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ANTES DE INSTALAR A SUA FONTE PARA O PROCESSO TIG CASTOTIG 2002, LEIA
COM ATENGAO AS INFORMAGOES AQUI CONTIDAS.

1) INTRODUGCAO

O CASTOTIG 2002 é uma fonte de energia,
projetada com tecnologia de inversor, que fornece
corrente continua para a soldagem TIG,
particularmente para a soldagem de chapas finas e
que exigem o6timo acabamento, e para soldagem
com eletrodos revestidos de aco carbono,
inoxidaveis e ferro fundido.

A abertura do arco no processo TIG é feita por meio
de uma centelha; neste processo aproxima-se o
letrodo da peca a ser soldada, sem encostar este na
peca, pressiona-se o gatilho da tocha, a centelha
solta do eletrode tungsténio para a pega aser
soldada abrindo assim, o arco elétrico ou LiftArc
neste processo para iniciara a soldagem, encosta-
se o letrodo de tungsténio a ser soldada, pressiona-
se o gatilho da tocha e afasta-se o eletrodo, abrindo
assim, o arco elétrico. Estes possuem ainda a
fungéo 2 toques/4toques, poés-fluxo de gas ajustavel
e ajuste do tempo de rampa no término da
soldagem.

Possui sistema de protecdo contra
sobreaquecimento que garante a operagéo segura
dos componentes internos. No caso de
sobreaquecimento a fonte nao fornece a corrente de
soldagem e a ldmpada indicadora acende. Assim
que o0s componentes internos atingirem a
temperatura segura de operagao, a fonte volta ao
funcionamento normal e a lampada indicadora se
apaga.

2) FATORDE TRABALHO

Chama-se Fator de trabalho a razao entre o tempo
durante o qual uma maquina de soldar pode
fornecer uma determinada corrente maxima de
soldagem (tempo de carga) e um tempo de
referéncia; conforme normas internacionais, o
tempo de referéncia é igual a 10 minutos.

Por exemplo, o Fator de Trabalho nominal de 60%
significa que a maquina pode fornecer a sua
corrente de soldagem maxima durante periodos de
6 min. (carga), cada periodo devendo ser seguido de
um periodo de descanso, a maquina nao fornece
corrente de soldagem de 4 min. (6+4 = 10 min),
repetidamente e sem que a temperatura dos seus
componentes internos ultrapasse os limites

\

previstos por projeto. O mesmo raciocinio se aplica
para qualquer valor do Fator de Trabalho.

O Fator de Trabalho de 100% significa que a
unidade pode fornecer a corrente de soldagem
especificada (ver Tabela 3.1) ininterruptamente, isto
&, sem qualquer necessidade de descanso.

Numa maquina de solda, o Fator de Trabalho
permitido aumenta até 100% a medida que a
corrente de soldagem utilizada diminui;
inversamente. O Fator de Trabalho permitido
diminui a medida que a corrente de soldagem
aumenta até o maximo dafaixa.

MEDIDAS DE SEGURANCA

Nunca inicie uma soldagem sem obedecer aos
seguintes procedimentos::

1) PROTEGAO DOS OLHOS

Use sempre um capacete de solda com lentes
apropriadas para proteger os olhos e o rosto
(Tabela 1).

Corrente de solda (A) Lente N°
30a75 8
75 a 200 10
200 a 400 12
acima de 400 14

TABELA 1 - Protecdo adequada dos olhos em fungéo da corrente

2) PROTECAO DO CORPO

Durante a soldagem use sempre luvas de couro. Em
trabalhos complexos, que requeiram muita
mobilidade e posicionamento preciso da tocha,
utilize luvas de couro fino. Soldagens delicadas, com
baixas intensidades de corrente, permitem a
utilizagéo de luvas de tecido. Todo o corpo deve ser
protegido contra a radiag&o ultravioleta do arco
elétrico.
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3) VENTILAGAO

A soldagem nunca deve ser feita em ambientes
completamente fechados e sem meios para exaurir
gases e fumagas. Entretanto, a soldagem n&o pode
ser efetuada em locais com correnteza de ar sobre a
tocha que afete a sua cortina de gas de protegao.

4) PRECAUGOES ELETRICAS

Ao manipular qualquer equipamento elétrico deve-
se tomar um cuidado especial para ndao tocar em
partes “vivas”, isto é, que estado sob tensdo, sem a
devida protecao.

Calce sapatos de sola de borracha e, mesmo assim,
nunca pise em chao molhado quando estiver
soldando.

Verifique o estado da pistola e se os cabos estdo em
perfeitas condicbes, sem partes gastas, queimadas
ou desfiadas.

Nunca abra o gabinete sem antes desligar

3) CARACTERISTICAS TECNICAS

completamente a unidade da rede de
alimentagao elétrica. Para prote¢ao do soldador,
amaquina deve ser sempre “aterrada”.

5) PRECAUGOES CONTRAFOGO

Papéis, palha, madeira, tecidos, estopa e
qualquer outro material combustivel devem ser
removidos da area de solda. Ao soldar tanques,
recipientes ou tubos para liquidos inflamaveis,
certifique-se de que tenham sido
completamente enxaguados com agua ou outro
solvente nao inflamavel e que estejam
totalmente secos e livres de vapores residuais.

Solventes clorados como o tetracloreto de
carbono e o ftricloroetileno, embora nao
inflamaveis, devem ser totalmente secos antes
de proceder a soldagem, caso contrario, geram
gases altamente toxicos quando submetidos ao
arco elétrico. Em caso de fogo ou curto-circuito,
nunca jogue agua sobre qualquer equipamento
elétrico. Desligue a fonte de energia e use um
extintor de gas carbbnico ou pd quimico para
apagar as chamas.

CARACTERISTICAS CASTOTIG 2002

Classe ABNT 1

Faixa de tensao em vazio (V) 58 -75

Faixa de corrente (A) TIG 3 a 200 ELETRODO 4 a 150

Cargas autorizadas TIG ELETRODO
- fator de trabalho (%) 100 60 35 25 100 60 35 25
- corrente de soldagem (A) 110 140 180 | 200 90 110 140 | 150
- tensédo em carga convencional (V) 14,5 | 15,5 17 18 235 | 245 | 255 26

Alimentacgao elétrica (V - Hz) 220 - 50/60

Poténcia aparente nominal (KVA) 55

Classe térmica H (180° C)

Dimensoes (I x ¢ x a - mm) 180 x 380 x 300

Peso (Kg) 9

Tabela 1 - Dados técnicos do CASTOTIG 2002
4) CONTROLES E CONEXOES

Painel frontal

1) Indicador digital- para
ajustados.

leitura parédmetros

2) Poténciometro para regulagem da corrente de
soldagem.

3) Lampada piloto (verde)-quando acesa indica que

afonte estaligada.
4) Lampada indicadora de sobreaquecimento

\EASTOTIG 2002

(amarela) - No caso de sobreaquecimento a fonte
nao fornece a corrente de soldagem e a lampada
indicadora acende. Quando os componentes
internos atingem a temperatura segura e a lampada
indicadora acende. Quando 0s componentes
internos atingerem a temperatura segura de
operacao a fonte volta ao funcionamento normal e a
lampadaindicadora apaga.

5) Chave TIG/ELTRODO - seleciona o modo de
soldagem TIG ou Eletrodo revestido.

6) Chave HF/LIFTARC - seleciona o modo de
abertura do arco por: HF (Alta frequéncia) - Neste

%




Castolin| Eutectic:

Eutectic | Gastolin

=

modo aproxima-se o eletrodo da pecga a ser soldada,
sem encostar este na pega, pressiona-se o gatilho
da tocha a centelha salta do eletrodo de tungsténio
para a peca a ser soldada abrindo assim o arco
elétrico.

LIFARC - Neste modo para iniciar a soldagem
encosta-se o eletrodo de tungsténio na peca a ser
soldada, pressiona-se o gatilho da tocha e afasta-se
o eletrodo, abrindo assim o arco elétrico.

7) Chave 2T/4T - seleciona o modo de atuacéo do
gatilho da tocha em 2 toques ou 4 toques. No
metodo 2T a soldagem é mantida continua com
toque no gatilho, sem necessidade de se manté-lo
apertado. Para desligar é necessario pressionar
novamente o gatilho.

8) Chave Rampa - para ligar/desligar a fungao
rampa. Quando ligada, apds desacionar o gatilho, a
corrente desce lentamente durante um determinado
periodo, isto ajuda a eliminar crateras ou trincas no
término do cordao de solda.

9) Chave pés-fluxo - para regular o tempo de pos-
fluxo do gas de protecgéo.

10) Conector positivo - para conexdo do cabo
positivo.

11) Conector negativo - para conexao do cabo obra.

12)Conector da tocha TIG - para conexao do cabo
de corrente datochaTlg.

13) Gatilho - para conexao do gatilho da tocha TIG.
14) Gas - para conexao do gas datocha TIG.

Simbolos de fungoes do painel

11 e
-

ﬁ POS-FLUXO
RAMPA

Painel traseiro

15) Chave liga/desliga - para ligar e desligar a fonte.

16) Cabo de alimentagao - para ligagao da fonte a
rede de energia.

17) Niple de entrada do gés - para conexdo da
mangueira de gas para soldagem TIG.

5)INSTALAGAO
5.1) Recebimento

Ao receber uma Fonte de energia CASTOTIG 2002,
remover todo o material de embalagem em volta da
unidade e verificar a existéncia de eventuais danos
que possam ter ocorrido durante o transporte.
Quaisquer reclamacgdes relativas a danificagao em
transito devem ser dirigidas a empresa
Transportadora.

Remover cuidadosamente todo e qualquer material
que possa obstruir a passagem do ar de ventilagao,
o que diminuiria a eficiéncia da refrigeracao.

5.2) Local de trabalho

Varios fatores devem ser considerados ao se
determinar o local de trabalho de uma maquina de
soldar, de maneira a proporcionar uma operagao

CASTOTIG 2002
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segura e eficiente. Uma ventilagdo adequada é
necessaria para a refrigeracéo do equipamento e a
seguranca do operador. E da maior importancia que
a areade trabalho seja sempre mantida limpa.

E necessario deixar um corredor de circulagdo com
pelo menos 500 mm de largura em torno da maquina
para asua ventilagcéo.

Ainstalacao de qualquer dispositivo de filtragem do
ar ambiente restringe o volume de ar disponivel para
a refrigeragcdo da maquina e leva a um
sobreaquecimento dos seus componentes internos.
Ainstalagao de qualquer dispositivo de filtragem néo
autorizado pelo Fabricante anula a garantia dada ao
equipamento.

5.3) Alimentagao elétrica

O CASTOTIG 2002 ¢ alimentado com 220 V, 50 ou
60 Hz. Ele deve ser alimentado a partir de uma linha
elétrica independente e de capacidade adequada de
maneira a se garantir o seu melhor desempenho e a
se reduzir as falhas de soldagem ou eventuais
danos causados por outros equipamentos tais como
maquinas de soldar por resisténcia, prensas de
impacto, motores elétricos, etc. Pode
eventualmente causar radio-interferéncia, sendo
responsabilidade do proprietario providenciar as
condic¢des para eliminagao desta interferéncia.

Aalimentagao elétrica deve sempre ser feita através
de uma chave de parede exclusiva com fusiveis ou
disjuntores de protecdo adequadamente
dimensionados.

IMPORTANTE !

O terminal de aterramento esta ligado ao
chassi da unidade. Ele deve estar conectado a
um ponto eficiente de aterramento da
instalagao elétrica geral.

Todas as conexdes elétricas devem ser
firmemente apertadas de forma a nao haver risco
de faiscamento, sobreaquecimento ou queda de
tensédo nos circuitos.

Fusiveis retardados ou Disjuntor Recomendavel :
35A.

N.B.: NAO USAR O NEUTRO DA REDE PARA O

6) OPERAGAO
Soldagem TIG

1) Ligar afonte na chave Liga/desliga (10) no painel
traseiro.

2) Selecionar o modo de soldagem TIG na chave
TIG/ELETRODO (5) -para TIG.

3) Selecionar o modo de abertura do arco na chave
HF/LIFTARC (6) em:

HF (Alta frequéncia) - Neste modo aproxima-se
o eletrodo da pecga a ser soldada, sem encostar
este na pega, pressiona-se o gatilho da tocha a
centelha salta do eletrodo de tungsténio para a
peca a ser soldada abrindo assim o arco
elétrico.

LIFARC - Neste modo para iniciar a soldagem
encosta-se o eletrodo de tungsténio na pega a
ser soldada, pressiona-se o gatilho da tocha e
afasta-se o eletrodo, abrindo assim o arco
elétrico.

4) Selecionar o modo de atuagao do gatilho da
tocha em 2 toques ou 4 toques na chave 2T/4T
(7)em:.

No modo 2T a soldagem é mantida continua
mantendo-se pressionado o gatilho.

No modo 4T a soldagem é acionada e mantida
continua com um toque no gatilho, sem
necessidade de se manté-lo apertado. Para
desligar é necessario pressionar novamente o
gatilho.

5) Selecionar a fungdo Rampa na chave Rampa

ATERRAMENTO. (8) (se necessario) - neste modo apos
desacionar o gatilho, a corrente desce
lentamente durante um determinado periodo,
isto ajuda a eliminar crateras ou trincas no

CASTOTIG 2002
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término do cordao de solda.

6) Selecionar o tempo de pos fluxo de gas na
chave pos fluxo (9) (se necessario)

7) Pré ajustar a corrente no potenciémetro (2).
8) Abrir o gas de protecéo.

9) Iniciar a soldagem e reajustar a corrente se
necessario.

Soldagem MMA (eletrodo revestido)

1) Ligar a fonte na chave Liga/desliga (15) no
painel traseiro.

2) Selecionar o modo de soldagem TIG na
chave TIG/ELETRODO (5) - para
ELETRODO.

3) Pré regular a corrente no potencidémetro (2).

4) Iniciar a soldagem e reajustar a corrente se
necessario

7) MANUTENGAO
7.1) Recomendacdes

Em condigbes normais de ambiente e de operagéo,
o CASTOTIG nao requer qualquer servigo especial
de manutencdo. E apenas necessario limpa-lo
internamente pelo menos uma vez por més com ar
comprimido sob baixa pressao, seco e isento de
Oleo.

Ap6s a limpeza com ar comprimido, verificar o
aperto das conexdes elétricas e a fixagdo dos
componentes. Verificar a existéncia de rachaduras
na isolagcao de fios ou cabos elétricos, inclusive de
soldagem, ou em outros isolantes e substitui-los se
defeituosos.

CASTOTIG 2002 /
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09) PECAS DE REPOSIGAO

(L 0700517  M8x50

M5x16

0709289

M5x12
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0705966
cHAVE LigpesL. 0709353
PAINEL TRASEIRO

0709291

CABO DE
ENTRADA

0709300
@@O BARRAMENTO POSITIVO

b/

0709297

PORCA
ESPECIAL

0709301

BARRAMENTO
NEGATIVO
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0709379

PLACA DE
POTENCIOMETRO

0709299
ENGATE RAPIDO

0709354
PAINEL FRONTAL

0709381
CONECTOR

0709380

PAINEL DE
CONTROLE

0708263
KNOB

0709382
TOMADA
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0709372
VENTILADOR

0709373

PLACA DE
POTENCIA

&

0709310
TERMINAL
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0709367
CHICOTE

0709366
PLACA DE POTENCIA

0709368
PLACA DE CONTROLE

0709371
CAPACITOR
0709369

TERMOSTATO
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B
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O
< 0709370

MODULO DE
DIODO
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0709308
TRANSFORMADOR

A

0709307

0709314 INDUTOR

SHUNT

0709315
BARRAMENTO

0709309
PLACA SECUNDARIA
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0709378

0709375
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10) ACESSORIOS

0709377
CONJUNTO DE CABOS

0709642 - ENGATE RAPIDO DE GAS PARA TOCHA TIG - CASTOTIG
0709643 - TOMADA DO GATILHO PARA TOCHA TIG - CASTOTIG
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