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DECLARATIE DE CONPENTRUMITATE UE

Producator

PATON INTERNATIONAL LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UCRAINA

Declaram prin prezenta ca aceasta Declaratie de Conpentrumitate este emisa
pe propria noastra raspundere si se refera la urmatorul produs:

Denumirea PATON™ Feeder-5-2, PATON™ Feeder-15-2, PATON™
produsului: Feeder-15-4

Obiectul declaratiei este in conpentrumitate cu directivele si standardele
relevante:

Directive:
Siguranta utilajelor — Echipamente

. - EN IEC 60204-1:2018
electrice pentru utilaje-

Echipan’rente pentru_sudare cuarc-— EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
Partea 1: Surse de alimentare pentru EN IEC 60974-1:2022/A1:2022
sudare

Echipamente pentru sudare cu arc —

Partea 10: Cerinte privind EN IEC 60974-10:2014/A1:2015
compatibilitatea electromagnetics EN IEC 60974-10:2021/A1:2021
(EMC)

Semnatin numele: PATON International LLC

Locul si data: 03045 Kyiv, UCRAINA 04.

Semnaturs ) /
Nume, Functie: Mark Tokmakov
Director Tehnic

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

E-Mail: office@paton.ua
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Aparatul de sudurd este fabricat in conpentrumitate cu standardele tehnice si regulile de sigurantd
stabilite. Cu toate acestea, manipularea incorecta poate duce la urmatoarele pericole:

- rnirea personalului de intretinere sau a tertilor;

- deteriorarea aparatului sau a bunurilor intreprinderii;

- urmeze cu atentie aceste instructiuni.
REGULI DE SIGURANTA

Defectiunile care pot reduce siguranta trebuie eliminate imediat.

PERICOL DE CURENT DE RETEA $I CURENT DE ARC

- socul electric poate duce la deces;

- campurile magnetice generate de acest aparat pot afecta functionarea dispozitivelor electrice (cum ar
fi stimulatorul cardiac). Persoanele care folosesc astfel de dispozitive trebuie sa consulte un medic
nainte de a se apropia de zona de sudare aflata in functiune;

- cablul de sudura trebuie sd fie robust, intact si izolat. Conexiunile slabite si cablurile deteriorate trebuie
nlocuite imediat. Cablurile de alimentare si cablurile aparatului de suduré trebuie verificate periodic de
un electrician autorizat pentru a asigura integritatea izolatiei;

- in timpul utilizarii aparatului, nu scoateti niciodata carcasa exterioara.

- perturbarea procesului de lucru eficient.

Toate persoanele care se ocupa de punerea in functiune, exploatarea, supravegherea si intretinerea
aparatului trebuie sa:

- sustina un examen de calificare relevant;

- detind cunostinte despre sudurs;

/G PERICOL DE RADIATII ALE ARCULUI DE SUDARE
l( / Este interzisd observarea arcului de sudurd cu ochiul liber. Arcul si stropii generati in timpul functionarii
7. pot produce arsuri pe piele sau pot declansa un incendiu, de aceea trebuie purtatd intotdeauna o masca

de protectie cu filtru intunecat (ochelarii trebuie sa fie echipati cu filtru DIN g9-10). Persoanele
neautorizate aflate in zona de functionare a aparatului trebuie sa isi protejeze ochii cu ochelari speciali
sau sd utilizeze ecrane incombustibile, absorbante de radiatii.

PERICOL DE GAZE Sl VAPORI PERICULOSI
- dacd in zona de lucru apar fum sau gaze periculoase, acestea trebuie evacuate cu mijloace speciale;
e - asigurati un flux suficient de aer proaspat;
- zona de radiatie a arcului trebuie s fie lipsita de vapori de solventi.

0 PERICOL DE CAMP MAGNETIC
@ Campurile magnetice generate de acest aparat pot afecta functionarea dispozitivelor electrice (cum ar fi
Hite stimulatorul cardiac). Persoanele care folosesc astfel de dispozitive trebuie sa consulte un medic inainte

de a se apropia de zona de sudare aflata in functiune.

PERICOL DE SCANTEI

- indepartati obiectele inflamabile din zona de lucry;

- nu este permisd sudarea recipientelor in care sunt sau au fost depozitate gaze, combustibil sau produse
petroliere. Reziduurile acestor produse pot exploda;

- in cazul lucrului in spatii cu pericol de incendiu sau explozie, respectati regulile speciale in
conpentrumitate cu reglementdrile nationale si internationale.

ECHIPAMENT INDIVIDUAL DE PROTECTIE

Pentru protectia individuald, respectati urmatoarele reguli:

- purtati incdltaminte robusts, care isi pastreaza proprietétile izolante chiar si in conditii de umiditate;

- protejati mainile cu manusi izolante;

- protejati ochii cu o mascd de sudurd echipatd cu filtru pentru lumind ultravioletd conpentrum
standardelor de siguranta;

- purtati numai haine adecvate, cu proprietati ignifuge reduse.

Arcul generat in timpul sudarii poate produce sunete de peste 85 dB pe parcursul a 8 ore de lucru. Sudorii
care utilizeaza echipamentul trebuie sa poarte protectie auditiva in timpul lucrului

f%\\ wjit PERICOL DE ZGOMOT PUTERNIC
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DESEMBALARE

Setul de livrare al aparatului include:

Role pentru fir de aluminiu®
si fir solid

Alimentator de fir

==

Manual de utilizare

Conector pneumatic cu eliberare
rapida

*Exceptand modelul Feeder-15-4 si modelele cu indicele setului de livrare WA sau WAM
2 Pentru modelul Feeder-15-4

ELEMENTE DE CONTROL SI INDICATII

Feeder-5-2
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Feeder-15-4

1 - Buton pentru testarea alimentarii cu gaz de protectie (firul nu este alimentat);

2 —Buton pentru ajustarea tensiunii de sudare pe alimentatorul de fir;

3 - Afisaj digital;

4—Regulator pentru selectarea functiilor (parametrilor) modului curent si ajustarea valorilor acestora pe alimentatorul de fir (implicit —
reglarea vitezei de alimentare a firului in modul MIG/MAG). Selectarea functiilor se face prin rotirea butonului spre dreapta si stanga. Pentru
a edita valoarea unui parametru selectat, apasati pe butonul regulatorului. Valorile se seteaza prin rotirea butonului. Pentru a revenila
meniul de selectare a functiei/parametrului, apdsati din nou pe butonul regulatorului;

5—Buton de selectie a programului de sudare (set de parametri stabiliti anterior de utilizator) / functie suplimentara: reglarea nivelului de
inductantd (cand este apasat mai mult de 1 secunda);

6 — Buton pentru introducerea firului (nu se alimenteaza gaz);

7 — Conector tip EURO KZ-2 pentru conectarea unei torte semiautomate;

8 — Mufa de alimentare pentru alimentatorul de sarmg;

9 — Intrare pentru alimentarea cu fir de sudura;

10 - Cablu de alimentare;

11 — Conector pentru semnal de control de la alimentatorul de fir la sursa de curent de sudare externa;

12 — Conexiune pentru gaz de protectie;

13 — Buton pentru pornirea/opritul aparatului;

14— Suport pentru bobina de fir cu dispozitiv de franare cu ar;

PATON Feeder DC MMA/TIG/MIG/MAG -6 -



FPATON

15— Siguranta pentru motorul alimentatorului de fir;
16 — Buton pentru selectarea modului de functionare a butonului tortei;
17 — Indicator pentru modul buton torta: 2T, SPOT, 4T.

INDICATII PRIVIND FUNCTIONAREA APARATULUI IN MODURI

MIG/MAG
WEHMAK-TE
nogadl
AFOTd. L]
narFaMeTFH. o
Hac CnagaHH=#A: H,1lc|
Hac MNicafA-razd. 1,9cC
1—Modul curent de sudare 4 — Valoarea functiei / parametrului selectat
2 —Numarul programului curent 5— Lista si valorile urmatorilor 2 parametri din meniu
3 —Numele functiei / parametrului

PORNIRE

ALIMENTATORUL DIGITAL DE FIR PATON este conceput pentru a functiona impreuna cu o sursa de sudare externa in modul de sudare
semiautomatad. Sursa de alimentare furnizeaza curentul de sudare, iar alimentatorul asigura alimentarea stabilizata a firului plin sau
tubularin baia de sudura. Orice alt3d utilizare a aparatului este considerata necorespunzatoare. Producatorul nu este responsabil pentru
daunele cauzate de utilizarea necorespunzatoare a aparatului. Utilizarea corespunzatoare a aparatului implica respectarea
instructiunilor din acest manual de utilizare.

CERINTE DE INSTALARE

Aparatul trebuie pozitionat astfel incat sa asigure intrarea si iesirea libera a aerului de récire prin orificiile de ventilatie de pe panourile
frontal si posterior. Aveti grija ca praful metalic (de exemplu, in timpul slefuirii cu smirghel) s& nu fie aspirat direct in aparat de cétre
ventilatorul de rdcire.

CONEXIUNE LA ALIMENTARE
Unitatea standard de sudare este proiectatd pentru o tensiune de retea de 220V (-15% +20%).

Atentie! Dacd unitatea este conectata la o tensiune de retea mai mare de 270V, toate obligatiile de garantie ale producatorului devin
nule!

Conectorul de retea, sectiunile transversale ale cablurilor de alimentare, precum si sigurantele din linia de alimentare trebuie selectate
pe baza datelor tehnice ale unitatii.

SELECTING THE DEVICE MENU LANGUAGE

Pentru a selecta/modifica limba meniului dispozitivului, tineti apdsat butonul 2 si porniti dispozitivul. Dupa aceea, meniul de selectie a
limbii va fi afisat pe ecran. Puteti selecta limba dorita folosind regulatorul 4 si confirma alegerea apasand pe regulatorul 4. Apoi, aparatul
va continua sa functioneze cu interfata in limba corespunzdtoare.
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METALIC (MIG/MAG)

DIAGRAMA DE CONECTARE A APARATULUI PENTRU SUDARE CU ARC DE TUNGSTEN iN GAZ INERT (TIG) — utilizind torta

TIG GZ-2
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DIAGRAMA DE CONECTARE A APARATULUI PENTRU SUDARE CU ARC METALIC N GAZ INERT / SUDARE CU GAZ ACTIV
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PARAMETRII TEHNICE
PARAMETRII Feeder-5-2 Feeder-15-2 Feeder-15-4

Tensiune nominala a retelei de alimentare 50 Hz, V 220/230 220/230 220/230
Curent nominal de intrare din retea, A 0,16 0,25 0,38
Limitele variatiei tensiunii de alimentare, V 180 — 260 180 — 260 180 — 260
Numar de role 2 2 4
Ir:;:;/:lde reglare a vitezei de alimentare a firului, 1,0-16,0 1,0-16,0 1,0-20,0
Diametrul firului de sudura solid, mm 0,6-1,0 0,6-1,2 0,6-1,6
Greutatea maxima a bobinei de fir, max., kg 5 18 18
Functie de umplere cu fir + + +
Functie de testare a gazului de protectie + ¥ +
Putere nominald consumata, VA 35 55 85
Putere maxima consumata, VA 50 80 115
Interval de temperatura de functionare —25 ... +45°C 25 ... +45°C —25 ... +45°C
Dimensiuni, mm (lungime, latime, indltime) 315 X 155 X 250 460 X 255 X 350 500 X 255 X 350
Greutate fard bobina si accesorii, kg 4,45 8,6 8,2
Grad de protectie la patrundere (IP) P33 P33 IP33
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SELECTAREA SI SETAREA FUNCTIILOR APARATULUI

Daca nu apasati butoanele de pe panoul frontal, unitatea afiseaza valoarea parametrului principal al modului MIG/MAG —tensiunea de sudare.

Regulatorul 4 de pe panoul frontal este multifunctional si este responsabil pentru:

1) selectarea oricarei functii in modul curent de sudare (rotire spre stanga sau dreapta);

2) setarea valorii parametrului selectat (apdsare si rotire spre stdnga sau dreapta);

3) resetarea tuturor functiilor la setarile din fabricd ale programului curent din modul de sudare (apasati si mentineti apasat
regulatorul mai mult de 12 secunde).

TRECEREA LA FUNCTIA DORITA

Dacd aparatul este echipat cu un sistem de protectie impotriva accesului neautorizat la meniul functiilor, atunci la rotirea butonului
regulatorului 4 are loc modificarea valorii parametrului principal, iar meniul functiilor aparatului este blocat. Pentru a debloca meniul, este
necesar sd mentineti apasat butonul regulatorului 4 timp de mai mult de 3,5 secunde. La deblocare, pe ecran va fi afisatd o imagine cu un lacdt
care se deschide, indicand procesul de deblocare a meniului functiilor. Dupd deblocarea reusit3, la rotirea butonului 4 spre dreapta sau spre
stdnga, pe afisajul digital va fi afisatd denumirea functiei curente si valoarea acesteia.

RESETAREA TUTUROR FUNCTIILOR MODULUI DE SUDARE CURENT

Pot apdrea situatii in care parametrii din aparat pot crea confuzie utilizatorului. Pentru a le reseta la valorile standard din fabric3, este suficient
sa mentineti apasat butonul regulatorului 4 timp de mai mult de 12 secunde (fara aluain considerare simbolul lacatului). Asa cum s-a mentionat
anterior, pe afisaj va incepe o numaratoare inversa 333...222...111, iar la aparitia valorii "000", toate setarile programului selectat din modul
curent de sudare vor fi resetate la valorile din fabrica. Resetarea parametrilor pentru fiecare program al fiecarui mod de sudare se face separat.
Aceasta este prevazutd pentru comoditate, pentru a nu reseta setarile individuale ale celorlalte doua moduri si ale altor programe.

MODIFICAREA NUMARULUI PROGRAMULUI iN MODUL CURENT DE SUDARE

La utilizarea unit&tii de alimentare cu sursele de curent de sudare PATON, exista posibilitatea de a comuta intre programele de sudare salvate
anterior de utilizator. Sursele de curent PATON permit stocarea a pana la 16 variante diferite de setari in fiecare mod de sudare. Numarul
curent al setdrii (programului) este afisat in coltul din dreapta sus al ecranului de pe panoul frontal. La prima pornire a aparatului, pentru fiecare
mod de sudare este intotdeauna afisat programul nr. 1. Toate modificarile in setdrile aparatului pentru acest mod de sudare si programul curent
sunt salvate. Pentru a comuta la un alt numar de program si a incepe setarea de la parametrii de baza, este suficient sa apasati butonul 5, dupa
care pe ecran va fi afisat numarul programului curent, iar apoi, prin rotirea butonului regulatorului 4, puteti selecta un alt program. Selectarea
programului trebuie confirmata prin apdsarea butonului regulatorului .

LISTA GENERALA SI SECVENTA FUNCTIILOR

o) [-1-] Parametrul principal afisat VITEZA DE ALIMENTARE A FIRULUI = 4,5 m/min (implicit)
a) 1,0 ... 16,0 m/min (pas de reglaj 0,12 m/min)

1) [t.Pr] Timpul de pre-purgare cu gaz protector = 0,1 sec (implicit)
a)o,1... 25,0 sec (pas de reglaj 0,1 sec)

2) [t.Po] Timpul de post-purgare cu gaz protector = 1,5 sec (implicit)
a) 0,5 ... 25,0 sec (pas de reglaj 0,1 sec)

3) [t.uP] Timp de crestere a vitezei de alimentare a firului = 0,2 sec (implicit)
a) o [OFF] ... 5,0 sec (pas de reglaj 0,1 sec)

4) [t.dn] Timp de scadere a vitezei de alimentare a firului = 0,1 sec (implicit)
a) o [OFF] ... 5,0 sec (pas de reglaj 0,1 sec)

GARANTIE

Stimate client!
PATON INTERNATIONAL vd multumeste pentru alegerea produselor PATON™ si garanteazd calitatea naltd si functionarea impecabild a
acestui produs, cu conditia respectarii regulilor de utilizare.

corectitudinea completérii talonului de garantie: denumirea modelului produsului achizitionat, precum si numérul de
serie trebuie sa fie identice cu cele inscrise in talonul de garantie. Nu este permisa efectuarea de modificari sau corecturi
in talon.

g ATENTIE!! Tnainte de a utiliza echipamentul, vd recomanddm s3 cititi instructiunile de utilizare si s& verificati

POLITICA DE GARANTIE
PATON INTERNATIONAL garanteazd functionarea corecta a sursei de alimentare cu conditia respectarii de catre consumator a conditiilor de
exploatare, depozitare si transport.

ATENTIE!! Nu se acorda servicii de garantie gratuite in caz de deteriorare mecanica a aparatului de sudura!
Perioada principala de garantie pentru echipamentele de sudurd este:
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Feeder-15-2 3ani
Feeder-15-4

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

Pe durata perioadei principale de garantie, vanzatorul se obliga, gratuit pentru detindtorul echipamentului invertor PATON™:
- sa efectueze diagnosticarea si identificarea cauzei defectiunii;

- sa furnizeze modulele si elementele necesare pentru reparatie;

- sa efectueze lucrdrile de inlocuire a elementelor si ansamblurilor defecte;

- sd testeze echipamentul reparat.

Obligatiile principale de garantie nu se aplica echipamentului:

- cu deteriordri mecanice care au afectat functionarea dispozitivului (depentrumari ale carcasei si pieselor in urma caderii de la indltime sau a
caderii de obiecte grele pe echipament, iesirea butoanelor si conectorilor din locasuri);

- cu urme de coroziune care au cauzat defectiuni;

- care s-a defectat din cauza expunerii la umiditate abundentd asupra elementelor sale electrice si electronice;

- care s-a defectat din cauza acumuldrii de praf conductiv in interior (praf de cdrbune, aschii metalice etc.);

- n cazul unei incercdri de reparare independenta a componentelor si/sau inlocuire a elementelor electronice;

- acest echipament, in functie de conditiile de utilizare, trebuie curdtat o datd la sase luni, pentru a evita defectarea dispozitivului, prin suflare
cu aer comprimat a elementelor si ansamblurilor interne, indepartand capacul de protectie. Curatarea trebuie realizata cu grijé, mentinand
furtunul compresorului la o distantd suficientd pentru a evita deteriorarea lipiturilor componentelor electronice si a pieselor mecanice.

De asemenea, obligatiile principale de garantie nu se aplica elementelor externe defecte ale echipamentului supuse contactului fizic, precum
si componentelor conexe / consumabile, pentru care reclamatiile sunt acceptate cel tarziu in termen de doud saptamani de la vanzare:

- butonul de pornire si oprire;

- butoanele pentru reglarea parametrilor de sudare;

- conectorii pentru conectarea cablurilor si mansoanelor;

- conectorii de control;

- cablul de alimentare si fisa cablului de alimentare;

- manerul de transport, cureaua de umar, carcasa, cutia;

- portelectrodul, clema de masg, pistoletul, cablurile de sudurd si mansoanele.

Vaénzétorul Tsi rezerva dreptul de a refuza efectuarea reparatiei in garantie sau de a stabili luna si anul fabricatiei aparatului ca data de inceput
a obligatiilor de garantie (conpentrum numarului de serie):

- In cazul pierderii talonului de garantie de catre proprietar;

- in lipsa completdrii corecte sau chiar a oricarei completari in pasaport de catre vanzator in momentul vanzarii aparatului.

Perioada de garantie se prelungeste cu durata serviciului de garantie desfasurat in centrul de service.

Inpentrumatii despre cel mai apropiat centru de service pot fi obtinute de la locul de achizitie.

INFORMATII PRIVIND ELIMINAREA ECHIPAMENTELOR UZATE

Simbolul de pe produse indicé faptul cd echipamentul nu trebuie eliminat impreund cu deseurile ¢~ )
menajere. Echipamentul trebuie dus la un punct de colectare pentru deseuri de echipamente electrice
si electronice, unde va fi acceptat gratuit pentru reciclare. Informatii despre punctele de colectare a
echipamentelor uzate pot fi gasite pe site-uri web. Eliminarea corectd, in conformitate cu Directiva
2012/19/UE (DEEE) privind deseurile de echipamente electrice si electronice, contribuie la
conservarea resurselor naturale valoroase si la prevenirea poludrii mediului. Nerespectarea
recomandarilor de mai sus poate duce la amenzi, conform reglementdrilor in vigoare.

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

(semnaturd)

Simptome ale nefunctionarii:

Cauza:

Data primirii pentru reparatie | 20

(semnatura)

Simptome ale nefunctionarii:

Cauza:

Data primirii pentru reparatie

(semnaturd)

Simptome ale nefunctionarii:

Cauza:
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Data primirii pentru reparatie,

(semnaturd)

Simptome ale nefunctionarii:

Cauza:

Data primirii pentru reparatie | 20

(semnatura)

Simptome ale nefunctionarii:

Cauza:

Data primirii pentru reparatie

(semnaturd)

Simptome ale nefunctionarii:

Cauza:
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