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‘Soldagem TIG com
~ um equipamento completo
- -éoutracoisa.
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LEIA COM ATENCAO TODAS AS INFORMAGOES AQU! CONTIDAS.

ESTE MANUAL DESCREVE O EQUIPAMENTO, DETALHA AS INSTRUGCOES

PARA INSTALAGAO E OPERAGCAQ, INDICA AS POSSIVEIS FALHAS E
SEUS MEIOS DE CORREGCAQ, BEM COMO CUIDADQS PARA A MANUTEN

CAO PREVENTIVA.

NOTA IMPORTANTE:
ESTE EQUIPAMENTO SAl LIGADO DE FABRICA EM 440V. PARA OQUTRAS

‘"TENSOES DE ALIMENTAGCAQO MUDE A DISPOSICAC DAS BARRAS NA

PLACA DE LIGACOES LOCALIZADA NO PAINEL FRONTAL, SOB A ETI-
QUETA DE IDENTIFICACAO :
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' protecao COIM Ou sem emprego de metal de adlcao

- de elevada ef;cnencla em trabaiho e grande margem de seguranq:a ao operador.

0 processo TI G Tungsten Inert Gas -- é um t:po de sofdagem no quai o calor de fusao é gerado por um

‘arco elétrico estabelecido entre um eietrodo nao-consumwel e um metal de base na present;a de um gés de '

*Eletrodo
/ (Tunqstemo)

IGus e pro’fecao (Argamo)

Metal de adicao
{se necessdrio} .

Figura 1 — .O_*Ffpcés;arriG -

A soldagem assim obtida, ¢ de alta qualidade, Ilvre de escérla (nao hé emprego de ﬂuxo) de penetracao con-
_ tro[ada e reahzavel em todas as posig¢ges. : : .

'Descncho -

As fontes DP-T 300 e DP-T 500 foram especiaimente desenvolwdas para o processo TIG para utxhzac.ao em
producgdo industrial, manutengSo e reparos; entretanto, também podem ser utilizadas para soldagem conven-

crona! a arco elétnco manual com eletrodo revestldo sem necessidade de qualquer adaptacao

' Pelo processo. TIG as suas caractern’stlcas permltem a soldagem de unido, enchlmento e revestlmento de pro-
tecdo TeroCote * em metais como: aluminio, magnésio, acos (mox:dével ao carbono, ferramenta), niquei,

cobre, titdnio e ferros fundidos, de dimensdes as mais variadas. O procésso & partlcularmente vantajoso na

~ soldagem de materrals de pouca espessura ferrosos ou nao—ferrosos e na unido de metais de diffcll soldaball— '
. _dade . : . : e R

. E também conhec:da atuai mente, como Soidagem a Arco Tungsténio Gés, uma vez que gases ativos, como a
“mistura de Argdnio com 5% de Hidrogénio, estdo sendo usados em alguns casos. Entretanto, contlnuaremos
E 'utlhzando a sngla TIG no decorrer deste Manual por ser mals conhecuda em. Nosso mew TR

: As fontes DP-T foram pro;etadas e sdo fabrlcadas de acordo com os mals'elevados padroes mdustnai!* para .
L proporclonarem um desempenho superior e constante ao longo de mustos anos com 0 m(mmo de manuten- L
e cao Para |sso as partes mévels por exempio, né’o requerem Iubrlflcat;ao frequente. ‘ g e T T

- 0 resfnamento dos transformadores e outros componentes é por mrcuiar;&o forgada de ar por melo de um o
-_ventllador axial. _ . : -

Os transformadores sdo fabncados com. fios, chapas de ago snl(cm e |solantes de alta qualldade para garantla

* TeroCote: 6 um termo usado pela Eutectic + Castolin para descrever um revesti ei‘ntp protetor contra o desgaste.




Quanto 2o desempenho e sequranga, as fontes DP-T atendem is especificagBes da Associagio Brasileira de” . -
Normas Técnicas (ABNT) e da National Electrical Manufacturers Association (NEMA). Portanto, o sey
projeto permite um funcionamento com carga cont/nua ou intermitente. As curvas da figura 2 estabelecem .

os valores seguros de corrente para diferentes percentuais de ciclo de trabalho. ey
100 : \
80
: \ N Oa
i % W {
60 )o Os
2. \ AN
2 A TN )
= : . .
]
g 20
[*]
%)

0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500
Corrente (A)

Figura 2 — Regime de trabalho em funcéo da cbrrente de solds

Pelas curvas podemos ver que o DP-T 500 soldando a 400A tem um ciclo de"trabalho de 60%. Isto significa’
que no intervalo de 10 minutos (que é a duracdo normalizada de 1 ciclo) a maquina trabatha 6 minutos e
descansa 4. Por outro lado, pode-se trabalhar continuamente a 300A com o DP-T 500 e a 170A com o DP-T
= DP-T 300
—=—— DP-T 500
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Figura 3 — Curvas caracterfsticas de saida . ... -+ - -




Modelo
Caracteristicas

DPT300 - | DPTs00

Tipo de corrente

Alternada {AC) -e Contfnua (DC)

Alta frequéncia (AF)

o Permarienté emACeDC

Faixa totai de regulagem {A)

8300 o ., 60-500

Corrente nominal de soidagem (A) -

220 T 400

Tensdo do arco em corrente nominal (V)

28 o 38

Ciclo de trabalho na corrente nominal (%)

Tensdo de abertura do arco (V)
(Tens3o em vazio ou de circuito aberto)

75(AC) - . . BO{AC)

Temporizador de pré-vazdo (seg.)

75(DC} - - 80 (DC)
0 ._10-_ A '

Temporizador de pés-vazdo {seg.}

00

Tensdo de alimentacdo (V)

' 220/380/440. monofisica

_ Freq'uénc_ia da rede elétrica (Hz)

Corrente absorvida ¢/ corrente nominai * (A}

76/44/38 . -118/68/59

Poténcia aparente absorvida com corrente
nominal (kVA)

167 L . 260

Classe de isolagio

A (105°C). “H (180°C)

Refrigeragdo

Forgada por vent?ila&@;:e” ;_'_radiador__:de 4gua p/ tocha

: Dirhensﬁes do gabinete (cm)
comprimento x largura x altura

86x75x93

Peso sem cilindro de gés ( kg)

TABELA 1 - DADOS TECNICOS - ﬁ _
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lNSTALACAO

Verifique quai a tensdo da rede elétrica que ird ahmentar o equnpamento O DP-T pode ser Iigado 'em:,.e de”
monofésica de 220V, 380 ou 440V 50Hz ou 60Hz. - _ R

Qs DP-T's sdo entregues com a llgagao felta para 440V a mudanca ‘da Irgagao para corresponder a tensdo de _
alimentago é feita conforme a disposicio das barras (wde esquema da figura 6) na placa de Ilgacom: Guese -
encontra no painel frontal, sob a etiqueta de identificacio da maquina. ot :

= N 7

220V 380V : 440V

Figura 6 — Esquema de ligacdo do DP-T 300 e DP-T 500

A ligacdo do DP-T a rede elétrica de ahmentacao pode ser feita através de uma tomada monofésica de trés pi-
nos (o terceiro sendo ‘‘terra”) de capacidade adequada ou diretamente numa chave face com fus:vers Os fu-
siveis recomendados, de acordo com a tensdo de alimentacdo, sdo os seguintes: o

TENSAO DP-T 300 |. DP—T 500
220V 100 A 200 A
380V - 50A 100 A
440V 50 A 100 A

Para soldagem de aluminio vide tabela abaixo:

TENSAO |DP-T.300 [DP-T 500

220V 125 A 200 A
380V | "80A | ‘125A

440V 80A . 125 A .

'NOTA:

F.rgura 7 - Fusfveis recamendados

Os DP-T's possuem um fuswel de 20A para a protecao do curcuuto auxlhar este fusfvel esta Eocahzado no
painel frontal do equ:pamento : _ : S ‘ . _ L -

Para a seguranca do soidador 0 cabo de alimentag:ao e de tres condutores onde um de[es é o] ”terra" de\nda .
mente identificado. . , R S : , R

Abaster_:a o radiador de dgua de refrigeragé‘o da tocha com aproximadamente fl_litros de dgua e adicione cerca
de 0,05 litros de dieo soluvel. ' S R o . S

Coloque o cilindro de- gés Ao encalxe apropnado e prenda-o com a corrente de seguranca
Instale o regulador de gds e conecte a mangue:ra a maquma no ponto aproprlado na parte traseira do gabinete. _i e

- Faca a ligacdo do cabo-obra e da tocha como mostra a flgura 8 ou a figura 9. Observe que as conexdes de
. dgua e de gés tem roscas opostas para evatar trocas. e v L

10




ALIMENTACAO

DE GAS
SELETOR | N

) . TEMPORIZADOR,
ALTA FREQUENCIA L7 7T | prE-vAZAQ.  POS-VAZAO
LAMPADA PILOTO \ / £ |

\\ N /
LIGA/DESL. | _(D 0 ° e o o TOCHA
wew DP-T300

——e e
BAige wfpummupita Eulectic +Cantelin

.

CABO DE CONTROLE (TOCHA}

- 6As

ALIMENTACAO DE AGUA P/ REFRIGERACAO DA TOCHA

CABOQ ELETRODO E RETORNG DA AGUA DE REFRIGERAGAD

Figura 8 — Painel frontal e Esquema de-liga.;:é'o_do_.DP-T'.?OO '

1%




ALIMENTACAQ
DE GAS

 SELETOR ALTA FREQUENCIA
TEMPORIZADOR,
LAMPADA PILOTO PRE-VAZAO POS-VAZRO
~ z
S S
LGA/DESL. __H ° e iE
Ac»
\_=
Er——y
| ————
| Se————
——
71
ENTRADA  SAIDA Tock S aks
B8 21500 o]
CABO OBRA
| ALIMENTACAO DE AGUA P/REFRIGERAGAO DA TOCHA

CABO ELETRODO £ RETORNO DA AGUA DE REFRIGERACAO

Figua 8 — Painel frontal e Esquema de ligacdo do DP-T 500

OPERACAO

Uma vez ligado o equipamento corretamente 3 rede elétrica de alimentacdo, o soldador escolhe o processo
que ird utilizar. Esta escoiha ¢ efetuada através do seletor {Eletrodo T1G no painel frontal — figuras 8 e 9).

PROCESS0 TIG

Conforme o trabalho a ser executado, a corrente de soida é fixada girando-se a manivela e lendo-se o valor da
corrente na escala graduada. O modelo DP-T 300 apresenta trés faixas de corrente: BAIXA, MEDIA e ALTA,

que sdo determinadas por uma chave seletora.

Com o seletor na posicdo TIG, ajuste o temporizador de pré-vazdo de gés de 0 a 10 segundos. Este temporiza-
dor controla o intervalo de tempo entre 0 momento em que ¢ acionado o gatitho da tocha, guando entram
em acdo a vazdo de gds e a corrente de aita frequéncia, e o estabelecimento do arco com plena corrente de
solda. Este intervalo de tempo permite ao operador um posicionamento perfeito para a soldagem, com total
visibilidade, além de preparar as condicSes de protecdo do arco com essa vazdo antecipada do gas. Para a
maioria dos casos a regulagem de 5 segundos é suficiente.

O temporizador de pés-vazio de 0 a 20 sequndos regula o intervalo de tempo em gue o gds continua fiuindo
apds a extincdo do arco com o objetivo de impedir a oxidacdo do eletrodo ndo-consumivel e a0 mesmo tem-
po promover o seu resfriamento, bem como proteger a poca de fusdo dos contaminantes atmosféricos duran-
te a solidificacdo e resfriamento. O temporizador deve ser reguiado em funcdo da intensidade de corrente
utilizada — quanto maior a corrente maior o intervalo de tempo. Uma indicacio de regulagem correta é quan-
do o eletrodo ndo-consumivel se resfria sem perder o seu brilho prateado. Por outro lado, se no resfriamento
ele se tornar azul ou preto, significa que ¢ necessario aumentar o tempo de pés-vazio.

TTUTEERTE TN IR TN et g e ey e




O tipo de corrente € selecionado através da alavanca AC/DC. 70 7 7 77 e

Em corrente continua {DC) a polaridade quase que exclusivamente utilizada é a direta (tocha no pélo negati-
YO e peca no positivo — os elétrons fluem do eletrodo ndo-consumivel para a peca) para a maioria dos metais,
com excecdo do aluminio, magnésio e cobre-birilio. A polaridade direta proporciona uma concentracio .
mator de calor na poca de fusdo, permtindo uma soldagem mais répida, com menos empeno e distorgdo, me-
nos concentracdo de tensdes e menos fissuracdo a quente do que com a polaridade inversa. Os corddes sdo
estreitos e profundos (figura 10a). ' N

A polaridade inversa (tocha no pdlo positivo e peca no negativo — os elétrons fluem da peca para o eletrodo
ndo-consumivel) s6 é empregado em casos especiais. Nesta polaridade o calor é concentrado em grande parte
na ponta do eletrodo, havendo necessidade de se utilizar didmetros maiores. Os corddes sdo largos e pouco
profundos (figura 10b). A polaridade inversa proporciona uma acdo de limpeza da superficie: ela é vantajosa
para metais como o aluminio e o magnésio, cujas superficies se oxidam com facilidade. O uso desta polarida-
de ¢ limitado as espessuras reiativamente finas porque com determinado didmetro de eletrodo pode se usar
somente 1/5 a 1/10 da corrente que ele pode conduzir em polaridade direta.

Figura 10a — CORRENTE CONTIMNUA- POLARIDADE DIRETA
@ / Eletrodo 82,4mm 200A

I3 Calor

Gds de protegdo

® 2/3 CALOR

Figura 106 — CORRENTE CONTINUA- POL ARIDADE INVERSA
® /Eletrodo 96,4mm |I00A . :

" 2/3 Calor
35N . — Bocal

Oxidos
@ 1/3 Calor

Paca

Figura 10c — CORRENTE ALTERNADA C/ALTA FREQU?:NC!A
Eletrodo @ 3.2mm IBOA o

- +- "Corrente Alternado o

M Tempo
® 172 Calor - Cicio i

Amperes

—

Figura 10 — Tipos de corrente e pofaridade empregédas no pfocessa 7IG
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TABELA 2 — Tipo de corrente conforme o material

A corrente alternada (AC} é utilizada na soldagem de aluminio, magnésio, cobre-berilio e nos revestimentos
TeroCote. Quando o DP-T & ligado & uma rede elétrica de alimentacfo cuja frequéncia é de 60Hz, o fluxo de
elétrons muda de sentido 120 vezes por segundo. No intervalo de 1 segundo o eletrodo {ou a peca) é de 60
vezes polaridade direta e 60 vezes polaridade inversa.

A mudanca do fluxo de elétrons de um sentido para o oposto e retorno ao original é chamada de 1 ciclo. (fi-
gura 10c). Durante um ciclo podemos notar que a corrente atinge um valor mdximo positivo e um valor mé-
ximo negativo e, que por 2 vezes ela toma o valor nuio. Neste ponto o arco se extingue e, dependendo das
condicdes, a tensdo em vazio do DP-T njo é suficiente para uma reabertura consistente do arco (as normas de
seguranca limitam a tensdo em vazio para 80V no mdximo). O resuitado é um arco elétrico de soldagem mui-
to instavel. Para superar esse problema, o DP-T & provido de um gerador de alta frequéncia que sobreposta a
corrente alternada de soldagem proporciona um arco extremamente estavel. A corrente de alta frequéncia
também facilita a abertura do arco, ndo havendo necessidade de tocar o eletrodo na peca, evitando assim,
qualquer tipo de contaminagfo. Além disso, a aita frequéncia permite soldagens com arco mais fongo, o qual
é mais adequado para aplicactes de revestimento TeroCote. :

O controle ALTA FREQUENCIA deve ser ajustado no valor que proporciona uma abertura satisfatoria do
arco e um arco estivel durante a soidagem. : :

‘A Tabela 2 mostra o tipo de corrente mais adequada para cada tipo de material.

' PROCESSO ARCO MANUAL

Com o seletor na posicdo ELETRODO, o DP-T torna-se uma fonte de soida a arco elétrico manual, permitin-
- do a soldagem tanto em corrente alternada como em corrente continua através da chave AC/DC.

A regulagem da intensidade de corrente, assim como a polaridade sfo feitas da mesma maneira
processo TIG.

que para o

e




Para melhor visualizacdo da sequéncia de operacBes do DP-T, apresentamos um-diagrama de fluxo das opera-
cOes fundamentais. ‘ .

PRONTA PARA
FUNCIONAR
# 1
SELETOR
~E PROCESS0
CONVENCIONAL PROCESSO
I ELETRODO | TIG
SELETOR ' . N
‘ - [FABRE VALY
46/0C E LIGA 80M
: BA D'AGUA
AC DC

{{ENTRADA DE CORRENTE,
* || DE SOLDAGEM NO TER-
MINO DA PRE-VAZAQ

'."—. .-‘."

Figura 11 — Diagrama de Fluxo PSR
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DESCRICAQ GERAL

As tochas utilizadas com os DP-T's podem ser de resfriamento natural até a capacidade de 1563 A e a dgua aci-
ma dessa capacidade. Operam tanté em corrente alternada como em corrente continua.

Consulte a Eutectic + Castolin a respeito das tochas mais adequadas para o seu caso.

BU¥AQ
CABO DE _
MANDO
GATILHO  pnmo COMAN
CABECA— _ e
j 3 ¢
3 1
l - I
| ¢ \
CABO DE CORRENTE
PINCA E RETORNO DE AGUA _
DIFUSOR DE GAS _ o S o
BOCAL ' O] MAN?E]&.I%} BE)KGUA
-
\ELETRODO

- )

Figura 12 — Tocha resfriada a dgua

5 - 0303065
ELETRODOS )PLWC”Q %f’g:%\' = %7’0:}0 6+

O material bésico dos eletrodos & o tu'ngsténio, devido ao seu alto ponto de fusdo (3410°C), que o torna pra-
~ ticamente inconsumivel, e a sua boa condutibilidade elétrica.

MANGUEIRA DE GAS

Geralmente as tochas tém a possibilidade de operar com uma faixa de 4 a 7 didmetros diferentes de eletrodos.
Os didmetros comercialmente encontrados so:- 1,0mm, 1,6mm, 2,4mm, 3,2mm, 4,0mm e 48mm. O
comprimento normal é de 152mm e 178 mm, embora existam outros comprimentos padronizados.

Os tipos de eletrodos de tungsténio mais comumente usados sdo dois: Tipo A:tungsténio puro (cor da pon-

- ta: verde) e Tipo B: tungsténio ligado com 1,7 a2,2% de 6xido de tério (cor da ponta: vermelha).

A escolha do tipo de eletrodo depende do metal de base, da sua espessura e do tipo de corrente.

Tipo A: O eletrodo de tungsténio puro proporciona uma boa estabilidade do arco em corrente alternada su-
perposta com alta frequéncia e, por ter boa resisténcia a contaminacdo e manter uma ponta esférica limpa, é
indicado para a soldagem de aluminio e magnésio. A sua capacidade em ampéres é inferior aos outros eletro-
dos.

O oxido de tério tem a propriedade de aumentar a emissdo de elétrons, facilitando a abertura e a estabilidade
do arco e permitindo maiores correntes de solda. Os eletrodos com tério geralmente duram mais e apresen-
tam maior imunidade ds contaminag@es. S50 os mais indicados para a soldagem de acos inoxidéveis e cobre.
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Tipo B: Este eletrodo é préprio para corrente cont t’nua.

E importante utilizar as correntes apropriadas para maior durabilldade dos eletrodos e boa gualidade da sol
da. Correntes excessivas ou baixas sdo altamente preludtmals

A geometria da ponta do eletrodo de tungsténio tem as seguintes influéncias:

- maior ou menor capacidade de corrente;

- controlar a penetracdo e a largura do corddo;

- evitar a contaminacdo do tungsténio no cordio;
- controiar o aquecimento do eletrodo.

Um eletrodo pontiagudo aumenta a concentracdo do arco, a dens:dade de corrente e conseguentemente o es

tabiliza.
Conforme o didmetro e o tipo de corrente o eletrodo gasto ou contaminado é simplesmente quebrado.pare
- eliminar a parte danificada {figura 13},
{_‘
J,l
L
\ MARTELO /
SUPERFICI
DURA _

ERRADG  CERTO

Figura 13 — “Quebrando’ a ponta do eletrodo

'Entretanto o mais indicado ¢ esmerilhar as pontas como mostra a figura 14.

Metais de efevada condutibilidade térmica com o aluminio e o cobre requerem eletrodos pontlagudos a héo
ser em espessuras finas. :

A

2030 | eb

CORRENTE CONTINUA CORRENTE ALTERNADA ~ w o~ CERTO ERRADO

m POLARIDADE DIRETA PONTA EM ESFERA OBTIDA A0 ESMERILHAR A PONTA FACA-O LON-
ABRINDO ARCO EM UMA . GITUDINALMENTE. O ACABAMEMTO DEVE
PLACA DE COBRE. - SER POLIDO

Figura 14 — Preparacdo da ponts do eletrado

Para protecdo do eletrodo e economia de gés, a ponta do eletrodo deve flcar a uma distdncia do bocal 1gua|
ao seu didmetro (figura 15), porém, isto depende muito do tlpo de so!dagem ase efetuar
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A PONTA DO ELETRODO DEVE SOBRESSAIR
O MINIMO POSSIVEL DO BOCAL.

Figura 15 — A ponta do eletrodo deve sobressair o minimo possivel do bocal

! GAS DE PROTECAQ

! Os seguintes gases podem ser utilizagos como protecio: argdnio, hélio, nitrogénio, argdnio + hélio e argénio +
‘ hidrogénio. Dentre eles o argdnio é o mais consumido, por ser o de menor custo {com exceco do nitrogénio}
e, também, por ser adequado para quase todas as soldagens. Além disso, sendo o argdnio mais pesado, ele per-
manece por mais tempo sobre a drea soldada, ao contrério do hélio, que por ser leve tende a se elevar rapida-
i mente da zona de soidagem, o que exige maiores vazdes para superar este problema.

O hélio proporciona arco mais quente, maior penetracdo, maior velocidade de soldagem e menos empeno das
pecas, sendo adequado para soldagens automdticas, soldagem de pecas macicas e de metais de aita condutibi-
lidade térmica.

E de suma importancia que o gas de protecdo seja livre de contaminacdes, assim como o regulador e as man-
gueiras.

| A Tabela 3 indica o gés de protecio adequado para cada tipo de material.

MATERIAL GAS DE PROTECAO

Argdnio de preferéncia. O hélio oferece maior penetracdo mas é mais diffcil
de manusear.

| Aco baixa liga Processo manual: argénio é mais fdcil de usar.
g Processo automdtico: hélio permite maiores velocidades de soldagem.

Aco carbono

Chapas finas: argdnio permite controle da penetracdo.

Aco inoxidavel i A A G
_ Chapas grossas: hélio proporciona maior penetracdo.

Argbdnio: preferido para corrente aiternada — proporciona arco estével e boa
acdo de limpeza.

Hélio: em corrente continua, polarldade direta — arco estdvel e maiores velo-
: _ cidades de soldagem.

Aluminio e suas ligas

Bronze-aluminio Argonio: baixa penetracio, geralmente usado para revestimento.

YSTE,

Bronze-silicio Argdnio: reduz as tendéncias de fragilidade a quente do metal base.

. ) Hélio de preferéncia: o arco mais quente compensa a alta condutibilidade
3 Cobre desoxidado térmica do cobre, Mistura de 75% de hélio e 25% de argdnio — arco estdvel,

porém menos quente que o proporcionado pelo hélio puro.

; Magnésio ?omo boa acdo de limpeza em corrente alternada,
élio para soldagem automdtica em corrente continua, polaridade direta.

Processo manual: argdnio é mais f4cil de usar.

Nfquel e suas ligas . el . ; .
q 9 Processo automdtico: hélio permite maiores velocidades de soldagem.

Titdnio Processo manual: argdnio é mais facil de usar.
Processo automdtico: hélio permite maiores velocidades de soldagem.

i
]
i
£

TABELA 3 ~ Gases de protecio recomendados confarme o metal base ¢ os processos utilizados
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TECNICAS DE OPERACAO

TR B g i g T T T R o R e

PREPARAGAO DO METAL BASE
Na 'soldagem T1G € essencial que as superffcies a serem soldadas estejam cbmpletémente limpas, livres de 6xi
dos, dleos, graxas e outras impurezas. L et T T o o G

A limpeza pode ser feita com qualquer solvente comerciat. Nunc_a solde sobre superffcies que ainda conte
nham soiventes; muitos deles, principaimente o tricloroetilenc, e o tetracloreto de carbono, tornam-se alta
mente toxicos com o arco elétrico TIG. Os dxidos podem ser eliminados por esmerilhamento ou com uma es
cova metdlica. Em pecas de aco inoxiddvel ou ligas de niquel a escova deve ser de ago inoxiddvel.

_ As varetas de metal de adicdo, bem como o eletrodo de _tungsfénio_e,d_ bocal devem estar completamente lim.

pos.

PREPARACAOD DAS JUNTAS .

A preparacdo das juntas depende do tipo, tamanho e espessura do metal base. Em alguns casos, tais como
juntas de topo de agos inoxiddveis, ligas de niquel e certas ligas de cobre, o lado oposto da junta deve ser pro-
tegido com gds para evitar contaminacdo atmosférica. L

zzzzzzzm B NSNNNNNNNN\N A I '

JUNTA DE ARESTA ESPESSURA . JUNTA DE TOPO SEM CHANFRO
MENOR QUE 2mm. " ESPESSURA MENOR QUE 3mm. -
s0° 750 R L L Gooaor :

A PA T ASTE
//A \\\\\ g
|- 2mm _, ' -I-zm"_‘ l-2mm l-gmm
JUNTA DE TOPO COM CHANFRO EM V. - JUNTA DE TOPO COM CHANFRO EM X

ESPESSURA ENTRE 3e8mm. . SIMETRICO. [ESPESSURA ENTRE 8 ¢
26mm. © oo '

Figura 16 — Tipos de junta

ABERTURA DO ARCO

As fontes DP-T 300 e DP-T 500, por serem equipadas com gefador' de correnteude alté-fréquéncia; pfbp(-:f'c:fo—'

nam uma fécil abertura do arco, sem necessidade de tocar a.peca com o eletrodo de tungsténio, tanto em cor-
rente attérnada como em corrente continua. B R R SO Tl '

TECNICA DE OPERACAO

Uma vez estabelecido o arco no ponto inicial da solda, ele & mantido até que a superficie do metal base se fi-
quefaca formando uma poga de fusdo. Neste momento, a tocha deve ser deslocada para a borda traseira da
poca.

O metal de adicdo deve ser colocado com a ponta da vareta na borda diahfceira da poca de fusdo e inclinada .
de maneira a formar um dngulo de 90° com a tocha ou 20-30° com a superficie do metal base (figura-17).
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) _ . Figura 17_ - Depositando o [heral de adfg‘é’b
| Owando o corddo atingir a largura desejada, a vareta ¢ momentaneamente afastada da poga, porém, a extremi-

i cade da vareta deve permanecer dentro da cortina de gds de protec;ao para evitar que ela se oxide e a tocha é
{ avangeda até a borda dianteira da poc;a de fusao. _ R . . : e :

fssim que a poga avanear, repita as operacoes anteriores até completar o corddo de solda.

- %= durante a operagcdo ocorrer uma contaminagio pelo contato da vareta de adi¢io com o eletrodo ou este
' ~om a poca, 3 soldagem deve ser mterromplda para remover a contammacao tanto do eletrodo como do de-

nnq; 0.

A eontaminacdo do eletrodo é femovida esmerllhando-se uma nova ponta ea do deposﬂo através de uma es-
anva de ago momdével Ilmpa ou talhade|ra o S PR

MANUTENCAO

!‘-nfes de conduznr qualquer trabalho de manuteng:ao no seu DP -T tenha certeza de que a méquina se encon-
fra completamente desligada da rede elétnca de altmentacao. _O fato de desllgar a chave do painel da mdqui-
na nao elimina a tensdo no cnrcunto : . L e : o _

Retirando-se a tampa supenor ea latera! esquerda (de quem olha o palnel) tem-se acesso a maiorla dos com-
ponantes : e T e el LT T L _

Limpe a poeira que se acumula sobre os componentes prmcspalmente as coiunas retlflcadoras e 0 transfor-
mador, com jato de ar compnmldo Nunca use escova metallca ou ferramenta contundente para isso.

. A placa de componentes eletromcos deve estar sempre protegl da para evatar a penetragao de agentes agressi-
VOS. Quando necessarto aphque 1atos de ar compr:mldo secoe de balxa pressao para asua hmpeza

- Os conmtos e conectores eiétrlcos devem receber uma apllcaq:ao de Iampa contatos em aerosol

Veref:que todas as conexoes e aperte as que est[verem soltas Oualquer vazamento de égua do mrcunto de re-
. -r-aeracao da tocha deve ser ellmmado. Vern‘:que o] nl’vel eo estado da agua no rad:ador TR




4 ~. MEDIDAS DE SEGURANGA .~ = in

- Nunca inicie uma soldagem sem obedecer aos seguintes procedimentos:.

1} PROTECAG DOS OLHOS e oo -
~ Use sempre um capacete de solda com lentes apro;_jriad_a_s para_‘prOte'ger_ os olhos e o rosto {Tabela 4).
Nunca abra o arco na presenca de pessoas desprovidas de profe'gé'b'. A ekposic_:é’b dos othos & luminosidade
“do arco provoca sérios danos e, conforme a sua duracdo, podem ser permanentes. L

Corrente de soida "'|"- Lente n®

30a 75A | 8
S 75a200A | 10
2 . | 200a400a | 12
| “acima de 400A 14
« - - ‘

TABELA 4 — Protecdo adequada dos alhos em funcgdo da corrente de solda

2) PROTECAQ DO CORPO

Durante a soldagem use sempre luvas de couro. Em trabalhos complexos, que requeiram muita mobilida-
de e posicionamento preciso da tocha, utilize luvas de couro fino. Soldagens delicadas, com baixas inten-
sidades de corrente, permitem a utilizacio de luvas de tecido. R o

Todo o corpo deve ser protegido contra a radiacdo ultravioleta do arco TIG.

3) VENTILACAO , o R . ,
_ A soldagem nunca deve ser feita em ambientes completamente fechados e sem meios para exaurir gases e
fumacas. Entretanto, a soldagem TIG ndo pode ser efetuada em locais com correnteza de ar-sobre a tocha

que afete a sua cortina de gds de protecdo. . o T

4) PRECAUCOES ELETRICAS R e :
b Ao manipular qualguer equipamento eiétrico deve se tomar um cuidado especial para ndo tocar em partes
el - ~"vivas"', isto €, que estdo sob tensio, sem a devida protecgdo, o : R

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

- Verifique o estado da tocha, o aperto do eletrodo de tungsténio e se os cabos estio em perfeitas condi-
. ¢Oes, sem partes gastas, queimadas ou desfiadas. Em tachas refrigeradas a dgua verifique a perfeita estan-
queidade na cabega, bem como o estado das mangueiras e suas conexdes.. _ Lo

_ Nunca abra o gabinete sem antes desligar completamente a unidade ¢ a rede de alimentagdo elétridy. Para
protecdo do soldador, a méquina deve ser sempre “aterrada”, através do fio terra que estd junto com o

cabo de alimentacdo.

>

5} PRECAUCOES CONTRA FOGO ST T
Papéis, palha, madeira, tecidos, estopa e qualquer outro material combustivel devem. ser removidos da
.érea de solda, Ao soldar tanques, recipientes ou tubos para ifquidos inflamdveis, certifique-se de que te-
nham sido completamente enxaguados com dgua ou outro solvente ndo inflamédvel e que estejam total-
mente secos e livres de vapores residuais. Solventes clorados como o tetracloreto de carbono e o triclo-
roetileno, embora ndo inflamdveis, devem ser totalmente secos antes de se proceder a soldagem, caso con-
trdrio, geram gases altamente téxicos quando submetidos ao arco nG. . :

fonte de energia e use um extintor de gds carbénico ou po quimico para apagar as chamas.. -

- x . e e

Em caso de fogo ou curto circuito, nunca jogue dgua sobre quaiquer equipamento elétrico. Desligue a

2




r Problema 1:
;7'.‘-1 Causa:

't Solugdo:

.+ Causa:
Solucdo:

Causa:
- Solugdo:

Causa:
= Solugdo:

Causa:
. Solucdo:
Problema 2:

© Causa:
- Solugdo:

Causa:
Solugdo:

.+ Causa:
| Solugdo:

Causa:
Solugdo:

'j.: ;i Causa:
.+ Solugdo:

i Problema 3:

. Causa:
Solugdo:

-+ Causa:
* Solugdo:
. Causa:
. Solugdo:

Causa:
Solucdo:

" Problema 4:

Causa:
Solugdo:

PROBLEMAS E SOLUGOES

DESGASTE EXCESSIVO DO ELETRODO DE TUNGSTENIO

Gés de protecdo insuficiente, provocando oxidagdo do eletrodo.

Limpe o bocal; diminua a distidncia entre o bocal e a pega; aumente a vazdo de gds.

Soldage_m em polaridade inversa.
Utilize eletrodo de didmetro maior ou mude & polaridade.

Didmetro madequado do eletrodo para a corrente necessdria,
Utilize eletrodo de didmetro maior.

Eletrodo contaminado.
Elimine a contaminacdo no esmeril.

kY

Oxidagdo do eletrodo durante o resfriamento.
Mantenha o gds fluindo apds a extingdo do arco pelo menos durante 10 segundos.

ARCO ERRATICO

Metal base contaminado com sujeira, graxa, 6xidos.
Limpe com um solvente adequado, escova de ago inoxiddvel ou abrasivo, etc.

Junta do metal base muito apertada.
Abra o chanfro, aproxime mais o eletrodo da pega, diminuindo a tensio do arco.

Eletrodo contaminado.
Elimine a parte contaminada.

Eietrodo com didmetro acima do necessdrio.
Use um didmetro menor — use o menor didmetro possivel correspondente corrente necessd-
ria com ponta adequada.

Arco muito longo.
Aproxime mais o eletrodo,

POROSIDADE

Impurezas na linha de gds {hidrogénio, nitrogénio, ar, umidade).
Purgue o ar de todas as linhas de gds antes de abrir o arco; remova a umidade das linhas com
um gds inerte de pureza 99,995%.

Utilizacdo de velhas mangueiras de acetileno.
Use somente mangueiras novas.

Mangueiras de gds e dgua trocadas.
Nunca troque as mangueiras. As conexdes de fdbrica ndo permitem a possibilidade de troca
por serem de roscas opostas.

Superficie do metal base e/ou do metal de adi¢cdo contaminada.
Faga uma boa limpeza.

CONTAMINACAO DO CORDAO DE SOLDA COM O TUNGSTENIO DO ELETRODO

Abertura do arco por contato.
O DP-T abre o arco através de uma corrente de alta frequéncia. No hé necessudade de tocar o
metal base com o eletrodo, : '
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Causa:
Solugédo:

Causa:
Solucéo:

Problema 5:

Causa:
Solucdo:

Probiema 6:

Causa:
Sotugdo:

Causa:
Solucio:

Problema 7:

Causa:
Solucéo:

Causa:
Soiucdo:

Causa:
Solucgdo:

Problema 8:

Causa:
Soiucso:

Probiema 9:

Causa:
Solucdo:

Causa:
Solucéo;

Causa:
Solucdo:

Causa:
Solugdo:

Probiema 10:

Causa:
Solucdo:

Causa:
Solucéo:

Fusdo do etetrodo e consequente ligagdo com o depésito.

AT

Diminua a intensidade da corrente. Se possivel, utilize eletrodos toriados e de maior diametro.

Eletrodo trincado devido a chogue térmico.
Verifique a ponta do eletrodo.

A FONTE DP-T NAO FUNCIONA

Falta de tensdo primdria.
Verifique a rede de alimentacdo elétrica e todos os fusiveis.

CHOQUE NO GABINETE

Cabo terra ligado a rede de alimentacio.
Conecte o cabo terra adequadamente.

Fio do circuito em contato com o chassis.
Isole o fio ou substitua-o se danificado.

NENHUM CONTROLE PO PROCESSO TIG ATUA

Mau contate no conector da placa eletrbnica.
Verifique as conexdes.

Falha na placa eletrénica,
Troque a placa ou chame um representante da Eutectic + Castolin.

Faiha de refrigerac8o na tocha,

Verifigue o acionamento da bomba, possfveis vazamentos e se ha agua no radiador.

EXISTE ALTA FREQUENCIA SEM ACIONAR O GATILHO

Falha na placa eletrdnica.
Troque a placa ou chame um representante da Eutectic + Castolin,

NAO HA ALTA FREQUENCIA

Ajuste incorreto da intensidade.
Verifique o ajuste; regule a intensidade.

Mau contato no conector da placa,etetrdnica.
Verifique as conexdes.

Falha na placa eletrénica,
Troque a placa ou chame um representante da Eutectic + Castolin.

Falha no gerador de alta frequéncia.

Chame um representante da Eutectic + Castolin.

NAO HA VAZAO DE GAS PRE-VAZAQ

Fatha nas conexdes das mangueiras
Verifique se ndo hé vazamento.

Viéivula sblenéide danificada.

Troque a vélvula ou chame um representante da Eutectic + Castolin.

e
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Causa:

Solugdo:

Causa:
Solucdo:

Problema 11:

Causa:
Solucgo:

Causa:
Solucdo:

Causa:
Solucgéo:

Problema 12:

Causa:
Solucgio:

Causa:
Solugédo:

Causa:
Solucgédo:

Causa:
Solugéo:

Problema 13:

Causa:
Solucdo:

Causa:

Solugdo:

Probiema 14:

Causa:
Solugdo:

Causa:
Soilucdo:

Problema 15:

" Causa:

S_oiur;é'o:

Causa:
Solucdo:

Causa:
Solucdo:
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Mau contato no conector da placa eletrdnica.
Verifique as conexdes.

Falha na placa eletrbnica.
Troque a placa ou chame um representante da Eutectic + Castoiin.

CONTATOR FECHA AO ACIONAR GATILHO

Ajuste incorreto do pré-vazao.
Verifique o ajuste, reguie convenientemente.

Mau contato no conector da placa eletrdnica.
Verifigue as conexdes.

Falha na placa eletrdnica.
Troque a placa ou chame um representante da Eutectic + Castolin,

NAO ABRE ARCO APOS PRE-VAZAO

Bobina do contator danificada.
Troque a bobina,

Mau contato no conector da placa eletronica.
Verifique as conexbes.

Falha na placa eletronica.
Troqgue a placa ou chame um representante da Eutectic + Castolin.

Sobrecarga, ‘
Verifique se o ciclo de trabalho ndo estd serido ultrapassado, o funcionamento do

ventilador e a existéncia de obstrucdo do ar.

‘CORRENTE BAIXA OU TENSAOQ INSUFICIENTE

Tensdo de entrada baixa ou ligacdo incorreta na placa de mudanca de tensdo.
Verifique a tensdo da rede e a ligacdo na placa.

Cabos muito longos ou finos.
Use cabo mais curto ou de bitola maior.,

O FUSIVEL DA REDE QUEIMA CONTINUAMENTE

Fusivel de baixa capacidade,
Consulte a tabela deste manual para o uso de fusfvel adequado.

Curto na bobina primadria.

Chame um representante da Eutectic + Castolin.

SUPERAQUECIMENTO OU FUMACA

Conexdes soltas,
Verifique e aperte as conexdes,

Transformador sobrecarregado.
Verifique se o ciclo de trabalho ndo esta sendo ultrapassado.

Excesso de tensdo. A
Verifigue a tensdo da rede e se a ligagdo na placa de mudanca de tensio esté correta.
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Causa:
Solucdo:

Causa:
Solucio:

Probliema 16:

Causa:
Solucdo:

Causa:
Solucdo:

Problema 17:

Causa:
Soiugdo;

Causa:
Solugdo:

Causa:

Solucdo:

Problema 18:

Causa:
Solucdo;

Causa:
Solucédo:

Causa:
Solugdo:

Falta de ventilacdo.
Verifique se ha obstrucdo na circulacdo do ar e o funcionamento doventilador.

Falha nas bobinas.
Verifique se hd pedacos de metal ou material estranho no interior da méquina ou chame

um representante da Eutectic + Castolin.

INTERRUPCAO DO ARCO EM CORRENTE CONTINUA

Mau contato.
Verifique as porcas de aperto de ligacSes na coluna retificadora.

Diodo danificado.
Troque o diodo ou chame um representante da Eutectic + Castolin,

AQUECIMENTO DO CORPO DA TOCHA

Falha na alimentacdo do fluido refrigerante.
Verifique se existe vazamento no percurso e o nivel do radiador.

Bomba danificada.
Troque a2 bomba ou chame um representante da Eutectic + Castolin.

Vélvula solendide danificada.

Troque a vélvula ou chame um representante da Eutectic + Castolin.

NAO HA VAZAO DE GAS POS-VAZAO

Ajuste incorreto do p6s-vaz3o.
Verifique o ajuste, regule convenientemente.

Mau contato no conector da placa eletrénica,
Trogue a placa ou chame um representante da Eutectic + Castolin.

Falha na placa eletrénica.
Troque a placa ou chame um representante da Eutectic + Castolin,
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LISTA DE PARTES E PECAS DO DP-T 300
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Fig. 18 - Partes e Pegas do DP-F 300

_Cédigo | Denominagao  iltem_

LAdig

Denomipagio

Jtem

Codigo

_Denominagio

01
062
03
04
05
06
07
08
09
10
1t
12
13
14
15
16
17
18
19
20
2

22

26

{ 0700823 | Bobina Indutdncia A 127
{0700815 |Bobina SecundériaB (28

23
0700569 | Bomba |24
0700811 | Bobina Primaria #[28
0700820 | Bobina Indutincia B~ 126

0703526 | Roda Traseira 29
0700835 | Lateral Direita 30
131

10763459 | Radiador L 32

0703811 | Painel Traseiro 33
0700858 | Pegador i34

0703835 | Indutincia Baixa 35

36
0705452 | Hélice ©i37
0700586 | Motor 38
0700812 | Bobina Secundéria A * :39
0703681 | Cabo de Alimentagao 40
0700893 | Fuso B .41
0703684 | Tanipa Superor C 42
0700825 |BobinaTesla - - 43

0708114 | Capacitor A4

0700554

10700779
10700843
10702474
10705822
0703502

0700901
0700840

0700882

0702501
0703593
0700882
0703743

0700885

0704647
0700802

0702093
0703734

0702461

0700836
0700575 |

Transformador Mon.
Contador

Alga

Capacitor

 Placa Prot, Tocha/sob,

‘Resistor
Faiseador

 Protegio de Circuito

Placa de Controle
Capacitor
Transformador Aux.
Chave AC/DC
Filtro 11

Fuso A
Potencibmetro
Mola da Escala
Escala

Chave Reversora
Latéral esquerda

Reostato

5t
32

I 55
1 56
1 57
58

60
1.61 .
63
64

45
46
47
48
49
50

33

54

59

62

1 GT00899
- 10702401
Fo760800:
10703812

1 0703789 ]

1 0703746
0702476 |

0702453
0700894
0702137
G700572

0702459
0700623
0700883

0700515

0703509 |

0703834

Ted
‘Manivela

0703427

Tomada _
Conector de:Gas

. Bomne Cogj;

Conector de Agua

- Porta Fusivel

: Painel Frofital
‘Chave Liga/Desliga
 Roda Dianteira.

Chave Alta/Méd /Baixa

' Placa de Ligacio
Diodo
Filtro 11

Capacitor

-Resistor
07005781

Vilvula Solengide

Redtncia
Tnterruptor de Agua
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Fig. 18- Partes e Pecas do DP-T 300

-§ CODIGO DENOMINAGCAQ 5 CODIGO DENOMINACAO § CODIGO DENOMINACAO
1] 23B01046G | Base 23123801054 Base superior 451 22L10003 Led
2] 22B10548 | Bomba 24 | 22713304 | Transformador mon.| | 46| 23M01002 | Manivela
3| 23B01518 | Bobina priméria 25122C14120 Contator 47122711956 | Tomada
4] 27801873 | Bobina indutancia B 261 23A01106 | Alca 48| 22C00326 ; Conector de gis
5[ 27B01865 | Bobina indutincia A | |27 { 22C12502 | Capacitor 491 23E01708 | Etiqueta de identif.
6| 23B02271 | Bobina secundaria B 281 23P03025 Plzca prot. tochasob.| |50 { 29802206 | Borne conj.
7| 22R149861 | Roda traseira 29| 22R11252 Resistor 511 22C00377 | Conector de dgua .
8| 23L01172 | -Lateral direita 30| 29F00953 | Faiscador 52 | 22P12055 | Porta fusivel
9| 27E01311 | Eixo da roda traseira 311 23P02924 Protecio do circuito 53 | 23P03521 Painel frontal
10| 22R10302 ! Radiador 32| 23PD2428 Placa de controle 54 | 22C10470 | Chave Liga/Desliga
11 | 23P03505 | Painel traseiro 33]22C13711 Capacitor 55 { 22R15061 Roda dianteira
12 | 23P02711 | Pegador 34 | 23T00699 Transformador aux. 56 | 23C01385 | Chave aita/méd./baix.
13| 23101510 | induténcia baixa 35| 23C01377 | Chave AC/DC 57 | 23P02673 | Placa de tigacdo
14 | 23E01481 | Estrutura carrinho 361 23F01087 Fittro Il 58 | 22810904 | Diodo
15 23HO1001 | Hélice 37| 23F01516 | Fuso A 89 | 23F01141 | Fiiwro I
16 | 22M12558 | Motor 381 22P12721 Potencibmetro 60 | 22C12537 | Capacitor
17 | . 23B02263 | Bobina secundédria A | §39{ 22M12094 | Mola da escaia 61| 22R11627 { Resistor
18 23C01288 | Cabo de alimentacdo; | 40| 22K10041 { Knob 62 | 22v12390 | Vaivula solendide
198 23F01532 Fuso B 41| 23E01326 Escala 63| 23R01234 Reatincia
20| 23101458 | Tampa superior 421 22€10488 | Chave reversora 64] 22110124 | interruptor de 4gua
21| 29B03601 | Bobina tesla 431 23L011831 Lateral esquerda :
221 22C12103 j Capacitor 44| 22R10450 Reostato
26
E]

e LR AR L P
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33

34

35

_§ cODIGOo DENOMINACAO E CODIGO DENOMINACAQ 5 CODIGO DENOMINACAO
11 22810904 | Diode 20| 23HO1001 | Hélice 39 | 22R10450 | Reostato
2| 23R01218 | Reatancia 21| 23C02926 | Cabo de alimentac3o| {40 | 22P12721 | Potencidmetro
3| 22C12537 | Capacitor 221 23TO1148 | Tampasuperior 41| 22C10488 | Chave tripolar
4+ 22R11627 | Resistor 23| 22M12094 | Mola da escala 421 22K10041 | Knob
5} 22B10548 | Bomba 244 23F01141 Filtro HI 431 22010003 | Led .
6| 23F019258 | Fuso 25| 23E01074 | Escala 44 ] 22C11590 | Chave Liga/Desliga
71 22v12390 | Valvula solendide 26| 23D00219 | Divisfo interna 42! 23701164 | Tamps latersl esq,
81 22110124 | Interruptor d'dgua 27 23A0%106 | Alca 461 22C00326 | Conector de gas
9 23C01997 | Chassi 28] 22C14190 | Contator 471 22T11956 | Tomadz
10| 22R149671} Roda traseira 29| 23P01758 | Placa de entrada 48| 23P02562 | Placa saida negativa
11| 23701156 | Tampa lateral direita| | 30| 23700699 | Transformador aux. | |49 | 23M01002 Manivela
12| 27E01311 | Eixo daroda traseira{ { 31! 23P03025 Placa prot. tocha/sob{ |50 | 22P12055 | Porta fusivel
13| 23F01788 | Fixacdo do radiador 32| 23P02428 Placa de controie 51 23E01545 | Etiqueta de identif.
14| 23B01437 | Bobina 33} 22713304 | Transformador mon.| | 52 { 23P03530 | Painel dianteiro
15| 22R10302 | Radiador 34| 22C12502 Capacitor 53] 23P02517 | Placa saida positiva
16| 23P03165.] Painel traseiro 357 22R11252 | Resistor 54 22C00377 | Conector de agua
17| 29B01089 | Bico entrada de gas 36§ 22C12103 Czpacitor 55{ 23C01377 | Chave AC/DC
18| 23P02711 | Pegador 37| 29F00953 Faiscador 56| 23B01267 | Bobina tesla
19| 22M12858| Motor 38{ 22C1371 Capacitor 57| 22R15067 | Roda dianteira
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