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AS INFORMAGOES AQUI CONTIDAS.

( ANTES DE INSTALAR O EQUIPAMENTO CASTOTIG 2002 AC/DC LEIA COM ATENGAO )

Detalhes Gerais ’

O CastoTig 2002 AC/DC representa a mais atu-
al tecnologia aplicada a equipamentos de solda-
gem. Seu projeto utilizando transistores de cha-
veamento rapido, permitiu a construgdo de um
equipamento compacto, leve e com baixo con-
sumo de energia elétrica, o que proporciona
enormes vantageris tanto para aplicagdes em
Produgéo quanto em Manutengdo. Trata-se de um
equipamento versatil, com aplica¢des para solda-
gem TIG, manual ou automética, e Arco Manual
(Eletrodo Revestido), tanto em corrente alternada
(AC) quanto em corrente continua (DC).

Vantagens Técnicas
(Em ambos os processos de soldagem)

0 Baixo consumo de corrente - grande economia
de energia.

U Alto grau de eficiéncia elétrica devido a frequén-
cia de operagéio e a utilizago de transistores
rapidos.

{1 Soldagem de étima qualidade em fungéo de su-
as caracteristicas de corrente constante. :

{3 Estabilizagéo da corrente: O valor ajustado para
a corrente de soldagem & mantido constante,
através da atuagio de circuito eletrdnicos, inde-
pendentemente do comprimento do cabo de ali-
mentacéo, e /ou cabos de soldagem, e de even-
tuais flutuacdes da tensdo da rede.

0 A temperatura dos semicondutores (primario e
secundario), @ monitorada através de termosta-
tos, com a indicagdo através de "display com
LEDS" de eventuais ocorréncias (Error).

0 Ventifador controlado através de termostatos.

0 Dispositivo para monitoragéo da tensdo da rede,
com indicagdo através de "display com LEDS",
indicando eventuais ocorréncias de sub ou so-
bretensdo, garante uma operagdo segura.

0 Voltimetro digital com indicagdo do valor real.

0 Ajuste continuo da corrente de soldagem:

TiG - AC -de 5 a 200A
DC -de 3 a 200A
Eletrodo - de 3 a 180A

0 © Amperimetro digital possibilita a indicagdo dos
valores ajustados (COMMAND) e o real (ACTUAL)
da corrente de soldagem, inclusive com a leitura
do valor ajustado com ¢ equipamento em vazio.

O Ajuste continuo da comrente de soldagem através
de comando 3 distancia.

0 Néo necessita de qualquer chaveamento para
reconhecer se 0 comando 3 distdncia ou unida-
des de pulso e pedal estao conectados.

0 Grau de protecdo IP 23.

Soldagem TIG

O Abertura de arco sem contato, através de circuito
eletrnico de alta frequéncia. .

0 Sequéncia de 2 ou 4 tempos selecionada no equi-
pamento e acionada via gatilho da Tocha, com-
preendendo: pré-vazéo de gas, abertura de arco,
rampa de subida da corrente de soldagem, ram-
pa de descida da corrente de solda, valor de ba-
se da corrente de solda e pds vazido de gas.

[J Monitoragio da abertura do arco (Veja pag.16).

0 Tocha com bot&o de duas fungdes permite variar
o valor da corrente durante a soldagem, possibi-
litando passar do valor ajustado para o valor da
corrente de base sem interrupgdo na operagéo
de soldagem.

{1 Controle de Subida-Descida (Opcional) - permite
variagéo continua da comrente de soldagem atra-
vés da Tocha.

1 Abertura de arco com contato.

Soldagem com Eletrodo Manual

J Circuito de "HOT-START" possibilita o ajuste da
abertura do arco, tanto externamente via a unida-
de RTC DC, quanto internamente via programa.

0 Ajuste continuo dos parametros de soldagem via
unidade RCT DC.

Construgio

O CastoTig 2002 AC/DC é um equipamento de
construgio robusta, projetado para operar nas con-
digbes de trabaiho mais variadas. Seu gabinete
em aco com pintura a pé, a prote¢io mecéanica
dos elementos de controle e seus terminais de sa-
ida com engate rapido com fixagdo tipo baioneta,
foram desenvolvidos para suportar severos requi-
sitos de seguranca.

A alga isolada e o baixo péso da unidade tomam o
seu transporte extremamente facil, tanto na fabrica
quanto no campo.

Refrigeracao

O ar de refriaeracao entra pelas aletas e flui nelo
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interior do equipamento, onde refrigera todos os
componentes localizados no canal de refrigeragio
até a saida.

O canal de refrigeragdo tem uma fungio importante
na proteg&o do equipamento, pois mesmo ndo con-
tendo nenhum componente em seu interior, é utili-
zado na obténgao de um nivel étimo de temperatu-
ra interna.

Os componentes eletronicos de poténcia e de con-
trole estéo localizados em um compartimento a pro-
va de poeira.

O ciclo de refrigeragéo é controlado automatica-
mente por meio de um sistema termostatico eletré-
nico, conforme mostrado na Fig. 1.

Sequéncia de Funcionamento do Inversor

A tensdo alternada da rede, entre 200 e 240 V, é
inicialmente retificada e transformada em cotrente
continua, que sera entregue a um sistema inversor,
de transistores de chaveamento rapido, sendo en-
tdo convertida em uma nova corrente alternada
com frequéncia de 100 KHz. O transformador de
solda recebe esta alternada, abaixando-a a valores
apropriados a soldagem, que por sua vez sera no-
vamente retificada e entregue aos terminais de
saida. Todo o processo é supervisionado por um
circuito eletrénico que fara os devidos ajustes das
caracteristicas a fim de garantir os parametros pré-
selectonados para cada operagéo de soldagem.

Corrente de solda
ajustada para o vaior
Chave Liga/Desliga desejado
' LIGADA
Inicio do

processo de solda

Chaves da corrente de soida

DESLIGADAS

@®ando a lemperatura nos dissipadores
atingir 80°C

Chaves térmicas
LIGADAS
até que a termperatura nos dissipadores
prinvrio e secundario atinfa a 50°C

I N Sisterma de refrigeragdo continua etuando
Chaves térmicas Chaves da corrente de solda
DESLIGADAS LIGADAS
até que a temperatura nos dissipadores até gque a temperatura nos dissipaderes
retome a 40°C retome a 70°C

Fig. 1 - Principio de

Sistema de protegdo térmica

atuagio da protegio térmica.

Regras Gerais de Seguranca

0 Antes de abrir qualquer equipamento desco-
necte-o da rede e certifique-se de que o mes-
mo esteja desligado.

0 Qualquer equipamento, componente ou sub
conjunto s6 deve ser ligado quando conec-
tado a rede através de um dispositivo A prova
de choque. Durante a instalagio eles devem
estar totalmente descamregados eletricamente.

0 Somente utilizar qualquer ferramental ou ins-
trumento, na unidade ou suas partes, ap6s
certificar-se de que a unidade esteja desco-
nectada da rede elétrica, e que todos os com-
ponentes que armazenem energia elétrica es-
tejam completamente descarregados.

O Verifique regularmente o estado dos cabos e
terminais, subtituindo-os a qualquer sinal de
falha de isolacido e/ou quebra,

Se for observada qualquer anomalia no cabo
de alimentagio, o equipamento dever ser des-
conectado imediatamente da rede e o cabo
substituido

0 Qualquer componente ou conjunto que vier
a ser substituido, deve estar estritamente de
acordo ¢com as carcteristicas elétricas a serem

encontradas nas descri¢cdes que os acompa-
nham.

Se as descri¢des fornecidas nao ficarem cla-
ras ao usuario final, um técnico qualificado
deve ser consultado.

Medidas Elétricas de Seguran¢a
Durante a Soldagem

Riscos Provenientes da Corrente Elétrica
Tanto a corrente da rede quanto a de soldagem
séo perigosas. E proibido, exceto ao técnico espe-
cializado, qualquer operagcio com partes em con-
tato com a rede elétrica. As Unicas excegbes g esia
regra dizem respeito ao "plug” do cabo de alimen-
tacdo e a chave liga/desliga. O equipamento deve
ser desconectado da rede elétrica antes de gual-
quer trabalho de reparo e/ou manutengio.

O operador deve desligar o equipamento sempre
que se ausentar do seu local de trabalho.

Nota importante para o Soldador TIG

O Gerador de Alta Frequéncia opera com aita ten-
sdo, alguns mithares de volts. O compartimento
metalico, que contém este Gerador, somente pode

B
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ser aberto por um técnico qualificado e com o equi-
pamento desconectado da rede elétrica.

Condutor de Prote¢do - "Terra”

Toda a instalagdo deve conter um condutor de pro-
te¢do, ndo energizado e aterrado. Este condutor
de Terra deve ser conectado ao gabinete do equi-
pamento. Na ocorréncia de uma faltha de Terra no
equipamento, este condutor se curto-circuitara com
o0 condutor de fase, provocando a queima do fusivel
desta fase e atuacio do disjuntor de protecgdo.

Tensdo em Vazio .

Ea maior, e portanto a mais perigosa tensao exis-
tente em circuito de solda. O valor maximo permiti-
do para a tensdo em vazio € estipulado por normas
internacionais, e de cada Pais em particular, e
dependem do tipo de solda, do projeto do equipa-
mento e das condigbes de trabaiho.

Retificadores

Uma maquina de solda para corrente continua
deve ser projetada de forma que, uma falha no
circuito retificador ndo permita que os valores em
corrente alternada sejam superadas.

Operacdo em Condigoes Normais
Para operagbes de soldagem em condigbes nor-
mais e utilizando equipamento padréo, os valores
maximos permissiveis para a tensdo em vazio sio:
O Para Corrente Continua - valor de pico 113 V,
valor médio 80 V.
O Para Corrente Alternada - valor do pico 113 V,
valor eficaz 80 V.
Estes valores podem ser superados durante 0,2
segundos, em equipamentos que contenham cir-
cuitos RC. Excegdes podem ser feitas para siste-
mas totalmente mecanizados, automaticos ou pro-
cedimentos especiais.

Operacdo em Condicées de Alto Risco
Entende-se por soldagens em tanques, trocadores
de calor, dreas confinadas efou com elevadas tem-
peraturas €/ou com umidade excessiva, entre con-
dutores elétricos, ou seja onde o risco para o
manuseio da eletricidade seja maior.
Nestas situagdes os valores da tensdo em vazio
ficam limitados
0 Para Corrente Continua - valor de pico 113 V,
valor médio 8Q V.
0 Para Corrente Altermada - valor de pico 68 V,
valor eficaz 48 V.
Os equipamentos a serem utilizados nestas condi-
cGes devem receber a indicacéo (Seguranca).

CGastolin|Eutectic

Garra de Terra

Se o Cabo Obra for muito mais curto do que a
Tocha, ou o Cabo Eletrodo, implicando que a Garra
de Terra néo seja fixada proximo a area de soida-
gem, pode ocorrer de que a corrente de solda faca
o retorno por outro caminho, tais como partes da
rmaquina, chaves elétricas, rolamentos. Isto pode
ocasionar o aquecimento de cerias partes e even-
tualmente provocar a queima do condutor de prote-
¢o.

Se a Garra Terra for simplesmente deixada sobre
& bancada, ou se sua fixago nio for conveniente,
a corrente vai procurar a meihor caminho para o
seu retorno, podendo provocar'situagfes seme-
Ihantes as descritas acima (Fig.2).

Fig. 2-(3) Nunca posicione a méruina de solda sobre uma superficie
condutora!
(2 Conexfioa pega: Nunca come oilustrado! A garra negativa
deve estar conectada com boa fixagdo mecénica.
(3 O <condutor de protegéo PE (Terra) pode ser danificado se
sempre for percorride pela corrente de soldagem.

Protecdo Pessoal

O Durante a soldagem utilize luvas de material iso-
lante em ambas as m&os. Elas véo protegé-io
contra chogues elétricos (quando o circuito de
solda estiver em vazio), radiagbes perigosas (ca-
lor e arco ultra-violeta), e contra salpicos ou par-
tes de metal quente.

0 Utilize botas resistentes e que possibilitem boa
isolagdo mesmo com piso dmido. Sapatos co-
muns n3o sdo apropriados e podem permitir quei-
maduras.

00 Use aventai apropriado protegendo todo o corpo.
Nunca utilize avental confeccionado com mate-
rial sintético.

O Néo olhe para o arco sem qualquer protecio.
Utilize mascara de solda, provida com as lentes
adequadas para ¢ processo e corrente de solda-
gem. Alem do calor e da radiacfo visivel, o arco
de solda apresenta o arco ultra violeta. Este arco,
que € invisivel, pode provocar conjutivite se o ope-
rador néo estiver convenientemente protegido,
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e queimaduras, semelhantes as solares, em ou-
tras partes do_corpo n&o protegidas.

& Outras pessoas gue trabalhem préximas aos pos-
tos de soldagem, também devem ser instruidas
a respeito dos perigos da solda, e protegidasg

dos mesmos.

0 Fumos e gases sdo produzidos nos processos
de soidagem, especialmente quando operando
em dreas confinadas. Uma boa ventilagdo deve
Ser proporcionada nesta area, de preferéncia
com a extragio iocal e filtragem dos elementos

gerados.

0 Nao solde em recipientes que armazenaram gas,
gasolina, 6leo mineral ou outra substancia com-
bustivel, mesmo que o mesmo ja esteja vazio a
tempos. Existe aito risco de explosio se houver

qualquer residuo.

[0 Procedimentos especiais de soldagem devem
ser adotados em locais com risco de explosio.

0 Pecas sujeitas a esforgos e com grandes requisi-
tos de seguranca, somente podem ser soldadas
por Soldadores bem treinados e experientes.
Como exemplo podemos citar: vasos de presséo,
linhas de trem, acoplamentos de trens e/ou cami-

nhoes, etc.

Dados Técnicos

- Equipamento adequado para
Soldagem em areas confinadas
sob condigdes de alto risco elétrico

~Tensdo de Alimentagio

- Fusivel indicado para 230 v
-Poténcia Aparente Absorvida

- Ciclo de Trabalho 100%

- Ciclo de Trabalho 60%

- Ciclo de Trabalho 35%
-Fator de Poténcia (Cos )
-Faixa de Corrente de Soldagem Tig

-Faixa de corrente para Eletrodo
Manual

- Carrente Nominal de Soldagem
- Ciclo de Trabalho 35%
- Ciclo de Trabalho 60%
- Ciclo de Trabalho 100%

- Faixa de Tensao de Arco

- Tensdo em Vazio

- Classe de Isolagio Térmica

-Grau de Protecio

~Ventilagao

-Dimensées CxL xA

-Peso

S
200/220/230/240 V
+10% - 50/60 Hz
16 A, Retardado

2,4 KVA
3,3 KVA
5,0 KVA

1 .

DC 3-200A

AC 5-200A

3-180A

200 A
150 A
120 A
0-35V
45V
F {(155° C)
IP 23
Fargada
570 x 270 x 380 rmm

26 Kg

Ve

Instalagio - Comentarios Gerais

Atengéo: A soldagem TIG utilizando aita frequén-
cia pode provocar interferéncias exter-
nas.

A alta frequéncia utilizada na abertura de arco sem
contato na soldagem TIG, pode interferir na ope-
racdo de equipamentos computadorizados, robds
industriais, controladores de processo e estacdes
de medidas, se estes ndo apresentarem boa blin-
dagem, podendo inclusive provocar uma pane nes-
tes sistemas. A soidagem TIG em areas residen-
ciais pode provocar interferéncias em telefones ele-
tronicos e receptores de radio e TV.

Qualquer manuseio na conexio a rede eléfrica,

conexdo, troca do plug do cabo de alimentacao,

etc, somente deve ser executado por técnico
qualificado.

A CastoTig 2002 AC/DC pode operar em rede eié-
tricas monofasicas de 200/220/230 ou 240 V, com
tolerancia de + ou - 10%. Gragas a seu circuito
efetrbnico de pré-controle, o equipamento se ada-
pta automaticamente ao valor da tensdo da rede.
A faixa de operacgio para a tenséo de alimentacao
vai de 175 a 265 V (Fig. 3).

200V
220V
230V
175V 240V 285V

I | i
Fig. 3 - Faixa detolerdncia para atensdo de alimentagdo monofasica
200122071230/ 240 V.

Maquinas projetadas para operagio em tensées
especiais, apresentam estes dados em sua
placa de caracteristicas.

O plug do cabo de alimentagio esta dimen-
sionado para operar nas tensées e correntes
especificadas nos Dados Técnicos.

O fusivel de protegdo da rede elétrica deve ser
o adequado para o consumo de corrente da ma-
quina,

Instrugées de Operaciao

Operacdo ao Ar Livre

Como indicado em seu grau de protecéo, o equipa-
mento pode operar ao ar livre. No entanto, as par-
tes elétricas internas devem ser protegidas conira




AZIIN

Castolin

a entrada direta de liquidos.

Ventilacdo

Posicione o equipamento de forma a permitir a livre
entrada do ar de ventilagdo pelas venezianas dg
painel traseiro, e saida através do painel frontal e
da parte traseira do chassi.

Particulas metdlicas

Certifique-se de particuias metélicas ndo estejam
sendo levadas para o interior do euipamento pela
acao do ventilador.

Descricao dos Controles (Fig.4)

1- Chave Liga Desliga Principal
Atras do equipamento (Fig.11). Apos ligado, o
equipamento necessita de aproximadamente
de 3 segundos para estar em condices de ope-
_ragéo. ‘

2 - Amperimetro Digital
Este indicador permite ajuste preciso da corren-
te de soldagem.

3-

4 -

Eulectin
Casiolin
re-d

Valor de comando: Corrente de soldagem espe-
cificada.

Valor atual: Corrente de soldagem utilizada.
Os valores da corrente de scidagem especifica-
da sdo comparadas iternamente por comandos
eletrénicos.

Voltimetro Digital

Este instrumente mostra a tensdo de soldagem
durante a operagao.

Chave Seletora de Fungdes

a) Operacdo com gatilho manual b fg':if_j" G

b) Operagfo com gatitho automdatico =al § Frequencia

c) Operacgdo com gatilho manua] el { Sckagem TG
vl

sem Alfa
d} Operacdo com gatilho automatico Frequéncia

A mudanga de um modo de operagao para ou-
tro € feita pressionando-se a chave seletora 4
para baixo ou para cima. Se as posigbes "c" e
"d" sdo selecionadas, o equipamento muda au-
tomaticamente sua caracteristica de corrente

canstante necessaria para soldagem TIG (= soft
arc), anulando os controles de forga de arco e
"hot start” (estes comandos née serfo influenci-

Fig.d - Painel frantal do CastoTig 2002 AC/DC.
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ados pela unidade de Controle Remoto de cor-
rente continua - RCT DC),

Quando as unidades de Controle Remoto RCT
P e RCT F estao sendo usadas, o sistema ajusta
0 modo de operagdo automaticamente, acen-
dendo os respectivos leds "7" ou "8".

e} Soldagem com Eletrodo Manual e

Quando esta posigao € selecionada, as caracte-
risticas de soldagem sdo comandadas pelos

valores da forga do arco e "hof start"fixadas pe-
la propria maquina. E possivel influenciar estes
parametros externamente através da unidade
de Controle Remoto RCT DC e o menu inerte
com o seletor na posicdo == (Veja a descrigéo
da unidade de Controle Remoto RCT DC a fren-
te pag. 17). Apds este modo de operagdo ter

sido selecionado, o LED " 5 ™ acende-se e o vol-
timetro digital indica que o circuito esté aberto.

8 - Soldagem Manual, Eletrodos Revestidos: =

00 O processo é selecionado com o seletor de
funcdo na posigdo " 4 ™.

U O LED " 10 " (para corrente principal |,,) ndo
acende com o equipamento em circuito aber-
to, somente durante a operacio.

O A tensdo e corrente para soldagem estar&o
disponiveis nos terminais e

O A corrente de soldagem pode ser ajustada
através do potencidmetro " 15 " na fonte ou
através dos Controles Remotos RCT AC ou
RCT DC.

6 - LED Indicador para lgnicdo do Arco Elétrico

por Contato:

0 Este |LED ascendera simultaneamente com
osLEDs"7"ou"8".

[ Selecione este recursoc com a chave seletora
"4

(0 Para abrir o arco, toque o0 eletrodo de tungs-
ténio na pecga depois de pressionar o gatilho
da Tocha.

0 Uma corrente de curto circuito fluira entre o
eletrodo e a pega quando este a toca, corres-
pondendo a minima corrente fornecida pelo
equipamento.

0 Onde usar a ignico por contato?

Quando o uso da alta frequéncia causar inter-
feréncias externas (Veja interferéncias exter-
nas na Pag.5).

7 - Operagao com Gatitho Automatico

Variante 1 &)
Campo de Aplicagdo
Operacdes de soldagem manual ou automaticas

Casiolin Eulectic:

onde os recursos de pré-vazio, arco piloto, cor-
rente de inicio, corrente principal, rampa de des-
cida, correnie de cratera e p6s vazao séo utiliza-
dos para obtencéo de juntas isentas de descon-
tinuidades.

Sequéncia Operacional

1. Mova o gatitho para frente e mantenha-o
assim.

O Abre-se a valvula solendide e se inicia a pré-
vazio.

0 O arco elétrico se acende (por alta frequéncia
- HF - ou por contato), sendo seu valor igual
a corrente de inicio (). A HF se desliga apds
a abertura do arco. !

O OLED ™S " acende.

2. Softe o gatiltho da Tocha.

O A corrente de arco subira até os valores esta-
belecidos como corrente principal (Corrente
de soldagem = |, regulada através do poten-
cibmetro " 15", sendo que o termpo necessa-
rio a que esta atinja os valores selecionados
serd comandado pela rampa de subida ou
"upsiope”.

O Acende-se o LED " 10 *.

3. Empurre o gatilho da Tocha para frente e man-
tenha-o assim novamente.

O Inicia-se a contagem do tempo da rampa de
descida "downslope” (potencidmetro * 11 *),
a corrente de soldagem descera até os valo-
res estabelecidos como corrente de cratera
(I; = potenciémetro " 16 ).

00 LED " 12 " acenhde-se.

@ =P Empure o gatilho da Tocha para frente e mantenha-o assim.
(@ <= solte ogatilho da Tocha.
@ =P Empurre o gatilho da Tocha para frente e segure.
@ <= Solte o gatilho da Tocha.
@
L
i,
| t
Ql Io |° T t t +
k=t ® = ' o = _w
TE S S8 5% s 3 BY
R o0 (= o9 = og
>0 F-ir 3 oH 2 w3
S48 g4 2 g ® =g
2a® - Eo - ¢ 28
g0 2° 8a a L mag
oo [~ v - T [
£33 5 @ .4 e ]
2. S g2 ° & E£¢
go 8 g3 & § @2
55 < - o & S
== “alu < 3 =

Fig. 5- Sequéncia funcional utilizando gatilho automético.




4. Solte o gatilho da Tocha.

O O arco elétrico se extingue.

0 Inicia-se a pds vazao (este tempo é regulado
internamente).

Operagao com gatilho automatico

variante 2 ==

Esta variante é utilizada para diminuir a corren-
te de soldagem (I ) até a corrente de base ou
cratera (I_) sem interrupg&o do arco de solda-
gem.

Aplicagdes préticas

0 A sequéncia funcionai descrita na Figura 6
somente sera possivel com gatilho automa-
tico.

(0 Se o gatilho for acidentalmente puxado para
tras em circuito aberto, ndo serd possivel a
abertura de arco.

Empurre a gatilhe para frente e segure
Solte ¢ gatilho

Puxe o gatitho para tras e segure
Solte o gatiiho

Empurre o gatilho para frente e sequre
Solte o gatilho
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Fig. 6 - Sequéncia funcional para diminuigdo da comrente de soldagem
sem intemupgio da soldagem, utilizando gatilho automdtico.

8 - Operagdo com Gatilho Manual ==}
Campo de aplicagdo

1. Empurre o gatilho da Tocha para a frenfe e
sequre-0 assim.

O Inicia-se a pré-vazéo.

O Estabelece-se o arco elétrico

0 A corrente subira até o valor selecionado no
potencidmetro ™ 16 " {1).

0O O LED "™ 10 " se acendera.
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2. Solfe o gatilho

0 O arco se extingue

G Inicia-se apés vazdo

Quando o Controle Remoto RCT - F (Pedal) es-
tiver sendo utilizado o equipamento passa auto-
maticamente para gatilho manual (consulte tam-
bém a descrigdo do Controle RCT - F a frente).

11-Rampa de Descida (Down-Slope) ou Tempo

de Descida da Corrente:

Permite o ajuste continuo do tempo de descida
da comrente do valor |, para i de 0.2 a 20 se-
gundos. :

@ =P Empurre o gatilho ¢a Tocha e segure
@ < Soite o gatilho da Tocha
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o0 o o mOos O
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Fig. 7 - Sequéncia funcional utilizandoe gatilho manual.

14-LED Indicador <HOLD>

0 A fungio HOLD (memorizagio da corrente
de soidagem - I )), funciona em todos 0s mo-
dos de operagio, exceto com pedal e arco
pulsado acima de 20Hz.

7 O equipamento memoriza os Uitimos valores
da corrente e tensdo no ato da soldagem a-
través dos mostradores digitais* 2" e " 3"
no painel da méaquina. Este recurso permite
o constante monitoramento dos pardmetros
de soldagem.

Meios de apagar a fungdo <HOLD>

A fungdo HOLD é desativada quando:

O Desligar a religar o equipamento através da
chave™1"/d.

0 Ajustar a corrente de soldagem (potenciéme-
tro " 156 ') durante as paradas de operagio.

T Acionar a chave seletora de processo (Chave
"4,

71 Acionar a chave seletora do tipe de corrente
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(AC, DC-, DC+) - chave " 19 ™.
O Ao se iniciar a soldagem.
O Acionar o gatilho da Tocha.

15-Corrente Principal |, = Corrente de Soldagem

0 Utilizado para o ajuste continuo da corrente
de soldagem:
~ TIG de 3 a 200 Amperes.
- Eletrodos Revestidos de 3 a 180 Amperes.
O LED " 10 " aceso.
O amperimetro digital indica o valor de corrente
ajustado enquanto o euipamento estiver com
circuito aberto, ou o valor da corrente de solda-
gem quando em operagéo:
- Valor ajustado: Corrente de soldagem desejada
- Valor atual: Valor da corrente no ato da saldagem

16-Corrente de Cratera ou Corrente de Base: |,

O Este recurso esta disponivel somente com a
utilizacdo do gatilho automatico.

0 E expressa em % da corrente de soldagem:.

0 Ao se puxar o gatilho da Tocha para tras, a
corrente de soldagern € diminuida até o valor
selecionado. O LED " 12 " acende-se indi-
cando esta operagdo e mantem-se aceso até
se soltar o gatilho.

17-Balanceamento de Onda 8, L

O O balanceamento da onda em AC é usado
para permitir maior limpeza ou penetracio.

0 E usado também para balancear a carga no
Eletrodo de Tungsténio e dar forma a ponta
no mesmeoe (Fig.8-c).

0 Esse recurso s6 esta disponivel para opera-
¢do em AC tanto para TIG como para Eletro-
dos (O dial " 17 " é desligado automaticamen-
te quando se passa o equipamento para DC).

Exemplos de regulagem

A corrente de soldagem é regulada para um

dado valor.

a) Potenciémetro em " 0 ** na escala: N&o acon-
tece nada.

b) Potenciémetro em " +5§ ™ na escala -HD-
A meia onda positiva € maior que a meia on-
da negativa, a limpeza da pecga é maior, re-
duzindo a penetra¢do. A carga no eletrodo
€ aumentada, tornando sua ponta grande
(Fig.8-b), havendo o fisco da inclusdo de Tung-
sténio na poga de fusdo em fungdo do super-
aquecimento do mesmo,

¢) Potencidmetro em " -5 ™ na escaila Dﬂ-
A meia onda negativa é maior que a meia
onda positiva, o efeito de maior penetragio
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reduz o efeito de limpeza, a ponta do Eletro-
do de Tungsténic ndo se arredonda (Fig.8-
a), e 0 arco por vezes torna-se instavel.

Tipo de Carga (Amp)
correrte| Baixa Alta Correta

a) b)

c)
AC Usado para
passe de raiz
- e chapas finas

Fig. 8 - Forma da ponta do eletrodo de W sujeito a diferentes
regulagens do balanceamento em AC.

18-Ajuste do Diametro do Eletrodo (0 - 3,2mm)

a) Operagao em AC

0 Para formagdo automatica da ponta esféri-
ca da ponta do eletrodo de W. Antes de se
iniciar a operagdo, acione levemente o gati-
iho e depois inicie a operagdo. Uma ponta
esférica (aguda ou rombuda) se formara atra-
vés de uma sequéncia pré-programada de
acordo com o didmetro do eletrodo definido

- o potencidometro " 18 ™.

O Se o gatilho da Tocha néo é acionado, o po-
tencidmetro ™ 18 " pode ser usado para sele-
cionar a corrente de ignicdo de arco para o
diametro do eletrodo em questio.

b) Opera¢cdo em DC

0 O ajuste somente sera ativado por contato e
é usado para regular a corrente de abertura
de arco para o didmetro do eletrodo em ques-
tdo. Quando o equipamento estiver em Ele-
trodos ou DC com HF este comando (" 18 ™)
ficara inativo.

19-Seletor de Comrente AC, [i€d e

Este recurso é utilizado para selecionar o tipo
de corrente requerida, para reverter a polarida-
de em soldagem TIG e Eletrodos Revestidos.

il >y
1

Antes da ignigio Depois da ignigao

!
i
i
|

Fig.9 - Formagao da ponta do eletredo de W,
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Descri¢cédo funcional:

1. : (Polaridade direta) Soldagem TIG de
acos ndo ligados, baixa e alta liga, Bronze-
Sn, Cobre, Aga Inoxidavel e Agos Ferramenta
a)-TIG>>LEDs"7"e™ 8" aceso. O nega-

tivo esta no eletrodo de W.
b)- Eletrodos Revestidos >> LED " § " aceso.
O negativo estd na ponta do eletrodo.

2. : (Polaridade indireta) Soldagem TIG
especiais.
a)-TIG>> LEDs" 7" ou " 8" aceso. O negati-

vo estd no eletrodo de W.

Cuidado: Uma protegic eletrénica impede
que o arco se inicie com o polo positivo

esteja no eletrodo de W, pois isto poderia
causar sobrecarga no eletrodo e conse-
quentemente danos ao mesmo.

b)- Eletrodos Revestidos >> LED ™ 5" aceso.
O posistivo esta na ponta do eletrodo, a
protecdo eletrénica é desligada automati-
camente.

3. : Soldagem TIG de aluminio e suas
ligas, bronze alumirio, latdo e ligas de ma-
gnésio.
a)>-TIG>>1LEDs" 7" ou" 8" aceso. Corrente

alternada nos dois polos.
b)- Eletrodos Revestidos >> LED " § " aceso.
Corrente alternada nos dois polos. ’

Os seguintes pardmetros estfo pré-programados
no equipamento:

0 Tempo de pré-vazio 04s

O Corrente de partida em DC 36% de |,
0 Corrente de partida em AC 50% de |
O Tempo de rampa de subida 1.0 seq.

0 POs vaza0 (dependendodacorrentey 5 & 15 seq.
0 Frequéncia 60 Hz

Todos os pardmetros podem ser regulados individu-
almente, consulte também: "Programando seu Equi-
pamento” (Pag. 11).

Fig. 10 - Pontos de conexdc da Fonte para Tocha e Gabos.
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A 5{"— Conexao da Tocha {(Sem refrigeragao):

Conexdo central do cabo de corrente e do gas.

B -+— Engate rapido:
Para conexdo do cabo porta eletrodo ou cabo
terra.
C ye== Engate rapido:
Usado para conexéo do cabo porta eletrodo.
D Conector do cabo de controle da Tocha.
E Conector de 10 pinos para Controle
Remoto.

O Conecte o cabo de qualquer Controle Remo-
to e o Equipamento reconhece automatica-
mente qual o tipo. .

00 A corrente de soldagem passa a ser regulada
pelo controfe. ;

O
Chave principal
Liga/Desliga
&

Conexdo do gas .
de protecéo 7
Cabo de alimentacéo 2T
principal |/

Fig. 11 - Vista de tras do equipamento.

Programando seu equipamento

Nivel de pré-regulagem

Parametros TIG e Eletrodos Revestidos.
Pressione a chave liga/desliga em conjunto com a
a chave seletora "4" até aparecer linhas nos dis-
plays, soltando-a em seguida.

Nivel 1 - Mena de servico

Pressione a chave liga/destiga em conjunto com a
chave seletora * 4 " até aparecer 3 linhas nos dis-
plays. Sem soltar a chave seletora " 4 *, pressione
o gatilho da Tocha um vez e aparecera " P1" no
amperimetro, solte a chave seletora™ 4 " em seguida.
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Nivel 2 - Codigo eletrénico

Pressione a chave liga/desliga em conjunto com a
chave seletora " 4 ", pressione o gatilho da Tocha
duas vezes até aparecer " P2 " no amperimetro,
solte a chave seietora " 4 " em seguida.

Nivel 3 - Pardmetros AC

Pressione a chave liga/desliga em conjunto com a
chave seletora " 4 " até aparecer 3 linhas nos
displays. Sem soltar a chave seletora " 4 ", pres-
sione o gatilho da Tocha irés vezes até aparecer
" P3 ™ no amperimetro, solte a chave seletora ™ 4"
. em seguida.

7

Cuidado: Antes de acessar os niveis de pré-
regulagem, cheque se o equipamento estd em TIG
ou Eletrodos, uma vez que os pardmetros mos-
trados valerdo para os dois modos.

Parametros

Pré-Regulagem para TIG

Todos os pardmetros podem ser selecionados com
a chave seletora " 4 " e podem ser mudados com
0 gatitho da Tocha.

O Pré-vazéo do gés 02s

0 Pés-vaz&o para corrente de base | 2a28s

0O Pds-vaz@o para corrente de pico | e 2a26s

0 Rampa de subida 0.2a7.0s
O Corente de inicio DC de10a t00%de
O Corrente de inicicio AC de30a100%del
0 PRO (Programa). Para memorizagdo dos pardmetros

selecionados, pressione o gatitho da Tocha 1 vez.
FAC (Fabrica): Para ativar os parametros seleciona-
dos na fabrica pressione o gatilho da Tocha para tras.

]

Pré-regulagem para Eletrodo Revestido

Todos os parametros podem ser selecionados com

a chave seletora "4" e mudados com gatitho da

Tocha.

O Hti - Tempo de abertura de arco 02-2s

O HCU - Corrente de abertura de arco 0- 100 %

0 d¥n - Forga do arco dindmico 0-100A

&1 PRO - (Programa): Para memorizagio dos para-
metros uma vez gue estes tenham sido cole-
cionados. Puxe o gatilho da Tocha para tras.

0 No modo "Eletrodo AC", a frequéncia aplicavel
€ selecionada no nivel "3". A forma de onda &
geraimente "Onda quadrada”.

Nivel 1
Menu de servigo com varios programas de testes.

Nivel 2
O CastoTig 2002 AC/DC vem com cédigo eletronico.
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Geral

a) O cddigo ndo ¢ ativado quando o equipamen-
to sai de fabrica.

b) Quando vocé mudar a combinagéo da me-
moria tome nota dela.

¢) Se uma combinagéo errada € utilizada trés
vezes o equipamenio se desliga automatica-
mernte, podendo ser ligado novamente so-
mente através da chave L/D.

Alterando o cdédigo eletronico e ligando o

eguipamento:

0 Acesse o nivel 1, como descrito acima.

O Entre com o cédigo 321 (Equipamentos no-
vos saidos da fabrica). Use o potencidmetro
principal (f) para escolha dos numeros de 0
a 9. Confirme cada cddigo com a chave se-
letora " 4 ™ até completar a combinagio.

00 Para mudar a combinagdo: Use a chave sele-
tora" 4" para mudar cada digito da combina-
¢do, entrando com um novo digito de 0 a 9
empurrando o gatilho da Tocha para frente.
Apés colocado o Gltimo digito, use a chave
seletora " 4 " para ponto "Cod ON/OFF*". A
combinagio pode agora ser ligada ou desli-
gada através do gatilho da Tocha. Tanto ON
ou OFF aparecerdo no display. Mova para
"PRO" através da chave seletora " 4 ™. Quan-
do escolher "OFF", a combinagéo retornara
a 321 (como original).

C PRO (Programa): Para programacgio do c6-
digo dos parémetros (Combinag&o numérica
+ codigo ON/OFF). Puxe o gatifho da Tocha
para tras. Entre com a nova combinacéo.
Este codigo estard armazenado na memoria.
Usando o potencidémetro da corrente (), co-
logue os digitos 0-9. Confirme cada codigo
com a chave seletora ™ 4 ". Se uma combi-
nagao errada foi colocada trés vezes em se-
guida o equipamento desliga-se automatica-
mente como descrito acima.

0 CYC - Naomero de ciclos "ON/OF", ap6s o ni-
mero de ciclos escolhidos o equipamento exi-
gira os codigos novamente.

Ligacgdo do equipamento guando o "Codelock”

estiver ativado:

= Ligue o equipamento. O display encontra ime-
diatamente a palavra "Cod" necessitando do
codigo.

= Use o potenciometro da corrente (iH) para a
escolha dos nimeros, e confirme cada um
com a chave seleiora.

C Uma vez colocado o ¢codigo correto, o equi-

pamento esta pronto para operagéo.
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Nivel 3: (Apenas para maquinas AC).
Todos os pardmetros podermn ser selecionados com

a chave seletora ™ 4 " e alterados com o gatilho da
Tocha.

0 ACF - AC Frequéncia: 40 - 100 Hz.
{Modos Eletrado e TIG).
0 POS - Meia onda Positiva (tri, SIN, rEC).
{Apenas no modo TIG).
0 nEG - Meia onda Negativa (tri, SIN, rEC).
(Apenas no modo TIG).
0 PRO (Programa): (Somente no modo TIG) para
armazenar os pardmetros. Os pardmetros que
serdo utilizados quando o gatitho for empurrado
para frente [ tri (= tridngulo), SIN (= sendide), rEC
(= onda quadrada].

Parametros do Programa Eutectic + Castolin:

GAS = 0,4sec Hti = 0,5s
G-L = 5,05sec HCU = 50%
G-H = 15,0sec dyn = 30A
UPS = 1,0sec ACF = 60 Hz
SCU = DC 36% POS = sin
AC 50% nEG = rEC

Operagdo com Controle Remoto

As unidades de Controle Remoto serdo utilizadas
naquelas situagbes em que os pardmetros de
soldagem devem ser ajustados diretamente na
pega ou frabalho. Estas serdo conectadas na Fonte
atraves de cabos especiais de 5m de comprimento
no ponto E.

Os seguintes Controles Remotos sdo disponi-
veis:
1. RTC AC:
Controle Remoto AC - TIG e Eletrodos.
2. RCT DC:
Controle Remoto DC - TIG e Eletrodos.
3. RCTP:
TIG Arco Pulsado (AC/DC).
4. RCT F:
Pedal para TIG.

Conectando as unidades de Controle Remoto
£i Conecte o cabo de interligacdo na Fonte
(Ponto E) e no Controle Remoto.
O Gire sucessivamente o controle até encaixar,
prendendo-o com anel rosqueado.
0 Seiecione o0 modo de operagdo com a chave
seletora (descrito anteriormente).
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RTC AC - Unidade de Controle Remoto AC

Unidade de Controle Remoto para soldagem TIG
AC com regulagem para corrente de soldagem L
balanceamento de onda e variagio de frequenma
em AC (40 a 100 Hz). Os controles tais como Ram-
pa de Subida e Descida, pré e pds vazio, serdo
regulados na Fonte.’

Fig. 12

20-Corrente de Soldagem (L)

O Ajuste continuo da corrente de:
5a200A (TIG)eea180 A (Eletrodo.
1 LED indicador " 10 * acende apds atuagio do
gatilho.
0 O amperimetro digital mostra os valores de
comando para corrente em AC ou DC enquan-
to o equipamento estiver em circuito aberto.

21-Potenciometro de ajuste do balanceamento
de ondas

Influéncia a meia onda positiva e negativa para
TIG e Eletrodos em AC (Ver descri¢io anterior).

22-Potenciémetro de Ajuste para frequéncia do
Arco em AC (Hz).

Torna possivel determinar concentragdo do arco.

Importante: Se o comando RCT AC é utilizado
para Eletrodos Revestidos em DC ou AC, (Chave
seletora na posigdo j#=) a CORRENTE E TEM-
PO DE ABERTURA DE ARCO e CONTROLE
DINAMICO DE ARCO serdo gerenciados pelos
valores pré-programados no equipamento.

~

£
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RCT P - Unidade de Controle Remoto
para TIG Pulsado

Fig. 13

Funcdao: Uma corrente de solda relativamente bai-
xa (Corrente de base |,) sobe rapidamente a um
valor mais alto (Corrente de pico 1,) e voita ao valor
original, apds um periodo pré-fixado (Ciclo de
Trabaiho}, processo este que se repete indefinida-
mente. Este processo so é possivel quando se usa
uma Fonte de Corrente especialmente projetada.

Durante o processo de soida, pequenas segbes
na regiéo da soldagem se fundem e solidificam ra-
pidamente. Fazer um cord&o usando este processo
¢ consideravelmente mais facil de controlar que
controlar a solda quando uma grande poga de fu-
sfo se forma, Esta técnica é também usada para
se soldar chapas finas. Cada ponto de fusdo se
sobrepde ao proximo formando um corddo regu-
lar. Quando se usa a técnica de TIG Pulsado por
Solda Manual, a vareta convencional é aplicada
em cada pico de corrente (Técnica possivel em
faixa baixa de frequéncia 0.25 - 5 Hz).

Faixas altas de frequéncia sdo usadas geralmente
em solda automaticas e/ou para estabilizar o arco
de solda.

Com a unidade de controle remoto RCT P padréo,
sao possiveis dois modos de operagio:

1. Regulagem da corrente de Pico |,
Por operacio MANUAL de unidade de controle
remoto RCT P (INT.),

2. Ajuste da corrente de Pico I,
Através do pedal da unidade de controle remato
RCT F.

Castolin| Fatectic:

23 Botdo de ajuste da Corrente Pico I, (Corren-
te Principaf).
Para ajuste continuo da Correnie de Pico na
faixa de 3 a 200 A

24 Botao de ajuste da Frequéncia f (Hz).
Para um ajuste continuo da Frequéncia de Pico,
dependendo da faixa de frequéncias preferen-
cialmente selecionada pela Chave Seletora 27.

25 Botao de ajuste da Corrente de Base |,
A definigdo da Corrente de Base & feita como
porcentagem do valor estabelecido para a Cor-
rente de Pico [.. f

26 Botdo de ajuste do Ciclo de Trabalho %.
(Para determinacio da relacgio Pico/Intervalo).
Este botdo é para se determinar a relagéo, em
termos percentuais, entre a Corrente de Pico
e Corrente de Base.

1. Exemplo de ajuste:
Cologue o botéo do Ciclo de Trabatho 26 na
posigéo 10, [, Corrente de Pico de 10%,
curta, e Corrente de Base de 90%, fonga
0 que significa baixo aporte técnico (Heat in
put). (Supondo que certos parametros de sol-
da foram escolhidos).

2. Exemplo de Ajuste: (Figura 14)
Corrente de Pico e Carrente de Base séo co-
locados ambos em 50% para se ter um aporte
térmico médio. (Supondo que os pardmetros
de solda ndo foram aiterados).

3. Exempio de Ajuste:
O botéo de Ciclo de Trabalho é colocado na
posicdo 90, 11/, Corrente de Pico Longa,
90%, e Corrente de Base Curta, 10% - 0 que
significa alto aporte térmico. (Supondo que
0s parametros de solda ndo foram alterados).

i e f.’Hz)

Ciclo de Trabalho

Fig. 14

27 Chave de Faixa de Frequéncia
Descrigdo do modo de operagéo -

\
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Ajuste Manual de Corrente de Pico |.:

O Ligue o soquete de conexdo E na Fonte de
poténcia e o da unidade de Controle Remoto
com o cabo do Controie Remoto.

0 Faca as ligagGes e aparafuse o anel de liga-
¢d0 o mais firme possivel. .

Descri¢do das Fungées:

0 Sequéncia de operacdo &€ possivel com gati-
Iho manual ou com o gatilho automético.

0 O LED 13 "pisca” quando a Fonte é ligada.

O Selecione o modo de operagio desejado usan-
do a chave seletora 4.

O Os LED's indicadores 5, 6, 7 ou 8 acendem.

O Selecione a faixa de frequéncia (0.2, 2.0Hz,
2.0-20.0Hz, 20.0 200.0Hz, 200.0 - 2.000.0Hz)
desejada usando a chave seletora 27.

O O Ajuste de Corrente de Pico |, no valor de-
sejado usando o botdo 23.

0 O Ajuste de Corrente de Base |, como por-
centual de Corrente de Pico I, do botdo 25.

O A selegdo do Ciclo de Trabalho é feita no
botdo 26.

O Ajuste o valor desejado para a Frequéncia
de Pico usando o botdo 24.

0O A corrente média de solda (em Amper) é in-
dicada no visor A.

O O pardmetro para a rampa de descida é sele-
cionado diretamente na Fonte. No modo de
operagdo com gatilho automatico. O pico ini-
cia imediatamente apos o operador soltar o
gatitho da Tocha para a rampa de subida.
Como se pode ver na Fig. 15, o pico também
ocorre na rampa de descida.

Acione o gatilho da Techa € o mantenha comprimido.

Saite o gatilho da Techa

Acione o gatilho da Tocha e o mantenha comprimido de navo
Solte o gatilho da Tocha.
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no nivel |

Inicio do ciclo
Pré-fluxode gas
lgnigén do arco ™
Aumento de Cerrente —}
na rampa e subida
Operagdo de solda com
Azco Pulsado
1,AffiCiclo de Trabalho
Queda de Corrente via
rarnpa de descida
de cratera i
Fim da scldagem i
Pés-tluxo de gas

Comnente para enchimento _§

Fig. 15 - Sequéncia de fungles em operagio de soida de
Arco Pulsado usande RCT P (Gatilho Automiético).
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Sugestao Pratica

Quando o gatitho de dupia fungio das Tochas de
solda Castolin & usado, o recurso de abaixar a
corrente principal para a corrente de enchimento
da cratera e vice-versa, sem interromper a sequén-
cia de soldagem, esta disponivel também no modo
de arco-pulsado.

Para detalhes da sequéncia de funcionamento,
consulte a "Descricdo de Operacéo - Passo " 4 "/
variante " 2 " (Pag.9, fig.6).

Descrigdo do Modo de Operagio

Regulagem da Corrente de Pico |, Usando o
Pedal de Controle Remoto RCT F

Uma combinagdo de CONTROLE REMOTO DA
UNIPADE DE PICO e PEDAL:DE CONTROLE
REMOTO é particutarmente vantajosa em solda-
gem manual TIG em casos onde & necessario alte-
rar a corrente do pico duranie a soldagem. (Ou
seja, quando o operador esta lidando com materiais
de resisténcias diferentes).

Conectando a Unidade de Controle Remoto:

O Ligue eletricamente a tomada " E " do equipa-
mento e a tomada " 28 " da unidade de Conirole
Remoto do pico com o cabo de Controle Remo-
to.

0 Um cabo de Controle Remoto do mesmo tipo
pode ser usado para ligar a unidade de Controle
Remoto do pico (tomada " 29 "), ao pedal do
Controle Remoto {tomada " 30 ™).

O Coloque os plugues no lugares certos e parafu-
se o0 anei de acoplamento o méximo possivel.

Descrigido de funcionamento:

0 Quando o pedal do Controle Remoto RCT F es-
ta conectado ao equipamento liga automatica-
mente no passo de operagdo " 2 ™.

O O indicador LED "™ 13 * fica piscando no equipa-
mento.

O Ajuste o modo de operacio desejado com a cha-
ve seletora de fungbes ™ 4 ™,

0 O indicador LED correspondente (" 5", "6 "
ou " 8 ™) acende. E possivel o modo de opera-
¢io de eletrodos (indicador LED " 5 ™).

O A corrente de soldagem - minima aparece no
visor A - sem fungdo "Hold".

01 Para iniciar o processo de ignicdo, pressione le-
vemente o pedal. _

O O nivel da comrente inicial do arco, a corrente
do Pico |, e a corrente final da cratera também
podem ser controladas pelo pedal.

O A comente base |,, que € ajustada com o dial
do TR 50mc € uma porcentagem constante do
valor da corrente de Pico |,.
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O Quando o soldador solta o pedal, a corrente de
soldagem ¢ destigada, interrompendo assim a
operacdo de solda.

0 O tempo de pés-vazéo do gas expira.

@ d Pedal pressionado = Soldagem "ON"
® 1} Pedal livre = Soldagem "OFF"
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Fig. 16 -Sequéncia funcional da operagfo com arco-pulsado em
conjutito com a unidade de Controle Remoto RCT F.

RCT F - Pedal do Controle Remoto

Devido ao formato muitas vezes complicado das
pecas a serem soldadas, é preciso alterar frequen-
temente a corrente durante a soldagem. Nestes
casos, 0 uso do pedal do Controle Remoto é indis-
pensavel.

Fig. 17

Descri¢do de funcionamento

0 Quando o pedal do Controle Remoto RCT F
esta conectado, o equipamento liga automatica-
mente no passo de operagdo " 2 .

O Ajuste 0 modo de operagio desejado com a cha-
ve seletora de funcbes " 4 .

C O indicador LED correspondente ™ 5™, " 6 ™ ou
" 8 " acende. E possivel o modo de operaggo
de eletrodos (indicador LED " 5 ™).

0 A corrente de soldagem - minima aparece no
visor A - Sem fungéo "Hold".

1 O tempo de pré-vazdo e pos-vazio do gas é
ajustado diretamente no equipamento.

O Para iniciar 0 processo de lgmr;ao pressione
levemente o pedal. ;

O O nivel da corrente inicial do arco, a corrente prin-
cipal I, e a corrente final da cratera também po-
dem ser controladas pelo pedal. Quando o solda-
dor solta o pedal, a corrente de soldagem é desli-
gada, interrompendo assim a operagéo de solda.

U O tempo de pds-vazio do gas expira.

Limitacdo da corrente principal

Se o valor maximo da corrente de solda foi ajustada
internamente pelo dial da comrente principal I, " 15"
0 pedal do Controle Remoto pode ser totalmente
pressionado sem que a corrente principal de solda
exceda o seu valor pré-ajustado. Isto apresenta
duas vantagens: A primeira é que a faixa seleci-
onada da corrente € abrangida por uma pressio
completa do pedal. A segunda é que o risco de
sobrecarga e consequentemente gueima de um
Eletrodo fino de Tungsténio devido a uma acidental
pressdo total do pedal, é eliminado.

@ Jv Pedal pressionado = Soldagem "ON"

@ I Corrente regulada pelo pedal

@ f.\ Pedal livre = Soldagem "OFF"

I @ @
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Fig. 18 - Sequéncia de funcionamento em soldagem padrdo com
pedal do Controle Remoto RCT F (Passo ™2 ).
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Unidade RCT DC de Controle Remoto DC

Esta unidade de Controle Remoto foi planejada
para uso, em particular com Eletrodos Manuais e
Soldagem TIiG. (Use um imé para fixar a unidade.
RCT DC a peca a ser soldada).

Fig. 19

34-Dial da Corrente de Soldagem = Corrente
Prinpal |,
.Para ajuste continuo da corrente de soldagem,
de 3/5 a 200 A (TIG) e a 3 a 180 A (Eletrodos)
- (Ver também descricdo naPag. 10-PL. " 158 ™).

35-Dial para Controle da Forga do Arco
influencia a corrente de curto-circuito no mo-
mento da transferéncia metdlica (do Eletrodo
para a peca).
No ajuste minimo da escala para TIG nio ha
nenhum aumento na corrente de curto-circuito
no momento da transferéncia metalica (arco suave).

Faixa de aplicagdo

0 Soldagem TIG DC.

O Soldagem com Eletrodos Rutilicos (Glébulos
finos).

O Eletrodos Tubulares béasicos em faixas de am-
peragem media e alta.

1 Cuidado! Com baixa corrente de solda os Ele-
trodos Tuhulares basicos tendem a "grudar”
na peca.

No ajuste maximo da escala ocorre um consi-

deravel aumento de corrente no momento da

transferéncia metalica (Arco forte).

Castolin|Eartectic:

Faixa de aplicacdo

Eletrodos Tubulares basicos (glébulos grossos) pa-
ra soldagem a baixa amperagem {emendas ascen-
dentes, revestimento de hordas, soldagem de raiz,
etc.).

Sugestbes praticas!

Quando o botdo de controle de forga do arco é

ajustado para cima, pode-se observar o seguinte,

quando se usa Eletrodos Rutilicos ou Tubulares

basicos:

Facil ignigio.

Reducdo da falhas de ignigéo.

Menor queima do eletrodo.

Boa penetracdo de raiz.

Ocasional aumento de saipicos.

Maior risco de "buracos por queima” ao soldar

placas finas.

Em soldas de enchimento o arco tende a se tor-

nar um pouco mais forte.

0 Com eletrodos de glébulos finos (Titénio) o item
anterior ndo ocorre pois a transferéncia metalica
se processa sem curto-circuito.

oDoooooana

[

0 50 w00 150 200 280 A
FORGADOARCO : : >
CONTROLE DODIAL g 5 10

Fig. 20 - Efeifo do botio de controle de forga de arco dial " 35", em
comente continua caracteristica no momente do cutto-circuito.
Ajuste de amperagem: 100 A,

36-Botédo de Controle do HOT-START
Ativo s6 na fase de ignicdo do eletrodo.

Vantagens:

O Melher ignigde mesmo com eletrodos onde

a ignicdo é normalmente mais dificil.

O Melhor fusdo do material base na fase de igni-
céo, o que significa muito menos sobreposi-
¢oes frias.

1 Consideravel redugéo de inclusio de escoria.

1 E adicionado em porcentagem ao valor do
ajuste da corrente de soldagem.
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Fig. 21 - Fase de ignigdo
Importantel

QO ajuste maximo dé corrente "HOT-START" é auto-
maticamente limitado pelo equipamento.

Soldagem sem a unidade de Controle Remoto
Cs parametros para "HOT-START" e forca do arco
s80 pré-ajustados no equipamento pelos valores
médios (Ver Pag. 12, nivel de pré-ajuste, "Eletro-
dao").

Soldagem TIG
Com Ignigéo a Alta-Frequéncia (HF)

ADVERTENCIA !

Quando o CastoTig 2002 AC/DC esta sendo
usado para soldagem TIG, o cabo do eletrodo
manual ficar4 sempre energizado quando:

O -A chave principal " 1 " estiver na posigio ON
g O modo de operagao estiver na posigdo
ou e
0 Qua==lo o v=hando de "inicio de soldagem"
tiver sido acionado pelo gatilho.

Assegure-se de que, quando o cabo do eletrodo
manual ndo estiver em uso, esteja desconec-
tado do equipamento ou fixado de tal forma
(isolado) que a pinga e o eletrodo revestido nio
possam encostar em nenhuma parte eletrica-
mente condutiva ou terra tais como o gabinete,
o cilindro de gas, a pega, etc.

Inicio de Operagido

0 Encaixe a Tocha com um Eletrodo de Tungsté-
nio e um bocal de gas (Ver Manual de Instrugdes
referente ao macgarico em uso).

0 Ligue o cabo obra no sogquete de corrente " B *
e prenda firmemente no lugar.

O Ligue a mangueira de gas ao equipamento e o
regulador de pressio de gas.

O Ligue no plugue principal.

Fig. 22 - Equipamento de sokda CastoTig 2002 AC/DC consistindo de:
Fonte e Magarico Manual

0O Ligue a chave principal " {1 *.

[ Gire o seletor " 4 " para a poSIGA0 =ab OU =Y.
Aluz LED " 8 " ou " 7 " acendera.

0 Selecione o tipo de corrente desejado com o
botéo seletor ™ 19 ™.

O No modo AC~, gjuste a estabilidade e a frequén-
cia AC.

O Se necessario, conecte a unidade de Controle
Remoto. (Veja descrigdo de operacio do Con-
trole Remoto na pag.13).

[ Selecione os pardmetros de soldagem (o valor
de comando para a corrente principal l, é mos-
trado no amperimetro " 2 ™).

O Abra a valvula do cilindro de gas, girando-a no
sentido anti-horario.

O Puxe para tras o gatilho da Tocha e solte-o.
(Passo de operagio " 4 ™),

Adverténcial: A ignigéo a aita frequéncia agora
esta ligada!

0 Gire a rosca que esta abaixo do regulador de
pressao no sentido horario até o manémetro
mostrar a vazéo requerida em litros/minuto.

0 Mais uma vez puxe para tras e solte o gatilho
da Tocha (= Soldagem OFF).

Abrindo o Arco

00 Assegure-se de que a corrente de soldagem
esta desligada. Posicione o eletrodo na peca,
no lugar onde ¢ arco deve ser aberto. Incline o
eletrodo para trés até a borda do bico de gas
encostar na peca, deixando uma distancia de
aproximadamente 2 a 3 mm entre a ponta do
eletrodo e a peca a ser soldada (Fiq. 23-a).




0 Feche o seu visor da mascara de solda (Fig.
23-b),

0 Ligue a corrente de soldagem com o gatilho do
magarico.

U O arco inicia-se sem tocar a peca.

0 Mova a Tocha para a posi¢do normal (Fig.23C).
Vantagem: No ha contaminaciio nem do ele-
trodo, nem da pega.

Importante: Apés a ignicdo em AC~ou DC, a alta
frequéncia desliga automaticamente.

a) Posicione o bocal | b)Ignicéio de Alta ¢} igni¢io do arco de
de gas Frequéncia solda

N
\};‘
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Fig. 23 - Igni¢do com aka frequéncia.

Monitoracdo da Ignicéo

Se, depois de algumas tentativas para abrir 0 arco
ou depois de uma interrupgio do arco, o soldador
esquecer de desligar a sequéncia de controle (pas-
so ™ 2" ou passo " 4 "), pelo gatilho da Tocha, 0
gas de protegdo continuara a fluir, gerando consi-
deravel perda de gas. Neste caso, para evitar isto,
uma funcdo de monitoragdo interrompe automati-
camente a sequéncia de controle depois de aproxi-
madamente 5 segundos. Uma nova tentativa para
acender ¢ arco deve ser reiniciada pelo gatilho da
Tocha.

Soldagem TIG
com Ignigéio por Contato (sem HF)

Inicio de Operacgédo

O Encaixe a Tocha com um Eletrodo de Tungsté-
nic e um bico de gas (Ver manual de instrugdes
referente aoc macgarico em uso).

O Ligue o cabo obra no soquete de corrente e
e prenda firmemente no lugar.

O Ligue a mangueira de gas ao equipamento e o

regulador de pressio de gas.

Ligue no plugue principal.

Ligue a chave principal " 1 *.

Gire 0 seletor " 4 " para as posigies -y ¢ .

ouwte v .AluzLED"8"e"6 " respectiva-

mente " 7 " e ™6 " acendera.

[
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O Selecione o tipo de corrente desejado com o
botdo seletor " 19 .

1 Se necessario, conecte a unidade de Controle
Remoto (Veja descrigdo de operagdo do Con-
trole Remoto na Pag. 13).

0 Selecione os parametros de soldagem ( o valor
de comando para a corrente principal 1, € mos-
trado no amperimetro " 2 ™),

0 Abra a valvula do cilindro de gas, girando-a no
sentide anti-horario.

0 Empurre para a frente o gatitho da Tocha e sol-
te (Passo 4).

0 Gire a rosca que esta abaixo do regulador de
presséo no sentido horario até o mandmetro
mostrar a vazio requerida em litros/minutos.

0 Mais uma vez empurre para a frente e solte o
gatilho do Tocha. (Soldagem = OFF).

Abrindo o Arco

U Assegure-se de que a corrente de soldagem es-
ta desligada. Posicione o eletrodo na peca, no
lugar onde o arco deve ser aceso. Incline o ele-
trodo para tras até a borda do bocal de gas en-
costar na peca, deixando uma distancia de apro-
ximadamente 2 a 3 mm entre a ponta do eletro-
do e a pega a ser soldada. (Fig. 24-a).

0 Feche o visor da mascara de solda.

O Ligue a corrente de soldagem com o gatilho da
Tocha. O gas de protegdo comega a fluir.

0 Apoiando a Tocha na borda do bocal, incline-
a gradualmente para cima até a ponta do Ele-
trodo encostar na pega. (Fig. 24-b).

O O arco acende ao se erguer a Tocha para a po-
si¢8o normal. (Fig. 24-c).

) Posicione o bocal | b) Toque a pega como | ¢} Ignigdio do arco de

de gas Eletrodo solda %

A

\\\\\\\\\\\\ \\\N\\\

Fig. 24 - Ignicdotocando-se a pega.

Soldagem Manual

Inicio da Operagéao

C Ligue o cabo de solda no soquete de corrente
apropriado (ver simbolos) e prenda-o girando
no sentido horario. (area da secgdo transversal
do cabo 35-50 mm?).

RS
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O Selecione a polaridade correta para o tipo de
eletrodo a ser usado.

O Mude o botéo seletor de corrente ™ 19 * para a
posicao correta para o tipo de eletrodo a ser
usado. (Siga as instrugdes do fabricante do ele-

trodo). A polaridade ndo é trocada ligando-se °

0s cabos de solda em soquetes diferentes mas
selecionando o ajuste apropriado (AC~ / DC+/
DC-), pela chave seletora " 18 .

O Cologue o botéo principal * 1" na posicdo " 1"

0 Coloque a chave seletora de fungdo na posicio
j==  _OLED"5"eoindicador de corrente
de soldagem ™ 10 " acende.

(0 Adverténcial '
Quando o CastoTig 2002 AC/DC esta sendo
usado para soldagem com Eletrodo Manual,
o Eletrodo de Tungsténio da Tocha de solda
montado estara sempre ativo quando o botio
principal " 1 " estiver na posicdo ONe o mo-
do de operagdo na posigio jo—
Assegure-se de que, quando a Tocha ndo es-
tiver em uso, esteja desconectada do equi-
pamento ou fixada de tal forma (isolada) que
o Eletrodo de Tungsténio nio possa encostar
em nenhuma parte eletricamente condutiva
ou terra, tais como o gabinete, o cilindro de
gas, a pega, etc. (Se necessério, coloque o
Eletrodo de Tungsténio aproximadamente a

10 mm afastado da borda do bocal de gasl). .
I Se necessario, conecte a unidade de Controle

Remoto RCT DC (Veja descri¢do de operagio
de Controle Remoto na P4g. 17).

0 Pré-selecione a corrente de soldagem (O valor
de comando para a corrente principal I, aparece
no amperimetro "™ 2 *.

O Se estiver usando a unidade de Controle Remo-
to, ajuste a forga do arco e o "HOT-START".
(Veja unidade de Controle Remoto RCT DG na
Pég. 17).

0 Comece a operagio de soldagem.

Cuidados e Manutengio

Em condigGes normais de operagdo, o CastoTig

2002 AC/DC requer um minimo de manutengio.

Entretanto, para assegurar um funcionamento con-

tinuo do seu equipamento por varios anos, sem

nenhum problema, alguns procedimentos de ma-
nutengéo basica devem ser feitos.

0 De tempo a tempo, verificar se o plug e ¢ ca-
bo principal, os conectores da Tocha e Cabo
Obra apresentam aigum sinai de danificagéo.

U Uma ou duas vezes por ano, desparafusar o
gabinete do equipamento.

Gastolin| Fufectic:
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Cuidado: Em primeiro lugar, desligar a ma-
quina e tirar o plug da tomadat

O Limpar o interior do equipamento com ar com-
primido séco. (Cuidado!: Jogar ar comprimido
diretamente sobre 0s componentes eletrénicos
de uma distancia muito curta, pode danifica-los).

Reparos

Reparos no equipamento devem ser feitos
exclusivamente por nossa Assisténcia Técnica ou
por pessoas devidamente autorizadas por nés.

Garantia

A garantia € vélida por 12 meses, desde que o
equipamento seja usado exclusivamente para apli-
cacbes apropriadas e no maximo um turno por dia.

A garantia cobre o custo de substituigdo de pegas
defeituosas, sub-montagens e quaiquer tempo de
montagem.

A garantia ndo cobre pegas gastas ou consumiveis
e ndo € valida para equipamentos que foram
claramente sobrecarregados ou usados para fins
outros que os especificados.

Qualquer reclamagéo feita dentro do perfodo da
garantia deve incluir o nimero de série do
equipamento.

Qualquer devolucio de um equipamento requer a
prévia aprovagio da E+C. Custos de transporte e
outros custos correlatos por conta do comprador.

™
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Guia para a Solugdo de Problemas
Adverténcial O equipamento s6 deve ser aberto por especialistas qualificados.

PROBLEMA

CAUSA

SOLUGAO

1.

© EQUIPAMENTO NAO FUNCIONA
A chave principal ™" esta na posicao
ON, mas o LED "8" - "8" e 0s mostra-
dores digitais "2" e “3" n&o acendem.

.Chave principal -quebrada.

.Cabo de alimentagéo n/ estd conectado.
.Fusivel queimado

-Soquete/ plug do eqpto. of defeito.

Verificar o comando e a voltagem se ne-
cessario trocar o fusivel.

-Substituir o fusivel.

.Substituir as pecas defeituosas.

NENHUMA REAGAO QUANDO ©
GATILHO DA TOCHA E ACIONADA
A chave principal "1" est na posigao
ON, os indicadores LED "5" - "8" e os
mostradores digitais "2 e "3" estio
acesos, mas os indicadores LED "g",
"10" e "12" ndo acendem quando o
gatilhe é empurrade para a frente.

-0 plug da Tocha n&o esta ligada na to-
mada ou ligacio estd com defeito.

.A chave da Tocha (micro-chave) ou li-
nha de contrale da Tocha estd com de-
feito.

- Ainda nao se passaram 10 segundos
depois de ligado o "Power ON"

. Colecar o plugue na tomada, verificar a
ligacdo, substituir se necessario.
- Consertar ou substituir 2 Tocha.

. Depois de ligar a chave principal, aguar-
dar cerca de 10 segundos.

NAO HA CORRENTE DE SOLDAGEM
A chave principal "1" ests na posicio
ON, os indicadores LED "5" - "8" e os
mostradores digitais "2" e "3" estio
acesos, os indicadores LED "@", 10"
e "2 acendem quando o gatilho &
empurrado para a frente. HF e gas de
prote¢io estdo presentest

. O cabo obra ndo estd conectado.

. O cabo obra esta ligado em soquete de
corrente errado.

- A Tocha esta com defeito.

- A unidade de controle TC 1 MC AC
(DC) esta com defeito.

- Curto circuito no sircuito da corrente de
soldagsm no modo eletrodo (+ de 1 seg).

. Prender o cabo obra & pega de trabalho,

- Ligar o cabo obra no soquete e prenda-
o.

. Bubstituir a Tocha,

. Substituir o TC 1 MC AC {DC).

. Eliminar o curto cireuito do circuito
da corrente de soldagem.

. NAO HA CORRENTE DE SOLDAGEM

A chave principal "1* esta na pesiggio
ON, os indicadores LED "5" - "8" esifo
acesos,0s mostradores digitais "2" e
"3" indicam t - P, p.e. 82.2 {excesso
de temp. no primério), ou t -8, p.e.
81.2 (excesso de temp. no secundario).

. Ciclo de trabalho maximo foi excedido
ou o ventilador estd com defeito. (Indi-
cacdo alternada das temperaturas no
primario e secundario, i.é., t-P/t- S).

.A corrente de ar de resfriamento é insu-
ficiente.

-0 médulo primério estd muito sujo.

. Deixar o equipamento esfriar = njo des-
ligar, verificar o funcionamento do venti-
lador.

. Providenciar suprimento adequado de
ar de resfriamento.

. Abrir 0 egpto. e limpar com jato de ar com-
primido seco. (Ver Cuidades e Manut.)

5. NAO HA CORRENTE DE SOLDAGEM

A chave principal "1" esta na posigsio
ON, os indicadores LED "5" - "8" estao
acesos, os mostradores digitais "2" e
"3" indicam: Err 09 (Falha de excesso
de voltagem no secundario).

. Excesso de voltagem nos soquetes de
soldagem.

. Desligar o equipamento e ligar de novo.
Se o problema persistir, chame a Assis-
tencia Técnica.

e

INTERRUPGAO OCASIONAL DO
ARCO (Em TIG AC).

A chave principal "1" est4 na posicio
ON osindicadores LED"5"-"8" e os mos-
tradores digitais "2" ¢ "3" estio acesos.

- O Eletrodo de Tungsténio estad com

corrente insuficiente.

- Usar um Eletrodo com didmetro adequa-
do & corrente em questio.

. INTERRUPGAO OCASIONAL DO

ARCO (Com Eletrodo Manual)

A chave principal "1" esta na posigio
ON, esindicadores LED "S- "8" e as mos-
tradores digitais "2" e 3 estio acesos.

. A tens@o do arco & muito alta.

-Usar um Eletrodo alternative, se pos-
sivel.

. NAO HA GAS DE PROTEGAC

Todas as outras fungdes estio OK.

. O cilindro de g4as esta vazio.

- O regulador de pressao estd com de-

feito,

-Mangueira de géas nio estd conectada
ou estd com defeito.

. Tocha de solda defeitucsa,

-Unidade de controle TC1 MC AC (DC)
defeitucsa.

.Valvula solendide do gas defeituosa.

. Trocar o cilindro de gas.
. Trocar o reguiador.

. Conectar a mangueira de gas ou subst-
fuir a mangueira defeftuosa.

. Substitutir a Tocha.

. Substituir 2 unidade de controle TC 1 MC

.AC (DC).

-Chamar a Assisténcia Técnica,

{3
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PROBLEMA

CAUSA

SOLUGAO

9. SEM POS-VAZAO DE GAS
O Eletrode Tungsténic perde a cor
apds o fim da soldagem.

. Q tempo estabelecido para a pos-

vazio do gas é muito curto.

.Usando o programa intemo de parame-
metros, aumentar o tempo de pés-vazao
do gas. (Depende da amperagem da
solda - ver pag. 11).

10.FRACA IGNIGAO DO ARCO

. O tempo estabelecido para a pré-va-

zao do gas é muito curto.

. A alta frequéncia esta fraca.
. DC: O Eletrodo de Tungsténio formou

liga ou a ponta afiada estd danificada.

. AC: O Eletrodo de Tungsténio formaou

liga ou a ponta arredondada esta dani-
ficada. Foi colocada agulha de didme-
tro ("18") incorreto.

. © Eletrodo de Tungsténio estd com cor-

rente baixa {Com consequéncias nega-
tivas especiaimente em AC).

. © bocal de gas esta sujo; a alta frequén-

cia pula por cima do bocal de gas para
a pega de trabaiho.

. O bocal de gas & muito pegueno para o

.didmetro do Eletrodo de Tungsténio usa-
do.

. A Tocha esta danificada: os componen-

tes isolados da Tocha tais como: corpo,
mangueira de protegdo, etc., estdo com
defeito.

. © dispositivo de ignigio (ZMW 20) esta

com defeito.

.Aumentar o tempo de pré-vazio do gas,
principaimente ¢/ mangueiras mais longas

.Ver item 11, abaixo.

.Afiar a ponta do Eletrodo de Tungsténio.

.Encurtar o Eletredo de Tungsténio e con-
formar noveo arredondamento na ponta
(Ver pag. 10, Pt.18).

.Usar um Eletrodo adequado & corrente
gem em questio (Também corrente de

ignicdo do arco).
.Usar um bocal de cerdmica novo.

.Usar um bocal de gds maior.

. Substituir as pegas danificadas ou trocar
a Tocha.

.Chamar a Assisténcia Técnica.

11.ALTA FREQUENCIA MUITO FRACA

. Falta ou insuficiéncia de gas de prote-

a0 (Médulo TC 1 MC AC (DC) ).

Mer item 8 .

12.AUSENCIA DE ALTA FREQUENCIA

. O fusivel F1 do TMS 1A ests cf defeito
. O gerador de ignicéo de aita frequén-

cia estd com defeito.

.Trocar o fusivel
.Chamar a Assisténcia Técnica.

13.A CORRENTE DE SOLDAGEM NAO
PODE SER REGULADA. (Sem a uni-
dade de Controle Remoto}.

. A unidade de controle TC 1 MC AC

(DC) esta com defeito.

_Trocar a unidade de controle TC 1 MC
AC (DC).

14.A UNIDADE DE CONTROLE
REMOTO NAO FUNCIONA
(Todas as ouiras fungoes estio ok).

. O cabo do Controle Remote n3o esta

adequadamente conectado.

. O cabo do Controle Remoto esta com

defeito.

. A unidade de Controle Remoto esta

com defeito.

. O soquete 10-polos do Controle Remo-

{o estd com defeito.

.Ligar o cabo do Controle Remoto no lu-
gar certo e parafusar o melhor possivel.
.Trocar o cabo do Controle Remoio.
.Trocar a unidade de Controle Remoto.

.Trocar o soquete do Conirole Remoto.

ADVERTENCIA !

FUSIVE!S DEVEM SER TROCADOS POR OUTROS DE IGUAL POT \
DE GARANTIA POR DANOS CAUSADOS POR USO DE FUSIVEIS DE POTENCIA SUPERIOR A ESPECIFICADA!

ENCIA. NAO SERAO ACEITAS RECLAMAGOES

Erro Diagnéstico do Prablema Erro | Diagnéstico do Problema

Err01 | Indicador de sobre-temperatura > t-P /-3 > Vertem 4 Er06 | Ermode compensagio do valor de comando da correrte
Err02 | Curto-circuito no termo-sensor Err07 | Erro de acesso ao RAM

Err03 | Termo-sensor danificado Emr08 { Errodeacessoao EEprom

Err04 | Naoesta ativade agora Err09 | Problema de sobre-voltagemn no secunddrio > ver item 5
Err05 | Errodecompensagéo de fluxo Err10 | Nioesta ativado agora

) -
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Diagrama do Circuito do CastoTig 2002 AC / DC
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Tocha TIG G 220

Tocha TIG

G 220 A

com gatilho

de trés posicoes

Descrigao Dados Técnicos

A Tocha TIG G 220 é projetada para ser usada . Modelo G 220

com a Fonte CastoTig 2002 AC/DC. .Tipo Tocha manual com
gatilho de 3 posicdes

A Tocha € um desenvolvimento compieto e com- . Ciclo de trabalho 220A a 40%

bina grande resisténcia para trabalhos pesados . Didmetro do Eletrodo

cam tamanho e peso reduzidos. de Tungsténio {(mm) 1.0 a 3,2

As conexdes sdo de facil montagem e permitem

um alto grau de flexibilidade. Equipamento que
acompanha a Tocha

A Tocha oferece os seguintes beneficios:

_ Cabega pequena . Eletrodo de Tungsténio 2.4 mm com 2%

- Leve e de facil manuseio Bocal d o de torio
- Conectores de alta fiexibilidade . ﬂoca _ e[ceramlca o5
- Gatilho com trés posicées sendo um neutro nominat (mm) : ]
e dois contatos - Conector central para gas e corrente

. Plug de controle 7 pinos

ki)
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Tocha TIG W 250 UD

Gastolin|ERrlectic

Descrigao

A Tocha TIG W 250 UD refrigerada a agua é
projetada para ser usada com a Fonte CastoTig
2002 AC/DC e o circuito de refrigeracdo Cooling
2020.

A Tocha € um desenvolvimento completo e com-
bina grande resisténcia para trahalhos pesados
com tamanho e peso reduzidos. As conexdes sdo
de facil montagerm e permitem um alto grau de flexi-
bilidade.

A Tocha oferece 0s seguintes beneficios:

- Cabeca pequena

- L.eve e de ficil manuseio

- Conectores de alta flexibilidade

- 2 Gatilhos, sendo um Liga/Desliga e outro para
controle da corrente.

Dados Técnicos

. Modelo
. Tipo

. Ciclo de Trabalho
. Didmetro do Eletrodo
de Tungsténio (mm)

Equipamento que
acompanha a Tocha

. Eletrodo de Tungsténio

. Bocal de cerdmica
0 nominal (mm)
. Liguido de refrigeragéo
. Conector central
. Plug e controle
. Conexfes para agua

Tocha TIG

W 250 A
refrigerada a

agua, com gatilho
para controle da
corrente de soldagem

W 250 UD

Tocha manual com
2 gatilhos

250 A a 40%

1,0 a 3,2

2.4 mm com 2%
de torio

8,0

Agua

para gas e corrente
7 pinos

separados

.
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LISTA DE PARTES E PECAS - TOCHA TIG W 250 UD

/

W 250 UD

J

GEM DESCRICAO cOmeo) @EM DESCRICAQ cOmecD

/2 Bocal 6,0 mm 22502570\ /1 0 {Mola de Reforgo 22M01 408\
2A | Bocal 8,0 mm 22802448 11 {Anel de Trava 22A01269
3 [Difusor Eletrodo 1,6 mm 22D01106 12 { Alojamente do Conector 22A01277
3A [ Difusor Eletrodo 1,6 mm 22D01114 13 | Guia da Tocha 22601398
3B | Difusor Eletrodo 2,4 mm 22D01122 14 | Trava | 22710232
5 |Corpo da Tocha TIG G 250 22C03511 15 | Conecior Tipo Bainoneta BCS-1| 22C03520
6 |Bujdo G 250 22B02553 17 {Conector BCS - 3 22C03538
7 iModulo de Gatilho 22M01416 18 | Conector de Géas 22C03546
8 |Punho Completo TIG G 250 | 22P02416 19 | Bragadeira8,7 mm 22B02430
9 |Cabo de Corrente 4 m 22C03503 20 { Conector do Gatitho 22C01101

. L v
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Eutectic Brasil

INDUSTR! E COMERCIO LTDA.

Av. do Rio Bonito, 1109 - Sccorro - CEP: 04776-001 - CP: 6707 - Toll Free: 0800 115655 - Tel.: (011) 247-5655 - FAX: (011) 524-3415 - S0 Paulo - SP
Internet: http://www.eutectic.com.br
BELO HORIZONTE: Av. Raja Gabaglia, 2680 - Cj. 907 - Ed. Sdo Bento - Bairo Estoril - CEP: 30350-540 - Tel.: (031) 344-1999 - FAX: (031) 344-1773
RECIFE; Rua Dom Vital, 106 - Bairro Boa Vista - CEP: 50100-100 - Tel.: (081) 231- 4989 - FAX: (081) 231- 4988
RIBEIRAC PRETO: Av. Treze de Maio, 1220 - Bairro Jardim Paulista - CEP: 14090-260 - Tel.: (016) 624-6486 - FAX: (016) 624-6116
CURITIBA: Tel.: (041) 268-2132 - FAX: (041) 266-1411 - PORTO ALEGRE: Tel.: (051) 241-6070 - FAX: (051) 241-6070
RIO DE JANEIRO: Tel.: (021) 589-4552 - FAX: (021) 589-5252 - SALVADOR: Tel.: (071) 362-1094 - FAX: (071) 362-1112

Todas os direitos reservades conforme Convencgiao de Berna # Convengio Universal de Direitos do Autor.
E proibida a reprodugdo deste documento, no todo ou em partes, por qualquer meio.




