PATON

EuroMiG

S/N:

AAAAAAAAAAAAAAAAAA \J € [H[



FPATON

Semi-automatico de soldadura por arco inversor
PATON EuroMIG

Data de venda” " 20 a.

Carimbo

(Assinatura do vendedor)

PATON EuroMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -2-



FPATON |

DECLARAGAO UE DE

Fabricante

PATON INTERNATIONAL LLC

Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UCRANIA

Declaramos, sob nossa exclusiva resp
Declaracao de Conformidade (DoC) di

onsabilidade, que a presente
z respeito ao seguinte produto:

Designacao do produto: PATON™ EuroMIG

O objeto da declaragao esta em confo
normas relevantes:

Diretivas e Normas:

Seguranca de maquinas — Equipamento
elétrico de maquinas-

Equipamento de soldagem a arco - Parte
1: Fontes de energia de soldagem
Equipamento de soldagem a arco - Parte
10: Requisitos de compatibilidade
eletromagnética (EMC)

Assinado em nome de:
Local e Data:

Assinatura
Nome, Fungéo:

rmidade com as seguintes diretivas e

EN IEC 60204-1:2018

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
EN IEC 60974-1:2022/A1:2022

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

PATON International LLC

03045 Kyiv, UCRANIA 04.08.2022
YA .

JEPAN,

e
Mark Tok‘makov
Diretor Técnico

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

E-Mail: office@paton.ua
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O equipamento de soldagem foi fabricado de acordo com as normas técnicas e as regras estabelecidas
de seguranga. No entanto, em caso de utilizagdo incorreta, podem surgir os sequintes perigos:

- lesdes ao pessoal de operagdo ou a terceiros;

- danos ao proprio equipamento ou aos bens materiais da empresa;

- interrupgdo do processo de trabalho eficaz.

Todas as pessoas envolvidas na colocagdo em funcionamento, operagdo, manutengdo e assisténcia
técnica do equipamento devem:

- passar por certificagdo adequada;

- possuir conhecimentos de soldagem;

- cumprir rigorosamente este manual de instrugdes.

As falhas que possam reduzir a seguranga devem ser eliminadas imediatamente.

REGRAS DE SEGURANCA

PERIGO DE CORRENTE DE REDE E DE SOLDAGEM

- a descarga elétrica pode ser fatal;

- 0 cabo de soldagem deve ser resistente, intacto e isolado. Conexdes soltas e cabos danificados
devem ser substituidos imediatamente. Os cabos de rede e os cabos do equipamento de soldagem
devem ser verificados regularmente por um eletricista quanto ao estado do isolamento;

- durante o uso é proibido remover a carcaga externa do equipamento.

PERIGO DA RADIAGAO DO ARCO DE SOLDAGEM

E proibido observar o arco de soldagem a olho nu. O arco e as projegdes geradas durante o trabalho
podem queimar a pele ou provocar incéndio, por isso deve-se sempre usar mascara de protecdo com
filtro escurecido (DIN g—10). Pessoas presentes na area de operagdo do equipamento devem proteger os
olhos com dculos de protegéo especiais ou utilizar telas incombustiveis que absorvam a radiag&o.

PERIGO DE GASES E VAPORES NOCIVOS

- afumaca e os gases nocivos gerados devem ser removidos da zona de trabalho com dispositivos
adequados;

- deve-se garantir ventilagao suficiente de ar fresco;

- vapores de solventes ndo devem entrar na zona de radiagao do arco de soldagem.

PERIGO DE CAMPO MAGNETICO

Os campos magnéticos gerados por correntes elétricas elevadas podem afetar negativamente o
funcionamento de dispositivos eletrénicos (por exemplo, pacemakers). As pessoas que utilizam tais
dispositivos devem consultar um médico antes de se aproximarem da area de trabalho de soldadura.

PERIGO DE FAISCAS

- remover materiais inflamaveis da zona de trabalho;

- ndo é permitido realizar trabalhos de soldagem em recipientes que contenham ou tenham contido
gases, combustiveis ou derivados de petréleo. Existe risco de explosdo dos residuos desses
produtos;

- em locais com risco de incéndio ou exploséo, devem ser seguidas regras especificas, de acordo
com normas nacionais e internacionais..

EQUIPAMENTO DE PROTEGAO INDIVIDUAL

Para protegdo pessoal, devem ser seguidas as seguintes regras:

- usar calgado resistente com propriedades isolantes, inclusive em condi¢des Umidas;

- proteger as maos com luvas isolantes;

- proteger os olhos com mascara de protegao equipada com filtro contra radiagdo ultravioleta, conforme
normas de seguranga;

- utilizar apenas vestuario adequado (retardante de chama.

#9) o | 8 | B S
ﬂ@%@ D6 =0 = =ao

PERIGO DE RUIDO INTENSO
O arco de soldagem gerado durante a operagdo pode emitir sons acima de 85 dB durante 8 horas de
trabalho. Soldadores que utilizam o equipamento devem usar protecdo auditiva durante a operagdo.
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DESEMPACOTAMENTO

O conjunto do equipamento inclui:

Manual do utilizador
resumido

Cabo de soldadura com porta-
eléctrodos **

Cabo de soldadura com grampo

de massa ABICOR BINZEL*
Fonte de corrente de soldadura

com mecanismo de alimentagéo de
arame

Tocha semi-automética ** Conector pneumatico de
engate rapido

* - Excepto os modelos com o indice «WA»
*% - Excepto os modelos com o indice <« WAM»

ELEMENTOS DE CONTROLO E INDICAGAO
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1-Manipulo do regulador da fonte de corrente para selecionar as fungdes/parametros do modo de soldadura atual e definir os seus
valores. Por predefini¢cdo:
a) para MMA - corrente de soldadura;
b) para TIG - corrente de soldadura;
c) para MIG/MAG - tensédo de soldadura.

Rode o manipulo para selecionar fungdes/parametros, pressione-o para aceder a definigdo do valor da fungao/parametro selecionado.
Os valores séo ajustados girando o manipulo do regulador. Pressione novamente o manipulo para regressar ao menu de selegdo de
fungdes/parametros;

2-Indicador de sete segmentos da fonte de corrente;

3-Botdo «PROG INDUCTIVE» para selecionar o programa de soldadura (conjunto de parametros previamente configurados pelo
utilizador).

4-Fungao adicional no modo MIG/MAG: pressione e mantenha premido durante mais de 1 segundo para ajustar o nivel de indutancia;

5-Botdo <MODE» para selegdo do método de soldadura:

a) soldadura manual por arco com elétrodo revestido (MMA);
b) soldadura em argbnio com elétrodo de tungsténio (TIG);
c) soldadura semi-automatica em gases de protegéo (MIG/MAG);

6-Indicador do modo de soldadura selecionado;

7-Botao «TEST GAS» para verificagdo do fluxo de gés de protegéo (ao pressionar, o arame nao € alimentado);

8-Manipulo do regulador de ajuste dos parametros do alimentador de arame;

9-Indicador de sete segmentos do alimentador de arame;

10- Botédo «WIRE INSTALL» para alimentagao do arame (ao pressionar, o gas € libertado);

11- Botao «KEY TORCH?» para alterar o modo do botédo na tocha;

12- Tampa do compartimento do mecanismo de alimentagédo do arame e da bobina;

13- Tomada KZ-2 tipo “EURO” para ligagédo da tocha semi-automatica;

14- Cabo de alimentagao de corrente de soldadura para o alimentador de arame;

15- Interruptor de alimentagéo;

16- Bocal de entrada de gas de protecéo;

A -Tomada «+» de corrente de soldadura:

a) na soldadura MMA liga-se o cabo do porta-elétrodos (ao usar elétrodos especiais, liga-se o cabo

de massa);
b) na soldadura TIG liga-se apenas o cabo de massa;
c) na soldadura MIG/MAG com arame macigo liga-se o cabo de poténcia do alimentador de arame;
d) na soldadura MIG/MAG com arame fluxado liga-se o cabo de massa;
B - Tomada «» de corrente de poténcia:
a) na soldadura MMA liga-se o cabo de massa (ao usar elétrodos especiais, liga-se o cabo do porta-

elétrodos);
b) na soldadura TIG liga-se apenas a tocha de soldadura em argbnio;
c) na soldadura MIG/MAG com arame macigo liga-se o cabo de massa;
d) na soldadura MIG/MAG com arame fluxado liga-se o cabo de poténcia do alimentador de arame.

INTRODUGAO A UTILIZAGAO

O equipamento de soldadura destina-se exclusivamente a: soldadura manual por arco com elétrodo revestido, soldadura em ambiente de
argon ou soldadura semi-automatica em ambiente de gases de protegdo. Qualquer outra utilizagdo do equipamento ndo estd em
conformidade com o seu propodsito. O fabricante ndo se responsabiliza por quaisquer danos resultantes da utilizagdo incorreta do
equipamento. A utilizagdo adequada pressupde o cumprimento rigoroso das instrugdes contidas neste manuval.

REQUISITOS DE INSTALAGAO

O equipamento deve ser colocado de forma a garantir a livre circulagdo do ar de arrefecimento através das aberturas de ventilagdo situadas
nos painéis frontal e traseiro. Certifique-se de que o pé metalico (por exemplo, durante o lixamento) NAO é aspirado para o interior do
equipamento pelo ventilador de arrefecimento.

LIGAGAO A REDE ELECTRICA

O equipamento de soldadura foi concebido para uma tensao de alimentacdo de 220 V (-27% +18%).

ATENGAO! Se o0 equipamento for ligado a uma tens&o superior a 270 V, todas as obrigacdes de garantia do fabricante tornam-se invélidas!
As obrigagdes de garantia do fabricante também se tornam invalidas em caso de ligagdo incorreta da fase de alimentagdo ao terminal de terra
da fonte de energia.

A ficha de alimentagdo, a secgdo transversal dos cabos de alimentagdo e os fusiveis devem ser selecionados de acordo com os dados técnicos
do equipament.
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Diametro do Valor definido da L ~ Comprimento
elétrodo em MMA, corrente em MMA e TIG, RO D e Se.cqao do‘cabo df maximo de
em MIG/MAG, mm alimentagao, mm . =

mm A alimentagédo, m
1,0 75
1,5 115
22 até 80 até 90,6 2,0 155
2,5 195
4,0 310
1,5 75
2,0 105
23 até 120 até 90,8 2,5 130
4,0 205
6,0 310
2,0 75
. . 2,5 95
a4 até 160 até @1,0 2.0 155
6,0 230

ATENGAO! O interruptor de alimentagao localizado no painel traseiro do equipamento ndo é um interruptor principal; ao desliga-lo, a
eletrdnica interna ndo é totalmente desenergizada. De acordo com as normas de seguranga, retire a ficha da tomada apds concluir os
trabalhos de soldadura.

ESQUEMA DE LIGAGAO DO EQUIPAMENTO PARA SOLDADURA COM ELETRODOS
REVESTIDOS (MMA)

PORTA-ELETRODOS

T | 300 .
N o
(M D—
[ |i
= I
i /| GARRADEMASSA
\ =R f ==
I =
‘_fﬁl‘— = PECA
COMPRIMENTO RECOMENDADO DOS CABOS DE SOLDADURA:
Corrente maxima, A Comprim?nto d.os cabos Secgao tranzsversal, Tipo de cabo
(num s6 sentido), m mm
100 2..7 10 KG 1x10
150 3...10 16 KG 1x16

ESQUEMA DE LIGAGCAO DO EQUIPAMENTO PARA SOLDADURA EM ARGON (TIG) - ao utilizar a
tocha tipo 35-50

TIN | 1N

}

i
TOCHA DE ARGGNIO 'Y

_ - B =

~ GARRA DE MASSA Y,

. R :__{ = -
A=

PECA
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ESQUEMA DE LIGAGAO DE MAQUINA DE SOLDAR A ARGONO (TIG) - quando utilizar a tocha

GZ-2

TIOV | TN

T 1 10N

CARACTERISTICAS TECNICAS

f
TOCHA DE ARGONIO )

%

PECA

TOCHA SEMIAUTOMATICA

PARAMETROS EuroMIG
Tenséo de alimentagédo nominal 50/60 Hz, V 220/230
Faixa de variagédo da tenséo de alimentagéo, V 160...260
Corrente nominal consumida, A 17...20
Corrente nominal de soldadura, A 150
Corrente eficaz maxima, A 200
Poténcia nominal consumida, kVA 3,8...4,4
Poténcia maxima consumida, kVA 5,5
Rendimento, % 90
Faixa de regulagédo da corrente de soldadura, A 8...150
Faixa de regulacédo da tenséo de soldadura, V 12...23
Faixa de regulagéo da velocidade de alimentagédo do arame, 1.0..10.0
m/min ’ i
Modos do botéo da tocha 2T, 4T, SPOT
Didmetro do arame macigo de soldadura, mm 0,6...1,0
Mecanismo de alimentagdo do arame De 2 rolos
Peso maximo da bobina com arame, kg 5

. MMA: 0,2...500

Modos de soldadura por impulso, Hz T1G:0.2...500
Diametro do elétrodo revestido, mm 1,6...4,0
Fungéo “Hot Start” Regulavel
Fungéo “Arc Force” Regulavel
Fungéao “Anti-Stick” Automatica
Bloco de redugéo da tensdo em vazio Lig. / Desl.
Tensédo em vazio em MMA, V 12/75
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Tenséo de ignigédo do arco, V 110

9
Ciclo de trabalho (DC) 18000@:/631153(2:

Tipo de arrefecimento Arrefecimento adaptativo a ar
Intervalo de temperatura de funcionamento, °C -25...+45
Dimensodes (Comprimento x Largura x Altura), mm 390 x 194 x 295

Peso sem acessorios, kg 9.2

Classe de protegéo P33

SELECGAO E AJUSTE DAS FUNCOES DO EQUIPAMENTO

Selecione o modo de soldadura premindo o botdo PROG INDUCTIVE (3).

Se n&o forem pressionados os botdes de controlo, o equipamento apresenta no indicador da fonte de corrente o valor do parametro principal
do modo de soldadura atual:

1) no modo MMA - corrente de soldadura;

2) no modo TIG - corrente de soldadura;

3) no modo MIG/MAG - tenséo de soldadura.

No indicador da fonte de tens&o (2), durante a soldadura MIG/MAG, é apresentado o valor real da corrente de soldadura.

Deve notar-se que o seu valor depende de varios fatores: didmetro do arame, tensao de soldadura, velocidade de alimentagado do arame, tipo
de gas de protecdo, material e espessura da peca a soldar, entre outros.

Apos o término da soldadura, o valor real da corrente de soldadura permanece visivel no ecrd durante 8 segundos para controlo pelo soldador.
No indicador do mecanismo de alimentagdo do arame (8) é apresentado o valor da velocidade de alimentagdo do arame em “m/min”.

COMMUTAGAO PARA O MODO DE SOLDADURA NECESSARIO

Prima o botdo MODE (4) para alternar ciclicamente entre os modos de soldadura do equipamento PATON EuroMIG. O modo de
soldadura selecionado € indicado pelos indicadores (5) no painel frontal do equipamento.

DESBLOQUEIO DAS DEFINIGOES DO EQUIPAMENTO

Em modo normal de funcionamento, a selegdo e o ajuste das fungdes do equipamento estdo bloqueados, exceto a regulagdo do
parametro principal do modo de soldadura atual através da rotagao do regulador da fonte de corrente (1).

Prima e mantenha premido o manipulo do regulador (1) durante mais de 3,5 segundos para desbloquear o acesso ao ajuste de outros
parametros. Durante o desbloqueio, aparecem no indicador da fonte de corrente (2) linhas horizontais que comegam a desaparecer.
Quando as linhas desaparecem completamente, o acesso as defini¢gdes fica desbloqueado.

AJUSTE DAS FUNGOES E PARAMETROS DE SOLDADURA

Oregulador nafonte de corrente de soldadura (1) ¢ um comando multifuncional para ajustar as fungdes e parametros de funcionamento

do equipamento. Com ele, é possivel:

1) selecionar uma fungao/parametro no modo de soldadura atual rodando o regulador e premindo o manipulo para confirmar a
selegéo;

2) rodar o regulador para definir o valor desejado da fungdo/parametro no indicador da fonte de corrente (2) e premir o manipulo
para confirmar a selegéo;

3) durante a soldadura MIG/MAG, ajustar com o regulador no alimentador (7) a velocidade de alimentagdo do arame em “m/min”.
O valor da velocidade de alimentagéo é apresentado no indicador do alimentador de arame (8).

REPOSIGAO DAS DEFINIGOES DE TODAS AS FUNGOES DO MODO DE SOLDADURA ATUAL

Prima o botdo MODE (4) e selecione o modo de soldadura cujos parametros pretende repor.

Prima e mantenha premido o manipulo do regulador (1) ou o regulador (7) durante mais de 12 segundos para repor as definigdes do
modo de soldadura atual para os valores de fabrica. Nao é necessario prestar atengéo as linhas horizontais apresentadas no indicador
(2).

Durante a reposigéao, o indicador (2) apresentard uma contagem decrescente “333...222...111”, e ao atingir “000”, todos os valores das
definicdes do modo de soldadura atual serdo restaurados para os valores de fabrica. A reposigdo dos paréametros de cada modo de
soldadura é feita de forma independente e nao afeta as definicées dos outros modos.

INDICAGAO DE SOBREAQUECIMENTO DO EQUIPAMENTO

A temperatura dos componentes principais do equipamento, que aquecem durante o funcionamento, € monitorizada por um sistema
eletrénico de protegéo contra o sobreaquecimento.

Quando este sistema ¢ ativado, o simbolo “t°” aparece e pisca no indicador da fonte de corrente (2) — deve interromper o trabalho e
aguardar o arrefecimento do equipamento pelo ventilador interno, sem o desligar.

Ap6s o arrefecimento dos componentes aquecidos até a temperatura normal de funcionamento, o indicador (2) voltard a mostrar o
valor do pardmetro principal do modo de soldadura atual.

Pode retomar o trabalho com o equipamento; se possivel, reduza ligeiramente o ciclo de trabalho (DC) ou a corrente/tensdo de
soldadura para evitar o sobreaquecimento do equipamento.
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MUDANGCA DO PROGRAMA DE SOLDADURA

Em cada modo de soldadura MMA, TIG e MIG/MAG, é possivel guardar e carregar até 16 variantes diferentes de configuragdes do processo
de soldadura (programas).

Prima o botdo PROG INDUCTIVE (3) no indicador de sete segmentos da fonte de corrente (2) - sera exibido o nimero do programa atual.
Utilize o bot&o rotativo da fonte (2) para selecionar o numero do programa desejado e pressione-o para aplicar as configuragdes do
programa escolhido.

Todas as alteragdes feitas nas configuragdes do aparelho serdo automaticamente guardadas no programa atual. Na primeira vez que o
aparelho for ligado, o programa n.° 1 é carregado para cada modo de soldadura.

LISTA DE FUNGOES DO EQUIPAMENTO

Modo de soldadura MMA

0) [-1-] - parametro principal CORRENTE (por defeito = 80 A) / no modo de impulso € a CORRENTE base;
a) 8...150 A (passo de ajuste 1 A);
1) [H.St] intensidade da fungéo “Hot Start” (por defeito = 50%);
a) O[OFF] ... 100% (passo de ajuste 5%);
2) [t.HS] tempo da fungéo “Hot Start” (por defeito = 0,3 s);
a) 0,1...1,0 s (passo de ajuste 0,1 s);
3) [Ar.F]intensidade da funcdo “Arc Force” (por defeito = 50%);
a) 0 [OFF] ... 100% (passo de ajuste 5%);
4) [u.AF] nivel de ativagao da fungdo “Arc Force” (por defeito = 12 V);
a) 9...18V (passo de ajuste 1V);
5) [BAH] inclinagao da caracteristica volt-ampere (por defeito = 1,4 V/A);
a) 0,2...1,8 V/A (passo de ajuste 0,4 V/A);
6) [Sh.A] soldadura com arco curto (por defeito = OFF);
a) 0 [OFF] ... 3 (passo de ajuste 1);
7) [VrD] bloco de reducéo da tensdo em vazio (por defeito = OFF);
a) ON - ligado;
b) OFF - desligado;
8) [Po.P] modo de pulsagéo de corrente (por defeito = OFF);
a) ON - ligado;
b) OFF - desligado;
9) [_A._] corrente de pausa (por defeito = 25 A);
a) 8...150 A (passo de ajuste 1 A);
10) [Fr.P]frequéncia das pulsagdes de corrente (por defeito = 5,0 Hz);
a) 0,2...500 Hz (passo de ajuste dinamico 0,1 Hz...1 Hz);
11)  [dut] relagdo impulso/pausa (balango) (por defeito = 50%);
a) 20...80% (passo de ajuste 2%).

Modo de soldadura TIG

0) [-2-] parametro principal CORRENTE de soldadura (por defeito = 60 A) / no modo de impulso € a CORRENTE base;
a) 8... 150 A (passo de ajuste 1 A);
1) [but] modo do botédo na tocha = [LIFT] (por defeito = [LIFT]);
a) [LFt] - modo sem botéo na tocha TIG-LIFT (para tochas do tipo com vélvula);
b) [LF2] - modo com botéo na tocha TIG-LIFT2T (solte o botéo na tocha para desligar a corrente de soldadura);
c) [LF4] - modo com botéao na tocha TIG-LIFTAT (prima novamente o botdo na tocha para reduzir a corrente de soldadura até
ao valor definido pelo pardmetro “Corrente final”. Solte o botao na tocha para desligar a corrente de soldadura);
2) [t.uP] tempo de subida da corrente (por defeito = 0,2 s);
a) 0...15,0 s (passo de ajuste 0,1 s);
3) [t.dn] tempo de descida da corrente (por defeito = 0,2 s);
a) 0...15,0 s (passo de ajuste 0,1 s);
4) [Po.A] corrente final (por defeito = 20 A);
a) 8...50 A (passo de ajuste 1 A);
5) [t.PO] tempo de pds-fluxo de gés de protegéo (por defeito = 4,0 s);
a) 1,0...35,0 s (passo de ajuste 0,1 s);
6) [Po.P] modo de pulsagéo de corrente (por defeito = OFF);
a) ON - ligado;
b) OFF - desligado;
7) [_A._] corrente de pausa (por defeito = 25 A);
a) 8... 150 A (passo de ajuste 1 A);
8) [Fr.P] frequéncia de pulsagéo da corrente (por defeito = 10,0 Hz);
a) 0,2...500 Hz (passo de ajuste dindmico 0,1 Hz...1 Hz);
9) [dut] relagdo impulso/pausa (balango) (por defeito = 50%);
10) a)4...80% (passo de ajuste 2%).
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Modo de soldadura MIG/MAG

No indicador da fonte de corrente (2):
0) [-3-] parametro principal TENSAO de soldadura (por defeito = 19,0 V);
a) 12,0...23,0 V (passo de ajuste 0,1 V);
1) 1) [Ind] nivel de induténcia (por defeito = 0);
a) -5...0...5 graus (passo de ajuste 1 grau);
2) [tYP] material do arame (por defeito = StL);
a) StL—arame de ago;
b) ALu —arame de aluminio;
3) [t.Pr] tempo de pré-fluxo de gés de protecéo (por defeito = 0,1 s);
a) 0,1...25,0 s (passo de ajuste 0,1 s);
4) [t.PO] tempo de pds-fluxo de gés de protegéo (por defeito = 0,1 s);
a) 0,5...25,0 s (passo de ajuste 0,1 s);
5) [t.uP] tempo de subida da tenséo (por defeito = 0,1 s);
a) 0 [OFF] ... 5,0 s (passo de ajuste 0,1 s);
6) [t.dn] tempo de descida da tenséo (por defeito = 0,1 s);
7) 0 [OFF] ... 5,0 s (passo de ajuste 0,1 s);
No indicador do mecanismo de alimentagédo de arame (8):
0) [SPD] segundo parametro principal - VELOCIDADE de alimentagéo do arame (por defeito = 4,5 m/min);
a) 1,0...10,0 m/min (passo de ajuste 0,1 m/min).

ASSISTENCIA DE GARANTIA

Prezado cliente!

A PATON INTERNATIONAL agradece a sua escolha pelos produtos PATON™ e garante a alta qualidade e o funcionamento impecéavel
deste produto, desde que sejam respeitadas as regras de utilizagao.
ATENGAO!!! Antes de utilizar o equipamento, recomendamos consultar o manual de utilizagdo completo, bem como
A verificar o correto preenchimento do certificado de garantia: o nome do modelo adquirido e o seu niimero de série devem
ser idénticos aos registados no certificado de garantia. Nao é permitido efetuar alteragdes ou corregdes no certificado.

OBRIGAGOES DE GARANTIA

A PATON INTERNATIONAL garante o bom funcionamento da fonte de alimentagdo caso o consumidor cumpra as condigdes de
utilizagdo, armazenamento e transporte.
ATENGAO! A assisténcia gratuita de garantia nao é aplicavel em caso de danos mecénicos no equipamento de soldadura!
O prazo da garantia principal para os equipamentos de soldadura é:
Modelo do dispositivo [ Periodo de garantia |

| EuroMIG | 3 anos |
O periodo principal de garantia é contado a partir da data da venda do equipamento inversor ao comprador final.
Recomenda-se, para evitar falhas no equipamento, uma vez a cada seis meses —dependendo das condi¢des de utilizagdo - remover a
tampa de protecéo e efetuar a limpeza dos elementos e componentes internos com ar comprimido. A limpeza deve ser realizada
cuidadosamente, mantendo a mangueira do compressor a uma disténcia suficiente para evitar danos as soldaduras dos componentes
eletrénicos e as pegas mecanicas.

Durante o periodo principal de garantia, o vendedor compromete-se (em caso de reparagdo em garantia) a prestar gratuitamente ao
proprietario do equipamento inversor PATON™:

- efetuar o diagndstico e determinar a causa da avaria;

- fornecer as pegas e componentes necessarios para a reparagao;

- realizar a substituigao das pegas e componentes defeituosos;

- realizar os testes do equipamento reparado..

As obrigagdes principais de garantia ndo se aplicam aos equipamentos:

-com danos mecanicos que afetaram o funcionamento do aparelho (deformagéo da carcaca e pegas devido a queda de altura ou queda
de objetos pesados sobre o equipamento, saida de botdes e conectores);

- com vestigios de corrosdo que causaram o estado defeituoso;

- que falharam devido a agao de forte humidade sobre os elementos de poténcia e eletrénicos;

- que falharam devido ao acimulo de p6 condutivo (pé de carvédo, aparas de metal etc.) no interior;

- em caso de tentativa de reparagéo independente das suas partes e/ou substituicdo de componentes eletrénicos.
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As obrigagdes principais de garantia também néo se aplicam aos elementos externos do equipamento que se tornaram defeituosos
devido ao contacto fisico, bem como aos materiais consumiveis/acessorios, para os quais as reclamacgdes sdo aceites no prazo
maximo de duas semanas apds a venda:

- botédo de ligar/desligar;

- botdes de regulagédo dos parametros de soldadura;

- conectores para ligagéo de cabos e mangueiras;

- conectores de controlo;

- cabo de alimentagéo e ficha do cabo de alimentagéo;

- pega de transporte, alga de ombro, mala, caixa;

- porta-elétrodos, grampo de massa, tocha, cabos e mangueiras de soldadura.

O vendedor reserva-se o direito de recusar a prestagéo da reparagdo em garantia, ou de considerar como data de inicio das obrigagdes
de garantia o més e o0 ano de fabrico do equipamento (determinados pelo nimero de série):

-em caso de perda do passaporte pelo proprietério;

-em caso de auséncia de preenchimento correto ou de qualquer preenchimento do passaporte pelo vendedor no momento da venda
do equipamento.

O prazo da garantia é prolongado pelo periodo em que o equipamento permanecer em assisténcia de garantia no centro de assisténcia.
Contacte o seu revendedor para obter informagdes sobre a localizagao e os contactos do centro de assisténcia mais proximo.

INFORMAGOES SOBRE A ELIMINAGAO DE EQUIPAMENTOS USADOS

O simbolo presente nos produtos indica que o dispositivo ndo deve ser eliminado juntamente )
com os residuos domésticos. O dispositivo deve ser entregue num ponto de recolha de
equipamentos elétricos e eletronicos para reciclagem, onde serd aceite gratuitamente.

As informagdes sobre os pontos de recolha de equipamentos usados podem ser encontradas
em sites oficiais. A eliminagdo correta, em conformidade com a Diretiva 2012/19/UE (REEE)
relativa a residuos de equipamentos elétricos e eletrénicos, contribui para a preservagao dos
recursos naturais e para a prevengdo da poluigdo ambiental. O incumprimento das
recomendagodes acima pode resultar em coimas de acordo com a legislagdo em vigor.

CONTACTE O REVENDEDOR MAIS PROXIMO OU O IMPORTADOR PARA OBTER MAIS
INFORMACOES SOBRE A RECICLAGEM DO DISPOSITIVO.
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Data de recegdo para reparagao

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:

Data de recegdo para reparagao | 20

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:

Data de recegdo para reparagao

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:
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Data de recegdo para reparagao

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:

Data de recegdo para reparagao | 20

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:

Data de recegdo para reparagao

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:
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Data de recegdo para reparagao

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:

Data de recegdo para reparagao | 20

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:

Data de recegdo para reparagao

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:
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