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DECLARAGAO UE DE CONFORMIDADE

Fabricante

PATON INTERNATIONAL LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UCRANIA

Declaramos, sob nossa exclusiva responsabilidade, que a presente Declaragcéo
de Conformidade (DoC) diz respeito ao seguinte produto:

Designagéo do produto: PATON™ StandardMIG-160
PATON™ StandardMIG-200

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

O objeto da declaracédo estd em conformidade com as seguintes diretivas e
normas relevantes:

Diretivas e Normas:
Seguranca de maquinas — Equipamento
elétrico de maquinas -

Equipamento de soldagem a arco — Parte 1: EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
Fontes de energia de soldagem EN IEC 60974-1:2022/A1:2022
Equipamento de soldagem a arco — Parte 10: EN IEC 60974-10:2014/A1:2015

Requisitos de compatibilidade EN IEC 60974-10:2021/A1:2021
eletromagnética (EMC)

EN IEC 60204-1:2018

Assinado em nome de: PATON International LLC
Local e Data: 03045 Kyiv, UCRANIA 04.081.%9%%*

JaPATrg

Assinatura e J5
Nome, Fungéo: Mark Tokmakov
Diretor Técnico

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

E-Mail: office@paton.ua
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A maquina de soldadura é fabricada de acordo com as normas técnicas e as regras de seguranga
estabelecidas. No entanto, uma utilizagdo incorreta pode resultar nos seguintes perigos:

— ferimentos no pessoal de manutengédo ou em terceiros;

— danos a maquina ou aos bens da empresa;

— perturbagéo do processo de trabalho eficiente.

Todas as pessoas envolvidas na colocagdo em funcionamento, operagdo, supervisdo e
manutengéo da maquina devem:

— possuir a qualificagdo adequada;

— ter conhecimentos sobre soldadura;

— seguir cuidadosamente estas instrugdes.

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

REGRAS DE SEGURANCA

PERIGO DE CORRENTE DA REDE E DO ARCO

— ochoque elétrico pode causar a morte;

— os campos magnéticos gerados por esta maquina podem afetar negativamente o funcionamento
de aparelhos elétricos (como marcapassos cardiacos). Pessoas que utilizam tais dispositivos
devem consultar um médico antes de se aproximarem da area de soldadura em operagéo;

— os cabos de soldadura devem ser robustos, intactos e isolados. Ligagdes soltas e cabos
danificados devem ser substituidos imediatamente. Os cabos de alimentagéo e os cabos da
maquina de soldadura devem ser verificados regularmente por um eletricista quanto a
integridade do isolamento;

— durante a utilizagdo da maquina, nunca remover a sua cobertura exterior.

PERIGO DA RADIAGAO DO ARCO DE SOLDADURA

E proibido observar o arco de soldadura a olho nu. O arco e os salpicos gerados durante a operagao
podem queimar a pele ou causar incéndio, pelo que deve ser sempre utilizada uma méscara de
protegao comfiltro escurecido (os 6culos devem estar equipados com filtro DIN 9-10). Pessoas ndo
autorizadas na darea de operagado do equipamento devem proteger os olhos com o6culos de
segurancga especiais ou utilizar ecras nédo inflamaveis que absorvam a radiagao.

PERIGO DE GASES E VAPORES PERIGOSOS

— se surgirem fumos e gases perigosos na zona de trabalho, remové-los com meios adequados;
— assegurar uma entrada suficiente de ar fresco;

— o campo de radiagdo do arco deve estar livre de vapores de solventes.

PERIGO DE CAMPO MAGNETICO

Os campos magnéticos gerados por esta maquina podem afetar negativamente o funcionamento
de aparelhos elétricos (como marcapassos cardiacos). Pessoas que utilizam tais dispositivos
devem consultar um médico antes de se aproximarem da area de soldadura em operagéo.
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PERIGO DE FAISCAS

— remover objetos inflamaveis da zona de trabalho;

— nao é permitido soldar recipientes nos quais sejam ou tenham sido armazenados gases,
combustiveis ou produtos petroliferos. Residuos desses produtos podem explodir;

— ao trabalhar em locais com risco de incéndio ou exploséo, cumprir regras especiais de acordo
com as normas nacionais e internacionais.

EQUIPAMENTO DE PROTEGAO INDIVIDUAL

Para garantir a protegéo individual, cumprir as seguintes regras:

— usar calgado robusto que mantenha propriedades isolantes também em ambiente hiimido;

— proteger as maos com luvas isolantes;

— proteger os olhos com uma mascara equipada com filtro de luz do arco conforme as normas de
seguranga;

— usar apenas vestuario adequado de baixa inflamabilidade.
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PERIGO DE RUIDO INTENSO

O arco gerado durante a soldadura pode emitir niveis sonoros superiores a 85 dB durante 8 horas
de trabalho. Os soldadores que utilizam o equipamento devem usar protegdo auditiva durante o
trabalho.
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DESEMBALAGEM

O conjunto de fornecimento do equipamento inclui:

Cabo de soldadura com porta- Manual fle
elétrodo ABICOR BINZEL* operagéo
abreviado

Maquina de soldadura \ 2

=)

PATON StandardMIG

Roletes para fio de soldadura
sélido e fio de aluminio**

=1
Cabo de soldadura com grampo de =
massa ABICOR BINZEL* Tocha MIG/MAG ABICOR BINZEL*

Conector
pneumaético de

@ @ Kit de rodagem*** engate rapido

* — Exceto modelos com indice “WA”

**~Para StandardMIG-350-400V

***~Para StandardMIG-270/350-400V,
exceto modelos com indice “WA”

COMANDOS E INDICAGOES

StandardMIG-160/200/250

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

MODE - botéo de selegdo do método de soldadura:
a) soldadura manual por arco com elétrodo revestido (MMA);
b) soldadura por arco com elétrodo de tungsténio em gés inerte (TIG);
c) soldadura por arco em gés inerte / soldadura por arco em gas ativo (MIG/MAG);

Bot&o rotativo para selegdo das fungdes (pardmetros) do modo atual e ajuste dos respetivos valores / configuragdo do parametro
de velocidade de alimentagéo do fio no modo MIG/MAG. Rode o botéo para selecionar fungdes/parametros e pressione-o para
definir o valor da fungédo/parametro selecionado. Os valores sdo ajustados rodando o botdo. Pressione novamente o botédo para
regressar ao menu de selegédo de fungdes/parametros;

Visor da maquina de soldadura;

Botdo de selegdo do programa de soldadura PROG (conjunto de parametros do utilizador previamente guardados). Fungéao
adicional no modo MIG/MAG: pressione e mantenha premido por mais de 1 segundo para definir o nivel de induténcia;

VOLTAGE (V) - regulador da tensao de soldadura no modo MIG/MAG;

TEST GAS - botéo de verificagao do gas de protegéo (sem alimentagéo de fio);

WIRE INSTALL - botéo de alimentagéo do fio (sem fornecimento de gas);

Conector tipo EURO KZ-2 para tocha MIG/MAG;

Conector de alimentagéo da corrente de soldadura para a unidade de alimentagéo do fio;

Interruptor de alimentagéo;

Fusivel do alimentador de fio (3 A);

Conector de entrada do gas de protegéo;

Porta de acesso;

Ponto de ligagdo do cabo de massa;

Fusivel do aquecedor de gas (8 A);

Tomada do aquecedor de gas 36 V;

A -Tomada de poténcia ‘+’:

a) Soldadura MMA - o cabo do porta-elétrodo esté ligado (ao utilizar elétrodos especiais, o cabo de massa esté ligado);
b) Soldadura TIG - apenas o cabo de massa esta ligado;

c) Soldadura MIG/MAG com fio sélido — o cabo de alimentagéo da corrente de soldadura para o alimentador esta ligado;
d) Soldadura MIG/MAG com fio tubular (com fluxo) - o cabo de massa esté ligado;

B - Tomada de poténcia -

a) Soldadura MMA - o cabo de massa esta ligado (ao utilizar elétrodos especiais, o cabo do porta-elétrodo esta ligado);

b) Soldadura TIG - apenas o cabo da tocha TIG esta ligado;

c) Soldadura MIG/MAG com fio sélido - o cabo de massa esta ligado;

d) Soldadura MIG/MAG com fio tubular (com fluxo) - o cabo de alimentagéo da corrente de soldadura para o alimentador
estd ligado.

PATON StandardMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -6~
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INDICAGOES DA MAQUINA
MIG/MAG

MMA

1- Método de soldadura atual

2- Numero do programa atual

3- Nomeda fungéo / parametro

4- Valor dafungao / parametro selecionado

5- Lista e valores dos 2 parametros seguintes no menu

woltage

reduction

[:}/deuice:

Fulse model

welding amFrerage: 168
TIG

Farameter
SPOT mode: OFF
t.or button: LIFT

ARRANQUE

Aunidade de soldadura foi concebida exclusivamente para soldadura manual por arco com elétrodo revestido (MMA), soldadura
por arco com elétrodo de tungsténio em gas inerte (TIG), bem como soldadura por arco em gés inerte / gas ativo (MIG/MAG).
Qualquer outra utilizagdo da maquina é considerada inadequada. O fabricante nao se responsabiliza por danos causados por
utilizagdo inadequada da maquina. A utilizagao prevista da maquina implica o cumprimento destas instrugdes.

REQUISITOS DE INSTALAGAO

A maquina deve ser instalada de modo a garantir a entrada e a saida livres do ar de refrigeragdo através das aberturas de
ventilagdo nos painéis frontal e traseiro. Certifique-se de que o p6é metélico (por exemplo, durante lixagem com lixa) ndo é
aspirado diretamente para o interior da méaquina pelo ventilador de refrigeragao.

LIGAGAO A REDE ELETRICA

A unidade de soldadura PATON StandardMIG é adequada para:

— Tenséo derede de 220V (-27 % / +18 %) — para StandardMIG-160/200/250;

— Tenséo de rede trifasica de 3x380 V ou 3x400 V - para StandardMIG-270-400V/350-400V.
As regras de seguranga para o trabalho com equipamentos de soldadura exigem a ligagdo a terra da carcaga da unidade. Isto
pode ser efetuado de duas formas: 1) utilizando o quarto condutor do cabo de alimentagdo de cor amarelo-verde (norma
internacional de marcacgao); 2) utilizando um terminal de terra aparafusado na
parede traseira da unidade (norma de ligagdo a terra mais rigorosa, utilizada nos
paises da CEI). L2
Para ligar as maquinas de soldadura PATON a uma alimentagéo trifasica, deve ser
utilizado um cabo de quatro condutores em conformidade com anorma IEC 60445:
— Condutor castanho  -faseL1;

— Condutor preto -fase L2; L1
— Condutor azul -fase L3; L3
— Condutor amarelo-verde - terra.

ATENGAO! Quando a unidade ¢ ligada a uma tenséo de rede superior a 270V (para J_
StandardMIG-160/200/250) ou a 450 V (para StandardMIG-270-400V/350-400V), =
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FPATON

todas as obrigagdes de garantia do fabricante tornam-se invalidas! As obrigacdes de garantia do fabricante também se tornam
invalidas em caso de ligagao incorreta da fase da rede a terra da fonte de alimentagéo.

A ficha de alimentagéo, as secgdes dos cabos de alimentagao e os fusiveis de rede devem ser selecionados de acordo com as
especificagdes técnicas da unidade.

SELEGAO DO IDIOMA DO MENU DO DISPOSITIVO

Mantenha pressionado o botdo MODE e ligue o dispositivo para selecionar/alterar o idioma do menu do dispositivo. Selecione o
idioma desejado com o botéo rotativo e pressione-o para confirmar a selegdo. O idioma da interface da maquina sera alterado.

Parametros dos modos de soldadura

Diametro do Corrente ajustada Diametro do fio Seccao do cabo de Comprimento
elétrodo MMA, mm paraMMA eTIG, A MIG/MAG, mm alimentagao, mm? max. do cabo de
alimentagao, m
1x220V/230 V - StandardMIG-160, StandardMIG-200, StandardMIG-250
1.0 75
1.5 115
22 até 80 até 0.6 2.0 155
2.5 195
4.0 310
1.5 75
2.0 105
23 até 120 até 0.8 2.5 130
4.0 205
6.0 310
2.0 75
. 2.5 95
24 até 160 20 155
até @1.0 6.0 230
2.5 75
a5 até 200 4.0 125
6.0 185
25 ) < 1 25 60
26 (fusivel) até 250 até @1.2 4.0 100
6.0 150
3 x 380 V/400 V - StandardMIG-270, StandardMIG-350
1.5 135
2 175
23 até 120 até 0.8 2.5 220
4 350
6 525
2 130
. 2.5 160
24 até 160 y 260
até @1.0 6 385
2.5 115
a5 até 220 4 180
6 270
26 ) . 25 85
(fusivel) até 270 até @1.2 4 135
6 205
2.5 65
26 até 350 até 1.4 4 100
6 150

ATENCAO! O interruptor de alimentagdo no painel traseiro dos modelos StandardMIG-160/200/250 nao desenergiza
completamente a eletrénica interna quando a maquina é desligada. Apés concluir o trabalho, desligue sempre a ficha da rede
elétrica para cumprir as normas de seguranga.

" Até @1,0 mm para soldadura por corrente pulsada com fio de ago e fio de ago inoxidavel

PATON StandardMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -8-
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DIAGRAMA DE LIGAGAO DA MAQUINA PARA SOLDADURA MANUAL A ARCO COM
ELETRODO REVESTIDO (MMA)

PORTA-ELETRODDS

|
JII GARRA DE MASSA

[ —— —

—— =
:‘*—fﬂﬂgﬁﬂp{}:':%ﬁ PECA

Comprimento recomendado dos cabos de alimentacao para soldadura MMA:

Corrente maxima, A Comprlnjento AdO crlie Secgéo do condutor, mm? Tipo de cabo
(num sé sentido), 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

DIAGRAMA DE LIGAGAO DA MAQUINA PARA SOLDADURA A ARCO COM ELETRODO DE

TUNGSTENIO EM GAS INERTE (TIG) COM TOCHA TIG 35-50

TOCHA DE
ARGOMIO

DIAGRAMA DE LIGAGAO DA MAQUINA PARA SOLDADURA A ARCO COM ELETRODO DE

TUNGSTENIO EM GAS INERTE (TIG) COM TOCHA TIG GZ-2

TOCHA DE
ARGONIO

// GARRA DE MASSA

/ — 2
= <=

==—tt PECA
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DIAGRAMA DE LIGAGAO DA MAQUINA PARA SOLDADURA EM GAS INERTE /
SOLDADURA EM GAS ATIVO (MIG/MAG)

TOCHA
SEMIAUTOMATICA

PARAMETROS

StandardMIG |

StandardMIG

StandardMIG

StandardMIG

StandardMIG

-160 -200 -250 -270-400V -350-400V
Te.nsao ?ommal da rede de 220/230 3x380/3x400
alimentagéo 50 Hz, V
§°"eme nominal de entrada da rede, 18..21 23..27 29.5...35 12..14 16..18.5
Corrente nominal de soldadura, A 160 200 250 270 350
2orrente maxima de funcionamento, 215 270 335 350 450
Ciclo de trabatho (DC) 45%/a 160 A 45%/a 200 A 45%/a 250 A 55%/a 270 A 55%/a 350 A
100%/a 107 A 100%/a 134 A 100%/a 167 A 100%/a 200 A 100%/a 260 A
Gama de tenséo da rede, V 160...260 +15%
Gama de corrente de soldadura, A 8..160 [ 10..200 [  12..250 12..270 [ 14..350
Gama de tenséo de soldadura, V 12.24 | 12.26 | 12..28 12..29 | 12...30
Limites da velocidade de
. = " . 1.0...16
alimentagéao do fio, m/min
Gama do didmetro do elétrodo, mm 1.6...4.0 | 1.6...5.0 1.6...6.0 1.6...6.0 1.6...6.0
Gama do diametro do fio de 0.6...1.0 0.6..1.22 06..1.2 0.6..1.4
soldadura macigco, mm
TIpO. de mecanismo de alimentagéao 2 roletes 4roletes
do fio
Peso maximo da bobina de fio, kg 5 15

Modos de soldadura pulsada, Hz

MMA: 0,2...500 - ajustével; TIG: 0,2...500 - ajustével; MIG/MAG: sinérgico®

‘Hot-Start’ em MMA Ajustavel

‘Arc-Force’ em MMA Ajustavel

‘Anti-Stick’ em MMA Automatico

Unidade de reducédo da tensdo em . .

vazio em MMA ¢ Lig/Deslig.

Tensdo em vazioem MMA, V 12/75

Tensao de igni¢ao do arco, V 110

Consumo nominal, kVA 41.47 | 51.61 | 66..7.8 8.0..94 | 10.7.123
Consumo maximo, kVA 5.9 [ 7.5 | 9.5 11.4 | 15.3
Eficiéncia, % 90

Arrefecimento Adaptativo

Inter)lalo de temperatura de _05...+45

funcionamento, °C

Dimensdes da caixa, mm 435 x 250 x 298 600x315x402
Peso sem bobina, kg 11,1 11,3 11,5 26,5 26,6
Grau de protecao 1P33

20,6...1,0 mm para soldadura por corrente pulsada com fio de ago e fio de ago inoxidavel
3 Na soldadura MIG/MAG pulsada, os pardmetros séo ajustados automaticamente em fungéo do tipo de fio, do didametro e da velocidade

de alimentacao

PATON StandardMIG DC MMA/TIG/MIG/MAG -10-
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SELEGAO E AJUSTE DAS FUNCOES DA MAQUINA

Quando os botdes no painel frontal ndo sao acionados, a unidade apresenta sempre no visor LCD o valor do parametro principal do
método de soldadura utilizado:

1- nométodo MMA - a corrente de soldadura;

2- no método TIG - a corrente de soldadura;

3- nométodo MIG/MAG - a tensdo de soldadura e a velocidade de alimentagao do fio.

Durante a soldadura MIG/MAG, o valor real da corrente de soldadura é apresentado no visor. Apds a concluséo da soldadura, o valor
real da corrente de soldadura permanece apresentado no visor durante 8 segundos, permitindo ao soldador visualiza-lo.

O regulador 2 no painel frontal € multifuncional e é utilizado para:

1- selecionar qualquer fungdo no método de soldadura atual (rodar para a esquerda ou para a direita);

2- definir o valor do pardmetro selecionado (premir o regulador e roda-lo);

3- reportodas as fungdes para as definigdes de fabrica do programa atual do método de soldadura atual (premir e manter o regulador
pressionado por mais de 12's).

Prima o botdo MODE para alterar o modo de funcionamento da maquina (comutagao circular).

BLOQUEIO / DESBLOQUEIO DO MENU DA MAQUINA

Quando o menu da maquina estd bloqueado, o regulador de controlo 2 altera apenas o valor do pardmetro principal do modo de
funcionamento atual. Para desbloquear o menu, prima e mantenha pressionado o regulador de controlo 2 por mais de 6 segundos.
Durante o desbloqueio, é apresentada uma animagao de um cadeado a abrir. Apds o desbloqueio bem-sucedido, ficam disponiveis
fungdes adicionais do modo de funcionamento e os respetivos valores podem ser alterados.

Para bloquear o menu, prima e mantenha pressionado o regulador de controlo 2 por mais de 6 segundos. Durante o bloqueio, é
apresentada uma animagéo de um cadeado a fechar, e o menu passa para o estado bloqueado.

COMUTAGAO PARA O METODO DE SOLDADURA PRETENDIDO

Prima o botdo MODE para comutar ciclicamente para o método de soldadura seguinte.

REPOSICAO DE TODAS AS FUNGCOES DO METODO DE SOLDADURA ATUAL

Prima e mantenha pressionado o regulador 2 por mais de 12 segundos (ignore a animagéao do simbolo do cadeado) para repor as
definicdes de fabrica. Inicia-se a contagem decrescente “333...222...111...”, e quando “000” é atingido, todas as definigdes do
programa selecionado do método de soldadura atual séo repostas para os valores de fabrica. A reposigao dos parametros ¢ efetuada
separadamente para cada programa de cada método de soldadura, de modo a evitar reposigdes indesejadas noutros programas e
métodos de soldadura.

ALTERAGAO DO NUMERO DO PROGRAMA NO METODO DE SOLDADURA ATUAL

Em cada um dos métodos de soldadura MMA, TIG e MIG/MAG, a maquina pode armazenar até 16 definicdes diferentes. O nimero da
definicdo (programa) atual é apresentado no canto superior direito do visor. Quando a maquina € ligada pela primeira vez, o programa
numero 1 é apresentado para cada método de soldadura. Todas as alteragdes as definigdes da maquina neste método de soldadura
sdo guardadas sob o nimero de programa atual.

Prima o botdao PROG - o nimero do programa atual é apresentado. Utilize o regulador de controlo 2 para selecionar outro programa e
ajustar os respetivos parametros.

LISTA DE FUNGOES DA MAQUINA

Método de soldadura MMA
0) [-1-] Parametro principal exibido CURRENT (valor predefinido = 80 A);

a) 8...160 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-160;

b) 10...200 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-200;

c) 12...250 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-250;

d) 12...270 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-270-400V;
e) 14...350 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-350-400V;

1) [H.St] Poténcia Hot Start (valor predefinido= 50%);
a) 0[OFF]...100% (passo de ajuste 5%);

2) [t.HS]Tempo Hot Start (valor predefinido = 0.3 s);
a) 0.1...1.0 s (passo de ajuste 0.1 s);

3) [Ar.F] Poténcia Arc Force (valor predefinido = 50%);
a) 0[OFF]...100% (passo de ajuste 5%);

4) [u.AF] Nivel de ativagéo Arc Force (valor predefinido =12 V);
a) 9...18 V (passo de ajuste 1V);

5) [BAH]Inclinagdo da resposta de tensao (valor predefinido = 1.4 V/A);
a) 0.2...1.8 V/A (passo de ajuste 0.4 V/A);

6) [Sh.A] Soldadura de arco curto (valor predefinido = OFF);
a) O[OFF]...3 (passo de ajuste 1 nivel);
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7) [BSn]Unidade de redugéo de tensao (valor predefinido = OFF);
a) ON - ativada;
b) OFF - desativada;
8) [Po.P]Modo de pulsagéo da corrente (valor predefinido = OFF);
a) ON - ativado;
b) OFF - desativado;
Parametros do modo MMA pulsado:
9) [I.PS]Corrente de pausa (valor predefinido = 25 A);
a) 8...160 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-160;
b) 10...200 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-200;
c) 12...250 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-250;
d) 12...270 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-270-400V;
e) 14...350 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-350-400V;
10) [Fr.P] Frequéncia de pulsagao da corrente (valor predefinido = 5.0 Hz);
a) 0.2...500 Hz (passo de variagdo dinamico 0.1 Hz...1 Hz);
11) [dut] Relagdo impulso/pausa (equilibrio) — percentagem do impulso de corrente em relagdo ao periodo de repetigdo desses
impulsos (valor predefinido = 50%);
a) 20...80% (passo de variagdo 2%).

Método de soldadura TIG

0) [-2-] Parametro principal exibido CURRENT (valor predefinido = 100 A);
a) 8...160 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-160;
b) 10...200 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-200;
c) 12...250 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-250;
d) 12...270 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-270-400V;
e) 14...350 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-350-400V;
1) [But] Modo do botéo da tocha (valor predefinido = [LIFT]);
a) [LIFT] - Modo TIG-LIFT sem botéo (tocha do tipo valvula);
b) [LIFT2T] - Modo TIG-LIFT2T com botéo (a corrente de soldadura é interrompida quando o botédo da tocha é libertado);
c) [LIFT4T] - Modo TIG-LIFTAT com botao (pressionar novamente o botao reduz a corrente para o valor “Final current”, seguido
do desligamento da corrente de soldadura ao libertar o botao);
2) [t.uP]Tempo de subida da corrente (valor predefinido =0.2 s);
a) 0...15.0 s (passo de ajuste 0.1 s);
3) [t.dn] Tempo de descida da corrente (valor predefinido = 0.2 s);
a) 0...15.0 s (passo de ajuste 0.1 s);
4) [Po.A] Corrente final (valor predefinido = 20 A);
a) 8...50 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-160;
b) 10...50 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-200;
c) 12...50 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-250;
d) 12...50 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-270-400V;
e) 14...50 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-350-400V;
5) [t.PO] Tempo de pds-gas (valor predefinido = 4.0 s);
a) 1.0...25.0 s (passo de ajuste 0.1 s);
6) [Po.P]Modo de pulsagéo da corrente (valor predefinido = OFF);
a) ON - ativado;
b) OFF — desativado;
Parametros do modo TIG pulsado:
7) [I.PS] Corrente de pausa (valor predefinido = 25 A);
a) 8...160 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-160;
b) 10...200 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-200;
c) 12...250 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-250;
d) 12...270 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-270-400V;
e) 14...350 A (passo de ajuste 1 A) para StandardMIG-350-400V;
8) [Fr.P] Frequéncia de pulsagao da corrente (valor predefinido = 10.0 Hz);
a) 0.2...500 Hz (passo de variagdo dinamico 0.1 Hz...1 Hz);
9) [dut] Relagdo impulso/pausa (equilibrio) — percentagem do impulso de corrente em relagdo ao periodo de repetigdo destes
impulsos (valor predefinido = 50%);
a) 4...80% (passo de variagdo 2%).

Método de soldadura MIG/MAG

0) Parametro principal exibido WELDING VOLTAGE (valor predefinido = 19.0 V);
a) 12.0...24,0 V (passo de ajuste 0,1 V) para StandardMIG-160;
b) 12.0...26,0 V (passo de ajuste 0,1 V) para StandardMIG-200;
c) 12.0...28,0 V (passo de ajuste 0,1 V) para StandardMIG-250;
d) 12.0...29,0 V (passo de ajuste 0,1 V) para StandardMIG-270-400V;
e) 12.0...32,0 V (passo de ajuste 0,1 V) para StandardMIG-350-400V;
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1) [SPD]Segundo parametro principal WIRE FEED SPEED (valor predefinido = 4.5 m/min);
a) 1.0...16.0 m/min (passo de ajuste 0.1 m/min);
2) [t.Pr]Tempo de pré-gas (valor predefinido = 0.1 s);
a) 0.1...25.0 s (passo de ajuste 0.1 s);
3) [t.PO] Tempo de pds-gas (valor predefinido =1.5s);
a) 0.5...25.0 s (passo de ajuste 0.1 s);
4) [t.uP] Tempo de subida da tenséo (valor predefinido = 0.1 s);
a) 0...5.0 s (passo de ajuste 0.1 s);
5) [t.dn] Tempo de descida da tenséo (valor predefinido =0.1's);
a) 0...5.0 s (passo de ajuste 0.1 s);
6) [But] Modo do botdo da tocha (valor predefinido = [2T]);
a) [2T] - Modo do botéo da tocha 2T;
b) [4T] - Modo padréo do botdo da tocha 4T;
7) [Ind] Induténcia (valor predefinido = 0);
a) 5...0...5 passos (passo de ajuste 1 passo);
8) [SFt] Arranque suave do fio (valor predefinido = OFF);
a) ON - ativado;
b) OFF - desativado;
9) [Po.P]Modo de corrente pulsada (valor predefinido = OFF);
a) ON - ativado;
b) OFF — desativado;
Parametros do modo MIG/MAG pulsado (executar a soldadura pulsada apenas COM GAS DE PROTECAO!!!):
10) [Adu] Parametro principal no modo pulsado - CORREGAO DE TENSAO (valor predefinido = 0.0 V);
a) -5.0...+5.0 V (passo de ajuste 0.1 V) O comprimento do arco aumenta com o aumento do valor do parametro;
11) [tYP] Tipo de material do fio (valor predefinido = Fe);
a) a) Fe - fio de ago comum do tipo ER70S-6 (utilizar apenas géas* de protecao 82 % Ar + 18 % CO,);
b) b) St.St - fio de ago inoxidavel do tipo ER308L/ER316L (utilizar apenas gas* de protegdo 98 % Ar + 2 % CO,);
c) ¢) ALSi - fio de aluminio-silicio do tipo ER4043 (utilizar apenas 100 % Ar como gas* de protegé&o);
d) d) Al.Mg - fio de aluminio-magnésio do tipo ER5356 (utilizar apenas 100 % Ar como gas* de proteg&o);
12) [dia] Diametro do fio (valor predefinido = 0.8 mm);
a) 0,6...0,8 mm para StandardMIG-160 - fio de ago e inoxidavel;
b) 0,6...1,0 mm para StandardMIG-200 - fio de ago e inoxidavel;
c) 0,6...1,2 mm para StandardMIG-250/270/350-400V - fio de ago e inoxidavel;
d) 0,8...1,2 mm para fio de aluminio.

GARANTIA

Prezado cliente!
A PATON INTERNATIONAL agradece por escolher os produtos PATON™ e garante a elevada qualidade e o funcionamento impecével
deste produto, desde que sejam respeitadas as regras de sua utilizagéo.

como o numero de série, devem ser idénticos aos dados indicados no cartdo de garantia. Ndo é permitido efetuar
quaisquer alteragbées ou corregdes no cupdo. Recomendamos que leia o manual de instrugdes antes de utilizar o
equipamento.

POLITICA DE GARANTIA

A PATON INTERNATIONAL garante o correto funcionamento do equipamento desde que o consumidor cumpra as regras de utilizagéo,
armazenamento e transporte.

g ATENCT\O!!! Verifique a exatiddo do preenchimento do cartdo de garantia: o nome do modelo do produto adquirido, bem

ATENGAO! Em caso de danos mecanicos no equipamento de soldadura, ndo é prestado qualquer servigo de garantia gratuito!
O periodo principal de garantia para os equipamentos de soldadura é o seguinte:

Modelo da maquina Periodo de garantia

StandardMIG-160
StandardMIG-200 5anos
StandardMIG-250

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

3 anos

O periodo principal de garantia inicia-se a partir da data de venda do equipamento inversor ao cliente final.

4 Taxa de consumo de gas de protegdo recomendada: 7 /min ou mais para corrente baixa e a partir de 14 I/min para correntes de 150-200 A.
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Recomenda-se a remogéo da tampa de protegdo uma vez a cada seis meses, dependendo do ambiente de operagéo, para limpar os
elementos e conjuntos internos com ar comprimido, de modo a evitar o mau funcionamento do dispositivo. A limpeza deve ser efetuada
cuidadosamente, mantendo a mangueira do compressor a uma distancia suficiente para evitar danos as partes mecéanicas e as
soldaduras dos componentes eletrénicos.

Durante o periodo principal de garantia, o vendedor compromete-se, gratuitamente para o proprietario do equipamento inversor
PATON™, a:

— efetuar o diagnédstico e identificar a causa da avaria;

— fornecer as unidades e os componentes necessarios para a reparacao;

— reparar o equipamento avariado;

— testar o equipamento reparado.

A garantia principal ndo se aplica a equipamentos:

— danificados mecanicamente de forma a afetar o desempenho do dispositivo (deformagéao da caixa e das partes resultante de quedas
ou impactos externos), bem como botdes e conectores defeituosos;

— com vestigios de corrosao que tenham causado mau funcionamento;

— que tenham falhado devido a exposigao de seus elementos de poténcia e eletrénicos a humidade excessiva;

— que tenham falhado devido ao acimulo de poeira condutiva no interior (pé de carvao, limalhas metalicas, etc.);

— que apresentem vestigios de tentativas de reparagéo nédo autorizadas e/ou substituigdo de componentes.

A garantia principal também néao se aplica aos elementos externos danificados do equipamento sujeitos a contacto fisico, nem aos
materiais acompanhantes/de consumo:

— ointerruptor de alimentacéo;

— os botdes de ajuste;

— os conectores dos cabos e das mangueiras;

— os conectores de controlo;

— o cabo de alimentagédo e a ficha de rede;

— apegade transporte, a correia de ombro, a caixa, a embalagem;

— o porta-eletrodos, a garra de massa, a tocha, os cabos e as mangueiras de soldadura.

As reclamacgdes séo aceites no prazo maximo de duas semanas apds a data de venda.

O vendedor pode recusar a prestagdo de reparagdes em garantia ou estabelecer a data de fabrico da maquina (determinada pelo
numero de série) como data de inicio da garantia quando:

— o proprietdrio perder o cartdo de garantia;

— o cartao de garantia nao tiver sido preenchido pelo vendedor ou tiver sido preenchido incorretamente.

O periodo de garantia é prolongado pelo tempo em que o0 equipamento permanecer em servigo de garantia no centro de assisténcia.

Para obter informagdes sobre a localizagdo e os contactos do centro de assisténcia mais préximo, contacte o seu revendedor ou o
importador.

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 preservacédo dos
recursos naturais e para a prevengdo da poluigdo ambiental. O incumprimento das
recomendagdes acima pode resultar em coimas de acordo com a legislagdo em vigor. L )

CONTACTE O REVENDEDOR MAIS PROXIMO OU O IMPORTADOR PARA OBTER MAIS INFORMAGOES SOBRE A RECICLAGEM DO
DISPOSITIVO
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Data derecegdoparareparagédo " ",20_

Sinais de avaria:

(assinatura)

Causa:

Dataderecegdoparareparagédo " ",20_

Sinais de avaria:

(assinatura)

Causa:

Data de recegéo para reparagéo ” ”,20____

Sinais de avaria:

(assinatura)

Causa:
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Data de recegéo para reparagéo ” 7,20

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:

Data de recegéo para reparagéo ” ”,20___

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:

Data derecegéoparareparagéo ____* " 20__

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:
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