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1 SEGURANGA

Os usuarios do equipamento Eutectic tém a responsabilidade final por garantir que qualquer
pessoa que trabalhe com equipamento ou proximo a ele observe todas as precaugbes de
seguranga pertinentes. As precaucdes de seguranca devem atender aos requisitos aplicaveis
a este tipo de equipamento. As recomendagbes seguintes devem ser observadas além das
normas padréo aplicaveis ao local de trabalho.

Todo trabalho deve ser realizado por equipe treinada e bem familiarizada com a operagéo do
equipamento. A operagéo incorreta do equipamento pode levar a situagdes perigosas, que podem
resultar em ferimentos para o operador e danos para o equipamento.

1. Qualquer pessoa que utilize o equipamento deve estar familiarizada com o seguinte:

a operagao do equipamento.

o local de paradas de emergéncia.

o funcionamento do equipamento.

precaugdes de seguranga pertinentes.

soldagem e corte ou outra operagéo aplicavel do equipamento.

2. O operador deve garantir que:

m nenhuma pessoa néo autorizada se posicione dentro da area de trabalho do equipamento
quando ele for iniciado.

m nenhuma pessoa esteja desprotegida quando o arco for ativado ou o trabalho for iniciado
com o equipamento.

3. O local de trabalho deve:

m ser adequado para a finalidade.
m ser livre de corrente de ar.

4. Equipamento de protecao pessoal:

m use sempre o equipamento de protegao pessoal recomendado, como 6culos de seguranga,
roupas a prova de chamas, luvas de seguranca.

m nao use itens soltos, como lengos, braceletes, anéis etc., que podem ficar presos ou
ocasionar incéndio.

5. Precaugdes gerais:

m verifique se o cabo de retorno esta conectado com firmeza.

o trabalho em equipamento alta tens&o pode ser executado por um eletricista qualificado.

m 0 equipamento extintor de incéndio deve estar nitidamente lacrado e préximo, ao alcance
das méaos.

m a lubrificagdo e a manutencdo ndo devem ser realizadas no equipamento durante a
operacao.



AVISO!

Solda e corte a arco podem ser prejudiciais para vocé e as demais pessoas.

Tome medidas de precaugao ao soldar e cortar. Pergunte a seu empregador sobre as
praticas de seguranga, que devem se basear nos dados sobre risco dos fabricantes.

CHOQUE ELETRICO - pode matar.

Instale e aterre a unidade de acordo com normas aplicaveis;

= Nao toque em pecas elétricas sob tensdo nem em eletrodos com a pele
desprotegida, luvas Umidas ou roupas Umidas;

m Isole o seu corpo e a pega de trabalho;

m  Certifique-se quanto a seguranga de seu local de trabalho.

FUMACAS E GASES - podem ser perigosos a saude.

m  Mantenha a cabega distante deles;
= Mantenha o ambiente ventilado, exaustédo no arco, ou ambos, para manter a
fumagca e os gases fora da sua zona de respiragéo e da area geral.
Os RAIOS DE ARCOS podem danificar os olhos e queimar a pele
m  Proteja os olhos e o corpo. Use a tela de solda e lente de filtro corretas, e vista

roupas de protecgao.
m  Proteja os espectadores com telas ou cortinas adequadas.

PERIGO DE INCENDIO

m  Faiscas (respingos) podem causar incéndio. Certifique-se, portanto, de que néo haja
materiais inflamaveis nas proximidades.

RUIDO - Ruido excessivo pode danificar a audigao.
m  Proteja os ouvidos. Use tampdes para os ouvidos ou outra prote¢éo auditiva.
m  Avise os transeuntes sobre o risco.

FUNCIONAMENTO INCORRETO - Ligue para obter auxilio de um especialista em caso
de funcionamento incorreto.
Leia e compreenda o manual de instrugédo antes da instalagéo ou operacao.

PROTEJA OS OUTROS E A SI MESMO!

AVISO!
N&o use a fonte de alimentagéo para descongelar tubos congelados.

ATENGAO!
& Leia e compreenda o manual de instrugdo antes da & m
instalagdo ou operagéo.

& ATENGAO!
Este produto destina-se exclusivamente a soldagem a arco.




N&o elimine equipamento elétrico juntamente com o lixo normal!

De acordo com a Diretiva Europeia 2002/96/CE relativa a residuos de
equipamentos elétricos e eletrénicos de acordo com a as normas ambientais
nacionais, o equipamento elétrico que atingiu o fim da sua vida util deve
ser recolhido separadamente e entregue em instalacdes de reciclagem
ambientalmente adequadas. Na qualidade de proprietario do equipamento, é
obrigacdo deste obter informagdes sobre sistemas de recolha aprovados junto
do seu representante local.

Ao aplicar esta Norma o proprietario estara melhorando o meio ambiente e a
saude humanal!

& ATENGAO!
Os equipamentos Classe A nado se destinam ao uso

em locais residenciais nos quais a energia elétrica é
fornecida pelo sistema publico de fornecimento de baixa
tensdo. Pode haver dificuldades potenciais em garantir
a compatibilidade eletromagnética de equipamentos
classe A nesses locais, em fungao de perturbagdes por
condugéo e radiagao.

A Eutectic pode fornecer toda a protecéo e acessoérios de soldagem necessarios.

2 INTRODUCAO

21 Descrigao geral

A DPT 3500i AC/DC é uma maquina de solda projetada com tecnologia inversora altamente
avancada, com desempenho diferenciado, sendo utilizada para os processos TIG DC, TIG AC,
TIG Pulsado (AC/DC) e ELETRODO REVESTIDO.

Pode ser alimentada em 220VAC/380VAC ou 440VAC trifasico, mediante selegéo via chave
manual. Emprega técnicas apuradas de modulacéo por largura de pulso (PWM), juntamente com
dispositivos de monitoramento e controle para gerar um arco elétrico estavel. Este equipamento
também possui as seguintes caracteristicas: elevado fator de poténcia, alta eficiéncia elétrica,
baixo consumo de energia, tamanho reduzido, excelentes caracteristicas dinamicas, além de um
projeto de tunel de vento que favorece a operacdo em ambientes mais agressivos. Apresenta
6timas caracteristicas de soldagem como calor concentrado, forte capacidade de limpeza no
cordao de solda, ampla faixa de corrente e estabilidade de arco elétrico mesmo em correntes
mais baixas. Possui também func¢des de protegao para sobretenséo, sobrecorrente,
superaquecimento e auto compensacgéao de flutuagéo da tenséo de rede, garantindo a seguranca
e durabilidade do equipamento.

Outro fator relevante neste projeto é que as fontes de solda possuem sistema de controle digital,
utilizando microcontroladores de ultima geragéo, os quais conferem maior flexibilidade e robustez
ao equipamento. Todas estas caracteristicas do sistema de controle destas fontes fazem com
que elas sejam especialmente recomendadas para aplicagdes de soldagem de chapas finas,
incluindo acgo carbono, cobre, titanio e aluminio



2.2 Responsabilidade do Usuario

Este equipamento funcionara conforme as informagdes contidas no manual e quando instalado,
operado, mantido e reparado de acordo com as instrugdes fornecidas. Este equipamento deve
ser verificado periodicamente. Acessérios do equipamento defeituosos (incluindo cabos de solda)
nao devem ser usados. Pegcas que estiverem quebradas, ausentes, claramente desgastadas,
deformadas ou contaminadas devem ser substituidas imediatamente. Caso esses reparos ou
substituicbes se tornem necessarios, € recomendavel que tais reparos sejam realizados
por pessoas apropriadamente qualificadas e aprovadas pela Eutectic. Orientagbes sobre isso
podem ser obtidos no termo de garantia.

Este equipamento ou qualquer uma de suas pecas ndo deve ser alterado com base
em sua especificacdo padrdo sem a aprovagdo prévia por escrito da Eutectic. O usuario
deste equipamento tera responsabilidade exclusiva por qualquer funcionamento indevido que
resultar do uso inapropriado ou modificagdo ndo autorizada a partir da especificagédo padréo,
manutencao defeituosa, dano ou reparo inapropriado por alguém que ndo seja uma pessoa
apropriadamente qualificada e aprovada pela Eutectic.

23 Embalagem

A embalagem do equipamento é composta por:
m  Fonte DPT 3500i
AC/DC
m  Cabo de alimentacéo
m  Manual do usuéario

3 DADOS TECNICOS

Fator de trabalho

O Ciclo de Trabalho ¢é a relagao entre o periodo de soldagem (Arco Aberto) em um determinado
periodo de tempo. Para explicar, € usado o periodo de ciclo de trabalho de 10 minutos no exemplo
a seguir. Suponha que uma Fonte de Alimentacdo de Solda é desenvolvida para operar em um
ciclo de trabalho de 15%, 90 amperes a 23,6 volts. Isso significa que o equipamento foi construido
para fornecer a corrente nominal (90A) para 1,5 minutos, ou seja, o tempo de solda do arco, a
cada periodo de 10 minutos (15% de 10 minutos é 1,5 minutos). Durante os outros 8,5 minutos
do periodo de 10 minutos, a Fonte de Alimentagao da Solda deve permanecer ativa e resfriando.

Classe de protegao

O equipamento marcado com IP23 destina-se a utilizagéo ao ar livre, mas protege do toque por
dedos e objetos superiores a 12 milimetros. Protegido da condensacao.

Classe de aplicacao

O simbolo [§] indica que a fonte de alimentagao foi projetada para ser utilizada em areas com
grandes perigos elétricos.



TABELA 3.1
CARACTERISTICAS TECNICAS
Zzl(jir;g:)ng;itge desenvolvimento do Fonte Inversora
Tensao de alimentagéo 220V/380V/440V
Frequéncia da rede 50-60 Hz
Xgr/iggcéo dos parametros GTAW/TIG 10-350A
MMA TIG
350 A -60% 350 A -60%
380V/440V 380V/440V
Ciclo de trabalho 271 A -100% 271 A -100%
271 A-80% 271 A-80%
220V 220V
350A -40% 350A -40%
Corrente maxima 19,8A 13,9A
Corrente eficaz 13,8A 9,4A
Poténcia maxima 15,1 KVA 10,6 KVA
Tens&o em vazio 70V
Fator de poténcia 0,93
Classe de isolagao F
Grau de protegao IP 21s
Eficiéncia 85%
Diametro do eletrodo revestido 1,6 até 6mm
Diametro do eletrodo de tungsténio até 3,2mm
Dimensodes 622 x 280 x 480
Peso 39 Kg
Norma de fabricacao ABNT NBR IEC 60974-1




4 INSTALAGAO

41 Geral
Ainstalagéo deve ser efetuada por um profissional treinado e qualificado.

ATENGAO!

Este produto foi projetado para utilizagéo industrial. Em ambientes domésticos este
produto pode provocar interferéncias de radio. E da responsabilidade do usuario
tomar as precaugdes adequadas.

4.2 Recebimento

Ao receber o equipamento, retirar todo o material da embalagem e verificar a existéncia de
eventuais danos que possam ter ocorrido durante o transporte, verificar se foram retirados todos
os materiais, acessorios, etc, antes de descartar a embalagem. Quaisquer reclamagdes relativas
as danificagdes em transito devem ser dirigidas @ Empresa Transportadora.

ATENGAO! - PERIGO DE INCLINAGAO!

Existe risco de tombamento durante a operagéo de transporte caso a maquina esteja
com uma inclinagéo superior a 10°. Neste caso providenciar os meios de travamento
adequados.

4.3 Meio-Ambiente
Este equipamento é desenvolvido para uso em ambientes com maior risco de choque elétrico.
A. Exemplos de ambientes com maior risco de choque elétrico sao:

1. Em locais nos quais a liberdade de movimentagao é restrita, de forma que o operador

seja forgado a realizar o trabalho em uma posicao limitada (ajoelhado, sentado ou deitado)
com contato fisico com pecas condutoras.

2. Em locais totalmente ou parcialmente limitados por elementos condutores e nos quais ha
um alto risco de contato inevitavel ou acidental pelo operador.

B. Ambientes com maior risco de choque elétrico ndo incluem locais onde pegas condutoras de
eletricidade proximas do operador, que podem causar risco elevado, tenham sido isoladas.

4.4 Local de trabalho

Para se operar o equipamento com seguranga, certifique que o local de trabalho seja;
A. Em areas livres de umidade e po.

B. Temperatura ambiente entre 0° a 40 °C.

C. Em éreas livres de 6leo, vapor e gases corrosivos.

D. Em areas nao submetidas a vibragdo anormal ou choque.

E. Em areas nao expostas a luz solar direta ou chuva.

F.Colocar em uma distancia de no minimo 300 mm da parede ou mais das paredes ou similar que
poderia restringir o fluxo de ar natural para resfriamento.

4.5 Ventilagao

Uma vez que a inalagéo da fumaca de solda pode ser prejudicial, certifique-se de que a area de
solda esteja efetivamente ventilada.



4.6 Exigéncias de tensao de rede elétrica

A tensdo da rede elétrica deve estar dentro de £+15% da tensdo de rede elétrica nominal. Se a
tenséo de rede elétrica real estiver fora desse valor, a Corrente de Solda pode variar causando
falha nos componentes internos. A maquina de solda deve ser:

m  Corretamente instalada, se necessario, por um eletricista qualificado.

m  Corretamente aterrada (eletricamente) de acordo com as normas locais.

m  Conectado a rede elétrica com fusivel devidamente especificado.

ATENGAO!
Qualquer trabalho elétrico deve ser realizado por um Eletricista Especializado qualificado.

IMPORTANTE!

O terminal de aterramento esta ligado ao chassi da Fonte. Este deve estar conectado
a um ponto eficiente de aterramento da instalagao elétrica geral. Cuidado para néao
inverter o condutor de aterramento do cabo de entrada (cabo verde/amarelo) a qualquer
uma das fases da chave geral ou disjuntor, pois isto colocaria o chassi sob tensédo
elétrica. N&o usar o neutro da rede para aterramento.

4.7 Compatibilidade Eletromagnética

ATENGAO!
& Precaugbes extras para Compatibilidade Eletromagnética podem ser necessarias
quando o equipamento de solda for usado em uma situagdo doméstica.

iNOTA!

Conecte o equipamento a rede elétrica com uma impedancia de rede de 0,210 ohms
ou menos. Se a impedancia da rede for maior, existe o risco de que os dispositivos de
iluminacéo tenham falhas.

A. Instalacao e Uso - Responsabilidade dos Usuarios.

O usuario é responsavel por instalar e usar o equipamento de solda de acordo com as instrugdes
do fabricante. Se forem detectados distdrbios eletromagnéticos, deve ser responsabilidade do
usuario do equipamento de solda resolver a situagdo com a assisténcia técnica do fabricante. Em
alguns casos, essa agao corretiva pode ser bem simples, vide NOTA abaixo. Em todos os casos,
os disturbios eletromagnéticos devem ser reduzidos até o ponto em que ndo haja mais problemas.

NOTA!

O equipamento de solda pode ou ndo ser aterrado por questdes de seguranga. A mudanga
na disposicéo de aterramento deve ser autorizada apenas por uma pessoa capacitada. Os
equipamentos de solda, quando conectados a uma rede elétrica mal aterrada, podem danificar
os circuitos terra de outros equipamentos. Outras orientagdes sao fornecidas na IEc974-13
Equipamento de Arco de Solda - Instalagéo e uso.
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B. Avaliagio da Area

Antes de instalar o equipamento de solda, o usuario deve fazer uma avaliagdo dos possiveis
problemas eletromagnéticos nas areas ao redor. O seguinte deve ser levado em consideragao:

1. Outros cabos de alimentagao, cabos de controle, cabos de telefone; adjacente ao equipamento
de solda.

. Transmissores e receptores de radio e televisao.

. Computadores e outros equipamentos similares.

. Equipamentos criticos de segurancga, ex. protecédo de equipamento industrial.

A saude das pessoas ao redor, ex. Uso de marca-passo e aparelhos auditivos.

. Equipamentos usados para calibragao e medigéo.

. O periodo do dia em que a solda ou outras atividades devem ser realizadas.

. A imunidade de outros equipamentos no ambiente: o usudrio deve assegurar que o outro
equipamento sendo usado no ambiente seja compativel: isso pode demandar medidas de
protecéo adicionais.

9. O tamanho da area ao redor a ser considerada dependera da estrutura do prédio e de outras

atividades que estiverem acontecendo. A area ao redor pode se estender além dos limites das
instalagdes.

ONOGTAWN

C. Métodos de Redugédo das Emissoes Eletromagnéticas

C1. Rede Elétrica

O equipamento de solda deve ser conectado a rede elétrica de acordo com as recomendacdes
do fabricante. Se ocorrer interferéncia, pode ser necessario tomar precaucdes adicionais, como
instalacéo de filtros na rede elétrica. Se necessario considerar a blindagem do cabo de alimentagao
do equipamento de solda, este, deve ser instalado com uma malha metalica ou equivalente. A
malha de aterramento do cabo de alimentacéo deve estar conectado a carcaga do equipamento de
solda garantindo uma blindagem eletromagnética eficiente.

C2. Manutencgao do equipamento

O equipamento de solda deve passar por manutengao de rotina de acordo com as recomendagdes
do fabricante. Antes de operar o equipamento, € necessario garantir que o equipamento esteja bem
fechado e que néo exista nenhum acesso aos componentes internos. O equipamento de solda ndo
deve ser modificado de qualquer forma, exceto para aquelas alteragbes e ajustes abrangidos nas
instrugdes do fabricante.

C3. Cabos de solda
Os cabos de solda devem ser mantidos com comprimento determinado pelo fabricante e devem e
devem estar posicionados proximos um do outro, operando no nivel ou proximo do nivel do piso.

C4. Aterramento da peca de trabalho

Quando a peca de trabalho n&o estiver ligada ao terra por seguranga elétrica, nem conectada ao
terra por conta de seu tamanho ou posi¢éo (Ex. Casco de navio ou estrutura em prédios), uma
conexao ligando a peca de trabalho ao terra podera reduzir a interferéncia eletromagnética, mas
ndo em todos os casos. E necessario ter cuidado para impedir o aterramento da pega de trabalho,
aumentando o risco de lesdo aos usuarios ou danos a outros equipamentos elétricos.

C5. Protecao e Blindagem

A protecao e a blindagem seletiva de outros cabos e equipamentos na area ao redor pode aliviar
problemas de interferéncia. A protecdo de toda a instalagéo de solda pode ser considerada em
aplicagbes especiais.
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4.8 Alimentacao da rede

NOTA!

Requisitos da alimentagao da rede publica:

Este equipamento cumpre a norma IEC 61000-3-12 desde que a poténcia de curto-
circuito seja igual ou superior a Sscmin no ponto de interface entre a alimentacdo do
utilizador e o sistema publico. E da responsabilidade do instalador ou do utilizador do
equipamento certificar-se, mediante consulta com o operador da rede de distribuicéo,
caso seja necessario, de que o equipamento é ligado unicamente a uma alimentacdo com
uma poténcia de curto-circuito igual ou superior Sscmin a Consulte os dados técnicos no
capitulo DADOS TECNICOS.

CUIDADO!

Certifique-se de que o interruptor de ligar/desligar (ON/OFF) esta na posigdo OFF (0) antes
de efetuar qualquer ligagdo elétrica entre a fonte de alimentacéo e a fonte de alimentacao
da rede.

Instrucoes de ligacao da fonte de soldagem:

Verifigue se a fonte DPT 3500i AC/DC esta ligada a tensdo de alimentagdo correta e se
esta protegida por um fusivel com a especificagdo correta. O painel de distribuicdo da
alimentagao da rede tem de estar em conformidade com os regulamentos vigentes no pais em
que é utilizado. O sistema de alimentagéo da rede tem de ser do tipo industrial.

necessario efetuar uma ligagéo de protegéo terra, de acordo com os regulamentos. A fonte de
alimentacéo tem de estar bem ligada terra para proteger o operador. indispensavel estabelecer
uma boa ligagédo terra através do cabo amarelo-verde presente no cabo de alimentacao, para
evitar descargas provocadas por contatos acidentais com objetos ligados terra. O chassis € um
elemento condutor e esta eletricamente ligado ao cabo de terra. Se o equipamento nado estiver
corretamente ligado ao cabo de terra, podera dar origem a choques elétricos que constituem um
perigo para o operador.

A fonte de alimentagdo funciona com tensdes da rede de alimentagéo de 220V/380V/440V trifasico

ou 220V monofasico. A fonte conta com uma chave seletora de tensdo manual para adaptar o
equipamento ao nivel de tensao do local.

12



5

OPERACAO

5.1

Visao geral

Os regulamentos gerais de seguranga para o0 manuseamento do equipamento encontram- se na
secgdo 1. Leia-os com atencdo antes de comegar a utilizar o equipamento!

ATENGAO!

A definicdo do processo e respectivo procedimento de soldagem dos consumiveis
(arame, gas) assim como os resultados da operagéo e aplicagdo dos mesmos séo de
responsabilidade do usuario.

A

ATENGAO!
N&o desligue a alimentagéo durante a soldagem (com carga).

AVISO!
As pegas rotativas podem provocar ferimentos. Tenha muito cuidado!
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5.2 Ligagoes e dispositivos de controle da fonte de soldagem

Ligacoes dianteiras
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Nuamero Descrigao

Painel de controle
Conector gatilho da tocha
Conector saida de gas
Conector pdlo negativo (Tocha de soldagem
TIG)
Conector DC pdlo positivo (Cabo Obra)
Conector AC pélo positivo (Cabo Obra)
Conector controle remoto (Pedal)

~Nojo| A (WIN|—~
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Ligacoes traseiras

Nuamero Descrigao

8 Chave selegdo tensdo da rede
9 Aterramento

10 N/SA

11 Ventilador

12 Disjuntor Liga/Desliga

13 Cabo de alimentagéo

15



Painel dianteiro

LY
- %
L]
* Ha

DPT 3500 AG/DG

NOME DESCRIGAO
1 SELECAO DO MODO DE OPERAGAO Seleciona entre os modos de operagdo 2T/4T, repetir e
solda ponto

2 SELEGAO DE PARAMETRO Seleciona o parametro a esquerda

3 SELEGCAO DE PARAMETRO Seleciona o parametro a direita

4 DISPLAY Demonstra os valores dos parametros de soldagem

5 SALVAR Usadg para salvar programas (lie sloldag'err?. o
equipamento possui 10 canais disponiveis

6 CONTROLE Encoder para ajuste dos parametros

7 CARREGAR Carrega os programas de sc.alc'iagem armazenados na

memodria
~ Utilizada para selecionar o processo de soldagem
8 TECLA SELECAO DE PROCESSO (TIG/IMMA). Tecla utilizada também para a purga manual
do gas.

9 SELE(;AO ONDAS AC Trés formas de onda podem ger selemonaQaS, como onda
quadrada, onda senoidal e onda triangular

10 SELEGAO SAIDA AC/DC Seleciona a corrente de saida AC ou DC

1 CONTROLE DE PULSO Seleciona o modo TIG Pulsado ou TIG composto. O modo

TIG composto s6 pode ser utilizado em corrente AC
12 LED LIGADO Indica que o equipamento esta energizado
13 LED ALARME Indica que o equipamento esta em alarme protetivo como
sobrecorrente ou sobre temperatura
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5.3 Configuracao rapida

5.3.1 Modo de soldagem por arco (SMAW)

5.3.1.1 Energize o equipamento através do disjuntor

5.3.1.2 Pressione a tecla para selegao de processos e selecione MMA.

5.3.1.3 Determine a corrente de soldagem selecionando a funcéo “CORRENTE DE
PICO/CORRENTE DE SOLDAGEM” no painel de operagdes. Ajuste o valor através do
encoder “CONTROLE”

5.3.1.4 Raspe o eletrodo contra a pega de trabalho para gerar o arco elétrico e estabilize o
mesmo para manter o arco

532  Modo TIG (GTAW)

Para soldagem em TIG, instale a maquina de acordo com os seguintes passos:

5.3.2.1 Conecte o cabo de forga trifasico da maquina na rede desejada, observando se a chave
seletora de tens&o esta de acordo com o nivel de tensédo selecionado

(220/380 ou 440 Volts).

5.3.2.2 Conecte a mangueira de gas no conector de entrada encontrado no painel traseiro da
maquina. A outra extremidade da mangueira deve ser conectada ao regulador de gas
instalado no cilindro.

5.3.2.3 Conecte o cabo obra no polo positivo da maquina e a garra na pecga de trabalho. Gire
para fixar.

- Utilizando o processo TIG DC, conecte o cabo obra no polo positivo DC;

- Utilizando o processo TIG AC, conecte o cabo obra no polo positivo AC;

5.3.2.4 Conecte a tocha de soldagem no polo negativo da maquina e gire para fixar.

5.3.2.5 Conecte a mangueira de gas da tocha de soldagem no terminal “GAS”,

5.3.2.6 O conector responsavel pelo gatilho da tocha deve ser conectado ao terminal
correspondente na fonte de soldagem,

5.3.2.7 Energize o equipamento através do disjuntor (posigao 12, figura 2).

5.3.2.8 Pressione a tecla para selegéo de processos (posicéo 8, figura 3) e selecione TIG.
5.3.2.9 Determine através da tecla “SELECAO MODO DE OPERACAOQ” (posigao 1, figura 3),
o modo de acionamento da fonte de soldagem: 2T, 4T, REPETIR ou SOLDA PONTO.
5.3.2.10 Determine os parametros e variaveis de soldagem através do painel de controle,
conforme explicagao abaixo:

FUNGAO DESCRIGAO OBS
Seleciona o tipo de corrente de saida desejada. Corrente de saida AC:
% f utilizado na soldagem de ligas néo ferrosas (aluminio, latdo). Corrente Disponivel no processo
SELECAO SAIDA AC/DC de saida DC: Utilizado na soldagem de ligas ferrosas (ago carbono, ago TIG

inoxidavel etc.)

Pulsado: Ativa o modo pulsado Convencional: Modo tradicional TIG
CONTROLE DE PULSO | composto: Combina a eficiéncia do modo TIG AC com a alta penetragdo
do modo TIG DC, obtendo excelente concentragéo do arco elétrico.

Ajusta o tempo de acionamento do gas de protecéo antes da abertura

PRE VAZAO DE GAS .
do arco elétrico.

PARTIDA QUENTE Ajusta a corrente utilizada durante a abertura do arco elétrico. DlsponlveIT?(cB) RIOCESSO

Define o valor da corrente de soldagem logo apés a abertura do arco Disponivel no modo de

CORRENTE INICIAL elétrico acionamento 4T
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RAMPA DE SUBIDA

Tempo que a corrente inicial leva para atingir a corrente de soldagem
(principal).

Disponivel no modo de
acionamento 4T

CORRENTE DE
SOLDAGEM/CORRENTE
DE PICO

Define o valor da corrente de soldagem principal.

TEMPO DO PONTO

Ajusta o tempo da solda ponto

Disponivel na solda
ponto

CORRENTE DE BASE

Ajusta o valor da Corrente de Base em modo pulsado.

Disponivel no modo
pulsado

LARGURA DO PULSO

Rateio da onda em modo pulsado. Define a porcentagem entre 10-90%,
em que o equipamento se mantém na corrente de soldagem(pico)
durante o ciclo do pulso

Disponivel no modo
pulsado

FREQUENCIA DO Ajusta a frequéncia da onda do pulso. Regula a rapidez que a Corrente Disponivel no modo
PULSO de soldagem e a corrente de base irdo comutar na saida pulsado
Aumenta ou diminui a frequéncia da onda AC. Controla a largura do
FREQUENCIA AC arco. Aumentar a frequéncia AC fornece um arco mais focado. Diminuir Disponivel no modo AC

a frequéncia AC suaviza o arco e amplia a poca de fusao.

BALANCO AC +

Ajusta o Rateio do Pulso em modo AC. Controla a limpeza durante a
soldagem.

Disponivel no modo AC

BALANCO AC -

Controla a penetragao durante a soldagem.

Disponivel no modo AC

RAMPA DE DESCIDA

Tempo que a corrente de soldagem (principal) leva para atingir a
corrente final (cratera).

Disponivel no modo de
acionamento 4T

CORRENTE FINAL

Define o valor da corrente de soldagem antes de encerrar o arco

Disponivel no modo de

(CRATERA) elétrico, utilizada para preenchimento de cratera. acionamento 4T
POS VAZAO DO GAS Ajusta o tempo de acionamento do gas.delz protegao apds o
encerramento do arco elétrico.
Seleciona o tipo de onda utilizada no modo AC. Onda Quadrada: Arco
responsivo com maior controle no seu direcionamento. Onda Senoidal:
ONDAS AC Forma de onda padrédo/convencional com excelente estabilidade de Disponivel no modo AC

arco. Onda Triangular: Arco suave e concentrado com menor aporte
térmico. Utilizado em chapas finas.

Grafico de sequéncia de soldagem TIG DC (1)
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Configuragao da fonte de soldagem

IH- Corrente de Soldagem.
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Grafico de sequéncia de soldagem TIG DC (2)
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Configuragao da fonte de soldagem
IH- Corrente de Soldagem. t1- Pré vazao de gas D- Largura do Pulso
IB- Corrente de Base t2- Pds vazao de gas f1- Frequéncia do Pulso

Grafico de sequéncia de soldagem TIG DC (3)
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Grafico de sequéncia de soldagem TIG DC (4)
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t3- Rampa de subida.  f1- Frequéncia do pulso IS- Corrente final (Cratera) t4- Rampa de descida

Os graficos abaixo demonstram a sequéncia e as variaveis de soldagem para o processo TIG AC:
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IH- Corrente de soldagem t1- Pré vazéo do gas D- Largura do pulso IB-
Corrente de base  t2- Pds vazao de gas d- Balango AC
f1- Frequéncia do pulso f2- Frequéncia AC
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Grafico de sequéncia de soldagem TIG AC (2)
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Grafico de sequéncia de soldagem TIG AC (3)
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Grafico de sequéncia de soldagem TIG AC (4)
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TABELA DE PARAMETROS DE SOLDAGEM RECOMENDADOS TIG (TABELA 3)

Diametro do Eletrodo Corrente Continua DC Corrente Alternada AC - Onda quadrada
1mm 15— 80A 20 — 30A
1,6mm 70 — 150A 30 — 80A
2,4mm 150 — 250A 60 — 130A
3,2mm 250 — 350A 100 — 180A
4mm 160 — 240A
4,8mm 190 — 300A
6,4mm 325 — 350A
Tabela 3

** A tabela acima apresenta valores recomendados que podem demandar ajustes para otimizar o processo

CICLO DE TRABALHO

CICLO DE TRABALHO ¢ definido como parte do tempo que uma maquina de solda pode trabalhar
continuamente (10 minutos).

Se o equipamento estiver superaquecendo, o sensor de protecdo emite um sinal para o controle
principal onde a corrente de saida é desativada e o LED de alarme no painel frontal acende. Nesse
caso, a maquina nao deve ser utilizada por 10 a 15 minutos para resfriamento, devendo ser mantida
ligada com o sistema de ventilagdo em funcionamento. Ao operar novamente, a corrente de saida
ou o ciclo de trabalho devem ser reduzidos.

Respeitar o ciclo de trabalho da maquina e observar a placa de dados técnicos (fixada na parte
exterior traseira do equipamento) é dever do operador. O conhecimento do ciclo de trabalho a 100%
relativo a cada processo de solda ou corte que sera executado, evitara a ocorréncia de
aquecimento e danos ao equipamento.
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Com o botao Configuragédo (g) € possivel acessar aos submenus dos modos TIG, na primeira pagina
TIG-MAIN SETTINGS é possivel modificar os principais parametros de soldagem.

TIG - START SETTINGS

Com o botdo Configuragdes adicionais (seta para abaixo) nas paginas TIG-MAIN SETTINGS é possivel
acessar ao submenu TIG-START SETTINGS para configurar os parametros de inicio de soldagem.

Hot-Start é€ para melhorar o inicio do arco com correntes baixas, se o valor ¢ inferior a corrente de
soldagem ajustada ¢ ignorada. O Hot-Start é excluido no modo AC com controle remoto ativo.

| Min define a corrente minima, por padrao é 4A e sé deve ser alterado se um controle remoto for
usado (por exemplo, pedal). Neste caso, a corrente de saida muda como o valor do controle remoto
(pedal) entre este valor | Min e o valor de corrente ajustada (I set).
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5.4 Arranque da unidade de refrigeragao

NOTA!

No primeiro arranque, a unidade de refrigeracdo pode emitir um alarme devido a
presenca de liquido nos tubos. Aguarde alguns minutos ou ligue e desligue a unidade
refrigeragéo algumas vezes.

NOTA!

A unidade de refrigeragdo emite um alarme se a tocha néo estiver ligada, se estiver
danificada ou se o nivel de liquido for demasiado baixo.

1. 0 NOVO REFRIGERADOR E FORNECIDO VAZIO.

2. Verifique se a unidade de refrigeracéo esta atestada com liquido de refrigeragéo até ao nivel
maximo. Se nao estiver, ateste-a até ao nivel maximo.

3. Estabelega todas as ligagdes elétricas e hidraulicas.
4. Ligue a fonte de alimentagéo para fornecer energia a unidade de refrigeragéo.

5. Ligue a unidade de refrigeragéo e pressione o botéo de verificagdo da bomba no painel frontal
do refrigerador.

6. Certifique-se de que o liquido de refrigeragéo esta a circular pelo circuito hidraulico da tocha e
que regressa ao deposito.

7. Verifique novamente o nivel de liquido de refrigeragao e ateste, se necessario.

NOTA!
Verifique regularmente o nivel de liquido de refrigeragéo e ateste, se necessario.
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6 MANUTENGAO

6.1 Visao geral

A manutencgéao periodica € importante para uma operagao segura e confiavel.

A Eutectic recomenda que somente pessoas capacitadas podem oferecer manutengao
em equipamentos de solda.

ATENGAO!

Todos os termos de compromisso de garantia do fornecedor deixarédo de ser aplicados
se o cliente tentar algum trabalho de reparo a alguma falha no produto durante o
periodo de garantia.

6.2 Manutengao preventiva

Em condi¢des normais de operagéo, os equipamentos ndo requerem qualquer servigo especial de
manutencado. E apenas necessario limpa-las internamente pelo menos uma vez por més com ar
comprimido sob baixa pressao, seco e isento de 6leo.

Apos a limpeza com ar comprimido, verificar o aperto das conexdes elétricas e a fixagdo dos
componentes. Verificar a eventual existéncia de rachaduras na isolagéo de fios ou cabos elétricos,
inclusive de soldagem, ou em outros isolantes e substitui-los se defeituosos.

6.3 Manutengao corretiva

Usar somente pecas de reposi¢do originais fornecidas por Eutectic. O emprego de pegas
ndo originais ou ndo aprovadas leva ao cancelamento automatico da garantia dada.

Pecas de reposicdo podem ser obtidas dos Servigos Autorizados Eutectic ou das filiais de
Vendas indicadas na ultima pagina deste manual. Sempre informar o modelo e o numero de
série do equipamento considerado.

6.4 Fonte de alimentacéao

Verifique regularmente se a fonte de alimentagéo de soldagem ndo esta obstruida com sujidade.
Entradas e saidas de ar entupidas ou bloqueadas podem dar origem a sobreaguecimento.

A frequéncia e os métodos de limpeza a aplicar dependem:
*» Do processo de soldagem

» Dos tempos de arco

» Do ambiente

» Do ambiente circundante

Normalmente basta limpar a fonte de alimentagdo uma vez por ano com ar comprimido seco (com
pressao reduzida).

6.5 Tocha de soldagem

Um programa regular de cuidados e manutencéo reduz periodos de inatividade desnecessarios e
dispendiosos.

Atocha de soldadura deve ser retirada da fonte de alimentagéo e limpo com ar comprimido.

Para mais informagdes, consulte os manuais de instrugdes das tochas de soldagem.
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6.6 Unidade de refrigeragao

Quanto a unidade de refrigeracéo, basta manter o interior limpo. Em ambientes poeirentos é
necessaria uma limpeza mais frequente.

AVISO!
& Antes de efetuar quaisquer agdes, desligue a unidade de refrigeragéo da fonte de
alimentagao da rede (desligue o conector de 4 vias ILME da fonte de alimentagéo).

Para limpar a unidade de refrigeragao, proceda da seguinte forma:

1. Desligue o remova a unidade de refrigeragéo da fonte de alimentacao.

2. Remova a totalidade do liquido de refrigeracdo da unidade de refrigeragao.

3. Limpe o interior da unidade de refrigeragdo com ar comprimido, com uma presséo nao superior
a 3 bar.

. Verifique se todas as ligagbes elétricas estdo bem apertadas.

. Verifique se todas as ligagbes hidraulicas estao bem apertadas.

. Substitua pegas danificadas ou gastas.

. Ateste com liquido de refrigeracéo até ao nivel maximo.

. Coloque a unidade de refrigeracdo na devida posicéo e ligue-a.

0 ~NO O~

6.7 Ateste a unidade de refrigeragdo com liquido de refrigeracao

Para atestar a unidade de refrigeragdo com liquido de refrigeragao, proceda da seguinte forma:
1. Desligue a unidade de refrigeragao e a fonte de alimentagao.

2. Desligue o conector unidade de refrigeragao da fonte de alimentagéo.

3. Ateste com liquido de refrigeragao até ao nivel maximo através da entrada localizada na parte
traseira da unidade de refrigeracéo.
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7 DETECGAO DE DEFEITOS

Faca estas verificagdes e inspe¢des recomendadas antes de chamar um técnico de assisténcia

autorizado.
TABELA 7.1
TIPO DE FALHA SOLUCAO
Verifique se o interruptor da fonte de alimentagdo da rede esta ligado.
Verifique se os cabos da rede, de soldagem e de retorno estao corretamente
. , ligados.
Néao ha arco

Verifique se o valor definido para a corrente esta correto.

Verifique os fusiveis da fonte de alimentagéo da rede.

A corrente de soldadura é interrompida
durante a soldagem

Verifique se a protegao de sobrecarga disparou (indicado na frente).

Verifique os fusiveis da fonte de alimentagéo da rede.

Verifique se o cabo de retorno estd bem preso.

A protecao contra sobreaquecimento
dispara frequentemente

Certifique-se de que nédo esta a exceder os dados especificados para a fonte
de alimentagao (isto €, que a unidade nao esta a ser sobrecarregada).

Maus resultados de soldagem

Verifique se os cabos de soldadura e de retorno estéo corretamente ligados.

Verifique se o valor definido para a corrente esta correto.

Verifique se esta a ser utilizado o arame ou eletrodo correto.

Verifique os fusiveis da fonte de alimentagéo da rede

Verifique a pressao de gas no equipamento ligado a fonte de alimentag&o.

A fonte de refrigeragao nao liga

Verifique se o interruptor da fonte de alimentagdo da rede esta ligado.

Verifique os fusiveis da fonte de alimentacgéo da rede.

Verifique se os cabos da rede, de soldagem e de retorno estao corretamente
ligados.

O liquido de refrigeracao nao circula

Pare imediatamente a unidade de refrigeragao, ateste com liquido de
refrigeragao e certifique-se de que ndo existem fugas.

Desfaga quaisquer vincos ou dobras que os tubos apresentem.

Certifique-se de que as ligagdes dos tubos estdo bem instaladas.

Verifique a capacidade da bomba.

Ruido excessivo

Pare imediatamente a unidade de refrigeragao, ateste com liquido de
refrigeragao e certifique-se de que ndo existem fugas.
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8 ESQUEMA ELETRICO
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9 DIMENSOES

622mm

10 ADQUIRIR PEGAS DE REPOSIGCAO

NOTA!

Os Equipamentos DPT 3500i AC/DC foram construidos e testados conforme as normas. Depois
de efetuado o servico ou reparagdo € obrigacdo da empresa reparadora assegurar-se de
que o produto nao difere do modelo referido.

Os Trabalhos de reparacéo e elétricos deverao ser efetuados por um técnico autorizado Eutectic.
Utilize apenas pecas sobressalentes e de desgaste originais da Eutectic.

As pecas de reposicdo podem ser encomendadas através do distribuidor Eutectic mais
proximo. Consulte a ultima pagina desta publicagao.

Para pecas de reposigéo acesse www.eutectic.com.br
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