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EU MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
Gyartoé

PATON INTERNATIONAL LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kijev, UKRAJNA

Ezuton kijelentjik, hogy a megfeleléségi nyilatkozat kizarélagos felelésséglinkre
kerult kiadasra, és a kovetkez6 termékre vonatkozik:

Termékmegnevezés: PATON™ StandardTIG-160,
PATON™ StandardTIG-200,
PATON™ StandardTIG-250,
PATON™ StandardTIG-270-400V,
PATON™ StandardTIG-350-400V

A nyilatkozat targya megfelel az alabbi iranyelveknek és szabvanyoknak:

Iranyelvek:

Gépek blz:con_saga — Gépekyvillamos EN IEC 60204-1:2018
berendezései -

fvhegesztd berendezések - 1. rész: EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
Hegeszt6 aramforrasok EN IEC 60974-1:2022/A1:2022

ivhegesztd berendezések — 10. rész:

. N . o o EN IEC 60974-10:2014/A1:2015
Elektromagneses 0sszeférhetdségi

EN IEC 60974-10:2021/A1:2021

(EMC) kovetelmények
A gyarto képviseletében alairva: PATON International LLC
Hely és datum: 03045 Kijev, UKRAJNA 04.025;12“9%3
T T
e )
Alairas N
Név, beosztas: MarkTokrhakov

Mdiszaki igazgatd

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

E-Mail: office@paton.ua
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A hegesztégép a mlszaki szabvanyoknak és a meghatarozott munkavédelmi eléirdsoknak
megfeleléen készlt. Helytelen kezelés esetén azonban fennall a veszély:

- akezelészemélyzet vagy harmadik személy sériilése;

- akészllék vagy a véllalat anyagi értékeinek kdrosoddsa;

- azavartalan munkafolyamat megzavarasa.

Minden személynek, aki a készllék lGzembe helyezésével, kezelésével, karbantartdsaval vagy
mUszaki kiszolgaldsaval foglalkozik:

-megfeleld képesitéssel kell rendelkeznie (képzettségi vizsgat kell tennie);

- hegesztési ismeretekkel kell birnia;

- pontosan be kell tartania ezen hasznalati utasitast.

Azokat a hibakat, amelyek csokkenthetik a biztonsagot, haladéktalanul meg kell sziintetni.

MUNKAVEDELMI SZABALYOK

A HALOZATI ES HEGESZTOARAM VESZELYE

- azaramités haldlos lehet;

- aberendezés altal létrehozott magneses mezék befolydsolhatjak az elektromos késziilékek (pl.
pacemakerek) mikodését. Az ilyen készuléket hasznéld személyeknek orvoshoz kell fordulniuk,
mielétt a hegesztési terlilethez kdzelitenek;

- ahegesztékabelnek erésnek, épnek és szigeteltnek kell lennie. A laza csatlakozdsokat és a
sérilt kabeleket azonnal ki kell cserélni. A halézati és hegeszt6kabeleket rendszeresen
villanyszerelének kell ellenériznie a szigetelés allapotat;

- a gép burkolatat hasznalat kdzben tilos eltavolitani.

VESZELY A HEGESZTOIV SUGARZASATOL

A hegesztéivet tilos szabad szemmel figyelni. Az iv és a munkavégzés kdzben keletkezé frocskolések
megégethetik a bért vagy tlizet okozhatnak, ezért mindig arnyékolt szlrével ellatott védémaszkot
kell viselni (a védészemiiveg DIN 9-10 sz(irével kell, hogy rendelkezzen). Azoknak a személyeknek,
akik a készulék munkateruletén tartézkodnak, specidlis védészemiiveget kell viselnilik, vagy nem
éghetd, sugarzast elnyel6 véddfalakat kell hasznalniuk.

VESZELY A KAROS GAZOKTOL ES GOZOKTOL

- Akeletkezé flistot és karos gazokat specialis eszkozokkel el kell tavolitani a
munkateruletrél;

- Biztositani kell a friss leveg6é megfelel6é bedramlasat;

- Az oldoszerg6zok nem keriilhetnek a hegesztéiv sugarzasi zonajaba.
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VESZELY A MAGNESTERTOL

A nagy aramer6sség altal létrehozott magneses mezdék negativ hatast gyakorolhatnak az elektromos
késziilékek (példaul pacemakerek) miikodésére. Az ilyen eszkozoket viselé személyeknek orvossal
kell konzultalniuk, mielétt a hegesztési terllet kozelébe mennek.

VESZELY A SZIKRAKIPATTANASTOL

- Agyulékony térgyakat el kell tavolitani a munkateriletrél;

- Nem szabad hegesztési munkékat végezni olyan tartalyokon, amelyekben gézokat, izemanyagot
vagy kéolajtermékeket taroltak vagy tarolnak. Ezen anyagok maradvanyai robbanasveszélyt
jelenthetnek;

- Tlz- és robbandsveszélyes helyiségekben a nemzeti és nemzetkozi eléirasoknak megfeleld
kiilonleges szabalyokat kell betartani.

EGYENI VEDOFELSZERELES

A személyes védelem érdekében be kell tartani a kdvetkez6 szabalyokat:

- Er6s, szigeteld tulajdonsagait meg6rz6 labbelit kell viselni, még nedves kortilmények kozott is;
- Akezeket szigetel6 védbkesztylvel kell védeni;

- Aszemet UV-sugarzas elleni szlirével ellatott védémaszkkal kell védeni, amely megfelel a
biztonsagi szabvanyoknak;

- Csak megfelel6 (nehezen gyulladd) ruhazatot szabad hasznalni.
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VESZELY AZ EROS ZAJHATASTOL

Ahegesztéiv a hegesztés soran 85 dB feletti zajszintet is kibocsathat 8 6ras munkaid6 alatt. Azoknak
a hegesztéknek, akik a berendezéssel dolgoznak, a munka kdzben halldsvédd eszkozoket kell
viselnitk.
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KICSOMAGOLAS

A készlet tartalmazza:

Rovid
kezelési
utmutaté

Univerzalis tartédoboz
*

D}

L Hegesztéiv-tapegység haldzati Vallpant
3 m-es hegesztékabelt ABICOR BINZEL Kabellel

foldelocsipesszel**

* A StandardTIG-160/200/250 modellekhez

**A LWA” jelii modellek kivételével

KEZELOSZERVEK ES KIJELZESEK

StandardTIG-160/200/250
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StandardTIG -270/350-400V

1-Uzemmdédvalasztéd gomb MODE:
a) kézi ivhegesztés bevont elektrédaval (MMA);
b) TIG hegesztés volframelektrédaval, védogazban (TIG);
c) MIG/MAG - fogydelektrodas ivhegesztés inert/aktiv gazban;
d) rozsdamentes acél tisztitdsa/polirozédsa (CLEAN);

2-A szabalyoz6 forgatégomb az aktudlis hegesztési méd funkcidinak/paramétereinek kivalasztdsahoz és értékeik beallitdsahoz. A
funkciok/paraméterek kivalasztasahoz forgassa el a gombot, majd nyomja meg az érték rogzitéséhez. Az értékek a gomb
elforgatasaval allithatok. Ujra megnyomva visszaléphet a funkcié-/paramétervalaszté mentiibe;

3-Kijelz6;

4-PROG hegesztési programvalaszté gomb (a kordbban elmentett felhasznaléi paraméterek készlete). Kiegészité funkcié MIG/MAG
modban: tartsa lenyomva tébb mint 1 mésodpercig az induktivitas szintjének beallitdsahoz;

5-Csatlakoz6 a huzaladagolobol érkezé vezérldjelekhez, a hegesztéaram-forrashoz;

6-Fbkapcsolo;

7-Tapkabel;

8-Védbgaz csatlakoz6 a hegesztopisztoly felé;

9-Csatlakoz6 a pisztoly gombjainak vezérléséhez;

10- Csatlakoz6 a gédzpalackbodl érkezé véddgazhoz;

11- Afoldel6kabel csatlakoztatési pontja;

A -Hegesztéaram kimenet "+";

a) MMA hegesztés - az elektrédafogd kabelét kell csatlakoztatni (specidlis elektroddk esetén a foldel6kabel keril
csatlakoztatasra);

b) TIG hegesztés - csak a foldel6kabel kerlil csatlakoztatasra;

c) MIG/MAG hegesztés tomor huzallal - a huzaladagolébdl érkez6 kabelt kell csatlakoztatni;

d) MIG/MAG hegesztés porbeles huzallal - a foldelékabel keril csatlakoztatésra;

e) CLEAN tisztitas/polirozas - a foldel6kabel keriil csatlakoztatasra;

B -Hegeszt6aram kimenet "-":

a) MMA hegesztés - a foldel6kabel keriil csatlakoztatasra (specialis elektrodak hasznélatakor az elektrédafogd kabelét kell
csatlakoztatni);

) TIG hegesztés - a TIG pisztoly kabelét kell csatlakoztatni;

) MIG/MAG hegesztés tomor huzallal - a foldel6kabel keriil csatlakoztatasra;

)

)

Q 0 T

MIG/MAG hegesztés porbeles huzallal - a hegesztéaramot a huzaladagoldhoz vezet6 téapkabelt kell csatlakoztatni;
CLEAN tisztitas/polirozéas — az elektromos kefe kabele keriil csatlakoztatésra.

@
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GEP KIJELZESE

TIG

TIG-HFET

3]

Earﬂameterﬁ:g -
ime amFet-down: sl 5
time rFost-gas: 4:Els

MIG/MAG

1-Aktuélis Gzemi méd

2-Aktuélis program szédma

3-Az aktudlis funkcié / paraméter neve

4-A kivalasztott funkcié / paraméter értéke

5-A kovetkez6 2 paraméter listaja és értékei a menlben

Farameter=s: b
Fower Hot Start: Sk
time Hot Start: H,3=

CLEAN

UZEMBE HELYEZES

A hegesztbegység kizarélag bevont elektrédas kézi ivhegesztésre (MMA), volframelektrédas védégazas ivhegesztésre (TIG),
inert/aktiv gazos fogydelektrodas ivhegesztésre (MIG/MAG), valamint rozsdamentes acél termékek elektrokémiai
tisztitdsara/polirozasara (CLEAN) készlilt. Aberendezés barmilyen mas céll hasznalata helytelennek minésil. A gyarté nem vallal
felelésséget a helytelen hasznalatbdl eredd karokért. A készlilék rendeltetésszer(i hasznalata a jelen kézikonyv utasitédsainak
betartasat jelenti.

TELEPITESI KOVETELMENYEK

A készuléket ugy kell elhelyezni, hogy biztositott legyen a h(itélevegé szabad be- és kidramlasa az elulsé és hatsé panel
szell6z6nyilasain keresztiil. Ugyelni kell arra, hogy a fémpor (példdul a csiszolas soran keletkezé por) ne keriiljon a késziilék
belsejébe a hltéventilator beszivasa miatt.

HALOZATI CSATLAKOZAS

A PATON StandardTIG hegesztéegység a kovetkezé halézatra lett méretezve:

-7- PATON StandardTIG DC MMA



1-220V halézati fesziltség (—27 % +18 %) — a StandardTIG-160/200/250 modellekhez.

2-A haromfazisu halézati feszlltség 3x380 V vagy 3x400 V (StandardTIG-270/350-400V esetén), amelyhez harom vezeték all
rendelkezésre. A hegeszt6berendezéssel végzett munka biztonsagi eldéirdsai megkovetelik a késziilékhaz foldelését. Ennek két
modja van: 1) a sarga-zold halézati kabel negyedik vezetékének hasznéalata
(nemzetkozi jelélési szabvany); 2) a készulék hatuljan taldlhaté csavaros
foldelécsatlakozé hasznélata (szigortbb foldelési szabvany, amelyet a FAK- L2
orszagokban alkalmaznak).

A PATON hegesztégépek haromfazisu halézathoz torténd csatlakoztatdsahoz IEC

60445 szabvanynak megfeleld négyeres kabelt hasznaljon:

-Barna vezeték - L1 fazis; L1

-Fekete vezeték - L2 fazis; L3

-Kék vezeték - L3 fazis;

-Sérga-zold vezeték - foldelés. J_

VIGYAZAT! Ha a késziiléket 270 V (StandardTIG-160/200/250 esetén) vagy 450 V =

(StandardTIG-270/350-400V esetén) feletti halézati fesziiltségre csatlakoztatjak, a

gyarté minden garancialis kotelezettsége érvényét veszti! Ez el6fordulhat nagyon nagy fazisfesziltség-kiegyensulyozatlansag

esetén a hagyomanyos halézatban, vagy nem szabvanyos csatlakoztataskor. Hasznaljon a készllék specifikacidinak megfeleld

halézati csatlakozot, vezeték-keresztmetszetet és haldzati biztositékokat.

A KESZULEK MENUNYELVENEK KIVALASZTASA

Tartsa lenyomva a MODE gombot, és kapcsolja be a késziiléket a meniinyelv kivalasztdsdhoz/mddositasahoz. A kivant nyelvet a
szabéalyozégombbal valassza ki, majd nyomja meg a megerd@sitéshez. A készillék kezeldfellletének nyelve megvaltozik.

Hegesztési izemmod paraméterei

MMaA elektréda CRCTETIEET Huzal atmérsje A hélézati kébel GGEEEETLEt
atméréje, mm e T'IGleseten MIG/MAG-hoz, mm keresztmetszete, mm? Iexlmats
be van allitva, A hossza, m
StandardTIG-160, StandardTIG-200, StandardTIG-250
1,0 75
1,5 115
22 legfeljebb 80 legfeljebb 20,6 2,0 155
2,5 195
4,0 310
1,5 75
2,0 105
a3 legfeljebb 120 legfeljebb 20,8 2,5 130
4,0 205
6,0 310
2,0 75
. 2,5 95
24 legfeljebb 160
4,0 155
legfeljebb @1,0 6,0 230
2,5 60
25 legfeljebb 200 4,0 100
6,0 150
2,5 48
26 cﬁsadé legfeljebb 250 legfeljebb 21,2 4 80
6 120
3 x380/400V - StandardTIG-270-400V, StandardTIG-350-400V
1,5 135
2 175
23 legfeljebb 120 legfeljebb 20,8 2,5 220
4 350
6 525

" Legfeljebb 1,0 mm pulzalé dramu hegesztéshez acél és rozsdamentes huzallal

PATON StandardTIG DC MMA

-8-




FPATON

2 130
2,5 160

a4 legfeljebb 160
4 260
legfeljebb @1,0 6 385
2,5 115
25 legfeljebb 220 4 180
6 270
2,5 85
olvgaedé legfeljebb 270 legfeljebb @1,2 4 135
6 205
2,5 65
26 legfeljebb 350 legfeljebb @1,4 4 100
6 150

FIGYELEM! A StandardTIG-160/200/250 készulék fékapcsoldja kikapcsolaskor nem valasztja le teljesen a bels6 elektronikat a
halézatrél. A munka befejezése utan huzza ki a csatlakozot a halézatbdl a biztonsagi eléirasok betartasa érdekében.

GEPELT KAPCSOLASI ABRA MMA HEGESZTESHEZ

ELERKTRODAFOGO

== ==+ MIUNKADARAB

Javasolt tapkabel-hossz MMA hegesztéshez:

Beallitott dramérték, A Kabelhossz (egy irany), m Keresz:"nlf'sze" Kébel tipusa
) 2.9 10 KG 1x10
legfeljebb 100 3..14 16 KG 1x16
) 2.9 16 KG 1x16
legfeljebb 160 3..14 25 KG 1x25
. 2.7 16 KG 1x16
tegfeljebb 200 3..10 25 KG 1x25
) 2.8 25 KG 1x25
legfeljebb 250 3..12 35 KG 1x35
legfeljebb 270 5..11 35 KG 1x35
legfeljebb 350 6..14 35 KG 1x35

-9- PATON StandardTIG DC MMA
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GEPELT KAPCSOLASI ABRA TIG HEGESZTESHEZ (TIG-LIFT)

Ar
Ariba —

ARGONHEGESZTO
PISTTOLY

MUNKADARAB

ARGONHEGESTTO
PISTTOLY

KiLs0 _
 HUZALADAGOLO

FELAUTOMATA
HEGESZTOPISZTOLY

FOLDOLOCSIPESZ t N

==
= =" MUNKADARAE
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GEPELT KAPCSOLASI ABRA ELEKTROKEMIAI TISZTITASHOZ/POLIROZASHOZ (CLEAN)

PATON REFE

VAHRAT
MUNKADARAB
MUSZAKI ADATOK
- StandardTIG StandardTIG StandardTIG StandardTIG StandardTIG
R EEN -160 -200 -250 -270-400V -350-400V
. e s 3x380 3x380
Névleges halézati feszlltség 50 Hz, V 220/230 220/230 220/230 3400 3x400
Névleges halézati aramfelvétel, A 18...21 25...28 29,5...35 12...14 16...18,5
Névleges hegesztéaram, A 160 200 250 270 350
Maximalis tzemi aram, A 215 270 335 350 450
45%/mellett 45%/mellett 45%/mellett 70%/mellett 70%/mellett
Bekapcsolasi id6 (BCI) 160 A 200A 250A 270A 350A
P 100%/mellett 100%/mellett 100%/mellett 100%/mellett 100%/mellett
106 A 134A 167A 225A 290A
Halézati fesziltséghatér, V 160 - 260 160 - 260 160 - 260 +15% +15%
Hegesztéaram-tartomany, A 8-160 10-200 12 -250 12-270 14 - 350
Hegeszt6fesziltség-tartomany, V 12-24 12-26 12-28 12-29 12-30
MMA elektréda atmér6é, mm 1,6-4,0 1,6-5,0 1,6-6,0 1,6-6,0 1,6-6,0
Huzalatmérs, mm 0,6-1,0 0,6-1,0 0,6-1,22 0,6-1,2 0,6-1,4

Impulzusos hegesztési médok, Hz

MMA: 0,2...500 — 4llithaté; TIG: 0,2...500 — 4llithat6; MIG/MAG: szinergikus

Hot-Start MMA médban Allithato

Arc Force MMA médban Allithaté

Anti-Stick MMA médban Automatikus

Uresjarati fesziiltségcsokkentd egység be / ki

Uresjarati fesziiltség MMA, V 12/70

ivgyujtasi fesziiltség, V 110

Névleges teljesitményfelvétel, kVA 42..48 52..62 | 65..77 | 79..93 | 106..122

Maximalis teljesitményfelvétel, kVA 6,3 8,1 | 9,4 | 11,5 [ 15,2

Hatésfok, % 90

Huités Adaptiv levegbhlités

Uzemi hémérséklettartomany, °C —25 ... +45

Doboz méretei (H x Sz x M), mm 345x112x 345x112x 345x112x 390x145x 390x145x
290 290 290 335 335

Tomeg tekercs és tartozékok nélkil, kg 5,7 5,9 6,0 10,1 10,3

Védettségi fokozat 1P33

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

-11-
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GEPFUNKCIOK BEALLITASA

Ha a beéllitasi ment zérolva van, a kijelz6n zart lakat jelenik meg: u , és akészlilék az aktudlis hegesztési moéd f6 paraméterét mutatja:
1) MMA médban - a hegesztéaram;

2) TIG médban — a hegesztéaram;
3) MIG/MAG mddban — a hegesztéfesziltség / fesziltségkorrekcio —impulzus médban;
4) CLEAN mddban - a tisztitéfeszlltség.

A 2-es szabalyz6 az el6lapon tobbfunkcids:

1) az aktudlis médban barmely funkcié kivalasztésa (balra/jobbra forgatva);

2) a kivalasztott paraméter beallitdsa (nyomja meg és forgassa);

3) minden funkcié gyari beallitdsainak visszaallitdsa (tartsa lenyomva tdbb mint 12 mp).

A MODE gomb megnyomasaval valthat a késziilék miikodési médjai kozott (korkorods valtas).

MENU ZAROLASA/FELOLDASA

Ha a ment zarolva van, a 2-es szabalyzé csak a f6 paramétert médositja. A feloldashoz tartsa lenyomva a 2-es szabalyzét tobb mint 6
masodpercig. Feloldaskor nyitott lakat animacio jelenik meg. A menil zaroldséhoz tartsa lenyomva a 2-es szabalyzét tobb mint 6
masodpercig. Zaré lakat animacioé jelenik meg, majd a menu zarolddik.

ATVALTAS A KIVANT UZEMMODRA

Nyomja meg a MODE gombot a kévetkezd hegesztési modra valtashoz (korkérosen).

AZ AKTUALIS HEGESZTESI MOD OSSZES FUNKCIOJANAK VISSZAALLITASA

Tartsa lenyomva a 2-es szabdlyozét tobb mint 12 masodpercig (a lakatzar szimbélum animacidjat figyelmen kiviil hagyva), hogy a
beadllitasokat visszadllitsa a gyari alapértékekre. A visszaszamlalas ‘333...222...111..." elindul, és amikor eléri a ‘000’-t, az aktuélis
hegesztési moéd kivalasztott programjanak minden beallitdsa visszaall a gyari alapértékekre. A paraméterek visszadllitdésa minden
hegesztési méd minden programjanal kalon térténik, hogy elkeriiljik a nem kivant visszaallitdst mas programokban és hegesztési
mddokban.

A HEGESZTESI PROGRAM MEGVALTOZTATASA

Minden MMA, TIG és MIG/MAG hegesztési mdédban legfeljebb 16 kiilonbdzé programbedllitas tarolhaté és valaszthatd ki. Az aktudlis
program szama a kijelzd jobb felsé sarkaban lathaté. A berendezés els6 bekapcsolasakor minden hegesztési médhoz automatikusan az
#1 program keriil alkalmazasra.

Nyomja meg a PROG gombot — megjelenik az aktudlis program szama. Forgassa el a vezérlégombot (2), valasszon egy masik programot,
majd nyomja meg a megerésitéshez — az adott program beallitédsai lépnek érvénybe.

A bedllitdsok moédositasai automatikusan mentésre kertilnek a kivalasztott programba.

A BERENDEZES FUNKCIOINAK LISTAJA
MMA hegesztési mod

0) [-1-] Hegeszt6aram - 6 kijelzett paraméter (alapértelmezett = 80 A);
a) 8...160 A (1 Alépés) esetén StandardTIG-160;
10... 200 A (1 A lépés) esetén StandardTIG-200;
c) 12...250 A (1 A lépés) esetén StandardTIG-250;
) 12...270 A (1 A lépés) esetén StandardTIG-270-400V;
e) 14...350 A (1 A lépés) esetén StandardTIG-350-400V;
1) [H.St] ,,Hot Start” teljesitmény (alapértelmezett = 50%);
a) O[OFF] ... 100% kis aramnal (5% lépés);
2) [t.HS] ,,Hot Start” id6 (alapértelmezett=0.3 s );
a) 0.1...1.0s(0,1sépés);
3) [Ar.F] ,,Arc Force” teljesitmény (alapértelmezett = 50%);
a) O[OFF] ... 100% kis aramnal (5% lépés);
4) [u.AF] ,,Arc Force” kiiszébfesziiltség (alapértelmezett =12 V);
a) 9...18V (1V lépés);
5) [CVS] Volt-amper jelleggorbe meredeksége (alapértelmezett = 1.4 V/A);
a) 0.2...1.8V/A(0,4 V/A lépés);
6) [Sh.A] ,,Révidiv” mad (alapértelmezett = OFF);
a) O[OFF] ... 3 fokozat (1 fokozat lépés);
7) [BSn] Uresjarati fesziiltségcsokkentd egység (alapértelmezett = OFF);
a) ON - engedélyezve;
b) OFF - kikapcsolva;

£

o
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8) [Po.P] Impulzus méd (alapértelmezett = OFF);
a) ON - engedélyezve;
b) OFF - kikapcsolva;

MMA impulzus izemméd paraméterei:

9) [-1-] Alaparam (alapértelmezett = 80 A);
a) 8...160 A (1 Alépés) StandardTIG-160 esetén;
b) 10... 200 A (1 A lépés) StandardTIG-200 esetén;
c) 12...250 A (1 A lépés) StandardTIG-250 esetén;
d) 12...270 A (1 A lépés) StandardTIG-270-400V esetén;
e) 14...350 A (1 A lépés) StandardTIG-350-400V esetén;
10) [I.PS] sziinetaram (alapértelmezett = 25 A);
a) 8...160 A (1 Alépés) StandardTIG-160 esetén;
b) 10... 200 A (1 A lépés) StandardTIG-200 esetén;
c) 12 ...250 A (1 A lépés) StandardTIG-250 esetén;
d) 12 ...270 A (1 Aépés) StandardTIG-270-400V esetén;
e) 14...350 A (1 A lépés) StandardTIG-350-400V esetén;
11)  [Fr.P]impulzusfrekvencia (alapértelmezett = 5.0 Hz);
a) 0.2...500 Hz (dinamikus 0,1-1 Hz lépés);
12) [dut] impulzus/sziinet arany (balance) - az aramimpulzus id6tartamanak szazalékos ardnya az ismétlédési ciklusban
(alapértelmezett = 50%);
a) 20 ... 80% (2% lépés).

TIG hegesztési mod

0) [-2-] hegesztéaram - f6 megjelenitett paraméter (alapértelmezett = 60 A);
a) 8...160 A (1 Alépés) StandardTIG-160 esetén;
b) 10... 200 A (1 A lépés) StandardTIG-200 esetén;
c) 12...250 A (1 A lépés) StandardTIG-250 esetén;
d) 12 ...270 A (1 Alépés) StandardTIG-270-400V esetén;
e) 14...350 A (1 A lépés) StandardTIG-350-400V esetén;
1) [but] pisztolygomb Gizemmod (alapértelmezett= [HF2T] );
a) LIFT - TIG-LIFT érintéses ivgyujtas (szelepes pisztoly);
b) LIFT2T - érintéses 2 Gtem( Gzemmad TIG-LIFT2T;
c) LIFTAT - érintéses 4 Gtem( Gzemmaod TIG-LIFT4T;
d) HF2T - érintésmentes 2 Utem Gzemmaod TIG-HF2T;
e) HFAT - érintésmentes 4 Utem{ Gzemmaod TIG-HFA4T;
2) [t.Pr]elégazidé (alapértelmezett=0.4s);
a) 0.1...25.0s (0,1 s lépés);
3) [t.PO]utégazidé (alapértelmezett=4.0s);
a) 1.0...35.0s (0,1 s épés);
4) [Pr.A]inditéaram (pilot iv) (alapértelmezett =20A);
a) 8...50 A (1 Alépés) StandardTIG-160 esetén;
b) 10...50 A (1 Alépés) StandardTIG-200 esetén;
c) 12...50 A (1 Alépés) StandardTIG-250 esetén;
d) 12 ...50 A (1 Alépés) StandardTIG-270-400V esetén;
e) 14 ...50 A (1 Alépés) StandardTIG-350-400V esetén;
5) [Po.A]befejez6 aram (alapértelmezett=20A);
a) 8...50 A (1 Alépés) StandardTIG-160 esetén;
b) 10...50 A (1 Alépés) StandardTIG-200 esetén;
c) 12...50 A (1 Alépés) StandardTIG-250 esetén;
d) 12...50 A (1 Alépés) StandardTIG-270-400V esetén;
e) 14 ...50 A (1 Alépés) StandardTIG-350-400V esetén;
6) [t.uP]aramemelkedésiid6 (alapértelmezett=0.2 s);
a) O[OFF] ... 15.0 5 (0,1 s lépés);
7) [t.dn] &ramcsodkkenési id6 (alapértelmezett = 0,2 s);
a) O[OFF] ... 15.0 5 (0,1 s lépés);
8) [Po.P]impulzus izemmaéd (alapértelmezett = OFF);
a) ON —engedélyezve;
b) OFF - letiltva;
TIG impulzus izemmad paraméterei:

9) [-2-] alaparam - f6 megjelenitett paraméter (alapértelmezett = 60 A);
a) 8...160 A (1 Alépés) StandardTIG-160 esetén;
b) 10... 200 A (1 A lépés) StandardTIG-200 esetén;
c) 12...250 A (1 A lépés) StandardTIG-250 esetén;
d) 12...270 A (1 Alépés) StandardTIG-270-400V esetén;
e) 14...350 A (1 A lépés) StandardTIG-350-400V esetén;
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10) [I.PS]sziineti aram (alapértelmezett = 25 A);

a) 8...160 A (1 Alépés) StandardTIG-160 esetén;

b) 10... 200 A (1 A lépés) StandardTIG-200 esetén;

c) 12 ...250 A (1 A lépés) StandardTIG-250 esetén;

d) 12...270 A (1 Alépés) StandardTIG-270-400V esetén;
)

@

14...350 A (1 A lépés) StandardTIG-350-400V esetén;

11) [Fr.P]impulzusfrekvencia (alapértelmezett=10.0 Hz);
a) 0.2... 500 Hz (dinamikus lépés: 0,1 Hz ... 1 Hz);

12) [dut] impulzus/sziinet arany — az impulzusdram aranya az impulzusok periédusahoz (alapértelmezett = 50%);
a) 4...80% (2% lépés);

13) [SPT] SPOT hegesztési méd (alapértelmezett = OFF);
a) ON —engedélyezve;
b) OFF - letiltva;

SPOT/COLD iizemmoéd paraméterei:

14) [I.SPT] spot aram (alapértelmezett = 160 A);
a) 8...160 A (1 Alépés) StandardTIG-160 esetén;
b) 10... 200 A (1 A lépés) StandardTIG-200 esetén;
c) 12...250 A (1 A lépés) StandardTIG-250 esetén;
d) 12...270 A (1 A lépés) StandardTIG-270-400V esetén;
e) 14...350 A (1 A lépés) StandardTIG-350-400V esetén;
15) [t.SP]spotidé (alapértelmezett=0.02 s);
a) 0.01 ... 25.0 s (dinamikus lépéskdz 0.01 ...1 s);
16) [t.PS]sziinetidé (alapértelmezett=1s);
a) OFF ...0.5...5.0 s (0,1 s lépés).

MIG/MAG hegesztési méd

0) [-3-] hegesztési fesziiltség - f6 megjelenitett paraméter (alapértelmezett = 19.0 V);
a) 12,0...24,0V (0,1 V lépés) StandardTIG-160 esetén;
b) 12,0...26,0 V (0,1 V lépés) StandardTIG-200 esetén;
c) 12,0...28,0 V (0,1 V lépés) StandardTIG-250 esetén;
(
(

d) 12,0...29,0V (0,1 V lépés) StandardTIG-270-400V esetén;
e) 12,0...32,0V (0,1 V lépés) StandardTIG-350-400V esetén;
1) [t.uP] felfutasi id6 (alapértelmezett = 0.1 s);
a) O[OFF] ... 5.0 s (0,1 s lépés);
2) [t.dn] lefutasi id6 (alapértelmezett = 0,1 s);
a) O[OFF] ... 5.0 s (0,1 s lépés);
3) [Ind] induktivitasi szint (alapértelmezett = 0);
a) -5... +5 (1 szint lépés);
4) [Po.P]impulzus méd (alapértelmezett = OFF);
a) ON - engedélyezve;
b) OFF - letiltva;
MIG/MAG impulzus lizemmaéd paraméterei:

5) [Adu] feszultségkorrekcié 19,0 V - f& paraméter (alapértelmezett = 0,0 V);
a) -5,0...+5,0 V (0,1 V lépés) az ivhossz n6 a paraméter értékével;
6) [tYP] huzalanyag (alapértelmezett = Fe);
a) Fe - ER70S-6 tipus hagyomanyos acél huzal (csak 82% Ar + 18% CO, védégaz® F 6sszetétel csak);
b) St.St - ER308L/ER316L tipusu rozsdamentes acél huzal (csak 98% Ar + 2% CO, védbgaz® 6sszetétel csak);
c) AL.Si - ER4043 tipusu aluminium-szilicium huzal (csak 100% Ar védégaz® csak);
d) AlL.Mg - ER5356 tipust aluminium-magnézium huzal (csak 100% Ar védégaz® csak);
7) [dia] huzalatméré (alapértelmezett = 0.8 mm);
a) 0,6...0,8 mm StandardTIG-160 acél és rozsdamentes huzalhoz;
b) 0,6...1,0 mm StandardTIG-200/250 acél és rozsdamentes huzalhoz;
c) 0,6...1,2 mm StandardTIG-270/350-400V acél és rozsdamentes huzalhoz;
d) 0,8...1,2 mm aluminium huzalhoz.

Elektrokémiai tisztitas/polirozas mod

0) [-4-] fesziiltség - f6 paraméter (alapértelmezett= 12,0 V);
a) 8..12V (0,5 V lépés).

3ajanlott véd6gaz-fogyasztési érték: 7 Uperc vagy tébb alacsony dramnél, és 14 U/perc-t6l 150-200 A d&ramnal.
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GARANCIA

Tisztelt fogyaszto!
A PATON INTERNATIONAL koszoni, hogy a PATON™ termékeit valasztotta, és garantdlja e termék magas mindségét és hibatlan
mUikodését, amennyiben a hasznélati szabélyokat betartjak.

valamint ellendrizze a garanciajegy helyes kitoltését: a megvésarolt termék modellneve és sorozatszama meg kell hogy
egyezzen a garanciajegyben szereplé adatokkal. A jegyben semmilyen médositas vagy javitds nem engedélyezett.

GARANCIALIS KOTELEZETTSEGEK

A PATON INTERNATIONAL garantélja az aramforrds megfelelé mikodését, amennyiben a fogyaszté betartja a hasznalati, tarolasi és
szallitasi feltételeket.

g FIGYELEM!!! A berendezés hasznéalata el6tt javasoljuk, hogy ismerkedjen meg a részletes haszndlati Utmutatéval,

FIGYELEM! Ingyenes garancialis szerviz nem biztositott a hegesztéberendezés mechanikai sérulése esetén!

Az alapgarancia id6tartama a hegesztéberendezésre:
Késziilék modellje Garanciaidé

StandardTIG-160
StandardTIG-200
StandardTIG-250
StandardTIG-270-400V
StandardTIG-350-400V 2 év

5év

3év

Az alapgarancia id6szaka a berendezés végfelhasznalénak torténé eladasanak napjatél szamitando.

Ajanlott a berendezés meghibdsodasénak elkeriilése érdekében — a hasznalati koriilményektél fliggden — félévente egyszer eltévolitani
a védbburkolatot, és a berendezés bels6é elemeit és egységeit slritett levegdvel megtisztitani. A tisztitdst dvatosan kell végezni, a
kompresszor csovét megfeleld tavolsagban tartva az elektronikus alkatrészek és mechanikus részek forrasztédsainak sérulésének
elkeriilése érdekében.

Az alapgarancia id6szaka alatt az eladé vallalja, hogy a PATON™ inverteres berendezés tulajdonosanak ingyenesen nyujt szolgaltatast:
-diagnoézist végezni és megallapitani a meghibasodds okat;

-biztositani a javitdshoz szlikséges egységeket és alkatrészeket;

-elvégezni a hibas egységek és alkatrészek cseréjét;

-letesztelni a megjavitott berendezést.

Az alapvet6 garancialis kotelezettségek nem vonatkoznak azokra a berendezésekre, amelyek:

-mechanikai sérulést szenvedtek, amely befolydsolta a berendezés mukodését (a burkolat és alkatrészek deformacidja leesés
kovetkeztében, vagy nehéz targyak rdesése, gombok és csatlakozdk kiesése);

- korrézié nyomait mutatjak, amelyek a meghibasodast okoztak;

- nagy nedvesség hatasanak voltak kitéve, amely az dramellaté és elektronikai elemeket érintette;

- vezetd por (szénpor, forgacs stb.) felhalmozddasa miatt hibasodtak meg belulrél;

- 0nallé javitasi kisérlet vagy elektronikai alkatrészek cseréje tortént.

Az alapvetd garancidlis kotelezettségek nem vonatkoznak tovabba a berendezés olyan kiilsé elemeire, amelyek meghibasodtak, fizikai
érintkezésnek vannak kitéve, valamint a tartozékokra/fogydéanyagokra, amelyekre vonatkozé panaszokat legkésébb a vasarlastol
szamitott két héten belil fogadnak el:

-be- és kikapcsolé gomb;

-szabalyozégombok a hegesztési paraméterekhez;

-kabel- és tomldcsatlakozok;

-vezérlocsatlakozok;

-halézati kadbel és haldzati dugo;

-hordozé fogantyu, vallpant, koffer, doboz;

-elektrédatartok, foldeld csipesz, pisztoly, hegesztékabelek és tomlék.

A reklamacidkat legkés6bb az eladast kdveté két héten belll fogadjuk el.

Az elad6 fenntartja a jogot a garancidlis javitds megtagadésdra, vagy annak meghatédrozésara, hogy a garancialis kotelezettségek
teljesitésének kezd6 idépontja a berendezés gyartasi hdnapja és éve legyen (a sorozatszdm alapjan meghatdarozva):

-ha a tulajdonos elvesziti a készlilékhez tartozo6 garancia- vagy kezelési dokumentumot;

-ha az elad6 a berendezés eladdsakor nem téltotte ki helyesen vagy egyaltaldn a dokumentumot.

A garanciaidé meghosszabbodik azzal az id6tartammal, ameddig a berendezés a szervizkézpontban garancialis javitas alatt allt.

Erdeklédjon forgalmazojanal a legkdzelebbi szervizkdzpont helyérél és elérhetdségeirdl.
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HASZNALT BERENDEZESEKRE VONATKOZO INFORMACIOK

A terméken lathaté szimbdlum azt jelzi, hogy a készlléket nem szabad a haztartasi hulladékkal = ~
egyltt kidobni. A berendezést elektromos és elektronikai hulladék gy(ijtéhelyre kell eljuttatni
ujrahasznositas céljabdl, ahol azt dijmentesen atveszik. A hasznalt berendezések gyljtéhelyeirdl
informéciét a megfelelé weboldalakon talalhat. A 2012/19/EU irédnyelvnek (WEEE) megfeleld
helyes hulladékkezelés hozzdajarul az értékes természeti er6forrdsok megérzéséhez és a
kornyezetszennyezés megelézéséhez. A fenti ajanldsok be nem tartasa a hatélyos jogszabalyok
szerint birsdgot vonhat maga utan.

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

Javitdsra atvételddtuma ",20__

(alairas)
A meghibasodas jelei:
Ok:
Javitasra atvétel datuma " ", 20

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:
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Javitasra atvétel datuma

(aldirds)

A meghibasodas jelei:

Ok:

Javitasra atvétel datuma

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:

Javitasra atvétel datuma

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:
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Javitasra atvétel ddtuma

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:

Javitasra atvétel ddtuma

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:

Javitasra atvétel datuma , 20

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:
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Javitasra atvétel datuma

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:

Javitasra atvétel datuma

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:

Javitasra atvétel datuma

(alairas)

A meghibasodas jelei:

Ok:
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