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Podfaczenie do sieci zasilajacej / ptyty zasilajgcej (przy 25°C):
UWAGA! Nalezy zwracac uwage na przewody scienne i inne przedtuzacze!

- . Ustalona Przekraj kabla Maksymalna
Srednica elektrody an o o
wartos¢ pradu zasilajagcego, mm? dtugosc kabla, m
1x 220/230V — MINI, ECO-160, ECO-200, ECO-250
1,0 75
1,5 115
D2 wm Nie wiecej niz 2,0 155
80A 2,5 195
4,0 310
6,0 465
15 75
L 2,0 105
Nie wiecej niz
23 MM 120A 2,5 130
4,0 205
6,0 310
2,0 75
Nie wiecej niz 2,5 95
Dt m 160A 4,0 155
6,0 230
2[
@5 MM Nie wiecej niz 4 g 17255
topliwe 200A :
6,0 185
. 2,5 60
5 MM
0 00
trudnotopliwe Do 250A =2 2
6,0 150
3 x380/400V - ECO-315-400V
S 9,75 100
D2 v Nie wiecej niz 1o )
80A ' 35
1,5 205
S 1,0 90
D2 Nie wiecej niz N N
3 120A /5 35
2,5 220
Nie wiecej niz S5 5
D4 MM 160A 2,5 160
4,0 260
S L5 70
B Nie wiecej niz N ”
5 220A 1 >
4,0 180
26 Mm 1,5 45
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Nie wiecej niz 2,5 75

315A 4,0 115

UWAGA! Przycisk sieciowy na tylnym panelu modeli MINI i ECO-160/200/250 nie

jest przyciskiem zasilania, wiec po wytgczeniu urzadzenia nie odfgcza on catkowicie catej

wewnetrznej elektroniki. Z tego powodu ze wzgleddw bezpieczenstwa nalezy odtaczyc
wtyczke od sieci po spawaniu.

1. INFORMACJE OGOLNE

Prostowniki inwertorowe PATON MINI, ECO-160, ECO-200, ECO-250, ECO-315-
400V przeznaczone s3 do recznego spawania tukowego metoda MMA z wykorzystaniem
pradu statego. Seria urzadzen MINI i ECO przeznaczona jest dla wymagajacych
uzytkownikdw, ktorzy potrzebujg kompaktowego i funkcjonalnego urzadzenia o petnym
pradzie znamionowym odpowiednio 150A/160A/200A/250A/315A. Jest to wystarczajgce do
pracy z kazdg elektrodg od @1,6mm do @6mm, tacznie z trudnotopliwymi. Cykl pracy
urzadzen wynosi 40% co pozwala wykonywac wiekszos¢ zadan w sektorze domowym jak i
potprofesjonalnym (warsztaty samochodowe, itp.)

Wszystkie modele PATON MINI i ECO posiadajg uktad ochrony przed zbyt niskim i
zbyt wysokim napieciem.

Dzieki zwiekszeniu czestotliwosci napiecia wejsciowego, ktorym zasilany jest
transformator, staje sie on kilkukrotnie mniejszy, dzieki czemu urzadzenie ma kilkakrotnie
mniejszg mase i wymiary gabarytowe przy tych samych parametrach wyjsciowych w
poréwnaniu z urzadzeniami o podobnej charakterystyce.

Gtoéwne zalety:

1. Urzadzenia oprécz ochrony przed skokami napiecia sieciowego posiadajg uktad
stabilizacji pracy przy dtuzszych zmianach napiecia w sieci elektroenergetyczne;
jednofazowej i umozliwiaja prawidtowa prace urzadzenia dla zakresu napiec¢ od 170 V
do 260 V. (dla modeli MINI, ECO-160/200/250) oraz od 320V DO 440V (dla modelu
ECO-315-400V);

2. Dostosowany do standardowe;j sieci elektroenergetycznej. Dzieki wysokiej sprawnosci
zrédto zapewnia dwukrotnie mniejsze zapotrzebowanie energii elektrycznej w
poréwnaniu z tradycyjnymi urzadzeniami transformatorowymi;

3. Wygodna praca dzieki dobremu czasowi trwania obcigzenia (LD) przy pradzie
znamionowym, co pozwala na ciggte spawanie elektrodami @3 mm nawet najstabszym
urzadzeniem z tej serii (w temperaturze otoczenia 25°C);

4. Wysoka niezawodnos¢ urzadzen w warunkach produkcji o duzym zapyleniu oraz
wysokiej wilgotnosci;

5. Wszystkie elementy elektroniczne urzadzenia sg impregnowane dwiema warstwami
wysokiej jakosci lakieru, ktora zapewnia niezawodnos¢ produktu podczas catego
okresu eksploatacji;

6. Ptynna regulacja pradu spawania;
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7. Udoskonalona stabilnos¢ jarzenia tuku elektrycznego.

PARAMETRY MINI ECO-160 ECO-200 ECO-250 ECO-315-400V|
8
Napiecie zasilania 50/60 Hz, V 220 220 220 220 »3eo
230 230 230 230 3X400
Przedziafy zmian napiecia 170 - 260 170 —260 170 —260 170 —260 +15%
zasilania, V 7 7 7 7 570
Wymagane nominalne
L L 18,5 20 25 32 15,3
natezenie pradu z sieci
Nominal tezeni d
omlna' ne natezenie pradu 150 160 200 250 315
spawania, A
Maksymalne natezenie pradu
8
spawania, A 180 190 240 300 390
o 40% - 150A 40% - 160A 40% - 200A 40% - 250A 45% - 315A
Cykl pracy, % 100% - 94A 100% - 101A 100% - 126A 100% - 158A 100% - 210A
Przedziat regulacji prgdu 20— 150 20—160 2 — 200 5250 01
spawania, A > > 3 > 507315
Funkcja ,Hot-Start” Automatyczna
Funkcja ,Arc-Force” Automatyczna
Funkcja ,, Anti-Stick” Automatyczna
Napieci du bi jat
Vaplque pradu biegu Jatowego, do 8o do 8o do 80 do 8o do 70
Napieci du zaj iatuk
apiecie pradu zajarzeniatuku, 110 115
\Y%
Nominalny pobdr mocy, kVA 4,0 WA 5,5 7,0 10,1
Maksymalny pobdr mocy, kVA 5,0 5,5 6,9 8,8 12,7
Efektywnos¢ energetyczna, % 90
Chtodzenie Wymuszone
Zakres temperatur roboczych —25 ... +45°C
Wymiary (dtugos¢, szerokosc,
., 200 X100 X 260 | 200 X 100 X 260| 270 X110 X270 | 270X 110X 270 | 390 X145 X 335
wysokos¢), mm:
Waga, kg 33 37 4,00 4,35 93
Stopien ochrony* P21 IP21 P21 IP21 IP33

* Obudowa IP21 zapobiega przedostawaniu sie do produktu czgstek o Srednicy wiekszej niz 5,5
mm, a pionowo kapigca woda nie zaktoca pracy urzqdzenia.
* Obudowa IP33 zapobiega przedostawaniu sie do wnetrza urzqdzenia czgstek o srednicy
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wiekszej niz 2,5 mm, a takze zapewnia ochrone przed deszczem, gdy woda sptywajgca pionowo
lub  pod kgtem 60° do linii pionowej nie zaktéca dziatania urzqdzenia.
Zalecana dtugosc¢ przewodow spawalniczych zasilajacych podczas spawania:

Model urzadzenia Dtugosc kabla, m p::ev;’(:_i;ﬁhn::;z I\I:I::I(:
1.4 8 KG 1x8

Nie wiecej niz 160A 2.5 10 KG 1x10
3...8 16 KG 1x16

1.4 10 KG 1x10

Nie wiecej niz 200A 2..6,5 16 KG1x16
3...10 25 KG 1x25

1.6 16 KG 1x16

Nie wiecej niz 250A 2...9 25 KG 1x25
3...13 35 KG 1x35

1...9 25 KG 1x25

Do 315A 2..12 35 KG 1x35
3...18 50 KG 1x50
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Rys. 1. Elementy regulacji i wyswietlacz
1 - Cyfrowy wyswietlacz siedmiosegmentowy.
2 — Pokretto pradu spawania pozwalajgce na ptynna regulacje.
3 — Sygnalizacja statusu urzadzenia
a) swieci ciagle na zielono — urzadzenie jest gotowe do pracy;
b) nie swieci — brak zasilania lub niskie napiecie sieciowe;
4 —Wskaznik pracy urzadzenia:
a) nie swieci (Swieci na zielono — dla ECO-315-400V) — normalny stan urzadzenig;
b) swieci na czerwono (z6tty dla ECO-315-400V) - przegrzanie.
5 — Wytacznik sieciowy (dla ECO-315-400V) [ wytgcznik (nie Swieci, kolor ozdobny)
6 — Kabel zasilajacy.
A — Gniazdo pradowe "+" typ gniazda — bagnetowe: do spawania metodg MMA — podfgcza
sie przewdd elektrodowy MMA (w bardzo rzadkich przypadkach uzycia specjalnych elektrod,
podtacza sie przewod "masowy")
B — Gniazdo pradowe "-" typ gniazda — bagnetowe: do spawania metodg MMA — podfacza sie
uchwyt masowy "uziemienie" (w bardzo rzadkich przypadkach przy uzyciu specjalnych
elektrod, podtacza sie przewodd elektrodowy).

2.URUCHOMIENIE
UWAGA! Przed uruchomieniem przeczytaj rozdziat ,Zasady bezpieczenstwa” pkt.
11.

2.1 UZYCIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

Urzadzenie spawalnicze jest przeznaczone wytacznie: do recznego spawania
tukowego elektrodg otulona ,MMA". Inne wykorzystanie urzadzenia nie jest dopuszczalne.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody spowodowane przez zastosowanie
urzadzenia do innych celow.

Zastosowanie urzadzenia spawalniczego jest wlasciwe, jesli wszystkie wymagania
niniejszej instrukcji obstugi sg spetnione.

2.2 WYMAGANIA DOTYCZACE ROZMIESZCZENIA

Urzadzenia zabezpieczone s3 przed wnikaniem obcych ciat statych o $rednicy
powyzej 5,5 mm (2,5 mm dla ECO-315-400V).

Urzadzenia mogag by¢ umieszczone i eksploatowane na zewnatrz. Wewnetrzne
czesci elektryczne urzadzen sg chronione przed bezposredniag wilgocia.

UWAGA! Po zakonczeniu prac spawalniczych w upale lub intensywnych prac
spawalniczych w kazda pogode, nie nalezy od razu wytgczac urzadzenia! Konieczne jest, aby
elementy elektroniczne ostygty w ciaggu 5 minut.
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UWAGA! Podczas pracy urzadzenia w zimnych porach roku, po wytaczeniu i
ochtodzeniu urzadzenia, moze pojawi¢ sie wewnatrz skroplona woda! Wtacz ponownie
urzadzenie spawalnicze po 3 — 4 godzinach od wytaczenia. Z tego powodu nie wytaczaj
zespotu spawalniczego w zimnych porach roku, jesli planujesz go wigczy¢ nie pézniej niz 4
godziny po wytgczeniu.

UWAGA! Urzadzenie po mocnym uderzeniu o ziemie moze by¢ niebezpieczne dla
zycia. Umiescic na stabilnej twardej powierzchni.

Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w taki sposdb, aby zapewni¢ swobodny
przeptyw powietrza chtodzacego przez otwory wentylacyjne na przedniej i tylnej ostonie
urzadzenia. Nalezy zwréci¢ uwage na opitki metalu (ktére powstajg, przyktadowo, przy
szlifowaniu), nie powinny one by¢ bezposrednio wchtaniane do urzadzenia przez wentylator.

2.3 PODLACZENIE DO SIECI ZASILANIA

Urzadzenie spawalnicze w wykonaniu seryjnym podtacza sie do zasilania:
1. Napiecie sieci 230V (-27% +18%) — dla urzadzen MINI, ECO-160/200/250;
2. Napiecie sieci tréjfazowej wynosi 3x380V lub 3x400V (dla ECO-315-400V); do tego celu
przeznaczone s trzy przewody. Zasady bezpieczenstwa podczas pracy z urzadzeniami
spawalniczymi wymagajg uziemienia obudowy urzadzenia. Mozna to zrobi¢ na dwa
sposoby: 1) za pomocg czwartej zyty w z6tto-zielonym kablu sieciowym (miedzynarodowy
standard oznaczen); 2) za pomoca zacisku Srubowego na tylnej scianie urzadzenia (bardziej
rygorystyczny standard uziemienia, stosowany w krajach WNP).

Uwaga! Jezeli urzadzenie jest podtaczone do sieci zasilajgcej o napieciu wyzszym
niz 270 V (dla MINI, ECO-160/200/250) lub 450 V (dla ECO-315-400 V), wszystkie
zobowigzania gwarancyjne producenta traca waznos$¢! Zobowigzania gwarancyjne
producenta tracg waznos¢ rowniez w przypadku btednego podfaczenia fazy sieciowej do
uziemienia zrodta. Przyfacze sieciowe, przekroj przewoddw zasilajacych oraz bezpieczniki
sieciowe nalezy dobra¢ na podstawie danych technicznych urzadzenia.

2.4 PODEACZENIE WTYCZKI ZASILANIA

UWAGA! Wtyczka musi odpowiadac napieciu zasilania i poborowi pradu spawarki
(patrz dane techniczne). Uzywaj gniazdek z gwarantowanym uziemieniem zgodnie z
przepisami bezpieczenstwa!

3. SPAWANIE ELEKTRODAMI OTULONYMI METODA MMA
- wlozy¢ uchwyt elektrodowy do gniazda zrodta A ,,+";
- whozy¢ kabel ,,uziemienia” do gniazda zrodta B ,,-";
- podtaczyc kabel ,uziemienia” do materiaty;
- podtaczyc¢ wtyczke zasilania do sieci zasilania;
- wytacznik zasilania (5) ustawi¢ w pozycji ,,1”

-9- PATON ECO DC MMA
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Uchwyt elektrodowy

- Al
_c};:g?r"’ Obrabiany
przedmiot

Rys. 2. Schemat elektryczny urzgdzenia do spawania elektrodami otulonymi metodg MMA

UWAGA! Po tym jak wigcznik zasilania (5) zostat przetaczony w pozycje "I"
elektroda otulona znajduje sie pod napieciem. Nie wolno dotyka¢ elektroda do przedmiotow
przewodzacych prad albo przedmiotow uziemionych, takich jak, na przyktad, obudowa
urzadzenia itp.

3.1 FUNKCJA ,HOT-START"”
Zalety zapewnione dzieki funkcji sa nastepujace:
- duzo fatwiejsze uzyskanie zaptonuy;
- lepsza penetracja materiatu bazowego podczas zaptonu, a tym samym mniej uszkodzen;
- zapobieganie tworzeniu sie wtracen zuzla.

Jest to osiggalne poprzez: W krétkim czasie zapton tuku prqdu spawania zwieksza sie

na 33% od ustalonej wysokosci prgdu spawalniczego (rys. 3).

Przyktad: spawanie elektrodq @3mm

Wartosc prqdu spawania ustawiana przez pokretto wynosi 9oA. Prqd gorgcego startu wynosi
90A +33% = 120A.

3.2 FUNKCJA ,ARC-FORCE"
Zalety zapewnione dzieki funkcji s3 nastepujace:
- zwiekszenie stabilnosci spawania tukiem krétkim;
- poprawa przenoszenia kropli metalu do jeziorka spawalniczego;
- poprawa zajarzenia tuku;
- zmniejszenie prawdopodobienstwa przywierania elektrody.
Jest to osiggalne poprzez:
W przypadku obnizenia napiecia na tuku ponizej minimalnego dopuszczalnego
poziomu dla stabilnego spalania tuku, wartos¢ pradu spawania wzrasta o 30% ustawione;
wartosci (rys. 4).

PATON ECO DC MMA -10 -
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Rys. 3. Funkcja Hot-Start
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Rys. 4. Funkcja Arc-Force

3.3 FUNKCJA ,,ANTI-STICK"”

Podczas poczatkowego zaptonu tuku elektroda moze przyklejac sie do materiatu
spawanego co z kolei moze doprowadzic do przegrzania, a w konsekwencji do uszkodzenia

elektrody.

W takiej sytuacji urzadzenie zmniejsza prad spawania po 0,6...0,8 s. Utatwia to
spawaczowi oddzielenie (oderwanie) elektrody od spawanego materiatu bez ryzyka
poparzenia oczu przez przypadkowe zajarzenie tuku. Po oderwaniu elektrody od materiatu

proces spawania mozna bez przeszkdd kontynuowac.

-11-
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4. KONSERWACIJA | OBSEUGA TECHNICZNA

UWAGA! Przed otwarciem urzadzenia, nalezy go wytgczy¢, wyjaé wtyczke z
gniazdka. Odczeka¢ (okoto 5 minut) aby wewnetrzne obwody elektryczne urzadzenie
roztadowaty sie, a dopiero potem wykonad pozostate czynnosci. W przypadku odejscia od
urzadzenia zalecane jest ustawienie tabliczki informujgcej o niewtgczaniu urzadzenia.

W celu utrzymania urzadzenia w dobrym stanie na dtugie lata, nalezy stosowac sie
do zalecen:

- Przeprowadzad kontrole bezpieczenstwa w okreslonych odstepach czasu (patrz
rozdziat ,Zasady bezpieczenstwa”);

- W przypadku intensywnego uzycia, zaleca sie co sze$¢ miesiecy przeczyszczac
urzadzenie suchym, sprezonym powietrzem. Uwaga! Przedmuchiwanie ze zbyt
bliskiej odlegtosci moze spowodowac uszkodzenie elementdw elektronicznych;

- W przypadku duzejilosci kurzu, zalecane jest reczne czyszczenie kanatéw systemu
chtodzenia.

5. TRYB PRACY Z GENERATOREM
Zrédto zasilania jest przeznaczone do pracy z generatorem, pod warunkiem, ze:

Srednica elektrody | Ustalona warto$¢ pradu Minimalna moc generatora, kVA
2 nie wiecej niz 8oA 2,6
a3 nie wiecej niz 120A 4,1
94 nie wiecej niz 160A 5,5
s topliwe nie wiecej niz 200A 6,9
@5 trudnotopliwe nie wiecej niz 250A 8,8
a6 do315A 13,0

UWAGA! Dla bezawaryjnej pracy napiecie wyjsciowe generatora nie moze przekraczac
dopuszczalnych granic: 170-260V (320-440V dla ECO-315-400V)!
6. WARUNKI PRZECHOWYWANIA
Uzywane zrodto powinno by¢ przechowywane w suchych zamknietych
pomieszczeniach w temperaturze niz nizszej niz 5 °C. W pomieszczeniu nie moga
wystepowac opary kwasow lub innych substancji chemicznie czynnych.

7. TRANSPORT

PATON ECO DC MMA -12 -
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Zapakowane urzadzenia moga by¢ transportowane wszelkimi Srodkami transportu,
ktére zapewniaja jego bezpieczenstwo, zgodnie z zasadami przewozu ustalonymi dla

okreslonych srodkoéw transportu.

8. PARAMETRY TECHNICZNE

UWAGA! W przypadku zasilania ze zrédet awaryjnych, parametry techniczne
podane sg na tabliczce znamionowej na panelu tylnym. W tym przypadku wtyczka zasilania,
kabel sieciowy musi by¢ wybrany zgodnie z wykorzystywanym napieciem.

Parametry MINI ECO-160 ECO-200 ECO-250 | ECO-315
Napiecie zasilania 50/60 Hz, V 230 230 230 230 3X400
Prz.edz!a’ry Zmian napigcia 170-260 | 170-—260 170—-260 | 170-260 +15%
zasilania
Efektywnos¢ energetyczna, % 90 90 90 90 90
Przedziaty regulacji pradu
— —16 — - —
spawania, A 20-150 20-160 25-1200 32-250 50 —315
Prad spawania przy:
10 min / 40% 150 A 160 A 200 A 250 A 315 A
10 min / 100% 94 A 101 A 126 A 158A 210 A
Maksymalny pobér mocy, kVA 50 55 6,9 8,8 12,7
Znamionowe napiecie robocze:
- elektroda otulona MMA, V 20,4 — 20,4 —26 20,4 — 20,4 — 23,429
25,5 26,5 27,0
9. KOMPLETACJA URZADZENIA

1. Zrédto zasilania z kablem zasilajgcym —1szt;

2. Kabel spawalniczy z uchwytem elektrodowym 3 m —1szt,;

3. Przewdd spawalniczy z zaciskiem ,masy” 3 m —1szt,;

4. Pasek do przenoszenia urzadzenia na ramieniu —1szt,;

5. Instrukcja obstugi —1szt,;

6. Markowe tekturowe pudetko [ walizka PATON* —1szt.

*dla modeli MINI, ECO-160, ECO-200, ECO-250

10. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

-13-
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Usterka

Przyczyna

Rozwigzanie

Brak pradu
spawalniczego.
Wytacznik zasilania
jest wiaczony,
zielony wskaznik
zrodta zasilania nie
Swieci sie

Awaria kabla zasilajacego

Sprawdzic¢ kabel zasilajacy.

Napiecie sieci zasilania
ponizej 155 V (lub zanik fazy
dla ECO-315-400V)

Odfaczyc urzadzenie i podtaczyd
do sieci z odpowiednim
napieciem

Uszkodzony wewnetrzny
uktad zrodta zasilania

Skontaktowac sie z serwisem

Brak pradu
spawalniczego.
Wytacznik zasilania
jest wigczony,
wskaznik zrédta
zasilania Swieci sie
na zielono

Kable spawalnicze nie s3
podtgczone

Sprawdzic stan ztaczy
elektrycznych

Zacisk masy nie jest
prawidtowo podtaczony

Podtaczy¢ prawidtowo zacisk
masy z obrabianym
przedmiotem

Brak pradu
spawalniczego.
Przetacznik
zasilania jest
wiaczony, wskaznik
zrodta zasilania
Swieci sie na zotto

Aktywowat sie jeden z
czujnikdw temperatury

Poczekad, az urzadzenie
ostygnie, po tym urzadzenie
wiaczy sie automatycznie

Niewystarczajaca ilos¢
powietrza chtodzgcego

Zapewnic wystarczajgcg ilosc
powietrza chtodzacego

Zostat uszkodzony czujnik
temperatury

Skontaktowac sie z serwisem

Staby zapton do
spawania elektroda
otulong, wskaznik
stanu zrodta miga
na zotto

Napiecie zasilania na
poczatku obcigzenia jest
zblizone do minimalnie
dopuszczalnej wartosci 165
V (lub wszystkie fazy sg
obnizone do ~ 315V dla
ECO-315-400V)

Jesli nie mozna zwiekszy¢
przekroju podprowadzajgcych
kabli sieciowych, sprobowac
zmniejszy¢ wartosc ustalonego
pradu, az do momentu, gdy tuk
bedzie mozna zapalic¢. Nastepnie
wybierac elektrode spawalniczg z
uwzglednieniem pradu spawania.

PATON ECO DC MMA
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Kontynuacja tabeli ze strony 14

Usterka

Przyczyna

Rozwigzanie

Podczas spawania
tukowego wystepuje
sporadyczne
oberwanie tuku

Napiecie tuku jest za wysokie
dla zastosowanej elektrody

Jesli to mozliwe, nalezy
skorzystac z innych elektrod
lub urzadzenia spawalniczego
o wiekszej mocy

Elektroda otulona
przylepia sie do
obrabianego
przedmiotu

Wartos¢ pradu spawalniczego
jest zbyt niska

Ustawic¢ wieksza wartosé
pradu spawalniczego

Niska jakos¢ spawania
(silne rozpryskiwanie)

Nieprawidtowa polaryzacja
elektrody

Zmienic polaryzacje
elektrody (zgodnie z
rekomendacjg producenta
elektrod)

Staby kontakt z masa

Zamocowac zacisk masy jak
najblizej spawanego obszaru

11. ZASADY BEZPIECZENSTWA

INFORMACJE OGOLNE

Spawarka wykonana jest zgodnie z normami technicznymi i ustalonymi zasadami

bezpieczenstwa.
niebezpieczenstwo:

Jednak

w  przypadku

- obrazenia ciata personelu serwisowego lub 0sob trzecich;
- uszkodzenie samego urzadzenia lub urzadzenia nalezgcego do firmy;
- naruszenie efektywnego procesu pracy.

Wszystkie osoby zaangazowane w uruchomienie, obstuge i konserwacje urzadzenia

musza:

- posiadac odpowiednie certyfikaty;

- mie¢ wiedze spawalniczy;

- scisle przestrzegac niniejszej instrukgji.

Nalezy pilnie usuwac

bezpieczenstwo.

usterki,

OBOWIAZKI UZYTKOWNIKA
W celu ochrony osobistej nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi zasadami:
- nosi¢ solidne buty, ktdre zachowuja swoje wiasciwosci izolacyjne réwniez w wilgotnych

warunkach;

- chronic rece rekawicami izolacyjnymi;

-15-

niewtasciwego

ktére moga miec

postepowania istnieje

negatywny wptyw na
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- chroni¢ oczy maska ochronna z filtrem UV spetniajaca normy bezpieczenstwa;
- uzywac tylko odpowiedniej trudnopalnej odziezy.
SRODKI OCHRONY OSOBISTE)J
Nalezy postepowac zgodnie z tymi wytycznymi dotyczacymi ochrony osobistej:
- nosi¢ solidne buty, ktdére zachowuja swoje wiasciwosci izolacyjne, rowniez w
wilgotnych warunkach;
- chronic rece rekawicami izolacyjnymi;
- chroni¢ oczy maska ochronna z filtrem spetniajgcym normy bezpieczenstwa;
- uzywac tylko odpowiedniej odziezy ochronne;.

NIEBEZPIECZENSTWO SZKODLIWYCH GAZOW | OPAROW

- usunag¢ dym i szkodliwe gazy z obszaru pracy za pomoca specjalnych srodkow;

- zapewnic wystarczajacy doptyw swiezego powietrza;

- opary rozpuszczalnika nie moga wpadaé w obszar promieniowania tuku
spawalniczego.

NIEBEZPIECZENSTWO ISKRZENIA

- usunac¢ fatwopalne przedmioty z obszaru pracy;

- prace spawalnicze nie sa dozwolone na zbiornikach, w ktérych przechowywane sg
lub byty przechowywane gazy, paliwa, produkty naftowe. Moze wystapic ryzyko wybuchu
pozostatosci tych produktow;

- w strefach zagrozonych pozarem i wybuchem nalezy przestrzegac specjalnych
zasad zgodnie z normami krajowymi i miedzynarodowymi.

NIEBEZPIECZENSTWO SIECI | PRADU SPAWALNICZEGO

- porazenie prgdem moze by¢ Smiertelne;

- pola magnetyczne o wysokim natezeniu moga niekorzystnie wptywac na dziatanie
urzadzen elektrycznych (np. rozrusznikéw serca). Osoby posiadajgce takie urzadzenia
powinny skonsultowac sie z lekarzem przed zblizeniem sie do pracujgcego miejsca spawania;

- kabel spawalniczy musi by¢ mocny, nieuszkodzony i izolowany. Stabe potaczenia i
uszkodzone kable nalezy natychmiast wymienic. Kable sieciowe i kable spawalnicze musza
by¢ systematycznie sprawdzane przez elektryka pod katem izolacji;

- zabrania sie zdejmowania zewnetrznej obudowy urzadzenia podczas
uzytkowania.

NIEFORMALNE SRODKI OSTROZNOSCI

- przechowywac instrukcje na state w poblizu miejsca uzytkowania spawarki;

- oprdcz instrukcji nalezy przestrzega¢ obowigzujacych ogodlnych i lokalnych
przepisow bezpieczenstwa oraz ochrony srodowiska ;

- zachowac czytelnos¢ wszystkich wskaznikow na spawarce.
B:ADZACE PRADY SPAWALNICZE

- upewnic sie, ze zacisk kabla uziemienia jest mocno podtaczony do produktu;

PATON ECO DC MMA -16 -
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- jesli to mozliwe, nie nalezy instalowa¢ urzadzenia spawalniczego bezposrednio na
podtodze lub stole roboczym przewodzacym prad elektryczny, nalezy stosowac uszczelki
izolacyjne.

SRODKI OSTROZNOSCI PRZY REGULARNYM STOSOWANIU
Przynajmniej raz w tygodniu sprawdzad urzadzenie pod katem uszkodzen
zewnetrznych i dziatania urzadzen zabezpieczajacych.

12. SCHEMAT ELEKTRYCZNY
-17 - PATON ECO DC MMA
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13. ZOBOWIAZANIA GWARANCYJNE

PATON EUROPE gwarantuje prawidtowe dziatanie zasilacza pod warunkiem
przestrzegania przez konsumenta warunkow eksploatacji, przechowywania i transportu.

UWAGA! W przypadku mechanicznego uszkodzenia spawarki nie obowigzuje
bezptatny serwis gwarancyjny!

Okres obowiazywania gwarancji gtéwnej na urzadzenia spawalnicze:

MODEL URZADZENIA CZAS GWARANCIJI
MINI
3 lata
ECO-315-400V
ECO-160
ECO-200 5 lat
ECO-250

Okres gwarancji gtownej liczony jest od daty sprzedazy urzadzenia klientowi
koncowemu. W okresie gwarancyjnym sprzedajacy zobowigzuje sie nieodptatnie dla
wtasciciela urzadzenia PATON:

- zdiagnozowacd i zidentyfikowad przyczyne usterki;

- dostarczy¢ niezbedne komponenty i elementy do naprawy;

- przeprowadzic prace zwigzane z wymiang uszkodzonych elementow i weztow;

- przetestowac naprawiony sprzet.

Gtéwne zobowigzania gwarancyjne nie dotycza sprzetu:

- zuszkodzeniami mechanicznymi, ktére miaty wptyw na dziatanie urzadzenia (odksztatcenie
obudowy i czesci w wyniku upadku z wysokosci lub upadku ciezkich przedmiotéw na
urzadzenie, wypadniecie przyciskow i ztaczy);

- ze sladami korozji, ktdre spowodowaty nieprawidtowe dziatanie;

- ulegt awarii z powodu narazenia jego elementéw zasilajacych i elektronicznych na obfite
dziatanie wilgoci;

- awarii spowodowanej nagromadzeniem sie wewnatrz ptynu przewodzgcego (pyt weglowy,
wiory metalowe itp.);

- w przypadku proby samodzielnej naprawy jego podzespotdw i/lub wymiany elementow
elektronicznych.

Zaleca sie czyszczenie wewnetrznych elementéw i zespotéw tego urzadzenia za
pomoca sprezonego powietrza, zdejmujac obudowe, w zaleznosci od warunkow pracy, raz
na szes¢ miesiecy, aby unikna¢ awarii urzadzenia. Czyszczenie nalezy przeprowadzad
ostroznie, utrzymujac waz sprezarki w odpowiedniej odlegtosci, aby unikna¢ uszkodzenia
lutowanych elementdw elektronicznych i czesci mechanicznych.

Ponadto, gfowne zobowigzania gwarancyjne nie dotyczg uszkodzonych
zewnetrznych elementéw urzadzenia narazonych na kontakt fizyczny oraz materiatow
powigzanych/konsumpcyjnych; reklamacje dotyczace ponizszych kwestii s3 przyjmowanie
nie pozniej niz dwa tygodnie po sprzedazy:

PATON ECO DC MMA -20-
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- przycisk wigczania i wytaczania;

- pokretta do regulacji parametrow spawania;

- ztycza do podfaczania kabli i wezy;

- ztycza sterujace;

- kabel sieciowy i wtyczka kabla sieciowego;

- uchwyt do przenoszenia, pasek na ramie, walizka, skrzynka;

- uchwyt elektrody, zacisk uziemienia, palnik, kable i weze spawalnicze.

Sprzedawca zastrzega sobie prawo do odmowy wykonania napraw gwarancyjnych
lub do ustalenia miesigca i roku produkcji urzadzenia jako daty rozpoczecia realizacji
zobowigzan gwarancyjnych (ustalonej na podstawie numeru seryjnego):

- w przypadku zagubienia przez wtasciciela karty katalogowej;
- w przypadku braku prawidtowych lub w ogéle jakichkolwiek wpiséw w karcie danych przez
sprzedawce przy sprzedazy urzadzenia;
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