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1. Atenção

É importante entender e guardar bem este 
manual de instruções para a futura ma-
nutenção do equipamento. Os alertas a 
seguir são úteis para a segurança do usu-
ário e proteção do ambiente adjacente. 
Leia cuidadosamente todas as instruções 
antes de instalar e usar o equipamento.

- Ao abrir a embalagem, certifique-
se de que o equipamento não foi 
danificado. em caso de dúvida, 
contate seu representante.

- Este equipamento só deve ser usado 
por pessoas qualificadas.

- Durante a instalação, qualquer 
trabalho com eletricidade deve ser 
executado somente por pessoal 
especializado.

Não sobrecarregue o equipamento. 
Obedeça as instruções de uso.

2. Introdução

O CastoTIG 1701 DC é um inversor 
designado para executar os seguintes 
tipos de soldagem:

- Modo Eletrodo Revestido com 
estabilizador de tensão para garantir 
arco de solda preciso e estável.

- Soldagem contínua TIG

- Soldagem pulsada TIG

O inversor apresenta:

- Um painel frontal de comando.

- Um painel traseiro com interruptor e 
cabo de alimentação.

O equipamento também pode ser 
conectado a um motogerador.

3.Condições de uso

- O equipamento deve ser usado em 
local seco e com boa ventilação.

- Certifique-se de que nenhuma poeira 
metálica seja aspirada para o interior 
do equipamento pelo ventilador 

pois isto pode danificar os circuitos 
eletrônicos.

- É proibido conectar mais de um 
inversor em série ou em paralelo.

- Ao instalar o equipamento, obedeça 
as normas de segurança.

- O equipamento deve ser posicionado 
de maneira a facilitar o acesso do 
operador aos controles e conexões.

- Ao operar o equipamento, todas as 
tampas devem estar bem fechadas.

- Não exponha o equipamento à luz 
direta do sol ou chuva forte. Este 
equipamento tem nível de proteção 
IP 23 S.

- Durante a soldagem, os cabos de 
solda devem permanecer perto ou 
diretamente no chão e devem ser os 
mais curtos possíveis.

4. Segurança

- O operador deve usar luvas, roupas, 
sapatos e um capacete (ou máscara 
de solda) resistentes ao fogo, para 
protegê-lo contra choques elétricos, 
luminosidade e faíscas de solda,

- O operador deve proteger os olhos 
com visor de segurança ou máscara 
apropriada para soldagem dotada de 
filtros de segurança normatizados. 
Durante a soldagem, ocorre emissão 
de Radiação Ultravioleta. Portanto, 
é vital proteger o rosto pois os raios 
ultravioletas produzem o mesmo 
efeito prejudicial das queimaduras de 
sol na pele desprotegida.

- É obrigação do operador alertar 
as pessoas próximas à área 
de soldagem sobre os perigos 
existentes e providenciar acessórios 
adequados de proteção também 
para elas.

- Ventilação adequada é muito 
importante, principalmente se 
a soldagem for executada em 
ambiente fechado. Sugerimos o uso 
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de um extrator de fumos adequado 
para prevenir riscos de intoxicação 
por fumos ou gases gerados pelo 
processo de soldagem.

- O operador deve providenciar a 
remoção de todos e quaisquer 
materiais inflamáveis da área de 
trabalho a fim de evitar riscos de 
incêndio.

- O operador NUNCA deve soldar 
recipientes que já contiveram 
gasolina, lubrificantes, gases ou 
materiais inflamáveis semelhantes, 
mesmo se o recipiente estiver vazio 
já há muito tempo. O RISCO DE 
EXPLOSÃO É ALTÍSSIMO.

- O operador deve conhecer todas 
as normas específicas às quais 
deve obedecer quando soldar em 
ambientes fechados com alto risco 
de explosão.

- Para prevenir choques elétricos, 
enfatizamos a observação das 
seguintes regras:

• Não trabalhar em ambientes 
molhados ou úmidos.

• Não usar o equipamento de 
solda se os cabos apresentarem 
qualquer mínima danificação.

• Certificar-se de que o aterramento 
está corretamente conectado e 
funcionando.

• O operador deve estar isolado 
dos componentes metálicos 
conectados.

• O aterramento da peça em 
trabalho aumenta o risco de 
acidentes ao operador.

- ATENÇÃO! As descargas de alta 
freqüência (HF) produzidas durante 
a abertura do arco elétrico no modo 
TIG HF, atingem altas voltagens!

- Norma EN 60974-1: Voltagem de 
circuito aberto (Tensão em vazio):

• Durante a operação do 
equipamento, a voltagem mais 
alta com a qual se pode ter 

contato, é a voltagem de circuito 
aberto (tensão em vazio) entre os 
grampos de solda. Neste gerador, 
esta voltagem é de 85V. A máxima 
tensão em vazio dos equipamentos 
de solda é estabelecida por 
normas locais e internacionais (EN 
60974-1), dependendo da corrente 
de soldagem a ser usada, da forma 
da onda e dos riscos existentes 
no local de trabalho. Tais valores 
não são aplicáveis à tensão de 
abertura e estabilização do arco, 
que podem ser superiores.

Antes de abrir o equipamento:

- Desligue o equipamento e 
desconecte-o da rede.

- Somente pessoal autorizado 
pode executar manutenção no 
equipamento.

O operador é responsável pela instalação 
e uso do equipamento de solda. Se ocor-
rer qualquer falha na operação de outros 
sistemas localizados nas proximidades do 
gerador, recomendamos suspender o tra-
balho e consultar os fabricantes

ESTE EQUIPAMENTO DEVE SER USADO 
SOMENTE POR PESSOAL QUALIFICADO, 
EM AMBIENTE INDUSTRIAL.

Possíveis perigos 
provocados pelo 
equipamento

Soluções adotadas para 
prevenir esses perigos

Perigo de erro durante a 
instalação

Fornecimento de um 
manual de instruções

Perigo de natureza 
elétrica

Aplicação da norma EN 
60974-1

Perigos decorrentes 
de interferência 
eletromagnética gerada 
pelo equipamento ou 
induzida nele.

Aplicação da norma EN 
50199
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5. Dados Técnicos:

Voltagem da rede 1x230V~± 10% / 50-60Hz

Proteção da rede 16 A - F retardado

Rendimento 0,95

Corrente máxima 
absorvida

18A a 100%

Potência máxima 
absorvida

5,3 kW a 100%

Processo de 
soldagem

Eletrodos 
Revestidos

 TIG

Ciclo de trabalho 50% 100% 60% 100%

Corrente de 
soldagem

170A 120A 170A 130A

Voltagem de 
trabalho

26,5V 25V 16,4 
V

15,6 
V

Voltagem de 
circuito aberto 
(tensão em vazio)

85V

Classe de 
isolamento

B

Grau de proteção IP 23 S

Refrigeração AF

Norma de 
construção

EN 60974-1 / EN 50199

Dimensões(LxCxA) 180 x 385 x 220mm

Peso 10,25 kg

6. Painel Frontal e Controles

1. Chave Liga/Desliga  (no painel 
traseiro)

2. Seletor de funções

3. Chave de ajuste de corrente de solda

4. Conector para pólo positivo

5. Conector para pólo negativo

6. Soquete para pedal

7. Display

8. Soquete para gatilho a tocha

9. Conector de engate rápido para o 
gás

Utilizando o painel digital

6.1. Definir parâmetros de soldagem

Definir parâmetros de soldagem usando 
o seletor de funções (pos. 02). Para 
cada função selecionada, o valor atual 
aparece no display (pos. 07) e o LED 
correspondente se acende.

Pressionando SELECT: O parâmetro 
correspondente “pisca”. 

Defina o valor com as teclas “touch” + e -.

Pressione SELECT para confirmar e ir 
para outras funções e defina seus valores 
com as teclas “touch” + e -.

A chave (pos. 03) ajusta a corrente máxima 
de saída. 

6.2. Pulse 

Para a escolha do modo pulsado, 
pressione as teclas “touch” + e – para a 
posição “ON” e confirme com “SELECT”. 
O ajuste da corrente de pulso será 
entre 10% e 90% da corrente principal 
apresentada no display, com uma 
freqüência de 1 a 400Hz.

Durante a soldagem a corrente máxima 
ajustada pelo potenciômetro será 
visualizada na linha superior do display, 
enquanto que a corrente média é 
visualizada na linha abaixo.
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6.3. Escolha do processo de soldagem

Depois que a programação é encerrada, 
6 diferentes procedimentos podem ser 
selecionados:

STICK
(eletrodo revestido)

STICK + ARC FORCE 
(eletrodo + arc force) 

TIG HF 2T 
(TIG com alta freqüência em 02 tempos) 

TIG 4T HF
(TIG com alta freqüência em 04 tempos) 

TIG 2T NO HF
(TIG sem alta freqüência em 02 tempos) 

TIG 4T NO HF
(TIG sem alta freqüência em 04 tempos). 

O procedimento selecionado aparece 
no display e os LED das funções 
correspondentes se acendem.

Comece a soldagem.

O modo PREVIEW (pré-visualização) 
muda para modo WELDING 
(soldagem) e os valores atuais são 
visualizados durante a soldagem*. 

* No modo TIG PULSE, o display 
apresenta os valores em modo PREVIEW 
e o display apresenta a corrente em seu 
valor máximo. 

6.4. Programa memórias

Quando existem vários e repetitivos 
parâmetros de soldagem a ser feito, ou 
diferentes operadores estão fazendo 
trabalhos com a mesma máquina, o 
grupo de parâmetros utilizados podem 
ser guardados na memória, e chamados 
a qualquer momento.

Procedimento de memorização de 
parâmetros:

Defina os parâmetros conforme mostrado 
na soldagem:

1)Pressione as teclas W e R (MEM) ao 
mesmo tempo.

A mensagem MEM W (memorização) e 
MEM R (seleção de memória) aparece na 
primeira linha do display.

Em seguida, pressione MEM W ou MEM R 
para identificar o processo: memorização 
ou seleção de memórias.

Escolha um número de 1 a 18, 
pressionando teclas + e -, quando quiser 
executar a operação de memória.

Pressione SELECT para confirmar a 
operação:

Altere os valores desejados e depois 
confirme com SELECT caso queira alterar 
ou incluir novos parâmetros na lista de 
memórias. Ou simplesmente confirme 
SELECT para a seleção de uma memória 
dentro da lista para ser utilizada na 
soldagem.

Obs.: A máquina sempre irá apresentar a 
última memória livre para uso no caso de 
uma memorização, ao entrar no modo de 
memorização.

6.5. Controle remoto ou pedal

Através da introdução de controle remoto 
(ou PEDAL) plugue na tomada correta 
(pos.6), o ajuste atual serão transferidos 
automaticamente para o controle remoto, 
com a possibilidade de ajustá-la dentro 
dos limites fixados pela chave de ajuste 
de corrente (pos.3) e corrente final.

Obs. Quando operar com o controle 
remoto ou pedal, o SLOPE-UP e DOWN-
SLOPE são bloqueados automaticamente. 

6.6. Superaquecimento

Particularmente elevadas temperaturas 
ambiente, quando combinados com 
postos de trabalho de serviços pesados, 
podendo causar super aquecimento 
(OVERLOAD, mensagem que aperece no 
display.

Ao final do ciclo de refrigeração forçada, o 
indicador retorna automaticamente para a 
condição PREVIEW. 
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6.7. Antisticking

Se durante ou STICK STICK + ARC FORCE 
o eletrodo estabelece curto com a peça a 
ser soldada, a fonte automaticamente se 
desarma. Este modo de segurança não 
libera saída de corrente e não permite que 
a fonte entre em superaquecimento.

7. Instalação

O inversor CastoTIG 1701 DC é fornecido 
para ser alimentado com uma tensão 
nominal de 1 x 230V ± 10%.

As instalações elétricas disponíveis devem 
ter capacidade para fornecer a máxima 
potência exigida pelo gerador, estar dentro 
das normas do país onde está sendo 
instalado. A instalação deve ser efetuada 
exclusivamente por pessoal especializado.

Conecte o inversor à rede elétrica e 
ligue  o interruptor L/D no painel traseiro, 
selecionando o processo desejado no 
painel frontal.

SOLDAGEM ELETRODO REVESTIDO:

- Conecte a pinça de eletrodo e o 
grampo aos soquetes de saída do 
equipamento, conforme a polaridade 
indicada pelo fabricante do eletrodo 
que você vai usar.

CUIDADO! Certifique-se de que o 
eletrodo não encoste em absolutamente 
nenhuma parte metálica pois, neste modo 
de soldagem, os soquetes de saída do 
equipamento estão ativos.

SOLDAGEM TIG:

- Conecte a tocha TIG ao pólo 
negativo no painel frontal.

- Conecte o plug de comando da 
tocha.

- Fixar o grampo terra na peça a ser 
soldada.

8.INFORMAÇÕES GERAIS SOBRE OS 
MODOS DE SOLDAGEM

Soldagem eletrodo revestido:

Para obter boas soldas é necessário tra-
balhar com peças metálicas limpas, isen-
tas de ferrugem ou outro agente contami-
nante. Ao preparar bordas para soldagem, 
considere a espessura, tipo de junção, 
posição de soldagem e as exigências do 
projeto. Normalmente, as bordas são pre-
paradas em “V” mas, em peças mais es-
pessas, recomenda-se “X” (com solda de 
retorno” ou “U” (sem retorno).

Os fabricantes de eletrodos especificam a 
melhor corrente para cada tipo de eletro-
do. O tipo de eletrodo a ser usado depen-
de da espessura do material a ser soldado 
e de sua posição.

Informações gerais sobre seleção de 
eletrodos estão na tabela seguinte. 
Lembramos o operador que todos esses 
dados servem apenas como orientação.

Espessura do 
material (mm)

Ø do eletrodo 
(mm)

Corrente de 
soldagem (A)

1,5 – 3 2 40-75
3-5 2,5 60-110

5-12 3,25 95-140

Insira o eletrodo selecionado na pinça de 
eletrodos. Para abrir o arco elétrico, esfre-
gue o eletrodo no material a ser soldado, 
conectado ao grampo aterrado. Assim 
que o arco abrir, levante a pinça de eletro-
dos lentamente até a distância normal de 
soldagem.

Para melhor abertura do arco, é fornecida 
uma corrente inicial mais alta (abertura a 
quente) do que a corrente de soldagem. 
O eletrodo se funde produzindo depósitos 
em forma de gotas sobre a peça que está 
sendo soldada e seu revestimento externo 
é consumido, fornecendo gás de proteção 
para a soldagem. Para facilitar a fluidez do 
arco enquanto as gotas se depositam, 
as quais podem causar um curto-circuito 
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entre o eletrodo e a poça de solda, 
pode-se aumentar momentaneamente 
a corrente de soldagem (força do arco), 
prevenindo assim a extinção do arco. Se 
o eletrodo aderir à peça de trabalho, há 
uma função anti-aderente que, após um 
certo tempo de curto-circuito, corta a 
potência do gerador, possibilitando soltar 
o eletrodo sem danificá-lo.

Os eletrodos revestidos deixam uma es-
cória que deve ser removida da área de 
soldagem a cada passe.

SOLDAGEM TIG

Na soldagem TIG (Tungsten Inert Gas) o 
arco elétrico se abre entre um eletrodo 
não consumível (Tungstênio puro ou liga) 
e a peça de trabalho, numa atmosfera 
protegida por um gás inerte (Argônio). 
No processo TIG o arco de sustentação 
(lift-arc) é aberto por contato. Uma corren-
te de soldagem com baixo curto-circuito 
é selecionada para limitar a inclusão de 
Tungstênio na peça de trabalho. Este pro-
cesso não garante uma solda de alta qua-
lidade no início do cordão.

O processo TIG é usado em soldagens 
que exigem ótima aparência de acaba-
mento com um mínimo de trabalho pós 
soldagem e portanto exige preparação e 
limpeza corretas bordas a sem soldadas. 
As varetas consumíveis devem apresentar 
propriedades mecânicas semelhantes às 
do material a ser soldado. Usa-se sempre 
Argônio puro como gás de proteção, em 
quantidades que variam conforme a cor-
rente de soldagem selecionada.

A polaridade de soldagem deve ser esco-
lhida de acordo com o tipo de solda re-
querida e tipo do material a ser soldado.

- Polaridade direta:

A polaridade direta é a mais usada e per-
mite soldar a maioria dos materiais. A 
tocha TIG é conectada ao pólo negativo  
e o grampo ao positivo. Esta polaridade 
consome menos o eletrodo pois a maior 
parte do calor fica concentrada na peça a 
ser soldada.

Esta polaridade é usada para soldagem 
dos aços em geral; neste caso recomenda-
se eletrodo de tungstênio toriado (2% de 
Tório), vermelho. O diâmetro do eletrodo 
varia conforme a corrente de soldagem 
selecionada.

- Corrente TIG Pulsada:

A corrente pulsante permite melhor 
controle da poça de solda e assegura uma 
restrição da zona termicamente afetada, 
com menos deformações e menor risco 
de inclusão de gás e trincas a quente. 
Quando a corrente aumenta, obtem-se um 
arco de solda mais estável e concentrado. 
Isto permite soldas de melhor qualidade 
em materiais pouco espessos.

9. Controle e Manutenção

Este equipamento foi projetado para redu-
zir ao mínimo a necessidade de manuten-
ção. Apesar disso, para mantê-lo em per-
feitas condições de funcionamento, é pre-
ciso uma pequena manutenção básica.

Nota: Somente pessoal especializado 
tem permissão para mexer no interior do 
equipamento.

ANTES DE ABRIR O EQUIPAMENTO, 
CORTE A FONTE DE ENERGIA, 
REMOVENDO O PLUGUE DA TOMADA 
DA REDE.

A cada seis meses, abra o equipamento 
e limpe-o por dentro com ar comprimido 
desumidificado.

CUIDADO! NÃO USE AR COMPRIMIDO 
COM PRESSÃO MUITO ALTA PARA 
NÃO DANIFICAR OS COMPONENTES 
ELETRÔNICOS.

Com a mesma freqüência, verifique os 
cabos de soldagem e de alimentação. ne-
nhuma espécie de modificação pode ser 
feita no equipamento de solda.
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10. Esquema Elétrico
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11. CASTOTIG 1701 DC - LISTA DE PARTES E PEÇAS

Nº CÓDIGO DESCRIÇÃO
01 715076 CASTOTIG 1701 DC
02 709440 TAMPA COM PEGADOR
03 709425 Knob ø 15
04 709427 Transformador de HF
05 702532 Conector Fêmea 9 mm
06 709437 Indutância
07 709423 Conector da tocha fêmea
08 709424 Conector do pedal fêmea
09 709426 Conector engate rápido de gás
10 709431 Ventilador
11 709434 Proteção do ventilador
12 709582 Cabo de alimentação
13 709430 Filtro de rede
14 709422 Inversor CT 1701 DC
15 709432 Placa de controle do painel
16 709588 Chave L/D
17 709479 Proteção p/ Chave L/D
18 709429 Válvula Solenóide 230 VAC
19 709433 Espigão do gás
20 709428 Circuito de HF
24 709438 Ponte Retificadora
26 709439 Potenciômetro
27 709436 Transformador de saída
28 709435 Transformador auxiliar
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12. Tocha TIG 26G - LISTA DE PARTES E PEÇAS
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 Internet: http://www.eutectic.com.br

• BELO HORIZONTE: Tel.: 0(XX)31-2191-4988 - FAX: 0(XX)31-2191-4991
• RIBEIRÃO PRETO:   0(XX)16-2138-2350 - FAX: 0(XX)16-2138-2350

• CURITIBA:  Tel.: 0(XX)41-3339-6207 - FAX: 0(XX)41-3339-6234
• RECIFE: Tel.: 0(XX)81-3327-2197 - FAX: 0(XX)81-3327-6661

EUTECTIC DO BRASIL LTDA.
R. Ferreira Viana, 146 - CEP 04761-010 - Toll Free: 0800 7034370 - Tel.: 0(XX)11-2131-2300 - Fax: 0(XX)11-2131-2390  - São Paulo - SP

• CARAJÁS: Tel.: 0(XX)94-3346-2226 - FAX: 0(XX)94-3346-2226
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