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Introducao

Este manual de instrugdes visa familiariza-lo
com a operacdo e manutencdo. Leia aten-
tamente e siga rigorosamente as instrucoes
aqui contidas. Assim, vocé evitara danos de-
vidos a erros operacionais € 0 equipamento
proporcionard uma disponibilidade perma-
nente e uma longa vida util.

Observe atentamente também as instrucées
de seguranca no local de trabalho. A utiliza-
cao cuidadosa do equipamento contribui para
sua longevidade e confiabilidade. Estas séao
condi¢cdes essenciais para a obtencao de re-
sultados otimizados.

Normas de seguranca

Perigo! A “Perigo!” indica um perigo ime-
diato. Expor-se a tais situacdes pode ser
fatal ou resultar em ferimentos graves.

Alerta! A “Alerta!” indica uma situagao que
pode se tornar perigosa. Expor-se a tais
situacdes pode ser fatal ou resultar em
ferimentos graves

Atencao! A “Atencdo” indica uma situa-
¢ao que pode se tornar nefasta. Expor-
se a tais situacdes pode resultar em
ferimentos leves e perdas materiais

Adverténcia! @ “Adverténcia’ indica pe-
rigo causado condi¢cbes inadequadas
de trabalho e possibilidade de danos ao
equipamento

Importante! “Importante” indica conselhos
de utilizacao e outras informacdes par-
ticularmente Uteis. Nao indica situagao
nefasta ou perigosa

Ao encontrar um destes simbolos no capitu-
lo “Normas de Seguranca”, preste atencao
redobrada.

Generalidades

IL.ﬂJ 0] equipamento foi ,pro_jetado corjforme

as mais recentes técnicas e satisfaz a
regulamentagao geral reconhecida quanto a
segurancga. Porém, em caso de erro de opera-
cao ou ma utilizacao ha alguns riscos.

- para a saude e a vida do usuario ou de
pessoas préximas;

- para o gerador e outros bens materiais
do proprietario;

- ligados a qualidade do trabalho efetuado
com o gerador.

Todas as pessoas envolvidas na operacgao,
manipulagdo e manutencdo do gerador de-
vem:

- ter qualificacdo adequada,;

- ter conhecimentos suficientes de solda-
gem g;

- observar rigorosamente todas as instru-
coes envolvidas.

As instrucdes de trabalho devem estar perma-
nentemente expostas no local de utilizagéo do
equipamento. Também as normas gerais ¢ lo-
cais em vigor para prevencao de acidentes e
protecédo do meio ambiente devem estar sem-
pre disponiveis e ser sempre respeitadas

Todas as instrucdes de seguranca e 0s avisos
de perigo afixados no equipamento:

- devem estar sempre visiveis;
- nao devem ser danificados;
- nao devem ser retirados;

- nao devem ser cobertos por adesivos ou
pinturas.

A localizacao para fixacdo das instrucbes de
seguranca e os avisos de perigo no equipa-
mento estdo no capitulo “Generalidades” do
manual de instrucées. Qualquer alteracao
que possa prejudicar a seguranca deve ser
descartada antes de operar o equipamento.

Sua segurancga esta em jogo!

Utilizacao exclusiva para o fim
determinado

§ O equipamento foi projetado para uma

utilizacao exclusiva dentro do quadro de
trabalhos previstos. O equipamento foi projeta-
do exclusivamente para os procedimentos de
soldagem indicados na placa sinalizadora.
Qualquer outra utilizagio é considerada inade-
quada e, consequentemente, o fabricante nao
se responsabilizara por danos dai decorrentes.

Também fazem parte da “utilizagao exclusiva
para o fim determinado”:

- Observacao de todas as indicacdes con-
tidas no manual de instrucoes;
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- Observancia das normas de segurancga e
dos avisos de perigo contidos no manual
de instrugoes;

- Observancia dos procedimentos de ins-
pecao e manutencao.

Nunca utilizar o equipamento para:
- descongelar tubos;

- carregar baterias/acumuladores;

- destravar motores.

O equipamento foi projetado para trabalhos
industriais e artesanais. O fabricante nao se
responsabilizard pelos danos decorrentes da
utilizacao do equipamento dentro de uma ha-
bitacao.

A Eutectic Castolin ndo assume nenhuma

responsabilidade por resultados de trabalho
insatisfatérios ou defeituosos

Condicoes ambientais

l; Operar ou manter o equipamento fora
da érea indicada é considerado como

procedimento impréprio. O fabricante ndo se

responsabilizara por danos dai resultantes.

Faixa de temperatura do ar
ambiente

- para operagao: -10° a + 40°C (14°F a
104°F);

- para transporte ou armazenagem: -25°C
a + 55°C -13°F a 131°F).

Umidade relativa do ar
- até 50%, a 40°C (104°F);

- até 90%, a 20°C (68°F).

O ar ambiente deve ser isento de poeiras, 4ci-
dos, gases, substancias corrosivas, etc.

Altitude acima do nivel do mar: até
2000m (6500ft)

Obrigacoes do proprietario

53 |O proprietario se compromete a autori-
“zara utilizacdo do equipamento somente
por pessoas:

- que conhecem as prescricbes funda-
mentais referentes a seguranca do

trabalho e a prevencao de acidentes e
que estejam familiarizados com o funcio-
namento do equipamento;

- que conhecem os avisos indicados nes-
te manual de instrugdes, confirmando
com sua assinatura;

- que tenham recebido instrugao adequa-
da para obter os resultados desejados.

E conveniente verificar regularmente que os
usuarios estao conscientes das instrucdes de
seguranca durante o trabalho.

Obrigacoes dos usuarios

v B Todas as pessoas encarregadas de tra-
balhar com o equipamento se compro-
metem a:

- respeitar as prescricoes fundamentais
de seguranca do trabalho e prevencao
de acidentes;

- ler e compreender o capitulo referente a
seguranca e 0s avisos indicados neste ma-
nual de instrucdes, confirmando com sua
assinatura, antes de comecar o trabalho.

Antes de se ausentar do local de trabalho,
assegure-se de que nao ha nenhum risco de
danos materiais ou pessoais durante essa au-
séncia.

Auto protecao e protecao de
terceiros

Vocé se expde a varios perigos durante a sol-
dagem, por exemplo:

/? projecao de fagulhas e particulas de me-
Z-A& |tal incandescente;

? radiacdo produzida pelo arco, nociva a
pele e olhos;

Wh

campos eletromagnéticos, que podem
ser fatais para portadores de marca-
passo;

<

= . |choque elétrico provocado pela corrente
| da rede principal e corrente de solda-
gem;

alto nivel de ruido;

% fumos e gases nocivos, produzidos pela
soldagem.

Os operadores devem usar roupas de prote-
¢ao com as seguintes caracteristicas:

- nao-inflamaveis

~
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- isolantes e secas

- devem cobrir todo o corpo e estar em
bom estado, sem danificacoes

- capacete de protecao
- calcas sem rebordo (bainha virada para
cima)

Para protecdo pessoal também devem ser
adotadas as seguintes medidas:

/fi Proteger os olhos e o rosto dos raios ul-
A | tra-violeta, do calor e da projecéo de fa-
gulhas, utilizando méscara dotada de lentes
filtrantes, conforme normas;

? Usar 6culos de protecdo conforme nor-
mas, atras da mascara;

—

- Usar calcados sdlidos, isolantes (que
devem permanecer isolantes mesmo em
presenca de umidade)

- Proteger as maos com luvas apropria-
das (que garantam isolamento elétrico
e térmico)

“/O\” Usar protetores de ouvido para reduzir
os desconfortos causados pelo alto nivel
de ruido e para evitar danos aos timpanos;

w Manter a distancia qualquer pessoa es-
tranha ao trabalho, principalmente crian-
¢as, durante o funcionamento do equipamen-
to e processo de soldagem. Contudo, se hou-
ver necessidade de pessoas na vizinhanca:

- Informa-las sobre os perigos existentes
(disturbios visuais causados pela lumi-
nosidade do arco, perigo de ferimentos
causados pela projecao de fagulhas, to-
xicidade dos fumos e gases, perigos da
rede elétrica ou corrente de soldagem,
etc.);

- Colocar a disposicao dessas pessoas
todos os meios de protecdo adequados
ou;

- Colocar biombos ou cortinas de sepa-
racao.

Perigos da liberagcao de gases e
vapores nocivos

Os fumos liberados durante a soldagem
contém gases e vapores téxicos e even-
tualmente podem conter substancias canceri-
genas ou teratogénicas (que causam graves
danos ao feto no caso de mulheres gravidas).

3

Manter a cabeca fora do algance dos fumos e
vapores de soldagem:

- Nao respirar fumos e vapores toxicos
liberados durante a soldagem;

- Eliminar fumos e vapores usando méto-
dos apropriados.

Garantir fornecimento adequado de ar fresco.

Em caso de aeracgao insuficiente, usar masca-
ra respiratoria com alimentagao de ar.

Em caso de duvida quanto a suficiéncia de ar,
confrontar os valores de emissao das subs-
tancias toxicas com os valores admissiveis.

Os seguintes componentes sao, entre outros,
responsaveis pelo grau de toxicidade dos fu-
mos de soldagem:

- metais de base;

- eletrodos;

- revestimentos;

- detergentes, desengraxantes e outros.
Portanto, é necessario consultar as fichas
técnicas sobre seguranca e as indicagoes do

fabricante dos componentes mencionados
acima.

Manter vapores inflamaveis (por exemplo,

vapores de solventes) bem longe da zona da
radiacao do arco de solda.

Perigos da projecao de fagulhas

‘@f A projecao de fagulhas pode causar in-
céndios e explosoes.

Nunca soldar nas proximidades de materiais
inflamaveis.

Os materiais inflamaveis devem estar a pelo
menos 11m (35ft) de distancia do arco de sol-
da ou bem cobertos com material aprovado.

Manter extintores adequados sempre ao al-
cance.

As fagulhas e particulas metalicas incandes-
centes podem atingir areas vizinhas através
de fendas e aberturas. Tomar medidas ade-
quadas para evitar riscos de ferimentos e de
incéndio.

Nunca soldar em areas passiveis de incéndio
ou explosao, nem sobre recipientes, barris ou
tubos fechados, salvo se tiverem sido execu-
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tados todos os preparativos conforme normas
locais e internacionais.

Nao é permitido soldar recipientes que con-
tenham ou ja contiveram gases, carburan-
tes, 6leos minerais e substancias analogas.
Minimos residuos dessas substancias repre-
sentam grande perigo de exploséo.

Riscos da rede elétrica e da
corrente de soldagem

< |Uma descarga elétrica pode ter gravissi-
7 |mas consequéncias. Em principio, qual-
quer descarga elétrica pode ser mortal.

2@ Nao tocar em elementos condutores de
tensado, dentro e fora do equipamento.

Na soldagem MIG/MAG, o arame, a bobina,
as roldanas de alimentacao e as pecas metali-
cas em contato com o arame, sao condutores
de tensao.

Colocar sempre o alimentador de arame so-
bre uma superficie adequadamente isolada
ou sobre um suporte isolante.

Proteger o operador e as pessoas préximas
com uma base ou folha plastica secos, sufi-
cientemente isolantes contra o potencial de
terra ou de massa. Esta base ou folha plastica
deve cobrir toda a area situada entre o corpo
e o potencial de terra ou de massa.

Todos os cabos e fios devem ser sélidos, in-
tactos, isolados e ter dimensbes adequadas.
Substituir imediatamente conexodes frouxas,
cabos e fios chamuscados, danificados ou
sub-dimensionados.

Nunca enrolar cabos ou fios ao redor do cor-
po ou dos membros:

- nunca mergulhar o eletrodo na agua
para resfria-lo (vareta, arame, eletrodo-
Tungsténio);

- nunca encostar no eletrodo com o gera-
dor ligado.

Entre os eletrodos de soldagem de dois equi-
pamentos pode ocorrer, por exemplo, uma
tensdo em vazio em dobro.Tocar simultanea-
mente os potenciais dos dois eletrodos pode
ser mortal.

Um eletricista profissional deve verificar regu-
larmente o condutor-terra do cabo de alimen-
tacdo de rede e do cabo de alimentacdo do
equipamento.

O equipamento sé deve ser usado numa rede
munida de condutor de protecao e uma toma-
da de corrente com contato de condutor de
protecéo. O ndo cumprimento desta instrucao
é considerado negligéncia grave e o fabri-
cante nao se responsabilizara pelos danos
resultantes.

Se necessario, providenciar um aterramen-
to suficiente da peca de trabalho, por meios
adequados.

Desligar os equipamentos que ndo estao sen-
do utilizados.

Usar correias de seguranca para trabalhos
em alturas mais elevadas.

- |Antes de trabalhar no equipamento, des-
f_ |liga-lo da rede.

Colocar um aviso bem visivel e legivel para
evitar que o equipamento seja inadvertida-
mente ligado.

Apos abrir o equipamento:

- descarregar todos os componentes que
possam armazenar cargas elétricas;

- assegurar-se de que todos os compo-
nentes estejam sem corrente.

Caso seja necessario trabalhar em elementos
sob tensao, é indispensavel a presenga de
uma segunda pessoa para desconectar ime-
diatamente o equipamento, se necessario.

Correntes de fuga

'l Se as instrucdes seguintes nao forem
= | observadas, poderdo ocorrer correntes

de fuga, que podem causar:
- incéndio;

- super-aguecimento dos componentes
em contato com a peca de trabalho;

- destruicdo dos condutores de protecao;

- danos ao equipamento e outras instala-
coOes elétricas.

Providenciar uma sélida conexao entre a pin-
ca e a peca de trabalho.

Fixar a pinca o mais proximo possivel do local
de soldagem.

Se o chao for eletricamente condutivo, colocar
0 equipamento devidamente isolado do chao.
Em caso de utilizacado de distribuidores de
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corrente, de tomadas de duas cabecas, etc.,
observar o seguinte: o eletrodo da tocha / do
porta-eletrodos nao utilizado também é con-
dutor de poténcia e portanto deve ser guarda-
do devidamente isolado.

Medidas de compatibilidade
eletromagnética

(((-‘))) E responsabilidade do usuério evitar in-
terferéncias eletromagnéticas nas insta-
lacOes elétricas e eletrbnicas.

f’ Caso ocorram disturbios eletromagnéti-
cos, 0 usuario deve tomar as seguintes
providéncias para elimina-los:

Examinar e avaliar todos os possiveis proble-
mas € a resisténcia a disturbios das instala-
cbes proximas, conforme normas locais e
internacionais:

- instalagcbes de seguranca;

- cabos de rede, de sinalizacao e de trans-
missao de dados;

- instalagbes de informatica e de teleco-
municacgoes;

- dispositivos de medicao e calibragem;

- a salde das pessoas proximas, por
exemplo, portadores de marca-passo;

- portadores de marca-passo devem
consultar seus médicos antes de per-
manecer nas proximidades da area de
soldagem.

Os campos eletromagnéticos podem reper-
cutir negativamente sobre a saude e acarretar
conseguéncias ainda desconhecidas.

Medidas auxiliares para evitar problemas de
compatibilidade eletromagnética:

a) Alimentacéo da rede

- Tomar medidas suplementares (utilizar,
por exemplo, filtros de rede apropriados)
quando ocorrerem disturbios eletromag-
néticos, apesar da conexao a rede estar
dentro das prescrigoes.

b) Cabos de soldagem
- devem ser o mais curtos possivel;

- devem ser colocados proximos uns dos
outros;

- devem ser colocados longe de outros
cabos.

c) Compensacao do potencial

d) Aterramento da peca de trabalho

- Se necessario, fazer o aterramento por
meio de condensadores adequados.

e) Blindagem, conforme necessidade
- blindar as outras instalagdes préximas;

- blindar o conjunto da instalacao de sol-
dagem.

Pontos particularmente perigosos

) Manter as maos, os cabelos, as roupas e
O |as ferramentas distantes de partes em
movimento, como por exemplo:

- ventiladores;

- engrenagens;
- roletes;
- eixos;

- bobinas de arame e arames de solda.

Nunca aproximar os dedos das engrenagens
do sistema de alimentagdo do arame quando
estiver funcionando.

As coberturas plasticas e as partes laterais s
devem ser retiradas/abertas durante trabalhos
de manutengao e reparo.

Durante o funcionamento:

- Certificar-se de que todas as tampas es-
tejam bem fechadas e as partes laterais
corretamente montadas;

- Manter fechadas todas as tampas e par-
tes laterais.

*(' A saida do arame de solda da tocha re-
presenta alto risco de ferimentos (perfu-
racdo da mao, ferimentos nos rosto e nos
olhos). Por isso, manter sempre a tocha longe
do corpo (equipamentos MIG/MAG).

d N&o tocar na peca de trabalho durante ou
242 |apods a soldagem - perigo de queimadu-
ras!

Pode haver destacamento (projecéo) de es-
céria durante o resfriamento da peca. Por isso
é preciso manter o equipamento de seguran-
¢a mesmo durante tratamentos posteriores e
cuidar para que as pessoas proximas também
sejam protegidas.
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Deixar resfriar as tochas e os outros elementos
do equipamento que operaram a altas tempe-
raturas antes de trabalhar nos mesmos.

” Para locais expostos ao perigo de incén-
22 |dio ou explosdo, aplica-se uma norma
especial. Deve-se respeitar as normas locais e
internacionais correspondentes.

S Os geradores destinados a trabalhos em

locais que apresentam risco elétrico au-
mentado (por exemplo, caldeiras), devem ser
sinalizados com “S” (Seguranga). De qual-
quer forma, o gerador nao deve ser colocado
dentro de tais recintos.

M Perigo de escaldadura devido a saida do

agente de resfriamento. Desligar a uni-
dade de resfriamento antes de desligar as
conexoes de circulagao de agua.

& Utilizar somente mecanismos de sus-
pensdo aprovados pela Castolin para
transportar o equipamento por guindaste:

- Prender as correntes ou cordas nos pon-
tos ja previstos do guindaste;

- As correntes ou cordas devem formar
0 menor angulo possivel em relagéo a
vertical;

- Retirar o cilindro de gas e o alimentador
de arame (equipamentos MIG/MAG).

Caso o alimentador de arame precise ficar
suspenso num guindaste durante a solda-
gem, utilizar sempre ganchos adequadamen-
te isolantes (equipamentos MIG/MAG).

Se o equipamento for dotado de uma correia
para transporte ou uma alga, elas servem
exclusivamente para transporte manual. A
correia nao se presta para transporte por
guindaste, carreta elevatéria ou outras ferra-
mentas de suspensao mecanica.

& Perigo de vazamento imperceptivel do
gas de protegao (incolor e inodoro) no
caso de utilizacdo de um adaptador para co-
nectar o gas. Antes da montagem, vedar a
rosca do adaptador com uma cinta de Teflon.

Perigos dos cilindros de gas de
protecao

@ Os cilindro de gas de protegdo contém
—lgas sob pressao e pode explodir se for
danificado. Como os cilindros de gas de pro-
tecao fazem parte dos acessoérios necessarios
para a soldagem, convem manipula-los com

0 maximo cuidado.

Proteger os cilindros de gas de protegao con-
tendo gas comprimido do excesso de calor,
golpes, escorias, chamas, fagulhas e arcos
de solda.

Montar os cilindros de gas de protecao na
posicao vertical e fixa-los conforme as instru-
¢oes para evitar que tombem.

Manter os cilindros de gas de protecao longe
das correntes de soldagem ou qualquer outra
corrente elétrica.

Nunca apoiar uma tocha sobre um cilindro de
gas de protecao.

Nunca tocar um cilindro de gas de protecao
com um eletrodo de solda.

Perigo de explosao! Nunca soldar sobre um
cilindro de géas de protecédo sob pressao.

Usar sempre cilindros de gas de protecao
adequados a aplicacao a ser feita e acesso-
rios apropriados (reguladores, mangueiras e
conexodes). Utilizar somente cilindros de gas
de protecao e acessorios em perfeito estado.
Afastar o rosto cada vez que abrir a valvula de
um cilindro de gas de protecéao.

Fechar a vélvula assim que terminar a solda-
gem.

Deixar sempre a tampa da valvula em seu lu-
gar se o cilindro de gas de protecao nao esti-
ver conectado.

Observar as indicacoes do fabricante e as ins-
trucdes locais e internacionais sobre cilindros
de gas de protecao e acessorios.

Medidas de seguranca para o local
de instalacao do equipamento e
durante o transporte

>§g Se o equipamento tombar, pode repre-
sentar um perigo mortal! O equipamen-
to deve ser instalado sobre base firme e pla-
na, com absoluta estabilidade.

- E admissivel um angulo de inclinagao
maximo de 10°.

& Em locais onde ha riscos de incéndio e
£7 | explosao, aplica-se uma norma especifi-
ca. Deve-se respeitar as normas locais e inter-
nacionais.
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Assegurar, por meio de instrucdes e controles
internos, permanente ordem e limpeza do lo-
cal de trabalho.

Instalar e operar o equipamento somente de
acordo com o tipo de protecéao indicado na
placa sinalizadora.

Ao instalar o equipamento, deixar um espaco
de 0,5m (1,6ft) em toda a volta, para que o ar
de resfriamento possa circular livremente.

Durante o transporte do equipamento, res-
peitar as normas locais e internacionais para
prevencado de acidentes, particularmente as
normas sobre perigos durante o transporte.

Antes de transportar o equipamento, esvaziar
completamente o fluido de refrigeracao e des-
montar os seguintes componentes:

- Alimentador de arame;
- Bobina de arame;

- Cilindro de gés de protecao.

Antes de operar o equipamento, apds o trans-
porte, é imperativo efetuar um controle visual
para verificar se 0 mesmo sofreu algum dano.
Os eventuais danos devem ser reparados
pelo pessoal especializado Eutectic Castolin.

Medidas de seguranca em
operacao normal

@ O equipamento s6 deve ser utilizado se

todos os dispositivos de seguranca esti-

verem funcionando perfeitamente. Se os dis-

positivos de seguranca apresentarem falhas,

ha perigo:

- para a salude ou a vida do operador ou
de pessoas préximas;

- para o equipamento e outros bens mate-
riais do proprietario;

- referente a qualidade do servigo efetu-
ado.

Consertar os dispositivos de seguranca que
apresentarem falhas antes de iniciar a utiliza-
¢ao do equipamento.

Nunca ignorar os dispositivos de seguranca
nem coloca-los fora de servico.

Antes de operar o equipamento, assegurar-se
de que nao ha perigo para ninguém.

- Pelo menos uma vez por semana, verifi-

car se 0 equipamento ndo apresenta ne-
nhum dano exterior e controlar o funcio-
namento dos dispositivos de seguranca;

- Sempre fixar muito bem o cilindro de gas
de protecao e retira-lo antes de um even-
tual transporte por grua;

- Somente o fluido de resfriamento Eutec-
tic Castolin é apropriado para utilizacao
nos nossos equipamentos devido as
suas propriedades espefificas (conduti-
bilidade elétrica, caracteristica anti-con-
gelante, compatibilidade com a peca de
trabalho, inflamabilidade, ...);

- Usar somente o fluido resfriamento co-
mercializado pela Eutectic Castolin;

- Nunca misturar fluido de resfriamento
Eutectic Castolin com outros;

- Se ocorrerem danos resultantes da utili-
zacao de outros fluidos de resfriamento,
o fabricante ndo se responsabilizara e
cessarao automaticamente todos os di-
reitos de garantia;

- Em certas condicbes, o fluido de resfria-
mento é inflamavel e s6 deve ser trans-
portado em sua embalagem original se-
lada e deve ser mantido longe de fontes
de fagulhas;

- Descartar o fluido de resfriamento usado
de acordo com as normas locais. Seu
Centro de Servicos Eutectic Castolin for-
necera uma Folha de Seguranca;

- Quando o equipamento esfriar, verificar
o nivel de fluido de resfriamento antes de
recomecar a soldagem.

Reparos e manutengao

‘ As pecas de outros fabricantes nao ofe-

recem as garantias suficientes de segu-
ranga e funcionamento. Utilizar somente pecas
de reposicao ou consumiveis originais (isto se
aplica também as pecgas padronizadas).

Nao é permitida nenhuma modificacao, trans-
formacao ou montagem sem a autorizacao do
fabricante.

Substituir imediatamente qualquer compo-
nente que nao esteja em perfeito estado.

Ao colocar qualquer pedido, favor indicar a
denominagdo e numero de referéncia exa-
tos, conforme indicado na lista de pecas de
reposicao, e também o numero de série do
equipamento.

~
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Controle de seguranca

;ﬂ Pelo menos uma vez por ano, o proprie-

tario tem a obrigacdo de mandar verifi-
car as condicdes gerais de seguranga por um
eletricista profissional.

A Eutectic Castolin recomenda efetuar uma
afericdo das fontes de corrente também uma
vez por ano.

E obrigatdrio um controle de seguranca feito
por eletricista profissional:

- Em seguida a qualquer modificacao;

- Logo apés trabalhos de transformagao
ou montagem,;

- Logo apés qualquer procedimento de
reparo ou manutencgao;

- Pelo menos uma vez por ano.

Observar as normas e instrucdes locais e in-
ternacionais para controle de seguranca.

Seu Centro de Servicos Eutectic Castolin for-
necera as mais completas informagoes sobre
controle técnico de seguranca e afericao. Os
documentos necessarios as normas e instru-
¢coes correspondentes, serdo fornecidos sob
consulta.

Identificacao de seguranca

C €| Os equipamentos com a etiqueta CE sa-
tisfazem as exigéncias fundamentais da
instrugcao quanto a baixa tensao e compatibili-
dade eletromagnética (por exemplo, normas
significativas quanto a produtos da série de
normas EN 60 974).

@ |Os equipamentos com a etiqueta CSA
—Isatisfazem as exigéncias das normas
correspondentes no Canada e nos Estados
Unidos.

Seguranca dos dados

ﬁ O usuario é responsavel pela seguranca
—ldos dados ajustados pelo fabricante. A
Eutectic Castolin ndo se responsabiliza por
modificagcdes ou perda de dados individuais.

Direitos autorais

© A Eutectic Castolin é proprietaria dos
direitos autorais deste manual de instru-

coes.

O texto e as figuras correspondem ao estado
da tecnologia no momento da impressao. A
Eutectic Castolin se reserva o direito de efetuar
modificagdes. O contetdo do presente manu-
al de instrugcdes nao justifica nenhum tipo de
direito por parte do comprador. Agradecemos
qualquer sugestao para aperfeicoamento ou
indicacdo de qualquer erro eventualmente
contido neste manual de instrugodes.
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Generalidades
Principio

CastoTIG 1702 AC/DC, CastoTIG 2202 AC/
DC e CastoTIG 2201 CC fazem parte de uma
nova geracao de geradores TIG. Dintinguem-
se por sua alta precisao durante o processo
de soldagem, pela reprodutibilidade exata do
conjunto de resultados e por suas excelentes
caracteristicas de soldagem. Além das ca-
racteristicas de soldagem, o alto rendimento
€ uma caracteristica tecnolégica significativa
dos novos geradores TIG.

Fig.1: Gerador CastoTIG 2202 AC/DC

O trabalho com os novos geradores facilita
0 conceito de manejo “intuitivo” e légico.
Apesar dos numerosos apetrechos, as princi-
pais fungdes séo visiveis e ajustaveis ja num
primeiro golpe de vista.

Conceito do equipamento

Estes novos geradores se distinguem por sua
particular polivaléncia. Podem ser adaptados
com bastante simplicidade a diferentes tare-
fas, gracas ao tipo de construcao modular e
as possibilidades de extensdao do sistema.
Além disso, ha uma ampla gama de coman-
dos a distancia, com elementos numéricos
digitais para as mais diversas aplicagoes.

Campos de aplicacao

Ha uma grande variedade de aplicacoes para
CastoTIG 1702 AC/DC, CastoTIG 2202 AC/DC
e CastoTIG 2201 CC tanto na industria como
no artesanato. Quanto aos materiais, adap-
tam-se ao aco sem liga ou baixa liga e tam-
bém ao aco-Cromo/Niquel alta liga.

Além disso, CastoTIG 1702 AC/DC e CastoTIG
2202 AC/DC prestam excelentes servicos no
campo da soldagem de Aluminio e suas ligas
e de Magnésio. Vocé pode adaptar a freqiién-
cia CA as suas necessidades dentro de uma
faixa bastante ampla.

Requisitos minimos para soldagem

Generalidades

Um equipamento minimo é necessério para
trabalhar com o gerador dependendo do pro-
cedimento de soldagem.

Soldagem TIG-CA
- Gerador CastoTIG 1702/2202 AC/DC;

- Cabo de aterramento;
- Tocha TIG com interruptor basculante;

- Conexao de gas (para alimentagao do
gas de protegdo) com regulador de
pressao;

- Materiais adicionais adequados ao tipo
de aplicacao.

Soldagem TIG-CC

- Gerador CastoTIG 1702/2202 AC/DC ou
CastoTIG 2201 CC;

- Cabo de aterramento;
- Tocha TIG com interruptor basculante;

- Conexao de gas (para alimentagdo do
gas de protecao);

- Materiais adicionais adequados ao tipo
de aplicacéao.

Soldagem com eletrodo em vareta

- Gerador CastoTIG 1702/2202 AC/DC ou
CastoTIG 2201 CC;

- Cabo de aterramento;
- Porta-eletrodo;

- Eletrodos em vareta, adequados ao tipo
de aplicacao.
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Os geradores CastoTIG 1702 AC/DC, CastoTIG 2202 AC/DC e CastoTIG 2201 CC podem fun-

cionar com varias extensoes do sistema e opgoes.

= () €)

)

Carrinho com
suporte para -
cilindro de gas

Gerador R

Cabo de
aterramento

Controle remoto
a pedal RCF

Cabo de eletrodo%.

: Tocha TIG padrao

e Acima/Abaixo

ControL remoto

Unidade de
resfriamento

Figura 2: Extensées do sistema e opg¢ées
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Painel de comando

Resumo
A disposicao logica do painel de comando é uma caracteristica essencial. Todos os parametros
significativos para o trabalho quotidiano podem ser:

- selecionados pelas teclas
- modificados pelo botdo de ajuste

- visualizados no mostrador durante a soldagem

[ Observacgao: Devido a atualizagao de software, é possivel que certas fungoes ndo des-
critas no presente manual sejam disponiveis no seu equipamento, ou vice-versa. Também algu-
mas ilustragdes podem apresentar ligeiras diferengcas com os elementos de comando do seu
equipamento. Entretanto, o modo de funcionamento é idéntico.

A ilustracao abaixo mostra um resumo dos principais ajustes para o trabalho quotidiano toman-
do como exemplo o painel de comando CastoTIG 1702/2202 AC/DC e CastoTIG 2201 CC. Uma
descricao detalhada destes ajustes encontra-se no capitulo seguinte “Painel de Comando”.

3. Selecao dos Parametros: 2. Selecao do procedimento
- Corrente inicial IS (somente CastoTIG 1702/2202 CA/CC)
’ CC+: Soldagem CA
- Curva ascendente t1
I CC-
! - Corrente principal 11 O CA~
1
? - Corrente descendente 12 CC+: Soldagem CC-
t -
? - Curva descendente t2 O cc
[ CA~
- Corrente de cratera final IE
B O CC+: Soldagem CC+
0 - Compensacao (somente TIG-CA) CC-: Somente eletrodo em vareta
- Diametro do eletrodo CA~:

J I
4. Modificacao de parametros 1. Selegao do modo de operagao

&, modo em 2 tempos

¥ modo em 4 tempos

g4 abertura do arco por contato (Lift-Arc)
- eletrodo em vareta

15
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Generalidades

Os painéis de comando dos geradores CastoTIG 1702/2202 AC/DC e CastoTIG 2201 CC sao
explicados separadamente em seguida:

Painel de comando CastoTIG 1702/2202 AC/DC

Alerta! Falhas de manuseio podem causar graves danos pessoais e materiais. Sé utilizar
as funcdes descritas depois de ler e bem compreender os seguintes documentos:

- 0 presente manual de instrucdes

- todos os manuais de instru¢cdes dos componentes do sistema, principalmente as normas
de seguranca

15 10 12 11 6 2 345

tl Lol
()

I

00

Is

13 14 7 8 9 1

Fig.3: Painel de comando CastoTIG 1702/2202 AC/DC

(1): Botao modo de operacao, serve para selecionar o modo de operacao
< (2) modo em 2 tempos

B (3) modo em 4 tempos
H4  (4) abertura do arco por contato (Lift-Arc)
f— (5) soldagem com eletrodos em vareta

Importante! Quando o modo de operacgao “Soldagem com eletrodos em vareta” é selecionado,
a tensao de soldagem soé estara disponivel dentro de 3 segundos.
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(6): Botao procedimento, serve para sele-
cionar o procedimento, dependendo o
modo de operacao selecionado

CC+: Nao pode ser selecionado durante
0 modo de operacdao em 2 tempos ou
em 4 tempos

CC-: Procedimento de soldagem TIG-
CC

(O CA~: Procedimento de soldagem TIG-
CA

Modo de operacao “soldagem com eletrodos
em vareta”:

CC+: Procedimento de soldagem com
eletrodos em vareta CC+

CC-: Procedimento de soldagem com
eletrodos em vareta CC-

(O CA~: Procedimento de soldagem com
eletrodos em vareta CA

(7): Botao de ajuste, serve para modificar

os parametros. Quando o indicador do
botdo de ajuste esta aceso, é possivel
modificar o parametro selecionado.

(8) e (9): Botoes de Selegcao de Parametros,
serve para selecionar os parametros.

E possivel modificar os parametros durante a
soldagem pelos botbes “Selegcado de parame-
tros (8) e (9).

Parametros com modo de operagdo em 2
tempos (2) selecionado.

Is Corrente inicial I, = 0 a 100% da cor-
rente principal |,. Ajuste de fabrica: 35%

Importante! A corrente inicial l; € memoriza-
da separadamente pelos modos de operacao
TIG-CA e TIG-CC.

t Curva ascendente t, = 0,0 a 9,9 segun-
dos. Ajuste de fabrica: 0,1 segundo.

Importante! A curva ascendente t, € memori-
zada separadamente para os modos de ope-
racdo em 2 tempos e em 4 tempos.

' Corrente principal 1.:
CastoTIG 1702 AC/DC: 3a 170 A
CastoTIG 2202 AC/DC: 3a 220 A

Importante! Para as tochas com funcéao
Ascendente/Descendente, é possivel selecio-
nar toda a gama de ajustes durante o funcio-
namento em vazio do equipamento. Durante
0 processo de soldagem, pode-se corrigir a
corrente principal em + ou - 20A.

t2 Curva descendente t, = 0,0 a 9,9 se-
gundos. Ajuste de fabrica: 1 segundo

Importante! A curva descendente t, € memo-
rizada separadamente para os modos de ope-
racdo em 2 tempos e em 4 tempos.

Iz Corrente de cratera final I_ = 0 a 100%
da corrente principal. Ajuste de fabrica:
30%

B Compensagao (s6 TIG-CA) = -5 / +5.
Ajuste de fabrica: 0

-5: maior poténcia de soldagem por fu-
sao, menor efeito de limpeza

+5: maior efeito de limpeza, menor po-
téncia de soldagem por fusdo

~{J~ Diametro do eletrodo = 0 a 4.0mm
(0.158”). Ajuste de fabrica: 2.4mm
(0.0957)

Parametros com o modo de operagado em 4
tempos (3) selecionado:

ls Corrente inicial I, = 0 a 100% da cor-
rente principal |.. Ajuste de fabrica: 35%

Importante! A corrente inicial I; € memoriza-
da separadamente para os modos de opera-
cao em soldagem TIG-CA e TIG-CC

ti Curva ascendente t, = 0,0 a 9,9 segun-
dos. Ajuste de fabrica: 0,1 segundo

Importante! A curva ascendente t, € memori-
zada separadamente para os modos de ope-
racao em 2 tempos e em 4 tempos
li Corrente principal |.:
CastoTIG 1702 AC/DC =3a 170 A
CastoTIG 2202 AC/DC =3 a 220 A

Importante! Para as tochas com funcéao
Ascendente/Descendente, é possivel selecio-
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nar toda a gama de ajustes durante o funcio-
namento em vazio do equipamento. Durante
0 processo de soldagem, pode-se corrigir a
corrente principal em + ou - 20A.

2 Corrente descendente I, =0 a 100%
da corrente principal |,. Ajuste de fabrica:
50%

t2 Curva descendente t, = 0,0 a 9,9 se-
gundos. Ajuste de fabrica: 1 segundo

Importante! A curva descendente t, € memo-
rizada separadamente para os modos de ope-
racéo em 2 tempos e em 4 tempos.

Iz Corrente de cratera final I, = 0 a 100%
da corrente principal |.. Ajuste de fabrica:
30%

| Compensacao (s6 TIG-CA) = -5/ +5.
Ajuste de fabrica: 0

-5: maior poténcia de soldagem por fu-
sao, menor efeito de limpeza

+5: maior efeito de limpeza, menor po-
téncia de soldagem por fusao

~{}~ Diametro dos eletrodos = 0 a 4.0mm
(0.158”). Ajuste de fabrica: 2.4mm
(0.095”)

Parametros com o modo de operacao
“Soldagem com eletrodo em vareta” (5) se-
lecionado:

' Corrente principal 1.:
CastoTIG 1702 AC/DC = 10a 140 A
CastoTIG 2202 AC/DC = 10 a 180 A

S Compensacao (s6 CA) = -5/ +5. Ajus-
te de fabrica: 0

(10) Indicador de soldagem, serve para vi-
sualizar a corrente de soldagem para os
parametros

—

I (Corrente inicial)

! |, (Corrente principal)

2 |, (Corrente descendente)

mo

I (Corrente de cratera final)

O indicador esquerdo mostra o valor nominal
antes do inicio da soldagem. Paralg, I, e I, 0
indicador direito mostra também a porcenta-
gem da corrente principal I..

Apés iniciada a soldagem, o parametro |, é
automaticamente selecionado. O indicador
esquerdo mostra o valor efetivo atual da cor-
rente de soldagem.

O painel de comando permite ver a posicao
correspondente no processo de soldagem
mostrando os parametros (I, t,, ...) com luz
opaca.

(11) Indicador da tensao de soldagem =
serve para visualizar o valor efetivo atu-
al da tensao de soldagem no indicador
direito.

O indicador direito mostra “0,0” antes da sol-
dagem, os modos de operagao estando sele-
cionados para soldagem TIG. Se o modo de
servico “Soldagem com eletrodo em vareta”
foi selecionado, o valor da tensdo em vazio
“50V” aparece dentro de 3 segundos.

Importante! Se foi selecionado o procedi-
mento “Soldagem com eletrodo em vareta”, a
visualizagao “50V” é o valor médio da tensdo
em vazio pulsada.

(12) Indicador HOLD = Os valores efetivos
atuais da corrente e da tensdo de solda-
gem sdo memorizados a cada interrup-
¢ao da soldagem - o indicador HOLD se
acende.

O indicador HOLD se refere a ultima corrente
principal |, alcancada. Se outros parametros
forem selecionados, o indicador HOLD se
apaga. Entretanto, os valores memorizados
permanecem disponiveis cada vez que o pa-
rametro |, for reativado.

O indicador HOLD desaparece:
- com um novo inicio de soldagem

- com ajuste da corrente principal I,
- com a mudanca do modo de operacao

- com a mudanca de procedimento

Importante! Os valores HOLD nao sao emiti-
dos quando a fase de corrente principal nao
foi alcancada ou quando se utiliza o controle
remoto por pedal.
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(13) Botao de ajuste, serve para entrar no
menu de ajuste.

(14) Botao de controle do gas, serve para
ajustar a quantidade de gas de protecao
necessaria ao redutor de pressao. Apés
acionar o botdao “Controle do gas”, o
gas protetor flui durante 30 segundos.
Acionar novamente o botdo para interr-
romper 0 processo.

(15) Indicador de excesso de temperatura,
se acende quando o gerador esta super-
aquecido (por exemplo, por ter sido ul-
trapassado o tempo de funcionamento).
Informacdes complementares se encon-
tram no capitulo “Diagnostico de falhas e
solucdo de problemas”.

(39) (38)

Figura 3b: Indicadores adicionais

Os indicadores representados na figura 3b se
acendem quando determinadas funcdes séo
ativadas. A descricao seguinte da um resumo
dessas fungdes. Uma descricao mais precisa
da funcdo ou parametro correspondente se
encontra nos capitulos:

- Menu de ajuste: nivel 1
- Menu de ajuste: nivel 2

- Funcdes especiais

(38) O modo pulsante esté ativado: o parame-
tro de ajuste “F-P” foi ajustado para uma
freqliéncia de impulsos.

(39) A soldagem por pontos esta ativada: o
parametro de ajuste “SPt” foi ajustado
para um tempo de soldagem por pon-
tos.
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Painel de comando CastoTIG 2201 CC

Alerta! Falhas de manuseio podem causar graves danos pessoais e materiais. So utilizar as fun-
¢coes descritas depois de ler e bem compreender os seguintes documentos:

- o presente manual de instrucdes

- todos os manuais de instru¢cdes dos componentes do sistema, principalmente as normas
de seguranca

15 10 12 11 2 345
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Figura 4: Painel de comando CastoTIG 2201 CC

Os procedimentos para soldagem TIG-CC e soldagem com eletrodo em vareta estao disponi-
veis no gerador CastoTIG 2201 CC. Os seguintes procedimentos e funcdes ndo estdo disponi-
veis neste modelo e ndo podem ser nele inseridos:

- Procedimento TIG-CA
- Procedimento de soldagem com eletrodo em vareta CA

- Mudanca do procedimento de soldagem com eletrodo em vareta CC- para CC+

Importante! Para passar do procedimento de soldagem com eletrodo em vareta CC- para CC+
com o gerador CastoTIG 2201 CC, é preciso trocar as mangueiras do porta-eletrodos e do cabo
de aterramento do cabo de soldagem (capitulo “Soldagem com eletrodo em vareta”).

(1) Botao modo de operagao, serve para selecionar o modo de operagao

& (2) modo em 2 tempos

B (3) modo em 4 tempos
g4  (4) abertura do arco por contato (Lift-Arc)

rf- (5) soldagem com eletrodos em vareta
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Importante! Quando se seleciona o modo de
operacao “soldagem com eletrodo em vare-
ta”, a tensdo de soldagem estara disponivel
dentro de 3 segundos.

(7) Botao de ajuste, serve para modificar
os parametros. Quando o indicador do
botao de ajuste esta aceso, o parametro
selecionado pode ser modificado.

(8) e (9) Botoes de selegao de parametros,
serve para selecionar os parametros

Os parametros podem ser alterados durante
a soldagem pelos botdes de selecao de para-
metros (8) e (9).

Parametros em caso de selecdo do modo de
operacao em 2 tempos (2):

s Corrente inicial I, = 0 a 100% da cor-
rente principal |,. Ajuste de fabrica: 35%

4 Curva ascendente t, = 0,0 a 9,9 segun-
dos. Ajuste de fabrica: 0,1 segundo

Importante! A curva ascendente t, € memori-
zada separadamente para os modos de ope-
racado em 2 tempos e em 4 tempos.

l; Corrente principal I, = CastoTIG 2201
CC: 3a220A

Importante! Para tochas com funcgéo
Ascendente/Descendente, é possivel selecio-
nar toda a gama de ajustes durante o funcio-
namento em vazio do equipamento. Durante
0 processo de soldagem, pode-se corrigir a
corrente principal em + ou - 20A.

t Curva descendente t, = 0,0 a 9,9 se-
gundos. Ajuste de fabrica: 1 segundo

Importante! A curva descendente t, € memo-
rizada separadamente para os modos de ope-
racao em 2 tempos e em 4 tempos.

le Corrente de cratera final I_ = 0 a 100%
da corrente principal. Ajuste de fabrica:
30%

=~ Diametro do eletrodo = 0 a 4.0mm
(0.158”). Ajuste de fabrica: 2,4mm
(0.0957)

Parametros em caso de selecao do modo de
operagcao em 4 tempos (3):

s Corrente inicial I, = 0 a 100% da cor-
rente principal |,. Ajuste de fabrica: 35%

4 Curva ascendente t, = 0,0 a 9,9 segun-
dos. Ajuste de fabrica: 0,1 segundo

Importante! A curva ascendente t, € memori-
zada separadamente para os modos de ope-
racdo em 2 tempos e em 4 tempos.

li Corrente principal I, = CastoTIG 2201
CC: 3a220A
Importante! Para tochas com funcao

Ascendente/Descendente, é possivel selecio-
nar toda a gama de ajustes durante o funcio-
namento em vazio do equipamento. Durante
0 processo de soldagem, pode-se corrigir a
corrente principal em + ou - 20A.

2 Corrente descendente I, =0 a 100%
da corrente principal |,. Ajuste de fabrica:
50%

t Curva descendente t, = 0,0 a 9,9 se-
gundos. Ajuste de fabrica: 1 segundo

Importante! A curva descendente t, € memo-
rizada separadamente para os modos de ope-
racao em 2 tempos e em 4 tempos.

Iz Corrente de cratera final I, = 0 2 100%
da corrente principal. Ajuste de fabrica:
30%

-~ Diametro do eletrodo = 0 a 4.0mm
(0.158”). Ajuste de fabrica: 2.4mm
(0.095”)

Parametros em caso de selecdo do modo de
operacao de soldagem com eletrodo em va-
reta (5):

l; Corrente principal I, = CastoTIG 2201
CC:10a180A

(10) Visualizacao da corrente de soldagem,
serve para visualizar a corrente de solda-
gem para os parametros:

I (Corrente inicial)
- |, (Corrente principal)
Importante! Para tochas com funcao
Ascendente/Descendente, é possivel selecio-

nar toda a gama de ajustes durante o funcio-
namento em vazio do equipamento. Durante
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0 processo de soldagem, pode-se corrigir a
corrente principal em + ou - 20A.

- 1, (Corrente descendente)
I (Corrente de cratera final)

O indicador esquerdo mostra o valor nominal
antes do inicio da soldagem. Para I, 1, el o
indicador direito mostra também a porcenta-

gem da corrente principal I..

Apés iniciada a soldagem, o parametro |, é
automaticamente selecionado. O indicador
esquerdo mostra o valor efetivo atual da cor-
rente de soldagem.

O painel de comando permite ver a posicao
correspondente no processo de soldagem
mostrando os parametros (I, t,, ...) com luz
opaca.

(11) Visualizacao da tensao de soldagem,
serve para visualizar o valor efetivo atu-
al da tensao de soldagem no indicador
direito.

Em caso de selecao dos modos de operacao
“soldagem TIG”, o indicador direito mostra
“0.0”. Em caso de selecao do modo de ope-
racao “soldagem com eletrodos em vareta”, o
indicador mostra o valor “50V” para a tensao
em vazio .

Importante! Se foi selecionado o procedi-
mento “Soldagem com eletrodo em vareta”, a
visualizagdo “50V” é o valor médio da tensao
em vazio pulsada.

(12) Indicador HOLD: a cada interrupcao
de soldagem os valores efetivos atuais
da corrente e da tensdo de soldagem
sao memorizadas; o indicador HOLD se
acende.

O indicador HOLD se refere a ultima corrente
principal |, alcancada. Se outros parametros
forem selecionados, o indicador HOLD se
apaga. Entretanto, os valores memorizados
permanecem disponiveis cada vez que o pa-
rémetro |, for reativado.

O indicador HOLD desaparece:
- com um novo inicio de soldagem

- com ajuste da corrente principal I,
- com a mudanca do modo de operacao

- com a mudanca de procedimento

Importante! Os valores HOLD nao sao emiti-
dos quando a fase de corrente principal nao
foi alcancada ou quando se utiliza o controle
remoto por pedal.

(13) Botao de ajuste, serve para entrar no
menu de ajuste.

(14) Botao de controle do gas, serve para
ajustar a quantidade de gas de protegao
necessaria ao redutor de pressdo. Apos
acionar o botao “Controle do gas”, o
gas protetor flui durante 30 segundos.
Acionar novamente o botao para interr-
romper o0 processo.

(15) Indicador de excesso de temperatura,
se acende quando o gerador esta super-
aquecido (por exemplo, por ter sido ul-
trapassado o tempo de funcionamento).
Informacbes complementares se encon-
tram no capitulo “Diagnéstico de falhas e
solucdo de problemas”.

(39) (38)

Figura 3b: Indicadores adicionais

Os indicadores representados na figura 3b se
acendem quando determinadas fungbes sao
ativadas. A descrigcao seguinte da um resumo
dessas funcdes. Uma descricdo mais precisa
da funcdo ou parametro correspondente se
encontra nos capitulos:

- Menu de ajuste: nivel 1
- Menu de ajuste: nivel 2

- Funcbes especiais

(88) O modo pulsante esta ativado: o parame-
tro de ajuste “F-P” foi ajustado para uma
freqUiéncia de impulsos.

(89) A soldagem por pontos esta ativada: o pa-
rametro de ajuste “SPt” foi ajustado para

um tempo de soldagem por pontos.
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Conexoes, comutadores e extensoes do sistema
CastoTIG 1702 / 2202 AC/DC

Frente Traseira

18 19 22 20

17 16 21

Fig. 5: Conex6es e comutadores, tomando como exemplo o gerador CastoTIG 2202 AC/DC

(16) o Soquete de corrente negativa com trava baioneta, serve para:
- conexao do cabo de soldagem da tocha TIG

- conexao do cabo-eletrodo ou cabo de aterramento para soldagem com eletrodo em vareta
(conforme o tipo de eletrodo)

(17) —f== Soquete de corrente positiva com trava baioneta, serve para:
- Conexao do cabo de aterramento para soldagem TIG

- Conexao do cabo-eletrodo ou cabo de aterramento para soldagem com eletrodo em vareta
(conforme o tipo de eletrodo)

(18) Soquete de conexao do controle remoto: padronizado para as extensées do sistema (por
exemplo, controles remotos)

(19) Soquete de conexao do comando da tocha, para conectar o pino de comando das tochas
convencionais

(20) Chave liga-desliga, para ligar e desligar o gerador
(21) Cabo de rede com descarga de tracao

(22) Soquete de conexao do gas de protecao
23)

(23) Dispositivo de conexao rapida para o gas, serve para conectar a mangueira de gas de
protecao da tocha
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CastoTIG 2201 CC

Frente Traseira

18 19 22 20

17 16 21

Fig.5b: Conexbes e comutadores, tomando como exemplo o gerador CastoTIG 2201 CC

(16) /'— Soquete de corrente negativa com trava baioneta, serve para:
- conexao do cabo de soldagem da tocha TIG

- conexao do cabo-eletrodo ou cabo de aterramento para soldagem com eletrodo em vareta
(conforme o tipo de eletrodo)

(17) === Soquete de corrente positiva com trava baioneta, serve para:
- Conexao do cabo de aterramento para soldagem TIG

- Conexao do cabo-eletrodo ou cabo de aterramento para soldagem com eletrodo em vareta
(conforme o tipo de eletrodo)

(18) Soquete de conexao do controle remoto: padronizado para as extensdes do sistema (por
exemplo, controles remotos)

(19) Soquete de conexao do comando da tocha, para conectar o pino de comando das tochas
convencionais

(20) Chave liga-desliga, para ligar e desligar o gerador
(21) Cabo de rede com descarga de tracao

(22
(23

) Soquete de conexao do gas de protecao
) Dispositivo de conexao rapida para o gas, serve para conectar a mangueira de gas de
protecao da tocha
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Antes de operar o
equipamento

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

Utilizacao adequada

O gerador é destinado exclusivamente a sol-
dagem TIG e a soldagem com eletrodo em
vareta. Qualquer outra utilizagdo sera consi-
derada inadequada e o fabricante néo se res-
ponsabilizara por danos decorrentes.

Fazem parte da utilizacdo adequada:

- a observancia de todas as instrugoes
deste manual de instrugdes

- aobservancia dos trabalhos de inspecao
e manutencao

Condicoes de operacao

O gerador foi controlado para tipo de prote-
cao IP23, ou seja:

- Protecéo contra a entrada de corpos es-
tranhos solidos com diametro maior que
12,5mm (.49”)

- Protecdo contra pulverizacdo de agua
até um angulo de 602 em relacgéao a ver-
tical

A Atencao! Um equipamento que tomba
coloca em risco a vida de pessoas. O equipa-
mento deve ser instalado de maneira absolu-
tamente estavel, sobre base firme e plana.

O sistema de ventilagao € um importante dis-
positivo de seguranca. Certificar-se de que o
ar de resfriamento pode circular livremente
através das fendas existentes na frente e atras
do gabinete. A poeira condutora de eletricida-
de (produzida, por exemplo, por trabalhos de
esmerilhamento), ndo deve ser aspirada dire-
tamente para dentro do equipamento.

Alimentacao por rede

Os equipamentos sao projetados para funcio-
nar com a tensao de rede indicada na placa
de identificacdo. Se o seu equipamento nao
inclui nem cabo nem tomada de alimentacao,
vocé deve monta-los obedecendo as normas
locais. Para o fusiveis da rede de alimentacéo,
consulte as especificacoes técnicas.

@ Observacao: Uma instalacao elétrica
mal dimensionada pode provocar sérios da-
nos ao equipamento. A rede de alimentacao
e seus fusiveis devem ser adequadamente
dimensionados. Consulte as especificacoes
técnicas na placa de identificagao.

Alimentacao por gerador

Os equipamentos CastoTIG 1702/2202 AC/
DC e CastoTIG 2201 CC sao compativeis com
um gerador, desde que a poténcia aparente
maxima produzida por este Ultimo seja de,
pelo menos, 10kVA.

L Observagao: A poténcia produzida
pelo gerador ndo deve ultrapassar nem fi-
car abaixo da faixa de tolerancia da rede.
A tolerancia da rede é indicada no capitulo
“Especificagcoes Técnicas”.

Operacao do equipamento

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)

- desligar o equipamento da rede

A operacao do equipamento se descreve con-
forme segue:

- para o caso da utilizacdo principal, ou
seja, soldagem TIG

- com base numa configuragdo padroni-
zada de instalacao para soldagem TIG

Componentes da configuracao padronizada:
- gerador

- unidade de resfriamento

- tocha manual TIG
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- redutor de pressao
- cilindro de géas
- suporte para o cilindro de géas

- carrinho

As etapas de trabalho seguintes servem para
fornecer um resumo da colocagao em servico
do gerador. Vocé vai encontrar informacoes
detalhadas sobre as diferentes etapas de tra-
balho nos manuais de instrugdes dos equipa-
mentos correspondentes.

Notas sobre a unidade de
resfriamento

Recomendamos utilizar uma unidade de res-
friamento para as seguintes aplicacoes:

- Operagoes robotizadas

- Conjunto de mangueiras com mais de
5m de comprimento

- Soldagem TIG-CA

- Soldagens em faixas de poténcia eleva-
das em geral

A alimentacdo de corrente da unidade de
resfriamento é feita pelo gerador. A unidade
de resfriamento comeca a funcionar quando
se coloca a chave liga-desliga do gerador na
posicao “ON” (ligado).

Conexao do cilindro de gas

A Atencao! Perigo de ferimentos em caso
de queda do cilindro.

- Utilizar sempre uma correia de seguranga

- Fixar a correia na parte superior do ci-
lindro

- Nunca fixar a correia no gargalo do ci-
lindro

- Fixar o cilindro de gas protetor no car-
rinho

- Conectar o cilindro de gas protetor:
- Tirar a tampa de protecao do cilindro

- Girar levemente a valvula do cilindro para
a esquerda, para remover impurezas

- Verificar a articulacdo do redutor de
pressao

- Enroscar e apertar o redutor de pressao
no cilindro de gas de protecao

Caso seja utilizada uma tocha TIG com cone-
xao de gas integrada:

- Conectar o redutor de pressao com uma
mangueira de gas ao soquete de cone-
xao do gas protetor (22), no lado traseiro
do gerador

- Apertar a porca de conexao

Ligacao com a peca de trabalho

- Colocar a chave liga-desliga na posicao
“ON” (ligada)

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

- FEfetuar aligacdo com a pecga de trabalho
com a outra extremidade do cabo de
aterramento

Conexao da tocha

- Colocar a chave liga-desliga na posicao
“ON (ligada)

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

- Conectar a mangueira do gas de prote-
cao datochaao engate rapido do gas (23)

- Encaixar a tomada de comando da to-
cha no soquete correspondente (19) e
bloquea-la

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

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.
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Modo de operacao TIG

Generalidades

A Alerta! Falhas de manuseio podem causar graves danos pessoais e materiais. So utilizar
as funcdes descritas depois de ler e bem compreender os seguintes documentos:

- o presente manual de instrucdes

- todos os manuais de instru¢cdes dos componentes do sistema, principalmente as normas
de seguranca

Consultar o capitulo “Menu de ajuste: nivel 1” para conhecer os dados sobre ajustes, faixas de
ajustes e unidades de medida dos parametros disponiveis.

Simbolos e explicagoes

- => -
- — I — ~—

Empurrar rapidamente

Empurrar o gatilho Soltar o gatilho da tocha o gatilho da tocha
da tocha e segurar (<0,59)
—p <=

- [ -1

Puxar e segurar o Soltar o gatilho da tocha
gatilho da tocha
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2 tempos

- Selecionar o modo de servico em 2
tempos

spot |ndicador de soldagem por pontos:
quando este indicador acende, colocar
o parametro SPt na posicao “OFF” (capi-
tulo “Menu de ajuste: nivel 1”)

Importante! O indicador de soldagem por
pontos nao deve acender se for selecionado
0 modo de operacdo em 2 tempos.

O gerador é fornecido com o parametro SPt
na posicao “OFF”.
- Soldagem: Empurrar e segurar o gatilho
da tocha

- Término de soldagem: Soltar o gatilho
da tocha

=

%.E_-—| S

GPr t, t, G-L
G-H

Fig. 6: Operagdo em 2 tempos

Soldagem por pontos

O ajuste de parametros “Tempos de solda-
gem por pontos” (SPt) se encontra no capitu-
lo “Menu de ajuste: nivel 1”.

Se um valor foi ajustado para o parametro SPt,
0 modo de operacao em 2 tempos(2) corres-
ponde ao modo de operagao por pontos.

spor |ndicador de soldagem por pontos:
acende quando é indicado um valor para o

tempo de soldagem por pontos.

- Selecionar o modo de operacdo em 2
tempos

- Ajustar o parametro de tempo de solda-
gem por pontos para o valor desejado
no “Menu de ajuste: nivel 1”

- Soldagem: empurrar rapidamente o ga-
tilho da tocha

O procedimento pode ser interrompido em-
purrando de novo o gatilho da tocha.

Importante! Em caso de utilizagcdo de controle
remoto a pedal: o tempo de ponteamento co-
meca quando se aciona o controle remoto a
pedal. A poténcia nao pode ser regulada por
este Ultimo.

—>

S

GPr t, t G-L
G-H

SPt

Fig. 7: Soldagem por pontos

4 tempos

- Selecionar o modo de operacdo em 4
tempos (3).

Importante! O parametro de ajuste SFS deve
ser colocado na posicao “OFF” (capitulo
Menu de ajuste: nivel 2). O gerador é forneci-
do com o parametro SFS na posicao “OFF”.

- Inicio de soldagem com corrente inicial
I Empurrar e segurar o gatilho da tocha

- Soldagem com corrente principal |,: sol-
tar o gatilho da tocha

- Reducao para corrente de cratera final I_:
Empurrar e segurar o gatilho da tocha

- Término de soldagem: Soltar o gatilho
da tocha

(i i g

GPr t, t,

!
L2

@
I

Fig. 8: Modo de operagdo em 4 tempos
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4 tempos com reducao
intermediaria

Para esta variante do modo de operacéao em
4 tempos, pode-se obter uma reducao inter-
medidria da corrente de soldagem, puxando
e segurando o gatilho da tocha.

- Selecionar o modo de operacéao em 4
tempos (3)

Importante! O parametro SFS deve ser co-
locado na posicao “OFF” (capitulo “Menu de
ajuste: nivel 2”). O gerador é fornecido com o
parametro SFS na posicao “OFF”.

- Para reducao intermediaria da corrente
descendente |, durante a fase de corren-
te principal: puxar e segurar o gatilho da
tocha

- Para retormar a corrente principal: soltar
o gatilho da tocha

o]
i

GPr t, t,

I
1

@
I

Fig.9: Modo de operagdo em 4 tempos com redu-
¢ao intermediaria: variante 1

4 tempos especial: variante 1

Para esta variante do modo de operagao em
4 tempos especial, pode-se obter a reducao
intermediaria da corrente descendente |, em-
purrando rapidamente o gatilho da tocha. A
corrente principal I, pode ser retomada em-
purrando rapidamente outra vez o gatilho da
tocha.

- Selecionar o0 modo de operacdo em 4
tempos (3)

- Ajustar o parametro SFS na posigao “1”
(capitulo “Menu de ajuste: nivel 2”7, se-
cao “Parametros de ajuste TIG”)

GPr t, t,

I
Ik

@
I

Fig.10: Operagcédo em 4 tempos especial: variante 1

Tocha com operagao padronizada

Alerta! Falhas de manuseio podem causar
graves danos pessoais e materiais. SO utili-
zar as funcoes descritas depois de ler e bem

compreender o manual de instrugoes.

[ — (24) —

&E‘“’

Iniciar o processo de
soldagem: empurrar e
segurar o gatilho da tocha

Formacao de calota:
puxar rapidamente
o gatilho da tocha

-+ (24)

Redugao intermedidria:
puxar e segurar o
gatilho da tocha

Fig.11: Tocha com operagéo padronizada

- Formacao de calota: puxar rapidamente
o gatilho da tocha (24)

Ativar a formacao de calota puxando rapida-
mente o gatilho da tocha (24) antes de iniciar
a soldagem. Condicao: deve estar seleciona-
do o procedimento de soldagem TIG.

Importante! A formacao de calota nao pode
ser ativada durante a soldagem. Informacdes
mais detalhadas sobre formacgéao de calota es-
tao no capitulo “Soldagem TIG” do manual de
instrucdes do gerador

- Iniciar o processo de soldagem: em-
purrar e segurar o gatilho da tocha (24)

29



Castolin| Eutectic

Eutectic|Castolin

Importante!: Informacdes mais detalhadas
sobre o comando do processo de solda-
gem pelo gatilho da tocha estdo no capitulo
“Modos de operacao TIG” do manual de ins-
trucdes do gerador.

- Reducao intermediaria: puxar e segurar
o gatilho da tocha (24)

Importante! A reducéao intermediaria puxando
e segurando o gatilho da tocha é vélida para
0 modo de operagao padrao em 4 tempos. O
ajuste do parametro SFS deve ser colocado
na posigao “OFF” (capitulo “Menu de ajuste:
nivel 2” do manual de instrucdes do gerador).
O gerador é fornecido com o parametro SFS
colocado na posicao “OFF”.

- Retomar a corrente principal: soltar o
gatilho da tocha (24)

Tocha com funcao Ascendente/
Descendente

Alerta! Falhas de manuseio podem causar
graves danos pessoais e materiais. S6 utili-
zar as funcgoes descritas depois de ler e bem
compreender o manual de instrucoes.

Formagao de calota:

puxar rapidamente
o gatilho da tocha

Iniciar o processo de
soldagem: empurrar e
segurar o gatilho da tocha

- (26)

Redugao intermediaria:
puxar e segurar o
gatilho da tocha

Fig.12: Tocha com fungdo Ascendente/
Descendente

- Modificar o parametro selecionado:
usar o gatilho de ajuste de parametros
(25)

- Para aumentar o parametro: empurrar o
gatilho de ajuste de parametros

- Para diminuir o parametro: puxar o gatilho
de ajuste de parametros

- Formacao de calota (somente para
CastoTIG 1702/2202 AC/DC): puxar rapi-
damente o gatilho da tocha (26)

Ativar a formacao de calota puxando rapida-
mente o gatilho da tocha (26) antes de inciar
o processo de soldagem. Condicao: deve es-
tar selecionado o procedimento de soldagem
TIG-CA.

Importante! A formacédo de calota ndo pode
ser ativada durante a soldagem. Informacdes
mais detalhadas sobre a formacéo de calota
estao no capitulo “Soldagem TIG” do manual

de instrucbes do gerador.

- Iniciar o processo de soldagem: Em-
purrar e segurar o gatilho da tocha (26)

Importante! Informacdes mais detalhadas
sobre 0 comando do processo de solda-
gem pelo gatilho da tocha estdo no capitulo
“Modos de operagéo TIG” do manual de ins-
trucdes do gerador.

- Reducao intermediaria: Puxar e segu-
rar o gatilho da tocha (26)

Importante! A reducao intermediaria puxando
e segurando o gatilho da tocha é vélida para
0 modo de operacao padrao em 4 tempos. O
ajuste do parametro SFS deve ser colocado
na posicao “OFF” (capitulo “Menu de ajuste:
nivel 2” do manual de instrugoes do gerador).
O gerador é fornecido com o parametro SFS
colocado na posicao “OFF”.

- Retomar a corrente principal: Soltar o
gatilho da tocha (26)
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