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DECLARATIE DE CONFORMITATE UE

Producator

PATON INTERNATIONAL LLC

Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UCRAINA

Declaram prin prezenta ca aceasta Declaratie de Conformitate 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-500-400V
PATON™ PRO-630-400V

Obiectul declaratiei este in conformitate cu directivele si standardele relevante:

Directive si standarde:
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)

Semnat in 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
08:2022

J&P g Z;

Mark Tokmakov
Director Tehnic
PATON International LLC

Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv

Tel: +380 800 500 600

E-Mail: office@paton.ua
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Masina de sudura este fabricatd in conformitate cu standardele tehnice si regulile de siguranta
stabilite. Cu toate acestea, utilizarea incorecta poate genera urmatoarele pericole:

- vatamarea personalului de intretinere sau a tertilor;

- deteriorarea masinii sau a bunurilor intreprinderii;

- perturbarea desfasurarii eficiente a procesului de lucru.

Toate persoanele implicate in punerea in functiune, operarea, supravegherea si intretinerea masinii
trebuie:

- sa fitrecut un examen de calificare corespunzator;

- saaiba cunostinte despre sudura;

- sarespecte cu strictete aceste instructiuni.

Defectiunile care pot reduce siguranta trebuie eliminate imediat.

REGULI DE SIGURANTA

PERICOL DE CURENT DE RETEA SI DE ARC

socul electric poate duce la moarte;

campurile magnetice generate de aceastd masina pot afecta negativ functionarea aparatelor
electrice (cum ar fi stimulatoarele cardiace). Persoanele care folosesc astfel de dispozitive
trebuie sa consulte un medic inainte de a se apropia de zona de sudare in functiune;

cablurile de sudare trebuie sa fie robuste, intacte si izolate. Conexiunile slabite si cablurile
deteriorate trebuie nlocuite imediat. Cablurile de alimentare si cablurile masinii de sudura
trebuie verificate periodic de catre un electrician in ceea ce priveste integritatea izolatiei;

in timpul utilizarii masinii nu indepartati niciodata carcasa exterioara.

PERICOL DE RADIATIE A ARCULUI DE SUDARE

Este interzisd observarea arcului de sudare cu ochiul liber. Arcul si stropii generati in timpul
functionarii pot provoca arsuri ale pielii sau incendii; prin urmare, trebuie purtata intotdeauna o
masca de protectie cu filtru colorat (ochelarii trebuie sa fie echipati cu filtru DIN 9-10). Persoanele
neautorizate aflate in zona de lucru a dispozitivului trebuie sa-si protejeze ochii cu ochelari speciali
de protectie sau sa utilizeze ecrane neinflamabile care absorb radiatiile.

PERICOL DE GAZE $I VAPORI PERICULOSI

- dacéa apar fum si gaze periculoase in zona de lucru, acestea trebuie indepéartate cu mijloace
speciale;

- asigurati un aport suficient de aer proaspat;

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

PERICOL DE CAMP MAGNETIC

Campurile magnetice generate de aceasta masina pot afecta negativ functionarea aparatelor
electrice (cum ar fi stimulatoarele cardiace). Persoanele care folosesc astfel de dispozitive trebuie
sa consulte un medic inainte de a se apropia de zona de sudare.

PERICOL DE SCANTEI

- indepartati obiectele inflamabile din zona de lucru;

- este interzisa sudarea recipientelor in care sunt sau au fost depozitate gaze, combustibili sau
produse petroliere. Reziduurile acestor substante pot exploda;

- lalucrulinincéapericu pericol de incendiu sau explozie trebuie respectate reguli speciale conform
normelor nationale si internationale.

ECHIPAMENT INDIVIDUAL DE PROTECTIE

Pentru asigurarea protectiei individuale respectati urmétoarele reguli:

purtati incaltaminte robusta care sa isi pastreze proprietatile izolante si in mediu umed;

protejati mainile cu manusiizolante;

protejati ochii cu o masca de protectie echipatd cu filtru pentru lumina arcului conform
standardelor de siguranta;

purtati numai imbrdacédminte adecvata, cu inflamabilitate redusa.

>

#)
=

PERICOL DE ZGOMOT INTENS
Arcul generat in timpul sudérii poate produce niveluri de zgomot peste 85 dB pe durata a 8 ore de
lucru. Sudorii care utilizeaza echipamentul trebuie s& poarte protectie auditiva in timpul lucrului.

PATON PRO DC MMA
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DESPACHETARE

Setul de livrare al echipamentului include:

roong,

8
(0 S )

Manual de utilizare T

Cablu de sudura 3 m* cu port-electrod PR 252\ — b=
ABICOR BINZEL**** A

Cutie universala**

Curea de umar***

Cablu de sudurd 3 m* cu clema de masa Sursa de alimentare a arcului
ABICOR BINZEL**** de sudura cu cablu de retea

* — 5 metri pentru PRO-500-400V/630-400V
** — Doar pentru PRO-160/200/250

*** — Doar pentru PRO-160/200/250/270-400V/350-400V

**** _ Cu exceptia modelelor cu indice ,WA”

COMENZI SI INDICATII

PRO-270-400V/350-400V/500-400V/630-400V
-5- PATON PRO DC MMA
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1-Buton de selectie a metodei de sudare MODE
a) sudare manuala cu arc electric, MMA;
b) sudare cu arc electric cu electrod de tungsten in gaz inert, TIG;
c) sudare cu arc electric in gaz inert / sudare in gaz activ, MIG/MAG;
2-Buton rotativ pentru selectarea functiilor/parametrilor modului curent de sudare si setarea valorilor acestora. Rotiti butonul pentru a
selecta functiile/parametrii si apéasati-l pentru a seta valoarea functiei/parametrului selectat. Valorile se seteaza prin rotirea
butonului. Apdsati din nou butonul pentru a reveni la meniul de selectie a functiilor/parametrilor;
3-Afisaj;
4-Buton de selectie a programului de sudare PROG (set de parametri setati anterior de utilizator);
5-Conector pentru semnalele de comanda de la unitatea de alimentare cu sdrma catre sursa de curent de sudare;
6-intrerupator principal al sursei;
7-Cablu de alimentare;
8-Borna cu surub pentru impaméantare;
A -Mufa pentru curent de sudare "+";
a) sudare MMA - se conecteaza cablul port-electrod (la utilizarea electrozilor speciali se conecteaza cablul de masa);
b) sudare TIG - se conecteaza numai cablul de masa;
c) sudare MIG/MAG cu sarma plina - se conecteaza puntea de curent de sudare catre unitatea de alimentare cu sarma;
d) sudare MIG/MAG cu sarma tubulara autoprotejata (FCAW-S) - se conecteaza cablul de masa;
B — Mufa pentru curent de sudare "-":
a) sudare MMA - se conecteaza cablul de masa (la utilizarea electrozilor speciali se conecteaza cablul port-electrod);
b) sudare TIG - se conecteaza numai cablul tortei TIG;
c) sudare MIG/MAG cu sarma plina - se conecteaza cablul de masa;
d) sarma tubulara autoprotejata (FCAW-S) —
de alimentare cu sarma.

INDICATIILE ECHIPAMENTULUI
MMA

[HrA

|

Prag.H=1 |aes

Farameters: b

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

MIG/MAG

1- Modul curent de sudare

2- Numarul programului de sudare curent

3- Denumirea functiei / parametrului

4~ Valoarea functiei / parametrului selectat

5- Lista si valorile urmatorilor doi parametri din meniu

[TIG-HFZT

—14]

/

Earameteri.g -
ime amrer-down: sl 5
time rFost-gas: 4:1215
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PUNERE IN FUNCTIUNE

Unitatea de sudare este destinata exclusiv sudarii manuale cu arc electric (MMA), sudarii cu arc electric cu electrod de tungsten
in gaz inert (TIG) si sudarii cu arc electric in gaz inert / gaz activ (MIG/MAG) (daca este echipata cu mecanism de alimentare cu
sarma). Orice alta utilizare a echipamentului este considerata utilizare necorespunzatoare. Producatorul nu este responsabil
pentru daunele cauzate de utilizarea necorespunzatoare a echipamentului. Utilizarea conform destinatiei implica respectarea
instructiunilor prezentului manual de utilizare.

CERINTE DE INSTALARE

Echipamentul trebuie amplasat astfel incat sa fie asigurata circulatia libera a aerului de racire prin orificiile de ventilatie ale
panourilor frontal si posterior. Asigurati-va ca praful metalic (de exemplu, praful rezultat din slefuire) nu este aspirat direct in
echipament de ventilatorul de racire.

CONECTAREA LA RETEAUA ELECTRICA

Unitatea de sudare PATON PRO este destinata pentru:
1-Tensiune de alimentare 230 V (-27 % +18 %) — pentru PRO-160/200/250;
2-Tensiune de alimentare trifazatd 3x380 V sau 3x400 V (pentru PRO-270/350/500/630). Normele de sigurantd impun
impamantarea carcasei echipamentului in timpul utilizarii echipamentelor de
sudare. Aceasta poate firealizata in doua moduri: L2
a) utilizand al patrulea conductor al cablului de alimentare galben-verde;
b) utilizdnd un terminal de impaméntare cu surub (standard de

impamantare utilizat in tarile CSlI).
Pentru conectarea echipamentelor de sudare PATON la o retea trifazata utilizati un L1
cablu cu patru conductoare conform standardului IEC 60445: L3
- conductor maro -faza L1;
- conductor negru -faza L2;
- conductor albastru  -fazaL3; J_
- conductor galben-verde - impamantare. -~

Atentie!Tn cazul conectarii echipamentului la o tensiune de retea mai mare de 270 V (pentru PRO-160/200/250) sau 450 V (pentru
PRO-270/350/500/630), toate obligatiile de garantie ale producatorului devin nule! Obligatiile de garantie ale producatorului
devin, de asemenea, nule in cazul conectarii eronate a fazei retelei la impamantarea sursei.

Conectorul de alimentare, sectiunea cablurilor de alimentare si sigurantele de retea trebuie selectate in conformitate cu
specificatiile tehnice ale echipamentului.

SETAREA LIMBII MENIULUI DISPOZITIVULUI

Pentru setarea limbii meniului, mentineti apasat butonul MODE (1) si porniti dispozitivul. Selectati limba doritd cu ajutorul
regulatorului (2) si apasati pentru confirmarea selectiei. Limba interfetei echipamentului va fi modificata.

Diametrul Valoarea curentului " A . Sectiunea fiecarui Lungimea
q = . Diametrul sdrmei pentru . g
electrodului setata pentru MMA si MIG/MAG, mm conductor al cablului de maxima a
MMA, mm TIG, A ? alimentare, mm? cablului, m
1x230 V- PRO-160, PRO-200, PRO-250
1 75
1.5 115
A = A 2 155
a2 pana la 80 pana la @0.6
2.5 195
4 310
6 465
1.5 75
2 105
a3 panala 120 panala @0.8 25 130
4 205
6 310
2 75
25 95
a4 panala 160
4 155
panala@1.0 6 230
2.5 75
@5 pana la 200 4 125
6 185
@5 - 2.5 60
@6 (fuzibil) pandta 250 4 100
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panala @1.2" 6 | 150 |
Diametrul Valoarea curentului Diametrul sarmei Sectiunea fiecarui Lungimea
electrodului MMA, setata pentru MMA si pentru MIG/MAG, conductor al cablului de maxima a
mm TIG, A mm alimentare, mm? cablului, m
3x380/400V — PRO-270, PRO-350, PRO-500, PRO-630
1.5 135
2 175
a3 panala 120 pana la 30.8 25 220
4 350
6 525
2 130
2.5 160
24 pana la 160
4 260
panala @1.0 6 385
2.5 115
@5 pana la 220 4 180
6 270
2.5 85
-~ ana la 270 ané la @1.2 4 135
fuzibil P P :
6 205
2.5 65
26 pana la 350 panala@1.4 4 100
6 150
4 80
@6 refractar pana la 400 6 120
10 195
panala @1.6
4 55
28
ana 6 85
fuzibil péana la 500
10 140
4 40
a8 pana la 630 panala @2.0 6 65
10 105

ATENTIE! intrerupatorul de alimentare (6) situat pe panoul posterior al echipamentului (pentru PRO-160/200/250) nu este un
intrerupator principal si nu asiguré deconectarea completd a componentelor electronice interne atunci cand echipamentul este
oprit. Dupa finalizarea lucrarilor de sudare, deconectati fisa de la reteaua electrica in conformitate cu regulile de siguranta.

SCHEMA DE CONECTARE A ECHIPAMENTULUI PENTRU SUDARE MANUALA CU ARC
ELECTRIC (MMA)

SUPORT DE ELECTROD

"Pana la 1,0 mm pentru sudare cu curent pulsatoriu cu sarma din otel si otel inoxidabil

PATON PRO DC MMA -8-
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Lungimea recomandata a cablurilor de alimentare pentru sudarea MMA:

Curent maxim, A Lungv|mea CLIAITIITE Sectiunea conductorului, mm? Tip cablu
singur sens), 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

SCHEMA DE CONECTARE A ECHIPAMENTULUI PENTRU SUDARE CU ELECTROD DE
TUNGSTEN iN GAZ INERT (TIG)

TORTA CU ARGON

LEMA .MASA"

PIESA

SCHEMA DE CONECTARE A ECHIPAMENTULUI PENTRU SUDARE iN GAZ INERT / GAZ
ACTIV (MIG/MAG)

~ ALIMENTATOR DE
.. SARMA EXTERN

TORTA SEMIAUTOMATA

-9- PATON PRO DC MMA
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SPECIFICATII TEHNICE
PARAMETRI PRO-160 PRO-200 PRO-250 PRO-270 PRO-350 PRO-500 PRO-630
Tensiune nominala a retelei 220 220 220 3x380 3x380 3x380 3x380
trifazate 50 / 60 Hz, V 230 230 230 3x400 3x400 3x400 3x400
Curent nominal absorbit din 18...21 23..27 295...35 12..14 16..185 | 30..355 42..49
faza retelei, A
Curent nominal de sudare, A 160 200 250 270 350 500 630
Curent maxim de 215 270 335 350 450 630 800
functionare, A
70%/la 160 | 70%/la 200 70%/la 70%/la 70%/la 70%/la 70%/la
Giclu de functionare (D) A A 250 A 270 A 350 A 500 A 630A
iclu defunctionar 100%/la 100%/la 100%/la 100%/la 100%/la 100%/la 100%/la
134 A 167 A 208 A 225 A 290 A 420 A 520 A
Limite de variatie ale 160..260 | 160..260 | 160...260 “15% +15% +15% “15%
tensiunii de alimentare, V
Interval de reglare a 8...160 10...200 12...250 12...270 14...350 16...500 18...630
curentului de sudare, A
Interval de reglare a tensiunii 12..24 12..26 12..28 12...29 12...30 12...40 12...44
de sudare, V
Diametru electrod MMA, mm 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
a';mEtr” sérma de sudare, 06..1.0 056..1.0 06...1.22 06..1.2 06..1.4 06..1.6 056..2.0
MMA: 0,2...500 Hz - reglabil
Moduri de sudare in impuls TIG: 0,2...500 Hz - reglabil
MIG/MAG: sinergic
‘Hot-Start’ in modul MMA Reglabil
‘Arc-Force’ in modul MMA Reglabil
‘Anti-Stick’ in modul MMA Automat

Unitate de reducere a

PN activat / dezactivat
tensiunii in gol

Tensiune in golMMA, V 12/75
Tensiune de aprindere a

. 110
arcului, V
Putere nominala absorbita, 10.6... 19.8 ... 27.7 ...
KVA 4.0..4.6 5.0..6.0 6.5..7.7 7.9..9.3 12.2 23.5 30.4
Putere maxima absorbita, 5.8 74 9.4 13 15.2 28.9 20.0
KVA
Randament, % 92
Racire Adaptiva
Interval de temperatura de
functionare, °C -25...+45
Dimensiuni totale, mm 345x115x 345x115x 345x115x 385x 145 x 385x145x 510x180x 510x235x
(lungime, latime, inaltime) 290 290 290 348 348 385 410
Greutate fara accesorii, kg 5,2 5,8 5,9 9,9 10,1 19,5 23,5
Grad de protectie P33 P23

20,6...1,0 mm pentru sudare cu curent pulsatoriu cu sarmé din otel si otel inoxidabil

PATON PRO DC MMA -10-
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SETAREA FUNCTIILOR APARATULUI

Atunci cand meniul de setari este blocat, pe ecran este afisat simbolul unui lacatinchis: u , aparatul afiseaza denumirea si valoarea
parametrului principal al metodei curente de sudare:

- n metoda MMA - curentul de sudare;

- in metoda TIG - curentul de sudare;

- in metoda MIG/MAG - tensiunea de sudare / corectia tensiunii — in modul puls.

Butonul de reglare (2) de pe panoul frontal este multifunctional si este utilizat pentru:

- selectarea oricarei functii in modul curent de sudare (rotire spre stédnga sau spre dreapta);

- setarea valorii parametrului selectat (apasati butonul si rotiti-l);

- resetarea tuturor functiilor programului la setérile din fabrica ale metodei curente de sudare (apasati si mentineti butonul apasat mai
multde 12 s).

Apésati butonul MODE (1) pentru a comuta la urmétoarea metoda de sudare (comutare circulara).

BLOCAREA / DEBLOCAREA MENIULUI APARATULUI

Daca meniul aparatului este blocat, butonul de reglare (2) modificd doar valoarea parametrului principal al modului curent de
functionare. Apasati si mentineti butonul de reglare (2) mai mult de 6 secunde pentru a debloca meniul. in timpul deblocérii este afisata
o animatie a unuilacat care se deschide. Dupa deblocarea reusitd, functiile suplimentare ale modului de functionare sivalorile acestora
devin disponibile pentru modificare.

Apésati si mentineti butonul de reglare (2) mai mult de 6 secunde pentru a bloca meniul. Va fi afisatd o animatie de inchidere a lacatului,
iar dupa inchidere meniul aparatului va fi blocat.

COMUTAREA LA METODA DE SUDARE NECESARA

Apasati butonul MODE (1) pentru a comuta la urmatoarea metoda de sudare in mod circular.

RESETAREA TUTUROR FUNCTIILOR METODEI CURENTE DE SUDARE

Apasati si mentineti butonul de reglare (2) mai mult de 12 secunde (ignorati animatia simbolului lacatului) pentru a readuce setarile la
valorile din fabrica. Va incepe numaratoarea inversa ,,333...222...111...”, iar cand se ajunge la ,000”, toate setarile programului selectat
al metodei curente de sudare vor fi resetate la valorile din fabrica. Resetarea parametrilor pentru fiecare program al fiecarei metode de
sudare se realizeaza separat pentru a evita resetarea nedorita in alte programe si metode de sudare.

SCHIMBAREA PROGRAMULUI DE SUDARE

in fiecare dintre metodele de sudare MMA, TIG si MIG/MAG pot fi salvate si selectate pana la 16 setéri diferite de sudare. Numarul setarii
curente (programului) este afisat in coltul din dreapta sus al ecranului. La prima pornire a aparatului, programul nr. ,1” este aplicat
pentru fiecare metoda de sudare.

Apésati butonul PROG (4) - numarul programului curent va fi afisat. Rotiti butonul de reglare (2) pentru a selecta un alt program si
apasati-l pentru a confirma selectia - setérile programului de sudare selectat vor fi aplicate.

Toate modificarile efectuate in setarile de sudare ale aparatului sunt salvate automat in programul selectat.

LISTA FUNCTIILOR MASINII
Metoda de sudare MMA

0) [- 1-]- parametru principal: amperage (= 80 A implicit);
a) 8...160 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-160;
b) 10...200 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-200;
c) 12...250 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-250;
d) 12...270 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-270-400V;
e) 14...350 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-350-400V;
f) 16...500 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-500-400V;
g) 18...630 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-630-400V;
1) [H.St] power Hot start (= 50% implicit);
a) O[OFF]...100% (pas de reglaj 5%);
2) [t.HS] time Hot start (= 0.3 s implicit);
a) 0.1...1.0 s (pas de reglaj 0.1 s);
3) [Ar.F] power Arc Force (= 50% implicit);
a) 0 [OFF]...100% (pas de reglaj 5%);
4) [u.AF] threshold Arc Force (= 12V implicit);
a) 9...18 V (pas dereglaj 1V);
5) [BAH] volt-amp. characteristic (= 1.4 V/A implicit) - panta caracteristica volt-amperaj;
a) 0.2...1.8 V/A (pas de reglaj 0.4 V/A);
6) [Sh.A] short arc mode (= OFF implicit);
a) O[OFF]...3 niveluri (pas de reglaj 1 nivel);
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[BSn] voltage reduction device (= OFF implicit);
a) ON - activat;

b) OFF — dezactivat;

[Po.P] pulse mode (= OFF implicit);

a) ON - activat;

b) OFF - dezactivat;

Parametrii modului puls MMA:

FPATON

9) [-1-] base amperage (= 80 A implicit);
a) 8...160 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-160;
b) 10...200 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-200;
c) 12...250 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-250;
d) 12...270 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-270-400V;
e) 14...350 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-350-400V;
f) 16...500 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-500-400V;
g) 18...630 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-630-400V;
10) [I.PS] pause amperage (= 25 A implicit);
a) 8...160 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-160;
b) 10...200 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-200;
c) 12...250 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-250;
d) 12...270 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-270-400V;
e) 14...350 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-350-400V;
f) 16...500 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-500-400V;
g) 18...630 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-630-400V;
11)  [Fr.P]frequency pulse (= 5.0 Hz implicit);
a) 0.2...500 Hz (pas dinamic 0.1 Hz...1 Hz);
12) [dut] impulse/pause duty (= 50% implicit);
a) 20...80% (pas de reglaj 2%).
Metoda de sudare TIG
0) [-2-] parametru principal: welding amperage (= 60 A implicit);
a) 8...160 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-160;
b) 10...200 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-200;
c) 12...250 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-250;
d) 12...270 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-270-400V;
e) 14...350 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-350-400V;
f) 16...500 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-500-400V;
g) 18...630 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-630-400V;
1) [t.uP] amperage rise time (= 0.2 s implicit);
a) 0.1...15.0 s (pas de reglaj 0.1 s);
2) [Po.P] pulse mode (= OFF implicit);

a) ON - activat;
b) OFF - dezactivat;

Parametrii modului puls TIG:

3)

[-2-] parametru principal: base amperage (= 60 A implicit);
a) 8...160 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-160;

b 10...200 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-200;

c) 12...250 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-250;

d) 12...270 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-270-400V;

e) 14...350 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-350-400V;
( )

f) 16...500 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-500-400V;
g) 18...630 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-630-400V;
[I.PS] pause amperage (= 25 A implicit);

a) 8...160 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-160;

b) 10...200 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-200;

c) 12...250 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-250;

d) 12...270 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-270-400V;
e) 14...350 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-350-400V;
f) 16...500 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-500-400V;
g) 18...630 A (pas de reglaj 1 A) pentru PRO-630-400V;
[Fr.P] frequency pulse (= 10.0 Hz implicit);

a) 0.2...500 Hz (pas dinamic 0.1 Hz...1 Hz);

[dut] impulse/pause duty (= 50% implicit);

a) 4...80% (pas de reglaj 2%).
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Metoda de sudare MIG/MAG

0) [- 3-] parametru principal: welding voltage (= 19.0 V implicit);
a) 12.0...24.0V (pas de reglaj 0.1 V) pentru PRO-160;
b) 12.0...26.0 V (pas de reglaj 0.1 V) pentru PRO-200;
c) 12.0...28.0 V (pas de reglaj 0.1 V) pentru PRO-250;
d) 12.0...29.0 V (pas de reglaj 0.1 V) pentru PRO-270-400V;
(
(

e) 12.0...32.0 V (pas de reglaj 0.1 V) pentru PRO-350-400V;
f) 12.0...40.0 V (pas de reglaj 0.1 V) pentru PRO-500-400V;
g) 12.0...44.0V (pas de reglaj 0.1 V) pentru PRO-630-400V;
1) [t.up] amperage rise time (= 0.1 s implicit);
a) 0.0...5.0 s (pas de reglaj 0.1 s);
2) [t.dn] amperage fall time (= 0.1 s implicit);
a) 0.0...5.0 s (pas de reglaj 0.1 s);
3) [Ind] inductance level (= 0 implicit);
a) -5...0...+5 (pas de reglaj 1 nivel);
4) [Po.P] pulse mode (= OFF implicit);
a) ON - activat;
b) OFF - dezactivat;
Parametrii modului puls MIG/MAG (utilizati sudarea pulsata doar CU GAZ DE PROTECTIE!!!):

5) [Adu] parametru principal in modul puls — voltage adjust. (= 0.0 V implicit). Tensiunea de sudare rezultata este de asemenea
afisata; aceasta este influentata de voltage adjust., wire material si wire diameter;
a) -5.0...+5.0 V (pas de reglaj 0.1 V). Lungimea arcului creste odata cu valoarea parametrului;
6) [tYP] wire material (= Fe implicit);
a) Fe - sarmé de otel obisnuita tip ER70S-6 (utilizati doar gaz* de protectie cu compozitia 82% Ar + 18% CO,);
b) St.St-sarma din otel inoxidabil tip ER308L/ER316L (utilizati doar gaz® de protectie cu compozitia 98% Ar + 2% CO,);
c) ALSi - sarma aluminiu-siliciu tip ER4043 (utilizati doar gaz® de protectie 100% Ar);
d) ALMg - sarmé aluminiu-magneziu tip ER5356 (utilizati doar gaz® de protectie 100% Ar);
7) [dia] wire diameter (= 0.8 mm implicit);

a) 0.6...0.8 mm pentru PRO-160 sarma din otel si inox;

b) 0.6...1.0 mm pentru PRO-200 sarma din otel si inox;

c) 0.6...1.2 mm pentru PRO-250/270/350/500/630-400V sarma din otel si inox;
d) 0.8...1.2 mm pentru sarma de aluminiu.

33Rata recomandata de consum al gazului de protectie: 7 /min pentru curenti mici si mai mult de 14 I/min pentru curent de 150-200 A
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GARANTIE

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

corectitudinea completérii certificatului de garantie: denumirea modelului produsului achizitionat, precum si numarul de
serie, trebuie sa fie identice cu datele inscrise in certificatul de garantie. Nu este permisa efectuarea de modificari sau
corecturi in certificat.

CONDITII DE GARANTIE

PATON INTERNATIONAL garanteaza functionarea corecta a sursei de alimentare, cu conditia ca utilizatorul sa respecte regulile de
exploatare, depozitare si transport.

g ATENTIE!!! Tnainte de utilizarea echipamentului, vd recomandam s& cititi manualul de utilizare si s verificati

ATENTIE! Nu se ofera service gratuit in garantie in cazul deteriorarii mecanice a echipamentului de sudura!
Perioada principala de garantie pentru echipamentele de sudura este:

Model unitate Perloada. s
garantie
PRO-160
PRO-200 5ani
PRO-250
PRO-270-400V i
PRO-350-400V 3ani
PRO-500-400V o
PRO-630-400V

Perioada principala de garantie incepe de la data vanzarii echipamentului invertor cétre clientul final.

Pentru a evita defectiunile dispozitivului, recomandam indepértarea capacului de protectie o data la sase luni, in functie de conditiile
de exploatare, pentru curatarea elementelor si ansamblurilor interne cu aer comprimat. Curatati dispozitivul cu atentie, mentinand
furtunul compresorului la o distanta suficienta pentru a evita deteriorarea pieselor mecanice si a lipiturilor componentelor electronice.

in perioada principala de garantie, vanzatorul se obliga, gratuit pentru proprietarul echipamentului invertor PATON™, sa:
- efectueze diagnosticarea si sa identifice cauza defectiunii;

- furnizeze unitatile si piesele necesare pentru reparatie;

- repare echipamentul defect;

- testeze echipamentul reparat.

Garantia principala nu se aplica echipamentelor:

cu deteriorari mecanice care au afectat functionarea dispozitivului (deformarea carcasei si a pieselor ca urmare a caderii de la
inaltime sau a loviturilor externe), butoane si conectori defectati;

cu urme de coroziune care au provocat o defectiune;

defecte ca urmare a expunerii elementelor de putere si electronice la umiditate excesiva;

defecte ca urmare a acumularii de praf conductor in interior (praf de carbune, aschii metalice etc.);

cu urme de tentativa de reparatie neautorizata si/sau inlocuire de componente.

Garantia principala nu se aplica, de asemenea, elementelor externe deteriorate ale echipamentului supuse contactului fizic, precum
si materialelor auxiliare/consumabile:

intrerupator principal;

butoane de reglare;

conectori pentru cabluri si furtunuri;

conectori de control;

cablu de alimentare si fisa de retea;

maner de transport, curea de umar, carcasa, cutie;

port-electrod, clema de masa, torta, cabluri si furtunuri de sudura.

Reclamatiile sunt acceptate cel tarziu in termen de doua saptamani de la vanzare.

Vanzatorul isi rezerva dreptul de a refuza reparatia in garantie sau de a stabili luna si anul de fabricatie ale dispozitivului ca data de
inceput a obligatiilor de garantie (stabilitd pe baza numarului de serie):

- 1n cazulin care proprietarul pierde certificatul de garantie;

- 1n absenta completarii corecte sau a oricarei completari a pasaportului de catre vanzator la momentul vanzarii dispozitivului.
Perioada de garantie se prelungeste cu durata reparatiei in garantie a dispozitivului in centrul de service.

Contactati dealerul sau importatorul pentru informatii privind locatia si datele de contact ale celui mai apropiat centru de service
PATON.
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INFORMATII PRIVIND ELIMINAREA ECHIPAMENTELOR UZATE
Simbolul de pe produs indica faptul ca dispozitivul nu trebuie eliminat impreuna cu deseurile
menajere. Dispozitivul trebuie predat la un punct de colectare a echipamentelor electrice si
electronice pentru reciclare, unde va fi acceptat gratuit.

Informatiile despre punctele de colectare a echipamentelor uzate pot fi gasite pe site-urile web
oficiale. Eliminarea corecta, in conformitate cu Directiva 2012/19/UE (DEEE) privind deseurile de
echipamente electrice si electronice, contribuie la conservarea resurselor naturale valoroase si
la prevenirea poluarii mediului. Nerespectarea recomandarilor de mai sus poate duce la
aplicarea unor amenzi conform reglementarilor in vigoare.

CONTACTATI CEL MAI APROPIAT DISTRIBUITOR SAU IMPORTATOR PENTRU INFORMATII
SUPLIMENTARE PRIVIND RECICLAREA DISPOZITIVULUI.
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Data primirii pentru reparatie

Simptome ale nefunctionarii:

720

FPATON

(semnatura)

Cauza:

Data primirii pentru reparatie

Simptome ale nefunctionarii:

» 20

(semnatura)

Cauza:

Data primirii pentru reparatie

Simptome ale nefunctionarii:

»

20

(semnatura)

Cauza:

PATON PRO DC MMA
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