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Soldagem TIG

Seguranca

A Alerta! Falhas de manuseio podem cau-
sar graves danos pessoais e materiais. Sé uti-
lizar as fungoes descritas depois de ler e bem
compreender os seguintes documentos:

- o presente manual de instrucdes

- todos o0s manuais de instrucdes dos
componentes do sistema, principalmen-
te as normas de seguranca

A Alerta! Choque elétrico pode ser fatal.
Se o equipamento estiver ligado a rede du-
rante a instalacdo, isto representa perigos
de danos corporais e materiais graves. Para
efetuar qualquer trabalho no equipamento é
imprescindivel:

- colocar a chave liga-desliga na posicao
“OFF” (desligada)

Preparativos
- Desligar atomada da rede

- Colocar a chave liga-desliga (20) na po-
sicao “OFF”

- Encaixar o cabo de aterramento no so-
quete de aterramento / soquete de cor-
rente positiva (17) e bloquea-lo

- Estabelecer a ligacdo com a peca de
trabalho usando a outra extremidade do
cabo de aterramento

- Encaixar o cabo de soldagem da tocha
TIG no soquete de conexao da tocha /
soquete de corrente negativa (16) e blo-
quea-lo girando-o para a direita

- Encaixar atomada de comando da tocha
na conexao de comando da tocha (19) e
rosqued-la

- Equipar a tocha (consultar manual de
instrucdes da tocha)

- Rosquear bem o redutor de pressao no
cilindro de gas de protecao

- Conectar o redutor de pressao no so-
quete de conexado do gas de protecéao
(22) usando uma mangueira de gés, no
lado traseiro do gerador

- Apertar a porca de conexao

- Conectar a mangueira do gas de prote-
cao da tocha ao engate rapido do gés
(23)

Somente em caso de utilizacdo de uma tocha
e de uma unidade de resfriamento a agua:

- Encaixar as conexdes de agua da tocha
nas conexdes alimentacao (preta) e
retorno (vermelha) da unidade de res-
friamento

- Ligar atomada na rede

Selecao do modo de operacao

A Atencao! Perigo de danos pessoais e
materiais por choque elétrico. Quando a to-
mada de rede esta na posicao “ON”, o ele-
trodo de Tungsténio da tocha é condutor de
corrente. Assegure-se de que o eletrodo de
Tungsténio nao entre em contato nem com
pessoas nem com pecas condutivas nem com
elementos aterrados (gabinete, por exemplo).

- Colocar a chave liga-desliga na posicao
“ON!!

Selecao pelo gatilho Modo de operacéo (1):
- Modo de operacao em 2 tempos (2) ou

- Modo de operacado em 4 tempos (3)

_ Observagao: Para o gerador CastoTIG
2201 CC, nao usar eletrodo de Tungsténio
puro (verde).

Selecao do procedimento
(CastoTIG 1702/2202 AC/DC)

- Selecéo do procedimento pelo gatilho (6):
DC+
DC-

(O AC~ procedimento de soldagem CA ou
DC+
DC- procedimento de soldagem CC

OAC~
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Formacao de calota (CastoTIG
1702/2202 AC/DC)

Ativar a formacédo de calota puxando rapida-
mente o gatilho da tocha. O procedimento
TIG-CA deve estar selecionado.

— —>

antes da abertura depois da abertura

Fig.13: Formacéo de calota

A formacao de calota assegura a formacao de
uma 6tima calota no inicio da soldagem. Nao
€ necessario efetuar teste prévio num corpo
de prova.

Importante! Nao é necessario formar calota
no inicio da soldagem seguinte. Uma vez a
calota formada, a formacéao de calota é desa-
tivada para o inicio das soldagens seguintes.

| Observacao: A formacdo de calota
nao é necessaria quando uma calota de di-
mensodes suficientes se forma no eletrodo de
Tungsténio.

Ajuste dos parametros:
Uma lista dos parametros disponiveis encon-
tra-se no capitulo “Painel de comando”.

Selecionar os parametros desejados pelo ga-
tilho “selegcao de parametros” (8) e (9) e modi-
fica-los pelo botao de ajuste (7).

Importante! Em geral, o conjunto dos valores
tedricos de parametros ajustados pelo botao
de ajuste (7) permanecem memorizados até a
proxima modificagdo, mesmo se o gerador for
desligado e novamente ligado.

Ajuste da vazao do gas de protecao

Para utilizacdo em todos os outros tipos de
tocha TIG:

- pressionar o gatilho de controle de gas
(14)

- ajustar a vazao de gas desejada

Importante! O gés flui durante 30 segundos
no maximo. Para interromper o procedimento,
basta pressionar novamente o gatilho.

Abertura do arco - generalidades

Para uma étima abertura do arco em proce-
dimento de soldagem TIG-CA, os geradores
CastoTIG 1702/2202 AC/DC levam em consi-
deracao o diametro do eletrodo, bem como a
temperatura atual do eletrodo, resultante da
duracao da soldagem e das pausas de solda-
gem anteriores.

Abertura do arco AF

As informacdes para ajuste do parametro HFt
estdao no capitulo “Menu de ajuste: nivel 27,
secao “Ajuste de parametros TIG”.

Regular o intervalo de tempo dos impulsos AF
para 0,01 por meio do parametro HFt. O gera-
dor é fornecido com parametro HFt ajustado
para “0,01 s”.

L Observacao: Se houver problemas
com outros equipamentos sensiveis nas pro-
ximidades imediatas, aumentar o parametro
HFt ata 0,4 segundos .

Ao contrario da abertura por contato, com a
abertura AF nao ha risco de contaminar nem
o eletrodo nem a peca de trabalho.

Para abrir 0 arco, proceder conforme segue:

i s

Fig.14: Posicionamento do bico de gas

- Colocar o bico de gas no local da aber-
tura do arco, de forma que haja uma
distancia de 2 a 3mm (0.08” a 0.12")
entre o eletrodo de Tungsténio e a peca
de trabalho
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5 \

AR ..

Fig.15: Abertura AF sem contato

Aumentar a inclinagdo da tocha e acio-
nar o gatilho conforme o modo de ope-
racao selecionado (capitulo “Modos de
operacao TIG”)

O arco se abre sem contato com a peca
de trabalho

m&\w\m

Fig.16: Soldagem
Inclinar a tocha na posicao normal

Abertura do arco por contato

Para abrir o arco, proceder conforme segue:

Usando o gatilho “modo de operacao”
(1), selecionar “Modo de abertura por
contato” (4)
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Fig.17: Posicionamento do bico de gas

Colocar o bico de gas no local da aber-
tura do arco, de forma que haja uma
distancia de 2 a 3mm (0.08” a 0.12")
entre o eletrodo de Tungsténio e a peca
de trabalho

£

Fig.18: Abertura do arco por contato com a peca

de trabalho
Acionar o gatilho da tocha - o gas de
protecdo comeca a fluir

Aproximar lentamente a tocha, até o
eletrodo de Tungsténio tocar na peca de
trabalho

NI

NN\

Fig.19: Soldagem

Levantar a tocha e coloca-la em posicao
normal; o arco se abre
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Funcao ignicao Time-Out

As informacbes sobre ajuste do parametro
“Ignicao Time-Out” (Ito) estdo no capitulo
“Menu de ajuste”, secao “Ajuste de parame-
tros TIG”.

Se 0 arco nao se produz dentro do tempo
estabelecido no menu de ajuste, o equipa-
mento se desliga automaticamente. O painel
de comando mostra a mensagem de erro
“no|IGn”.

E necessario pressionar novamente o gatilho
para uma nova tentativa.

Também se pode validar “no|IGn” da seguin-
te forma:

- Acionar o botao “Set” (13)

Funcao de controle de interrupgao
do arco

Consultar as indicagbes sobre ajuste do para-
metro de interrupgao do arco (Arc) no capitulo
“Nivel 2: ajuste de parametros TIG”.

O gerador se desliga automaticamente quan-
do:

- o arco é interrompido

- a corrente nao circula dentro do tempo
estabelecido em “Arc”

O painel de comando mostra “no|Arc”.

Para tentar novamente, é preciso acionar de
novo o gatilho da tocha.

Também se pode validar “no|Arc da seguinte
forma:

- Acionar o botao “Set” (13)

Modo pulsante TIG

A figura abaixo mostra o modo pulsante TIG
com o procedimento de soldagem TIG-CC
selecionado.

Ajuste dos parametros indicados conforme
capitulo “Nivel 1: Ajuste de parametros TIG”.

I 1/F-P dcY
“ ; bl L
R E ) M I
“ 4 U].
A
I, |
S I E
ik s —I
v Vv I' —>
t, t, t
Fig. 20: Modo pulsante TIG - curva da corrente de soldagem
Legenda: - F-P = freqléncia de repeticdo dos
L = te inicial impulsos (1/F-P = intervalo entre dois
- Iy = corrente inicia impulsos)

- Iz = corrente de cratera final
- t, = curva ascendente

- t, = curva descendente

- dcY = ciclo de trabalho
- |-G = corrente basica

- |, = corrente principal
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Soldagem com eletrodo
em vareta

A Alerta! Falhas de manuseio podem cau-
sar graves danos pessoais e materiais. S6 uti-
lizar as funcdes descritas depois de ler e bem
compreender o0s seguintes documentos:

- 0 presente manual de instrucdes

- todos os manuais de instrucbes dos
componentes do sistema, principalmen-
te as normas de seguranga

Desligar as unidades de resfriamento existen-
tes (conforme capitulo “Menu de ajuste: nivel
2”, “Parametros TIG”, C-C... controle da uni-
dade de resfriamento).

A Alerta! Choque elétrico pode ser fatal.
Se o equipamento estiver ligado a rede du-
rante a instalagao, isto representa perigos
de danos corporais e materiais graves. Para
efetuar qualquer trabalho no equipamento é
imprescindivel:

- colocar a chave liga-desliga na posicao
“OFF” (desligada)

- desligar o equipamento da rede

Preparativos
- Desligar a tomada da rede

- Colocar a chave liga-desliga na posicao
“OFF”

- Desmontar a tocha TIG

Importante! O gerador CastoTIG 2201 DC
nao pode ser comutado do procedimento de
soldagem DC- com eletrodo em vareta para o
procedimento de soldagem DC+ com eletro-
do em vareta.

Para passar do procedimento de soldagem
DC- com eletrodo em vareta para procedi-
mento de soldagem DC+ com eletrodo em
vareta, no gerador CastoTIG 2201 DC, basta
inverter a pinga do porta-eletrodos e o cabo
de aterramento nos soquetes de soldagem.

- Encaixar o cabo de aterramento no so-
quete de aterramento / soquete de cor-
rente positiva (17) e bloqueé-lo

- Fazer a ligagdo com a peca de trabalho
com a outra extremidade do cabo de
aterramento

- Encaixar o cabo de soldagem no so-
quete de conexao da tocha / soquete de
corrente negativa (16), girando-o para a
direita para bloquea-lo

- Ligar atomada de rede

Selecao do modo de operacao

A Atencao! Perigo de danos pessoais e
materiais por choque elétrico. Quando a to-
mada de rede esta na posicao “ON”, o ele-
trodo de Tungsténio da tocha é condutor de
corrente. Assegure-se de que o eletrodo de
Tungsténio nao entre em contato nem com
pessoas nem com pecgas condutivas nem com
elementos aterrados (gabinete, por exemplo).

- Colocar a chave liga-desliga (20) na po-
sicao “ON”

- Selecionar, pelo botao “modo de opera-
cao” (1):

- “modo de operacdo de soldagem com
eletrodo em vareta” (5)

Selecao do procedimento CastoTIG
1702/2202 AC/DC)

\

oo

12
o~ o

ol 13
o (5)

(1)

—/

- Selecionar pelo botao “Procedimento”

(6):

DC+ = Procedimento de soldagem DC+
ou

DC-= Procedimento de soldagem DC-
ou

(O AC~ = Procedimento de soldagem CA
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Ajuste dos parametros

A lista de parametros disponiveis estao no ca-
pitulo “Painel de comando”.

- Selecionar os parametros desejados
pelo botao “selecao de parametros” (8)
e (9) e modifica-los pelo botao de ajuste

7)

Importante! Em geral, todos os parametros
ajustados pelo botdo de ajuste permanecem
memorizados até uma proxima modificacao,
mesmo se o gerador for desligado e ligado
novamente.

Funcao de abertura a quente

A funcdo de abertura a quente deve ser ajus-
tada em alguns casos para se obter um resul-
tado de soldagem otimizado.

Vantagens

- Melhora das caracteristicas de abertura
do arco, mesmo com eletrodos dificeis

- Melhor fusdo do material base durante
a fase inicial e, portanto, menos pontos
frios

- Significativa reducdo de inclusao de
escoria

Consultar o capitulo “Menu de ajuste: nivel 17,
secao “Ajuste de parametros para eletrodos
em vareta”.

I(A),

150

el |
-
($)]

0,5

Fig. 21: Exemplo de fungéo de abertura a quente

Legenda:

- HTI: Hot-current time = tempo de cor-
rente a quente, 0-2 seg. Ajuste de fabri-
ca: 0,5 seg.

- HCU: Hot-start current = corrente de
abertura a quente, 0-100%. Ajuste de
fabrica: 50%

- 1, Corrente principal = corrente de

soldagem a quente

Funcionamento

A corrente de soldagem aumenta até um certo
valor durante a duragao da corrente a quente
ajustada. Tal valor ultrapassa de 0 - 100% a
corrente de soldagem ajustada (1,,).

Funcao dinamica

Em certos casos, é preciso ajustar a dinamica
para obter um resultado de soldagem otimi-
zado. Instrugdes sobre o ajuste do parametro
“dYn” estao no capitulo “Menu de ajuste: nivel
1”7, secdo “Ajuste de parametros para eletro-
dos em vareta”.

Principio de funcionamento

A poténcia da corrente aumenta por um breve
lapso de tempo no momento da transferéncia
da gota metalica ou em caso de curto-circuito.
A corrente de soldagem aumenta provisoria-
mente para obter um arco estavel. Quando o
eletrodo corre o risco de afundar no banho de
fuséo, esta funcao impede a solidificacao do
banho de fusdo e também um curto-circuito
prolongado do arco, o que evita significativa-
mente a aderéncia do eletrodo.

Faixa de ajuste do parametro dYn
- 0 = arco suave com poucos salpicos

- 100 = arco mais firme e mais estavel

Funcao selecao das curvas
caracteristicas Eln

Importante! Para instrucoes sobre ajuste do
parametro Eln, consultar o capitulo “Menu de
ajuste: nivel 2”, secao “Ajuste de parametros
para eletrodos em vareta”.
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Fig. 22: Curvas selecionaveis pela fungdo Eln

1. Reta de trabalho para eletrodo em
vareta

2. Reta de trabalho para eletrodo em
vareta com aumento do comprimento
do arco

3. Reta de trabalho para eletrodo em
vareta com redugdo do comprimento
do arco

4. Curva caracteristica com o parametro

“‘con” (corrente de  soldagem
constante)

5. Curva caracteristica com o parametro
“0,1-20” selecionado (curva

caracteristica  descendente  com
inclinacao ajustavel)

6. Curva caracteristica com o parametro
“P” selecionado (poténcia de soldagem
constante)

7. Exemplo de dindmica ajustada com
curva caracteristica “4” selecionada

8. Exemplo de dindmica ajustada com
curva “5” ou “6” selecionada

Ajuste “con” (corrente de soldagem
constante)

- Quando o ajuste “con” é selecionado,
a corrente de soldagem permanece
constante, indepentemente da tensao
de soldagem. Forma-se uma curva ca-
racteristica vertical “4”

- O ajuste “con” é especialmente adequa-
do para eletrodos rutilicos, basicos e
para goivagem

- Para goivagem, ajustar a dinamica para
“1001!

Ajuste “0,1-20” (curva caracteristica
descendente com inclinacao
ajustavel)

- O ajuste “0,1-20” permite selecionar uma
curva caracteristica descendente “5”. A
faixa de ajuste vai de 0,1 A/V (alto pico) a
10 A/V (muito plana)

- O ajuste de uma curva caracteristica pla-
na “5” s6 é recomendada para eletrodos
celulésicos

Importante! Em caso de ajuste de uma curva
plana “5”, deve-se ajustar a dindmica para um

valor mais elevado.

Ajuste “P” (poténcia de soldagem
constante)

- Quando se seleciona o ajuste “P”, a
poténcia de soldagem permanece cons-
tante, independentemente da tensdo e
da corrente de soldagem. O resultado é
uma curva caracteristica hiberbdlica “6”
(Fig. 25)

- O parametro “P” é especialmente ade-
quado para eletrodos celuldsicos

Importante! Em caso de problemas de ade-
réncia com eletrodos em vareta, ajustar a di-
namica para um valor mais elevado.

Explicacoes complementares
sobre a funcao selecao de curvas
caracteristicas Eln

50| 100 | 150 | 200 I(A)

<€ »le I
< < >

I,-50% |, + dinamica

Fig. 23: Exemplo de ajuste:
I, =125 A, dindmica = 50
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1. Reta de trabalho para eletrodo em
vareta

2. Reta de trabalho para eletrodo em
vareta com aumento do comprimento
do arco

3. Reta de trabalho para eletrodo em
vareta com redugdo do comprimento
do arco

4. Curva caracteristica com o parametro

“‘con” (corrente de  soldagem
constante)

5. Curva caracteristica com o parametro
“0,1-20” selecionado (curva

caracteristica  descendente = com
inclinagao ajustavel)

6. Curva caracteristica com o parametro
“P” selecionado (poténcia de soldagem
constante)

7. Exemplo de dindmica ajustada com
curva caracteristica “4” selecionada

8. Exemplo de dindmica ajustada com
curva “5” ou “6” selecionada

9. Modificagao da corrente, possivel com
a curva “5” ou “6” ajustada em fungao
da tensao de soldagem (comprimento
do arco)

A. Ponto de trabalho com aumento do
comprimento do arco

B. Ponto de trabalho com corrente de
soldagem |, ajustada

C. Ponto de trabalho com redugdo do
comprimento do arco

Em funcéo da corrente de soldagem |, ajusta-
da, o ponto de interseccao (ponto de trabalh)
das curvas caracteristicas “4”, “5” e “6” se
desloca ao longo da reta de trabalho “1”7. O
ponto de trabalho indica a tensdo e a corrente
de soldagem atuais.

Em caso de ajuste fixo da corrente de solda-
gem |, o ponto de trabalho pode se deslocar
ao longo das curvas caracteristicas “4”, “5”
e “6”, em funcao da tensao de soldagem do
momento. A tenséo de soldagem U depende
do comprimento do arco.

Se o comprimento do arco é modificado, por
exemplo, em funcao da reta de trabalho “2”, o
ponto de trabalho é a interseccao das curvas
caracteristicas “4”, “5” ou “6” com a reta de
trabalho “2”.

Valido para as curvas caracteristicas “5” e “6”:

Em funcéo da tensdo de soldagem (compri-
mento do arco), a corrente de soldagem (l)
diminui ou aumenta enquanto que o valor do
ajuste para |, permanece constante.

Funcao anti-aderéncia

A funcao anti-aderéncia pode ser ativada e
desativada no “Menu de ajuste: nivel 2” (capi-
tulo “Menu de ajuste: nivel 2”).

Quando o arco se torna mais curto, a tensao
de soldagem pode se reduzir até o ponto em
que o eletrodo em vareta fica colado a peca
de trabalho, ou seja, o eletrodo pode quei-
mar.

A fungdo anti-aderéncia, uma vez ativada,
impede que o eletrodo em vareta queime.
O gerador desliga a corrente de soldagem
quando o eletrodo em vareta comeca a colar.
Apoés destacar o eletrodo em vareta da peca
de trabalho, a soldagem pode continuar sem
problemas .
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Menu de ajuste

Resumo

A ilustracdo abaixo mostra um resumo dos ajustes tomando como exemplo o painel de coman-
do CastoTIG 1702/2202 AC/DC. Uma descricao mais detalhada desses ajustes estao nos capi-
tulos seguintes “Menu de ajuste: nivel 1” e “Menu de ajuste: nivel 2.

Todos os ajustes de parametros e seus efeitos imediatos no processo de soldagem estao no

“Menu de ajuste: nivel 1”.

Todos os parametros para o pré-ajuste do equipamento estao no “Menu de ajuste: nivel 2”.

Ajuste de parametros AC/inversao 2nd = Segundo nivel
de polaridade PoS = Semionda positiva
ACF = Frequéncia AC nEG = Semionda negativa

2nd = Segundo nivel

bl

Is .|®
L]
<l
[ T1]

— Ajuste de parametros TIG 2nd....
GPr ....Pré-vazéo do gas SFS....
G-L.....Pés-vazao do gas com corrente de C-C...

soldagem minima HFt.....
G-H....Pds-vazao do gas com corrente de [T
soldagem méaxima Ito ......
SPt.....Duragao da soldagem por pontos
F-P.....Frequéncia dos impulsos Arc.....

dcY ....Relacao duragéo do impulso/duracao da
corrente de base*

I-G......Corrente de base*

FAC....Reinicializar

2nd ....Segundo nivel

* = S0 pode ser selecionado se F-P estiver colocado na posicao “OFF”

dyn....
HCU...
Hti ...

FAC....
2nd ...

2nd....

Segundo nivel:

—» Ajuste de parametros para
eletrodo em vareta:

Corregao da dinamica
Corrente inicial a quente
Duracao da corrente a
quente

Reinicializar o equipamento
Segundo nivel

Segundo nivel
Anti-aderéncia

...Selecado das curvas

caracteristicas

Operacao em 4 tempos especial
Comando da unidade de resfriamento
Ascencéao de alta freqliéncia
Resisténcia do circuito de soldagem
Duracéo até a entrada HS de seguranca
apos falha de abertura

Duragéo até a entrada HS de seguranca

apds a interrupgao

do arco
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Menu de ajuste: nivel 1

Generalidades

O menu de ajuste permite adaptar os parame-
tros aos mais diversos trabalhos.

Todos os ajustes de parametros que tenham
influéncia direta sobre o processo de solda-
gem estdo no “Menu de ajuste: nivel 1”. Os
parametros sao divididos em grupos légicos.
Os diferentes grupos podem ser acessados
mediante uma combinagao especifica de te-
clas.

Uma descricao detalhada das possibilidades
de ajuste e dos parametros disponiveis esta
disponivel nas paginas seguintes do Menu de
ajuste.

Nivel 1: ajuste de parametros TIG

Acesso

- Selecionar o modo de operacdo em 2
tempos (2) ou em 4 tempos (3) usando o
botdo “modo de operacao”

O o 2 o
-ﬂo— (3)_ 'O -oBo-
" 1]

r":-

e —

- Pressionar o botdo “modo de servico”
(1), mantendo pressionado o botdo
“Set” (13)

- O primeiro parametro aparece (por
exemplo, “SPt”)

Importante! E mostrado sempre o Ultimo
parametro selecionado durante um acesso
anterior.

Selecao e modificagao de
parametros
- Selecionar os parametros desejados pe-
los botdes (8) ou (9)

- Modificar os parametros pelo botdo de
ajuste

Memorizar e sair
- Pressionar o botao “Set” (13)

Parametros disponiveis

GP-r = Tempo de pré-vazao do gas. Pré-
vazao do gas: 0,0 a 9,9 seg. Ajuste de
fabrica: 0,4 seg

G-L = Gas-Low. Pds-vazao do gas em caso
de corrente de soldagem minima (tempo
minimo de pds-vazao do gas: 0 a 25 seg.
Ajuste de fabrica: 5 seg

G-H = Gas-High. Aumento do tempo de pés-
vazdo do gas em caso de corrente de
soldagem maxima: 0 a 25 seg. Ajuste de
fabrica: 15 seg

O valor de ajuste para G-H s6 é valido se a
corrente de soldagem maxima foi efetivamen-
te ajustada. O valor efetivo resulta da corrente
de soldagem do momento. Em caso de cor-
rente média, o valor efetivo &, por exemplo, a
metade do valor de ajuste para G-H.

Importante! Os valores de ajuste para os
parametros G-L e G-H se somam. Se, por
exemplo, os dois parametros sdo ajustados
para o valor maximo (25 seg), a pds-vazao de
gas dura:

- 25 seg em caso de corrente de solda-
gem minima

- 50 seg em caso de corrente de solda-
gem maxima

- 37,5 seg quando a corrente de solda-
gem representa, por exemplo, a metade
do valor maximo

G-L

Tempo de pds-vazao do gas no momento

Corrente de soldagem Iméax

Imin no momento

Fig. 24: Tempo de pds-vazao do gas em fungdo da
corrente de soldagem
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SPt = Spot-welding time:Tempo de soldagem
por pontos:OFF/0,1 a 9,9seg. Ajuste de fabri-
ca: OFF.

Quando um valor é ajustado para o parame-
tro SPt, o modo de operacdo em 2 tempos
(2) corresponde ao modo de soldagem por
pontos.

spoT |ndicador de modo por pontos: se
acende quando é indicado um valor para a
duracao da soldagem por pontos

F-P = Frequency-pulsing = Frequéncia de
impulsos: OFF/0,20Hz a 990Hz. Ajuste de
fabrica: OFF.

A freqliéncia ajustada para repeticao dos im-
pulsos é igualmente utilizada pela corrente
descendente |,

Importante! Os parametros dcY e I-G descri-
tos abaixo, ndo podem ser selecionados se
F-P tiver sido colocado na posicao “OFF”.

pus Indicador de impulsos: se acende
quando ¢ indicado um valor para o parame-
tro F-P

dcY = Duty cycle: Relagcao entre duracao de
impulso/duragado da corrente de base: 10 a
90%. Ajuste de fabrica: 50%

I-G = | (corrente)-Ground = Corrente de
base: 0 a 100 % da corrente principal |..
Ajuste de fabrica: 50%

FAC = Factory = Reinicializar o equipamento
de soldagem.

Manter pressionado o botao “Set” (13) duran-
te 2 segundos para restabelecer os ajustes de
fabrica. O equipamento de soldagem é reini-
cializado quando o visor mostra “PrG”

Importante! Todos os ajustes pessoais efetu-
ados no Menu de ajuste: nivel 1 se perdem
quando se reinicializa o equipamento. Os
ajustes de parametros do segundo nivel do
menu de ajuste ndo sdo cancelados.

2nd = Segundo nivel do Menu de ajuste
(conforme capitulo “Menu de ajuste:
nivel 2”)

Nivel 1: Ajuste de
parametros CA/inversao
de polaridade

Generalidades

Os ajustes de parametros CA/inversao de po-
laridade estao disponiveis somente nos gera-
dores CastoTIG 1702 / 2202 AC/DC.

Acesso

- Selecionar o procedimento de soldagem
CA pelo botao “Procedimento” (6)

DC+
DC-

OAC~ - (6)

- Manter pressionado o botao “Set” (13) e
pressionar o botao “Procedimento” (6)

- E mostrado o primeiro parametro (por
exemplo, “ACF”)

Importante! E mostrado sempre, em primeiro
lugar, o ultimo parame.tro selecionado duran-
te um acesso anterior.

Selecao e modificacao dos
parametros

- Selecionar o parametro desejado pelos
botbes “Selecao de parametros” (8) ou

©)

- Modificar o parédmetro pelo botao de
ajuste (7)

Memorizar e sair

- Pressionar o botao “Set” (13)

Parametros disponiveis

ACF = AC-frequency = Frequéncia CA: Syn/
40 a 250Hz. Ajuste de fabrica: 60Hz

2nd = Segundo nivel do menu de ajuste
(conforme capitulo “Menu de ajuste:
nivel 2”)
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Nivel 1: Ajuste de
parametros para eletrodo
em vareta

Acesso

- Selecionar o modo de operacao “Solda-
gem com eletrodo em vareta” (5) pelo
botao “Modo de operacao” (1).

¥
Pogl-S

W
PoglS

o n
(5)
(o
—

- Mantendo o botao “Set” (13), pressionar
0 botdo “Modo de operacao” (1)

- E mostrado o primeiro parametro (por
exemplo, “HCU”)

Importante! E mostrado sempre o Ultimo
parametro selecionado durante um acesso
anterior.

Selecao e modificacao de
parametros

- Selecionar o parametro desejado pelos
botées “Selecao de parametros” (8) ou

©)

- Modificar o valor do parametro pelo bo-
tao de ajuste (7)

Memorizar e sair
- Pressionar o botao “Set” (13)

Parametros disponiveis

HCU = Hot-start current = Corrente inicial
a quente: 0 a 100%. Ajuste de fabrica:
50%

Hti = Hot-currenttime = Tempo de corrente
a quente: 0 a 2,0 seg. Ajuste de fabrica:
0,5 seg

dYn = Dynamic= Corregdo dinamica: 0 a
100. Ajuste de fabrica: 20

FAC = Factory = Reinicializar o equipamento
de soldagem

Manter o botéao “Set” (13) pressionado duran-
te 2 segundos para restabelecer os ajustes de
fabrica. O equipamento de soldagem é reini-
cializado quando o visor mostra “PrG”.

Importante! Todos os ajustes pessoais efetu-
ados no Menu de ajuste: nivel 1 se perdem
quando se reinicializa o equipamento. Os
ajustes de parametros do segundo nivel do
menu de ajuste nao sao cancelados.

2nd = Segundo nivel do Menu de ajuste (con-
forme capitulo “Menu de ajuste: nivel 2”)

Menu de ajuste: nivel 2

Generalidades

Todos os parametros para pré-ajuste do
equipamento de soldagem encontram-se no
“Menu de ajuste: nivel 2”. Os parametros sao
divididos em grupos légicos. Os diferentes
grupos podem ser acessados por combina-
coes especificas de teclas.

Nivel 2: Ajuste de
parametros TIG

Selecao do segundo parametro

- Selecionar o modo de operacdo em 2
tempos (2) ou em 4 tempos (3) pelo bo-
tao “Modo de operacao” (1)

O o 2) oo

13
g
"
0
—

- Mantendo pressionado o botdo “Set”
(13), pressionar o botao “Modo de ser-
vico” (1)

—/

- E mostrado o primeiro parametro (por
exemplo, “SPt”)
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Importante! E mostrado sempre o Ultimo
parametro selecionado durante um acesso
anterior.

- Selecionar o parametro “2nd” pelos bo-
toes “Selegao de parametros” (8) ou (9)

Acesso
Com o parametro “2nd” selecionado:

- Mantendo o botao “Set” (13) pressiona-
do, pressionar o botao “Modo de opera-
cao” (1)

- E mostrado o primeiro parametro do ni-
vel 2 (por exemplo, “SFS”)

Importante! E mostrado sempre o Ultimo
parametro selecionado durante um acesso
anterior.

Selecao e modificagao de
parametros

- Selecionar o parametro desejado pelos
botbes “Selecdo de parametros” (8) ou

©)

- Modificar o valor do parametro pelo bo-
tao de ajuste (7)

Memorizar e sair
- Pressionar o botao “Set” (13)

Parametros disponiveis

SFS = Special four-step = Modo em 4 tem-
pos especial: OFF/1. Ajuste de fabrica:
OFF

A descricdo da variante 1 do modo de ope-
racdo em 4 tempos especial encontra-se no
capitulo “Modos de operacao TIG”

C-C = Cooling unit control = Controle da
unidade de resfriamento: Aut / ON / OFF.
Ajuste de fabrica: Aut

Posicado “Aut”: Desliga a unidade de resfria-
mento 2 minutos apds o término da
soldagem

Importante! Se a unidade de resfriamento
dispbe da opcao “controlador térmico”, a tem-
peratura de retorno do fluido de resfriamento é
permanentemente controlada. Se a temperatu-
ra de retorno esta abaixo de 50°C, a unidade
de resfriamento se desliga automaticamente.

Posicao “ON” = A unidade de resfriamento
permanece ligada

Posicao “OFF” = A unidade de resfriamento
permanece desligada

HFt = High Frequency time = Abertura do
arco por alta freqléncia: intervalo dos
impulsos HF: 0,01 a 0,4 seg. Ajuste de
fabrica: 0,01 seg

L Observagao! Em caso de problemas
com equipamentos sensiveis nas proximida-
des, aumentar o parametro HFt até 0,4 seg.

Ito = Ignition Time-Out = Duragéo até o desli-
gamento do sistema de seguranca, apos
falha de abertura do arco

Importante! “Ignition Time-Out” € uma fungao
de seguranca e nao pode ser desativada. A
descricao desta funcao encontra-se no capi-
tulo “Soldagem TIG”

Arc = Arc (arco) = Controle de interrupcao
do arco = 0,1 a 9,9 seg. Ajuste de fabri-
ca: 2 seg

Importante! O controle de interrupcao do
arco é uma funcdo de seguranca e nao pode
ser desativada. A descricao desta funcao en-
contra-se no capitulo “Soldagem TIG”.

Nivel 2: Ajuste de
parametros CA/inversao
de polaridade

Selecionar o parametro “2nd”

- Selecionar o procedimento de soldagem
CA pelo botao “Procedimento” (6)

DC+
DC-

OAC~ - (6)

- Mantendo pressionado o botao “Set”
(13), pressionar o botao “Procedimento”

(6)

- E mostrado o primeiro parametro (por
exemplo, “ACF”)

Importante! E mostrado sempre, em primeiro
lugar, o ultimo parametro selecionado durante
um acesso anterior.
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- Selecionar o parametro “2nd” pelos bo-
toes “Selecao de parametros” (8) ou (9)

Acesso

Com o parametro “2nd” selecionado:

- Mantendo pressionado o botdao “Set”
(13), pressionar o botao “Procedimento”

(6)
- E mostrado o primeiro parametro do ni-
vel 2 (por exemplo, “PoS”)

Importante! E mostrado sempre, em primeiro
lugar, o ultimo parametro selecionado durante
um acesso anterior.

Selecao e modificagao de
parametros

- Selecionar o parametro desejado pelos
botdes “Selecdo de parametros” (8) ou

©)

- Modificar o valor do parametro pelo bo-
tao de ajuste (7)

Memorizar e sair
- Pressionar o botao “Set” (13)

Parametros disponiveis

PoS = positive = Semionda positiva: tri/Sin/
rEC/OFF. Ajuste de fabrica: Sin

tri = triangular = curso triangular

Sin = Sinus = curso em forma de seno
(ajuste padrao para um arco silencioso
e estavel)

rEC = rectangular = curso retangular com
inclinacdo de flanco reduzida, para
reducdo do ruido em relagcdo ao curso
puramente retangular

OFF = curso puramente retangular (arco es-
tavel mas ruidoso)

nEG = negative = Semionda negativa tri/Sin/
rEc/OFF. Ajuste de fabrica: rEc

tri = triangular = curso triangular, recomen-
dado para soldagens rapidas

Sin = Sinus = curso em forma de seno

rEc = rectangular = curso retangular com
inclinacdo de flanco reduzida, para
reducdo do ruido em relagcdo ao curso
puramente retangular

Castolin| Eutectic
Eutectic

Gastolin

OFF = Curso puramente retangular (arco es-
tavel mas ruidoso)

Nivel 2: Ajuste de
parametros para eletrodo
em vareta

Selecao do parametro “2nd”

- Selecionar o modo de operagao “Solda-
gem com eletrodo em vareta” (5) pelo
botdo “Modo de operacéo (1)

¥
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—

- Mantendo pressionado o botao “Set”
(13”), pressionar o botao “Modo de ope-
racao” (1)

- E mostrado o primeiro parametro (por
exemplo, “HCU”)

Importante! E mostrado sempre o ultimo
parametro selecionado durante um acesso
anterior.

- Selecionar o parametro “2nd” pelos
botdes de “Selecdo de parametros” (8)
ou (9)

Acesso

Com o parametro “2nd” selecionado:

- Mantendo pressionado o botdo “Set”
(13), pressionar o botao “Modo de ope-
racao” (1)

- E mostrado o primeiro parametro do nivel
2 (por exemplo, “ASt”)

Importante! E mostrado sempre, em primeiro
lugar, o ultimo parametro selecionado durante
um acesso anterior .
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Selecao e modificacao de
parametros

- Selecionar o parametro desejado pelos
botbes “Selecdo de parametros” (8) ou

©)

- Modificar o valor do parametro pelo bo-
tao de ajuste (7)

Memorizar e sair
- Pressionar o botao “Set” (13)

Parametros disponiveis

ASt = Anti-Stick = ON/OFF. Ajuste de
fabrica:ON
ELn = Electrode-ine = Selecao da

curva caracteristica .. con / 0,1
- 20 / P Ajuste de fabrica: con
Capitulo: “Soldagem com eletrodo em
vareta”

Funcao especial

Visualizacao da versao de software

TN

00

- Mantendo o botao “Set” (13) pressio-
nado, pressionar o botao “Selecao de
parametros” (8). Para sair, pressionar
novamente o botao “Set” (13)

Diagnéstico e solucao de
problemas

Generalidades

Os geradores sao equipados com um sistema
de segurancga inteligente; nao foi necessario
utilizar fusiveis (exceto o fusivel da bomba
de fluido de resfriamento). O gerador pode
operar normalmente apds a solugdo de um
eventual problema sem necessidade de subs-
tituicdo de fusiveis.

A Alerta! Choque elétrico pode ser fatal.
Antes de abrir o equipamento:

- Colocar a chave liga-desliga na posicao
“OFFH;

- Desligar a tomada da rede;

- Colocar um aviso bem visivel e bem
legivel sobre o equipamento para que
ninguem ligue-o novamente;

- Certificar-se, com auxilio de um aparelho
de medicao apropriado, de que os com-
ponentes condutores (condensadores,
por exemplo), estejam descarregados.

A Atencao! Uma conexao de protegao in-
suficiente pode causar graves danos pesso-
ais e materiais. Os parafusos do gabinete sao
uma conexdo de protecdo apropriada para
o aterramento do gabinete do equipamento.
Em nenhum caso esses parafusos devem
ser substituidos por outros que nao oferegam
este tipo de conexao de protecdo adequada.

Coddigos de servigo visualizados

Se aparecer uma mensagem de erro nao
descrita aqui, € aconselhavel chamar nossa
assisténcia técnica para solucionar o proble-
ma. Anote a mensagem de erro mostrada e
também o nimero de série e a configuracao
do gerador e informe 0 nosso servigo de as-
sisténcia técnica, fornecendo também uma
descricao detalhada do problema.

~
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Manutencao, reparos e
solucao de problemas

Generalidades

Quando o gerador opera sob condi¢cdes nor-
mais de trabalho, exige um minimo de manu-
tencao e reparos. Entretanto, é indispensavel
respeitar alguns pontos para que o equipa-
mento tenha uma longa vida util em bom es-
tado de funcionamento.

A Alerta! Choque elétrico pode ser fatal.
Antes de abrir o equipamento:

- Colocar a chave liga-desliga na posicao
HOFF”;

- Desligar a tomada da rede;

- Colocar um aviso bem visivel e bem
legivel sobre o equipamento para que
ninguém ligue-o novamente;

- Certificar-se, com auxilio de um aparelho
de medicao apropriado, de que os com-
ponentes condutores (condensadores,
por exemplo), estejam descarregados.

A cada inicio de operacao

- Verificar o cabo de rede, a tomada de
rede, a tocha, o conjunto de mangueiras
e o aterramento;

- Verificar se a distancia de 0,5m ao redor
do equipamento (1,6 pés) esta sendo
respeitada para que o ar de resfriamento
possa circular livremente.

L Observacao! As fendas para entrada e
saida do ar nunca devem ser cobertas, mes-
mo parcialmente.

Uma vez por semana
- Se necessario, limpar o filtro de ar.

Uma vez a cada 6 meses

- Desmontar os painéis laterais do equipa-
mento e limpar por dentro com ar com-
primido seco, com jato reduzido.

L Observagao! Cuidado para nao dani-
ficar os componentes eletrOnicos. Ao jatear ar
sobre tais componentes, manter uma certa
distancia:

- Limpar os canais de ar de resfriamento
caso apresentem acumulo de poeira.

Descarte de residuos

- Descartar o fluido de refrigeracao de
acordo com as normas nacionais e re-
gionais em vigor

Especificagoes Técnicas
Tensao especial

| Observagao: Uma instalagao elétrica
mal dimensionada pode causar sérios danos
no equipamento. A linha de alimentacéao e
seus fusiveis dever ser adequadamente di-
mensionados. As especificacdes técnicas
corretas estdao indicadas na placa de identi-
ficacao.

Caracteristicas Técnicas

CastoTIG 1701 DC

TIG Eletrodo
Faixa de corrente DC (A): 2-170 2-140
Alimentagao monofasica (V): 230 - 50/ 60 Hz 230 - 50/ 60 Hz
Ciclo de trabalho a 100% (A): 110 105
Tensao em vazio (V): 90 90
Poténcia maxima absorvida (kVA): 4,9 49
Eficiéncia elétrica:  90% 90%
Classe de protecao: IP 23 IP 23
Dimensoes (Ix ¢ xa-mm): 175 485 345 175 485 345
Peso (Kg): 10,3 10,3

CastoTIG 2202 AC/DC

Faixa de corrente de solda TIG AC/DC (A): 3-220
Faixa de corrente p/ solda de eletrodos revestidos (A): 10-180

Corrente de solda a-

- 60% de trabalho (A): 160

- 100% ciclo de trabalho (A): 130

Tensao em vazio (V): 93

Alimentacao monofésica (V)
)

: 230 - 50/60Hz
Pot. absorvida ¢/ ciclo de trabalho a 100% (max.)(kVA): 3
Corrente absorvida ¢/ ciclo de trabalho 100% (méx.) (A): 16
Classe de protecdo: IP 23
Classe de isolagao: F
Dimensdes (Ix ¢ xa-mm): 175500 410
Peso (Kg): 17,3
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Termos e abreviagoes utilizados

Generalidades

Os termos e abreviagdes indicados na lista
abaixo sdo empregados com relacao as fun-
coes de série ou opcionais

Termos e abreviagoes

Arc = Arc (arco voltaico) = Controle

da interrupgao do arco

ASt = Anti-Stick = Reducao do efeito
de aderéncia de um eletrodo em vare-
ta (soldagem com eletrodo em vareta

C-C = Cooling unit control = Controle

da unidade de resfriamento

dcY = Duty-cycle = Relacdo entre du-
racdo de impulso/duragéo da corrente
de base (soldagem TIG/CA)

dYn = Dindmica = Correcao da dinamica
para soldagem com eletrodo em va-
reta

ELn = Electrode-line = Selecao da curva ca-
racteristica (soldagem com eletrodo
em vareta)

F-P = Frequency-Pulse = Freqliéncia de re-
peticdo dos impulsos

FAC = Factory = Reinicializar o equipamento
de soldagem

G-L = Gas post-flow time low = Tempo de
pos-vazao do gas com corrente de
soldagem minima

G-H = Gas post-flow time high = Tempo de
pos-vazao do gas com corrente de
soldagem méaxima

GPr = Gas pre-flow time = Tempo de pré-va-
zao do gas

HFt = High frequency time = Abertura do
arco a alta freqiiéncia

HCU = Hot-start current = Corrente inicial a
quente (soldagem com eletrodo em

vareta)

Hti = Hot-current time = Tempo de corrente
a quente (soldagem com eletrodo em
vareta)

I-E = | (current) - End = Corrente de cratera
final

[-S = | (current) - Starting = Corrente inicial

Ito = Ignition Time-Out = --

nEG = Negative = Semionda negativa (sol-

dagem TIG-CA)

Pos = Positive = Semionda positiva (solda-
gem TIG-CA)

SFS = Special four step = Operagdo em 4
tempos especial

SPt = Spot-welding time
soldagem por pontos

= Tempo de

2nd = Segundo nivel do menu de ajuste
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Lista de pecas de reposicao

CastoTIG 2202 AC/DC = 304902
CastoTIG 2201 CC = 304901 @

Diagrama elétrico

CastoTIG 1702 AC/DC = 304900

300858

300860

304951

304948

304949

304918 - CT1702
304917 - CT2201/CT2202

______________________

304935 - CT2202
304936 - CT1702
304937 - CT2201

304943 - CT2201
304942 - CT1702/CT2202

304933

_________________

*Indicar o comprimento
desejado

304928
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304921 - CT1702
304922 - CT2201/2202

Eutectic|Castolin

304925 - CT2201
304923 - CT1702/2202

301035 - CT2202
300867 - CT1702/CT2201

304924
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CastoTIG 1702 AC/DC

oy

+A1 = Sensor de corrente

+A2 = Unidade de poténcia “BPS17”

+A3 = Unidade de controle IGTB “FMW22”
+A4 = Unidade inversora “TTS22”

+A5 = Unidade de Controle “UST28”

+A6 = Painel frontal “FPC22”

+A7 = Gerador AF/Filtro “HFF22”

-B1, -B2 = Controlador térmico

-C1, -C2, -C3 = Capacitor

-L1 = Induténcia de saida

-L3 = Indutancia de filtro

-M1, -M2 = Ventilador

-Q1 = Interruptor principal

-T1 = Transformador

-T2 = Transmissor AF

V1 a-V4 = Diodo

V5 = Mddulo do transistor

V6 = Configuragdo da memoéria

-X1 = Conector “sensor de corrente”
-X3 = Conector “tocha TIG”

-X4 = Conector “aterramento”

-X5 = Bloco terminal “transformador”

-X6 = Terminal de rede

-X8 = Conector “gatilho da tocha”

-X9 = Conector “controle remoto”

-X10 = Conector “unidade de resfriamento”
-X11, -X12 = Conector “controlador térmico”
<Y1 = Vélvula de gas

-Z1, -Z2 = Nucleo ferrite

x10
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+A1 = Sensor de corrente

+A2 = Unidade de poténcia “BPS22”

+A3 = Unidade de controle IGTB “FMW22"
+A4 = Unidade inversora “TTS22”

+A5 = Unidade de Controle “UST28”

+A6 = Painel frontal “FPC22”

+A7 = Gerador AF/Filtro “HFF22”

-B1, -B2 = Controlador térmico

-C1, -C2, -C3 = Capacitor

-L1 = Indutancia de saida

+A2 BPS22

-L2 = Indutancia PFC

-L3 = Indutancia de filtro

-M1, -M2 = Ventilador

-Q1 = Interruptor principal

-T1 = Transformador

-T2 = Transmissor AF

V1 a-V4 = Diodo

V5 = Mddulo do transistor

-V6 = Configuracao da meméria

-X1 = Conector “sensor de corrente”
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-X3 = Conector “tocha TIG”

-X4 = Conector “aterramento”
-X6 = Terminal de rede

-X7 = Bloco terminal “Induténcia”
-X8 = Conector “gatilho da tocha”
-X9 = Conector “controle remoto”
-X10 = Conector “unidade de resfriamento”
-X11, -X12 = Conector “controlador térmico”
Y1 = Vélvula de gés
-Z1, -72 = Nucleo ferrite

Ly
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EUTECTIC DO BRASIL LTDA.

R. Ferreira Viana, 146 - CEP 04761-010 - Toll Free: 0800 7034370 - Tel.. 0(XX)11-2131-2300 - Fax: 0(XX)11-2131-2393 - Sao Paulo - SP

* BELO HORIZONTE: Tel.: 0(XX)31-2191-4488 - FAX: 0(XX)31-2191-4491 « PORTO ALEGRE: Tel.: 0(XX)51-3241-6070 - FAX: 0(XX)51-3241-6070

+ RIBEIRAO PRETO: 0(XX)16-624-6486 - FAX: 0(XX)16-624-6116 ~ + RECIFE: Tel.. 0(XX)81-3327-2197 - FAX: 0(XX)81-3327-6661

e CURITIBA: Tel.: 0(XX)41-339-6207 - FAX: 0(XX)41-339-6234  + SALVADOR: Tel.. O0(XX)71-374-6691 - FAX: 0(XX)71-374-6703
Internet: http://www.eutectic.com.br
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GARANTIA

A EUTECTIC DO BRASIL LTDA., Garante aos seus usuarios, que os equipamentos de sua
fabricacdo sdo produzidos dentro da mais avancada técnica e com rigoroso controle de qualidade,
assegurando dentro das condigdes e prazos abaixo um perfeito funcionamento.

1. EQUIPAMENTOS
1.1 - A garantia é valida para todos os equipamentos da marca EUTECTIC CASTOLIN produzidos e/ou
comercializados pela Eutectic do Brasil Ltda.

2. INSTALACAO E USO
2.1 - A instalagdo e/ou operacdo dos equipamentos, bem como as condi¢des de trabalho, devem atender as
normas da ABNT. Diferentes condi¢des das indicadas invalidam as clausulas de Garantia deste
Termo.

3. GARANTIA

3.1 - A garantia é de um ano sem qualquer 6nus ao adquirente, ¢ limitada a substituicdo ¢/ou conserto de
eventuais pecas defeituosas ou a corregdo de qualquer defeito de producdo mediante constatacdo do
nosso departamento de Assisténcia Técnica.

3.2 - A substituicao e/ou conserto referido no item anterior nao se aplica as pecas com desgaste natural de
uso (como roldanas de tracdo, tochas, acessorios de soldagem, etc), bem como por impericia ou mau
uso na utilizacao do equipamento ou ainda, que tenham sido consertadas ou modificadas por pessoas
ndo credenciadas pela Eutectic do Brasil Ltda.

3.3 - Em nenhuma hipoétese, caso ocorra a necessidade de substitui¢do de qualquer componente coberto
por este termo, o periodo de garantia original sera dilatado pelo acréscimo de eventuais garantias
suplementares do componente substituido.

4 - LOCAL DO REPARO
4.1 - O reparo e/ou substitui¢do de pecas sera realizado por Técnicos da Eutectic do Brasil Ltda., ou
credenciadas pela mesma.

4.2 - Quanto constatado que o reparo do equipamento so sera possivel em nossas instalacdes (fabrica), ou
nas firmas por nds autorizadas, o frete do transporte (ida e volta) ocorrera por conta do adquirente
USUArio.

5-PRAZO

5.1 - Os prazos de garantia iniciam a partir da data da emissdo da Nota Fiscal da Eutectic do Brasil Ltda.

6 - RESPONSABILIDADE
6.1 - Esta garantia ¢ valida somente para o equipamento que estiver em uso ¢ na posse do adquirente
usuario original.
6.2 - A responsabilidade da Eutectic do Brasil Ltda., ¢ limitada a substituicao e/ou reparo dos
componentes, nao se responsabilizando por eventuais prejuizos por lucros cessantes ou pela
indenizac@o de quaisquer outros danos indiretos ou imediatos.

Série:
Eutectic do Brasil Ltda.
Equipamento modelo: n° Série
Nota Fiscal n°: Data:
Cliente: Tel.:

Cidade: Estado:




