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DECLARATIE DE CONFORMITATE UE

Producator

PATON INTERNATIONAL LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UCRAINA

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

Denumirea produsului: PATON™ StandardMIG-160
PATON™ StandardMIG-200

PATON™ StandardMIG-250
PATON™ StandardMIG-270-400V
PATON™ StandardMIG-350-400V

Obiectul declaratiei este in conformitate cu directivele si standardele relevante:

Directive:

Siguranta utilajelor — Echipamente electrice
pentru utilaje -

Echipamente pentru sudare cu arc — Partea EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
1: Surse de alimentare pentru sudare EN IEC 60974-1:2022/A1:2022
Echipamente pentru sudare cu arc — Partea
10: Cerinte privind compatibilitatea
electromagnetica (EMC)

EN IEC 60204-1:2018

EN IEC 60974-10:2014/A1:2015
EN IEC 60974-10:2021/A1:2021

Semnatin numele: PATON International LLC
Locul si data: 03045 Kyiv, UCRAINA 04.0

Semnéturd _—
Nume, Functie: Mark Tokmakov
Director Tehnic
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PATON International LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv
Tel: +380 800 500 600

E-Mail: office@paton.ua
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Masina de sudura este fabricatd in conformitate cu standardele tehnice si regulile de siguranta
stabilite. Cu toate acestea, utilizarea incorecta poate genera urmatoarele pericole:

— vatamarea personalului de intretinere sau a tertilor;

— deteriorarea masinii sau a bunurilor intreprinderii;

— perturbarea desfasurarii eficiente a procesului de lucru.

Toate persoanele implicate in punerea in functiune, operarea, supravegherea si intretinerea masinii
trebuie:

— safitrecut un examen de calificare corespunzator;

— sa aiba cunostinte despre sudura;

— sarespecte cu strictete aceste instructiuni.

Defectiunile care pot reduce siguranta trebuie eliminate imediat.

REGULI DE SIGURANTA

PERICOL DE CURENT DE RETEA $I DE ARC

— socul electric poate duce la moarte;

— campurile magnetice generate de aceasta masina pot afecta negativ functionarea aparatelor
electrice (cum ar fi stimulatoarele cardiace). Persoanele care folosesc astfel de dispozitive
trebuie sa consulte un medic inainte de a se apropia de zona de sudare in functiune;

— cablurile de sudare trebuie sa fie robuste, intacte si izolate. Conexiunile slabite si cablurile
deteriorate trebuie inlocuite imediat. Cablurile de alimentare si cablurile masinii de sudura
trebuie verificate periodic de catre un electrician in ceea ce priveste integritatea izolatiei;

— in timpul utilizarii masinii nu indepartati niciodata carcasa exterioara.
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PERICOL DE RADIATIE A ARCULUI DE SUDARE

Este interzisd observarea arcului de sudare cu ochiul liber. Arcul si stropii generati in timpul
functionarii pot provoca arsuri ale pielii sau incendii; prin urmare, trebuie purtatad intotdeauna o
masca de protectie cu filtru colorat (ochelarii trebuie sa fie echipati cu filtru DIN 9-10). Persoanele
neautorizate aflate in zona de lucru a dispozitivului trebuie sa-si protejeze ochii cu ochelari speciali
de protectie sau sa utilizeze ecrane neinflamabile care absorb radiatiile.

PERICOL DE GAZE $I1 VAPORI PERICULOSI

— daca apar fum si gaze periculoase in zona de lucru, acestea trebuie indepartate cu mijloace
speciale;

— asigurati un aport suficient de aer proaspat;

— zona de radiatie a arcului trebuie sa fie lipsita de vapori de solventi.

PERICOL DE CAMP MAGNETIC

Campurile magnetice generate de aceasta masina pot afecta negativ functionarea aparatelor
electrice (cum ar fi stimulatoarele cardiace). Persoanele care folosesc astfel de dispozitive trebuie
sa consulte un medic inainte de a se apropia de zona de sudare.

PERICOL DE SCANTEI

— indepartati obiectele inflamabile din zona de lucru;

— este interzisa sudarea recipientelor in care sunt sau au fost depozitate gaze, combustibili sau
produse petroliere. Reziduurile acestor substante pot exploda;

— lalucrulinincaperi cu pericol de incendiu sau explozie trebuie respectate reguli speciale conform
normelor nationale si internationale.

ECHIPAMENT INDIVIDUAL DE PROTECTIE

Pentru asigurarea protectiei individuale respectati urmatoarele reguli:

— purtati incaltdminte robusta care sa isi pastreze proprietatile izolante si in mediu umed;

protejati mainile cu manusi izolante;

— protejati ochii cu o masca de protectie echipatd cu filtru pentru lumina arcului conform
standardelor de siguranta;

— purtati numai imbracaminte adecvata, cu inflamabilitate redusa.

s
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PERICOL DE ZGOMOT INTENS
Arcul generat in timpul sudérii poate produce niveluri de zgomot peste 85 dB pe durata a 8 ore de
lucru. Sudorii care utilizeaza echipamentul trebuie s& poarte protectie auditiva in timpul lucrului.
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DESPACHETARE

Setul de livrare al echipamentului include:

Cablu de sudare cu port-electrod

ABICOR BINZEL* Manual de
operare scurt
Aparat de sudare PATON \,
StandardMIG =)

Role pentru sdrma de sudare
plina si sdrma de aluminiu**

Cablu de sudare cu clema de masa
ABICOR BINZEL* Torta MIG/MAG ABICOR BINZEL*

Conector pneumatic

cu cuplare rapida
@ @ Set de sasiu***

* - Cu exceptia modelelor cu indicele ,WA”
**~Pentru StandardMIG-350-400V
***~Pentru StandardMIG-270/350-400V, cu

COMENZI SI INDICATII exceptia modelelor cu indicele , WA”

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

MODE - buton de selectare a metodei de sudare:
a) sudare manuala cu arc electric cu electrod invelit (MMA);
b) tungsten in gaz inert (TIG);
c) sudare cu arc in gaz inert / sudare cu arc in gaz activ (MIG/MAG);

Buton rotativ pentru selectarea functiilor (parametrilor) modului curent si reglarea valorilor acestora / setarea parametrului vitezei
de avans a sarmei in modul MIG/MAG. Rotiti butonul pentru a selecta functiile/parametrii si apasati-l pentru a seta valoarea
functiei/parametrului selectat. Valorile se seteaza prin rotirea butonului. Apasati din nou butonul pentru a reveni la meniul de
selectie a functiilor/parametrilor;

Afisajul aparatului de sudura;

Buton de selectare a programului de sudare PROG (set de parametri de utilizator salvati anterior). Functie suplimentara in modul
MIG/MAG: apasati si mentineti apasat mai mult de 1 secunda pentru a seta nivelul de inductanta;

VOLTAGE (V) - regulatorul tensiunii de sudare in modul MIG/MAG;

TEST GAS - buton de verificare a gazului de protectie (fara avans de sarma);

WIRE INSTALL - buton de avans al sarmei (fara alimentare cu gaz);

Conector tip EURO KZ-2 pentru torta MIG/MAG;

Conector de alimentare cu curent de sudare céatre unitatea de avans a sarmei;

Comutator de alimentare;

Siguranta a unitatii de avans a sarmei (3 A);

Conector de intrare pentru gazul de protectie;

Usa de acces;

Punct de conectare al cablului de masa;

Siguranta incalzitorului de gaz (8 A);

Priza de 36 V pentru incalzitorul de gaz;

A - Priza de putere ‘+’:

a) Sudare MMA - este conectat cablul portelectrodului (la utilizarea electrozilor speciali este conectat cablul de masa);
b) Sudare TIG - este conectat doar cablul de masa;

c) Sudare MIG/MAG cu sarma plina - este conectat cablul de alimentare cu curent de sudare catre unitatea de avans;
d) Sudare MIG/MAG cu sarma tubulara (cu flux) — este conectat cablul de masa;

B - Priza de putere ’-‘:

a) Sudare MMA - este conectat cablul de masa (la utilizarea electrozilor speciali este conectat cablul portelectrodului);

b) Sudare TIG - este conectat doar cablul tortei TIG;

c) Sudare MIG/MAG cu sarma plina - este conectat cablul de masa;

d) Sudare MIG/MAG cu sarma tubulara (cu flux) - este conectat cablul de alimentare cu curent de sudare catre unitatea de
avans.

PATON StandardMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -6~



FPATON

INDICATIILE MASINII
MIG/MAG

MMA

1- Metoda de sudare curenta

2-  Numarul programului curent

3- Denumirea functiei / parametrului

4- Valoarea functiei / parametrului selectat

5- Lista sivalorile urmatorilor 2 parametri din meniu

Lwolt.age
reduction
[:}/deuice:

Fulse model
welding amFerage

TIG

.e
—
=

Farameter
SPOT mode: OFF
tor but.t.on: LIFT

PUNERE iN FUNCTIUNE

Unitatea de sudare este destinata exclusiv sudarii manuale cu arc electric cu electrod invelit (MMA), sudarii cu arc electric cu
electrod de tungsten in gaz inert (TIG), precum si sudarii cu arc electric in gaz inert / gaz activ (MIG/MAG). Orice alta utilizare a
masinii este consideratd necorespunzatoare. Producatorul nu este responsabil pentru daunele cauzate de utilizarea
necorespunzatoare a masinii. Utilizarea conform destinatiei implica respectarea prezentei instructiuni.

CERINTE DE INSTALARE

Masina trebuie instalata astfel incat sa fie asigurata intrarea si iesirea libera a aerului de racire prin orificiile de ventilatie de pe
panourile frontal si posterior. Aveti grija ca praful metalic (de exemplu, in timpul slefuirii) sa nu fie aspirat directin interiorul masinii
de céatre ventilatorul de racire.

CONECTAREA LA RETEA

Unitatea de sudare PATON StandardMIG este proiectata pentru:

— Tensiune de retea 220 V (-27 % / +18 %) — pentru StandardMIG-160/200/250;

— Tensiune de retea trifazatad 3x380 V sau 3x400 V - pentru StandardMIG-270-400V/350-400V.

Regulile de siguranta privind lucrul cu echipamentele de sudare impun impamantarea carcasei unitatii. Aceasta poate fi realizata
in doud moduri: 1) prin utilizarea celui de-al patrulea conductor din cablul de alimentare, de culoare galben-verde (standard
international de marcare); 2) prin utilizarea unui terminal de impamantare fixat cu
surub pe peretele posterior al unitatii (standard de impamantare mai strict, utilizat
in tarile CSI). L2
Pentru conectarea aparatelor de sudare PATON la o alimentare trifazata, utilizati un
cablu cu patru conductoare conform standardului IEC 60445:

— Conductor maro -fazal1;

— Conductor negru -faza L2; L1

— Conductor albastru -fazaL3; L3
— Conductor galben-verde -impamantare.

ATENTIE! in cazul conectarii unitatii la o tensiune de retea mai mare de 270 V J_
(pentru StandardMIG-160/200/250) sau 450 V (pentru StandardMIG-270-400V/350- =
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400V), toate obligatiile de garantie ale producatorului devin nule! Obligatiile de garantie ale producéatorului devin nule si in cazul
conectarii eronate a fazei retelei laimpamantarea sursei de alimentare.

Fisa de alimentare, sectiunile cablurilor de alimentare si sigurantele de retea trebuie alese in conformitate cu specificatiile
tehnice ale unitatii.

SELECTAREA LIMBII MENIULUI DISPOZITIVULUI

Tineti apasat butonul MODE si porniti dispozitivul pentru a selecta/modifica limba meniului dispozitivului. Selectati limba dorita
cu ajutorul butonului rotativ si apasati-l pentru a confirma selectia. Limba interfetei aparatului va fi schimbata.

Parametrii modurilor de sudare

Diametrul Curent setat pentru Diametrul sarmei Sectiunea cablului de Lungimea max. a
electrodului MMA, MMASsITIG, A MIG/MAG, mm alimentare, mm? cablului de
mm alimentare, m
1x220V/230 V - StandardMIG-160, StandardMIG-200, StandardMIG-250
1.0 75
1.5 115
22 péana la 80 pana la @0.6 2.0 155
2.5 195
4.0 310
1.5 75
2.0 105
23 péndla 120 pana la @0.8 2.5 130
4.0 205
6.0 310
2.0 75
. 2.5 95
24 panala 160 20 155
panala@1.0 6.0 230
2.5 75
a5 pénd la 200 4.0 125
6.0 185
2.5 60
6 (si?franta’) pana la 250 pana la @1.2 4.0 100
6.0 150
3 x 380 V/400 V - StandardMIG-270, StandardMIG-350
1.5 135
2 175
23 péndla 120 pana la @0.8 2.5 220
4 350
6 525
2 130
A 2.5 160
24 pénd la 160 2 260
panala@1.0 6 385
2.5 115
a5 pénd la 220 4 180
6 270
2.5 85
. 76 . pénéla 270 pénd la 1.2 4 135
(siguranta)
6 205
2.5 65
26 pénd la 350 péné lad1.4 4 100
6 150

ATENTIE! intrerupatorul de alimentare de pe panoul din spate al modelelor StandardMIG-160/200/250 nu intrerupe complet
alimentarea electronicii interne atunci cand aparatul este oprit. Dupa finalizarea lucrului, deconectati intotdeauna fisa de la
reteaua electrica pentru a respecta regulile de siguranta.

" Pana la @1,0 mm pentru sudarea cu curent pulsatoriu cu sarma din otel si otel inoxidabil
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SCHEMA DE CONECTARE A MASINII PENTRU SUDARE MANUALA CU ARC ELECTRIC CU
ELECTROD INVELIT (MMA)

DE ELECTROD

Lungimea recomandata a cablurilor de alimentare pentru sudarea MMA:

Curent maxim, A Lunglrrma G Sectiunea conductorului, mm? Tipul cablului
singur sens), m
160 max 2.7 16 KG 1x16
200 max 3..9 25 KG 1x25
250 max 5..11 35 KG 1x35
270 max 5..11 35 KG 1x35
350 max 6...14 35 KG 1x35

SCHEMA DE CONECTARE A MASINII PENTRU SUDAREA CU ARC ELECTRIC CU
ELECTROD DE TUNGSTEN iN GAZ INERT (TIG) UTILIZAND TORTA TIG 35-50

FIESA

SCHEMA DE CONECTARE A MASINII PENTRU SUDAREA CUARC ELECTRIC CU
ELECTROD DE TUNGSTEN iN GAZ INERT (TIG) UTILIZAND TORTA TIG GZ-2

TORTA CU
ARGON
R/ELEMA,,M.P-.SA"
— TS = =
— ==——="  FIESA
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SCHEMA DE CONECTARE A MASINII PENTRU SUDAREA IN GAZ INERT / SUDAREA iN GAZ

TORTA
SEMIAUTOMATA

SPECIFICATII TEHNICE
PARAMETRI Standard StandardMIG | StandardMIG | StandardMIG | StandardMIG
MIG-160 -200 -250 -270-400V -350-400V
Te.nsmne nominala a retelei de 220/230 3x380/3x400
alimentare 50 Hz, V
Curent nominal de intrare din retea, A 18...21 23..27 29.5...35 12...14 16...18.5
Curent nominal de sudare, A 160 200 250 270 350
Curent maxim de functionare, A 215 270 335 350 450
0
4156/00//23 45%/la 200 A 45%/la 250 A 55%/la 270 A 55%/la 350 A

Ciclul de functionare (DC) 100%/1a 100%/la 100%/la 100%/la 100%/la

> 134A 167A 200A 260A

107 A
Domeniul tensiunii de retea, V 160...260 +15%
Domeniul curentului de sudare, A 8..160 | 10..200 | 12..250 12.270 | 14..350
Domeniul tensiunii de sudare, V 12..24 | 12.26 | 12...28 12.29 | 12...30
Domeniul vitezei de avans al sarmei,
. 1.0...16

m/min
Domeniul —diametrului electrodutui |, o/, 1.6..5.0 1.6..6.0 1.6..6.0 1.6..6.0
invelit, mm
D?menluldlametrulul sarmei de sudare 0.6..1.0 0.6...1.22 0.6..1.2 0.6..1.4
pline, mm
Tipul mecanismului de avans al sarmei 2 role 4role
Greutatea maxima a bobinei de sarma,
ke 5 15

Moduri de sudare pulsata, Hz

MMA: 0,2...500 - reglabil; TIG: 0,2...500 - reglabil; MIG/MAG: sinergic®

‘Hot-Start’ in MMA Reglabil

‘Arc-Force’ in MMA Reglabil

‘Anti-Stick’ in MMA Automat

::;::te de reducere a tensiunii in gol in Pornit/Oprit

Tensiune in golin MMA, V 12/75

Tensiune de aprindere a arcului, V 110

Consum nominal, kVA 41.47 | 51.61 | 66..78 | 80.94 | 10.7.123
Consum maxim, kVA 5.9 [ 7.5 [ 9.5 [ 11.4 | 15.3
Randament, % 90

Racire Cu aer, adaptiva

Interval de temperatura, °C -25...+45

Dimensiuni carcasa), mm 435 x 250 x 298 600 x 315 x 402
Greutatti fara bobina de sarma si fara 1.1 1.3 1.5 26,5 26,6
accesorii, kg

Grad de protectie 1P33

20,6...1,0 mm pentru sudarea cu curent pulsatoriu cu sarmé de otel si sarmé din otel inoxidabil

3 Pentru sudarea MIG/MAG pulsata, parametrii sunt reglati automat in functie de tipul sarmei, diametrul acesteia si viteza de alimentare
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SELECTAREA $1 REGLAREA FUNCTIILOR MASINII

Atunci cand butoanele de pe panoul frontal nu sunt actionate, unitatea afiseaza intotdeauna pe ecranul LCD valoarea parametrului
principal al metodei de sudare utilizate:

1- n metoda MMA - curentul de sudare;

2- inmetoda TIG - curentul de sudare;

3- in metoda MIG/MAG - tensiunea de sudare si viteza de avans a sédrmei.

in timpul sudérii MIG/MAG, pe ecran este afisata valoarea curents a curentului de sudare. Dup4 finalizarea sudarii, valoarea curents a
curentului de sudare ramane afisata pe ecran timp de 8 secunde, permitéand sudorului sa o vizualizeze.

Regulatorul 2 de pe panoul frontal este multifunctional si este utilizat pentru:

1- selectarea oricarei functii din metoda de sudare curenta (rotire spre stédnga sau spre dreapta);

2- setarea valorii parametrului selectat (apasarea regulatorului si rotirea acestuia);

3- resetarea tuturor functiilor la setarile din fabrica ale programului curent al metodei de sudare curente (apdsarea si mentinerea
regulatorului apasat timp de peste 12 s).

Apasati butonul MODE pentru a schimba modul de functionare al masinii (comutare circulara).

BLOCAREA / DEBLOCAREA MENIULUI MASINII

Atunci cand meniul masinii este blocat, regulatorul de comanda 2 modificd doar valoarea parametrului principal al modului de
functionare curent. Pentru deblocarea meniului, apasati si mentineti regulatorul de comanda 2 apasat timp de peste 6 secunde. La
deblocare este afisatd o animatie a unui lacat care se deschide. Dupa deblocarea reusitd, functiile suplimentare ale modului de
functionare si valorile acestora devin disponibile pentru modificare.

Pentru blocarea meniului, apasati si mentineti regulatorul de comanda 2 apéasat timp de peste 6 secunde. La blocare este afisata o
animatie a unui lacéat care se inchide, iar meniul trece in starea blocata.

COMUTAREA LA METODA DE SUDARE DORITA

Apésati butonul MODE pentru a comuta circular la urméatoarea metoda de sudare.

RESETAREA TUTUROR FUNCTIILOR METODEI DE SUDARE CURENTE

Apésati si mentineti regulatorul 2 apasat timp de peste 12 secunde (ignorati animatia simbolului lacatului) pentru a reseta setarile la
valorile din fabrica. Va incepe numaratoarea inversa ,,333...222...111...”, iar atunci cand se ajunge la ,,000”, toate setarile programului
selectat al metodei de sudare curente vor fi resetate la valorile din fabrica. Resetarea parametrilor se efectueaza separat pentru fiecare
program al fiecarei metode de sudare, pentru a exclude resetarile nedorite in alte programe si metode de sudare.

MODIFICAREA NUMARULUI DE PROGRAM iN METODA DE SUDARE CURENTA

in fiecare dintre metodele de sudare MMA, TIG si MIG/MAG, masina poate stoca pana la 16 setari diferite. Numarul setarii (programului)
curente este afisat in coltul din dreapta sus al ecranului. La prima pornire a masinii, pentru fiecare metoda de sudare este afisat
programul numarul 1. Toate modificarile setarilor masinii in aceastd metoda de sudare sunt salvate sub numarul de program curent.
Apasati butonul PROG - va fi afisat numarul de program curent. Utilizati regulatorul de comanda 2 pentru a selecta un alt program si
pentru a regla parametrii acestuia.

LISTA FUNCTIILOR MASINII

Metoda de sudare MMA

0) [-1-] Parametrul principal afisat CURRENT (valoare implicitd = 80 A);
a) 8...160 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-160;

) 10...200 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-200;

) 12...250 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-250;

)

)

Q 0 T

12...270 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-270-400V;
e 14...350 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-350-400V;
1) [H.St] Puterea Hot Start (valoare implicitad = 50%);
a) 0[OFF]...100% (pas de reglare 5%);
2) [t.HS]Timp Hot Start (valoare implicita = 0.3 s);
a) 0.1...1.0 s (pas dereglare 0.1 s);
3) [Ar.F]Puterea Arc Force (valoare implicita = 50%);
a) 0[OFF]...100% (pas de reglare 5%);
4) [u.AF] Nivelul de declansare Arc Force (valoare implicita =12 V);
a) 9...18 V (pas de reglare 1V);
5) [BAH] Panta raspunsului de tensiune (valoare implicita = 1.4 V/A);
a) 0.2...1.8 V/A (pas de reglare 0.4 V/A);
6) [Sh.A]Sudare cu arc scurt (valoare implicita = OFF);
a) O[OFF]...3 (pas de reglare 1 nivel);
7) [BSn]Unitate de reducere a tensiunii (valoare implicitd = OFF);
a) ON - activata;
b) OFF - dezactivata;
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8) [Po.P]Modul de pulsatie a curentului (valoare implicita = OFF);
a) ON - activat;
b) OFF - dezactivat;
Parametrii modului MMA pulsat:
9) [I.PS]Curent de pauza (valoare implicitd = 25 A);
a) 8...160 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-160;
b) 10...200 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-200;
c) 12...250 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-250;
d) 12...270 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-270-400V;
e) 14...350 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-350-400V;
10) [Fr.P] Frecventa de pulsatie a curentului (valoare implicita = 5.0 Hz);
a) 0.2...500 Hz (pas de modificare dinamic 0.1 Hz...1 Hz);
11) [dut] Raportimpuls/pauza (echilibru) — procentul impulsului de curent raportat la perioada de repetare a acestor impulsuri (valoare
implicita = 50%);
a) 20...80% (pas de modificare 2%).

Metoda de sudare TIG

0) [-2-] Parametrul principal afisat CURRENT (valoare implicita = 100 A);
a) 8...160 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-160;
b) 10...200 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-200;
c) 12...250 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-250;
d) 12...270 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-270-400V;
e) 14...350 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-350-400V;
1) [But] Modul butonului tortei (valoare implicita = [LIFT]);
a) [LIFT] - Mod TIG-LIFT fara buton (torta cu supapa);
b) [LIFT2T] - Mod TIG-LIFT2T cu buton (curentul de sudare se opreste la eliberarea butonului tortei);
c) [LIFT4T] - Mod TIG-LIFT4T cu buton (apasarea din nou a butonului reduce curentul la valoarea ,Final current”, dupéa care
curentul de sudare este oprit la eliberarea butonului);
2) [t.uP]Timp de crestere a curentului (valoare implicitd = 0.2 s);
a) 0...15.0 s (pas dereglare 0.1 s);
3) [t.dn] Timp de scadere a curentului (valoare implicitd = 0.2 s);
a) 0...15.0 s (pas de reglare 0.1 s);
4) [Po.A] Curent final (valoare implicita = 20 A);
a) 8...50 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-160;
b) 10...50 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-200;
c) 12...50 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-250;
d) 12...50 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-270-400V;
e) 14...50 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-350-400V;
5) [t.PO] Timp de post-gaz (valoare implicita = 4.0 s);
a) 1.0...25.0 s (pas de reglare 0.1 s);
6) [Po.P]Mod de pulsatie a curentului (valoare implicitd = OFF);
a) ON - activat;
b) OFF - dezactivat;
Parametrii modului TIG pulsat:
7) [I.PS] Curent de pauza (valoare implicita = 25 A);
a) 8...160 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-160;
b) 10...200 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-200;
c) 12...250 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-250;
d) 12...270 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-270-400V;
e) 14...350 A (pas de reglare 1 A) pentru StandardMIG-350-400V;
8) [Fr.P] Frecventa de pulsatie a curentului (valoare implicita = 10.0 Hz);
a) 0.2...500 Hz (pas de modificare dinamic 0.1 Hz...1 Hz);
9) [dut] Raportimpuls/pauza (echilibru) — procentul impulsului de curentin raport cu perioada de repetare a acestor impulsuri (valoare
implicita = 50%);
a) 4...80% (pas de modificare 2%).

Metoda de sudare MIG/MAG

0) Parametrul principal afisat WELDING VOLTAGE (valoare implicita = 19.0 V);
a) 12.0...24,0V (pas de reglare 0,1 V) pentru StandardMIG-160;
b) 12.0...26,0 V (pas de reglare 0,1 V) pentru StandardMIG-200;
c) 12.0...28,0 V (pas de reglare 0,1 V) pentru StandardMIG-250;
d) 12.0...29,0 V (pas de reglare 0,1 V) pentru StandardMIG-270-400V;
e) 12.0...32,0V (pas de reglare 0,1 V) pentru StandardMIG-350-400V;
1) [SPD] Al doilea parametru principal WIRE FEED SPEED (valoare implicitd = 4.5 m/min);
a) 1.0...16.0 m/min (pas de reglare 0.1 m/min);
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2) [t.Pr]Timp de pre-gaz (valoare implicitd = 0.1 s);
a) 0.1...25.0 s (pas de reglare 0.1 s);
3) [t.PO] Timp de post-gaz (valoare implicita = 1.5 s);
a) 0.5...25.0 s (pas dereglare 0.1 s);
4) [t.uP]Timp de crestere a tensiunii (valoare implicita = 0.1 s);
a) 0...5.0 s (pas dereglare 0.1 s);
5) [t.dn] Timp de scadere a tensiunii (valoare implicita = 0.1 s);
a) 0...5.0 s (pas dereglare 0.1 s);
6) [But] Modul butonului tortei (valoare implicita = [2T]);
a) [2T] - Mod buton torta 2T;
b) [4T] - Mod standard buton torta 4T;
7) [Ind] Inductanta (valoare implicita = 0);
a) 5...0...5 pasi (pas de reglare 1 pas);
8) [SFt] Pornire lina a sarmei (valoare implicita = OFF);
a) ON - activat;
b) OFF - dezactivat;
9) [Po.P]Mod de curent pulsat (valoare implicita = OFF);
a) ON - activat;
b) OFF - dezactivat;
Parametrii modului MIG/MAG pulsat (efectuati sudarea pulsat doar CU GAZ DE PROTECTIE!!!):
10) [Adu] Parametrul principal in modul pulsat — CORECTIA TENSIUNII (valoare implicita = 0.0 V);
a) -5.0...+5.0 V (pas de reglare 0,1 V). Lungimea arcului creste odata cu cresterea valorii parametrului;
11) [tYP] Tipul materialului sdrmei (valoare implicita = Fe);
a) Fe - sarmé de otel obisnuita de tip ER70S-6 (utilizati doar gaz* de protectie 82 % Ar + 18 % CO,);
b) St.St - sarma din otel inoxidabil de tip ER308L/ER316L (utilizati doar gaz* de protectie 98 % Ar + 2 % CO,);
c) ALSi - sarma aluminiu-siliciu de tip ER4043 (utilizati doar 100 % Ar ca gaz* de protectie);
d) AlL.Mg - sarmé aluminiu-magneziu de tip ER5356 (utilizati doar 100 % Ar ca gaz* de protectie);
12) [dia] Diametrul sarmei (valoare implicitd = 0.8 mm);
a) 0,6...0,8 mm pentru StandardMIG-160 — sarma din otel si inox;
b) 0,6...1,0 mm pentru StandardMIG-200 - sarma din otel si inox;
c) 0,6...1,2 mm pentru StandardMIG-250/270/350-400V - sarma din otel si inox;
d) 0,8...1,2 mm pentru sarma din aluminiu.

GARANTIE

Stimate client!
PATON INTERNATIONAL va multumeste pentru alegerea produselor PATON™ si garanteaza calitatea inalta si functionarea ireprosabila
a acestui produs, cu conditia respectarii regulilor de utilizare.

precum si numarul de serie, trebuie sa corespunda exact cu datele inscrise in certificatul de garantie. Nu sunt permise

g ATENTIE!!! Verificati corectitudinea completarii certificatului de garantie: denumirea modelului produsului achizitionat,
modificari sau corecturi ale cuponului. Recomandam citirea instructiunilor de utilizare inainte de a folosi echipamentul.

POLITICA DE GARANTIE

PATON INTERNATIONAL garanteaza functionarea corecta a echipamentului in cazulin care consumatorul respecta regulile de utilizare,
depozitare si transport.

ATENTIE! In cazul deteriorarii mecanice a echipamentului de sudurd, nu se acorda service gratuit in garantie!
Perioada principala de garantie pentru echipamentele de sudura este:

Modelul masinii Perioada de garantie

StandardMIG-160
StandardMIG-200 5ani
StandardMIG-250

StandardMIG-270-400V
StandardMIG-350-400V

3 ani

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

4 Consum recomandat de gaz protector: 7 /min sau mai mult pentru curent redus si de la 14 Umin pentru
curenti de 150-200 A
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Se recomanda indepartarea capacului de protectie o data la sase luni, in functie de mediul de lucru, pentru curatarea elementelor si
ansamblurilor interne cu aer comprimat, pentru a preveni defectarea aparatului. Curatarea trebuie efectuata cu grija, mentinand
furtunul compresorului la o distanta suficienta pentru a evita deteriorarea pieselor mecanice si a lipiturilor componentelor electronice.
n perioada principala de garantie, vanzatorul se obliga, gratuit pentru proprietarul echipamentului inverter PATON™, sa:
— efectueze diagnosticul si sa identifice cauza defectiunii;

— furnizeze unitatile si componentele necesare pentru reparatie;

— repare echipamentul defect;

— testeze echipamentul reparat.

Garantia principala nu se aplica echipamentelor:

— deteriorate mecanic, ceea ce a afectat functionarea aparatului (deformarea carcasei si a pieselor ca urmare a caderilor sau a
loviturilor externe), butoane si conectori defectati;

— cuurme de coroziune care au cauzat o defectiune;

— defectate ca urmare a expunerii elementelor de putere si electronice la umiditate excesiva;

— defectate ca urmare a acumularii de praf conductor in interior (praf de carbune, aschii metalice etc.);

— care prezintd urme de tentative de reparatie neautorizata si/sau inlocuire de componente.

Garantia principald nu se aplica, de asemenea, elementelor externe deteriorate ale echipamentului supuse contactului fizic si
materialelor insotitoare/consumabile:

— intrerupatorul de alimentare;

— butoanele de reglare;

— conectorii cablurilor si furtunurilor;

— conectorii de comanda;

— cablulde alimentare si stecherul de retea;

— manerul de transport, cureaua de umar, carcasa, ambalajul;

— suportul pentru electrod, clema de masa, torta, cablurile si furtunurile de sudura.

Reclamatiile sunt acceptate cel tarziu in termen de doua saptamani de la data vanzarii.

Vanzatorul poate refuza efectuarea reparatiilor in garantie sau poate stabili data fabricatiei aparatului (determinata pe baza numarului
de serie) ca data de inceput a garantiei atunci cand:

— proprietarul pierde certificatul de garantie;

— certificatul de garantie nu a fost completat de vanzator sau a fost completat incorect.

Perioada de garantie se prelungeste cu durata in care echipamentul se afla in service-ul de garantie.

Pentru informatii privind locatia si datele de contact ale celui mai apropiat centru de service, contactati distribuitorul sau importatorul.

INFORMATII PRIVIND ELIMINAREA ECHIPAMENTELOR r ~
UZATE

Simbolul de pe produs indica faptul ca dispozitivul nu trebuie eliminat impreuna cu deseurile
menajere. Dispozitivul trebuie predat la un punct de colectare a echipamentelor electrice si
electronice pentru reciclare, unde va fi acceptat gratuit.

Informatiile despre punctele de colectare a echipamentelor uzate pot fi gasite pe site-urile web
oficiale. Eliminarea corecta, in conformitate cu Directiva 2012/19/UE (DEEE) privind deseurile de
echipamente electrice si electronice, contribuie la conservarea resurselor naturale valoroase si
la prevenirea poluarii mediului. Nerespectarea recomandarilor de mai sus poate duce la
aplicarea unor amenzi conform reglementarilor in vigoare.

. J

CONTACTATI CEL MAI APROPIAT DISTRIBUITOR SAU IMPORTATOR PENTRU INFORMATII SUPLIMENTARE PRIVIND RECICLAREA
DISPOZITIVULUIL.
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Data primirii pentrureparatie 7 7,20

(semnatura)
Simptome ale nefunctionarii:
Cauza:
Data primirii pentru reparatie 7 7,20

(semnatura)
Simptome ale nefunctionarii:
Cauza:
Data primirii pentru reparatie ” ”, 20,

(semnatura)

Simptome ale nefunctionarii:

Cauza:
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Data primirii pentru reparatie

(semnatura)

Simptome ale nefunctionarii:

Cauza:

Data primirii pentru reparatie

(semnaturd)

Simptome ale nefunctionarii:

Cauza:

Data primirii pentru reparatie | 20

(semnaturd)

Simptome ale nefunctionarii:

Cauza:
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