds menthetd és valaszthato ki.
Az aktudlis bedllitas (program) szama a kijelz6 jobb felsé sarkaban jelenik meg. Amikor a gépet elészor bekapcsoljak, minden hegesztési
mdédhoz az ,,1” szdmu program kertl alkalmazasra.

Nyomja meg a PROG gombot (4) — az aktuélis program szama megjelenik. Forgassa el a szabdlyozé gombot (2) egy masik program
kivalasztdsadhoz, majd nyomja meg a valasztas megerésitéséhez - a kivalasztott hegesztési program beéllitdsai alkalmazésra kertilnek.
A gép hegesztési beadllitdsaiban végrehajtott minden mdédositas automatikusan mentésre keril a kivalasztott programba.

A GEP FUNKCIOINAK LISTAJA
MMA hegesztési mod

0) [- 1-]-f6 paraméter: welding amperage (= 80 A alapértelmezés szerint);
a) 8...160 A (lépéskodz 1 A) PRO-160 esetén;

b) 10...200 A (lépéskoz 1 A) PRO-200 esetén;
c) 12...250 A (1épéskoz 1 A) PRO-250 esetén;
d) 12...270 A (1épéskoz 1 A) PRO-270-400V esetén;
e) 14...350 A (lépéskoz 1 A) PRO-350-400V esetén;
f) 16...500 A (lépéskoz 1 A) PRO-500-400V esetén;

g) 18...630 A (lépéskoz 1 A) PRO-630-400V esetén;
1) [H.St] power Hot start (= 50 % alapértelmezés szerint);
a) O[OFF]...100% (lépéskdz 5%);
2) [t.HS] time Hot start (= 0.3 s alapértelmezés szerint);
a) 0.1...1.0 s (lépéskodz 0.1 s);
3) [Ar.F] power Arc Force (= 50% alapértelmezés szerint);
a) 0 [OFF]...100% (lépéskodz 5%);
4) [u.AF] threshold Arc Force (= 12 V alapértelmezés szerint);
a) 9...18 V (lépéskoz 1V);
5) [BAH] volt-amp. characteristic (= 1.4 V/A alapértelmezés szerint) - volt-aram jelleggdrbe meredeksége;
a) 0.2...1.8 V/A (lépéskoz 0.4 V/A);
6) [Sh.A] short arc mode (= OFF alapértelmezés szerint);
a) O[OFF]...3 fokozat (lépéskoz 1 fokozat);
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7) [BSn] voltage reduction device (= OFF alapértelmezés szerint);
a) ON -engedélyezve;
b) OFF - kikapcsolva;
8) [Po.P] pulse mode (= OFF alapértelmezés szerint);
a) ON —engedélyezve;
b) OFF - kikapcsolva;
Az MMA impulzus lizemmaéd paraméterei:

FPATON

9) [-1-] base amperage (= 80 A alapértelmezés szerint);
a) 8...160 A (lépéskodz 1 A) PRO-160 esetén;
b) 10...200 A (1épéskoz 1 A) PRO-200 esetén;
c) 12...250 A (1épéskoz 1 A) PRO-250 esetén;
d) 12...270 A (1épéskoz 1 A) PRO-270-400V esetén;
e) 14...350 A (lépéskoz 1 A) PRO-350-400V esetén;
f) 16...500 A (lépéskoz 1 A) PRO-500-400V esetén;
g) 18...630 A (lépéskoz 1 A) PRO-630-400V esetén;
10) [I.PS] pause amperage (= 25 A alapértelmezés szerint);

a) 8...160 A (lépéskoz 1 A) PRO-160 esetén;

b) 10...200 A (lépéskoz 1 A) PRO-200 esetén;

c) 12...250 A (lépéskoz 1 A) PRO-250 esetén;

d) 12...270 A (lépéskoz 1 A) PRO-270-400V esetén;
)

@

14...350 A (lépéskoz 1 A) PRO-350-400V esetén;
f) 16...500 A (lépéskoz 1 A) PRO-500-400V esetén;
g) 18...630 A (lépéskoz 1 A) PRO-630-400V esetén;

11)  [Fr.P]frequency pulse (= 5.0 Hz alapértelmezés szerint);
a) 0.2...500 Hz (dinamikus l€péskdz 0.1 Hz...1 Hz);

12) [dut] impulse/pause duty (= 50% alapértelmezés szerint);
a) 20...80% (lépéskdz 2%).

TIG hegesztési mod

0) [-2-] f6 paraméter: welding amperage (= 60 A alapértelmezés szerint);
a) 8...160 A (lépéskoz 1 A) PRO-160 esetén;
b) 10...200 A (lépéskoz 1 A) PRO-200 esetén;
c) 12...250 A (lépéskoz 1 A) PRO-250 esetén;
d) 12...270 A (lépéskoz 1 A) PRO-270-400V esetén;
e) 14...350 A (lépéskoz 1 A) PRO-350-400V esetén;
f) 16...500 A (lépéskoz 1 A) PRO-500-400V esetén;
g) 18...630 A (lépéskoz 1 A) PRO-630-400V esetén;
1) [t.uP] amperage rise time (= 0.2 s alapértelmezés szerint);
a) 0.1...15.0 s (lépéskoz 0.1 s);
2) [Po.P] pulse mode (= OFF alapértelmezés szerint);
a) ON -engedélyezve;
b) OFF - kikapcsolva;
ATIG pulse mode paraméterei:

3) [-2-] f6 paraméter: base amperage (= 60 A alapértelmezés szerint);
a) 8...160 A (lépéskodz 1 A) PRO-160 esetén;
b) 10...200 A (lépéskoz 1 A) PRO-200 esetén;
c) 12...250 A (lépéskoz 1 A) PRO-250 esetén;
d) 12...270 A (lépéskoz 1 A) PRO-270-400V esetén;
e) 14...350 A (lépéskoz 1 A) PRO-350-400V esetén;
f) 16...500 A (lépéskoz 1 A) PRO-500-400V esetén;
g) 18...630 A (lépéskoz 1 A) PRO-630-400V esetén;
4) [I.PS] pause amperage (= 25 A alapértelmezés szerint);

a) 8...160 A (lépéskoz 1 A) PRO-160 esetén;

b) 10...200 A (lépéskdz 1 A) PRO-200 esetén;

c) 12...250 A (lépéskoz 1 A) PRO-250 esetén;

d) 12...270 A (lépéskdz 1 A) PRO-270-400V esetén;
)

)

)

e 14...350 A (lépéskoz 1 A) PRO-350-400V esetén;
f) 16...500 A (lépéskoz 1 A) PRO-500-400V esetén;
g) 18...630 A (lépéskoz 1 A) PRO-630-400V esetén;

5) [Fr.P] frequency pulse (= 10.0 Hz alapértelmezés szerint);
a) 0.2...500 Hz (dinamikus l&péskdz 0.1 Hz...1 Hz);

6) [dut] impulse/pause duty (= 50% alapértelmezés szerint);
a) 4...80% (lépéskodz 2%).
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MIG/MAG hegesztési méd

0) [- 3-] f6 paraméter: welding voltage (= 19.0 V alapértelmezés szerint);
a) 12.0...24.0V (lépéskdz 0.1 V) PRO-160 esetén;
b) 12.0...26.0 V (lépéskdz 0.1 V) PRO-200 esetén;
c) 12.0...28.0 V (lépéskdz 0.1 V) PRO-250 esetén;
d) 12.0...29.0 V (lépéskoz 0.1 V) PRO-270-400V esetén;
( )
( )

e) 12.0...32.0 V (1épéskoz 0.1 V) PRO-350-400V esetén;
f) 12.0...40.0 V (1épéskoz 0.1 V) PRO-500-400V esetén;
g) 12.0...44.0 V (1épéskoz 0.1 V) PRO-630-400V esetén;
1) [t.up] amperage rise time (= 0.1 s alapértelmezés szerint);
a) 0.0...5.0 s (lépéskodz 0.1 s);
2) [t.dn] amperage fall time (= 0.1 s alapértelmezés szerint);
a) 0.0...5.0 s (lépéskodz 0.1 s);
3) [Ind] inductance level (= 0 alapértelmezés szerint);
a) -5...0...+5 (lépéskoz 1 fokozat);
4) [Po.P] pulse mode (= OFF alapértelmezés szerint);
a) ON - engedélyezve;
b) OFF - kikapcsolva;
A MIG/MAG impulzus (izemméd paraméterei (impulzusos hegesztés csak VEDOGAZZAL hasznalhato!!!):

5) [Adu] f6 paraméter impulzus médban — voltage adjust. (= 0.0 V alapértelmezés szerint). A kapott hegesztési fesziiltség is
megjelenik; ezt befolyasolja a voltage adjust., wire material és wire diameter;
a) -5.0...+5.0 V (4llitasi lépés 0.1 V). Az ivhossz n6 a paraméter értékének ndvekedésével;
6) [tYP] wire material (= Fe alapértelmezés szerint);
a) Fe - hagyomanyos acélhuzal ER70S-6 tipus (82 % Ar + 18 % CO, véd6gazt® csak hasznaljon);
b) St.St-rozsdamentes huzal ER308L/ER316L tipus (98 % Ar + 2 % CO, védégazt® csak hasznaljon);
c) ALSi - aluminium-szilicium huzal ER4043 tipus (100 % Ar védégazt® csak hasznaljon);
d) ALMg - aluminium-magnézium huzal ER5356 tipus (100 % Ar véd6gézt® csak hasznaljon);
7) [dia] wire diameter (= 0.8 mm alapértelmezés szerint);

a) 0.6...0.8 mm esetén — acél és rozsdamentes huzal;

b) 0.6...1.0 mm PRO-200 acél és rozsdamentes huzal;

c) 0.6...1.2 mm PRO-250/270/350/500/630-400V acél és rozsdamentes huzal;
d) 0.8...1.2 mm aluminium huzal.

3 Ajanlott védégaz-fogyasztasi érték: 7 I/min alacsony dram esetén, és tdbb mint 14 /min 150-200 A dram esetén
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GARANCIA

Tisztelt Vasarlo!
A PATON INTERNATIONAL kd&szoni, hogy a PATON™ termékeket valasztotta, és garantdlja a termék magas minéségét és hibatlan
miikodését, amennyiben betartjak a hasznalati eléirasokat.

garanciajegy helyes kitoltését: a megvasarolt termék modellnevének és a sorozatszamnak meg kell egyeznie a
garanciajegyen feltlintetett adatokkal. A garanciajegyen semmilyen médositas vagy javitds nem megengedett.

GARANCIAFELTETELEK

A PATON INTERNATIONAL garantalja az aramforrés megfelelé muikodését, feltéve, hogy a felhasznaldé betartja az Uzemeltetésre,
taroldsra és szallitdsra vonatkozo eléirdsokat.

g FIGYELEM!!! A berendezés hasznélata el6tt javasoljuk, hogy olvassa el a hasznalati Gtmutatdt, valamint ellenérizze a

FIGYELEM! A hegeszt6berendezés mechanikai sériilése esetén nem biztositott ingyenes garancialis szerviz!
A hegesztéberendezések f6 garanciaideje:

Késziilék modellje Garanciaidé
PRO-160
PRO-200 5év
PRO-250
PRO-270-400V )
PRO-350-400V sev
PRO-500-400V .
2év

PRO-630-400V

A f6 garanciaid6 az inverteres berendezés végfelhasznéalénak torténd értékesitésének napjan kezdédik.

A készllék meghibasodasanak elkeriilése érdekében javasoljuk, hogy az lzemeltetési korilményekt6l fuggéen félévente egyszer
tavolitsa el a véd6burkolatot, és s(ritett levegével tisztitsa meg a belsd alkatrészeket és egységeket. A tisztitast dvatosan végezze, a
kompresszor tomléjét megfelelé tévolsédgban tartva, hogy elkeriilie a mechanikai alkatrészek és az elektronikus komponensek
forrasztasainak sériilését.

A6 garanciaidé alatt az eladé a PATON™ inverteres berendezés tulajdonosa szamara dijmentesen vallalja:
- adiagnosztika elvégzését és a hiba okanak megallapitasat;

- ajavitashoz szlikséges egységek és alkatrészek biztositasat;

- ahibas berendezés javitasat;

- ajavitott berendezés tesztelését.

A f6 garancia nem vonatkozik az alabbi berendezésekre:

- mechanikai sérllést szenvedett, amely befolydsolta a késziilék miikddését (a burkolat és az alkatrészek deforméciéja magasbél
torténd leesés vagy kilsé utés kovetkeztében), meghibasodott gombok és csatlakozdk;

- korrézié nyomait mutatd, amely meghibasodast okozott;

- ateljesitmény- és elektronikus elemek tulzott nedvességnek valé kitettsége miatt meghibasodott;

- abelsé térben felhalmozddott vezetdképes por (szénpor, fémforgacs stb.) miatt meghibasodott;

- jogosulatlan javitasi kisérlet és/vagy alkatrészcserére utalé nyomokat mutato.

A fé garancia nem vonatkozik tovabba azokra a sérult kilsé elemekre, amelyek fizikai érintkezésnek vannak kitéve, valamint a
tartozékokra/fogydanyagokra:

fékapcsolo;

vezérlégombok;

kabel- és tomlécsatlakozdk;

vezérlécsatlakozdk;

halézati kabel és halézati csatlakozédugo;

hordfogantyd, vallpant, burkolat, doboz;

elektrodafogd, testcsipesz, hegesztopisztoly, hegesztékabelek és tomlok.

A reklamacidkat legkés6bb a vasarlastdl szamitott két héten belul fogadjak el.

Az eladé fenntartja a jogot a garancidlis javitds megtagaddsara, illetve a késziilék gyartasi honapjat és évét tekintheti a garanciélis
kotelezettségek kezdetének (a sorozatszam alapjan meghatdarozva):

- haatulajdonos elvesziti a garanciajegyet;

- haaz atlevél a késziilék eladdsakor a kereskedd altal hibdsan vagy egyaltaldn nincs kitoltve.

A garanciaidé meghosszabbodik a készUlék szervizkdzpontban t6ltott garancidlis javitdsanak idétartamaval.

A legkozelebbi PATON szervizk6zpont helyérél és elérhetéségeirdl érdeklédjon kereskeddjénél vagy az importérnél.
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HASZNALT BERENDEZESEKRE VONATKOZO INFORMACIOK

A terméken lathaté szimbdlum azt jelzi, hogy a készliléket nem szabad a haztartasi hulladékkal
egyltt kidobni. A berendezést elektromos és elektronikai hulladék gytjtéhelyre kell eljuttatni
Ujrahasznositas céljabol, ahol azt dijmentesen atveszik. A hasznalt berendezések gyjtéhelyeirél
informaciét a megfelelé6 weboldalakon taldlhat. A 2012/19/EU irdnyelvnek (WEEE) megfelel6
helyes hulladékkezelés hozzdjarul az értékes természeti er6forrdsok megérzéséhez és a
kornyezetszennyezés megelézéséhez. A fenti ajanladsok be nem tartdsa a hatélyos jogszabalyok
szerint birsdgot vonhat maga utan.

TOVABBI INFORMACIOERT A KESZULEK UJRAHASZNOSITASAVAL KAPCSOLATBAN
FORDULJON A LEGKOZELEBBI FORGALMAZOHOZ VAGY AZ IMPORTORHOZ.
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