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DECLARAÇÃO UE DE  
Fabricante 

PATON INTERNATIONAL LLC 
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UCRÂNIA 

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

Designação do 
produto: 

PATON™ MasterTIG-200 AC/DC 
 

O objeto da declaração está em conformidade com as seguintes diretivas e 
normas relevantes: 

Diretivas e Normas:  
Segurança de máquinas – Equipamento 
elétrico de máquinas: EN IEC 60204-1:2018 

Equipamento de soldagem a arco – Parte 
1: Fontes de energia de soldagem 

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

Equipamento de soldagem a arco – Parte 
10: Requisitos de compatibilidade 
eletromagnética (EMC)  

EN IEC 60974-10:2014/A1:2015 

EN IEC 60974-10:2021/A1:2021 

 
Assinado em nome de: PATON International LLC 
Local e Data: 03045 Kyiv, UCRÂNIA 20.07.2025 
 
 
 
 
Assinatura 

 

Nome, Função: Mark Tokmakov 
 Diretor Técnico  

 
PATON International LLC 

Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv 
Tel: +380 800 500 600  
E-Mail: office@paton.ua  

mailto:office@paton.ua
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O equipamento de soldagem foi fabricado de acordo com as normas técnicas e as regras 
estabelecidas de segurança. No entanto, em caso de utilização incorreta, podem surgir os 
seguintes perigos: 
- lesões ao pessoal de operação ou a terceiros; 
- danos ao próprio equipamento ou aos bens materiais da empresa; 
- interrupção do processo de trabalho eficaz. 
Todas as pessoas envolvidas na colocação em funcionamento, operação, manutenção e 
assistência técnica do equipamento devem: 
- passar por certificação adequada; 
- possuir conhecimentos de soldagem; 
- cumprir rigorosamente este manual de instruções. 
As falhas que possam reduzir a segurança devem ser eliminadas imediatamente. 

REGRAS DE SEGURANÇA 

 

PERIGO DE CORRENTE DA REDE E DA CORRENTE DE ARCO 
- o choque elétrico pode ser fatal; 
- os campos magnéticos gerados por esta máquina 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 área de soldagem; 
- o cabo de soldagem deve ser robusto, intacto e isolado. Conexões soltas e cabos danificados 
devem ser substituídos imediatamente. Os cabos de alimentação e da máquina de solda devem 
ser verificados regularmente por um eletricista quanto à integridade do isolamento; 
- nunca remova a tampa externa durante o uso do equipamento. 

 PERIGO DA RADIAÇÃO DO ARCO DE SOLDAGEM 
É proibido observar o arco de soldagem a olho nu. O arco e as projeções geradas durante o trabalho 
podem queimar a pele ou provocar incêndio, por isso deve-se sempre usar máscara de proteção 
com filtro escurecido (DIN 9–10). Pessoas presentes na área de operação do equipamento devem 
proteger os olhos com óculos de proteção especiais ou utilizar telas incombustíveis que absorvam 
a radiação. 

 PERIGO DE GASES E VAPORES NOCIVOS 
- a fumaça e os gases nocivos gerados devem ser removidos da zona de trabalho com dispositivos 
adequados; 
- deve-se garantir ventilação suficiente de ar fresco; 
- vapores de solventes não devem entrar na zona de radiação do arco de soldagem. 

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

 PERIGO DE FAÍSCAS  
- remover materiais inflamáveis da zona de trabalho; 
- não é permitido realizar trabalhos de soldagem em recipientes que contenham ou tenham 
contido gases, combustíveis ou derivados de petróleo. Existe risco de explosão dos resíduos 
desses produtos; 
- em locais com risco de incêndio ou explosão, devem ser seguidas regras específicas, de acordo 
com normas nacionais e internacionais. 

 EQUIPAMENTO DE PROTEÇÃO INDIVIDUAL 
Para proteção pessoal, devem ser seguidas as seguintes regras: 
- usar calçado resistente com propriedades isolantes, inclusive em condições úmidas; 
- proteger as mãos com luvas isolantes; 
- proteger os olhos com máscara de proteção equipada com filtro contra radiação ultravioleta, 
conforme normas de segurança; 
- utilizar apenas vestuário adequado (retardante de chama). 

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

O conjunto do dispositivo pode incluir: 

 

LIGAÇÕES, CONTROLOS E INDICAÇÕES 

Aspeto e ligações 

                                                         
 
 
 

Aspeto e ligações do MasterTIG-200 AC/DC 
1. Ecrã LCD a cores; 
2. Painel de controlo; 
3. Conector para escova PATON BRUSH; 
4. Tomada para controlo remoto (pedal, tocha de soldadura com regulador de corrente); 
5. Encaixe para mangueira de gás na tocha; 
6. Interruptor ligar/desligar; 
7. Cabo de alimentação; 
8. Encaixe para garrafa de gás de proteção; 
A – Conector de potência, ‘+’ (vermelho); 
B – Conector de potência, ‘-’ (preto).  

 

Manual de 
operação 

 

* exceto para modelos com índice ‘WA’ 

 

Conector pneumático de 
engate rápido, 8 mm 

Escova de polimento e 
limpeza PATONBRUSH* 

1
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Painel de controlo do dispositivo 

 
 
 

MasterTIG-200 AC/DC painel de controlo do dispositivo 
1. Botão BACK – pressione para voltar ao nível de menu anterior. Na função Gas Test, liga/desliga a purga do canal com gás de proteção; 
2. Botão MAIN: 

a) Pressione para abrir o ecrã Main Current nos modos TIG, SPOT ou MMA. Pressões repetidas nos modos TIG e SPOT ativam 
a opção Gas Test / retornam ao ecrã Main Current; 

b) Pressione para abrir o ecrã de seleção do tipo de operação (Cleaning/Polishing) no modo CLEAN; 
3. Botão OPTIONS – pressione para abrir o menu: 

a) ADDITIONAL PARAMETERS – configurações do método de soldadura selecionado: 
i) Para o método de soldadura TIG: 

(1) Button mode – selecione o modo do botão da tocha: 2Т/4Т; 
(2) Burn mode – selecione o modo de ignição do arco: TIG lift (disponível apenas para DC) ou HF; 
(3) Remote control – pode desligar ou selecionar um dos dois dispositivos de controlo remoto de soldadura: 

(a) Torch ajusta a corrente de soldadura no intervalo de 5 .. 200 A; 
(b) Pedal – ajusta a corrente de soldadura no intervalo de Start current .. Main current; 

ii) Para o método de soldadura SPOT: 
(1) Button mode – selecione o modo do botão da tocha: 2Т/4Т; 

iii) Para o método de soldadura MMA: 
(1) Anti-Stick – ligar/desligar a função; 
(2) Arc boost – ajustar o aumento da corrente do arco no intervalo 0..100 %; 

b) OPEN – carregar os parâmetros de soldadura guardados (Saves). Selecione os Saves pretendidos e pressione o botão para 
aplicar os parâmetros de soldadura; 

c) SAVE AS – guardar os parâmetros de soldadura na memória da máquina. Selecione os Saves e pressione o botão para 
gravar os parâmetros de soldadura atuais; 

4. Botão MENU – pressione para abrir o ecrã com as opções: 
a) MODE – selecionar o modo de funcionamento da máquina: 

i) TIG – soldadura com cordão contínuo com elétrodo de tungsténio em gás de proteção; 
ii) SPOT – soldadura por pontos com elétrodo de tungsténio em gás de proteção; 
iii) MMA – soldadura manual a arco com elétrodo revestido; 
iv) CLEAN – limpeza eletroquímica de variações de cor e óxidos de soldadura, bem como polimento de superfícies em 

aço inoxidável; 
b) MAIN – aceder ao ecrã dos parâmetros principais do modo; 

i) STORAGE – menu para trabalhar com programas de soldadura guardados. Rode o botão de controlo para selecionar 
os Saves pretendidos. Pressione o botão para carregar os parâmetros dos Saves selecionados; 

ii) Pressione o botão OPTIONS para abrir o menu dos Saves guardados: 
(1) Rename – alterar o nome dos Saves utilizando o teclado no ecrã; 
(2) Copy – rode o botão para selecionar o espaço de gravação e pressione para guardar os parâmetros atuais no 

espaço escolhido; 
(3) Restore – pressione o botão, leia o aviso e pressione novamente para repor o nome e os parâmetros dos Saves 

atuais para os valores predefinidos;  

1 

2 

3 
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c) SETTING – pressione para abrir o menu de definições da máquina de soldadura: 
i) AUTOSAVE – pressione o botão para ativar/desativar a função de gravação automática das alterações de 

parâmetros nos Saves atuais; 
ii) GAS TEST WHEN MACHINE ON – pressione o botão do regulador para ativar/desativar a função de purga automática 

do canal com gás de proteção quando o dispositivo é ligado, durante a duração do Gas Test; 
iii) LANGUAGE – pressione para abrir a seleção de idioma do menu da máquina. Rode o botão para escolher o idioma 

e pressione para confirmar – o idioma do menu será alterado para o selecionado; 
iv) GENERAL INFORMATION – pressione para ver as informações sobre este dispositivo MasterTIG-200 AC/DC; 
v) RESTORE TO THE FACTORY STATE – pressione o botão para abrir o aviso sobre a reposição das definições de 

fábrica. Pressione novamente para confirmar a decisão. Os nomes e parâmetros dos Saves e as definições gerais 
do dispositivo serão repostos para os valores de fábrica; 

5. Botão do regulador – rode para visualizar e selecionar as opções do menu, depois pressione para confirmar a seleção. 

Ecrã LCD 
O ecrã mostra o modo de soldadura e os respetivos parâmetros. Contém as seguintes áreas de visualização e indicadores: 
 
 
 

 
Indicadores do ecrã 

1.  – Ícone para definir o tipo de corrente de soldadura (DC – corrente contínua, AC – corrente alternada, MIX – corrente mista, 
disponível apenas para soldadura TIG). Selecione-o rodando o botão e pressione o botão para escolher o tipo de corrente e definir os 
seus parâmetros; 

2.  – Ícone para definir o tempo de teste de purga do canal com gás de proteção. Selecione-o rodando o botão e pressione o botão 
para definir o tempo de purga de teste (1–60 s). Pressione o botão BACK para ativar a purga do canal durante o tempo definido; 

3. Exibição digital e gráfica do valor do parâmetro de soldadura selecionado; 
4. Nome do parâmetro de soldadura selecionado; 
5. Indicador do método de ignição do arco. Pode assumir os seguintes valores: 

a)  – ignição de arco sem contacto por descarga de alta frequência (HF); 

b)  – ignição de arco por contacto (TIG lift). Disponível apenas com corrente contínua (DC); 
6. Indicador do método de soldadura definido. Pode assumir os seguintes valores: 

a) TIG – soldadura com eletrodo de tungsténio em gás de proteção; 
b) SPOT – soldadura por pontos com eletrodo de tungsténio em gás de proteção; 
c) MMA – soldadura manual a arco com eletrodo revestido; 

7. Indicador do tipo de corrente de soldadura definido. Pode assumir os seguintes valores: 
a) DC – corrente contínua; 
b) AC – corrente alternada; 
c) MIX – corrente mista; 

8. Indicador do modo de operação do botão da tocha. Não disponível quando o pedal de controlo remoto está ligado; 
9. Ícone de dica que indica que as definições de todas as funções e modos nesta linha do ecrã estão disponíveis no menu do botão 

OPTIONS ; 
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10. Nome dos parâmetros de soldadura atuais guardados; 

11.  – Indicador da purga de teste do gás de proteção. O número indica o tempo de purga, em segundos. O indicador apaga-se 
após a conclusão da purga; 

12.  – Indicador de sobreaquecimento do dispositivo. Quando o indicador aparece, a máquina de soldadura pára de soldar/limpar, 
mas o ecrã continua a funcionar. Após o arrefecimento, a soldadura/limpeza é retomada; 

13. Indicador de ativação do controlo remoto. Pode assumir os seguintes valores: 

-  – pedal para controlo contínuo da corrente de soldadura; 

-  – tocha com módulo para regulação contínua da corrente de soldadura; 

14.  – Indicador de que todas as alterações dos valores dos parâmetros de soldadura foram guardadas com sucesso no Save 
atual na memória da máquina; 

15. Diagrama de ciclo do modo de soldadura definido; 

16.  – Mudança para o modo de operação e menu ADDITIONAL PARAMETERS; 
17. Linha dos parâmetros de soldadura atuais. 

INSTALAÇÃO 

A máquina de soldadura destina-se à soldadura manual a arco com eletrodo revestido, à soldadura em gás de proteção de árgon, bem 
como à limpeza de superfícies de aço inoxidável de descolorações e óxidos e ao seu polimento. Qualquer outra utilização da máquina 
é considerada inadequada. O fabricante não é responsável por danos resultantes da utilização incorreta da máquina. A utilização 
adequada exige o cumprimento das instruções contidas neste manual de operação. 

REQUISITOS DE INSTALAÇÃO 
A máquina deve ser colocada de modo a garantir a livre entrada e saída do ar de arrefecimento através das aberturas de ventilação 
nos painéis frontal e traseiro. Certifique-se de que o pó metálico (por exemplo, durante o lixamento) não é aspirado diretamente 
para o interior da máquina. 

LIGAÇÃO À REDE ELÉTRICA 
A máquina de soldadura MasterTIG-200 AC/DC foi concebida para ser alimentada por uma tensão de rede de 230 V (190–260 V). 
Consumo máximo de energia: 6,3 kW. 
As normas de segurança exigem a ligação à terra do corpo da máquina. É essencial ligar a MasterTIG-200 AC/DC a uma tomada com 
ligação à terra. 
 
Atenção! Ao ligar a máquina a uma tensão de rede superior a 270 V, todas as obrigações de garantia do fabricante tornam-se inválidas! 
Esta situação pode ocorrer devido a um grande desequilíbrio de tensão de fase na rede padrão ou ao utilizar uma ligação não padrão. A 
ficha de rede, a secção dos cabos e os fusíveis devem ser dimensionados de acordo com os dados técnicos da máquina. 
DEFINIÇÃO DO IDIOMA DO MENU DO DISPOSITIVO 
Siga estas instruções para definir o idioma da interface do dispositivo: 
1. Pressione o botão MENU; 
2. Rode o botão para selecionar o item de menu SETTINGS e pressione o botão; 
3. Rode o botão para selecionar o item de menu LANGUAGE e pressione o botão; 
4. Rode o botão para selecionar o idioma da interface desejado e pressione o botão; 
5. Pressione o botão MAIN para regressar ao ecrã principal do dispositivo. 
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DIAGRAMA DE LIGAÇÃO DA MÁQUINA PARA SOLDADURA A ARCO COM ELETRODO DE TUNGSTÉNIO EM GÁS INERTE (TIG, SPOT) 

 
DIAGRAMA DE LIGAÇÃO DA MÁQUINA PARA SOLDADURA A ARCO MANUAL COM ELETRODO REVESTIDO (MMA)

 
 

DIAGRAMA DE LIGAÇÃO DA MÁQUINA PARA LIMPEZA / POLIMENTO (CLEAN) 

  



 

PATON MasterTIG-200 AC/DC                                  -10- 

MasterTIG-200 AC/DC ESPECIFICAÇÕES 

Principais características de soldagem  
Modo de operação principal TIG 
Modos de operação adicionais SPOT, ММА, CLEAN 
Alimentação 50/60 Hz, V 230 (190..260) 
Consumo máximo de potência, kW 6,3 
Eficiência, % Superior a 80 
Tensão em vazio, V 60..80 

Ciclo de trabalho 

DC (Corrente contínua) 
126 А 100% 
200 А 40% 

AC(Corrente alternada) 
140 А 100% 
200 А 50% 

Funções nos modos de soldagem 
Partida do arco sem contato (HF) TIG DC/AC/MIX, SPOT DC/AC 
Partida do arco por contato (TIG Lift) TIG DC 

Soldagem em corrente contínua (DC) 
Modos de soldagem TIG, SPOT, MMA 

Soldagem em corrente alternada (AC) 
Modos de soldagem TIG, SPOT 
Frequência da corrente, Hz 15..200 
Balanço de polaridade em AC, % 15..85 

Soldagem em corrente mista (MIX) 
Modos de soldagem TIG 
Frequência de pulsos, Hz  15..200 
Balanço de pulsos, % 15..85 
Balanço MIX, % 15..85 
Frequência MIX, Hz 1..10 

Funções de controle remoto 
Suporte aos ciclos do botão da tocha TIG (2Т, 4Т), SPOT (2Т, 4Т) 
Ajuste progressivo de corrente em TIG pedal, tocha 

Funções do gás de proteção  
Teste de purga de gás, s 1..60 
Pré-purga de gás, s 0..15 
Pós-purga de gás, s 0..15 

Parâmetros da soldagem TIG (eletrodo de tungstênio) 
Corrente inicial, A 5..200 
Tempo de subida de corrente, s 0..15 
Corrente principal, A 5..200 
Tempo de descida de corrente, s 0..15 
Corrente final, A 5..200 

Parâmetros da soldagem por pontos (SPOT)  
Corrente principal, A 5..200 
Tempo de ponto, s 0,01..20 
Número de pontos 1,2,3,4,5, ∞ 
Intervalo entre pontos, s 0,1..10 

Parâmetros da soldagem manual por arco (MMA) 
Corrente principal, A 10..200 
Força do Hot Start, % 0..100 (corrente total com Hot Start ≤ 200 A) 
Tempo do Hot Start, s 0,1..1,0 
Função Anti-Stick ON/OFF 
Arc boost, % 1-100 

Especificações gerais 
Grau de proteção IP23 
Idioma da interface UKR, ENG, RUS 
Armazenamento dos parâmetros de soldagem Automático, 10 salvamentos 
Dimensões da caixa (C×L×A), mm 465 х 150 х 350 
Peso, kg 12,5 
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SELEÇÃO E AJUSTE DAS FUNÇÕES DA MÁQUINA 

Ajuste da soldagem Tungsten inert gas (TIG)  
1. Gas test – tempo de purga do canal com gás de proteção (1..60 s); 
2. Type of current – tipo de corrente de soldagem: 

a) DC – soldagem com corrente contínua; 
b) AC – soldagem com corrente alternada. Configurações disponíveis: 

i) Balance АС – proporção entre pulsos de polaridade positiva e negativa (15..85%); 
ii) Frequency АС – frequência da corrente de soldagem (15..200 Hz); 

c) MIX – soldagem com corrente mista. Configurações disponíveis: 
i) Balance АС – proporção entre pulsos positivos e negativos da componente AC (15..85%); 
ii) Frequency АС – frequência da corrente de soldagem (15..200 Hz); 
iii) Balance MIX – proporção entre componente AC e DC (15..85%); 
iv) Frequency MIX – frequência de comutação entre corrente alternada e contínua (1..10 Hz); 

3. Pre flow – tempo de pré-fluxo do gás de proteção (0..15 s); 
4. Start current – corrente de abertura do arco, corrente inicial no ciclo 4T (5 A...Main current); 
5. Rise time  – tempo de aumento da corrente de Initial current para Main current (0..15 s); 
6. Main current – corrente principal de soldagem (5..200 A); 
7. Pulse mode – ajuste do tipo e dos parâmetros da corrente pulsada. Disponível apenas para DC ou AC; 

a) Normal – soldagem com corrente pulsada de frequência única; 
i) Pulse balance – relação entre a duração dos pulsos de Main current e Low current (15..85%); 
ii) Pulse frequency – frequência de pulsação da corrente de soldagem (0,1..200 Hz); 
iii) Low current – valor mínimo da corrente pulsada (5 A..(Main current-5 A) ); 

b) Double – combinação de pulsação de baixa frequência com pulsação automática de alta frequência. Disponível apenas 
para DC; 
i) Pulse balance – relação entre a duração dos pulsos de Main current e Low current (15..85%); 
ii) Pulse frequency – frequência de pulsação da corrente de soldagem (0,1..200 Hz); 
iii) Low current – valor mínimo da corrente pulsada (5 A..(Main current-5 A) ); 

8. Fall time  – tempo de redução da corrente de Main current para Finish current (0..15 s); 
9. Finish current – corrente final (corrente de preenchimento da cratera) (5 A…Main current); 
10. Post flow – tempo de pós-fluxo do gás de proteção após o desligamento do arco (0..15 s); 
11. Additional parameters – parâmetros adicionais do método TIG: 

a) Button mode – modo dos botões da tocha: 2Т/4Т; 
b) Burn mode – métodos de abertura do arco: 

i) HF – abertura do arco sem contato por descarga de alta frequência. Disponível com qualquer tipo de corrente; 
ii) TIG lift – abertura do arco por contato. Disponível apenas com corrente contínua (DC); 

c) Remote control – controle remoto do processo de soldagem com dispositivos especiais: 
i) Torch – controle de soldagem pela tocha com botão de comando e regulador de corrente. No visor aparece o 

indicador ; 
ATENÇÃO! A tocha com controle remoto ajusta a corrente em toda a faixa (5..200 A). O valor de Main current não a limita! 

ii) Pedal – ontrole da corrente pelo pedal na faixa: Start current...Main current. Os ciclos 2T/4T não funcionarão, 

mesmo se selecionados no menu. No visor aparecem o indicador  e o valor da corrente.  
ATENÇÃO! Se o valor de Start current for igual ao de Main current, não é possível ajustar a corrente com o pedal. O indicador do pedal 

exibirá um ponto de aviso: ! 

Ajuste da soldadura por pontos (SPOT) 
1. Gas test – tempo de purga do canal com gás de proteção (1..60 s); 
2. Type of current – tipo de corrente de soldadura: 

a) DC – soldadura com corrente contínua; 
b) AC – soldadura com corrente alternada. Definições disponíveis: 

i) Balance АС – relação entre impulsos de polaridade positiva e negativa (15..85%); 
ii) Frequency АС – frequência da corrente de soldadura (15..200 Hz); 

3. Pre flow – tempo de pré-fluxo do gás de proteção (0..15 s); 
4. Start current – corrente de iniciação do arco, corrente inicial do ciclo 4T (5 A…Main current); 
5. Main current – corrente principal de soldadura (5..200 A); 
6. Spot time – duração de manutenção do arco de ponto (0,01..20 s); 
7. Number of spots –– número de pontos realizados após pressionar o botão da tocha (1, 2, 3, 4, 5, infinito); 
8. Time between points – duração da pausa entre os pontos de soldadura (0,1..10 s); 
9. Post flow – tempo de fluxo de gás de proteção após terminar a soldadura (0..15 s); 
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10. Additional parameters – parâmetros adicionais do modo SPOT: 
a) Button mode – modo dos botões da tocha: 2Т/4Т. 

Ajuste da soldadura por arco manual (MMA)  
1. HOT START – percentagem de aumento inicial do Main current (0..100%). A função é ativa desde o momento da ignição do arco 

durante todo o tempo de Hot Start. Melhora a ignição do arco e a penetração inicial, mas aumenta o consumo de corrente. O 
dispositivo não permite ajustar o valor de Hot Start de forma que a soma da corrente de soldadura ultrapasse 200 A; 

2. HOT START TIME – duração da função Hot Start (0.1..1 s); 
3. MAIN CURRENT – corrente principal de soldadura (10..200 A); 
4. ADDITIONAL PARAMETERS – parâmetros adicionais do modo MMA: 

a) Anti-Stick – o dispositivo reduz a corrente de soldadura, permitindo separar o eletrodo da peça sem risco de ignição 
acidental do arco; função ligar/desligar; 

b) Arc boost – quando a tensão do arco cai abaixo do mínimo necessário para a sua combustão estável, a corrente de 
soldadura aumenta pelo valor de Arc boost (0..100%). 

Seleção dos modos de limpeza/polimento (CLEAN) 
1. CLEANING – limpeza de superfícies metálicas e cordões de soldadura de óxidos e manchas, através de polimento eletroquímico; 
2. POLISHING – alisamento de superfícies metálicas rugosas através de polimento eletroquímico. 

Repor o dispositivo para as configurações de fábrica 
Siga as instruções para repor todos os programas guardados em todos os modos para as configurações de fábrica: 
1. Prima o botão MENU; 
2. Selecione a opção Settings; 
3. Selecione Restore to factory state e confirme a sua escolha. 

Função de controlo remoto da corrente de soldadura 

Esta função permite controlar remotamente a corrente de soldadura no modo TIG utilizando um pedal ou uma tocha equipada com um 
módulo de regulação de corrente. O controlo remoto funciona com qualquer tipo de corrente, em modo contínuo ou em modo de pulso 
convencional, exceto no modo Double. 

Ligação do pedal 
Siga os passos abaixo para começar a trabalhar com o pedal de regulação de corrente: 
1. Ligue o dispositivo MasterTIG-200 AC/DC e selecione o modo TIG; 
2. Defina os limites da faixa de corrente de soldadura: Initial current - limite inferior e Main current - limite superior regulado pelo pedal; 
3. Ligue o conector do pedal à tomada 4. Desligue o contato do botão da tocha, caso esteja ligado aí; 
 
ATENÇÃO! A utilização do pedal exclui o funcionamento nos ciclos 2T e 4T! 
 
4. Prima o botão OPTIONS; 
5. O No menu ADDITIONAL PARAMETERS, abra a secção REMOTE CONTROL com o botão regulador e selecione Pedal; 
6. Prima o botão MAIN para regressar ao ecrã com Main current. 

O indicador  aparecerá na linha superior e o ícone do pedal de ajuste de corrente será exibido no ecrã: . Mostra os 
limites inferior e superior da corrente de soldadura, bem como o seu valor atual. 
Ajuste o modo e pode começar a soldar. Uma pressão mínima no pedal inicia a abertura do arco com a Start current. A corrente de 
soldadura é controlada pela pressão no pedal. Se o pedal for totalmente pressionado, será definido o valor máximo da corrente (Main 
current O uso do pedal permite alterar suavemente a corrente de soldadura de Start current para Main current durante o processo de 
soldadura. 

Ligação da tocha com regulador de corrente  
Siga os passos abaixo para trabalhar com uma tocha equipada com um módulo de regulação da corrente de soldadura: 
1. Ligue o dispositivo MasterTIG-200 AC/DC e configure-o para o método de soldadura TIG; 
2. Ligue a tocha ao conector A, a mangueira de gás ao encaixe 5 e o conector do botão à tomada 4; 
3. Prima o botão OPTIONS; 
4. No menu Additional parameters, abra a secção Remote control com o botão rotativo e selecione o item Torch; 
5. Na secção Button mode, selecione o ciclo de operação desejado do botão da tocha: 2T ou 4T; 

6. Prima o botão MAIN para regressar ao ecrã Main current. O indicador  aparecerá na parte superior. 
Após configurar o modo, pode começar a soldar. Prima o botão da tocha para iniciar o arco na Initial current. 
Dependendo do ciclo definido 2T ou 4T, a corrente de soldadura atingirá o valor definido pelo módulo de controlo da corrente da tocha 
automaticamente ou após libertar o botão. 
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A corrente de soldadura pode ser ajustada suavemente através do regulador da tocha em toda a gama (5..200 A). 
 
 
 
 
 
 
S1 – ligação do botão da tocha 
R1 – ligação do potenciómetro de 10 kΩ 
 
 
 
 
 
 

 
                                                        Diagrama de ligação da tomada do botão da tocha / pedal 

 

Trabalhar nos modos de limpeza / polimento de superfícies metálicas (CLEAN) 

Siga os passos abaixo para limpar ou polir superfícies metálicas utilizando o dispositivo MasterTIG-200 AC/DC: 
1. Ligue a peça a ser trabalhada ao conector A + utilizando a pinça do cabo de massa; 
2. Ligue o cabo da escova PATON BRUSH ao conector 3; 
3. Ligue o dispositivo MasterTIG-200 AC/DC; 
4. Prima o botão MENU; 
5. Utilize o botão rotativo para selecionar o item CLEAN no menu MODE; 
6. Utilize o botão para selecionar o modo desejado da escova: CLEANING ou POLISHING, e prima o botão para confirmar; 
7. Mergulhe a extremidade de trabalho da escova PATON BRUSH num líquido de passivação e toque com ela na peça a ser limpa ou 

polida; 
8. Mova a escova ao longo da superfície a ser limpa ou polida. 
 
ATENÇÃO! Não pressione a escova com força contra a superfície a ser tratada. 
Basta tocar levemente com a escova; não impeça a formação de microdescargas entre a escova e a superfície metálica. 

ASSISTÊNCIA DE GARANTIA 

Prezado cliente! 
A PATON INTERNATIONAL agradece a sua escolha pelos produtos PATON™ e garante a alta qualidade e o funcionamento impecável 
deste produto, desde que sejam respeitadas as regras de utilização. 
 

ATENÇÃO!!! Antes de utilizar o equipamento, recomendamos consultar o manual de utilização completo, bem como 
verificar o correto preenchimento do certificado de garantia: o nome do modelo adquirido e o seu número de série devem 
ser idênticos aos registados no certificado de garantia. Não é permitido efetuar alterações ou correções no certificado. 

OBRIGAÇÕES DE GARANTIA  
A PATON INTERNATIONAL garante o bom funcionamento da fonte de alimentação caso o consumidor cumpra as condições de 
utilização, armazenamento e transporte. 
 
ATENÇÃO! A assistência gratuita de garantia não é aplicável em caso de danos mecânicos no equipamento de soldadura! 
 
O prazo da garantia principal para os equipamentos de soldadura é: 
 

Modelo do dispositivo Período de garantia 
MasterTIG-200 AC/DC 2 anos 

O período 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 condições de utilização – remover a 
tampa de proteção 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 distância suficiente para evitar danos às soldaduras dos componentes 
eletrónicos e às peças mecânicas. 
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Durante o período principal de garantia, o vendedor compromete-se (em caso de reparação em garantia) a prestar gratuitamente ao 
proprietário do equipamento inversor PATON™: 

- efetuar o diagnóstico e determinar a causa da avaria; 
- fornecer as peças e componentes necessários para a reparação; 
- realizar a substituição das peças e componentes defeituosos; 
- realizar os testes do equipamento reparado. 
 

As obrigações principais de garantia não se aplicam aos equipamentos: 
- com danos mecânicos que afetaram o funcionamento do aparelho (deformação da carcaça e peças devido a queda de altura 
ou queda de objetos pesados sobre o equipamento, saída de botões e conectores); 
- com vestígios de corrosão que causaram o estado defeituoso; 
- que falharam devido à ação de forte humidade sobre os elementos de potência e eletrónicos; 
- que falharam devido ao acúmulo de pó condutivo (pó de carvão, aparas de metal etc.) no interior;  
- em caso de tentativa de reparação independente das suas partes e/ou substituição de componentes eletrónicos. 

 
As obrigações principais de garantia também não se aplicam aos elementos externos do equipamento que se tornaram defeituosos 
devido ao contacto físico, bem como aos materiais consumíveis/acessórios, para os quais as reclamações são aceites no prazo 
máximo de duas semanas após a venda: 

- botão de ligar/desligar; 
- botões de regulação dos parâmetros de soldadura; 
- conectores para ligação de cabos e mangueiras; 
- conectores de controlo; 
- cabo de alimentação e ficha do cabo de alimentação; 
- pega de transporte, alça de ombro, mala, caixa; 
- porta-elétrodos, grampo de massa, tocha, cabos e mangueiras de soldadura. 

As reclamações são aceites no prazo máximo de duas semanas após a venda. 
 
O vendedor reserva-se o direito de recusar a prestação da reparação em garantia, ou de considerar como data de início das obrigações 
de garantia o mês e o ano de fabrico do equipamento (determinados pelo número de série): 

- em caso de perda do passaporte pelo proprietário; 
- em caso de ausência de preenchimento correto ou de qualquer preenchimento do passaporte pelo vendedor no momento da 
venda do equipamento. 

 
O prazo da garantia é prolongado pelo período em que o equipamento permanecer em assistência de garantia no centro de assistência. 
 
Contacte o seu revendedor para obter informações sobre a localização e os contactos do centro de assistência mais próximo. 

INFORMAÇÕES SOBRE A ELIMINAÇÃO DE EQUIPAMENTOS 
USADOS 

O símbolo presente nos produtos indica que o dispositivo não deve ser eliminado juntamente 
com os resíduos domésticos. O dispositivo deve ser entregue num ponto de recolha de 
equipamentos elétricos e eletrónicos para reciclagem, onde será aceite gratuitamente. 
As informações sobre os pontos de recolha de equipamentos usados podem ser encontradas 
em sites oficiais. A eliminação correta, em conformidade com a Diretiva 2012/19/UE (REEE) 
relativa a resíduos de equipamentos elétricos e eletrónicos, contribui para a preservação dos 
recursos naturais e para a prevenção da poluição ambiental. O incumprimento das 
recomendações acima pode resultar em coimas de acordo com a legislação em vigor. 
 
CONTACTE O REVENDEDOR MAIS PRÓXIMO OU O IMPORTADOR PARA OBTER MAIS INFORMAÇÕES SOBRE A RECICLAGEM DO 
DISPOSITIVO. 
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Data de receção para reparação _________________ ”_____”, 20____ 
 
      _____________________________ 
              (assinatura) 
 
Sinais de avaria: 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Causa: _____________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
============================================================================================================== 
 
 
Data de receção para reparação _________________ ”_____”, 20____ 
 
      _____________________________ 
              (assinatura) 
 
Sinais de avaria: 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Causa: _____________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
============================================================================================================== 
 
 
Data de receção para reparação _________________ ”_____”, 20____ 
 
      _____________________________ 
              (assinatura) 
 
Sinais de avaria: 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Causa: _____________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
  
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
============================================================================================================== 
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Data de receção para reparação _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
              (assinatura) 
 
Sinais de avaria: 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Causa: _____________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
============================================================================================================== 
 
 
Data de receção para reparação _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
              (assinatura) 
 
Sinais de avaria: 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Causa: _____________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
============================================================================================================== 
 
 
Data de receção para reparação _________________ ”_____”, 20____ 
 
 
      _____________________________ 
              (assinatura) 
 
Sinais de avaria: 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
Causa: _____________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
___________________________________________________________________________________________________________________ 
 
============================================================================================================== 
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