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ATENTIE!! nainte de a utiliza echipamentul, vi recomand&m s3 cititi versiunea extinsd a manualului de utilizare
accesand linkul: https://paton.uaffiles/passports/PRO_GENs5.pdf

Aparat de sudurd
PATON™ PRO-160 / 200 / 250 / 270-400V [ 350-400V [ 500-400V | 630-400V

Data achizitiei ” 20,

Stampila

(Semnatura vanzatorului)
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DECLARATIE DE CONPENTRUMITATE UE

Producator

PATON INTERNATIONAL LLC

Str. Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UCRAINA

Declaram prin prezenta ca aceasta Declaratie de Conpentrumitate este emisa
pe propria noastra raspundere si se refera la urmatorul produs:

Denumirea
produsului:

PATON™ PRO-160, PATON™ PRO-200, PATON™ PRO-250,
PATON™ PRO-270-400V, PATON™ PRO-350-400V,

PATON™ PRO-350-400V, PATON™ PRO-500-400V,
PATON™ PRO-630-400V

Obiectul declaratiei este in conpentrumitate cu directivele si standardele

relevante:

Directive:

Siguranta utilajelor — Echipamente
electrice pentru utilaje-
Echipamente pentru sudare cu arc —
Partea 1: Surse de alimentare pentru
sudare

Echipamente pentru sudare cu arc —
Partea 10: Cerinte privind
compatibilitatea electromagnetica
(EMC)

Semnatin numele:
Locul si data:

Semnatura
Nume, Functie:

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 Kyiv, UCRAINA 04.08.2022

LdViug

: /,.;u

Mark Tokhakov
Director Tehnic

PATON International LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv
Tel: +380 800 500 600
E-Mail:
office@paton.ua
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Aparatul de sudura este fabricat in conpentrumitate cu standardele tehnice si regulile de siguranta
stabilite. Cu toate acestea, manipularea incorectd poate duce la urmatoarele pericole:

- ranirea personalului de intretinere sau a tertilor;

- deteriorarea aparatului sau a bunurilor intreprinderii;

- perturbarea procesului de lucru eficient.

Toate persoanele care se ocupa de punerea in functiune, exploatarea, supravegherea si intretinerea
aparatului trebuie sa:

- sustind un examen de calificare relevant;

- detina cunostinte despre sudur3;

- urmeze cu atentie aceste instructiuni.

Defectiunile care pot reduce siguranta trebuie eliminate imediat.

REGULI DE SIGURANTA

PERICOL DE CURENT DE RETEA S| CURENT DE ARC

- socul electric poate duce la deces;

- campurile magnetice generate de acest aparat pot afecta functionarea dispozitivelor electrice (cum ar
fi stimulatorul cardiac). Persoanele care folosesc astfel de dispozitive trebuie sa consulte un medic
nainte de a se apropia de zona de sudare aflata in functiune;

- cablul de suduré trebuie s& fie robust, intact si izolat. Conexiunile slabite si cablurile deteriorate trebuie
nlocuite imediat. Cablurile de alimentare si cablurile aparatului de suduré trebuie verificate periodic de
un electrician autorizat pentru a asigura integritatea izolatiei;

- in timpul utilizdrii aparatului, nu scoateti niciodata carcasa exterioard.

PERICOL DE RADIATII ALE ARCULUI DE SUDARE

Este interzisd observarea arcului de sudurd cu ochiul liber. Arcul si stropii generati in timpul functionrii
pot produce arsuri pe piele sau pot declansa un incendiu, de aceea trebuie purtatd intotdeauna o masca
de protectie cu filtru Tntunecat (ochelarii trebuie sa fie echipati cu filtru DIN g9-10). Persoanele
neautorizate aflate in zona de functionare a aparatului trebuie sa isi protejeze ochii cu ochelari speciali
sau sa utilizeze ecrane incombustibile, absorbante de radiatii.

PERICOL DE GAZE S| VAPORI PERICULOSI

- dacd in zona de lucru apar fum sau gaze periculoase, acestea trebuie evacuate cu mijloace speciale;
- asigurati un flux suficient de aer proaspat;

- zona de radiatie a arcului trebuie s& fie lipsita de vapori de solventi.

PERICOL DE CAMP MAGNETIC

Campurile magnetice generate de acest aparat pot afecta functionarea dispozitivelor electrice (cum ar fi
stimulatorul cardiac). Persoanele care folosesc astfel de dispozitive trebuie sa consulte un medic inainte
de a se apropia de zona de sudare aflata in functiune.

PERICOL DE SCANTEI

- indepartati obiectele inflamabile din zona de lucru;

- nu este permisd sudarea recipientelor in care sunt sau au fost depozitate gaze, combustibil sau produse
petroliere. Reziduurile acestor produse pot exploda;

- in cazul lucrului in spatii cu pericol de incendiu sau explozie, respectati regulile speciale in
conpentrumitate cu reglementarile nationale si internationale.

ECHIPAMENT INDIVIDUAL DE PROTECTIE

Pentru protectia individuald, respectati urmatoarele reguli:

- purtati incdltdminte robust3, care isi pastreaza proprietatile izolante chiar siin conditii de umiditate;

- protejati mainile cu manusi izolante;

- protejati ochii cu 0 masca de sudurd echipatd cu filtru pentru lumina ultravioletd conpentrum
standardelor de siguranta;

- purtati numai haine adecvate, cu proprietati ignifuge reduse.

)
=)

PERICOL DE ZGOMOT PUTERNIC
Arcul generat in timpul sudarii poate produce sunete de peste 85 dB pe parcursul a 8 ore de lucru. Sudorii
care utilizeaza echipamentul trebuie sa poarte protectie auditiva in timpul lucrului

PATON PRO DC MMA




DESEMBALARE

Setul de livrare al aparatului include:

&

Cablu de sudurd de 3 m1 cu portelectrod
ABICOR BINZEL

Cablu de sudurd de 3 m1 cu clema de masa
ABICOR BINZEL

ELEMENTE DE CONTROL
1

Manual de utilizare

Curea de umar pentru

Sursd de alimentare pentru arc transport?

de sudura cu cablu de retea

*Pentru PRO-500-400V/630-400V — 5 metri.

*Doar pentru modelele PRO-160/200/250

3Doar pentru modelele PRO-160/200/250/270-400V/350-
ooV

PATON PRO DC MMA
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1-Buton de selectare a modului de sudare:
a) sudare manuala cu arc metalic (MMA;
b) sudare cu arc de tungsten in gaz inert (TIG);
¢) sudare cu arc metalic in gaz inert / sudare cu gaz activ metalic (MIG/IMAG;

2 — Regulator pentru selectarea functiilor (parametrilor) modului curent si ajustarea valorilor acestora. Selectarea functiilor se face prin
rotirea butonului la dreapta sau la stdnga. Pentru a trece la editarea valorii unui parametru selectat, trebuie apasat butonul regulatorului.
Valorile se stabilesc prin rotirea butonului regulatorului. Pentru a reveni la meniul de selectie a functiilor/parametrilor, se apasa din nou butonul
regulatorului.

3 — Afisaj digital;

4 — Buton de selectare a programului de sudare (set de parametri anterior configurati de utilizator);

5—Conector pentru alimentarea semnalelor de la dispozitivul de alimentare cu sdrmd pentru pornirea si oprirea sursei;

6 —Intrerup&tor de circuit al sursei;

7 — Cablu de alimentare;

8 — Loc pentru conectarea cablului de impamantare;

A —Mufa de curent de tip baioneta ,+":
a) sudare MMA - se conecteaza cablul electrozilor (in cazuri mai rare, la utilizarea electrozilor speciali, se conecteaza cablul de
impamantare);
b) sudare TIG —se conecteaza doar cablul de impamantare;
c) sudare MIG/MAG cu sarma solida — cablul se conecteaz3 la dispozitivul de alimentare cu sarma;
d) sudare MIG/MAG cu sarma tubulard — se conecteaza cablul de impamantare;
B —Mufd de curent de tip baioneta ,-":
a) sudare MMA — se conecteaza cablul de impamantare (in cazuri mai rare, la utilizarea electrozilor speciali, se conecteaza cablul
electrozilor);
b) sudare TIG - se conecteaza doar pistoletul TIG;
¢) sudare MIG/MAG cu sarma solida — se conecteaza cablul de impamantare;
d) sudare MIG/MAG cu sarma tubulara — cablul se conecteaz3 la dispozitivul de alimentare cu sarma.

INDICAREA FUNCTIONARII APARATULUI IN MODURI

MMA

Farameters: b
Fower Hot Start: SHx
time Hot Start: a,3=s

MIG/MAG

1 - Modul curent de sudare

2 - Numarul programului curent

3 - Numele functiei / parametrului

4 - Valoarea functiei / parametrului selectat

5 - Lista si valorile urmatorilor 2 parametri din meniu

anMFerage.

Farameters:
time armFer-down: @,2s
time rost-gas: 4, 8=
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PORNIRE

Aparatul de sudura este proiectat exclusiv pentru sudarea MMA, sudarea cu arc de tungsten in gaz inert (TIG), precum si sudarea cu arc
metalic in gaz inert / sudarea cu gaz activ metalic (MIG/MAG). Orice alta utilizare a aparatului este consideratd necorespunzatoare.
Producdtorul nu este responsabil pentru daunele cauzate de utilizarea necorespunzatoare a aparatului. Utilizarea corecta a aparatului
presupune respectarea instructiunilor din acest manual de utilizare.

CERINTE DE INSTALARE

Aparatul trebuie amplasat astfel incat sa asigure intrarea siiesirea liberd a aerului de racire prin orificiile de ventilatie de pe panourile frontal
si posterior. Aveti grija ca praful metalic (de exemplu, in timpul slefuirii cu polizorul) sa nu fie aspirat direct in aparat de catre ventilatorul
de récire.

CONEXIUNEA LA RETEA
Unitatea standard de sudare este proiectata pentru:
1. Tensiune de retea de 220V (-27% +18%) — pentru modelele PRO-160/200/250;
2. Tensiune trifazatd de retea de 3x380V sau 3x400V (pentru modelele PRO-270/350/500/630), pentru care sunt dedicate trei
fire. Regulile de siguranta la lucrul cu echipamente de sudurd impun impamantarea carcasei unitétii. Existd doud metode
pentru aceasta: 1) utilizarea celui de-al patrulea fir din cablul de retea galben-verde (standard international de marcare); 2)
utilizarea unei borne cu surub pe peretele din spate al unitétii (standard mai strict de impamantare, folosit in tarile CSI).

ATENTIE! In cazul conect3rii unitatii la o tensiune de retea mai mare de 270V (pentru modelele PRO-160/200/250) sau 450V (pentru
modelele PRO-270/350/500/630), toate obligatiile de garantie ale producatorului devin nule! Obligatiile de garantie devin, de asemenea,
nule in cazul conectdrii eronate a fazei de retea laimpamantarea sursei. Conectorul de retea, sectiunea transversald a cablurilor de retea,
precum si sigurantele trebuie selectate pe baza datelor tehnice ale unitatii.

SELECTAREA LIMBII IN MENIUL DISPOZITIVULUI

Pentru a selecta sau schimba limba meniului dispozitivului, tineti apdsat butonul 1 si porniti aparatul. Ulterior, pe ecran va fi afisat meniul
de selectie a limbii. Puteti selecta limba dorita utilizdnd regulatorul 2 si confirma alegerea prin apdsarea regulatorului 2. Apoi, aparatul
va continua functionarea cu interfata in limba selectata.

Valoare curent Diametrul sectiunii Sectiunea transversald a Lungime
Electrod MMA < P . . PR AP
utilizat setata pentru MMA transversale a sarmei pentru fiecarui fir de alimentare, maxima a firului,
siTIG MIG/MAG mm?2 m
1x220V — PRO-160, PRO-200, PRO-250
1 75
1.5 115
. . 2 155
@2 mm nu mai mult de 8o A nu mai mult de @o.6 mm
2.5 195
4 310
6 465
1.5 75
2 105
23 mm nu mai multde 120 A nu mai mult de Z0.8 mm 2.5 130
4 205
6 310
2 75
2.5 95
@ mm nu mai mult de 160 A
4 155
nu mai mult de #1.0 mm 6 230
2.5 75
@5 mm nu mai multde 200 A 4 125
6 185
@5 mm 2.5 60
,2’6 mm pandla250A nu mai multde 1.2 mm 4 100
siguranta
fuzibils 6 150
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Electrod MMA | Valoare curent setata Diametrul sAed_:u{nu Sec}:lunje.a tran?versala a Eurlgm!e q
stilizat pentru MMA si TIG transversale a sarmei pentru fiecarui fir de alimentare, maxima a firului,
MIG/MAG mm? m
3 x 380/400V — PRO-270, PRO-350, PRO-500, PRO-630
1.5 135
2 175
@23 mm nu mai multde 120 A nu mai mult de @o.8 mm 2.5 220
4 350
6 525
2 130
2.5 160
i mm nu mai mult de 160 A
4 260
nu mai mult de 1.0 mm 6 385
2.5 115
@5 mm nu mai mult de 220 A 4 180
6 270
26 mm 2.5 85
siguranta nu mai mult de 270A nu mai multde g1.2 mm 4 135
fuzibila 6 205
2.5 65
26 mm nu mai mult de 350A nu mai mult de @1.4 mm 4 100
6 150
4 8o
26 mm nu mai mult de 400A 6 120
refractor
; 10 195
nu mai mult de 1.6 mm
28 mm 4 55
siguranta nu mai mult de 500A 6 85
fuzibila 10 140
4 40
28 mm panala 630A nu mai mult de @2.0 mm 6 65
10 105

ATENTIE! Butonul de alimentare de pe panoul din spate al aparatului (pentru modelele PRO-160/200/250) nu este un buton de oprire a
alimentarii, prin urmare nu asigurd deconectarea completd a componentelor electronice interne cdnd aparatul este oprit. Din acest
motiv, conpentrum regulilor de sigurantd, dupa terminarea sudarii trebuie deconectata fisa din priza.

SCHEMA DE CONECTARE A APARATULUI PENTRU SUDARE CU ELECTROZI INVELITI (MMA)

—

@

CLESTIDE MASA

'c ——=

SUPORT ELECTROD

PIEZA DE LUCRU

LUNGIMEA RECOMANDATA A CABLURILOR DE ALIMENTARE PENTRU SUDARE iN TIMPUL UTILIZARII:

Curent maxim

Lungime cablu
(intr-un singur sens)

Sectiune transversala

Marca cablului

nu mai mult de 160A

2..7m

16 mm?

KG 1x16

PATON PRO DC MMA
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nu mai mult de 200A 3..9m 25 mm* KG 1x25

nu mai mult de 250A 5..11m 35 mm* KG 1x35

nu mai mult de 270A 5..11m 35 mm* KG 1x35

nu mai mult de 350A 6..14m 35 mm? KG 1x35
8... ? KG

nu mai mult de 500A 3om 50 MM 50

12..40m 70 mm? KG 1x70

pani la 630A 10...30m 70 mmz KG 1x70

15...40 M 95 mm KG 1x95

SCHEMA DE CONECTARE A APARATULUI PENTRU SUDARE CU ARC DE TUNGSTEN N GAZ INERT (TIG)

ARG

TORTA CU ARC
DE ARGON

I

CLESTI DE MASA

FIEZA DE LUCRU

SCHEMA DE CONECTARE A APARATULUI PENTRU SUDARE CU ARC METALIC IN GAZ INERT / SUDARE CU GAZ ACTIV
METALIC (MIG/MAG)

~ ALIMENTATOR
_ EXTERN DE SARMA

TORTA
SEMIAUTOMATA

CLESTI DE MASA
l
— —5"’ PIEZA DE LUCRU
PARAMETRI TEHNICI
PARAMETRI PRO-160 PRO-200 PRO-250 PRO-270 PRO-350 PRO-500 PRO-630
Tensiunea nominald a retelei 220 220 220 3x380 3x380 3x380 3x380
trifazate 50/60Hz, V 230 230 230 3X400 3X400 3X400 3X400
Consum nominal de curent de 18 . 21 9r 2 N - 1618 o )
la o fazs a retelei, A 3..27 9.5...35 14 ...18.5 30...35.5 42...49
Curent nominal de sudare, A 160 200 250 270 350 500 630
Curent maxim de functionare,
A ’ 215 270 335 350 450 630 800
70%/ la 70%/ la 70%/ la 70%/ la 70%/ la 70%/ la 70%/ la
. 160A 200A 250A 270A 350A 500A 630A
Durata de functionare (LD) 100%/ la 100%/ la 100%/ la 100%/ la 100%/ la 100%) la 100%) la
134A 167A 208A 225A 290A 420A 520A
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lelt.8|e de variatie a tensiunii 160 - 260 160 - 260 160 - 260 +15% +15% +15% +15%
de alimentare, V
Limitele reglarii curentului de
sudare, A 8-160 10 - 200 12 - 250 12 - 270 14 - 350 16 - 500 18 - 630
Limitele reglarii tensiunii de 1o-a 15-26 19-28 1a-2 1210 12 - 10 -
sudare, V 4 S 3 4 44
::;]metrul electrodului MMA, 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
::;metrulsarmm de sudare, 0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.2 0.6-1.2 0.6-1.4 0.6-1.6 0.6-2.0
MMA: 0.2 ... 5o0Hz
Moduri pulsate de sudare TIG: 0.2 ... 500Hz
MIG/MAG: 30 ... 300 Hz
,Hot-Start” in modul MMA Reglabil
,Arc-Pentruce” ih modul MMA Reglabil
LAnti-Stick” in modul MMA Automat
Unitate de reducere a tensiunii
N on / off
in gol
Tensiune in gol MMA, V 12/75
Tensiune de amorsare a
. 110

arcului, V
E\t;:sum nominal de putere, 4.0...4.6 5.0...6.0 6.5..7.7 7.9...93 10.6...12.2 19.8...23.5 27.7...32.4
Consum maxim de putere,

5.8 7.4 9.4 11.3 15.2 28.9 40.0
kVA
Randament, % 92
Racire Adaptiv
Intervalul de temperatura de 26 . 4260C
functionare 5 45
Dimensiuni generale, mm 345X 115X 345X 115 X 345 X115 X 385X 145X 385X 145X 510 x 180 X 510 X 235 X
(lungime, |dtime, inaltime) 290 290 290 348 348 385 410
Greutate fard accesorii, kg 5,2 58 59 9,9 10,1 19,5 23,5
Grad de protectie* IP33 P33 P33 1P33 1P33 P23 P23

SELECTAREA SI SETAREA FUNCTIILOR APARATULUI

Cand butoanele de pe panoul frontal nu sunt apasate, unitatea afiseazd intotdeauna valoarea parametrului principal al modului de sudare
utilizat pe indicatorul digital:

1) in modul MMA - curentul de sudare;

2) in modul TIG - curentul de sudare;

3) in modul MIG/MAG - tensiunea de sudare.

Regulatorul 2 de pe panoul frontal este multifunctional si este responsabil pentru:
1) selectarea oricarei functii din modul de sudare curent (rotire la stdnga sau la dreapta);
2) setarea valorii parametrului selectat (apésati regulatorul si rotiti la stdnga sau la dreapta);
2) resetarea tuturor functiilor la setarile din fabrica ale programului curent al modului de sudare curent (apasati regulatorul si
tineti apasat mai mult de 12 secunde).
Butonul 1 de pe panoul frontal este responsabil pentru schimbarea modului de sudare (comutare ciclica).

TRECETI LA FUNCTIA DORITA

Dacd aparatul are un sistem activ de protectie impotriva accesului neautorizat la meniul functiilor, atunci rotirea regulatorului 2 regleaza
valoarea parametrului principal al modului curent de sudare, ceea ce inseamna ca meniul functiilor este blocat. Pentru a-I debloca, apasati si
tineti apasat regulatorul 2 mai mult de 3,5 secunde. La deblocare, indicatorul afiseazd o imagine cu un lacat deschis, indicand procesul de
deblocare a meniului functiilor. Dupa deblocare cu succes, rotind regulatorul 2 la dreapta sau la stanga, pe afisajul digital va fi afisat numele
curent al functiei si valoarea acesteia.

SCHIMBAREA MODULUI DE SUDARE DORIT
Apésarea butonului 1 conduce la trecerea la urmatorul mod de sudare intr-un ciclu, acest lucru fiind vizibil pe afisajul 3 de pe panoul frontal al

aparatului.

RESETAREA TUTUROR FUNCTIILOR MODULUI DE SUDARE UTILIZAT

PATON PRO DC MMA -10 -
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Pot apdrea situatii cand setdrile unitatii au derutat utilizatorul. Pentru resetarea acestora la setarile standard din fabrica, este suficient sa
apasati si sa tineti apasat regulatorul 2 mai mult de 10 secunde (ignorati animatia simbolului lacatului). Pe afisaj va incepe numaratoarea
inversd 333...222...111, iar cand se atinge ,000”, toate setarile programului selectat al modului curent de sudare vor fi actualizate la setarile din
fabrica. Resetarea parametrilor pentru fiecare program din fiecare mod de sudare se face separat, pentru a nu reseta setarile individuale din
celelalte programe si moduri de sudare.

SCHIMBAREA NUMARULUI PROGRAMULUI IN MODUL DE SUDARE CURENT

Tn fiecare mod de sudare MMA, TIG si MIG/IMAG, utilizatorul poate salva pan la 16 presetéri diferite. Numarul programului curent (presetrii)
este afisat in coltul din dreapta sus al ecranului LCD al sursei de pe panoul frontal. La prima pornire a aparatului, programul este intotdeauna
setat pe nr. 1 pentru fiecare mod de sudare. Toate modificarile setarilor aparatului in acest mod de sudare si numarul programului curent sunt
salvate. Pentru a schimba numarul programului si a incepe setarea de la parametrii de baza, ap&sati butonul 4, apoi pe LCD va fi afisat numarul
programului curent, care poate fi modificat rotind regulatorul 2 la dreapta sau la sténga.

LISTA GENERALA SI SECVENTA FUNCTIILOR

Modul de sudare MMA
0) [- 1-]- parametrul principal afisat: CURRRENT = 80A (implicit)
a) 8...160A (pas de modificare 1A) pentru PRO-160
b) 10 ... 200A (pas de modificare 1A) pentru PRO-200
€) 12 ... 250A (pas de modificare 1A) pentru PRO-250
d) 12 ... 270A (pas de modificare 1A) pentru PRO-270-400V
€) 14 ... 350A (pas de modificare 1A) pentru PRO-350-400V
f) 16 ... 500A (pas de modificare 1A) pentru PRO-500-400V
g) 18 ... 630A (pas de modificare 1A) pentru PRO-630-400V
1) [H.St] Puterea functiei ,Hot Start” = 50% (implicit)
a) o[OFF] ... 100% (pas de modificare 5%)
2) [t.HS] Timpul functiei ,Hot Start” = 0.3 sec (implicit)
a)0.1... 1.0 sec (pas de modificare 0.1 sec)
3) [Ar.F] Puterea functiei ,Arc Force” = 50% (implicit)
a) 0 [OFF] ... 100% (pas de modificare 5%)
4) [u.AF] Nivelul de declansare ,Arc Force” = 12V (implicit)
a)9... 18V (pas de modificare 1V)
5) [CVS] Panta caracteristicii curent-tensiune = 1.4 V/A (implicit)
a)0.2...1.8 V/A (pas de modificare 0.4 V/A)
6) [Sh.A] Sudare cu arc scurt = OFF (implicit)
a) o[OFF] ... 3 trepte (pas de modificare 1 treapta)
7) [BSn] Unitate de reducere a tensiunii = OFF (implicit)
a) ON — activat
b) OFF — dezactivat
8) [Po.P] Mod puls = OFF (implicit)
a) ON — activat
b) OFF — dezactivat
9) [I.PS] Curent pauza = 25A (implicit)
a) 8...160A (pas de modificare 1A) pentru PRO-160
b) 10 ... 200A (pas de modificare 1A) pentru PRO-200
c) 12 ... 250A (pas de modificare 1A) pentru PRO-250
d) 12 ... 270A (pas de modificare 1A) pentru PRO-270-400V
e) 14 ... 350A (pas de modificare 1A) pentru PRO-350-400V
) 16 ... 500A (pas de modificare 1A) pentru PRO-500-400V
g) 18 ... 630A (pas de modificare 1A) pentru PRO-630-400V
10) [Fr.P] Frecventa pulsatiilor curentului = 5.0 Hz (implicit)
a) 0.2 ... 500 Hz (pas dinamic de modificare 0.1 Hz...1 Hz)
11) [dut] Echilibru puls/pauzé = 50% (implicit)
a) 20 ... 80% (pas de modificare 2%)

Modul de sudare TIG
0) [-2-] parametrul principal afisat CURRRENT= 60A (implicit)
a) 8....160A (pas de modificare 1A) pentru PRO-160
b) 10 ... 200A (pas de modificare 1A) pentru PRO-200
c) 12 ... 250A (pas de modificare 1A) pentru PRO-250
d) 12 ... 270A (pas de modificare 1A) pentru PRO-270-400V
€) 14 ... 350A (pas de modificare 1A) pentru PRO-350-400V
) 16 ... 500A (pas de modificare 1A) pentru PRO-500-400V
g) 18 ... 630A (pas de modificare 1A) pentru PRO-630-400V
1) [t.uP] timpul de crestere a curentului= 0.2 sec (implicit)
a)0.1...15.0 sec (pas de modificare 0.1 sec)
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2) [Po.P] mod puls = OFF (implicit)
a) ON — activat
b) OFF — dezactivat
3) [I.PS] curent pauzd = 25A (implicit)
a) 8....160A (pas de modificare 1A) pentru PRO-160
b) 10 ... 200A (pas de modificare 1A) pentru PRO-200
c) 12 ... 250A (pas de modificare 1A) pentru PRO-250
d) 12 ... 270A (pas de modificare 1A) pentru PRO-270-400V
€) 14 ... 350A (pas de modificare 1A) pentru PRO-350-400V
) 16 ... 500A (pas de modificare 1A) pentru PRO-500-400V
g) 18 ... 630A (pas de modificare 1A) pentru PRO-630-400V
4) [Fr.P] frecventa pulsatiilor curentului = 10.0 Hz (implicit)
a) 0.2 ... 500 Hz (pas dinamic de modificare 0.1 Hz...1 Hz)
5) [dut] echilibrul puls/pauza = 50% (implicit)
a) 4 ... 80% (pas de modificare 2%)

Modul de sudare MIG/MAG
o) [- 3-] parametrul principal afisat: TENSIUNE = 19.0 V (implicit)
a)12.0... 24.0 V (pas de modificare 0.1 V) pentru PRO-160
b)12.0 ... 26.0V (pas de modificare 0.1 V) pentru PRO-200
€)12.0 ... 28.0V (pas de modificare 0.1 V) pentru PRO-250
d) 12.0 ... 29.0V (pas de modificare 0.1 V) pentru PRO-270-400V
€)12.0 ... 32.0V (pas de modificare 0.1 V) pentru PRO-350-400V
f)12.0 ... 40.0V (pas de modificare 0.1 V) pentru PRO-500-400V
g) 12.0 ... 44.0V (pas de modificare 0.1 V) pentru PRO-630-400V
1) [t.up] timpul de crestere a tensiunii = 0.1 sec (implicit)
a) 0.0 ... 5.0 sec (pas de modificare 0.1 sec)
2) [t.dn] timpul de scadere a tensiunii = 0.1 sec (implicit)
a) 0.0 ... 5.0 sec (pas de modificare 0.1 sec)
3) [Ind] inductanta = “o” (implicit)
a) -5... 0 ... +5 (pas de modificare 1 treapta)
4) [Po.P] Mod pulsat al curentului = OFF (implicit)
a) ON —activat
b) OFF — dezactivat
5) [t.IP] Durata pulsului = 2.2 ms (implicit)
a) 0.5 ... 5 ms (pas de modificare 0.1 ms)
6) [I.PS] Curentul pulsului = 210A (implicit)
a) 140 ... 210A (pas de modificare 10A) pentru PRO-160
b) 150 ... 260A (pas de modificare 10A) pentru PRO-200
) 160 ... 320A (pas de modificare 10A) pentru PRO -250
d) 170 ... 360A (pas de modificare 10A) pentru PRO -270-400V
€) 190 ... 450A (pas de modificare 10A) pentru PRO -350-400V
f) 220 ... 650A (pas de modificare 10A) pentru PRO -500-400V
g) 260 ... 820A (pas de modificare 10A) pentru PRO -630-400V
7) [1.PS] Curentul de baza = 50A (implicit)
a) 30 ... 80A (pas de modificare 5A)
8) [Fr.P] Frecventa pulsului = 100 Hz (implicit)
a) 30 ... 300 Hz (pas de modificare 1 Hz)
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GARANTIE

Stimate client!
PATON INTERNATIONAL vd multumeste pentru alegerea produselor PATON™ si garanteaza calitatea fnaltd si functionarea impecabild a
acestui produs, cu conditia respectarii regulilor de utilizare.

ATENTIE!! Tnainte de a utiliza echipamentul, v& recomanddm s§ cititi instructiunile de utilizare si s3 verificati
corectitudinea completérii talonului de garantie: denumirea modelului produsului achizitionat, precum si numérul de
serie trebuie s fie identice cu cele inscrise in talonul de garantie. Nu este permisa efectuarea de modificari sau corecturi
n talon.

POLITICA DE GARANTIE
PATON INTERNATIONAL garanteaza functionarea corectd a sursei de alimentare cu conditia respectarii de cdtre consumator a conditiilor de
exploatare, depozitare si transport.

ATENTIE!! Nu se acorda servicii de garantie gratuite in caz de deteriorare mecanica a aparatului de sudura!
Perioada principala de garantie pentru echipamentele de sudura este:

PRO-160
PRO-200 5ani
PRO-250
PRO-270-400V .
PRO-350-400V 3ant
PRO-500-400V 2 ani

PRO-630-400V

Perioada principald de garantie incepe de la data vanzarii echipamentului invertor catre clientul final.

Pe durata perioadei principale de garantie, vanzatorul se obligd, gratuit pentru detinatorul echipamentului invertor PATON™:
- sa efectueze diagnosticarea si identificarea cauzei defectiunii;

- sa furnizeze modulele si elementele necesare pentru reparatie;

- sa efectueze lucrdrile de inlocuire a elementelor si ansamblurilor defecte;

- sa testeze echipamentul reparat.

Obligatiile principale de garantie nu se aplica echipamentului:

- cu deteriordri mecanice care au afectat functionarea dispozitivului (depentrumari ale carcasei si pieselor in urma cdderii de la inaltime sau a
caderii de obiecte grele pe echipament, iesirea butoanelor si conectorilor din locasuri);

- cu urme de coroziune care au cauzat defectiuni;

- care s-a defectat din cauza expunerii la umiditate abundentd asupra elementelor sale electrice si electronice;

- care s-a defectat din cauza acumularii de praf conductiv in interior (praf de carbune, aschii metalice etc.);

- in cazul unei incercari de reparare independentd a componentelor si/sau inlocuire a elementelor electronice;

- acest echipament, in functie de conditiile de utilizare, trebuie curatat o data la sase luni, pentru a evita defectarea dispozitivului, prin suflare
cu aer comprimat a elementelor si ansamblurilor interne, indepartand capacul de protectie. Curdtarea trebuie realizata cu grija, mentinand
furtunul compresorului la o distantd suficientd pentru a evita deteriorarea lipiturilor componentelor electronice si a pieselor mecanice.

De asemenea, obligatiile principale de garantie nu se aplicd elementelor externe defecte ale echipamentului supuse contactului fizic, precum
si componentelor conexe / consumabile, pentru care reclamatiile sunt acceptate cel tarziu in termen de doud saptamani de la vanzare:

- butonul de pornire si oprire;

- butoanele pentru reglarea parametrilor de sudare;

- conectorii pentru conectarea cablurilor si mansoanelor;

- conectorii de control;

- cablul de alimentare si fisa cablului de alimentare;

- manerul de transport, cureaua de umar, carcasa, cutia;

- portelectrodul, clema de masg, pistoletul, cablurile de sudurd si mansoanele.

Vénzatorul isi rezerva dreptul de a refuza efectuarea reparatiei in garantie sau de a stabili luna si anul fabricatiei aparatului ca data de inceput
a obligatiilor de garantie (conpentrum numarului de serie):

- in cazul pierderii talonului de garantie de catre proprietar;

-n lipsa completérii corecte sau chiar a oricarei completdri in pasaport de cdtre vanzator in momentul vanzarii aparatului.

Perioada de garantie se prelungeste cu durata serviciului de garantie desfasurat in centrul de service.

Inpentrumatii despre cel mai apropiat centru de service pot fi obtinute de la locul de achizitie.
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Data primirii pentru reparatie

Simptome ale nefunctionarii:

"

, 20

FPATON

(semnaturd)

Cauza:

Data primirii pentru reparatie

Simptome ale nefunctionarii:

(semna&tura)

Cauza:

Data primirii pentru reparatie

Simptome ale nefunctionarii:

(semnatura)

Cauza:
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Data primirii pentru reparatie

, 20

(semnaturd)

Simptome ale nefunctionarii:

Cauza:

Data primirii pentru reparatie

(semnaturad)

Simptome ale nefunctionarii:

Cauza:

Data primirii pentru reparatie

(semndtura)

Simptome ale nefunctionarii:

Cauza:
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