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Capitulo 1
DESCRIGCAO DO EQUIPAMENTO

1.1 - Introducao

A fonte de soldagem TIG POP 200 ¢ uma fonte de soldagem com
caracteristica popular, idealizada primordialmente para a soldagem do aluminio
pelo processo TIG (Tungsten Inert Gas), visando atender a uma faixa de usuarios
cuja utilizagdo da fonte ndo justifique o investimento necessario para adquirir 0s
equipamentos ja existentes no mercado.

Além da soldagem TIG do aluminio, em que o equipamento deve operar em
corrente alternada (CA), € possivel também a soldagem TIG de todos os agos.
Neste caso, o equipamento devera ser ajustado para corrente continua (CC).

E possivel também a soldagem com eletrodos revestidos, tanto em CC, como
em CA, onde se deve atentar, entretanto, por ser um equipamento com
caracteristica popular, ele ndo oferece vantagem no uso da corrente continua em
relagdo a corrente alternada. Com isso, pode-se ter dificuldades na soldagem com
alguns eletrodos revestidos com precaria estabilidade de arco, como celulosicos e

basicos.

1.2 — Descricao do Painel Frontal

De acordo com a fig. 01, dispde-se no painel frontal deste equipamento o seguinte
arranjo fisico:
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Fig. 1 — Esquema do painel frontal da TIG POP 200S.



Legenda:

*1 - Conectores fémea para ligagdo da maquina em Corrente Continua (CC).

*2 - Conectores fémea para ligacao da maquina em Corrente Alternada (CA).

*3 - Cabos com conectores macho para ligacdo da maquina em CC ou CA.

*4 - Ajuste de Corrente de Soldagem.

*5 - Saida de Gas.

*6 -Conector Obra para o processo TIG ou para a porta-eletrodo revestido
(Polaridade Positiva no caso (CC)).

*7 - Conector para Botdo de Igni¢do do Arco no caso do processo TIG, cuja
pinagem deve obedecer ao esquema apresentado na fig. 2.

*8 - Conector para Tocha TIG ou para o grampo-obra no caso do processo eletrodo

revestido (Polaridade positiva no caso de (CC)).

a) Vista Frontal. b)Vista em Perspectiva.

Fig. 2 — Esquema do conector para botdo de ignicdo do arco, onde os pinos 1 € 2 sdo os
responsaveis pelo acionamento da unidade de ionizacdo da atmosfera do arco.



Capitulo 2
INSTALACAO

2.1 — Conectando a Fonte a Rede Elétrica

A tensdao de alimentacdo da TIG POP 200S ¢ de 220 V. Esta tensao
pode ser fornecida, tanto por alimentacao fase e neutro, como por alimentagao fase
e fase.

Duas situagdes:

2.1.1 — Para localidades em que a rede trifasica ¢ 380 V, o equipamento
deve ser conectado entre a fase (fio preto) e o neutro (fio azul),

caracterizando uma ligagdo monofésica, conforme fig. O1.

2.1.2 - Para localidades em que a rede trifasica ¢ 220 V, o equipamento sé
poderd ser alimentado pela ligacao em duas fases, ja que a ligacao entre fase

e neutro fornece somente 110 V. A figura 4 ilustra a ligacao.
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Fig. 4 — Diagrama de liga¢do da maquina TIG POP 200S em rede trifasica de 220V.



Capitulo 3
SOLDANDO COM A TIGPOP 200

3.1 - Selegao da Modalidade de Soldagem

ATENCAO:
NAO CRUZAR OS CABOS DE SELECAO NA ESCOLHA DA
MODALIDADE DE SOLDAGEM.

Corrente Continua — Para a soldagem de ACO no processo TIG, deve-se

escolher a modalidade corrente continua. Os cabos de sele¢dao (Fig.1— pos.3)
devem ser ligados aos conectores CC (Fig.1— pos.1). Obedecendo-se também a
conexdo da tocha e do terminal obra nos conectores, indicados por 4 ¢ 5 ter-se-a a

polaridade direta, isto €, tocha negativa e pega positiva.

Corrente Alternada - Para a soldagem de ALUMINIO e suas ligas através do
processo TIG, deve-se escolher a modalidade corrente alternada. Os cabos de

selecao (Fig.1- pos.3) devem ser ligados aos conectores CA (Figl— pos.2).

Tipo de Eletrodo — No processo TIG néo se deve usar eletrodo de Tungsténio

puro, pois fornece péssima estabilidade de arco neste equipamento. Deve ser
utilizado eletrodo de Tungsténio torinado, isto ¢, eletrodo de Tungsténio com Toério

(EWTH-2)

3.2 - Selecao do Processo de Soldagem



3.2.1 — Processo TIG — Tungsten Inert Gas

No conector TOCHA (Fig.1 — pos. 4) deve ser ligado o cabo da pistola TIG
e no conector OBRA (Fig.1 — pos. 5) o cabo terra, que estara em contato com a
peca. Deve-se também conectar a mangueira de gas ligada a pistola ao cilindro de
Argonio e ajustar a vazao adequada. No caso da maquina ter o opcional da valvula
solenoide, a mangueira de gas deve ser conectada a um conector de engate rapido
existente no painel.

Para garantir a abertura do arco, o eletrodo de Tungsténio deve ser afiado no
inicio da soldagem. Este procedimento, além de melhorar a emissdo de elétrons,
elimina impurezas que possam estar acumuladas na superficie do eletrodo.

Recomenda-se a afiacdo do eletrodo todas as vezes que houver mudanga do
material que estiver sendo soldado. Com isto, a abertura do arco serd mais facil,
obtendo-se também melhor estabilidade do mesmo.

Para iniciar a soldagem, o operador deve ajustar a corrente de soldagem
adequada, abrir a torneira de gas, aproximar o eletrodo da peca e acionar o botao
localizado na pistola de soldagem. Se o pedal de extingdo do arco estiver sendo
utilizado, o mesmo deve estar pressionado para permitir a passagem da corrente.
Caso o arco ndo abra na primeira tentativa, deve-se liberar o botdo e aciona-lo
novamente.

Quando nao se estiver soldando, a torneira da tocha de soldagem deve ser

fechada para evitar desperdicio de gés.

3.2.2 — Processo Eletrodo Revestido

Na soldagem com Eletrodo Revestido, deve-se observar a polaridade
recomendada pelo fabricante do eletrodo, caso se utilize Corrente Continua. Notar
que o terminal OBRA (fig. 1 — pos. 5) ¢ o terminal positivo da fonte e que o
terminal TOCHA (fig.1— pos. 4) € o terminal negativo.

Para a soldagem com Corrente Alternada, pode-se conectar os cabos em

qualquer um dos terminais.



3.3 - Extincao do Arco Voltaico

3.3.1 — Na Maquina sem Contactora (versao normal)

Para que o custo do presente equipamento atenda as condigdes
econdmicas do cliente, a sua versdao padrdo ndo acompanha a chave contadora
eletromagnética. Assim sendo, tem-se duas situagdes para a extingao do arco:

a) Em corrente alternada — o arco se extingue tao logo o botdo da tocha
seja solto.
b) Em corrente continua — o arco s6 se extingue pelo afastamento da

tocha.

3.3.2 — Na maquina com contactora (opcional)
Se o cliente desejar a introdu¢do de uma contatora eletromagnética, o
arco se extingue, tanto em CC, como em CA, quando o soldador soltar o botao da

tocha.



Capitulo 4
DADOS TECNICOS DA FONTE

5.1 — Tabela de referéncia de Corrente

REFERENCIA | TIG - CA (A)| TIG-CC () |, 255?;’;3( a2 (I)E?nor;?z A
1 37 21 - -
2 38 25 - -
3 44 33 - -
4 54 45 - -
5 70 61 57 42
6 a0 81 70 56
7 115 105 93 71
8 145 133 116 86
9 180 165 140 101
10 220 201 163 116
5.2 — caracteristicas Gerais
Faixa de Ajuste de Corrente (A) 25— 200
Corrente a 30% do Ciclo de Trabalho (A) 180
Corrente a 60% do Ciclo de Trabalho (A) 100
Corrente a 100% do Ciclo de Trabalho (A) 30
220 V/ 60 A
Alimentacéo monofasica/
bifasica
Dimensodes (larg. x altura x prof.) (mm) 325x345x545
Peso (kg) 46




5.3 — Caracteristica Estatica
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Levantamento realizado com processo TIG em corrente continua.
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