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A ATENTIE!! nainte de a utiliza echipamentul, vi recomand&m s3 cititi versiunea extinsd a manualului de utilizare
accesand linkul: https://paton.uaffiles/passports/ProTIG_GEN.pdf

Inversor cu arc de argon
PATON ProTIG-200 AC/DC/ 315-400V AC/DC

Data achizitiei ”

20,

Stampila

(Semnatura vanzatorului)
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Aparatul de sudurd este fabricat in conpentrumitate cu standardele tehnice si regulile de siguranta
stabilite. Cu toate acestea, manipularea incorecta poate duce la urmatoarele pericole:

- ranirea personalului de intretinere sau a tertilor;

- deteriorarea aparatului sau a bunurilor intreprinderii;

- perturbarea procesului de lucru eficient.

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

- sustind un examen de calificare relevant;

- detina cunostinte despre sudur3;

- urmeze cu atentie aceste instructiuni.

Defectiunile care pot reduce siguranta trebuie eliminate imediat.

REGULI DE SIGURANTA

PERICOL DE CURENT DE RETEA S| 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 suduré trebuie s& 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 utilizdrii aparatului, nu scoateti niciodata carcasa exterioard.

PERICOL DE RADIATII ALE ARCULUI DE SUDARE

Este interzisd observarea arcului de sudurd cu ochiul liber. Arcul si stropii generati in timpul functionrii
pot produce arsuri pe piele sau pot declansa un incendiu, de aceea trebuie purtatd intotdeauna o mascd
de protectie cu filtru Tntunecat (ochelarii trebuie sa fie echipati cu filtru DIN 9-10). Persoanele
neautorizate aflate in zona de functionare a aparatului trebuie sa isi protejeze ochii cu ochelari speciali
sau sa utilizeze ecrane incombustibile, absorbante de radiatii.

PERICOL DE GAZE S| VAPORI PERICULOSI

- dacd in zona de lucru apar fum sau gaze periculoase, acestea trebuie evacuate cu mijloace speciale;
- asigurati un flux suficient de aer proaspat;

- zona de radiatie a arcului trebuie s& fie lipsita de vapori de solventi.

PERICOL DE CAMP MAGNETIC

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

PERICOL DE SCANTEI

- indepartati obiectele inflamabile din zona de lucru;

- 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 reglementarile nationale si internationale.

ECHIPAMENT INDIVIDUAL DE PROTECTIE

Pentru protectia individuald, respectati urmatoarele reguli:

- purtati incdltdminte robust3, care isi pastreaza proprietatile izolante chiar siin conditii de umiditate;

- protejati mainile cu manusi izolante;

- protejati ochii cu o masca de sudurd echipatd cu filtru pentru lumina ultravioletd conpentrum
standardelor de siguranta;

- purtati numai haine adecvate, cu proprietati ignifuge reduse.

)
=)

PERICOL DE ZGOMOT PUTERNIC
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
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DESEMBALARE

Setul de livrare al aparatului include:

\ Manual de utilizare
G e
i ¢

Q) I

Pistol de sudura TIG ABICOR BINZEL cu
maneca de 4 m?

Bretea de umar
pentru transport?

Conector pneumatic cu

. . Sursa de alimentare a arcului de eliberare rapid, 8 mm
ACabIVu df sudurd de 3 m cu terminal de sudura cu cablu de alimentare la
fmpamantare ABICOR BINZEL? retea

*cu exceptia modelelor ProTIG-315-400V AC/DC WA si ProTIG-200 AC/DC
WA

*pentru modelele ProTIG-200 AC/DC
ELEMENTE DE CONTROL SI INDICATOARE

315400V AC/DC  AC/OCTIG/MMA/SROT

Corpuri de control ale aparatului

1-buton ,Mode” — comutarea modului de sudare;

PATON ProTIG DC MMA -4 -
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2-buton ,Program” —selectia programului utilizatorului;
3—buton ,Test Gas” — deschide supapa de gaz pentru 7 secunde pentru purjarea si umplerea manecii pistolului cu gaz de protectie;
4—buton ,Up” — modificarea valorii parametrului (mai mare);
5—buton ,Down” — modificarea valorii parametrului (mai micd);
6 —buton ,Right” — selectia parametrului de sudare;

7 —buton ,Left” — selectia parametrului de sudare;

8 —ecran LCD;

9 — priza pentru conectarea butonului pistolului sau a pedalei;

10 —racord pentru conectarea furtunului de gaz la pistol;

11 — conector pentru releul de flux al lichidului de racire;

12 - buton/pornire si oprire automata a dispozitivului;

13 — cablu pentru conectarea dispozitivului la reteauva electrica;
14 —racord pentru conectarea buteliei de gaz de protectie;

15— priza pentru alimentarea unitatii autonome de racire (400 V);
16 — locul de conectare a cablului de impamantare;

A —prizd de alimentare, ,+” (culoare rosie);

B - prizd de alimentare, ,-" (culoare neagra).

5
PATON 200 AC/DC

Panoul de control al dispozitivului
Butoane:
1 - comutarea modului de sudare;
2 —selectia programului utilizatorului;
3 —testarea sistemului de gaz al aparatului;
4 —ajustarea parametrului (valoare mai mare);
5 —ajustarea parametrului (valoare mai mica);
6 —selectia parametrului de sudare;
7 —selectia parametrului de sudare;

Ecran LCD - destinat afisarii parametrilor modului de sudare:

OCHOBHMA : OCHOBHUU CcTpyM|

Indicatoare de bazd ale afisajului aparatului

1. Afisarea modului de sudare, comutat cu butonul ,Mode”, poate fi:
- TIG AC sudare manuala cu arc de argon AC cu electrod din tungsten nerotabil;
- TIG DC sudare manuala cu arc de argon DC cu electrod din tungsten nerotabil;
- MMA sudare manuala cu arc DC sau AC cu electrod consumabil acoperit;
- SPOT —mod de sudare in puncte sau suduri scurte.

-5 - PATON ProTIG DC MMA
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. Este afisat numarul programului utilizatorului, comutat cu butonul ,Program” (2), numarul maxim de programe salvate este 10 unitati
. Se afiseaza descrierea parametrului actual. Fiecare mod are propriul set de parametri, comutati cu butoanele ,Right” (7) si ,Left” (6).
. Se afiseaza valorile si unitatile de masurd ale parametrului selectat. Valoarea parametrului se modifica cu butoanele ,Up” (4) si ,Down” (5).
. Indicatia procesului de setare a parametrului curent in modurile AC, MIX si PULSE (la setare, parametrul curent este evidentiat cu rosu):
- ,b” —balansul curentului de sudare;
- Jf" —frecventa curentului de sudare.
6. Ciclograma modului de sudare selectat si indicatorii starii aparatului:

- 4 To” indicatorul stdrii temperaturii celor mai incdlzite parti ale aparatului. Culoarea rosie a indicatorului semnaleaza
supraincalzirea aparatului si este necesar sa se astepte racirea, dupa care indicatorul isi va schimba culoarea in verde din noy;

- V" indicatorul fluxului lichidului unitdtii autonome de racire. Culoarea rosie a indicatorului inseamna fie lipsa conexiunii
aparatului la unitatea autonoma de récire, fie lipsa fluxului de lichid de récire. Atentie!!! Daca indicatorul fluxului de lichid
lumineaza rosu, sudarea in mod TIG nu este disponibila.

Pentru a putea utiliza dispozitivul cu pistoale TIG cu récire cu aer la un curent de sudare de pand la 140 A, este necesar sd se opreasca releul
fluxului de lichid de racire. Pentru aceasta este necesar:
1) opriti dispozitivul;
2) apdsati si mentineti apdsat butonul , Enter” (3) si porniti dispozitivul;
3) mentineti apdsat butonul ,Enter” pand apare pe ecranul (8) inscriptia , Cooler OFF”;
4) eliberati butonul , Enter”.
Dupd aceasta, indicatorul fluxului de lichid isi va schimba culoarea in albastru. Aceasta inseamna ca acum este posibila utilizarea pistolului cu
racire cu aer. Pentru a porni releul fluxului de lichid, este necesar sa repetati pasii mentionati, ca urmare pe ecran va aparea inscriptia ,Cooler
ON".
7. Indicatorul modului selectat de operare a butonului pistolului: 2T, 4T sau PED (mod pedald). Pentru fiecare mod, ciclograma este diferita.
8. Indicatorul modului pulsat:
- ,P” modul pulsat activat;
- »N” modul pulsat dezactivat.
9. Indicatorul functiei de control la distanta:
- ,P” modul pulsat activat;
- ,N” modul pulsat dezactivat.

[V VO]

PORNIRE

Unitatea de sudurd este proiectatd exclusiv pentru sudarea MMA, sudarea cu arc de tungsten in gaz inert (TIG), precum si sudarea cu
arc metalic in gaz inert / sudarea cu gaz activ metalic (MIG/MAG). Orice alta utilizare a aparatului este consideratd necores punzatoare.
Producatorul nu raspunde pentru daunele cauzate de utilizarea necorespunzatoare a aparatului. Utilizarea intentionata a aparatului
implica respectarea instructiunilor din acest manual de operare.

CERINTE DE INSTALARE

Aparatul trebuie amplasat astfel incat sd se asigure intrarea si iesirea liberd a aerului de racire prin orificiile de ventil atie 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 prin
ventilatorul de racire.

CONEXIUNEA LA ALIMENTARE
Unitatea standard de sudura este proiectata pentru:

1. Tensiunea de retea 220 V (190 V-260 V) — pentru modelul ProTIG-200 AC/DC.

2. Tensiunea trifazatd 3x380 V sau 3x400 V (+10%) pentru ProTIG-315-400V AC/DC, pentru aceasta sunt dedicate trei fire.
Regulile de siguranta la lucrul cu echipamente de sudurd impun impamantarea carcasei unitatii. Existd doud metode: 1)
folosirea celui de-al patrulea fir din cablul galben-verde de alimentare (standard international de marcaj); 2) folosirea unui
terminal filetat pe peretele posterior al unitatii (standard de impamantare mai strict, utilizat in tarile CSI).

Atentie! Daca unitatea este conectatd la o tensiune de retea mai mare de 270 V (pentru ProTIG-200 AC/DC) sau 450 V (pentru ProTIG-
315-400V AC/DC), toate obligatiile de garantie ale producatorului devin nule! Aceasta situatie poate aparea din cauza unui dezechilibru
foarte mare al tensiunii pe faze in reteava standard sau la utilizarea unei conexiuni neconforme. Conectorul de alimentare, sectiunile
cablurilor de alimentare, precum si sigurantele trebuie alese conform datelor tehnice ale unitd

SELECTAREA LIMBII INTERFETEI DISPOZITIVULUI
Pentru a schimba limba interfetei aparatului este necesar:
- opriti dispozitivul;
- apasati si tineti apasat butonul ,Mode” (1);
- porniti dispozitivul;
- fard a elibera butonul ,Mode” (1), selectati limba doritd cu butoanele ,Right” (6) si ,Left” (7);
- eliberati butonul ,Mode” (1).

PATON ProTIG DC MMA -6 -
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DIAGRAMA DE CONECTARE A APARATULUI PENTRU SUDURA CU ELECTROZI ACOPERITI (MMA)

SUPORT ELECTROD

TORTA CU ARC
DE ARGON

CLESTI DE MASA
e T

A

PIEZA DE LUCRU

PARAMETRII TEHNICI
Caracteristici de bazd ProTIG-200 ProTIG-315-400V
1. Putere electricd 50/60Hz, V 230 (190-260) 380 (+/-10%)
2. Curent de sudare 5-200A 10-315A
3. Mod de functionare de baza TIG AC/DC TIG AC/DC
4. Moduri de functionare suplimentare MMA, SPOT MMA, SPOT
4.1 Limbi de interfatd UA, ENG, RUS UA, ENG, RUS
5. Ratad de protectie P23 P23
6. Eficienta nu mai putin decét nu mai putin decét 80%
80%
7 Putere maxima de alimentare, kW 6.3 13.5
8. Mod MA, A 10 - 200 10 —315
9. Mod TIG C/DC, A 5-200 10-315
10. Tensiunea de mers in gol, V 60 - 80 8o
Durata incdrcdrii
11. 100% (DC) 126 A 180 A
12. 40% (DC) 200A 315 A
13. 100% (AC) 140 A 200 A
14. 50% (AC) 200A 315 A
Parametri generali
15. Amorsare arc fara contact + +
16. Indicare curent de sudare + +
17. Memorie moduri 10 programe 10 programe
18. Stabilizare ardere arc + +
19. Functie puls in TIG AC/DC, MMA, SPOT + +
20. Functie TIG Lift + +
21. Functie Double Pulse + +
22. Mod buton pe tortd, TIG AC/DC 2T, 4T 2T, 4T
22.1 Posibilitate conectare pedala + +
22.2 Functie telecomanda in TIG AC/DC + +

PATON ProTIG DC MMA




FPATON

Parametrii ciclogramei in modurile TIG AC/DC
23. Timp de alimentare cu gaz de protectie fnainte de 0.1-25 0.1-25
sudare, s
24. Reglarea curentului de pornire, A 5 -185 10 - 300
25. Reglarea timpului de crestere a curentului, s 0-15 0-15
26. Reglarea timpului de descrestere, s 0-25 0-25
27. Reglarea curentului final, A 5-185 10 - 300
28. Timp de alimentare cu gaz de protectie dupd sudare, s 0.1-25 0.1-25
29. Frecventa CA, Hz 15 - 200 15-120 (cu curent pana la 200A)
15-70 (cu curent de la 200 A pana la 315 A)
30. Echilibrul de polaritate in sudarea CA, % 15 - 90% 15 - 90%
Parametrii functiei puls
31 Frecventa pulsatiilor, Hz 0.1-200 0.1-200
32. Echilibrul pulsatiilor 15 - 85% 15 - 85%
33. Curent mai mic, A 5-195 10 - 300
Parametrii modului RIV
34. | Timp de spot, s | 0.01-5 0.01—-5
35. | Curent de varf, A | 5 - 200 10 -315
Functioneazd in modul MMA
36. Anti Stick ON/OFF ON/OFF
37. Hot Start 1-100% 0-100%
38. Arc Force 1-100% 0-100%
Dimensiuni totale
39. | Dimensiuni (LxIxI, mm) | £465X150X350 585x282x387
40. | Greutate, kg | 12.5 23

SELECTAREA S| SETAREA FUNCTIILOR APARATULUI
Simbolurile tuturor parametrilor modurilor de sudare

1.

© ON Ow P W

»Button mode” —modul butonului de pe pistol: 2T / 4T / PED;
4Preflow” —timpul de pre-flux cu gaz de protectie;

,Start current” — curentul de pornire;

4Rise time” —timpul de crestere a curentului;

»Main current” — curentul principal de sudare;

4Fall time” —timpul de scadere a curentului;

«Finish current” — curentul de inchidere (curentul de re-sudare a craterului);
LPostflow” —timpul dupa flux;

«Balance AC” —balans AC;

JFrequency AC” —frecventa AC;

+Pulse mode” — comutarea modului pulsant (pornit/oprit);
4Pulse balance” — balansul formei pulsurilor;

4Pulse frequency” —frecventa pulsurilor;

»Low current” — curentul scdzut in modul pulsant;

«Remote control” —reglarea de la distanta a curentului pe pistol;
4 TIG Lift” — pornirea aprinderii fara contact in modul TIG;
+Double pulse” — activarea functiei de dublu puls;

+Pulse time” —timpul de sudare in modul SPOT;

»Main current” — curentul principal in modul SPOT;

4Pause time” —timpul de pauza in modul de sudare SPOT;
»Current type” —schimbarea tipului de curent: AC sau DC;
LAntistick” — functia de prevenire a lipirii electrodului;

4Hot start” — functia de imbunatétire a aprinderii electrodului;
JArc force” —functia de stabilizare a arcului de sudare.

RESETAREA APARATULUI LA SETARILE DIN FABRICA

Pentru a reseta toate programele salvate in toate modurile la setdrile din fabricd este necesar:

sd opriti dispozitivul;
sd apasati si sa tineti apasat butonul ,Program” (2);
sd porniti aparatul.

La finalizarea resetdrii, pe ecran va aparea mesajul ,Reset done”.

FUNCTIA TIG LIFT PENTRU APRINDEREA ARCULUI
Aceastd functie se utilizeaza in principal in situatiile in care existd aparate electrice sensibile la oscilatii electromagnetice in apropierea zonei
de sudare, care pot dezactiva unitatea de aprindere fara contact sau oscilatorul, deoarece acestea genereaza un impuls electric de inaltd

PATON ProTIG DC MMA
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frecventd puternic la aprinderea arcului. Daca functia TIG Lift este activatd, unitatea de aprindere fara contact va fi oprit3, iar aprinderea arcului
se va face atingand produsul cu electrodul din tungsten.

FUNCTIA DOUBLE PULSE

Aceastd functie combind pulsatiile conventionale de frecventa joasa ale curentului de sudare cu pulsatii automate de curent de inalta frecventa.
Aceasta permite imbunatatirea calitatii si aspectului sudurii, protejarea produsului de supraincalzire, precum si cresterea eficientei procesului
de sudare TIG prin marirea vitezei de trecere. Functia este folosita la sudarea pieselor subtiri si a produselor din oteluri austenitice rezistente
la coroziune sensibile la supraincdlzire, precum si in cazurile cdnd exista cerinte sporite pentru aspectul sudurii.

MODUL DE SUDARE SPOT
SPOT este modul de sudare in puncte sau suduri scurte. Este sudarea TIG cu un parametru fix , Timp spot”, care permite sudorului sa realizeze
multe puncte sau suduri similare.

MODUL DE SUDARE TIG MIX
Acest mod este folosit mai ales pentru sudarea aluminiului. Esenta modului consta in combinarea curentului alternativ (AC) cu cel continuu
(DC) - AC este destinat distrugerii stratului de oxid de pe aluminiu, iar DC — pentru incdlzirea eficientd a metalului pentru o penetrare mai mare
comparativ cu sudarea conventionald AC. Pentru setarea modului, pe langa parametrii standard ai modului TIG AC, trebuie reglate 2 parametri
speciali:

1. »Balance MIX” —raport procentual intre AC si DC;

2. JFrequency MIX” —frecventa alterndrii AC si DC.

UTILIZAREA PEDALEI IN MODURILE TIG AC SI TIG DC
Pentru a fncepe operarea cu pedala este necesar:
- sa conectati pedalain priza g;
- sd conectati pistolul la priza neagra a sursei ,-" (B);
- sd conectati priza de gaz a pistolului la racordul 10;
- sa conectati furtunul de gaz la racordul 14;
- sa conectati cablul cu terminalul ,masd” la priza rosie ,+" (A);
- sa conectati dispozitivul de fixare a masei pe produs;
- sa conectati fisa de retea la sursa de alimentare;
- sa setati butonul retelei / automat 12 in pozitia ,I;
- folosind butonul ,Mode” (1), sa selectati modul TIG AC sau TIG DC pe aparat;
- folosind parametrul ,BUTTON MODE" (modul butonului de pe pistol), sa setati valoarea ,PED".

Dupd configurarea parametrilor suplimentari, este posibil sd incepeti sudarea. Apdsarea minima a pedalei initiaza aprinderea arculuila curentul
de pornire setat (,Start current”), iar curentul de sudare se regleaza in functie de apasarea pedalei (cu cit pedala este apasatd mai mult, cu atat
curentul este mai mare). Dacd pedala este apasatd pana la limita inferioarg, se va seta valoarea maxima a curentului, definita prin parametrul
»Main current”. Utilizarea pedalei permite modificarea curentului de la valoarea ,Start current” la ,Main current” pe durata procesului de
sudare.

FUNCTIA DE CONTROL DE LA DISTANTA A CURENTULUI DE SUDURA

Aceasta functie permite reglarea curentului de sudura in modul TIG de la distants, fie folosind o pedala, fie un pistol echipat cu un potentiometru de 10
kQ. La utilizarea pistolului, pentru activarea functiei este necesar sa porniti parametrul KREMOTE CONTROL», setdnd valoarea pe «ON».

Pentru a incepe lucrul cu pedala, trebuie:

. sa conectati pedala in priza destinata butonului de pe pistol;
. sa comutati aparatul pe modul de functionare cu pedala prin setarea ,BUTTON MODE" => ,PED";
. sd setati parametrii modului de sudare.

Notd: Parametri precum ,Rise Time”, ,Fall Time” si ,End Current” nu trebuie setati, deoarece nu sunt implicati in procesul de sudare. Pedala poate fi
utilizatd in modurile TIG AC, TIG DC, precum si in modul pulsant.

GX16 5-pini “femela”

N\

)
N \‘ Diagramd conector pedald

\ S1 - conexiune buton arzdtor
) 57

i R1 - conexiune potentiometru de 10 kQ2
2 )
(2
s
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GARANTIE

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

ATENTIE!! Tnainte de a utiliza echipamentul, vd recomand3m s& cititi instructiunile de utilizare si s& verificati
corectitudinea completarii talonului de garantie: denumirea modelului produsului achizitionat, precum si numarul de
serie trebuie sa fie identice cu cele inscrise in talonul de garantie. Nu este permisa efectuarea de modificari sau corecturi
n talon.

POLITICA DE GARANTIE
PATON INTERNATIONAL garanteaza functionarea corectd 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 sudura este:

ProTIG-200 AC/DC 2 ani
ProTIG-315-400V AC/DC 1an

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;

- sd 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 ndltime 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 acumularii de praf conductiv in interior (praf de carbune, aschii metalice etc.);

- in cazul unei incercdri de reparare independentd a componentelor si/sau inlocuire a elementelor electronice;

- acest echipament, in functie de conditiile de utilizare, trebuie curdtat o data la sase luni, pentru a evita defectarea dispozitivului, prin suflare
cu aer comprimat a elementelor si ansamblurilor interne, indepartand capacul de protectie. Curdtarea trebuie realizata cu grija, 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 aplicd 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, cutig;

- portelectrodul, clema de mas3, pistoletul, cablurile de sudura si mansoanele.

Vanzatorul isi 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;

-n lipsa completdrii corecte sau chiar a oricdrei 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.
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