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Podtaczenie do sieci zasilajacej / ptyty zasilajacej (przy 25°C):
UWAGA! Nalezy zwracac¢ uwage na przewody Scienne i inne przedtuzacze!

$rednica elektrody Ust’a’lona Pr.ze.kréj kabla Mak§ymalna
wartos¢ pradu zasilajagcego, mma? diugos¢ kabla, m
1x 220/230V - MINI, ECO-160, ECO-200, ECO-250

1,0 75

1,5 115

Nie wiecej niz 2,0 155

22 80A 25 195
4,0 310

6,0 465

1,5 75

o 2,0 105

@3 MM Nie ";"2%‘;\91 ne 25 130
4,0 205

6,0 310

2,0 75

Nie wiecej niz 2,5 95

04 um 160A 40 155
6,0 230

o 2,5 75

@5 'MM Nie wiecej niz 4.0 125
topliwe 200A 6.0 185
2,5 60
trud?ostowrl)'l\?we Do 250A 4.0 100
6,0 150

3 x 380/400V - ECO-315-400V

Nie wiecej niz 0.75 100

@2 mm 80A 1,0 135
1,5 205

Nie wiecej niz 10 %

a3 Mmm 120A 1,5 135
2,5 220

Nie wiecej niz 15 %

34 mm 160A 25 160
4,0 260

Nie wiecej niz 15 70

5 mm 290A 25 115
4,0 180

@6 MM 1,5 45
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Nie wigcej 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 urzgdzenia nie odtgcza on catkowicie catej

wewnetrznej elektroniki. Z tego powodu ze wzgledow bezpieczenstwa nalezy odtgczyé
wtyczke od sieci po spawaniu.

1. INFORMACJE OGOLNE

Prostowniki inwertorowe PATON MINI, ECO-160, ECO-200, ECO-250, ECO-315-
400V przeznaczone sg do recznego spawania tukowego metodg MMA z wykorzystaniem
pradu statego. Seria urzadzen MINI i ECO przeznaczona jest dla wymagajgcych
uzytkownikéw, ktérzy potrzebujg kompaktowego i funkcjonalnego urzadzenia o petnym
pradzie znamionowym odpowiednio 150A/160A/200A/250A/315A. Jest to wystarczajace 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
poétprofesjonalnym (warsztaty samochodowe, itp.)

Wszystkie modele PATON MINIi ECO posiadajg ukfad ochrony przed zbyt niskimi
zbyt wysokim napieciem.

Dzieki zwigekszeniu czestotliwosci napiecia wejsciowego, ktérym 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.

Gtéwne zalety:

1. Urzadzenia oprécz ochrony przed skokami napiecia sieciowego posiadajg uktad
stabilizacji pracy przy dluzszych zmianach napiecia w sieci elektroenergetyczne;j
jednofazowej i umozliwiajg prawidtowg prace urzgdzenia dla zakresu napie¢ od 170 V
do 260 V. (dlamodeli 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 urzgdzeniami transformatorowymi;

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

4. Wysoka niezawodnos$¢ urzgdzen w warunkach produkciji o duzym zapyleniu oraz
wysokiej wilgotnosci;

5. Wszystkie elementy elektroniczne urzgdzenia sg impregnowane dwiema warstwami
wysokiej jakosci lakieru, ktora zapewnia niezawodnos$¢ produktu podczas catego
okresu eksploatac;i;

6. Plynnaregulacja prgdu spawania;
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7. Udoskonalona stabilnos¢ jarzenia tuku elektrycznego.

PARAMETRY MINI ECO-160 ECO-200 ECO-250 ECO-315-400V
Napieciezasilania50/60Hz, V ;gg gig gig gig giigg
Przedzialy zmian napiecia 170 - 260 170 - 260 170 - 260 170 - 260 £15%
zasilania, V
Wymagane nominalne
natezenie pradu z sieci 185 20 2 32 15,3
Nominalne natezenie pradu 150 160 200 250 315
spawania, A
Maksymalne natezenie pradu 180 190 240 300 390
spawania, A

40% - 150A 40% - 160A 40% - 200A 40% - 250A 45% - 315A
Cykl pracy, % 100% - 94A 100% - 101A 100% - 126A 100%-158A |  100% - 210A
Przedziat regulaci pradu 20-150 20-160 25-200 32-250 50315
spawania, A
Funkcja ,Hot-Start” Automatyczna
Funkcja ,Arc-Force” Automatyczna
Funkcja ,Anti-Stick” Automatyczna
Napigcie pradu biegu jaowego, |y, g do 80 do 80 do 80 do 70
\
Napiecie pradu zajarzenia tuku, 10 115
\
Nominalny pobér mocy, kVA 4,0 4.4 55 7,0 10,1
Maksymalny pobdr mocy, kVA 5,0 5,5 6,9 8,8 12,7
Efektywnosc¢ energetyczna, % 90
Chfodzenie Wymuszone
Zakres temperatur roboczych -25...+45°C
Wymiary (dhigosc, szerokose, | 5 100x 260 | 200 100x260| 270x 110x270 | 270x 110270 | 380 145x 335
wysokos¢), mm:
Waga, kg 3,3 3,7 4,00 4,35 9,3
Stopien ochrony* P21 P21 P21 P21 IP33
*Obudowa IP21 zapobiega przedostawaniu sie do produktu czgstek o Srednicy wiekszej niz 5,5
mm, a pionowo  kapigca woda  nie  zaktébca pracy  urzgdzenia.

* Obudowa IP33 zapobiega przedostawaniu sie do wnetrza urzgdzenia czgstek o Srednicy
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wigekszej niz 2,5 mm, a takze zapewnia ochrone przed deszczem, gdy woda spfywajgca pionowo
lub pod katem 60° do linii pionowej nie zaktéca dziatania urzgdzenia.
Zalecanadlugosc¢ przewodowspawalniczychzasilajgcych podczas spawania:

Model urzadzenia Dlugos¢ kabla, m Pome_rzchnla i
przekroju, mm? kabla

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 KG 1x16
3...10 25 KG 1x25

1.6 16 KG 1x16

Nie wigcej 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

Rys. 1. Elementy regulacji i wyswietlacz
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1 — Cyfrowy wyswietlacz siedmiosegmentowy.

2 —Pokretto prgdu spawania pozwalajgce na ptynng regulacje.

3 — Sygnalizacja statusu urzgdzenia

a) swieci ciggle na zielono — urzgdzenie jest gotowe do pracy;

b) nie $wieci— brak zasilania lub niskie napiecie sieciowe;

4 —Wskaznik pracy urzadzenia:

a) nie $wieci ($wieci na zielono — dla ECO-315-400V) — normalny stan urzadzenia;

b) $wieci na czerwono (z6tty dla ECO-315-400V) - przegrzanie.

5 — Whytgcznik sieciowy (dla ECO-315-400V) / wytacznik (nie $wieci, kolor ozdobny)

6 — Kabel zasilajacy.

A-Gniazdoprgdowe "+"typ gniazda—bagnetowe: dospawania metodg MMA—podtagcza
sie przewdd elektrodowy MMA (w bardzo rzadkich przypadkach uzycia specjalnych elektrod,
poditgcza sie przewdd "masowy")

B — Gniazdo prgdowe "-" typ gniazda — bagnetowe: do spawania metodg MMA — podtacza sie
uchwyt masowy "uziemienie" (w bardzo rzadkich przypadkach przy uzyciu specjalnych
elektrod, podtgcza sie przewdd elektrodowy).

2.URUCHOMIENIE
UWAGA! Przeduruchomieniemprzeczytajrozdziat,Zasadybezpieczenstwa”pkt.
1.

2.1 UZYCIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

Urzadzenie spawalnicze jest przeznaczone wylgcznie: do recznego spawania
tukowego elektrodg otulong ,MMA”. Inne wykorzystanie urzadzenia nie jest dopuszczalne.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody spowodowane przez zastosowanie
urzgdzenia do innych celéw.

Zastosowanie urzgdzenia spawalniczego jest wtasciwe, jesli wszystkie wymagania
niniejszej instrukcji obstugi sg spetnione.

2.2 WYMAGANIA DOTYCZACEROZMIESZCZENIA

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

Urzadzenia mogg by¢é umieszczone i eksploatowane na zewnatrz. Wewnetrzne
czesci elektryczne urzgdzen sg chronione przed bezposrednig wilgocia.

UWAGA! Po zakonczeniu prac spawalniczych w upale lub intensywnych prac
spawalniczych wkazdg pogode, nie nalezy od razu wytgczac urzadzenia! Konieczne jest, aby
elementy elektroniczne ostygty w ciggu 5 minut.

PATONECODC MMA -8-
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UWAGA! Podczas pracy urzgdzenia w zimnych porach roku, po wytgczeniu i
ochtodzeniu urzadzenia, moze pojawi¢ sie wewnatrz skroplona woda! Witgcz ponownie
urzgdzenie spawalnicze po 3 — 4 godzinach od wytgczenia. Z tego powodu nie wylgczaj
zespotu spawalniczego w zimnych porach roku, jesli planujesz go wigczy¢ nie pozniej niz 4
godziny powytgczeniu.

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

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

2.3 PODLACZENIE DO SIECI ZASILANIA

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

Uwaga! Jezeli urzadzenie jest podtagczone 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 tracg waznos$¢! Zobowigzania gwarancyjne
producenta tracg wazno$é rowniez w przypadku btednego podtgczenia fazy sieciowej do
uziemienia zrodta. Przylgcze sieciowe, przekroj przewodow zasilajgcych oraz bezpieczniki
sieciowe nalezy dobra¢ na podstawie danych technicznych urzadzenia.

2.4 PODLACZENIE WTYCZKIZASILANIA

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

3. SPAWANIE ELEKTRODAMI OTULONYMIMETODA MMA
- wiozy¢ uchwyt elektrodowy do gniazda zrodia A ,,+7;
- whozy¢ kabel ,uziemienia” do gniazda zrédta B ,,-”;
- podigczy¢ kabel ,uziemienia” do materiatu;
- podtgczy¢ wtyczke zasilania do sieci zasilania;
- wylgcznik zasilania (5) ustawi¢ w pozycji ,I”

-9- PATONECODC MMA
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Uchwyt elektrodowy

Zaci;!E _l..l_zinmlajqcy
—_—>—4 C_a A
_ﬁ—_—:_ﬁ Obrabiany

przedmiot

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

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

3.1 FUNKCJA ,HOT-START”

Zalety zapewnione dzieki funkcji sg nastepujgce:
- duzo fatwiejsze uzyskanie zaptonu;
- lepszapenetracjamateriatu bazowego podczaszaptonu, atym samymmniejuszkodzen;
- zapobieganie tworzeniu sie wtrgcen zuzla.

Jesttoosiggalne poprzez: Wkrotkimczasie zaptontuku prgdu spawaniazwigeksza sie
na 33% od ustalonej wysokosciprgdu spawalniczego (rys. 3).
Przyktad: spawanie elektrodg @3mm
Warto$¢ pradu spawania ustawiana przez pokretto wynosi 90A. Prad gorgcego startu wynosi
90A + 33% = 120A.

3.2 FUNKCJA ,,ARC-FORCE”
Zalety zapewnione dzieki funkcji sg nastepujgce:
- zwiekszenie stabilnosci spawania tukiem krétkim;
- poprawa przenoszenia kropli metalu do jeziorka spawalniczego;
- poprawa zajarzeniatuku;
- zmniejszenie prawdopodobienstwa przywierania elektrody.
Jest to osiggalne poprzez:
W przypadku obnizenia napiecia na tuku ponizej minimalnego dopuszczalnego
poziomu dla stabilnego spalania tuku, warto$¢ pragdu spawania wzrasta o 30% ustawionej
wartos$ci (rys.4).

PATONECODC MMA -10-
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3.3 FUNKCJA ,,ANTI-STICK”

Podczas poczgtkowego zaptonu fuku elektroda moze przykleja¢ sie do materiatu
spawanego co z kolei moze doprowadzi¢ 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 kontynuowad.
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4. KONSERWACJA | OBSLUGA TECHNICZNA

UWAGA! Przed otwarciem urzgdzenia, nalezy go wytgczy¢, wyjac¢ wtyczke z
gniazdka. Odczekac (okoto 5 minut) aby wewnetrzne obwody elektryczne urzadzenie
roztadowaty sie, a dopiero potem wykonaé¢ pozostate czynnosci. W przypadku odejscia od
urzgdzeniazalecanejestustawienietabliczkiinformujacejoniewlgczaniu urzadzenia.

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

- Przeprowadzaékontrole bezpieczenstwaw okreslonych odstepach czasu (patrz
rozdziat ,Zasadybezpieczenstwa”);

- Wprzypadkuintensywnego uzycia, zaleca sie coszes¢ miesiecy przeczyszczac
urzgdzenie suchym, sprezonym powietrzem. Uwaga! Przedmuchiwanie ze zbyt
bliskiej odlegtosci moze spowodowac uszkodzenie elementow elektronicznych;

- Wprzypadkuduzejiloscikurzu, zalecane jestreczne czyszczenie kanatow systemu
chtodzenia.

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

Srednica elektrody | Ustalona wartos¢ pradu| Minimalna moc generatora, kVA
@2 nie wiecej niz 80A 2,6
@3 nie wiecej niz 120A 4,1
74 nie wigcej niz 160A 5,5
@5 topliwe nie wiecej niz 200A 6,9
@5 trudnotopliwe nie wiecej niz 250A 8,8
76 do 315A 13,0

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

PATONECODC MMA -12-
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7. TRANSPORT

Zapakowane urzgdzenia moga by¢ transportowane wszelkimi sSrodkami transportu,
ktére zapewniajg jego bezpieczenstwo, zgodnie z zasadami przewozu ustalonymi dla

okreslonych srodkéwtransportu.

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
Napieciezasilania50/60Hz,V 230 230 230 230 3x400
Przedzialy zmian napiecia 170-260 | 170-260 | 170-260 | 170-260 |  +15%
zasilania
Efektywnos¢ energetyczna, % 90 90 90 90 90
Przedzialy regulaci pradu 20-150 | 20-160 | 25-200 | 32-250 | 50-315
spawania, A
Prad spawania przy:

10 min/40% 150 A 160 A 200A 250 A 315A
10 min/100% 94A 101A 126 A 158A 210A
Maksymalny pobdér mocy, kVA 5,0 5,5 6.9 8,8 12,7
Znamionowe napiecie robocze:
- elektroda otulona MMA, V 20,4 - 20,4 -26 20,4 - 20,4 - 234-29
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” 3m —1szt;

4. Pasekdo przenoszeniaurzgdzenia naramieniu —1szt.;

5. Instrukcja obstugi —1szt,;

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

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

-13-
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10. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Usterka

Przyczyna

Rozwiazanie

Brak pradu
spawalniczego.
Wyltacznik zasilania
jest wigczony,
zielony wskaznik
zrédta zasilania nie
Swieci sie

Awaria kabla zasilajgcego

Sprawdzi¢ kabel zasilajgcy.

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

Odtaczyéurzgdzenieipodtgczyé
do sieci z odpowiednim
napieciem

Uszkodzony wewnetrzny
uktad zrédta zasilania

Skontaktowac sie z serwisem

Brak pradu
spawalniczego.
Wyltacznik zasilania
jest wtaczony,
wskaznik zrédta
zasilania swieci sie
na zielono

Kable spawalnicze nie sg
podtgczone

Sprawdzi¢ stan ztgczy
elektrycznych

Zacisk masy nie jest
prawidtowo podtgczony

Podtgczy¢ prawidtowo zacisk
masy z obrabianym
przedmiotem

Brak pradu
spawalniczego.
Przetgcznik
zasilania jest
wigczony, wskaznik
zrodta zasilania
Swieci sie na zétto

Aktywowat sie jeden z
czujnikow temperatury

Poczekaé, az urzadzenie
ostygnie, po tym urzadzenie
wigczy sie automatycznie

Niewystarczajgca ilo$¢
powietrza chtodzgcego

Zapewni¢ wystarczajgcg ilosé
powietrza chtodzgcego

Zostat uszkodzony czujnik
temperatury

Skontaktowac sie z serwisem

Staby zapton do
spawania elektrodg
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¢ wartos¢ ustalonego
pradu, az do momentu, gdy tuk
bedzie mozna zapali¢. Nastepnie
wybiera¢ elektrode spawalniczg z
uwzglednieniem pradu spawania.

PATONECODCMMA
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Kontynuacjatabelize strony 14

Usterka Przyczyna Rozwigzanie
Podczas spawania Napiecietukujestzawysokie | Jesdli to mozliwe, nalezy
tukowego wystepuje | dla zastosowanej elektrody | skorzystac z innych elektrod
sporadyczne lub urzadzenia spawalniczego
oberwanie tuku 0 wiekszej mocy
Elektroda otulona Wartos$¢ pradu spawalniczego | Ustawi¢ wiekszg wartosé
przylepia sie do jest zbyt niska pradu spawalniczego
obrabianego
przedmiotu
Niska jako$¢ spawania| Nieprawidtowa polaryzacja | Zmieni¢ polaryzacje
(silne rozpryskiwanie) | elektrody elektrody (zgodnie z

rekomendacjg producenta
elektrod)

Staby kontakt z masg Zamocowac zacisk masy jak
najblizej spawanego obszaru

11. ZASADY BEZPIECZENSTWA

INFORMACJE OGOLNE

Spawarka wykonana jest zgodnie z normami technicznymi i ustalonymi zasadami
bezpieczenstwa. Jednak w przypadku niewlasciwego postepowania istnieje
niebezpieczenstwo:
- obrazenia ciata personelu serwisowego lub 0séb trzecich;
- uszkodzenie samego urzadzenia lub urzgdzenia nalezgcego do firmy;
- naruszenie efektywnego procesu pracy.

Wszystkie osoby zaangazowane w uruchomienie, obstuge i konserwacje urzgdzenia
muszg:
- posiada¢ odpowiednie certyfikaty;
- mie¢ wiedze spawalniczg;
- Scisle przestrzegac niniejszej instrukcji.

Nalezy pilnie usuwac usterki, ktére mogg mie¢ negatywny wptyw na
bezpieczenstwo.

OBOWIAZKI UZYTKOWNIKA
W celu ochrony osobistej nalezy postepowaé zgodnie z ponizszymi zasadami:
- nosi¢solidne buty, ktére zachowujag swoje wtasciwosciizolacyjne réwniez w wilgotnych
warunkach;
- chroni¢ rece rekawicami izolacyjnymi;
-15- PATONECODC MMA
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- chroni¢ oczy maska ochronna z filtrem UV spetniajgcg normy bezpieczenstwa;
- uzywac tylko odpowiedniej trudnopalnej odziezy.
SRODKI OCHRONY OSOBISTEJ
Nalezy postepowac zgodnie z tymi wytycznymi dotyczgcymi ochrony osobistej:
- nosi¢ solidne buty, ktére zachowujg swoje wiasciwosci izolacyjne, rowniez w
wilgotnych warunkach;
- chroni¢ rece rekawicami izolacyjnymi;
- chroni¢ oczy maskg ochronna zfiltrem spetniajgcym normy bezpieczenstwa;
- uzywac tylko odpowiedniej odziezy ochronne;j.

NIEBEZPIECZENSTWO SZKODLIWYCH GAZOW | OPAROW
- usungc¢dymiszkodliwe gazy zobszaru pracy za pomocg specjalnych srodkow;
- zapewnic¢ wystarczajgcy doptyw swiezego powietrza;
- opary rozpuszczalnika nie mogg wpada¢ w obszar promieniowania tuku
spawalniczego.

NIEBEZPIECZENSTWO ISKRZENIA

- usungc tatwopalne przedmioty z obszaru pracy;

- prace spawalnicze nie sg dozwolone na zbiornikach, w ktérych przechowywane sg
lubbyty przechowywane gazy, paliwa, produkty naftowe. Moze wystapi¢ ryzykowybuchu
pozostatosci tych produktow;

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

NIEBEZPIECZENSTWO SIECI | PRADU SPAWALNICZEGO

- porazenie pragdem moze by¢ Smiertelne;

- pola magnetyczne o wysokim natezeniu moga niekorzystnie wptywac na dziatanie
urzadzen elektrycznych (np. rozrusznikéw serca). Osoby posiadajgce takie urzgdzenia
powinny skonsultowacsiezlekarzemprzedzblizeniemsie do pracujgcego miejscaspawania;

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

- zabrania sie zdejmowania zewnetrznej obudowy urzgdzenia podczas
uzytkowania.

NIEFORMALNE SRODKI OSTROZNOSCI

- przechowywac instrukcje na state w poblizu miejsca uzytkowania spawarki;

- oprocz instrukcji nalezy przestrzega¢ obowigzujgcych ogolnych i lokalnych
przepiséw bezpieczenstwa oraz ochrony srodowiska ;

- zachowac czytelno$¢ wszystkich wskaznikow na spawarce.
BLADZACE PRADY SPAWALNICZE

- upewnié sie, ze zacisk kabla uziemienia jest mocno podtgczony do produktu;

PATONECODC MMA -16 -
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- jeslito mozliwe, nie nalezy instalowac¢ urzadzenia spawalniczego bezposrednio na
podtodze lub stole roboczym przewodzgcym prad elektryczny, nalezy stosowac¢ uszczelki
izolacyjne.

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

-17 - PATONECODC MMA
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12. SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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13. ZOBOWIAZANIA GWARANCYJNE

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

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

Okres obowigzywania gwarancji gtéwnej na urzgdzenia spawalnicze:

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

Okres gwarancji gtéwnej liczony jest od daty sprzedazy urzgdzenia klientowi
koncowemu. W okresie gwarancyjnym sprzedajgcy zobowigzuje sie nieodpfatnie dla
wiasciciela urzgdzenia PATON:

- zdiagnozowac i zidentyfikowaé przyczyne usterki;

- dostarczyé niezbedne komponenty i elementy do naprawy;

- przeprowadzi¢ prace zwigzane z wymiang uszkodzonych elementow i weztéw;

- przetestowaé naprawiony sprzet.

Gléwne zobowigzania gwarancyjne nie dotyczg 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 ztgczy);

- ze Sladami korozji, ktére spowodowaty nieprawidtowe dziatanie;

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

- awarii spowodowanej nagromadzeniem sie wewnatrz ptynu przewodzgcego (pytweglowy,
wiéry metaloweitp.);

- wprzypadku préby samodzielnej naprawy jego podzespotéw i/lub wymiany elementéow
elektronicznych.

Zaleca sie czyszczenie wewnetrznych elementdw i zespotdw tego urzadzenia za
pomoca sprezonego powietrza, zdejmujgc obudowe, w zaleznosci od warunkdw pracy, raz
na szes$¢ miesiecy, aby unikng¢ awarii urzadzenia. Czyszczenie nalezy przeprowadzaé
ostroznie, utrzymujgc waz sprezarki w odpowiedniej odlegtosci, aby unikng¢ uszkodzenia
lutowanych elementdéw elektronicznych i czesci mechanicznych.

Ponadto, gtéwne zobowigzania gwarancyjne nie dotyczg uszkodzonych
zewnetrznych elementéw urzadzenia narazonych na kontakt fizyczny oraz materiatéw
powigzanych/konsumpcyjnych; reklamacje dotyczgce ponizszych kwestii sg przyjmowanie
nie pézniej niz dwa tygodnie po sprzedazy:

PATONECODC MMA -20-
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- przycisk wigczania i wytgczania;

- pokretta do regulacji parametréw spawania;

- ztgcza do podtgczania kabli i wezy;

- ztgcza sterujace;

- kabel sieciowy i wtyczka kabla sieciowego;

- uchwytdo przenoszenia, pasek naramie, 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 urzgdzenia jako daty rozpoczecia realizacji
zobowigzan gwarancyjnych (ustalonej na podstawie numeru seryjnego):

- w przypadku zagubienia przez wtasciciela karty katalogowej;
- w przypadku braku prawidtowych lub w ogdle jakichkolwiek wpisow w karcie danych przez
sprzedawce przy sprzedazy urzgdzenia;

14. SWIADECTWO ODBIORU
PATON MINIJECO

Numer seryjny .

Data sprzedazy ” * 20

(podpis sprzedawcy)

-21- PATONECODC MMA
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Data przyjecia do naprawy ” ? 20 r.

(podpis)
Oznaki niesprawnosci:

Przyczyna:

Data przyjecia do naprawy ” ? 20 r.

(podpis)
Oznaki niesprawnosci:

Przyczyna:

PATONECODC MMA -22-
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Data przyjecia do naprawy ” ? 20 r.
(podpis)

Oznaki niesprawnosci:

Przyczyna:

Data przyjecia do naprawy ” ? 20 r.
(podpis)

Oznaki niesprawnosci:

Przyczyna:
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