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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 Declaracao
de Conformidade (DoC) diz respeito ao seguinte produto:

Designacao do produto:

PATON™ StandardTIG-160,
PATON™ StandardTIG-200,
PATON™ StandardTIG-250,
PATON™ StandardTIG-270-400V,
PATON™ StandardTIG-350-400V

O objeto da declaracdo esta 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: 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:

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
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MarkTokyﬁé’l(Jv
Diretor Técnico

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


mailto:office@paton.ua

FPATON

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
seguintes perigos:

- lesbes ao pessoal de operagao ou a terceiros;

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

- interrupgao do processo de trabalho eficaz.

Todas as pessoas envolvidas na colocacdo em funcionamento, operagdo, manutengéo 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 ELETRICA E CORRENTE DE ARCO

- o choque elétrico pode ser fatal;

- 0s campos magnéticos gerados por esta maquina podem afetar o funcionamento de dispositivos
elétricos (como marca-passos). As pessoas que utilizam esses dispositivos devem consultar um
médico antes de se aproximarem da éarea de soldagem;

- 0 cabo de soldagem deve ser robusto, intacto e isolado. Conexdes soltas e cabos danificados
devem ser substituidos de imediato. Os cabos de alimentagao e da maquina de solda devem ser
verificados regularmente por um eletricista quanto a integridade do isolamento;

- nunca remova a tampa da carcaga durante o uso da maquina.

PERIGO DA RADIAGAO DO ARCO DE SOLDAGEM

E proibido observar o arco de soldagem a olho nu. O arco e as projecées geradas durante o trabalho
podem queimar a pele ou provocar incéndio, por isso deve-se sempre usar mascara de protegcao
com filtro escurecido (DIN 9-10). Pessoas presentes na drea de operagao do equipamento devem
proteger os olhos com 6culos de protegdo especiais ou utilizar telas incombustiveis que absorvam
aradiagao.

- B

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 ventilagéo suficiente de ar fresco;

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

PERIGO DO 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

- remova materiais inflamaveis da zona de trabalho;

- néo é permitido realizar trabalhos de soldagem em recipientes que contenham ou tenham

contido gases, combustiveis ou derivados de petréleo. Existe risco de exploséo dos residuos

desses produtos;

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

EQUIPAMENTO DE PROTEGAO INDIVIDUAL

Para garantir a protecéo individual, devem ser seguidas as seguintes regras:

- usar calgado resistente com propriedades isolantes, inclusive em condigdes Umidas;

- proteger as méos com luvas isolantes;

- proteger os olhos com mascara de protegdo equipada com filtro contra radiagéo ultravioleta,
conforme normas de segurancga;

- utilizar apenas vestuéario adequado (retardante de chama).

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

O conjunto do dispositivo pode incluir:

Manual
de
operagéo
resumido

Mala universal*

D}

Fonte de alimentagéo do arco Alga de ombro
de solda com cabo de rede

Cabo de soldagem de 3 m com garra de
massa ABICOR BINZEL**

* Para os modelos StandardTIG-160/200/250
** Exceto modelos com indice “WA”

CONTROLES E INDICAGOES

StandardTIG-160/200/250

-5- PATON StandardTIG DC MMA



StandardTIG -270/350-400V

1-Botao de selecdo do modo de operagdo MODE:
a) soldagem manual a arco com elétrodo revestido (MMA);
b) soldagem TIG com elétrodo de tungsténio em géas inerte (TIG);
c) soldagem MIG/MAG - soldagem a arco metalico em gas inerte/ativo (MIG/MAG);
d) limpeza/polimento de aco inoxidével (CLEAN);
2-Botéo regulador para selecionar as fungdes/parametros do modo de soldagem atual e definir seus valores. Gire o botao para
selecionar fungdes/parametros e pressione para ajustar o valor selecionado. Os valores sédo definidos girando o botdo. Pressione
novamente para retornar ao menu de selegéao;
3-Display;
4-Botéo de selegdo do programa de soldagem PROG (conjunto de pardmetros previamente salvos pelo usuario). Fungéo adicional no
método MIG/MAG: pressionar e manter por mais de 1 segundo para ajustar o nivel de induténcia;
5-Conector para sinais de controle provenientes do alimentador de arame para a fonte de corrente de soldagem;
6-Interruptor de alimentagéo;
7-Cabo de alimentagao;
8-Conector de gés de protegdo para a tocha de soldagem;
9-Conector para controle dos botdes da tocha;
10- Conector para o gas de protecgédo proveniente do cilindro;
11- Ponto de conexéo do cabo de aterramento;
A -Tomada de corrente de soldagem "+";
a) Soldagem MMA - conecta-se o cabo do porta-elétrodo (ao usar elétrodos especiais, conecta-se o cabo de aterramento);
b) Soldagem TIG - conecta-se somente o cabo de aterramento;
c) Soldagem MIG/MAG com arame macigo - conecta-se o cabo proveniente do alimentador de arame;
d) Soldagem MIG/MAG com arame tubular - conecta-se o cabo de aterramento;
e) CLEAN limpeza/polimento - conecta-se o cabo de aterramento;
B -Tomada de corrente de soldagem"-":
a) Soldagem MMA - conecta-se o cabo de aterramento (ao usar elétrodos especiais, conecta-se o cabo do porta-elétrodo);
b) Soldagem TIG - conecta-se o cabo da tocha TIG;
c) Soldagem MIG/MAG com arame macigo - conecta-se o cabo de aterramento;
d) Soldagem MIG/MAG com arame tubular - conecta-se o cabo de alimentagéo de corrente de soldagem para o alimentador;
e) CLEAN limpeza/polimento - conecta-se o cabo da escova elétrica.

PATON StandardTIG DC MMA -6-
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INDICAGAO DA MAQUINA
TIG

3]

TIG-HFET

Earﬂameterﬁ:g -
ime amFet-down: sl 5
time rFost-gas: 4:Els

MIG/MAG

1-Método de operagéo atual

2-Numero do programa atual

3-Nome da fungéo / parametro atual

4-Valor da funcédo / parametro selecionado

5-Lista e valores dos préximos 2 parametros no menu

Farameter=s: b
Fower Hot Start: Sk
time Hot Start: H,3=

CLEAN

INICIALIZAGAO

A unidade de soldagem é destinada exclusivamente a soldagem manual a arco com elétrodo revestido (MMA), a soldagem TIG
com elétrodo de tungsténio em gés inerte (TIG), & soldagem MIG/MAG - soldagem a arco metdlico em gas inerte/ativo
(MIG/MAG), bem como a limpeza/polimento eletroquimico de produtos de ago inoxidavel (CLEAN). Qualquer outra utilizagdo do
equipamento é considerada inadequada. O fabricante ndo se responsabiliza por danos decorrentes do uso indevido. O uso
adequado implica o cumprimento das instrugdes deste manual.

REQUISITOS DE INSTALAGAO

O equipamento deve ser colocado de forma a garantir a entrada e saida livres do ar de arrefecimento através das aberturas de
ventilagdo nos painéis frontal e traseiro. Certifique-se de que o pé metalico (por exemplo, p6 abrasivo de esmerilhamento) ndo
seja aspirado diretamente para dentro do equipamento pelo ventilador de arrefecimento.

-7- PATON StandardTIG DC MMA
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LIGACAO A REDE ELETRICA

Aunidade de soldagem PATON StandardTIG é projetada para:

1-Tenséo da rede de 220 V (-27 % +18 %) — para os modelos StandardTIG-160/200/250.

2-A tensao de rede trifasica € de 3x380 V ou 3x400 V (para StandardTIG-270/350-400V), sendo utilizados trés condutores para
isso. As regras de segurancga ao trabalhar com equipamentos de soldagem exigem o aterramento do corpo da unidade. Existem
duas maneiras de fazer isso: 1) utilizando o quarto condutor no cabo de
alimentacao amarelo-verde (padrao internacional de marcagao); 2) utilizando o
terminal aparafusado na parte traseira da unidade (um padrao de aterramento L2
mais rigoroso, utilizado nos paises da CEl).

Para conectar as maquinas de solda PATON a uma rede trifasica, utilize um cabo

de quatro condutores conforme a norma IEC 60445:

-condutor marrom - fase L1; L1

-condutor preto - fase L2; L3

-condutor azul - fase L3;

-condutor amarelo-verde - terra. J_

ATENGAO! Quando a unidade ¢ conectada a uma tenséo de rede superior a 270 V =

(para StandardTIG-160/200/250) ou 450 V (para StandardTIG-270/350-400V), todas

as obrigagdes de garantia do fabricante tornam-se invalidas! Esta situagdo pode ocorrer devido a um grande desequilibrio da

tensédo entre fases em uma rede padréo ou ao utilizar uma conexdo nao padréo. Utilize o plugue de alimentagéo, as segdes dos

cabos e os fusiveis correspondentes as especificagdes da maquina.

SELECAO DO IDIOMA DO MENU DO DISPOSITIVO

Mantenha pressionado o botdo MODE e ligue o aparelho para selecionar/alterar o idioma do menu. Selecione o idioma desejado
com o seletor e pressione para confirmar. O idioma da interface do dispositivo sera alterado.

Parametros do modo de soldagem

A corrente é GRS
Diametro do elétrodo definida para MMA e Diametro do arame para Se.cqéo doﬁcabo df ma’xil.no do caﬁbo
MMA, mm TIG, A MIG/MAG, mm alimentagao, mm de alimentacao,
m
StandardTIG-160, StandardTIG-200, StandardTIG-250
1,0 75
1,5 115
22 até 80 até 20,6 2,0 155
2,5 195
4,0 310
1,5 75
2,0 105
a3 até 120 até 20,8 2,5 130
4,0 205
6,0 310
2,0 75
24 até 160 25 %
4,0 155
até 91,0 6,0 230
2,5 60
75 até 200 4,0 100
6,0 150
2,5 48
26 fzuifvel até 250 ate @1,2" 4 80
6 120
3 x380/400V - StandardTIG-270-400V, StandardTIG-350-400V
1,5 135
2 175
23 até 120 até 20,8 2,5 220
4 350
6 525

" Até 1,0 mm para soldagem por corrente pulsada com arame de ago e ago inoxidavel

PATON StandardTIG DC MMA -8-



FPATON

2 130
2,5 160

a4 até 160
4 260
até 1,0 6 385
2,5 115
25 até 220 4 180
6 270
2,5 85
qe até 270 até @1,2 4 135

fusivel

6 205
2,5 65
o6 até 350 até 21,4 4 100
6 150

ATENGAO! O interruptor de alimentagéo do StandardTIG-160/200/250 no desliga completamente a eletrénica interna quando
o equipamento é desligado. Apés terminar o trabalho, desconecte a ficha da tomada para cumprir as regras de seguranga.

DIAGRAMA DE LIGAGAO DO EQUIPAMENTO PARA SOLDAGEM MMA

=
— PORTA-ELETRODOS

GARRA DE MASSA
—

=1 s
g PECA

— —

Comprimento recomendado dos cabos de alimentacao para soldagem MMA:

Comprimento do cabo (uma

Seccao transversal,

Valor de corrente definido, A ) 2 Tipo de cabo
via), m mm
) 2...9 10 KG 1x10
ate 100 3..14 16 KG 1x16
. 2...9 16 KG 1x16
ate 160 3..14 25 KG 1x25
. 2.7 16 KG 1x16
ate 200 3..10 25 KG 1x25
) 2..8 25 KG 1x25
ate 250 3..12 35 KG 1x35
até 270 5..11 35 KG 1x35
até 350 6..14 35 KG 1x35

PATON StandardTIG DC MMA
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DIAGRAMA DE LIGAGAO DO EQUIPAMENTO PARA SOLDAGEM TIG (TIG-LIFT)

SEMIAUTOMATICA
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wm& DE MASSA
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PATON StandardTIG DC MMA -10-



FPATON

DIAGRAMA DE LIGAGAO DO EQUIPAMENTO PARA LIMPEZA/POLIMENTO
ELECTROQUIMICO (CLEAN)

PATON ESCOVA

ESPECIFICAGOES TECNICAS

StandardTIG StandardTIG StandardTIG StandardTIG StandardTIG

RIS -160 -200 -250 -270-400V -350-400V
Tensdo nominal de alimentagéo 50 Hz, 3x380 3x380
v 220/230 220/230 220/230 3400 3x400
g°”s“m° nominal de corrente da rede, 18...21 25..28 29,5...35 12..14 16..18,5
Corrente nominal de soldagem, A 160 200 250 270 350
Corrente maxima de operagao, A 215 270 335 350 450

45%/a 160 A 45%/a 200 A 45%/a 250 A 70%/a 270 A 70%/a 350 A

Ciclo de trabalho (DC) 100%/a106 A | 100%/a134A | 100%/a167A | 100%/a225A | 100%/a 290 A

Limites de tensédo da rede, V 160 - 260 160 - 260 160 - 260 +15% +15%

Faixa de corrente de soldagem, A 8-160 10-200 12-250 12-270 14 -350

Faixa de tenséo de soldagem, V 12-24 12-26 12-28 12-29 12-30

Diametro do elétrodo MMA, mm 1,6-4,0 1,6-5,0 1,6-6,0 1,6-6,0 1,6-6,0

Didmetro do arame de soldagem, mm 0,6-1,0 0,6-1,0 0,6-1,22 0,6-1,2 0,6-1,4

Modos de soldagem pulsada, Hz MMA: 0,2...500 - ajustavel; TIG: 0,2...500 - ajustavel; MIG/MAG: sinérgico

Hot-Start no método MMA Ajustavel

Arc Force no método MMA Ajustavel

Anti-Stick no método MMA Automético

Unigade de redugdo da tensdo em ligado / desligado

vazio

Tens&do em vazio no MMA, V 12/70

Tenséo de ignigédo do arco, V 110

Consumo nominal de poténcia, VA 42..48 | 52..62 | 65..77 | 79..93 | 106..12,2

Consumo maximo de poténcia, kVA 6,3 [ 8,1 | 9,4 | 11,5 [ 15,2

Eficiéncia, % 90

Refrigeragcado Ar adaptativo

Faixa de temperatura de operacéo, °C -25...+45

Dimensdes da caixa (C x L x A), mm 345x112x 345x112x 345x112x 390x145x 390x145x
290 290 290 335 335

Peso sem bobina e acessorios, kg 5,7 5,9 6,0 10,1 10,3

Grau de protegdo IP33

20,6...1,0 mm para soldagem em corrente pulsada com arame de ago e inox

-11- PATON StandardTIG DC MMA
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CONFIGURAGAO DAS FUNGOES DA MAQUINA

Quando o menu de configuragdes estd bloqueado, um cadeado fechado é exibido na tela: u , € 0 equipamento exibe o valor do
pardmetro principal do modo atual:

1) no modo MMA - corrente de soldagem;

2) no modo TIG - corrente de soldagem;

3) no modo MIG/MAG - tenséo de soldagem / corregéo de tensdo — modo pulsado;

4) no modo CLEAN -tenséo de limpeza.

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

1) selecionar qualquer fungdo no modo atual (girar para a direita/esquerda);

2) definir o valor do parametro selecionado (pressionar e girar);

3) restaurar todas as fungdes para as configuragdes de fabrica do programa atual (pressionar por mais de 12 s).

Pressione o botdo MODE para alterar o modo de operagédo da maquina (alternancia circular).

BLOQUEIO / DESBLOQUEIO DO MENU

Se 0 menu estiver bloqueado, o regulador 2 altera apenas o parametro principal do modo atual. Para desbloquear, pressione e segure
o regulador 2 por mais de 6 segundos. A animacéo de cadeado aberto sera exibida. Para bloquear, pressione e segure o regulador 2 por
mais de 6 segundos. A animagéo de cadeado fechado serd exibida e o menu serd bloqueado.

ALTERACAO PARA O MODO DE OPERACAO DESEJADO

Pressione o botdo MODE para alternar para o préximo modo de soldagem.

REDEFINIR TODAS AS FUNGOES DO MODO DE SOLDAGEM ATUAL

Pressione e mantenha pressionado o regulador 2 por mais de 12 segundos (ignore a animagéo do simbolo de cadeado) para restaurar
as configuragdes para os padrdes de fabrica. A contagem regressiva ‘333...222...111..." sera iniciada e, quando chegar a ‘000’, todas as
configuragdes do programa selecionado no modo de soldagem atual serdo restauradas para os padrdes de fabrica.

A redefinicdo dos parametros para cada programa de cada modo de soldagem é realizada separadamente, a fim de evitar a redefinigao
indesejada de outros programas e modos de soldagem.

ALTERAR O PROGRAMA DE SOLDAGEM

Em cada um dos métodos de soldagem MMA, TIG e MIG/MAG, é possivel armazenar e selecionar até 16 configuragdes diferentes de
soldagem. O numero da configuragéo (programa) atual é exibido no canto superior direito da tela. Quando a méquina é ligada pela
primeira vez, o programa n° ‘1’ é aplicado para cada método de soldagem.

Pressione o botdo PROG - o numero do programa atual sera exibido. Gire o botdo de controle (2) para selecionar outro programa e
pressione-o para confirmar sua selegdo — as configuragdes do programa escolhido serédo aplicadas.

Todas as alteragdes feitas nas configuragdes de soldagem da maquina séo salvas automaticamente no programa selecionado.

LISTA DE FUNGOES DA MAQUINA
Método de soldagem MMA

0) [-1-] corrente de soldagem - parametro principal exibido (padréao = 80 A);
a) 8...160 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-160;
... 200 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-200;
c) 12 ... 250 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-250;
) 12 ...270 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-270-400V;
e) 14...350 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-350-400V;
1) [H.St] poténcia do ‘Hot Start’ (padrdo = 50%);
a) O[OFF] ... 100% em correntes baixas (incremento de unidade 5%);
2) [t.HS] tempo do ‘Hot Start’ (padrdo=0.3s);
a) 0.1...1.0 s (incremento de unidade 0.1 s);
3) [Ar.F] poténcia do ‘Arc Force’ (padrao = 50%);
a) O[OFF] ... 100% em baixas correntes (incremento de unidade 5%);
4) [u.AF] limite do ‘Arc Force’ (padrdo =12 V);
a) 9...18V (incremento de unidade 1V);
5) [CVS]inclinagao da caracteristica volts-ampeéres (padrédo = 1.4 V/A);
a) 0.2 ... 1.8 V/A (incremento de unidade 0.4 V/A);
6) [Sh.A] modo ‘Short Arc’ (padrdo = OFF);
a) O[OFF] ... 3 niveis (incremento de unidade 1 nivel);
7) [BSn] dispositivo de redugao de tensao (padrdo = OFF);
a) ON - ativado;
b) OFF - desativado;

o
N
o

(X
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8)

[Po.P] modo pulso (padrdo = OFF);
a) ON - ativado;
b) OFF - desativado;

Parametros do modo de pulso MMA:

9) [-1-] corrente base (padrdo = 80 A);
a) 8...160 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-160;
b) 10 ... 200 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-200;
c) 12 ... 250 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-250;
d) 12 ...270 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-270-400V;
e) 14...350 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-350-400V;
10) [I.PS] corrente de pausa (padrao = 25 A);
a) 8...160 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-160;
b) 10 ... 200 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-200;
c) 12 ... 250 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-250;
d) 12 ...270 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-270-400V;
e) 14...350 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-350-400V;
11)  [Fr.P]frequéncia do pulso (padrdo = 5.0 Hz);
a) 0.2...500 Hz (incremento dindmico de unidade 0.1 Hz...1 Hz);
12) [dut] razdo impulso/pausa (balance) - € a porcentagem do pulso de corrente em relagdo ao periodo de repetigao dos pulsos
(padrdo = 50%);
a) 20 ... 80% (incremento de unidade 2%).
Método de soldagem TIG
0) [-2-] amperagem de soldagem - parémetro principal exibido (padrdo = 60 A);
a) 8...160 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-160;
b) 10 ... 200 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-200;
c) 12 ... 250 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-250;
d) 12 ...270 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-270-400V;
e) 14...350 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-350-400V;
1) [but] modo botao da tocha (padrdo = [HF2T]);
a) LIFT - modo de abertura por contato TIG-LIFT (tocha com vélvula);
b) LIFT2T - modo de botdo em 2 tempos por contato TIG-LIFT2T;
c) LIFT4T - modo de botdo em 4 tempos por contato TIG-LIFT4T;
d) HF2T - modo em 2 tempos sem contato TIG-HF2T;
e) HFA4T - modo em 4 tempos sem contato TIG-HFA4T;
2) [t.Pr]tempo de pré-gas (padrao=0.4s);
a) 0.1...25.0 s (incremento de unidade 0.1 s);
3) [t.PO]tempo de pés-gas (padrao =4.0s);
a) 1.0...35.0 s (incremento de unidade 0.1 s);
4) [Pr.A]l amperagem inicial (arco piloto) (padrao=20A);
a) 8...50 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-160;
b) 10 ... 50 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-200;
c) 12 ...50 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-250;
d) 12 ... 50 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-270-400V;
e) 14 ... 50 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-350-400V;
5) [Po.A]amperagem final (padrdo=20A);
a) 8...50 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-160;
b) 10 ... 50 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-200;
[9 12 ...50 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-250;
d) 12 ...50 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-270-400V;
e) 14 ...50 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-350-400V;
6) [t.uP]tempo de subida da corrente (padrdo=0.2 s);
a) O[OFF] ... 15.0 s (incremento de unidade 0.1 s);
7) [t.dn] tempo de descida da corrente (padrao=0.2 s);
a) O[OFF] ... 15.0 s (incremento de unidade 0.1 s);
8) [Po.P] modo pulso (padrédo = OFF);

a) ON - ativado;
b) OFF - desativado;

Parametros do modo de pulso TIG:

9)

[-2-] amperagem base - parametro principal exibido (padrdo = 60 A);
a) 8...160 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-160;

b) 10 ... 200 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-200;

c) 12 ... 250 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-250;

d) 12 ...270 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-270-400V;
e) 14...350 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-350-400V;
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10) [I.PS] amperagem de pausa (padrdo = 25 A);

a) 8...160 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-160;
) 10 ... 200 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-200;
) 12 ... 250 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-250;
)
)

Qoo

12 ...270 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-270-400V;
14...350 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-350-400V;
11) [Fr.P]frequéncia do pulso (padrdo =10.0 Hz);
a) 0.2...500 Hz (incremento de unidade dindmico 0.1 Hz...1 Hz);
12) [dut] ciclo impulso/pausa - é a percentagem do impulso de corrente em relagado ao periodo de repetigdo destes impulsos
(padréo = 50%);
a) 4 ...80% (incremento de unidade 2%);
13) [SPT] modo de soldagem SPOT (padrao = OFF);
a) ON - ativado;
b) OFF - desativado;
Parametros do modo SPOT/COLD:

@

14) [I.SPT] amperagem de spot (padrdo = 160 A);
a) 8...160 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-160;
b) 10 ... 200 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-200;
c) 12 ... 250 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-250;
d) 12 ...270 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-270-400V;
e) 14...350 A (incremento de unidade 1 A) para StandardTIG-350-400V;
15) [t.SP]tempo de spot (padrdao =0.02 s);
a) 0.01 ... 25.0 s (incremento de unidade dindmico 0.01 ...1's);
16) [t.PS]tempo de pausa (padrao =1 s);
a) OFF ...0.5...5.0 s (incremento de unidade 0.1 s).

Método de soldagem MIG/MAG

0) [-3-] tensao de soldagem - parametro principal exibido (padrdo=19.0 V);
a) 12,0...24,0 V (incremento de unidade 0,1 V) para StandardTIG-160;
b) 12,0...26,0 V (incremento de unidade 0,1 V) para StandardTIG-200;
c) 12,0...28,0 V (incremento de unidade 0,1 V) para StandardTIG-250;
d) 12,0...29,0 V (incremento de unidade 0,1 V) para StandardTIG-270-400V;
e) 12,0...32,0 V (incremento de unidade 0,1 V) para StandardTIG-350-400V;
1) [t.uP] tempo de subida da soldagem (padrdo =0.1s);
a) O[OFF] ... 5.0 s (incremento de unidade 0.1 s);
2) [t.dn] tempo de descida da soldagem (padrdo=0.1s);
a) O[OFF] ... 5.0 s (incremento de unidade 0.1 s);
3) [Ind] nivel de indutancia (padrao= 0);
a) -5 ... +5 (incremento de unidade 1 nivel);
4) [Po.P] modo de pulso (padrdao = OFF);
a) ON - ativado;
b) OFF - desativado;
Parametros do modo de pulso MIG/MAG:
5) [Adu] ajuste de tensdo 19.0 V - parametro principal (padrao = 0,0 V);
a) -5,0...+5,0 V (incremento de unidade 0.1 V) o comprimento do arco aumenta com o valor do parametro;
6) [tYP] material do arame (padrédo = Fe);
a) Fe — arame de ago comum do tipo ER70S-6 (usar gas® de proteg&o 82% Ar + 18% CO, apenas);
b) St.St - arame de ago inox do tipo ER308L/ER316L (usar gas® de protegdo 98% Ar + 2% CO, apenas);
c) AL.Si - arame de aluminio-silicio do tipo ER4043 (usar gas® de protegéo 100% Ar apenas);
d) AL.Mg - arame de aluminio-magnésio do tipo ER5356 (usar gas® de protegao 100% Ar apenas);
7) [dia] diametro do arame (padrao = 0.8 mm);
a) 0.6...0.8 para arame de ago e inox StandardTIG-160;
b) 0.6...1.0 mm para arame de ago e inox StandardTIG-200/250;
c) 0.6...1.2 mm para arame de ago e inox StandardTIG-270/350-400V;
d) 0.8...1.2 mm para arame de aluminio.

Modo de limpeza/polimento eletroquimico

0) [-4-] tenséo - pardmetro principal (padrdo = 12.0 V);
a) 8...12V (incremento de ajuste 0.5 V).

*taxa recomendada de consumo do gés de protec&o: 7 I/min ou mais para baixa corrente, e a partir de 14 I/min para corrente de 150-200 A
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ASSISTENCIA DE GARANTIA

Prezado cliente!

A PATON INTERNATIONAL agradece a sua escolha pelos produtos PATON™ e garante a alta qualidade e o funcionamento impecével

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
verificar o correto preenchimento do certificado de garantia: o nome do modelo adquirido e o seu nimero 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 mecanicos no equipamento de soldadura!

O prazo da garantia principal para os equipamentos de soldadura é:

Modelo do dispositivo Periodo de garantia
StandardTIG-160 5 anos
StandardTIG-200
StandardTIG-250
StandardTIG-270-400V Sanos
StandardTIG-350-400V 2 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
proprietério do equipamento inversor PATON™:

-efetuar o diagndstico e determinar a causa da avaria;

-fornecer as pegas e componentes necessarios para a reparagao;

-efetuar a reparagao do equipamento avariado;

-realizar os testes do equipamento reparado.

As obrigagdes principais de garantia ndo se aplicam aos equipamentos:

-com danos mecéanicos que afetaram o funcionamento do aparelho (deformagao da carcaga 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 uma avaria;

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

-que falharam devido ao acumulo de p6 condutivo (p6 de carvéo, aparas de metal etc.) no interior;

-em caso de tentativa de reparagéo nédo autorizada das suas partes e/ou substituicdo de componentes eletronicos.

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 reclamagdes sao aceites no prazo
maximo de duas semanas apds a venda:

-botéo de ligar/desligar;

-botdes de regulagédo dos parametros de soldadura;

-conectores para ligagdo de cabos e mangueiras;

-conectores de controlo;

-cabo de alimentagéo e ficha do cabo de alimentacéo;

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

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

As reclamacgoes sédo aceites no prazo méaximo de duas semanas apés a venda.

O vendedor reserva-se o direito de recusar a prestagao 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 certificado de garantia pelo proprietario;

-em caso de auséncia de preenchimento correto ou de qualquer preenchimento do certificado de garantia 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 localizagéo e os contactos do centro de assisténcia mais
préximo.
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INFORMAGOES SOBRE A ELIMINAGAO DE EQUIPAMENTOS USADOS

O simbolo presente nos produtos indica que o dispositivo ndo deve ser eliminado juntamente g~ ~
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 preservagédo dos
recursos naturais e para a prevengdo da poluicdo ambiental. O incumprimento das
recomendagdes acima pode resultar em coimas de acordo com a legislagdo em vigor.

CONTACTE O REVENDEDOR MAIS PROXIMO OU O IMPORTADOR PARA OBTER MAIS
INFORMAGOES SOBRE A RECICLAGEM DO DISPOSITIVO.

Data de recegdo para reparagao " ", 20,

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:

Dataderece¢doparareparagéo " "j20____

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:
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Data de recegdo para reparagao

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:

Data de recegdo para reparagao

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:

Data de recegdo para reparagao | 20

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:
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Data de recegdo para reparagao

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:

Data de recegdo para reparagao

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:

Data de recegdo para reparagao | 20,

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:
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Data de recegdo para reparagao

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:

Data de recegdo para reparagao

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:

Data de recegdo para reparagao | 20

(assinatura)

Sinais de avaria:

Causa:
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