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DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Producent

PATON INTERNATIONALLLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kijéw, UKRAINE

Niniejszym oswiadczamy, ze deklaracja zgodnosci zostata wydana na naszg
wytgczna odpowiedzialnos$é i dotyczy nastepujacego produktu:

Oznaczenie produktu: PATON™ EuroMIG

Przedmiot niniejszej deklaracji jest zgodny z odpowiednimi dyrektywami i
normami:

Dyrektywy i normy:

Bezpieczenstwo maszyn — Wyposazenie
elektryczne maszyn-

Sprzet do spawania tukowego - Czes¢ 1:  EN IEC 60974-1:2018/A1:2019

EN IEC 60204-1:2018

Zrédta pradu spawalniczego EN IEC 60974-1:2022/A1:2022
Sprzet do spawania tukowego — Czes¢
10: Wymagania dotyczace EN IEC 60974-10:2014/A1:2015

kompatybilnosci elektromagnetycznej EN IEC 60974-10:2021/A1:2021
(EMC)

Podpisano w imieniu: PATON International LLC
Miejsce i data: 03045 Kijow, UKRAINE 04. 08 2022

Podpis ) /
Imie, stanowisko: Mark Tokmakov
Dyrektor Techniczny

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

E-Mail: office@paton.ua
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Urzadzenie spawalnicze zostato wykonane zgodnie z normami technicznymi i obowigzujgcymi
przepisami bezpieczenistwa. Jednak w przypadku nieprawidtowego uzytkowania moze wystgpi¢
zagrozenie:

- obrazenia personelu obstugujacego lub oséb trzecich;

- uszkodzenie samego urzadzenia lub mienia przedsiebiorstwa;

- zaktocenie skutecznego procesu roboczego.

Wszystkie osoby zwigzane z uruchomieniem, obstuga, konserwacja i serwisem urzgdzenia powinny:
- przej$¢ odpowiednig certyfikacje;

- posiadac wiedzg z zakresu spawania;

- §cisle przestrzega¢ niniejszej instrukcji.

Usterki, ktére moga obnizy¢ poziom bezpieczerfistwa, muszg by¢ natychmiast usunigte.

ZASADY BEZPIECZENSTWA

NIEBEZPIECZENSTWO PRADU SIECIOWEGO | SPAWALNICZEGO

- porazenie pradem elektrycznym moze by¢ $miertelne;

- kabel spawalniczy musi by¢ wytrzymaty, nieuszkodzony i zaizolowany. Poluzowane potgczenia oraz
uszkodzony kabel nalezy natychmiast wymienié. Kable sieciowe i kable urzadzenia spawalniczego
muszg by¢ systematycznie sprawdzane przez elektryka pod katem stanu izolacji;

- podczas uzytkowania zabrania si¢ zdejmowania zewnetrznej obudowy urzadzenia.
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NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA LUKU SPAWALNICZEGO

Zabrania sie obserwowania tuku spawalniczego gotym okiem. tuk i rozpryski powstajgce podczas pracy
moga poparzy¢ skore lub spowodowac zapton, dlatego zawsze nalezy uzywac maski ochronnej z filtrem
przyciemnianym (DIN g—10). Osoby postronne znajdujace sie w strefie dziatania urzadzenia musza
chroni¢ oczy za pomoca specjalnych okularéw ochronnych lub stosowac¢ niepalne ekrany pochtaniajace
promieniowanie.
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NIEBEZPIECZENSTWO SZKODLIWYCH GAZOW | OPAROW

- powstajgcy dym i szkodliwe gazy nalezy usuwaé ze strefy roboczej za pomoca specjalnych
urzadzen;

- nalezy zapewni¢ odpowiedni doptyw swiezego powietrza;

- opary rozpuszczalnikéw nie moga przedostawac sie do strefy promieniowania tuku spawalniczego.

#

NIEBEZPIECZENSTWO POLA MAGNETYCZNEGO

Pola magnetyczne wytwarzane przez wysoki pragd moga negatywnie wptywac na dziatanie urzgdzen
elektrycznych (np. rozrusznika serca). Osoby posiadajace takie urzadzenia powinny skonsultowac sie z
lekarzem przed zblizeniem sie do stanowiska spawalniczego.
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NIEBEZPIECZENSTWO WYLOTU ISKR

- materiaty tatwopalne nalezy usungc¢ ze strefy roboczej;

- nie wolno prowadzi¢ prac spawalniczych na zbiornikach, w ktérych znajduja sig lub znajdowaty sie
gazy, paliwa, produkty naftowe. Istnieje ryzyko wybuchu pozostatosci tych substanciji;

- w pomieszczeniach zagrozonych pozarem lub wybuchem nalezy przestrzega¢ szczegélnych zasad
zgodnych z normami krajowymi i migdzynarodowymi.

OSOBISTE WYPOSAZENIE OCHRONNE

Dla ochrony osobistej nalezy przestrzega¢ nastepujacych zasad:

- nosi¢ solidne obuwie zachowujgce wtasciwosci izolacyjne, takze w warunkach wilgotnych;

- chroni¢ rece za pomoca rekawic izolacyjnych;

- chroni¢ oczy za pomoca maski ochronnej z filtrem przeciwko promieniowaniu ultrafioletowemu,
spetniajgcej normy bezpieczenstwa;

- uzywacé wytgcznie odpowiedniej odziezy (trudnopalnej).
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NIEBEZPIECZENSTWO INTENSYWNEGO HALASU

tuk spawalniczy powstajacy podczas spawania moze generowac¢ dZzwigki o poziomie powyzej 85 dB
przez 8 godzin pracy. Spawacze pracujacy z urzgdzeniem powinni podczas pracy stosowac srodki
ochrony stuchu.
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ROZPAKOWANIE

W sktad zestawu urzadzenia wchodza:

=

Przewdd spawalniczy z
uchwytem elektrody *

Przewdd spawalniczy z zaciskiem
masowym ABICOR BINZEL*

Uchwyt pétautomatyczny *

ELEMENTY STEROWANIA | SYGNALIZACIJI

Skrécona instrukcja
obstug

Zrédto pradu spawania z
mechanizmem podawania drutu

Ztacze pneumatyczne
szybkoztgczne

* - Z wyjatkiem modeli zindeksem «WA»
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1-Pokretto regulatora Zrédta pradu do wyboru funkcji/parametréw biezgcego trybu spawania oraz ustawienia ich wartosci. Domyslnie:
a) dla MMA - prad spawania;
b) dla TIG - prad spawania;
c) dla MIG/MAG - napiecie spawania.
Obracaj pokretto, aby wybraé¢ funkcje/parametr, nacisnij je, aby przej$¢ do ustawienia wartosci wybranej funkcji/parametru. Wartosci
ustawia sie poprzez obrot pokretta regulatora. Nacisnij pokretto ponownie, aby wréci¢ do menu wyboru funkcji/parametréw;
2-Siedmiosegmentowy wskaznik Zrédta pradu;
3-Przycisk ,,PROG INDUCTIVE” do wyboru programu spawania (zestaw wczesniej ustawionych przez uzytkownika parametréw).
Dodatkowa funkcja w trybie MIG/MAG: naci$nij i przytrzymaj ponad 1 sekunde, aby ustawi¢ poziom indukcyjnosci;
4-Przycisk ,MODE” wyboru metody spawania:
a) reczne spawanie tukowe elektrodg otulong (MMA);
b) spawanie w argonie elektrodg wolframowa (TIG);
c) pétautomatyczne spawanie w gazach ochronnych (MIG/MAG);
5-Wskaznik wybranego trybu spawania;
6-Przycisk ,,TEST GAS” do sprawdzania doptywu gazu ochronnego (po naci$nieciu drut nie jest podawany);
7-Pokretto regulatora ustawien podajnika drutu;
8-Siedmiosegmentowy wskaznik podajnika drutu;
9- Przycisk ,WIRE INSTALL” do podawania drutu (po naci$nigciu gaz jest podawany);
10- Przycisk ,,KEY TORCH” do zmiany trybu przycisku w uchwycie spawalniczym;
11- Pokrywa komory mechanizmu podawania drutu i szpuli;
12- Ztacze KZ-2 typu "EURO" do podtaczenia pétautomatycznego uchwytu spawalniczego;
13- Przewdd zasilajacy prad spawania do podajnika drutu;
14~ Whytacznik zasilania;
15~ Przytgcze doptywu gazu ochronnego;
A - Gniazdo ,,+” pradu spawania:
a) podczas spawania MMA podtacza sie przewdd uchwytu elektrody (w przypadku uzycia
specjalnych elektrod podtacza sie przewdd massy);
b) n podczas spawania TIG podtacza sig tylko przewdd massy;
c) podczas spawania MIG/MAG drutem petnym podtacza sie przewdd zasilajacy podajnika drutu;
d) podczas spawania MIG/MAG drutem rdzeniowym (fluxowym) podtacza sie przewdd massy;

a) podczas spawania MMA podtacza sie przewdd massy (w przypadku uzycia specjalnych elektrod
podtacza sie przewdd uchwytu elektrody);

b) podczas spawania TIG podtacza sig tylko uchwyt do spawania tukiem w argonie;

c) podczas spawania MIG/MAG drutem petnym podtacza sie przewéd massy;

d) podczas spawania MIG/MAG drutem rdzeniowym (fluxowym) podtacza sie przewdd zasilajacy
podajnika drutu.

WPROWADZENIE DO EKSPLOATACII

Urzadzenie spawalnicze jest przeznaczone wytacznie do: recznego spawania tukowego elektroda otulong, spawania w ostonie argonu lub
potautomatycznego spawania w ostonie gazdw ochronnych. Jakiekolwiek inne zastosowanie urzadzenia jest niezgodne z jego
przeznaczeniem. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane uzywaniem urzadzenia niezgodnie z jego
przeznaczeniem. Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem oznacza przestrzeganie wskazowek zawartych w niniejszej instrukgji.

WYMAGANIA DOTYCZACE USTAWIENIA URZADZENIA

Urzadzenie nalezy ustawi¢ w taki sposob, aby zapewnic¢ swobodny przeptyw powietrza chtodzacego przez otwory wentylacyjne znajdujace sie
na panelu przednim i tylnym. Nalezy uwazac, aby metalowy pyt (np. podczas szlifowania) NIE byt zasysany do wnetrza urzadzenia przez
wentylator chtodzacy.

PODLACZENIE DO SIECI ZASILAJACE)

Urzadzenie spawalnicze jest przystosowane do napiecia zasilania 220 V (-27% +18%).

UWAGA! W przypadku podtgczenia urzadzenia do napiecia przekraczajgcego 270 V wszystkie zobowigzania gwarancyjne producenta tracg
waznos¢! Zobowigzania gwarancyjne producenta tracg réwniez waznos¢ w przypadku btednego podtaczenia fazy zasilania do uziemienia
zrodta. Ztacze zasilania, przekrdj przewodoéw zasilajgcych oraz bezpieczniki nalezy dobra¢ zgodnie z danymi technicznymi urzadzenia.
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$rednica elektrody Ustawiona wartosé Srednica drutu przy Przekréj zyt przewodu Maks. dtugosé
przy MMA, mm pradu przy MMAIi TIG, A MIG/MAG, mm zasilajacego, mm? zasilania, m
1,0 75
1,5 115
@2 do 80 do @0,6 2,0 155
2,5 195
4,0 310
1,5 75
2,0 105
@3 do 120 do @0,8 2,5 130
4,0 205
6,0 310
2,0 75
2,5 95
a4 do 160 do @1,0 2.0 155
6,0 230

UWAGA! Wytgcznik zasilania znajdujacy sie na panelu tylnym urzadzenia nie jest wytacznikiem gtéwnym — po jego wytaczeniu
wewnetrzna elektronika nie zostaje catkowicie odtgczona od zasilania. Zgodnie z zasadami bezpieczenistwa nalezy odtgczy¢
wtyczke od sieci po zakoriczeniu prac spawalniczych.

SCHEMAT PODLACZENIA URZADZENIA DO SPAWANIA ELEKTRODAMI OTOCZONYMI (MMA)

UCHWYT ELEETRODOWY
T | I JI— : n
)= -
(D=
[l
P || zacisK.MAsA
_\_.\._ r, e 2
) DaaS=—
—— WYROE
ZALECANA DLUGOSC PRZEWODOW SPAWALNICZYCH:
Dtugos¢ przewodow (w jedng Przekréj poprzeczny,
Maksymalny prad, A STl mm? Typ przewodu
100 2..7 10 KG 1x10
150 3...10 16 KG 1x16

SCHEMAT PODLACZENIA URZADZENIA DO SPAWANIA W ARGONIE (TIG) - przy uzyciu
uchwytu typu 35-50

TIOV | TN
£y —
PALNIK ARGONOWY
—— II:]_I;_‘J__\%‘-
/" ZACISK .MASA” W

T, S
R s —
“:\:-”.}:: =~ WYROE
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SCHEMAT PODLACZENIA URZADZENIA DO SPAWANIA W ARGONIE (TIG) - przy uzyciu

uchwytu typu GZ-2

TN | 10N

W
PALNIK ARGONOWY

%

PALNIK POEAUTOMATYCENY

DANE TECHNICZNE

PARAMETRY EuroMIG
Napiecie zasilania znamionowe 50/60 Hz, V 220/230
Zakres zmian napigcia zasilania, V 160...260
Znamionowy prad pobierany z sieci, A 17...20
Znamionowy prad spawania, A 150
Maksymalny prad skuteczny, A 200
Znamionowa moc pobierana, kVA 3,8..4,4
Maksymalna moc pobierana, kVA 5,5
Sprawnos¢, % 90
Zakres regulacji pragdu spawania, A 8...150
Zakres regulacji napigcia spawania, V 12...23
Zakres regulacji predkosci podawania drutu, m/min 1,0...10,0
Tryby przycisku w uchwycie spawalniczym 2T, 4T, SPOT
Srednica petnego drutu spawalniczego, mm 0,6...1,0
Mechanizm podawania drutu 2-rolkowy
Maksymalna waga szpuli z drutem, kg 5
Tryby impulsowe spawania, Hz MMA: 0,2..500

TIG: 0,2...500

Srednica elektrody otulonej, mm 1,6...4,0
Funkcja ,Hot Start” Regulowana
Funkcja ,,Arc Force” Regulowana
Funkcja ,,Anti-Stick” Automatyczna
Blok obnizenia napigcia biegu jatowego Wt. / Wyt
Napiecie biegu jatowego MMA, V 12/75

PATON EuroMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -8-
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Napiecie zajarzenia tuku, V 110

80%/ przy 150 A
Cyklpracy (DC) 100%/pprzyy 134 A
Rodzaj chtodzenia Powietrzne adaptacyjne
Zakres temperatur roboczych, °C -25...+45
Wymiary gabarytowe (Dtugo$é x Szeroko$¢ x Wysoko$¢), mm 390 x 194 x 295
Masa bez akcesoriéw, kg 9.2
Klasa ochrony P33

WYBOR | USTAWIENIE FUNKCJI URZADZENIA

Wybierz metode spawania, naciskajac przycisk PROG INDUCTIVE (3).

Jesli nie naciska sie przyciskéw sterujacych, urzadzenie wyswietla na wskazniku zrédta pradu warto$¢ gtéwnego parametru biezgcego
trybu spawania:

1) w trybie MMA - prad spawania;

2) w trybie TIG — prad spawania;

3) w trybie MIG/MAG - napigcie spawania.

Na wskazniku Zrédta napiecia (2) podczas spawania MIG/MAG wyswietlana jest rzeczywista warto$¢ pradu spawania. Nalezy zauwazyc¢,
Ze na jego warto$¢ wptywa szereg czynnikéw: $rednica drutu, napiecie spawania, predkos¢ podawania drutu, rodzaj gazu ochronnego,
materiat i grubos$¢ spawanego elementu itp.

Po zakoriczeniu spawania rzeczywista warto$¢é pradu spawania jest wyswietlana na ekranie przez 8 sekund w celu kontroli przez
spawacza.

Na wskazniku mechanizmu podawania drutu (8) wyswietlana jest warto$¢ predkosci podawania drutu w ,,m/min.

PRZELACZANIE NA WYMAGANY TRYB SPAWANIA

Naciskaj przycisk MODE (4), aby kolejno przetagcza¢ metody spawania urzagdzeniem PATON EuroMIG. Ustawiona metoda spawania jest
wys$wietlana na wskaznikach (5) na panelu przednim urzadzenia.

ODBLOKOWANIE USTAWIEN URZADZENIA

W trybie normalnym wybér i ustawienie funkcji urzadzenia sg zablokowane, z wyjatkiem regulacji podstawowego parametru biezgcego
trybu spawania poprzez obrét pokretta zrédta pradu (1).Nacisnij i przytrzymaj pokretto regulatora (1) przez ponad 3,5 sekundy, aby
odblokowaé dostep do ustawien pozostatych parametréw. Podczas odblokowywania na wskazniku zrédta pradu (2) pojawiajg sig
poziome linie, ktére stopniowo znikajg. Po ich zniknieciu dostgp do ustawien zostaje odblokowany.

USTAWIENIE FUNKCJI | PARAMETROW SPAWANIA

Regulator na Zrédle pradu spawania (1) jest elementem wielofunkcyjnym do ustawiania funkcji i parametréw pracy urzadzenia. Za jego

pomocag mozna wykonywac¢ nastepujace czynnoscii:

1) wybierz funkcjg/parametr w biezgcym trybie spawania, obracajgc regulator i nacisnij pokretto, aby potwierdzi¢ wybér;

2) obrotem regulatora ustaw zgdang wartosc¢ funkcji/parametru na wskazniku Zrédta pradu (2) i nacisnij pokretto, aby potwierdzi¢
wybor;

3) podczas spawania MIG/MAG ustaw pokrettem regulatora na podajniku (7) predkos¢ podawania drutu w ,m/min”. Warto$¢ predkosci
podawania jest wyswietlana na wskazniku podajnika drutu (8).

RESETOWANIE USTAWIEN WSZYSTKICH FUNKCJI BIEZACEGO TRYBU SPAWANIA

Nacisnij przycisk MODE (4) i wybierz zgdang metode spawania, ktérej parametry majg zostac zresetowane.

Nacisnij i przytrzymaj pokretto regulatora (1) lub regulatora (7) przez ponad 12 sekund, aby przywrdcic ustawienia biezgcego trybu spawania
do wartosci fabrycznych. Nie nalezy zwraca¢ uwagi na wyswietlane poziome linie na wskazniku (2).

Podczas resetowania na wskazniku (2) pojawi sie odliczanie ,333...222...111", a po osiggnieciu ,000” wszystkie wartosci ustawien biezacego
trybu spawania zostang przywrécone do ustawien fabrycznych. Reset parametréw kazdej metody spawania odbywa sie niezaleznie i nie
wptywa na ustawienia pozostatych.

SYGNALIZACJA PRZEGRZANIA URZADZENIA

Temperatura kluczowych elementdw urzadzenia, ktére nagrzewaja sie podczas pracy, jest monitorowana przez elektroniczny system ochrony
przed przegrzaniem.

Po zadziataniu tego systemu na wskazniku zrédta pradu (2) pojawia sie i miga symbol ,t*” — nalezy przerwac prace i poczekac na schtodzenie
urzadzenia wbudowanym wentylatorem, nie wytgczajac go.

Po schtodzeniu nagrzanych elementéw do normalnej temperatury roboczej na wskazniku (2) ponownie wyswietli sie wartos¢ gtownego
parametru biezgcego trybu spawania. Mozna kontynuowac prace z urzadzeniem, a w miare mozliwosci nieco zmniejszy¢ cykl pracy (DC) lub
prad/napiecie spawania, aby unikna¢ przegrzewania urzadzenia.

ZMIANA PROGRAMU SPAWANIA

W kazdym trybie spawania MMA, TIG i MIG/MAG mozna zapisac i wczytac do 16 roznych wariantéw ustawien procesu spawania
(programow).

Nacisnij przycisk PROG INDUCTIVE (3) na wyswietlaczu siedmiosegmentowym zrddta pradu (2) - zostanie wyswietlony numer aktualnego
programu. Za pomoca pokretta zrodta (2) wybierz zgdany numer programu i nacisnij pokretto, aby zastosowac ustawienia wybranego
programu.
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Wszystkie zmiany wprowadzone w ustawieniach urzadzenia zostang automatycznie zapisane w aktualnym programie. Podczas pierwszego
uruchomienia urzadzenia dla kazdego trybu spawania zostaje zatadowany program nr 1.

LISTA FUNKCJI URZADZENIA

Metoda spawania MMA

0) [-1-] - parametr podstawowy PRAD (domyslnie = 80 A) / w trybie impulsowym jest to prad bazowy;
a) 8...150 A (krok zmiany 1 A);
1) [H.St] sita funkcji ,Hot Start” (domyslnie = 50%);
a) O[OFF] ... 100% (krok zmiany 5%);
2) [t.HS] czas trwania funkcji ,,Hot Start” (domyslnie = 0,3 s);
a) 0,1...1,0 s (krok zmiany 0,1 s);
3) [Ar.F] sita funkcji ,Arc Force” (domyslnie = 50%);
a) 0 [OFF] ... 100% (krok zmiany 5%);
4) [u.AF] poziom zadziatania funkc;ji ,Arc Force” (domyslnie = 12 V);
a) 9...18V (krok zmiany 1V);
5) [BAH] nachylenie charakterystyki pradowo-napigciowej (domyslnie = 1,4 V/A);
a) 0,2...1,8 V/A (krok zmiany 0,4 V/A);
6) [Sh.A spawanie krétkim tukiem (domyslnie = OFF);
a) 0 [OFF] ... 3 (krok zmiany 1);
7) [VrD] blok obnizenia napigcia biegu jatowego (domyslnie = OFF);
a) ON - wtaczony;
b) OFF - wytgczony;
8) [Po.P] tryb pulsacji pradu (domyslnie = OFF);
a) ON —wtgczony;
b) OFF - wytagczony;
9) [_A._] prad pauzy (domyslnie = 25 A);
a) 8...150 A (krok zmiany 1 A);
10)  [Fr.P] czestotliwo$¢ pulsacji pradu (domyslnie = 5,0 Hz);
a) 0,2...500 Hz (dynamiczny krok zmiany 0,1 Hz...1 Hz);
11)  [dut] stosunek impuls/pauza (balans) (domyslnie = 50%);
a) 20...80% (krok zmiany 2%).

Metoda spawania TIG

0) [-2-] parametr podstawowy PRAD spawania (domyslnie = 60 A) / w trybie impulsowym jest to prad bazowy;
a) 8...150 A (krok zmiany 1 A);
1) [but] tryb przycisku w uchwycie = [LIFT] (domyslnie = [LIFT]);
a) [LFt] - tryb bez przycisku w uchwycie TIG-LIFT (dla uchwytu typu zaworowego);
b) [LF2] - tryb przycisku w uchwycie TIG-LIFT2T (zwolnij przycisk w uchwycie, aby wytaczy¢ prad spawania);
c) [LF4] - tryb przycisku w uchwycie TIG-LIFTAT (nacis$nij ponownie przycisk w uchwycie, aby obnizy¢ prad spawania do
wartos$ci ustawionej parametrem ,,Prad koricowy”. Zwolnij przycisk w uchwycie, aby wytagczy¢ prad spawania);
2) [t.uP] czas narastania pradu (domyslnie = 0,2 s);
a) 0...15,0 s (krok zmiany 0,1 s);
3) [t.dn] czas opadania pradu (domyslnie = 0,2 s);
a) 0...15,0 s (krok zmiany 0,1 s);
4) [Po.A] prad koricowy (domyslnie = 20 A = 20 A);
a) 8...50 A (krok zmiany 1 A);
5) [t.PO] czas przedmuchu gazem ostonowym po zakoriczeniu spawania (domyslnie = 4,0s);
a) 1,0...35,0 s (krok zmiany 0,1 s);
6) [Po.P] tryb pulsacji pradu (domyslnie = OFF);
a) ON -wtagczony;
b) OFF —wytaczony;
7) [_A._] prad pauzy (domyslnie = 25 A);
a) 8...150 A (krok zmiany 1 A);
8) [Fr.P] czgstotliwos$¢ pulsacji pradu (domyslnie = 10,0 Hz);
a) 0,2...500 Hz (dynamiczny krok zmiany 0,1 Hz...1 Hz);
9) [dut] stosunek impuls/pauza (balans) (domyslnie = 50%);
a) 4...80% (krok zmiany 2%).
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Tryb spawania MIG/MAG

Na wskazniku Zrédta pradu (2):
0) [-3-] parametr podstawowy NAPIECIE spawania (domyslnie = 19,0 V);
a) 12,0...23,0 V (krok zmiany 0,1 V);
1) 1) [Ind] poziom indukcyjnosci (domyslnie = 0);
a) -5...0...5 stopni (krok zmiany 1 stopien);
2) [tYP] materiat drutu (domyslnie = StL);
a) StL - drut stalowy;
b) ALu - drut aluminiowy;
3) [t.Pr] czas przedmuchu gazem ochronnym (domyslnie = 0,1 s);
a) 0,1...25,0 s (krok zmiany 0,1 s);
4) [t.PO] czas przedmuchu gazem ochronnym po zakonczeniu spawania (domy$lnie = 0,1 s);
a) 0,5...25,0 s (krok zmiany 0,1 s);
5) [t.uP] czas narastania napigcia (domyslnie = 0,1 s);
a) 0 [OFF] ... 5,0 s (krok zmiany 0,1 s);
6) [t.dn] czas opadania napigcia (domyslnie = 0,1 s);
7) 0 [OFF] ... 5,0 s (krok zmiany 0,1 s);
Na wskazniku podajnika drutu (8):
0) [SPD] drugi parametr podstawowy — PREDKOSC podawania drutu (domyslnie = 4,5 m/min);
a) 1,0...10,0 m/min (krok zmiany 0,1 m/min).

OBSLUGA GWARANCYJNA

Szanowny Kliencie!
PATON INTERNATIONAL dziekuje za wybor produktow PATON™ i gwarantuje wysoka jako$c oraz bezawaryjne dziatanie niniejszego wyrobu
pod warunkiem przestrzegania zasad jego eksploatacji.

g UWAGA!!! Przed uzyciem urzadzenia zalecamy zapoznac sie z rozszerzong instrukcja obstugi, a takze sprawdzi¢ poprawnos¢

wypetnienia karty gwarancyjnej: nazwa modelu zakupionego wyrobu i jego numer seryjny muszg by¢ identyczne z zapisami w
karcie gwarancyjnej. Niedopuszczalne jest wprowadzanie do karty jakichkolwiek zmian lub poprawek.

ZOBOWIAZANIA GWARANCYJNE

PATON INTERNATIONAL gwarantuje prawidtowe dziatanie zrédta zasilania w przypadku przestrzegania przez konsumenta warunkow
uzytkowania, przechowywania i transportu.
UWAGA! Bezptatna obstuga gwarancyjna nie przystuguje w przypadku uszkodzen mechanicznych urzadzenia spawalniczego!
Okres podstawowej gwarancji na urzadzenia spawalnicze wynosi:
Model urzadzenia | Okres gwarancji |

[ EuroMIG | 3lata
Podstawowy okres gwarancji liczony jest od dnia sprzedazy urzadzenia inwertorowego klientowi koricowemu.
Zaleca sie, aby w celu unikniecia awarii urzagdzenia, raz na pot roku — w zaleznosci od warunkéw eksploatacji — zdjg¢ pokrywe ochronng i
przeprowadzi¢ czyszczenie wewnetrznych elementow i podzespotow urzadzenia sprezonym powietrzem. Czyszczenie nalezy wykonywac
ostroznie, trzymajgc waz kompresora w odpowiedniej odlegtosci, aby uniknac¢ uszkodzenia lutéw elementéw elektronicznych i czesci
mechanicznych.

W trakcie podstawowego okresu gwarancji sprzedawca zobowiazuje sie (w przypadku naprawy gwarancyjnej) bezptatnie dla whasciciela
urzadzenia inwertorowego PATON™:

-przeprowadzi¢ diagnostyke i ustali¢ przyczyne usterki;

-zapewni¢ niezbedne do naprawy podzespoty i elementy;

-wykonaé wymiane uszkodzonych elementéw i podzespotéw;

- przeprowadzi¢ testy naprawionego urzadzenia.

Podstawowe zobowigzania gwarancyjne nie dotyczg urzadzen:

- zuszkodzeniami mechanicznymi, ktére wptynety na sprawno$¢ urzadzenia (deformacja obudowy i czgs$ci w wyniku upadku z wysokos$ci
lub uderzenia cigzkimi przedmiotami, wypadnigcie przyciskéw i ztaczy);

-z oznakami korozji, ktéra byta przyczyng niesprawnosci;

- ktdre ulegty awarii w wyniku dziatania silnej wilgoci na elementy mocy i elektroniczne;

- ktdre ulegty awarii w wyniku nagromadzenia przewodzacego pytu (pyt weglowy, widry metalowe itp.) wewnatrz;

- w przypadku préb samodzielnej naprawy podzespotéw i/lub wymiany elementéw elektronicznych.
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Podstawowe zobowigzania gwarancyjne nie dotyczg réwniez zewnetrznych elementdw urzadzenia, ktére ulegty awarii w wyniku kontaktu
fizycznego, a takze materiatow eksploatacyjnych i akcesoriow, w przypadku ktérych reklamacje przyjmowane sg nie pdzniej niz dwa tygodnie
od daty sprzedazy:

- przycisk wigczania i wytaczania;

- pokretta regulacji parametrow spawania;

- zfacza do podtaczania kabli i przewodow;

- zfgcza sterujace;

- przewdd zasilajacy i wtyczka przewodu zasilajacego;

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

- uchwyty elektrod, zacisk masowy, uchwyt spawalniczy, przewody i przewody spawalnicze.

Sprzedawca zastrzega sobie prawo do odmowy wykonania naprawy gwarancyjnej lub ustalenia daty rozpoczecia obowigzywania zobowigzan
gwarancyjnych na miesigc i rok produkcji urzgdzenia (ustalone na podstawie numeru seryjnego):

- w przypadku utraty paszportu przez wiasciciela;

- w przypadku braku prawidtowego lub jakiegokolwiek wypetnienia paszportu przez sprzedawce w momencie sprzedazy urzadzenia.

Okres gwarancji zostaje przedtuzony o czas obstugi gwarancyjnej urzadzenia w centrum serwisowym. Skontaktuj sie ze swoim dealerem, aby
uzyskac informacje o lokalizacji i danych kontaktowych najblizszego centrum serwisowego.

INFORMACJA DOTYCZACA UTYLIZACJI ZUZYTEGO SPRZETU

Symbol umieszczony na produktach oznacza, ze urzadzenia nie wolno wyrzucaé razem z
odpadami komunalnymi. Urzadzenie nalezy przekaza¢ do punktu zbiérki zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego w celu recyklingu, gdzie zostanie przyjete bezptatnie. Informacje
o punktach zbiérki zuzytego sprzgtu mozna znalezé na stronach internetowych wtasciwych
instytucjiPrawidtowa utylizacja zgodna z Dyrektywa 2012/19/UE (WEEE) w sprawie zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego pomaga oszczedza¢ cenne zasoby naturalne oraz zapobiegac
zanieczyszczeniu srodowiska. Niezastosowanie sie¢ do powyzszych zalecen moze skutkowac
natozeniem kar zgodnie z obowigzujacymi przepisami.

ABY UZYSKAC DALSZE INFORMACJE DOTYCZACE RECYKLINGU URZADZENIA, SKONTAKTUJ
SIE Z NAJBLIZSZYM SPRZEDAWCA LUB IMPORTEREM.
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Data przyjecia do naprawy

Objawy uszkodzenia:

(podpis)

Przyczyna:

Data przyjecia do naprawy

Objawy uszkodzenia:

, 20

(podpis)

Przyczyna:

Data przyjecia do naprawy

Objawy uszkodzenia:

(podpis)

Przyczyna:
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