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IINTRODUGAO

O processo TIG - Tungstenio Inerte Gas - € um tipo
de soldagem no qual o calor de fusdo é gerado por
um arco elétrico estabelecido entre um eletrodo ndo-
consumivel e um metal de base, na presenca de um
gas de protecéo inerte, com ou sem emprego de
metal de adi¢ao.
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Figura 1 - O Processo TIG

A soldagem, assim obtida, é de alta qualidade, livre
de escoéria (ndo ha emprego de fluxo), de
penetragdo controlada e realizavel em todas as
posicoes.

IIDESCRIGAO

A fonte DPT 300i foi especialmente desenvolvida
para o processo TIG, para utilizagdo em produgao
industrial, manutengdo e reparos; entretanto,
também pode ser utilizada para soldagem
convencional a arco elétrico manual com eletrodo
revestido sem necessidade de qualquer adaptagao.

Pelo processo TIG, as suas caracteristicas
permitem a soldagem de unido, e revestimento em
metais como: aluminio, magnésio, acos (inoxidavel,
ao carbono, ferramenta), niquel, cobre, titanio e
ferros fundidos, de dimensbes as mais variadas. O
processo é particularmente vantajoso na soldagem
de materiais de pouca espessura, ferrosos ou nao-
ferrosos e na unidao de metais de dificil
soldabilidade.

A fonte DPT 300i foi projetada e é fabricada de
acordo com os mais elevados padrdes industriais de
qualidade para proporcionarem um desempenho
superior e constante ao longo de muitos anos com o
minimo de manutencgao.
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O transformador é fabricado com fios, chapas de aco
silicio e isolantes de alta qualidade para garantia de
elevada eficiéncia em trabalho e grande margem de
segurancga ao operador.

1) TOCHA

As tochas utilizadas com os DPT's podem ser de
resfriamento natural até a capacidade de 150 A e a
agua acima dessa capacidade. Operam tanto em
corrente alternada como em corrente continua.

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

TOCHA TW 350

Figura 2 - Modelo da tocha

Caracteristica Valores

Modelo TIG350

Diametro do Eletrodo de Tungsténio 1,0a3,2mm

Ciclo de Trabalho AC/DC 250 a @ 60%

Tabela 1 - Tocha utilizada
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2) ELETRODOS

O material basico dos eletrodos é o tungsténio,
devido ao seu alto ponto de fusédo (3410°C), que o
torna praticamente inconsumivel, e a sua boa
condutibilidade elétrica.

Os tipos de eletrodos de tungsténio mais
comumente usados sao dois: Tipo A: tungsténio
puro (cor da ponta: verde) e Tipo B: tungsténio ligado
com 1,7 a 2,2% de oxido de torio (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
superposta com alta frequéncia e, por ter boa
resisténcia a contaminagdo e manter uma ponta
esférica limpa, é indicado para a soldagem de
aluminio e magnésio. A sua capacidade em
ampéres € inferior aos outros eletrodos.

O oxido de tério tem a propriedade de aumentar a
emissédo de elétrons, facilitando a abertura e a
estabilidade do arco e permitindo maiores correntes
de solda. Os eletrodos com tério geralmente duram
mais e apresentam maior imunidade as
contaminagbes. Sdo os mais indicados para a
soldagem de acos inoxidaveis e cobre.

Tipo B: Este eletrodo é proprio para corrente
continua.

E importante utilizar as correntes apropriadas para
maior durabilidade dos eletrodos e boa qualidade da
solda. Correntes excessivas ou baixas sé&o
altamente prejudiciais.

A geometria da ponta do eletrodo de tungsténio tem
as seguintesinfluéncias:

- maior ou menor capacidade de corrente;

- controlar a penetracao e a largura do cordao;

- evitar a contaminagé&o do tungsténio no cordao;
- controlar o aquecimento do eletrodo.

Um eletrodo pontiagudo aumenta a concentragao
do arco, a densidade de corrente e
consequentemente o estabiliza.

Conforme o didmetro e o tipo de corrente o eletrodo
gasto ou contaminado é simplesmente quebrado
para eliminar a parte danificada (figura 3).
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Figura 3 - "Quebrando” a ponta do eletrodo.

ERRADO CERTO

Entretanto, o mais indicado é esmerilhar as pontas
como mostra a figura 4.

Metais de elevada condutibilidade térmica como
aluminio e o cobre requerem eletrodos pontiagudos,
anao serem espessuras finas.
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CERTO ERRADO
AO ESMERILHAR A PONTA FAGA-O
LONGITUDINALMENTE. O ACABAMENTO
DEVE SER POLIDO

CORRENTE CONTINUA
POLARIDADE DIRETA

CORRENTE ALTERNADA
PONTA EM ESFERA OBTIDA
ABRINDO ARCO EM UMA
PLACA DE COBRE.

Figura 4 - Preparagdo da ponta do eletrodo

Para protecéo do eletrodo e economia de gas, a
ponta do eletrodo deve ficar a uma distancia do
bocal igual ao seu didametro (figura 5), porém, isto
depende muito do tipo de soldagem a se efetuar.

Q

BOCAL

o

Figura 5 - A ponta do eletrodo deve sobressair o
minimo possivel do bocal
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3) GASDE PROTEGAO

Os seguintes gases podem ser utilizados como
protecdo: argdnio, hélio, nitrogénio, argdnio + hélio e
argbnio + hidrogénio. Dentre eles o argénio € o mais
consumido, por ser o de menor custo (com excegao
do nitrogénio) e, também, por ser adequado para
quase todas as soldagens. Além disso, sendo o
argbnio mais pesado, ele permanece por mais
tempo sobre a area soldada, ao contrario do hélio,
que por ser leve tende a se elevar rapidamente da
zona de soldagem, o que exige maiores vazoes para
superar este problema.

O hélio proporciona arco mais quente, maior
penetragao, maior velocidade de soldagem e menos
empenho das pecas, sendo adequado para
soldagens automaticas, soldagem de pegas
macicas e de metais de alta condutibilidade térmica.

E de suma importancia que o gas de protegao seja
livre de contaminagdes, assim como o regulador e
as mangueiras.

A tabela 2 indica o gas de protegcédo adequado para
cada tipo de material.

MATERIAL GAS DE PROTEGAO

Argonio de preferéncia. O hélio oferece maior penetragdo

Ago carbono PP
¢ mas é mais dificil de manusear.

Processo manual : argénio é mais facil de usar.
Processo automatico : hélio permite maiores velocidades
de soldagem.

Aco baixa liga

Aco inoxidavel Chapas finas : argénio permite controle da penetragéo.

Argonio: preferido para corrente alternada - proporciona
arco estavel e boa agao de limpeza.

Hélio: em corrente continua, polaridade direta - arco
instavel e maiores velocidades de soldagem.

Aluminio e suas ligas

Argdnio: baixa penetragdo, geralmente usado para

Bronze-aluminio revestimento.

Argonio: reduz as tendéncias de fragilidade a quente do

Bronze-silicio metal base.

Hélio de preferéncia: o arco mais quente compensa a alta
condutibilidade térmica do cobre. Mistura de 75% de
hélio e 25% de argdnio - arco estavel porém menos
quente que o proporcionado pelo hélio puro.

Cobre desoxidado

Argénio: boa agao de limpeza em corrente alternada.
Hélio: para soldagem automatica em corrente continua,
polaridade direta.

Magnésio

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

Niquel e suas ligas

Processo manual: argbnio é mais facil de usar.
Processo automatico: hélio permite maiores velocidades
de soldagem.

Titanio

Tabela 2 - Gases de protegado recomendados conforme o metal
base e os processos utilizados.
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Il TECNICAS DE OPERAGAO

1) PREPARAGAO DO METAL BASE

Na soldagem TIG é essencial que as superficies a
serem soldadas estejam completamente limpas,
livres de 6xidos, 6leos, graxas e outras impurezas.

A limpeza pode ser feita com qualquer solvente
comercial. Nunca solde sobre superficies que ainda
contenham solventes; muitos deles, principalmente
o tricloroetileno, e o tetracloreto de carbono, tornam-
se altamente téxicos com o arco elétrico TIG. Os
oxidos podem ser eliminados por esmerilhamento
ou com uma escova metalica. Em pecgas de ago
inoxidavel ou ligas de niquel a escova deve ser de
agoinoxidavel.

As varetas de metal de adigao, bem como o eletrodo
de tungsténio e o bocal devem estar completamente
limpos.

2) PREPARAGAO DAS JUNTAS

Apreparagao das juntas depende do tipo, tamanho e
espessura do metal base. Em alguns casos, tais
como juntas de topo de agos inoxidaveis, ligas de
niquel e certas ligas de cobre, o lado oposto da junta
deve ser protegido com gas para evitar
contaminagao atmosférica.

s s UG a N AL ST ]
JUNTA DE ARESTA ESPESSURA JUNTA DE TOPO SEM CHANFRO
MENOR QUE 2mm ESPESSURA MENOR QUE 3 mm
A 60° 75° s ,\600 85° /k
S
7
\ N &
L|-2mm —|-2mm
|-2mm o
JUNTA DE TOPO COM CHANFRO EM V JUNTA DE TOPO COM CHANFRO EM X
ESPESSURA ENTRE 3 e 8 mm. SIMETRICO. ESPESSURA ENTRE 8 e 25 mm
Figura 6 - tipos de juntas
3) TECNICAS DE OPERACAO

Uma vez estabelecido o arco no ponto inicial da
solda, ele € mantido até que a superficie do metal
base se liquefaga formando uma poca de fusao.
Neste momento, a tocha deve ser deslocada para a
bordatraseira da poga.
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O metal de adicado deve ser colocado com a ponta da
vareta na borda dianteira da poca de fuséo e
inclinada de maneira a formar um angulo de 90°com
a tocha ou 20-30° com a superficie do metal base
(figura7).

Cs TOCHA
SENTIDO DE SOLDAGEM

40
5 ///m
METAL BASE
Ll

Figura 7- Depositando o metal de adigdo

Quando o cordao atingir a largura desejada, a vareta
€ momentaneamente afastada da poga, porém, a
extremidade da vareta deve permanecer dentro da
cortina de gas de protecao, para evitar que ela se
oxide e a tocha é avangada até a borda dianteira da
poca de fusao.

Assim que a poga avangar, repita as operagdes
anteriores até completar o cordao de solda.

Se durante a operagao ocorrer uma contaminagao
pelo contato da vareta de adigdo com o eletrodo ou
este com a poga, a soldagem deve ser interrompida
para remover a contaminacao, tanto do eletrodo
como do depdsito.

A contaminagdo do eletrodo é removida
esmerilhando-se uma nova ponta e a do depésito,
através de uma escova de ago inoxidavel limpa ou
talhadeira.

IVMEDIDAS DE SEGURANCA

Nunca inicie uma soldagem sem obedecer aos
seguintes procedimentos::

1) PROTEGAO DOS OLHOS

Use sempre um capacete de solda com lentes
apropriadas para proteger os olhos e o rosto
(Tabela 3).

\

Corrente de solda (A) Lente N°
30a75 8
75 a 200 10
200 a 400 12
acima de 400 14

TABELA 3 - Protecéo adequada dos olhos em funcéo da corrente
de solda.

Nunca abra o arco na presenga de pessoas
desprovidas de protegao. A exposi¢cao dos olhos a
luminosidade do arco provoca sérios danos e,
conforme a sua duragéo, podem ser permanentes.

2) PROTEGCAO DO CORPO

Durante a soldagem use sempre luvas de couro. Em
trabalhos complexos, que requeiram muita
mobilidade e posicionamento preciso da tocha,
utilize luvas de couro fino. Soldagens delicadas, com
baixas intensidades de corrente, permitem a
utilizacao de luvas de tecido.

Todo o corpo deve ser protegido contra a radiagéo
ultravioletado arco TIG.

3) VENTILAGAO

A soldagem nunca deve ser feita em ambientes
completamente fechados e sem meios para exaurir
gases e fumagas. Entretanto, a soldagem TIG nao
pode ser efetuada em locais com correnteza de ar
sobre a tocha que afete a sua cortina de gas de
protecao.

4) PRECAUGOES ELETRICAS

Ao manipular qualquer equipamento elétrico deve-
se tomar um cuidado especial para nao tocar em
partes “vivas”, isto é, que estao sob tensao, sem a
devida protecéo.

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

Verifigue o estado do porta eletrodo, o aperto do
eletrodo de tungsténio e se os cabos estdo em
perfeitas condi¢cbes, sem partes gastas, queimadas
ou desfiadas.

Nunca abra o gabinete sem antes desligar
completamente a unidade da rede de alimentacao
elétrica. Para protegao do soldador, a maquina deve
ser sempre “aterrada”, através do fio terra que esta
junto com o cabo de alimentacéo.

DPT 300i
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5) PRECAUCOES CONTRAFOGO

Papéis, palha, madeira, tecidos, estopa e qualquer
outro material combustivel devem ser removidos da
area de solda. Ao soldar tanques, recipientes ou
tubos para liquidos inflamaveis, certifique-se de que
tenham sido completamente enxaguados com agua
ou outro solvente ndo inflamavel e que estejam
totalmente secos e livres de vapores residuais.
Solventes clorados como o tetracloreto de carbono e
o tricloroetileno, embora nao inflamaveis, devem ser
totalmente secos antes de proceder a soldagem,
caso contrario, geram gases altamente toxicos
quando submetidos ao arco elétrico. Em caso de
fogo ou curto-circuito, nunca jogue agua sobre
qualquer equipamento elétrico. Desligue a fonte de
energia e use um extintor de gas carbbnico ou pé
quimico para apagar as chamas.

V) PROBLEMAS E SOLUCOES

Problema 1 - Desgaste Excessivo do Eletrodo de
Tungsténio

Causa: Gas de protecao insuficiente,
provocando oxidagao do eletrodo.

Solugdo: Limpe o bocal; diminua a distancia
entre o bocal e a pecga; aumente a
vazaode gas.

Causa: Soldagem em polaridade inversa.

Solucdo:  Utilize eletrodo de diametro maior ou
mude a polaridade.

Causa: "Diametro inadequado do eletrodo
para a corrente necessaria.

Solugdo:  Utilize eletrodo de didmetro maior.

Causa: Eletrodo contaminado.

Solugdo:  Elimine a contaminagéo no esmeril.

Causa: Oxidagcdo do eletrodo durante o
resfriamento.

Solugdo:  Mantenha o gas fluindo apds a extingao
do arco pelo menos durante 10
segundos.

Problema 2 -Arco Erratico

Causa: Metal base contaminado com sujeira,
graxa, oxidos.

Solucdo: Limpe com um solvente adequado,
escova de ago inoxidavel ou abrasivo,
etc.

Causa: Junta do metal base muito apertada.

Solugdo: Abra o chanfro, aproxime mais o
eletrodo da pecga, diminuindo a tensao
doarco.

\\DPT 300i

Causa: Eletrodo contaminado.
Solugdo:  Elimine a parte contaminada.

Causa: Eletrodo com didmetro acima do
necessario.

Solugdo: Use um didmetro menor - use o me-
nor didmetro possivel corresponden-
te a corrente necessaria com ponta
adequada.

Causa: Arco muito longo.
Solugdo:  Aproxime mais o eletrodo.

Problema 3 -Porosidade

Causa: Impurezas na linha de gas (hidrogé-
nio, nitrogénio, ar, umidade).

Solugdo:  Purgue o ar de todas as linhas de gas
antes de abrir o arco; remova a
umidade das linhas com um gas inerte
de pureza 99,995%.

Causa: Utilizacao de velhas mangueiras de
acetileno.

Solugdo:  Use somente mangueiras novas.
Causa: Mangueiras de gas e agua trocadas.

Solugdo: Nunca troque as mangueiras. As
conexodes de fabrica ndo permitem a
possibilidade de troca por serem de
roscas opostas.

Causa: Superficie do metal base e/ou do
metal de adigao contaminada.

Solugcdo: Facaumaboalimpeza.

Problema 4 - Contaminagao do Cordéao de solda
com Tungsténio do Eletrodo

Causa: Abertura do arco por contato.

Solugdo: O DPT abre o arco através de uma
corrente de altafrequéncia. Nao ha
necessidade de tocar o metal base
com o eletrodo.

Causa: Fusdo do eletrodo e consequente
ligacdo com o depdsito.

Solugdo: Diminua a intensidade da corrente. Se
possivel, utilize eletrodos toriados e de
maior didmetro.

Causa: Eletrodo trincado devido a choque
térmico.

Solugdo:  \Verifique a pontado eletrodo.
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VIFATORDE TRABALHO

Chama-se Fator de trabalho a razédo entre o tempo
durante o qual uma maquina de soldar pode
fornecer uma determinada corrente maxima de
soldagem (tempo de carga) e um tempo de
referéncia; conforme normas internacionais, o
tempo de referéncia é igual a 10 minutos.

O Fator de trabalho nominal de 40% significa que a
maquina pode fornecer repetidamente a sua
corrente de soldagem nominal durante periodos de
4 min. (carga), cada periodo devendo ser seguido de
um periodo de descanso (a maquina nao fornece
corrente de soldagem) de 6 min. (4 + 6 = 10 min.),
repetidamente, e sem que a temperatura dos seus
componentes internos ultrapasse os limites
previstos por projeto. O mesmo raciocinio se aplica
para qualquer valor do Fator de trabalho.

Na DPT 300i o Fator de trabalho permitido aumenta
até 100% a medida que a corrente de soldagem
utilizada diminui; inversamente, o Fator de trabalho
permitido diminui a medida que a corrente de
soldagem aumenta até o maximo da faixa.

VIICARACTERISTICAS TECNICAS

Faixa de corrente (A) 5-320

Tensao em vazio maximo (V) 80AC/72DC

Cargas autorizadas :
- Fator de Trabalho (%) 100 40 20
- Corrente (A) 170 250 320
- Tensao (V) 27 30 33

Alimentagao elétrica (V-Hz) 220/380/440 - 60

Poténcia aparente nominal (KVA) 27

Classe térmica H (180°C)
Dimensdes (I xcxa-mm) 560 x 1250 x 990
Peso (Kg) 170

Tabela 4 - Caracteristicas Técnicas do DPT 300i

DPT 300i
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VIl CONTROLES E COMPONENTES

1) PAINEL FRONTAL
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Figura 8 - DPT 300i
Painel frontal

1 Lampada piloto - acesa indica que a fonte de
energia esta ligada.

2 Chave contator - a chave de comando tém 2
posicoes:

Posicao contator - esta posicao ¢é utilizada para
soldagem com eletrodos revestidos. Atenséo em
vazio esta presente nos terminais de saida.

Posicdo liga - esta posicdo é utilizada para
soldagem pelo processo TIG com o uso de algum
acessorio externo (pedal ou controle remoto)
conectado no soquete para controle remoto ou
pelo gatilho da tocha. A tensédo de saida s6 esta
presente quando acionado pelo remoto ou gatilho
datocha.

3 Chave painel/ remoto - a chave determina onde a
corrente de soldagem é ajustada:

Posicdo painel - nesta posicdao a corrente é
ajustada pelo potencidmetro CORRENTE (I1)
localizado no painel da maquina.

Posicao remoto - nesta posigdo a corrente é
ajustada pelo controle opcional conectado no

\DPT 300i

soquete remoto. A faixa de controle do
potencidbmetro do controle remoto € determinada
pelafaixa ajustada no potencidmetro da maquina.

Soquete remoto - este soquete permite a
conexao de controles externos de corrente e do
gatilho da tocha.

5 Chave seletora de corrente - esta chave permite

selecionar o tipo de corrente necessaria de
acordo com a soldagem a serrealizada.

Posicao AC - nesta posicéo a fonte fornece uma
corrente do tipo "onda quadrada" ideal para a
soldagem de aluminio e suas ligas.

Posicdao DCSP - nesta posigéo a fonte fornece
uma corrente do tipo continua, polaridade direta,
isto é, o eletrodo da tocha é ligado ao negativo (-)
dafonte e a obra ao positivo (+) da fonte.

Posicao DCRP - nesta posicédo a fonte fornece
uma corrente do tipo continua, polaridade
invertida, isto é, o eletrodo da tocha é ligado ao
positivo (+) da fonte e a obra ao negativo (-) da
fonte.

%
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ATENGAO: Nunca manobrar a chave seletora de
corrente durante a soldagem.

6 Potenciometro CORRENTE (I1) - este

potencidmetro permite ajustar o valor da corrente
a partir do painel da fonte. Quando for usado um
controle remoto (manual ou pedal), o ajuste do
potencidometro CORRENTE determina o valor
maximo que pode ser obtido a partir do controle
externo, isto &, se o potencidbmetro CORRENTE
estiver ajustado para 150 este é o valor maximo
que sera ajustado pelo potencidmetro do controle
externo. Para ajustar pelo controle remoto toda a
faixa basta ajustar o potencidmetro corrente para
0 maximo dafaixa.

7 Chave seletora de Alta Frequéncia - esta chave

seleciona o modo de geragao da alta frequéncia.
A alta frequéncia é muitas vezes usada na
soldagem TIG com corrente alternada.

Posicdo DESLIGA - nesta posicdo ndo ha a
geracdo de alta frequéncia. Esta posicao é
utilizada para soldagem com eletrodo revestido
ou na soldagem TIG com abertura do arco por
arraste.

Posigdo CONTINUA - nesta posigdo a alta
frequéncia é gerada ininterruptamente sobre toda
a extensdo do cordéo de solda.

Posicdo PARTIDA - nesta posigcdo a alta
frequéncia é gerada apenas para facilitar a
abertura do arco e é automaticamente desligada
assimque o arco € aberto.

Potenciometro de pés-vazao do gas - este
potencidmetro permite ajustar o tempo em que o
gas de protegao fica saindo pelo bocal da tocha
apos o término da soldagem (pos-vazao).

Nota: a fonte permite ajustar o tempo de pré-vazéo
do gas (o gas fica saindo do bocal da tocha antes da
abertura do arco) entre 0 e 5 segundos. Este tempo
€ ajustado na fabrica para 0, para ajustar um tempo
diferente de 0, deve-se localizar o trimpot R37 na
placa eletrénica de controle e ajusta-lo virando o seu
cursor no sentido horario.

9 Tomada para gatilho da Tocha TIG - esta tomada

permite ligar o gatilho da Tocha TIG.

10 Potenciometro ARC FORCE - a funcao "ARC

FORCE" somente é utilizada na soldagem com
eletrodo revestido. O ajuste deste altera a
corrente.

de curto-circuito, a poténcia do arco e a
penetragdo. O ajuste do potencidmetro ARC
FORCE na parte baixa da escala proporciona
valores menores da corrente de curto-circuito e
arcos mais suaves e estaveis. O ajuste na parte
superior da escala aumenta o valor da corrente
de curto-circuito, a poténcia do arco e a
penetragdo. Para a maioria dos eletrodos
revestidos este controle deve ser pré-ajustado
entre 3 e 4 e ajustado conforme a necessidade
apos a abertura do arco.

11 Potenciometro AC BALANCO - este
potencidbmetro modifica o equilibrio das
alternangas positivas e negativas da corrente
alternada "onda quadrada" na soldagem TIG.
Este controle esta desativado em soldagem com
eletrodo revestido. O ajuste no inicio da escala
tem como resultado a limpeza maxima da pega,
penetragdo minima, e as alternancgas da corrente
sdo equilibradas, o que é indicado como 50/50.
Este ajuste corresponde a grande maioria das
aplicagcbées TIG em corrente alternada e
continua. A medida que o potencidmetro € girado
no sentido horario, a agao de limpeza diminui e a
penetracdo aumenta. A corrente "onda quadrada
ndo balanceada" deve ser utilizada somente
quando for requerida pela aplicacdo de
soldagem.

Importante: quando se trabalha com o controle
"AC BALANGCO" ajustado no maximo da escala
(posicdo 10), penetragio maxima, a corrente
primaria (que é absorvida da rede) aumenta em
40% e entao o fator de trabalho deve ser reduzido
em 50%. Para a soldagem TIG em corrente
continua, o potencidmetro deve ser ajustado
paraaposicao 0 daescala.

Nota: fontes de energia de "onda quadrada"
proporcionam normalmente uma melhor agéo de
limpeza na peca soldada do que as fontes
convencionais. A melhora da limpeza decorre do
fato da fonte trabalhar mais em polaridade invertida,
0 que diminui a corrente maxima para um
determinado eletrodo. Para compensar este efeito
tomar as seguintes agdes: ajustar o controle "AC
BALANCO " para menos limpeza, soldar com um
eletrodo de didmetro maior e usar um eletrodo com
2% de torio.

12 Aparelho digital para indicagao de tensao e
corrente. Permite a leitura da tenséo e corrente
de soldagem apds a abertura do arco. Este
aparelho permite a pré-ajustagem da corrente de
soldagem desde que o potenciémetro
CORRENTE INICIO (17) esteja ajustado para o

DPT 300i
%




12

Castolin| Eutectic:

e Eulec%;asmlin

~

maximo. O aparelho mantém os valores apés o 19 Potenciometro de controle do tempo de

término da soldagem quando a chave Contator
(2) estiver na posigéoremoto.

13 Disjuntor 24V - este disjuntor rearmavel protege
os circuitos da valvula solendide do gas de
protegéo e do gatilho datocha de solda TIG.

14 Disjuntor 110V -  este disjuntor rearmavel
protege os circuitos alimentados com 110V.

15 Lampada piloto de alta temperatura - no caso
de sobre-aquecimento interno da fonte (por
exemplo, no caso desta ser utilizada com fator de
trabalho acima do especificado) esta lampada
acende e os circuitos de soldagem sao
desativados, isto €, a fonte ndo fornece corrente
de solda, o ventilador continua funcionando.
Quando a temperatura interna da fonte volta a
seu valor normal a ldmpada se apaga e a
operacgao de soldagem pode ser reiniciada.

16 Chave de selegdo do modo de trabalho do
gatilho da tocha TIG - esta chave permite
selecionar o modo de operacdo do gatilho da
tochaem:

Posicdo 2T - nesta posicdo a soldagem é
mantida continua pressionando o gatilho.

Posicdo 4T - nesta posicdo a soldagem é
acionada e mantida continua com 1 toque, sem
necessidade de se manter apertado o gatilho.
Para desligar é necessario acionar o gatilho
novamente.

17 Potencidmetro CORRENTE INICIO - este
potencidmetro permite ajustar o valor da corrente
no inicio da soldagem. Este ajuste é
percentualmente proporcional a corrente
ajustada no potenciémetro CORRENTE 11 (6).
Por exemplo: Se o potencidometro CORRENTE I1
estiver ajustado para 150 A, um ajuste de 50 no
potenciémetro CORRENTE INICIO significa que
acorrente noinicio da soldagem serade 75A.

18 Potenciometro CORRENTE FIM - este
potenciémetro permite ajustar o valor da corrente
no fim da soldagem. Este ajuste é
percentualmente proporcional a corrente
ajustada no potenciémetro CORRENTE 11 (6).
Por exemplo: Se o potenciémetro CORRENTE I1
estiver ajustado para 150 A, um ajuste de 50 no
potencidmetro CORRENTE FIM significa que a
corrente no fim da soldagem serade 75A.

\\DPT 300i

subida darampa (inicio do cordao de solda) -
este potencidmetro permite ajustar o tempo de
subida da rampa. Este € o tempo em que a
corrente subirda do valor ajustado no
potenciémetro CORRENTE INICIO (16) até o
valor ajustado no potencidmetro CORRENTE 11
(16). Por exemplo: Se o valor potencidmetro de
controle do tempo de subida da rampa estiver
ajustado para 3 segundos, o potencidmetro
CORRETE INICIO (16) para 50 e o
potenciometro CORRENTE 11 (6) para 150 A a
corrente subira linearmente de 75 Aaté 150 Aem
3 segundos ap6s pressionado o gatilho da tocha.

20 Potenciometro de controle do tempo de

21

descida da rampa (fim do cordao de solda) -
este potencidmetro permite ajustar o tempo de
descida da rampa. Este é o tempo em que a
corrente diminuird do valor ajustado no
potencibmetro CORRENTE I1 (6) até o valor
ajustado no potencidometro CORRENTE FIM
(17). Por exemplo: Se o potencidmetro de
controle do tempo de descida da rampa estiver
ajustado para 3 segundos, o potencidmetro
CORRENTE FIM (17) para 50 e o potencidmetro
CORRENTE I1 (6) para 150 A a corrente
diminuira linearmente de 150 A até 75 Aem 3
segundos apos soltar o gatilho da tocha, caso a
chave de selegdo do modo de trabalho esteja em
2 T ou novo toque no gatilho caso a chave de
selegdo do modo de trabalho estejaem 4T.

Chave de sele¢dao de pulsagao (corrente
pulsada) - esta chave possui 3 posigoes de
ajuste:

Posicédo 11 - nesta posicdo é feito o ajuste da
corrente de pico, através do potencidmetro
CORRENTE I1 (6). Para que a fonte de energia
fornegca continuamente corrente ndo pulsada
esta chave deve permanecer nesta posigao.

Posigcéao 12 - nesta posicao é feito o ajuste da
corrente de base, através do potencidémetro 12
(21).

22 Potenciometro de ajuste da corrente de base

12 - este potenciébmetro permite ajustar o valor da
corrente de base. Este ajuste é percentualmente
proporcional a corrente ajustada no
potencidbmetro CORRENTE 11 (6). Por exemplo:
Se o potencidbmetro CORRENTE 11 estiver
ajustado para 150 A, um ajuste de 50 no
potencidmetro 12 significa que a corrente de base
serade 75A.
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23 Potenciometro T1 - este potencidmetro permite

ajustar o tempo da corrente de pico. O tempo da
corrente de pico € aquele no qual a corrente de
pico sera ajustada no potencidmetro
CORRENTE 11. Por exemplo: Se o
potencidbmetro CORRENTE I1 estiver ajustado
para 150 A, o potencidmetro T1 para 3 seg.
significa que a corrente de pico sera de 150 A
durante 3 segundos.

24 Potenciometro T2 - este potencidmetro permite

ajustar o tempo da corrente de base. O tempo da
corrente de base é aquele no qual a corrente de
base sera ajustada no potencidbmetro 12. Por

~

26 Conector do cabo porta-eletrodo - permite a

conexao tipo engate rapido do cabo porta
eletrodo utilizado na soldagem com eletrodos
revestidos.

27 Conector de alimentagdao de agua da tocha

TIG - permite a conexao de entrada da agua de
refrigeragao na tocha.

28 Conector de retorno de agua e corrente de

soldagem da tocha TIG - permite a conexao de
retorno da agua de refrigeragdo da tocha e
corrente de soldagem.

exemplo: Se o potencidbmetro CORRENTE [1
estiver ajustado para 150 A, o potencidémetro 12
estiver ajustado para 50, o potenciémetro T2
para 3 seg. significa que a corrente de base sera
de 75Adurante 3 segundos.

29 Conector de alimentagao do gas de protecédo e
corrente de soldagem da tocha TIG - permite a
conexdo de saida para a tocha do gas de
protecéo e da corrente de soldagem.

25 Conector do cabo obra - permite a conexao tipo
engate rapido do cabo obra para ligagcéo na peca
asersoldada.

2) PAINEL TRASEIRO

&

) d

Figura 9 - DPT 300i
Painel traseiro

30 Chave Liga/Desliga - permite energizar a fonte 31 Mangueira de entrada do gas de protegao -
de energia. Quando selecionada a posi¢ao 1 a permite a conexao do gas de protegao utilizado
ldampada piloto acende e o ventilador é acionado. no processo TIG.

32 Cabo de Entrada - permite conectar a fonte de
energia na chave de parede ou disjuntor.

DPT 300i
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IXINSTALAGAO

1) RECEBIMENTO

Ao receber uma DPT 300i, retirar todo o material de
embalagem em volta da unidade e verificar a
existéncia de eventuais danos que possam ter
ocorrido durante o transporte. Quaisquer
reclamacgdes relativas a danificagdo em transito
devem ser dirigidas a Empresa transportadora.

Remover cuidadosamente todo material que possa
obstruir a passagem do ar de refrigeracéo.

2) LOCALDE TRABALHO

Varios fatores devem ser considerados ao se
determinar o local de trabalho de uma maquina de
soldar, de maneira a proporcionar uma operagao
segura e eficiente. Uma ventilagdo adequada é
necessaria para a refrigeracéo do equipamento € a
seguranga do operador e a area deve ser mantida
limpa.

E necessario deixar um corredor de circulagdo em
torno da maquina com pelo menos 700 mm de
largura tanto para a sua ventilagdo como para
acesso de operagdo, manutencao preventiva e
eventual manutengao corretiva.

Ainstalacao de qualquer dispositivo de filtragem do
ar ambiente restringe o volume de ar disponivel para
a refrigeracdo da maquina e leva a um
sobreaquecimento dos seus componentes internos.
Ainstalacao de qualquer dispositivo de filtragem nao
autorizado pela Eutectic anula a garantia dada ao
equipamento.

3) ALIMENTAGAO ELETRICA

Os requisitos de tensao de alimentacgao elétrica sao
indicados na placa nominal. A fonte DPT 300i é
projetada para operar em redes monofasicas de
220, 380 ou 440V em 60 Hz. Deve ser alimentada a
partir de uma linha elétrica independente e de
capacidade adequada de maneira a se garantir o
seu melhor desempenho e a se reduzir as falhas de
soldagem.

Para alimentacao elétrica o Usuario pode usar o
cabo de entrada fornecido (3 condutores sendo 2 de
alimentagéo e 1 de aterramento) ou um cabo préprio
com a bitola correspondente ao comprimento
desejado e com 3 condutores sendo 2 de
alimentacgao e 1 de aterramento. Em todos os casos,
a alimentacgéo elétrica deve ser feita através de uma
chave de parede exclusiva com fusiveis ou
disjuntores de protegdo adequadamente
dimensionados.

\ DPT 300i
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A tabela abaixo fornece orientagdo para o
dimensionamento dos cabos e dos fusiveis de linha;
eventualmente, consultar as normas vigentes.

Tenséo de Consumo Condutores Fusiveis

alimentagéo (na carga maxima a F.t. 20%) (cobre-mm?) Retardados (A)
220V 148 A 16 200
380V 87A 10 120
440V 74A 10 100

Tabela 5 - Dimensionamento dos cabos e fusiveis

A DPT 300i é fornecida para ligagdo a uma rede de
alimentacao de 440V. Caso a tenséo de alimentagao
seja diferente, as conexdes primarias deverao ser
modificadas como indicado no esquema elétrico. A
remogao da lateral direita proporciona acesso direto
abarra de terminais das conexodes primarias.

Importante: o terminal de aterramento esta ligado
ao chassi na DPT 300i. Ele deve estar ligado a um
ponto eficiente de aterramento da instalagao elétrica
geral. NAO ligar o condutor de aterramento do cabo
de entrada a qualquer um dos bornes da chave
Liga/Desliga, o que colocaria o chassi da maquina
sob tenséo elétrica.

Todas as conexdes elétricas devem ser
completamente apertadas de forma a nao haver
risco de faiscamento, sobre-aquecimento ou queda
de tensao nos circuitos.

N.B.: NAO USAR O NEUTRO DA REDE PARA O
ATERRAMENTO
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X OPERAGAO DA DPT 300i

1) SOLDAGEM COM ELETRODO REVESTIDO

Eutectic| Castolin

e

PEDAL
ou
MANUAL

1 Conectar os cabos eletrodo e obra conforme a
figura 10 com a chave liga/desliga (30) do painel
traseiro desligada.

2 Colocar a chave seletora de corrente (5) na
posicdo que corresponder ao eletrodo e a
aplicagéo.

Atencao: Nunca manobrar a chave seletora de
corrente durante a soldagem.

3 Posicionar a chave seletora de alta frequéncia (7)
na posicéo desliga.

4 Posicionar a chave de selecéo de pulsacao (21)
eml1.

5 Ajustar os potenciémetros CORRENTE INICIO
(17)e CORRENTE FIM (18) para 100.

ﬁ H—b'-ﬁ:‘ @ % Q
% @ c@é c@z ?g n"@ ‘@*
D:%:“k DPT300 ¢ ° +
@)
e ok
— o oo —
oA
k PORTA-ELETRODO
]
PECAA SER SOLDADA

Figura 10 - Circuito de soldagem para soldagem com eletrodo revestido.

6 Ajustar o potencidometro CORRENTE 11 (6) para
obter aproximadamente o valor desejado da
corrente de soldagem.

7 Ajustar o potencidmetro ARC FORCE (10) entre 3
e 4, mais tarde reajustar para obter o arco
adequado.

8 Colocar a chave Liga/Desliga (30) na posi¢ao
ligada (a lampada piloto (1) acendera e o
ventilador entrara em funcionamento).

9 Posicionar a chave contator (2) na posigao
contator. Desta forma a tensdo em vazio fica
presente no porta-eletrodo.

10 Abrir o arco e conforme a necessidade reajustar
os potencidometros CORRENTEI1 (6) e ARC
FORCE (10) para obter as condi¢des de trabalho
desejadas.

DPT 300i
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2) SOLDAGEM TIG

1 Conectar o cabo obra, a tocha TIG e os acessorios
conforme a figura 11 ou figura 12 com a chave
liga/desliga (30) do painel traseiro desligada.

2 Colocar a chave seletora de corrente (5) na
posicdo que corresponder ao tipo de corrente
requerido pela aplicagao. Basicamente, a posigéao
"AC" (corrente alternada) é utilizada para a
soldagem TIG do aluminio e suas ligas e do
magnésio. A posicao "DCSP" (corrente continua,
polaridade direta) é utilizada para a soldagem TIG
dos acos (inclusive os resistentes ao calor -
refratarios) e do cobre. A posicdo "DCRP"
(corrente continua, polaridade invertida) é
utilizada para a soldagem TIG dos agos ou cobre
de muito pequena espessura pois corresponde a
um arco pouco penetrante.

16 \ DPT 300i

Atencao: Nunca manobrar a chave seletora de
corrente durante a soldagem.

3 Posicionar a chave contator (2) na posicéo TIG

remoto ou TIG liga conforme a configuracao do
conjunto instalado.

4 Ajustar o potenciémetro "AC BALANCQO" (11) ao

valor que melhor convier a aplicagéao
prevista.Lembrar que quando se deseja trabalhar
com penetragdo maxima, o Fator de trabalho deve
ser reduzido. Para soldar com corrente
continua, este potenciometro deve ser
posicionado em 0 (zero), que corresponde a
um maximo de limpeza da pec¢a soldada.
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CABO GAS/CORRENTE
GATILHO

PECAA SER SOLDADA

AGUA CABO

5 Posicionar a chave painel/remoto (3) em:

Painel: quando se deseja que o ajuste da corrente
de soldagem seja feito pelo potencidmetro
CORRENTE I1 (6). Toda a faixa de corrente pode
serusada.

Remoto: quando se deseja que o ajuste da
corrente de soldagem seja feito pelo controle
remoto (pedal ou manual) instalado. Neste caso a
corrente de soldagem ¢é limitada pelo valor
ajustado no potencidmetro CORRENTE 11 (6). Ex:
Se o valor ajustado no potenciémetro CORRENTE
11 (6) for de 150 A este sera o valor maximo
ajustado pelo controle remoto. Para dispor de toda
afaixa de corrente ajustada pelo controle remoto o
potencidmetro CORRENTE [1 (6) deve ser
ajustado para o maximo.

6 Ajustar o potencidbmetro CORRENTE I1 (6) na
posicao que corresponder ao valor da corrente de
soldagem desejado.

Eutectic|GCastolin

P/TOCHA  Acua/corrReNTE] TOCHA TIG
REFRIGERADA
PEDAL AAGUA TW 350
ou
MANUAL

Figura 12 - Circuito de soldagem para soldagem com tocha refrigerada a agua.

REGULADOR

GAS |

Nota: Caso seja usado um dispositivo remoto (pedal
ou manual), o ajuste do potenciémetro CORRENTE
[1 (6) determina o valor maximo que sera ajustado
por este controle.

7 De acordo com a aplicacédo ajustar a Chave
seletora de Alta Frequéncia (7) para:

Partida: quando se deseja que a alta frequéncia
esteja presente no eletrodo somente na abertura
do arco. Esta é desligada automaticamente apds a
aberturado arco.

Continua: quando se deseja que a alta frequéncia
esteja presente durante toda a soldagem. Esta
permanece ligada durante a execugéo do cordao
de solda.

8 Ajustar o potencidmetro de Pds-Vazao (8) do gas
de protegao para o tempo que se desejar que o
gas fique fluindo pelo bocal da tocha de soldagem
apos a soldagem.

DPT 300i
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9 Posicionara chave 2T/4T (16) para:

2T: caso se deseje que a soldagem seja mantida,
mantenha o gatilho da tocha pressionado.

4T: caso se deseje que a soldagem seja acionada
com um toque no gatilho e mantida sem manter
pressionado o gatilho. Para encerrar a
soldagem o gatilho deve ser pressionado
novamente.

10 Posicionar a chave LIGA/DESLIGA (30),
localizada no painel traseiro, na posi¢ao 1
(ligada). A lampada piloto (1) acende e o
ventilador € acionado.

11 Ajuste dos controles de rampa:

11.1 Ajustar o potencidmetro Corrente Inicio (17)
para o valor de corrente que se deseja no inicio
da soldagem (rampa).

Nota: Este valor é proporcional a corrente ajustada
no potencidmetro CORRENTE 11 (6). Exemplo: Se o
potenciometro CORRENTE |1 estiver ajustado para
150 A, um ajuste de 50 no potencidbmetro
CORRENTE INICIO (17) significa que a corrente no
inicio da soldagem serade 75A.

11.2 Ajustar o potencidmetro de tempo de subida da
rampa (19) para o tempo que se deseja que a
corrente suba linearmente do valor ajustado no
potenciémetro CORRENTE INIiCIO (17) para o
valor ajustado no potenciometro CORRENTE
[1 (6). Por exemplo: Se o potencidmetro de
controle do tempo de subida da rampa estiver
ajustado para 3 segundos, o potencidmetro
CORRENTE INICIO (16) para 50 e o
potencidometro CORRENTE 11 (6) para 150 A a
corrente subira linearmente de 75 A até 150 A
em 3 segundos apoés pressionado o gatilho da
tocha.

11.3 Ajustar o potencidmetro CORRENTE FIM (18)
para o valor de corrente que se desejanofimda
soldagem (rampa).

Nota: Este valor é proporcional a corrente ajustada
no potencidmetro CORRENTE I1 (6). Por exemplo:
Se o potencidmetro CORRENTE 11 estiver ajustado
para 150 A, um ajuste de 50 no potencidbmetro
CORRENTE FIM significa que a corrente no fim da
soldagem serade 75A.

\ DPT 300i
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11.4 Ajustar o potencidmetro de tempo de descida
da rampa (20) para o tempo que se deseja que
a corrente diminua linearmente do valor
ajustado no potenciémetro CORRENTE [1(6)
para o valor ajustado no potenciébmetro
CORRENTE FIM (18). Por exemplo: Se o
potencidbmetro de controle do tempo de
descida da rampa estiver ajustado para 3
segundos, o potencidmetro CORRENTE FIM
(18) para 50 e o potenciémetro CORRENTE I1
(6) para 150 Aa corrente diminuira linearmente
de 150 A até 75 Aem 3 segundos apds soltar o
gatilho da tocha, caso a chave de selegao do
modo de trabalho esteja em 2T ou novo toque
no gatilho caso a chave de sele¢gdo do modo de
trabalho estejaem4T.

12 Ajuste dos controles de pulsacao:

12.1 Ajustar a chave de selegédo do modo de pulso
PULSO (21) para:

a) |1 e pré-ajustar a corrente de pico através do
potenciometro CORRENTE 11 (6).

b) 12 e pré-ajustar a corrente de base através do
potencidbmetro 12 (22). Este ajuste é
percentualmente proporcional a corrente
ajustada no potenciémetro CORRENTE I1 (6).
Por exemplo: Se o potenciémetro CORRENTE I1
(6) estiver ajustado para 150 A, um ajuste de 50
no potencidémetro 12 (22) significa que a corrente
de base serade 75A.

c) Posicionar a chave na posigéo central para que a
fonte forneca corrente pulsada de acordo com os
valores pré-selecionados na posigao 1 e I2.

Atencdo: Para que a DPT 300i fornecga
continuamente corrente nao pulsada esta chave
deve permanecer na posigao I1.

12.2 Ajustar o potenciémetro T1 para o tempo que se
deseja que a fonte fornega a corrente de pico,
pré-ajustada no potenciémetro CORRENTE I1
(6). Por exemplo: Se o potencibmetro
CORRENTE 1 estiver ajustado para 150 A, o
potenciémetro T1 para 3 seg. significa que a
corrente de pico sera de 150 A durante 3
segundos.

12.3 Ajustar o potenciémetro T2 para o tempo que se
deseja que a fonte forneca a corrente de base,
pré-ajustada no potencidmetro 12 (22). Por
exemplo: Se o potencidmetro CORRENTE I1
estiver ajustado para 150 A, o potencidmetro 2
estiver ajustado para 50, o potencidmetro T2
para 3 seg. significa que a corrente de base
serade 75 Adurante 3 segundos.

/
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13 Abrir o arco posicionando o eletrodo da tocha a
aproximadamente 3 mm da superficie da pega a
ser soldada e pressionar o gatilho da tocha.
Desta maneira a fonte gera a alta frequéncia e a
corrente de soldagem. Se necessario reajustar
os valores de corrente e os ajustes de processo
de acordo com a aplicagao.

XIMANUTENGAO
1) GENERALIDADES

Antes de conduzir qualquer trabalho de manutengao
na DPT 300i desligar a maquina da rede de
alimentagdo elétrica. Somente desligar a chave da
maquina nao elimina a presengca de tensao no
equipamento, desligar sempre a chave de parede ou
disjuntor.

Limpe a poeira que se acumula sobre os
componentes utilizando ar comprimido seco (sem
agua ou 6leo) com baixa pressao. Nao use
ferramentas ou escova metalica. Cuidado quando
aplicar ar comprimido sobre os circuitos eletrénicos,
utilizar baixa pressédo, e agua ou oleo presentes
neste danificam os circuitos.

Verifique se todas as conexdes estédo firmemente

apertadas. Qualquer vazamento do circuito de
refrigeracao da tocha deve ser eliminado. Verifique o
nivel e o estado da agua no reservatorio.

2) MANUTENGCAO E REGULAGEM DO
FAISCADOR

O faiscador € um componente do sistema de
geragdo de alta frequéncia. Normalmente ¢é
necessario reajustar o faiscador apdés um certo
tempo de operagao ou quando se percebe falhas na
geracao da alta frequéncia. As pastilhas séo de
tungsténio e nédo se deve limar ou usinar sua
superficie e quando substituidas deve ser
substituido o par.

Adistancia entre as pastilhas deve ser regulada com
um gabarito e ndo a olho. A espessura deste
gabarito deve ser de 0,76 £ 0,05 mm. De uma forma
geral a intensidade da alta frequéncia aumenta com
o aumento da distancia entre as pastilhas de
tungsténio. Caso esta distancia seja maior que a
recomendada (0,76 + 0,5 mm), circuitos de
equipamentos situados proximos a DPT 300i
poderao sofrer alguma instabilidade. Entretanto se a
intensidade da alta frequéncia nao for suficiente
para algumas aplicagdes, ajustar a distancia entre
as pastilhas para obter aintensidade

.

i

necessaria. Lembra-se que o aumento da distancia
aumenta a irradiagdo da alta frequéncia e pode
provocar interferéncia em equipamentos
eletrénicos.

Para ajustar a distancia:

a) Desapertar a contra porca "A" e desapertar o
parafuso "B".

b) Empurrar o porta pastilha na direcdo da outra
pastilha de modo que o gabarito fique firmemente
preso entre elas.

c)Apertar o parafuso "B" e a contra porca "A".
d) Retirar o gabarito.

3) TESTE E SUBSTITUIGAO DOS TIRISTORES
DAPONTE RETIFICADORA.

O tiristor € um componente eletrénico que permite a
passagem de uma corrente elétrica num sentido e
impede a sua passagem no outro sentido. Os
tiristores usados na DPT 300i sdo dimensionados
para proporcionarem um tempo de trabalho muito
longo. Porém pode ser necessarios substitui-los
caso ocorra uma sobrecarga excessiva durante o
trabalho. O procedimento para testar um tiristor é o
seguinte.

a) Desligar o tiristor de forma a abrir o circuito elétrico
no qual este esta conectado, isolando-o
completamente do restante do circuito.

b) Com um ohmimetro analégico na escala RX1,
medir as resisténcias direta e inversa do tiristor,
os valores medidos devem ser elevados em
ambas as resisténcias. Se o valor encontrado é
muito baixo ou zero para qualquer uma das
resisténcias (direta ou inversa) o tiristor esta
defeituoso e deve ser substituido. Na substituicdo
do tiristor a superficie de contato do tiristor e do
dissipador no qual ele é fixado devem estar bem
limpas e a polaridade do novo tiristor deve ser
igual & do tiristor defeituoso

XIIPEGAS DE REPOSIGCAO

Sempre informar o niUmero de série da maquina que
esta indicado na placa de identificagdo no painel
traseiro do equipamento.

Para assegurar uma operacgao correta e segura usar
somente pecas de reposicao originais fornecidas
por Eutectic do Brasil Ltda ou por ela aprovadas. O
emprego de pegas nao originais ou nao aprovadas
leva ao cancelamento da garantia dada.

DPT 300i
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XIV CONJUNTO
0700523 0705728 0705712 0706016 0706015
DEMAIS KNOBS KNOB VOLTIMETRO / AMPERIMETRO POTENCIOMETRO T1  SAVE PULSO
0706037 0705963
ETIQUETA FRONTAL POTENCIOMETRO CORRENTE 0706016
0706036 ' POTENCIOMETRO T2
PAINEL FRONTAL SUPERIOR

0706016

0706070
POTENCIOMETRO 12

CHAVE ELETRODO / TIG

0700651
LAMPADA PILOTO

0706015 )
CHAVE ALTA FREQUENCIA

0706017
POTENCIOMETRO POS-FLUXO

0705963
POTENCIOMETRO ARC FORCE

0705963

POTENCIOMETRO AC BALANGO
0700652

SINALEIRO DE TEMPERATURA
0705701

CHAVE REMOTO / LOCAL

0700677
DISJUNTORES

Jll

0706013 ———
TOMADA —
0700697 :
0705850
BASE DA TOMADA CHAVE SELETORA DE POLARIDADE
0700695

0705849

TOMADA CONTATO FEMEA KNOB

0706014
PAINEL FRONTAL
0700869
ENGATE RAPIDO
0700869 0706019 0706040 0706018
ENGATE RAPIDO NIPLE TAMPAO BLOCO DE CONEXAO
DATOCHATIG
0706041 0706045 0705502
RELE TRANSFORMADOR PARA INSTRUMENTO CIRCUITO ELETRONICO DE
0706042 CONTROLE
BASE DO RELE
0706043

CIRCUITO FILTRO DO GATE

0705821
CIRCUITO DE RAMPA

\ DPT 300i
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0706141
SUPORTE DO
0706059 0705783 ’ VENTILADOR 0706052
TRANSFORMADOR RESERVATORIO DE AGUA 0705875 PAINEL TRASEIRO
0706060 MOTOR DO VENTILADOR 0700802
BOBINA DO b\ HELICE
TRANSFORMADOR - / 0705898
PRENSA CABO
=
>
0706050 e
BOBINATIG _ P
7 - . . - ; =¥’ ; . - ;;
: ), i “:1.
: 4 : 9 e
’ : =] 4 | i \ i t;::‘ » -
0705810 . ' — ~TE \ ey { A
CENTELHADOR \ = N
0708480
0706476 ESTRUTURA :
TRANSFORMADOR ALTA TENSAO DO CARRO
0706071 0706068
FILTRO 0706053 CHASSI
/ CAPACITOR 0700555
0706051 0706054 0706055 RODA MOVEL
RODA PONTE RETIFICADORA RESISTOR
AUXILIAR
0700506 0706056
BLOCO DE CONEXOES / OLHAL
0706067
PONTE RETIFICADORA
0700578 )
VALVULA SOLENOIDE
0706064
SHUNT
0706057 0705870
RADIADOR BOMBA 0706047
BOBINA DO INDUTOR 0706063 ;
CAMARA DE PRESSAO
0706058 0706048 0706062
VALVULA SOLENOIDE INDUTOR INTERRUPTOR DE PRESSAO
\_ DPT 300 |
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0700538
PUXADOR

0706065
CHAVE LIGA/ DESLIGA

0706066
CABO DE ALIMENTAGAO

0708481
BASE DO CILINDRO

0706106
SUPORTE GIRATORIO

\DPT 300i
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XV TOCHAS TIG - PECAS DE REPOSIGCAO

0701600 0702233 0703088
150 A - REFRIGERADA 150 A - REFRIGERADA 150 A - REFRIGERADA
TOCHA COMPLETA CABEGA DE TOCHA ? / PUNHO
0702014 0702013
150 A - REFRIGERADA 150 A - REFRIGERADA
e QO
0703363 &
150 A - REFRIGERADA
RETENTOR
0702234
150 G - GATILHO
0702233
0703088
150 A - REFRIGERADA 150 A REFRIGERADA
CABEGA DE TOCHA PUNHO
0703066
150 A - REFRIGERADA
0703064 0703063 PINGA PORTA ELETRODO 3,2 MM

150 A - REFRIGERADA

PINCA PORTA ELETRODO 1,6 MM

0702676
150 A - REFRIGERADA

DIFUSOR DE GAS 1,6 MM

0702681
150 A - REFRIGERADA

DIFUSOR DE GAS 3,2 MM

0703065
150 A - REFRIGERADA

150 A - REFRIGERADA

PINGA PORTA ELETRODO 1,0 MM
0702675

150 A - REFRIGERADA

DIFUSOR DE GAS 1,0 MM
0702679

150 A - REFRIGERADA

DIFUSOR DE GAS 2,4 MM 0701763

150 A - REFRIGERADA
BOCAL CERAMICA N° 4 - (1/4”)

0701767
150 A - REFRIGERADA

BOCAL CERAMICAN® 7 - (7/16”)

PINCA PORTA ELETRODO 2,4 MM

0701764
150 A - REFRIGERADA

BOCAL CERAMICAN® 5 - (5/16”)

0701772
150 A - REFRIGERADA

BOCAL CERAMICA N° 8 - (1/2”)

DPT 300i
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0702253
150 A - REFRIGERADA

CABO DE CORRENTE

0702529
150 A - REFRIGERADA

CABO DE COMANDO

0702529
150 A - REFRIGERADA

CABO DE COMANDO

0702253
150 A - REFRIGERADA

CABO DE CORRENTE

26

0702678
150 G - GATILHO

0702685 0702627
150 A - REFRIGERADA 150 A - REFRIGERADA

MANGUEIRA DE AGUA MANGUEIRA DE GAS

0706150
150 A - REFRIGERADA

CONECTOR

\DPT 300i
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MODELO DE TOCHATIG REFRISERADA
Eletrodo de tungsténio ¢/ 2% tério - 1,0 mm 0702865
Eletrodo de tungsténio ¢/ 2% tério - 1,6 mm 0702908
Eletrodo de tungsténio ¢/ 2% tério - 2,4 mm 0702909
Eletrodo de tungsténio ¢/ 2% tério - 3,2 mm 0702913
Eletrodo de tungsténio puro - 1,6 mm 0702904
Eletrodo de tungsténio puro - 2,4 mm 0702905
Eletrodo de tungsténio puro - 3,2 mm 0702906

DPT 300i
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