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1. Atencao

E importante entender e guardar bem este
manual de instrucbes para a futura ma-
nutencdo do equipamento. Os alertas a
seguir sao Uteis para a seguranca do usu-
ario e protecao do ambiente adjacente.
Leia cuidadosamente todas as instrucdes
antes de instalar e usar o equipamento.

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

- Este equipamento s6 deve ser usado
por pessoas qualificadas.

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

Nao sobrecarregue o0 equipamento.
Obedeca as instrucdes de uso.
2. Introducao

O CastoTIG 1602 DC é um inversor
designado para executar os seguintes
tipos de soldagem:

- Modo Eletrodo Revestido com
estabilizador de tensao para garantir
arco de solda preciso e estavel.

- Soldagem continua TIG
- Soldagem pulsada TIG
O inversor apresenta:
- Um painel frontal de comando.
- Um painel traseiro com interruptor e
cabo de alimentacao.

O equipamento também pode ser
conectado a um motogerador.

3.Condicoes de uso

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

- Certifique-se de que nenhuma poeira
metalica seja aspirada para o interior
do equipamento pelo ventilador
pois isto pode danificar os circuitos
eletronicos.

- E proibido conectar mais de um

inversor em série ou em paralelo.

- Ao instalar o equipamento, obedeca
as normas de seguranca.

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

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

- Nao exponha o equipamento a luz
direta do sol ou chuva forte. Este
equipamento tem nivel de protecao
IP21.

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

4. Segurancga

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

- O operador deve proteger os olhos
com visor de seguranga ou mascara
apropriada para soldagem dotada de
filtros de seguranca normatizados.
Durante a soldagem, ocorre emissao
de Radiacao Ultravioleta. Portanto,

é vital proteger o rosto pois os raios
ultravioletas produzem o mesmo
efeito prejudicial das queimaduras de
sol na pele desprotegida.

- E obrigacao do operador alertar
as pessoas proximas a area
de soldagem sobre os perigos
existentes e providenciar acessorios
adequados de protecao também
para elas.

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

- O operador deve providenciar a
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remocao de todos e quaisquer
materiais inflamaveis da area de
trabalho a fim de evitar riscos de
incéndio.

O operador NUNCA deve soldar
recipientes que ja contiveram
gasolina, lubrificantes, gases ou
materiais inflamaveis semelhantes,
mesmo se o recipiente estiver vazio
ja ha muito tempo. O RISCO DE
EXPLOSAO E ALTISSIMO.

O operador deve conhecer todas
as normas especificas as quais
deve obedecer quando soldar em
ambientes fechados com alto risco
de explosao.

Para prevenir choques elétricos,
enfatizamos a observacao das
seguintes regras:

¢ Nao trabalhar em ambientes
molhados ou Umidos.

* Nao usar o equipamento de
solda se os cabos apresentarem
qualquer minima danificagao.

* Certificar-se de que o aterramento
esta corretamente conectado e
funcionando.

* O operador deve estar isolado
dos componentes metalicos
conectados.

* O aterramento da peca em
trabalho aumenta o risco de
acidentes ao operador.

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

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

* Durante a operacéao do
equipamento, a voltagem mais
alta com a qual se pode ter
contato, é a voltagem de circuito
aberto (tensao em vazio) entre os
grampos de solda. Neste gerador,

esta voltagem é de 85V. A maxima
tensdo em vazio dos equipamentos

&

de solda é estabelecida por
normas locais e internacionais (EN
60974-1), dependendo da corrente
de soldagem a ser usada, da forma
da onda e dos riscos existentes

no local de trabalho. Tais valores
nao sao aplicaveis a tensao de
abertura e estabilizacao do arco,
que podem ser superiores.

Antes de abrir o equipamento:

- Desligue o equipamento e
desconecte-o da rede.

- Somente pessoal autorizado
pode executar manutencao no
equipamento.

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

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

Possiveis perigos
provocados pelo
equipamento

Perigo de erro durante a

Solugoes adotadas para
prevenir esses perigos

Fornecimento de um

instalagao manual de instrugoes
Perigo de natureza Aplicagéo da norma EN
elétrica 60974-1

Perigos decorrentes Aplicagéo da norma EN
de interferéncia 50199

eletromagnética gerada
pelo equipamento ou
induzida nele.
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5. Dados Técnicos:

Alimentagdo 1x230V~= 10% / 50-60Hz
Faixa de corrente 52160 A
Tensao em vazio 100V
Poténcia maxima absorvida em modo El. Revestido 5,2 kW
Poténcia maxima absorvida em modo TIG 3,3 kW
Tensao de arco em modo Eletrodo Revestido 20,3-26,4V
Tensao de arco em modo TIG
10,2-16,4V
Corrente maxima absorvida 27 A
Ciclo de trabalho em TIG 160A @ 60%
125 A @ 100%
Ciclo de trabalho em Eletrodo Rev. 160A @ 50%
115A @ 100%
Fator de poténcia 0,98
Grau de protegao IP23S
Classe de isolamento F
Temp. ambiente -10C + 40C
Dimensdes(LxCxA) 155 x 405 x 220mm
Peso 8,8 kg

6. Descricao dos controles
6.1 Painel frontal

& ARC
@— rorce

@ 2T

@- 41

@— 2T-HF

L 4T-HF

PRESSIONE
PARA AJUSTAR

A Fig. 1 mostra os controles do painel frontal do equipamento:

A - Chave de processo
Funcoes:
1 - Modo Eletrodo Revestido

2 — Eletrodo revestido s/ Arc force
3 - Arc Force

4 - Modo TIG

5 - 2 passos — Lift Arc
6 - 4 passos — Lift Arc
7 - 2 passos - HF

8 - 4 passos - HF

B - Potenciémetro
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As funcdes seguem abaixo:

S LIET
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8H - Imax :

Ajuste da corrente principal (corrente de
pico) de 5-160 A

8A - Pregas:

Pré-vazao de gas, tempo de 0,5 a 2,0s

- Inject Current:
Corrente inicial de 15-160A no modo Lift Arc

8J - Inject Current:
Corrente inicial de 15-160A no modo HF

8B - Base Cur:
Corr. de Base de 5-100% da corr. principal

PEEUIEH xggg

p— RAR ]
' STICK | | o $TI¢H ﬂﬁcF No0og
Fig. 2 Fig. 3
8H - Imax :
Ajuste da corrente principal (corrente de pico) de 5-160 A

Ref. Stick :

fig.4

8C - Slope Up:
Rampa de subida 0 — 3,0s
8D - Pulser:

Modo Pulsado com frequéncia de 1 -
300Hz

8E - Slope Down:
Rampa de descida 0-20 s

8F - End Cur:
Corrente Final 5 — 100%

8G - Post Gas:
P6s-vazao de gas 0,5-20 s

Modo de soldagem eletrodo Revestido (fig 2)

Ref. Stick Arcf :
Modo Eletrodo Revestido + Arc Force (fig 3)
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Funcoes:

Faixa de corrente ER 5-160A
Faixa de corrente TIG 5-160A

Hot start Automatico
Arc force Opcao on-off
Anti-curto Automatico
Tipos de ignicao de HF/Lift
arcoem TIG

Modos de trabalho 2-4 step
Pré vazao 0,1-20 s
Corrente de Base 5 +100%
Rampa de subida 0-20s
Rampa de descida 0-20s

Po6s vazao 0,5-20s
Corrente final 5+100%
Pulsado Sim
Frequéncia de Pulsagao 1-300Hz

7. Instalacao

O inversor CastoTIG 1602 DC é fornecido
para ser alimentado com uma tensao
nominal de 1 x 230V = 10%.

As instalacdes elétricas disponiveis devem
ter capacidade para fornecer a maxima
poténcia exigida pelo gerador, estar dentro
das normas do pais onde esta sendo
instalado. A instalacdo deve ser efetuada
exclusivamente por pessoal especializado.

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

SOLDAGEM ELETRODO REVESTIDO:

- Conecte a pincga de eletrodo e o grampo
aos soquetes de saida do equipamento,
conforme a polaridade indicada pelo
fabricante do eletrodo que vocé vai usar.

CUIDADO! Certifique-se de que o
eletrodo ndo encoste em absolutamente
nenhuma parte metdlica pois, neste modo
de soldagem, os soquetes de saida do
equipamento estdo ativos.

SOLDAGEM TIG:

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

- Conecte o plug de comando da tocha.

- Fixar o grampo terra na peca a ser
soldada.

8.INFORMACOES GERAIS SOBRE 0S
MODOS DE SOLDAGEM

Soldagem eletrodo revestido:

Para obter boas soldas é necessario tra-
balhar com pecas metdlicas limpas, isen-
tas de ferrugem ou outro agente contami-
nante. Ao preparar bordas para soldagem,
considere a espessura, tipo de juncao,
posicao de soldagem e as exigéncias do
projeto. Normalmente, as bordas sao pre-
paradas em “V” mas, em pecas mais es-
pessas, recomenda-se “X” (com solda de
retorno” ou “U” (sem retorno).

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

Informacdes gerais sobre selecao de
eletrodos estdo na tabela seguinte.
Lembramos o operador que todos esses
dados servem apenas como orientagao.

Espessura do | @ do eletrodo | Corrente de
material (mm) (mm) soldagem (A)
15-3 2 40-75
3-5 2,5 60-110
5-12 3,25 95-140

Insira o eletrodo selecionado na pinca
de eletrodos. Para abrir o arco elétrico,
esfregue o eletrodo no material a ser
soldado, conectado ao grampo aterrado.
Assim que o arco abrir, levante a pinca
de eletrodos lentamente até a distancia
normal de soldagem.

Para melhor abertura do arco, é fornecida
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uma corrente inicial mais alta (abertura a
quente) do que a corrente de soldagem.
O eletrodo se funde produzindo depdsitos
em forma de gotas sobre a pega que esta
sendo soldada e seu revestimento externo
€ consumido, fornecendo gas de protecao
para a soldagem. Para facilitar a fluidez
do arco enquanto as gotas se depositam,
as quais podem causar um curto-circuito
entre o eletrodo e a poga de solda, pode-
se aumentar momentaneamente a corrente
de soldagem (forca do arco), prevenindo
assim a extincao do arco. Se o eletrodo
aderir a peca de trabalho, ha uma funcao
anti-aderente que, apdés um certo tempo
de curto-circuito, corta a poténcia do
gerador, possibilitando soltar o eletrodo
sem danifica-lo.

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

SOLDAGEM TIG

Na soldagem TIG (Tungsten Inert Gas) o
arco elétrico se abre entre um eletrodo
nao consumivel (Tungsténio puro ou liga)
e a peca de trabalho, numa atmosfera
protegida por um gas inerte (Argonio).
No processo TIG o arco de sustentacao
(lift-arc) € aberto por contato. Uma corren-
te de soldagem com baixo curto-circuito
€ selecionada para limitar a inclusao de
Tungsténio na peca de trabalho. Este pro-
cesso hao garante uma solda de alta qua-
lidade no inicio do cordao.

O processo TIG é usado em soldagens
que exigem otima aparéncia de acaba-
mento com um minimo de trabalho pés
soldagem e portanto exige preparacao e
limpeza corretas bordas a sem soldadas.
As varetas consumiveis devem apresentar
propriedades mecéanicas semelhantes as
do material a ser soldado. Usa-se sempre
Argbnio puro como gas de protecao, em
quantidades que variam conforme a cor-
rente de soldagem selecionada.

A polaridade de soldagem deve ser
escolhida de acordo com o tipo de solda
requerida e tipo do material a ser soldado.

&

- Polaridade direta:

A polaridade direta € a mais usada e permite
soldar a maioria dos materiais. A tocha TIG é
conectada ao pdlo negativo e 0 grampo ao
positivo. Esta polaridade consome menos
o eletrodo pois a maior parte do calor fica
concentrada na peca a ser soldada. Esta
polaridade é usada para soldagem dos
acos em geral; neste caso recomenda-
se eletrodo de tungsténio toriado (2% de
Tério), vermelho. O didmetro do eletrodo
varia conforme a corrente de soldagem
selecionada.

- Corrente TIG Pulsada:

A corrente pulsante permite melhor con-
trole da poca de solda e assegura uma
restricdo da zona termicamente afetada,
com menos deformacdes e menor risco
de inclusdo de gas e trincas a quente.
Quando a corrente aumenta, obtem-se
um arco de solda mais estavel e concen-
trado. Isto permite soldas de melhor quali-
dade em materiais pouco espessos.

9. Controle e Manutencao

Este equipamento foi projetado para reduzir
ao minimo a necessidade de manutencao.
Apesar disso, para manté-lo em perfeitas
condicoes de funcionamento, é preciso
uma pequena manutencao basica.

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

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

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

CUIDADO! NAO USE AR COMPRIMIDO
COM PRESSAO MUITO ALTA PARA
NAO DANIFICAR OS COMPONENTES
ELETRONICOS.

Com a mesma freqUéncia, verifique os
cabos de soldagem e de alimentagao.
nenhuma espécie de modificagdo pode
ser feita no equipamento de solda.
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Esquema de conexao do conector da tocha:

TORCH CONNECTOR
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10. Esquema Elétrico
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11. CASTOTIG 1602 DC - LISTA DE PARTES E PECAS

DESCRICAO

CASTOTIG 1602 DC

Capa com alca de suporte

KNOB 022

KNOB 015

ENCODER

Placa com teclas de controle

Chave de posicaol

Placa de l6gica de comandos

Placa de controle

Valvula solendide

Pino para a conexao de entrada do gas

Conector de engate rapido 50mm2

Conector do gatilho 04 pinos

Conexao do gas para a tocha

Modulo de poténcia - Inversor

Ventilador

Grade de protecao do ventilador

Ignitor de HF

olalJdlalalzalaIR[Z]|3|o|x|~N|o|oa|s|w|n|=(Z2

Cabo de alimentacao

20 | Filtro de ruido (harménico)

21 | Chave liga/desliga

22 | Frame de plastico

23 | Cartdo para placa

61 Placa plastica de suporte

62 |Indutancia

63 | Trasnformador de poténcia

65 | Mddulos de diodos com dissipador
66 | Diodos secundarios de saida

11
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12. Tocha TIG 26G - LISTA DE PARTES E PECAS

Modelos
descrigao caodigo descrigado codigo
Tocha TIG 26G; 3,5m 0709001
Caracteristicas técnicas
alcance padrdo (mm) gas corrente (A) eletrodos (mm) | peso aparente (kg)
240 DC
argonio 16-32
<l 200AC
v

N.B.: Caracteristicas técnicas sujeitas a modificago sem prévio aviso

15-15a

/ﬁff—‘l?b
J/ 26-26b

b L y 4

Componentes

pos. descrigao cadigo pos. descrigao cadigo

Componentes basicos

1 conector engate rapido 9,0. 17 pinga 1,6mm. 0703063

2 plug comando. 17a | pinga 2,4mm. 0703064

3 mangueira de gas. 17b | pinga 3,2mm. 0703065

4 cabo de corrente 3,5m. 18 corpo fixador 1,6mm. 0702675

5 cabo de comando 4,2m. 18a corpo fixador 2,4mm. 0702676"

6 capa protetora de borracha 3,5m. 18b corpo fixador 3,2mm. 0702679

T4 anel de fixagao. 19 bocal de ceramica 11,0mm (n°7).

8 punho TIG. 0707889 19a | bocal de ceramica 6,5mm (n°4). 0701763

9 acionador. 0707891 19b | bocal de cerdmica 8,0mm (n°5). 0701764

10 Switch. 0707890 19¢ bocal de cerAmica 9,5mm (n°6). 0701765

1 parafuso (5x). 19d | bocal de ceramica 12,5mm (n°8). 0701772

12 corpo TIG 26G. 19e bocal de ceramica 16,0mm (n°10).

13 insert. 0701690 19f bocal de ceramica 19,0mm (n°12).

14 anel o’ring. 26 eletrodo WTH2 1,6mm. 0702908

15 capa de eletrodo curta. 0702014 26a | eletrodo WTH2 2,4mm. 0702909

15a | capa de eletrodo longa. 0702013 26b | eletrodo WTH2 3,2mm. 0702913

16 isolador. 0703363 Componentes “Gas Lens” Ver verso
* fornecido como padrio Ed. 2005/05

13
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pos. descrigao

codigo| pos.

descrigao

codigo

20 | isolador gas lens.

21 difusor gas lens 1,6mm.
21a | difusor gas lens 2,4mm.
21b | difusor gas lens 3,2mm.

Componentes “Gas Lens leve

” *

22 bocal de cerAmica gas lens 6,5mm (n°4).
22a | bocal de ceramica gas lens 8mm (n°5).

22b | bocal de ceramica gas lens 9,5mm (n°6).
22¢ | bocal de ceramica gas lens 11mm (n°7).

22d | bocal de cermica gas lens 12,5mm (n°8).

0708854 | 23
0706893 | 24
0706894 | 24a
0706896 | 24b
0706897 | 25
0706898 | 25a
0706899
0706900

Componentes “Gas Lens pesado

isolador gas lens.

difusor gas lens 1,6mm.
difusor gas lens 2,4mm.
difusor gas lens 3,2mm.

bocal de cermica gas lens 16mm (n°10).
bocal de ceramica gas lens 19mm (n°12).

” *

* usar isolador Gas Lens + 01 difusor + 01 bocal.

* usar isolador Gas Lens + 01 difusor + 01 bocal.

Kit Consumiveis que acompanham a tocha

Componentes Codigo Quantidade
Eletrodo WTH2 1,6mm. 0702908 01 Peca.
Eletrodo WTH2 2,4mm. 0702909 01 Pega.
Eletrodo WTH2 3,2mm. 0702913 01 Peca.
Pinga 1,6mm. 0703063 01 Peca.
Pinca 2,4mm. 0703064 01 Pecga.
Pinga 3,2mm. 0703065 01 Peca.
Corpo Fixador 1,6mm. 0702675 01 Peca.
Corpo Fixador 2,4mm. 0702676 01 Pega.
Corpo Fixador 3,2mm. 0702679 01 Peca.
Bocal de Ceramica (n° 4). 0701763 02 Pegas.
Bocal de Ceramica (n° 6). 0701765 02 Pegas.
Bocal de Ceramica (n° 8). 0701772 02 Pegas.

Obs: Embalagem Padrao Neutra ( saco plastico liso).

Ed. 2005/05

14
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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)11-2131-2390 - S&o Paulo - SP

* BELO HORIZONTE: Tel.: 0(XX)31-2191-4988 - FAX: 0(XX)31-2191-4991  « CURITIBA:  Tel.. 0(XX)41-3339-6207 - FAX: 0(XX)41-3339-6234
* RIBEIRAO PRETO:  0(XX)16-2138-2350 - FAX: 0(XX)16-2138-2350 < RECIFE: Tel.. 0(XX)81-3327-2197 - FAX: 0(XX)81-3327-6661
* CARAJAS: Tel.: 0(XX)94-3346-2226 - FAX: 0(XX)94-3346-2226

Internet: http://www.eutectic.com.br
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GARANTIA

A EUTECTIC DO BRASIL LTDA., Garante aos seus usudrios, 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 ¢ 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 instalag@o e/ou operagao dos equipamentos, bem como as condigdes 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 € de um ano sem qualquer 0nus ao adquirente, é limitada a substituicdo e/ou conserto de
eventuais pecas defeituosas ou a corre¢ao de qualquer defeito de producdo mediante constatacdo do
nosso departamento de Assisténcia Técnica.

3.2 - A substituicdo e/ou conserto referido no item anterior nio se aplica as pecas com desgaste natural de
uso (como roldanas de tragdo, 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 hipotese, caso ocorra a necessidade de substituicdo 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 substituicdo de pecas sera realizado por Técnicos da Eutectic do Brasil Ltda., ou
credenciadas pela mesma.

4.2 - Quanto constatado que o reparo do equipamento s6 serd possivel em nossas instalacdes (fabrica), ou
nas firmas por nos 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 e na posse do adquirente
usudrio original.

6.2 - A responsabilidade da Eutectic do Brasil Ltda., ¢ limitada a substituicao e/ou reparo dos
componentes, ndo se responsabilizando por eventuais prejuizos por lucros cessantes ou pela
indenizacao de quaisquer outros danos indiretos ou imediatos.

Série:

Eutectic do Brasil Ltda.

Equipamento modelo: n° Série
Nota Fiscal n°: Data:
Cliente: Tel.:

Cidade: Estado:




