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INSTRUGOES GERAIS

=Seguir rigorosamente as instrucoes contidas no presente Manual e respeitar os requisitos e demais aspectos do processo
de soldagem a ser utilizado.

=Nao instalar, operar ou fazer reparos neste equipamento sem antes ler e entender este Manual.

=Antes da instalagao, ler os Manuais de instrucoes dos acessorios e outras partes que serao agregados ao equipamento e
certificar-se de sua compatibilidade.

=Certificar-se de que todo o material necessario para a realizagao da soldagem foi corretamente especificado e esta
devidamente instalado de forma a atender a todas as especificacoes da aplicacao prevista.

=0s equipamentos auxiliares (cabos, acessorios, porta-eletrodos,mangueiras, etc.) estejam corretamente e firmemente
conectados (Quando utilizados). Consultar os respectivos manuais

=Em caso de diividas ou havendo necessidade de informacdes ou esclarecimentos a respeito, deste ou de outros produtos
DIMAQ, consultar o Departamento de Servigos Técnicos .

=A Paral Industria e Comércio Ltda. Nao podera ser responsabilizada por qualquer acidente, dano ou parada de producao
causados pela nao observancia das instrugoes contidas neste Manual ou por nao terem sido obedecidas as normas
adequadas de seguranca industrial.

=Acidentes, danos ou paradas de producao causados por instalacao, operacao ou reparacao deste ou outro produto DIMAQ
efetuada por pessoa (s) nao qualificada (s) para tais servicos sao da inteira responsabilidade do Proprietario ou Usuario
do equipamento.

=0 uso de pecas nao originais e/ou nao aprovadas pela DIMAQ. na reparacgao deste ou de outros produtos DIMAQ é da
inteira responsabilidade do proprietario ou usuario e implica na perda total da garantia dada.

=Ainda, a garantia de fabrica dos produtos DIMAQ sera automaticamente anulada caso seja violada qualquer uma das
instrucoes e recomendacoes contidas no certificado de garantia e/ou neste Manual.

SEGURANCA

=Aviso prévio! Pecas em movimento e choques elétricos ou pecas térmicas podem causar danos ao seu corpo ou a outras pessoas.

0s avisos correspondentes sao os seguintes. Euma operacao bastante segura depois de tomar varias medidas de prote¢ao necessarias.

Danos na soldagem a arco

= Somente aqueles treinados profissionalmente podem instalar, operar, manter e reparar o equipamento.

= Durante a operacao, pessoas nao autorizadas devem sair, especialmente para criangas.

= Apés desligar a energia da maquina, mantenha e examine o equipamento de acordo com o capitulo de manuntencao, devido a tensao
CC existente nos capacitores eletroliticos.

= Nunca toque nas pecas elétricas.

= Use luvas e roupas secas e sem furos para se isolar.

= |sole-se do trabalho e do solo usando isolamento seco. Verifique se o isolamento é grande o suficiente para cobrir toda a sua area de
contato fisico com o trabalho e o solo.

= Tenha cuidado ao usar o equipamento em locais pequenos, quedas e locais molhadas.

= Nunca ligue a energia da maquina antes da instalagao e ajuste.

= Certifique-se de instalar o equipamento corretamente e aterre a obra ou o metal a ser soldado em um bom aterramento elétrico
(terra), de acordo com o manual de operacao.

= 0 eletrodo e os circuitos de trabalho (ou terra) sao eletricamente "quentes" quando a maquina esta ligada. Nao toque essas partes
"quentes" com a pele nua ou roupas molhadas. Use luvas secas e sem furos para isolar as maos.

= Na soldagem semiautomatica ou automatica, o eletrodo, o carretel, a cabeca de solda, o bico ou a pistola de soldagem
semiautomatica também sao eletricamente “quentes”.

= Verifique sempre se o cabo de aterramento tem uma boa conexao elétrica com o metal que esta sendo soldado. A conexio deve estar
0 mais préximo possivel da area a ser soldada.

= Mantenha o porta eletrodo, garra negativa, cabo de soldagem e maquina de solda em boas condi¢des de operacao. Substitua o
isolamento danificado.

= Nunca mergulhe o eletrodo em agua para resfriamento.

= Nunca toque simultaneamente em partes eletricamente “quentes” dos porta-eletrodos conectados a duas maquinas, pois a tensao
entre os dois pode ser o total da tensao de circuito aberto de ambas as maquinas.

= Ao trabalhar acima do nivel do chao, use um cinto de seguranca para se proteger de uma queda, se vocé sofrer um choque.

= A soldagem pode produzir vapores e gases perigosos para a saiide. Evite respirar esses vapores e gases. Ao soldar, mantenha a cabecga
afastada da fumaca. Use ventilagao e / ou exaustao suficientes no arco para manter vapores e gases longe da zona de respiracao. Ao
soldar eletrodos que requerem ventilagao especial, como aco inoxidavel ou revestimento duro ou ago com chumbo ou cadmio e outros
metais ou revestimentos que produzem vapores altamente toxicos, mantenha a exposicao o mais baixa possivel e abaixo dos
valores limite usando exaustao local ou ventilagao mecanica. Em espacos confinados ou em algumas circunstancias, ao ar livre, pode
ser necessario um respirador. Também sao necessarias precaucoes adicionais ao soldar em aco galvanizado.




= Nao solde em locais préximos a vapores de hidrocarbonetos clorados provenientes de operagdes de desengorduramento, limpeza ou
pulverizagao. 0 calor e os raios do arco podem reagir com vapores de solvente para formar fosgénio, um gas altamente toxico e outros
produtos irritantes.
= Os gases de protecao usados na soldagem a arco podem deslocar o ar e causar ferimentos ou morte. Sempre use ventilagao suficiente,
especialmente em areas confinadas, para garantir que a respiragao do ar seja segura.
= Leia e compreenda as instrugdes do fabricante para este equipamento e os consumiveis a serem usados, incluindo a folha de dados de
seguranca do material e siga as praticas de seguranca do seu empregador.
= Use uma mascara de solda com placas de cobertura adequados para proteger seus olhos contra faiscas e raios do arco ao soldar ou
observar a soldagem a arco aberto.
= Use roupas adequadas feitas de material resistente a chamas duravel para proteger sua pele e a de seus ajudantes dos raios do arco.
= Proteja o pessoal proximo com uma triagem adequada e nao inflamavel e / ou avise-o para niao observar o arco nem se expor aos raios
do arco, a respingos ou metais quentes.
= Mantenha todas as protecoes, tampas e dispositivos de seguranca do equipamento em posicao e em bom estado de conservacao.
Mantenha maos, cabelos, roupas e ferramentas longe de correias trapezoidais, engrenagens, ventiladores e todas as outras partes
mdveis ao iniciar, operar ou reparar equipamentos.
= Nao coloque as maos perto do ventilador do motor. Nao tente substituir o governador ou o roldana pressionando as hastes de controle
do acelerador enquanto o motor estiver em funcionamento.
= Remova os riscos de incéndio da area de soldagem. Se isso nao for possivel, cubra-os para evitar que as faiscas da solda iniciem um
incéndio. Lembre-se de que faiscas e materiais quentes da soldagem podem passar facilmente por pequenas rachaduras e aberturas
em areas adjacentes. Evite soldar perto de linhas hidraulicas. Tenha um extintor de incéndio prontamente disponivel.
= Nos locais em que os gases comprimidos devem ser utilizados no local de trabalho, devem ser tomadas precaugoes especiais para
evitar situacoes perigosas.
= Quando nao estiver soldando, verifique se nenhuma parte do circuito do eletrodo esta tocando a obra ou o aterramento. O contato
acidental pode causar superaquecimento e criar risco de incéndio.
= Nao aqueca, corte ou solde tanques, tambores ou recipientes até que as medidas adequadas sejam tomadas para garantir que tais
procedimentos ndo causem vapores inflamaveis ou toxicos das substancias presentes no interior. Eles podem causar uma explosio,
mesmo que tenham sido "limpos".
= Desabafar pecas vazadas ou recipientes vazios antes de aquecer, cortar ou soldar. Eles podem explodir.
= Faiscas e respingos sao langados do arco de soldagem. Use roupas de protecao isentas de éleo, como luvas de couro, camisa pesada,
calgcas sem manguito, sapatos altos e um boné sobre o cabelo. Use tampdes para os ouvidos ao soldar fora de posi¢ao ou em locais
confinados. Sempre use dculos de seguranca com protecdes laterais quando estiver em uma area de soldagem.
= Conecte o cabo de aterramento o mais proximo possivel da area de soldagem. Os cabos de aterramento conectados a estrutura do
edificio ou a outros locais afastados da area de soldagem aumentam a possibilidade da corrente de soldagem passar por correntes
de elevagao, cabos de guindaste ou outros circuitos alternativos. Isso pode criar riscos de incéndio ou superaquecer correntes ou
cabos de elevagao até que eles falhem.
= Use apenas cilindros de gas comprimido que contenham o gas de protecao correto para o processo usado e reguladores de operacao
adequados projetados para o gas e a pressao utilizados. Todas as mangueiras e conexdes devem ser adequadas para a aplicacao e
mantidas em boas condicoes.
= Mantenha sempre os cilindros na posic¢ao vertical, firmemente acorrentados a um carrinho ou a um suporte fixo.
= Os cilindros devem estar localizados:
- Longe de areas onde possam ser atingidos ou sujeitos a danos fisicos.
- A uma distancia segura das operacdes de soldagem ou corte a arco e qualquer outra fonte de calor, faiscas ou chama.
= Nunca permita que o eletrodo, porta-eletrodo ou qualquer outra peca eletricamente “quente” toque um cilindro.
= Mantenha a cabeca e o rosto afastados da saida da valvula do cilindro ao abrir a valvula do cilindro.
= As tampas de protecao das valvulas devem sempre estar no lugar e apertadas manualmente, exceto quando o cilindro estiver em uso
ou conectado para uso.
= A corrente elétrica que flui através de qualquer condutor causa campos elétricos e magnéticos (EMF) localizados. A discussao sobre
o efeito da EMF esta em andamento em todo o mundo. Até o momento, nenhuma evidéncia material mostra que a EMF pode ter efeitos
na satide. No entanto, a pesquisa sobre danos de campos eletromagnéticos ainda estao em andamento. Antes de qualquer conclusao,
devemos minimizar a exposi¢cao o minimo possivel.
Para minimizar EMF, devemos usar os seguintes procedimentos:
- Encaminhe o eletrodo e trabalhe os cabos juntos - Prenda-os com fita adesiva, quando possivel.
- Todos os cabos devem ser afastados do operador.
- Nunca enrole o cabo de forca ao redor do seu corpo.
- Certifique-se de que a maquina de solda e o cabo de alimentacao estejam o mais longe possivel do operador, de acordo com a
circunstancia real.
= As pessoas com marcapasso cardiaco devem estar afastadas da area de soldagem.




INTRODUCAO

A maquina de solda TIG/MMA-AC/DC 210 | adota a mais recente tecnologia de modulagao por largura de pulso (PWM) e avancada
tecnologia IGBT, que pode alterar a frequéncia de trabalho para média, de modo a substituir o transformador tradicional de frequéncia
de trabalho pesado pelo transformador de média frequéncia do gabinete. Assim, é caracterizado com tamanho portatil, pequeno, leve,
baixo consumo e etc. Todos os parametros do TIG/MMA-AC/DC 210 I no painel frontal podem ser ajustados continuamente e com
precisao, como corrente de partida, corrente de arco de cratera, corrente de soldagem, corrente de base, razao de servico, tempo de
subida, tempo de descida, pré-gas, pos-gas, freqiiéncia de pulso, frequéncia CA etc. Durante a soldagem, sio necessarias alta
frequéncia e alta tensao para a ignicao do arco para garantir a taxa de sucesso do arco de igni¢ao. Possui 6 conjuntos de
armazenamento de parametros para cada funcao.
A maquina de solda TIG/MMA-AC/DC 210 | é adequada para todas as posicoes de soldagem de varias chapas de aco inoxidavel, ago
carbono, aco ligado, titanio, aluminio, magnésio, cuprum, etc., que também é aplicada a instalacao de tubos, reparo de moldes,
petroquimica, decoracao de arquitetura , reparagao de automaveis, bicicletas, artesanato e fabrico comum.

MMA - soldagem manual a arco metalico;

PWM - Modulacao por largura de pulso;

IGBT - Transistor Bipolar da Porta de Isolagao

TIG - Soldagem a gas com insergao de tungsténio

CARACTERISTICAS

1. Operacao facil, boa interface homem-maquina, exibicao em tempo real para a corrente de soldagem. Os parametros de soldagem

podem ser predefinidos separadamente e com precisao.

2. Muitos tipos de métodos de soldagem, podem ser configurados como TIG por pulso, TIG por pulso + CA, TIG CC, TIG CC + CA, MMA,

funcao 2T / 4T para soldagem TIG.

3. Pressione e segure o botao de armazenamento para salvar o conjunto de parametros com sucesso, seis conjuntos de armazenamento
de parametros, podem ser salvos e chamados facilmente.

. Ligar a maquina de solda recuperara a funcao de soldagem na dltima vez, também chamando automaticamente os conjuntos de
parametros de soldagem na tltima vez.

. Modo de resfriamento do ventilador. Usando controle inteligente para melhorar a vida ttil do ventilador.

. Especialmente adequado para soldagem de aco inoxidavel, carbono, cobre, aluminio e liga de Al-Mg.

. Para DC MMA, a conexao de polaridade pode ser escolhida de acordo com diferentes eletrodos.

. Para DCTIG, peca de trabalho conectada a polaridade positiva, enquanto a tocha esta conectada ao conector TIG. Essa conexao
possui muitos caracteres, como arco de soldagem estavel, baixa perda de polo de tungsténio, mais corrente de soldagem, solda
estreita e profunda;

9. Para AC TIG (onda retangular), o arco é mais estavel que o AC SIG AC. Ao mesmo tempo, vocé pode nao apenas obter a penetracao

maxima e a perda minima do poélo de tungsténio, mas também obter um melhor efeito de folga.

10. 0 DC Pulsed TIG possui os seguintes caracteres:

a) aquecimento por pulso. 0 metal na piscina fundida tem pouco tempo no status de alta temperatura e congela rapidamente, o que
pode reduzir a possibilidade de produzir rachaduras a quente dos materiais com sensibilidade térmica.

b) A peca de trabalho recebe pouco calor. A energia do arco esta focada. Seja adequado para soldagem de chapas finas e super finas.

c) Controle exatamente a entrada de calor e o tamanho da piscina derretida. A profundidade da penetracao é uniforme. Ser adequado
para soldar por um lado e formar por dois lados e em todas as posi¢oes de soldagem para tubos.

d) 0 arco de alta frequéncia pode fabricar metal para tecido de micrélito, eliminar o furo e melhorar o desempenho mecanico da junta.

e) 0 arco de alta frequéncia é adequado para alta velocidade de soldagem para melhorar a produtividade.
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INSTALAGAO E OPERACAO

Models 2101
Parameters
Poténcia de entrada 220V, 60Hz
Corrente nominal de entrada (A) (TIG) 35 (MMA) 444
Poténcia de entrada nominal (KW) (TIG) 8 (MMA) 10.2
Fator de poténcia 0.73
Tensdo maxima sem carga (V) 56
TIG MMA
AC DC DC
Faixa de ajuste da corrente de partida (A) HF
10~250 —
10~250
Faixa de ajuste da corrente de soldagem (A) 10~250 10~250 10~250
Ezl)xa de ajuste da corrente do arco da cratera 10~250 10~250 10~250
Faixa de ajuste do tempo de inclinagdo
o 0~10
inferior (S)
Tempo de pré -gas (S) 0.1~3
Faixa de ajuste do temp o pds-gas (S) 1.0~10
Efeito de apuramento (%) -40~40
AC DC
30% 250A 30% 250A
Ciclo de trabalho
60% 194A 60% 194A
100% 137A 100% 137A
Classe de proteg 8o P2IS
Classe de isolamento F
dimens des
(LxWxH)  (mm) 400%170%300
Peso(Kg) 12

Ciclo de trabalho e superaquecimento

Ciclo de trabalho é definido como a proporgao do tempo em que uma maquina pode trabalhar continuamente dentro de um determinado
periodo de tempo (10 minutos). O ciclo de servigo nominal significa a propor¢ao de tempo em que uma maquina pode trabalhar
continuamente em 10 minutos quando produz a corrente nominal de soldagem.

Se a maquina estiver superaquecida, a unidade de protecao contra superaquecimento do IGBT emitira uma instrugao para reduzir a
corrente de soldagem de saida e iluminara a lampada piloto de superaquecimento no painel frontal. Nesse momento, a maquina deve
ficar sem trabalhar por 15 minutos para esfriar o ventilador. Ao operar a maquina novamente, a corrente de saida da soldagem ou o ciclo
de trabalho deve ser reduzido.

Movimento e colocacgao

Tome cuidado com a maquina ao mové-la e nao o faca inclinado.

Também pode ser movido pela al¢a na parte superior da maquina. Coloque a maquina bem ao mové-la para a posicao correta. Quando a
maquina chega ao destino, ela precisa ser fixada para evitar deslizar.

Ao usar a empilhadeira, o comprimento do braco deve ser longo o suficiente para alcancar a parte externa, de modo a garantir o
levantamento com seguranca.

0 movimento pode resultar em perigo potencial ou substancial, portanto, verifique se a maquina esta na posicao segura antes de usa-la.




Conexao de entrada da fonte de alimentacao
A fonte de alimentagao das maquinas de solda TIG/MMA-AC/DC 210 I se conecta a 220V.
Quando a tensao da fonte de alimentacgao esta acima da tensao de trabalho segura, ha protegao contra sobretensao e subtensao dentro
da maquina, a luz do alarme acende e, a0 mesmo tempo, a saida de corrente é cortada.
Se a tensao da fonte de alimentagao ultrapassar continuamente a faixa de tensao de trabalho segura, reduzira a vida atil da maquina. As
medidas abaixo podem ser usadas:

- Mude a rede de entrada da fonte de alimentagao. Por exemplo, conecte a maquina com a tensao estavel da fonte de alimentacao do

distribuidor;
-Reduza as maquinas usando fonte de alimentacao ao mesmo tempo;
- Coloque o dispositivo de estabilizacao de tensao na frente da entrada do cabo de alimentacao.

Soldagem MMA

MMA (DC): Escolha da conexao do DCEN ou DCEP de acordo com os diferentes eletrodos. Por favor, consulte o manual do eletrodo.

Conexao Positiva DC Conexao Negativa DC

1. Conecte o porta eletrodo e a pinca de aterramento corretamente.

2. Conecte, ligue o interruptor, a luz indicadora de energia esta acesa

3. Pressione rapidamente o botao de escolha de parametro, escolha o parametro predefinido ou o conjunto de parametros que deseja.
4, Selecione a funcao MMA

5. Escolha corrente de soldagem de acordo com a espessura da peca e o diametro do eletrodo.

6. Comece a soldar

Soldagem TIG

1. Consulte a pagina “Introdugao ao painel”, conecte atochaTIG |
e a bracadeira de aterramento corretamente, e conecte 0 gas “
de protecao. (certifique-se de conectar a voltagem correta)

2. Ligue o interruptor, a luz indicadora de energia esta acesa.
Abra a valvula do cilindro de argonio e ajuste o fluxo do gas de
protecao adequadamente.

3. Selecione uma funcao TIG de acordo com o material e a
espessura da peca.

4. Pressione rapidamente o botao de escolha de parametros,
escolha o parametro predefinido ou o conjunto de parametros
que deseja.

5. Escolha a fungao 2T ou 4T de acordo com o material e a
espessura da peca de trabalho. —

6. Gire o botao de selecao de parametro e o botao de ajuste de
parametro, defina um parametro apropriado.

7. Comece a soldar.




INTRODUGAO AO PAINEL

Layout do painel

1. Painel de operacdo

2. Conector da tocha TIG

3. Conector negativo

4. Interface de controle do interruptor da tocha
TIG

5. Conector positivo

6. Interruptor de alimentagéo

7. Cabo de energia

8. Conector Ar

9. Ventilador

10. Parafuso prisioneiro

Painel de Controle




No. | Nome Fungdo
1 Fungéo principal Opgdes: pulso TIG, pulso TIG+AC, DC TIG,DC TIG+AC, MMA
botio de escolha
2 Luz indicadora de 1. indicar a fun¢do de pulso atualmente em ajuste
pulso TIG 2. Sob a soldagem TIG por pulso, indica atualmente a condi¢@o de soldagem
3 Parametro de Turn: gire o botdo para escolher o paramtro de pulso que precisa ser ajustado
soldagem TIG Pressdo curta: recuperar os parametros no armazenamento
escolher botdo Pressdo longa: salva o pardmetro atual
4 Botdo de ajuste dos | Gire o botdo para ajustar o pardmetro de soldagem; pressione rapidamente o W&o para alteral
pardmetros de a velocidade de ajuste (ajuste lento e ajuste rapido).
soldagem
5 2T /4T escolher 2T: pressione o interruptor da tocha, a maquina inicia a soldagem, solte o interruptor da toc
botdo a maquina para de soldar
4T: pressione o interruptor da tochaa maquina comega a arco. Quando o interruptor da toch
é liberado, a corrente comega a subir até a corrente de soldagem normal. Quando a soldagel
estiver concluida, pressione o interruptor da tocha novamente e a corrente de soldagem
comeca a cair para acorrente de arco e permanece. Solte o interruptor da tocha, a soldagem
sera interrompida.
6 Conjuntos de A maquina pode salvar 6 conjuntos de parametros em cada fun¢@o, mostrar por-G
pardmetros
7 Valor do parametro | corrente de soldagem (A),tempo (s) de pré e pdsfluxo, frequéncia de pulso (H), ciclo de
de soldagem servico (%)
Visao Global

Ailustracao abaixo mostra uma visao geral das principais configuracdoes necessarias para o trabalho diario, usando o painel de controle

da maquina como exemplo. Vocé encontrara uma descricao detalhada dessas configuragcdes na secao a seguir.
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1.Pulso TIG

2.DCTIG

3.MMA

4.AC

5.Corrente (A)

6.Tempo (s)

7. Largura da 4rea limpa da
CA

Faixa de regulagdo -40% ~
40%

8. Faixa de regulago de
frequéncia CA: 20Hz ~ 200Hz

9. Faixa de regulagdo do
tempo pré-gas: 0 ~ 3s

10. Corrente do arco
faixa de regulaco: 10 -250A

11. Tempo de aumento lento
atual
Faixa de regulacdo: 0 -10s

12. Corrente constante DC
TIG,
faixa de regulacdo: 10 -250A

13. Faixa de regulagdo de
corrente de pico TIG de pulso:
10-250A

14. Tempo atual de diminuigéo
Faixa de regulagdo: 0 -10s

15. Frequéncia de pulso TIG
de pulso,

Faixa de regulagdo: 0.1Hz ~
999Hz

16. Ciclo de trabalho TIG de
pulso (largura de pulso) Faixa
de regulagio: 10% ~ 90%

17. Corrente final do arco
faixa de regulagdo: 10 -250A

18. Faixa de regulagdo do
tempo de fluxo pds: 1.0 ~ 10s

19.Frequencia (Hz)

20.Fator de Trabalho (%)

21.Percentual  de fator de

trabalho (%)

22. 2T Fungao

23.4T Fungdo

24. Indicador de Proteg do

25.Indicador de Energia

Parametros de soldagem

Junta de topo

- Formularios conjuntos no TIG / MMA

A explicacao da qualidade da soldagem

Junta de Canto

Junta de Sobreposta

JuntaemT

Arelacao da cor da area de soldagem e proteger o efeito de aco inoxidavel

, vermelho
Cor da area de Argento, . .
Azul acinzentad | Cinzento Preto
soldagem dourado
0

Proteger o . . .

) Superior Melhor Bom Ruim Pior

efeito

Arelacgao da cor da area de soldagem e proteger o efeito da liga de Ti

Cor da area de Argento laranja . po6 branco de
i azul-roxo caesious . .
soldagem Brilhante amarelo oxido de titanio
Proteger o . . .
) Superior Melhor Bom Ruim Pior
efeito




Correspondéncia de parametros TIG

Arelagao correspondente entre o diametro do bico de gas e o diametro do eletrodo

Diametro do bico de gas / mm Diametro do eletrodo / mm
6.4 0.5
8 1.0
9.5 1.6o0r2.4
11.1 3.2
Nota: os parAmetros acima sdo origiirios do Diciondrio de soldagem) P142, volume 1 da
edigdo 2.
Bocal de gas e taxa de fluxo do gas de protecao
40 positi Al
Faixa de comrente Conexdo positiva DC C '
de soldagem/ A Diametro do bico Saida de gas Diametro do bico Saida de gas
de gas/ mm rate/L * min~! de gds/ mm rate/L * min~!
10~100 4~9.5 4~5 8~9.5 6~8
101~150 4~95 4~17 9.5~11 7~10
151~200 6~13 6~8 11~13 7~10
201~300 8~13 8~9 13~16 8~15
diametro do eletrodo de afiada do diametro do A o
ungsténio / mm eletrodo / mm angulo do cone  (° ) corrente atual / A
1.0 0.125 12 2~15
1.0 0.25 20 5~30
1.6 0.5 25 8~50
1.6 0.8 30 10~70
24 0.8 35 12~90
24 1.1 45 15~150
32 1.1 60 20~200




TIG de ago inoxidavel (soldagem simples)

TIG of stainless steel (single run welding)

Espessura didmetro do diametro do V: , de corrente de Velocidade
Forma eletrodo de gés
dapeca funestnio / fio de solda / arednio/ soldagem de soldagem
/milimetros © ESEO mm £on (DCEP) /cm - min -1
mm L-min -1
0.8 Butt joint 1.0 1.6 5 20~50 66
10 Junta de 16 16 5 50~80 56
topo
15 Junta de 16 16 7 65~105 30
topo
Junta
1.5 Sobreposta 1.6 1.6 7 75~125 25
24 Junta de 16 24 7 85~125 30
topo
Junta
24 Sobreposta 1.6 24 7 95~135 25
32 Junta de 16 24 7 100~135 30
topo
Junta
32 Sobreposta 1.6 24 7 115~145 25
48 Junta de 24 32 8 150~225 25
topo
Junta
48 Sobreposta 32 32 9 175~250 20

Parametros da soldagem de vedacao traseira de tubulacao para agco macio (DCEP)

Diadmetr

oda 212?:;1?;: Didmetro do | Didmetro do Cog:nte Tensdo Y‘fgac?n(il: Taxa de
tubulaga . bico de gas/ | fio de solda/ do arco / soldageny
tungsténio / soldagem / .
o® / mm mm v . ;| cm * min
mm /A L * min
mm
38 2.0 8 2 75~90 11~13 6~8 4~5
42 2.0 8 2 75~95 11~13 6~8 4~5
60 2.0 8 2 75~100 | 11~13 7~9 4~5
76 2.5 8~10 2.5 80~105 | 14~16 8~10 4~5
108 2.5 8~10 2.5 90~110 | 14~16 9~11 5~6
133 2.5 8~10 2.5 90~115 | 14~16 10~12 5~6
159 2.5 8~10 2.5 95~120 | 14~16 11~13 5~6
219 2.5 8~10 2.5 100~ 14~16 12~14 5~6
120
110~
273 2.5 8~10 2.5 14~16 12~14 5~6
125
120~
325 2.5 8~10 2.5 140 14~16 12~14 5~6




Parametros de AC TIG (MMA) para aluminio e sua liga

Didmetro do Corren | Taxade | Didmetro
Espessura Diametro do fio cletrodo de Pré -aquecimento tede | Vazdode | dobicode
da folha de solda . Temperamento soldag | Argonio gas Observagio
. . tungstenio 9 P
/milimetros /milimetros /milimetros /C em /milimetro
/UMA | /L'min ‘! S
1 1.6 2 - 45~60 | 7~9 8 Soldagem
por flange
Soldagem de
L5 1.6~2.0 2 - 50~80 | 7~9 8 flange ou
topo por um
lado
90~
2 2~25 2~3 — 120 8~12 8~12 Junta de topo
B 150~ | o B
3 2~3 3 180 8§~12 8§~12
_ 180 ~ » -
4 3 4 200 10~15 8~12
. 180 ~ . -
5 3~4 4 240 10~15 10~12
240 ~
6 4 5 250 16~20 14~16
260 ~
8 4~5 5 100 10 16~20 14~16
- - 280~ - » Junta de topo
10 4~5 5 100 ~150 340 16~20 14~16 emV
300 ~
12 4~5 5~6 150 ~200 18~22 16~20
360
14 5~6 5~6 180 ~200 0= 9~ | 16~2
380
16 5~6 6 200 ~220 340~ 20~24 16~20
380
360 ~
18 5~6 6 200 ~240 400 25~30 16~20
360 ~
20 5~6 6 200 ~260 400 25~30 20~22
16~20 5~6 6 200 ~260 300~ 25~30 16~20
380 Junta de topo
~ X
2~25 5~6 6~7 200~260 | 207 1 30~35 | 20~2 e
400
Ambiente de Operacao

= A altura acima do nivel do mar é inferior a 1000m.

= Faixa de temperatura de operagao: -100C ~ +400C.

= A umidade relativa é inferior a 90% (200 ° C).

= Coloque a maquina de preferéncia em alguns angulos acima do nivel do piso, 0 angulo maximo nao exceda 150.

= Proteja a maquina contra chuva forte ou em circunstancias quentes contra luz solar direta.

= 0 conteiido de poeira, acido, gas corrosivo no ar ou substancia circundante nao pode exceder o padrao normal.

= Verifique se ha ventilagao suficiente durante a soldagem. Ha pelo menos 30 cm de distancia livre entre a maquina e a parede.

Avisos de Operacao

= Leia com atencao antes de tentar usar este equipamento.

= Conecte o fio terra diretamente a maquina e consulte.

= No caso de fechar o interruptor, a tensao sem carga pode ser exportada. Nao toque no eletrodo de saida em nenhuma parte do seu corpo.

= Nao olhe para o arco com os olhos desprotegidos.

= Garanta uma boa ventilagao da maquina para melhorar a taxa de servigo.

= Desligue o motor quando a operacgao terminar para economizar fonte de energia.

= Quando o botao liga / desliga é desligado de maneira protetora devido a uma falha. Nao o reinicie até que o problema seja resolvido.
Caso contrario, pode estragar outras partes.




Manutencao e solucao de problemas

Manutencao

Para garantir que a maquina de solda funcione com alta eficiéncia e seguranca, ela deve ser revisada regularmente. Permita que os
clientes entendam mais os métodos e meios de manutencao da maquina de solda, permita que os clientes realizem um simples
exame e salvaguarda por si mesmos, fagam o possivel para reduzir a taxa de falhas e os tempos de reparo da maquina de solda,
para prolongar a vida util da maquina de solda. Os itens de manutencao em detalhes estao na tabela a seguir.

e Aviso: Por seguranca, enquanto mantém a maquina, desligue a alimentacgao e aguarde 5 minutos, até que a voltagem da capacidade
ja caia para a voltagem segura 36V!

Periodo Item de manutengdo

Observe que se o botdo do painel e o interruptor na parte frontal e traseira da maquina ¢
solda sdo flexiveis e colocados corretamente no lugar. Se o botdo nao foi colocado
corretamente no lugar, corrija; Se voc&o conseguir corrigir ou consertar o botao,
substitua imediatamente;

Se o interruptor ndo for flexivel ou ndo puder ser colocado corretamente no lugar,
substitua imediatamente; Entre em contato com o departamento de servigo de manutengiq
se ndo houver acssorios.

Depois de ligar a alimentagdo, observe / ouca se a maquina de solda esta tremendo,
apitando ou cheirando a um cheiro peculiar. Se houver um dos problemas acima, descubrg
o motivo de se livrar; se vocé ndo conseguir descobrir o motivo, entre em dato comuma
assistencia tecnica da DIMAQ

Observe se o valor exibido no LED esta intacto. Se o niimero do visor ndo estiver intacf
substitua o LED danificado. Se ainda assim ndo funcionacpnserte ou substitua a placa de

Exame circuito impresso da tela.
diario Observe se o valor minimo / maximo no LED est4 de acordo com o valor definido. Se
houver alguma diferenga e isso afetou o oficio de soldagem normal, ajuste
Verifique se o ventilador esta danificado e é¢ normal girar ou controlar. Se o ventilador
estiver daniftado, troque imediatamente. Se o ventilador ndo girar apds o
superaquecimento da maquina de soldaobserve se ha algo bloqueado naielice, se estiver
bloqueado, livrese; Se o ventilador ndo girar depois de se livrar dos problemas acima, voc
pode enfiar ahelice pela dire¢do de rotacdo do ventilador. Se o ventilador girar
normalmente, a capacidade de partida deve ser substituida; Caso contrario, troque o
ventilador.
Observe se o conector rapido estd solto ou supaguecido. se a maquina de solda
apresentaros problemas acima, ela deve searrumadaou trocada.
Observe se o cabo de saida atual estd danificado. Se estiver danificado, deve ¢
encapado, isolado ou trocado.
Usando o ar comprimido seco para limpao interior da maquina de soldaEspecialmente
para limpar as poeiras do radiador, transformador de tensdo principal, indutidncia, médulo
Exame IGBT, diodo de recuperacédo rapida e PCB, etc.
mensal Verifique o parafuso na maquina de solda a arco; se estiver solto, apeme Se for
derrapagem, substitua.Se estiver enferrujado,limpe a ferrugem do parafuso para garantis
que funcione bem.
Exame Se a corrente real esta de acordo com o valor exibido. Se ndo conatarem, devem ser

emestral | regulados O valor atual pode ser medido pelo amperimetro ajustadado tipo alicate.

B Mega a impedancia de isolamento entre o circuito principal, PCB e gabinete, se abai
xame . L , ] .
| de 1MQ, o isolamento esta danificado e precisa ser alterado, ¢ é necessario alterar
anua .
reforgar o isolamento




Solucao de problemas

= Antes de as maquinas de solda serem enviadas da fabrica, elas ja foram inspecionadas com precisao. Proibir, portanto, qualquer
pessoa que nao esteja autorizada por nés a fazer qualquer alteragao no equipamento!
0 curso de manutencao deve ser operado com cuidado. Se algum fio ficar flexivel ou extraviado, talvez seja um perigo para o

usuario!

= Somente pessoal de manutencao profissional autorizado por nés pode revisar a maquina!
= Garanta o desligamento da maquina de solda antes de ligar o contorno do equipamento!

= Se houver algum problema e nao tiver pessoal de manutencao profissional autorizado, entre em contato com o revendedor local!

= Se houver alguns problemas simples na maquina de solda WSME, vocé pode consultar a seguinte tabela de revisio:

SN Problemas Razoes Solucio
Ligue a fonte de alimentagdio | A luz de alimentacfo esta danificada ou . . -
| ¢ o ventilador funcionara, a conexdo ndo esta boa Ligue novamente, substitua a fiagao
gfr;;agag;f chélsl;)to de O PCB do painel frontal danificado Repare ou mude o PCB
Ligue a fonte de alimentagio Ha algo no ventilador Limpe
2 z;lznfii(i:ﬁg; ZS;?) Ocabo do ventilador ndo tem contato Reconecte
fimciona O motor do ventilador ~esta danificado | Troque o ventilador
Ligue a fonte de Nenhuma entrada de fonte de Verifique se ha fonte de
3 alimentagdo, a lampada de alimentacéo alimentago
?gzggﬁ?iz? E;((: ;jntii;ﬁa ¢ Interruptor de alimentago danificado Mude o interruptor
4 Ohl;t‘;gz“’ noVISOrnao esta | (3 peg do painel frontal danificado O PCB do painel frontal danificado
5 Saerrgas?ll\/ﬂtillax;e tensdo sem A maquina esta danificada Verifique o circuito principal
O cabo de soldagem ndo esta conectado Conecte o cabo de soldag  a a saida
as duas saidas d a maquina . da maquina .
O cabo de soldagem esta danificado. Repare oumu de.
O cabo tetrra ndoesta  conectado Verifiaue o cabo terra
Ha faisca na corretamente . q )
p1a§a~de O cabo de soldagem ¢ muito longo. Use um cabo e soldagem
1gni¢do HF. apropriado.
Arco nio Ha dleo ou poeira na peca de trabalho. Verifique e limpe
ode ser A distancia entre o eletrodo de L .
6 §1ﬂama do tungsténio e a pega de trabalho ¢ I;Z?;l)za a distancia (abaixo de
(TIG) muito longa. )
0 mfmm@o r.de retomo na placa Cheque o transformador de retorno
Nio ha principal esta danificado
faisca na A distancia entre o descarregador ¢ Ajuste essa distancia (cerca de 0,7
placa de muito curta. II]ITI) i :
ignigao HF. O mau funcionamento do interruptor da Verifique o interruptor da pistola de
. solda, o cabo de controle e 0
pistola de solda. .
soquete aerodindmico.
0 0111~ndro de' £as ?Sta proximooua Abra ou troque o cilindro de gés
pressdo do gés esta baixa
7 Sem fluxo de gés (TIG) Ha algo na valvula Remova
A valvula eletromagnética esta Troque
danificada d
Ha algo na v alvula Remova
8 O gés estd vazando A vélvula eletromagnética esta Trodue
danificada d
9 I?Qg?:g?gffggidagem fiao OPCB do painel frontal danificado Repare ou troquea PCB
L, O PCB de energia esta com problemas. Repare ou troquea PCB
10 i?;?gnilgz c AC a0 OPCB daunidade AC estd danificado. | Troque
O modulo AC IGBT esté danificado. Troque
1 A penetragio da poga A corrente de soldagem esta ajustada Aumentar a corrente de soldagem
derr etida nio ¢ suficiente. muito baixa &




TERMO DE GARANTIA

Paral Indistria e Comércio garante ao Comprador/Usuario que seus Equipamentos sao fabricados

sob rigoroso Controle de Qualidade, assegurando o seu funcionamento e caracteristicas, quando

instalados, operados e mantidos, conforme orientado pelo Manual de Instrucao respectivo a cada
produto.

Paral Indiistria e Comércio garante a substituicao ou reparo de qualquer parte ou componente de
equipamento por ela fabricado, em condi¢des normais de uso, que apresente falha decorrente de
vicio de material / fabricacgao, durante o periodo da garantia designado para cada tipo ou
modelo de equipamento.

A obrigacao da Paral Industria e Comércio Ltda., nas condicoes do presente Termo de Garantia,
esta limitada, somente, ao reparo ou substituicao de qualquer parte ou componente do
equipamento, quando prévia e devidamente aprovado pelo fabricante ou Servigo
Autorizado por este.

Nao sao cobertos pelo presente Termo de Garantia pecas e partes danificadas por quaisquer objetos
(tais como roldanas e guias de arame, medidor analdgico ou digital, cabos elétricos ou de comando),
tampouco componentes sujeitos a desgaste ou deterioracao causada pelo uso normal do
equipamento (porta eletrodos ou garras, bocal de tocha/pistola de solda ou corte, tochas e outros)
e nem mesmo os componentes que tenham sofrido dano pela inexisténcia de manutencao preventiva.

Esta garantia nao cobre qualquer equipamento DIMAQ ou parte / componente que tenha sido
alterado, sujeito a uso incorreto, sofrido acidente ou dano causado por meio de transporte ou
condicoes atmosféricas, instalagcao ou manutenc¢ao impréprias, uso de partes ou pecas nao
originais e recomendadas, intervengao técnica de qualquer espécie realizada por pessoa nao
habilitada ou nao autorizada por Paral Industria e Comércio Ltda, ou aplicacao diferente a que o
equipamento foi projetado e fabricado.

As despesas com embalagem e transporte/frete - ida e volta de equipamento que necessite de
Servigo Técnico considerado em garantia, a ser realizado nas instalagoes da Paral Indiistria e
Comércio Ltda. ou no Servigo Autorizado DIMAQ - correrao por conta e risco do Comprador/Usuario.

0 presente Termo de Garantia passa a ter validade, somente apos a data de Emissao da Nota Fiscal
da Venda, emitida por Paral Indiistria e Comércio Ltda. e/ou Revendedor.

0 periodo de garantia para os equipamentos DIMAQ é de 1 ano, sendo 9 meses de GARANTIA
CONTRATUAL, somados a 3 meses de GARANTIA LEGAL.

GRUPO
Av. Industrial, 364 - Distrito Industrial de Ibirité
CEP: 32.432-145 - Ibirité - MG / Telefone: (31) 3533-3300
www.grupostar.com.br / e-mail:contato@grupostar.com.br
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