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MANUAL DE INSTRUCOES GERAIS

Estas instrugcbes referem-se a todos os equipamentos Denver, respeitando-se as
caracteristicas individuais de cada modelo.

Para um bom funcionamento, durabilidade e seguranca de sua maquina de solda, leia e
entenda este Manual, antes de comecar a utilizar o equipamento.

Siga corretamente as instrugdes contidas neste Manual e certifique-se de que todo o material
necessario para realizar a soldagem esteja de acordo com as indicagbes para cada
equipamento.

Antes de ligar o equipamento, verifique se a tensdo da rede coincide com a indicada na
maquina.

O equipamento deve ser utilizado em local livre de materiais inflamaveis, limalhas de ferro e
umidade.

Aterre o equipamento, ligando um fio terra a carcagca do mesmo.

SEGURANGA

Durante todo o trabalho, recomenda-se ao usuario utilizar equipamentos de protecao adequados
como: mascara de solda com lente de protecao adequada, avental, luvas, mangas, botinas de
couro, mascara de protecao respiratoria e protetores auriculares.

Lembrando que:

Choques elétricos podem matar.

Fumos e gases de soldagem podem prejudicar a saude.

Arcos elétricos queimam a pele e ferem a vista.

Ruidos em niveis excessivos prejudicam a audi¢éao.

Fagulhas, particulas metalicas e pontas de arame podem provocar ferimentos.

NAO se deve permitir que pessoas nao habilitadas instalem, operem ou reparem este
equipamento.

Como qualquer outro equipamento elétrico, o transformador Denver deve estar desligado da sua
rede de alimentacgéo elétrica antes da execucéo de qualquer tipo de manutencao.

OBSERVACAO:

Este manual considera que o usuario tem os conhecimentos suficientes para entender e operar a
maquina, podendo obter assim uma soldagem de qualidade de acordo com o material que esteja
utilizando.

Caso o usudrio nao se sinta em condicdes de escolher os consumiveis, operar adequadamente a
maquina ou tenha qualquer dificuldade para obter uma solda de qualidade, recomendamos solicitar
capacitacao adequada na Revenda Denver mais proxima ou diretamente na Denver.
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PRECAUCOES

Choque elétrico: Pode levar a morte.

¢ |nstale aconexao aoterra conforme a aplicagao standard.

e E totalmente proibido tocar na instalacao elétrica, equipamento ou nos eletrodos sem luvas
adequadas ou com luvas ou roupas molhadas.

e Certifique-se que vocé estaisolado daterra e das pecas a soldar.

e Certifique-se que esta numa situagao segura.

Fumos: Pode ser prejudicial para saude.
e Mantenha sua cabeca fora do alcance dos fumos.
¢ Quando estiver soldando utilize exaustao adequada para evitar respirar os fumos.
e Caso nao disponha de exaustao, nao se esqueca de utilizar uma mascara apropriada para
esse fim.
Radiacao: O arco elétrico pode queimar seus olhos e pele.
e Use uma adequada mascara de solda com lente de protecao, e utilize roupa de seguranca
adequada para evitar danos na pele.
¢ Useumamascarade solda ou cortina de protecao para os observadores.

Fogo:

e Faiscas da solda podem causar fogo em contato com matérias inflamaveis. Certifique-se
que as areas proximas estejam limpas e livres de qualquer tipo de material inflamavel.

Ruidos: Ruidos extremos podem danificar a audi¢ao.

e Utilize sempre protetor auricular ou outras formas de protecéo.
e Cuidado com os observadores nas proximidades. Proteja-os.

Mau Funcionamento: Se tiver problemas eletromecénicos chame um especialista.

e Se tiver problemas com a instalacao e operacgéao, por favor, verifique e siga as instrucdes do
manual.

e Se depois de seguir e entender as instru¢des do manual, o problema persistir, por favor,
consulte o fornecedor ou assisténcia técnica autorizada.
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CARACTERISTICAS TECNICAS

Inversoras MIG/MAG Denver FORZA SUPER e FORZA SUPER-M

As maquinas de solda Denver FORZA SUPER e FORZA SUPER-M sao retificadores que adotam
amais avangada tecnologia de inversoras.

O projeto de uma maquina de solda Inversora MIG/MAG Denver foi o resultado do
desenvolvimento tedrico-pratico dos componentes que fornecem energia inversora.

Em funcéo desta tecnologia, o transformador principal foi praticamente eliminado, obtendo-se
assim uma reducao de mais de 30% no consumo de energia, traduzido em 30% de aumento da
eficiéncia da maquina.

A aparéncia e o visual das maquinas de solda Inversora MIG/IMAG Denver FORZA SUPER e
FORZA SUPER-M séo considerados uma revolug¢ao na industria da solda.

A fonte de energia de solda oferece uma maior concentracao e estabilidade do arco.

As maquinas de solda Inversora MIG/MAG Denver FORZA SUPER € FORZA SUPER-M s3ao um
dos ultimos langamentos de nossa empresa e usam a mais avangada tecnologia internacional.

Retifica 50/60 Hz em corrente continua usando potentes componentes IGBT, convertendo esta
CC em alta frequiéncia AC para depois retificar a mesma a baixas voltagens. Ver diagrama.
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As caracteristicas principais sao:

I. IGBT tecnologia. Corrente controlada, estavel e de boa qualidade.
[I. Voltagem de saida nominal, forte habilidade para suportar variagdes de mais ou menos
15%.
[Il. Processode solda estavel, poucos respingos, boa aparéncia do cordao de solda.
V. Aberturade arcocom alimentacao a baixa velocidade para facilitar inicio da solda.
V. Usadaparachapas finas, médias e também com espessura de mais de 8 mm.
VI. Compacta, leve, facil de usar e econémica.
VIl. A eficiéncia desta maquina é maior de 85% tendo uma reducao no consumo de energia
maior de 30%.
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ESPECIFICACOES TECNICAS

ltem % FO%_M

Tensao entrada 3pH-220V 1pH-220V

Corrente Nominal Entrada 17 A 14 A

Poténcia 11,5 kVA 11,5 kVA

Faixa de Corrente 50 a 250 A 50 a 250 A

Tensao Nominal Entrada 41V 41V

Ciclo de Trabalho 60% 60%

Eficiéncia 85% 85%

Grau de Isolamento F F

Grau de Protecao P21 P21

Alimentador de Arame Interno Interno

Diametro do Arame 0,8-1,0mm 0,8-1,0mm

Peso 29 kg 29 kg

Dimensdes 603 x 300 x 638 mm | 603 x 300 x 638 mm

CIRCUITO TEORICO
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INSTALACAO E CONEXOES

Conexao do cabo de entrada de energia: As maquinas de solda Inversoras MIG/MAG
Denver FORZA SUPER e FORZA SUPER-M tém uma tensao de entrada de 220V. Deve-
se conectar para a trifasica os trés fios na entrada de forga. Ja na monofasica, somente
dois, deixando o fio terra aterrado. Certifique-se que ndo haja diferengas nas liga¢des

destes fios.

Conexao do cabo de saida e gas: Utilize a mangueira de gas para fazer a conexao entre
ocilindro de gas com regulador e a entrada na parte traseira da maquina.

a.

b.

Utilize o conector rapido do cabo terra da maquina e a outra ponta na peca de
trabalho.

Utilize o conector rapido do cabo tocha na maquina e verifique se a tocha
para soldar esta corretamente fixada.

Fixacao do carretel de arame e alimentacao:

1.

2.

3.

oo

Coloque o carretel de arame no dispositivo apropriado e assegure-se que 0
parafuso esteja suficientemente apertado.

Existem diferentes tipos de rodilhos de arraste, cada um deles é especifico
para cada diametro de arame a utilizar. Verifique se fez a escolha certa.
Libere o parafuso que segura os rodilhos de arraste, introduza o arame pelo
tubo através dos rodilhos de arraste, ajuste os mesmos e aperte com o
parafuso. Certifique-se que o arame esteja suficientemente preso para que
nao saia da pista dos rodilhos, mas nao tao apertado que dificulte a
alimentagao ou deforme o arame.

O arame MIG deve desenrolar no sentido das agulhas do relégio. Toda vez
que colocar um carretel de arame novo, verifique 0 encaixe do
suporte no furo que fica na lateral do carretel, evitando assim que fique
solto. Corte a ponta do arame para evitar problemas de alimentagao por
deformacg&o do mesmo.

Escolha o correto rodilho de arraste para o diametro de arame a utilizar.
Pressione o botao de alimentagcdo de arame desde a tocha e aguarde o
arame sair. Corte a ponta.
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DIAGRAMA DE INSTALACAO
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LISTA DE PARTES

10.

Potencidémetro de ajuste de tensao;
Potencidometro de ajuste da velocidade do arame;

Potenciémetro de ajuste da capacidade de indu¢ao (aumenta ou diminui a indutancia,
refletindo com mais os menos respingos conforme variaveis de solda);

Euro conector universal para encaixe da tocha;

Conector engate rapido para cabo terra;

Indicacao luminosa de maquina ligada;

Indicacao luminosa de termostato aberto (excedeu o ciclo de trabalho normal);
Indicacao Luminosa de termostato aberto (excedeu o ciclo de trabalho normal);
Display informativo da corrente de solda;

Display informativo da tensao de solda.
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DEFEITOS E SOLUCOES

DEFEITO

SOLUCAO

Maquina nao liga

Verifigue se amaquina esté conectada a rede.
Acione a chave liga/desliga atras da maquina.

Maquina nao sai
arame

Verifique o arame no compartimento da maquina.

Acione o gatilho da tocha.

Verifique o0 ajuste da conexao entre a maquina e a tocha. -
Retire o bico de contato da ponta da tocha.

Verifique se a bitola do arame é compativel com o furo do
bico.

Maquina nao sai
gas

Conecte oregulador na garrafa.

Gire o registro no sentido horario até o ponteiro da vazao
atingir 10 litros/hora (ambiente fechado) e 15 litros/hora
(ambiente aberto).

Maquina nao solda

Verifique se as trés fases estao ligadas.
Conecte o cabo terra a peca sem obstrugoes.

Arame embolando

Verifique se o bobinamento do rolo ndo estairregular.
Verifique se o bico de contato & apropriado a bitola do
arame.

Verifique se o conduite da tocha nao esta danificado.
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INSTALACAO E CONEXOES DO CILINDRO DE GAS

Utilize a mangueira apropriada para fazer as conexdes correspondentes entre o regulador de gas
docilindro de gas e o tubo de entrada de gas na parte traseira da maquina de solda.

Precaucoes:

1.

ok

Assegure-se que nao colocou o cilindro de gas em lugar proximo a areas de alta
temperatura ou debaixo do sol. Essa condicdo aumentara a pressao e podera causar
acidentes.

Antes de instalar o regulador e indicador de fluxo de gas no cilindro, libere um pouco de
gas abrindo e fechando algumas vezes a chave, depois com ar comprimido limpe o p6 do
cilindro e equipamentos para evitar que particulas de p6 bloqueiem a passagem de gas.
Instale o regulador de gas e as conexdes de forma adequada para evitar que problemas de
alimentacao de gas provoquem uma solda irregular e deficiente.

Evite batidas ou pancadas no cilindro de gas, e ndo o deixe deitado no chao.

Assegure-se que ninguém esteja na frente do cilindro quando ajustar ou manipular o
regulador e chave do cilindro.

O indicador de fluxo de gas deve ficar na posicao vertical para evitar medicdes erradas de
fluxo. Alem disso deve-se levar em conta que para cada tipo de gas temos o indicador e
regulador apropriado, caso contrario poderemos ter erros de leitura.

OPERACAO DA MAQUINA

Procedimento:

a. Colocar a chave de forca em “ON”. Abrir o cilindro de géas e regular a valvula para a
quantidade de fluxo de gas que o trabalho demande.

b. De acordo com o diametro de arame a utilizar, escolha o tubo de contato apropriado
para a pistola de solda.

c. De acordo com o trabalho a realizar, espessura e posi¢cao da peca, determine os
paréametros de voltagem e amperagem adequados regulando os mesmos com 0s
botdes de ajuste correspondentes.

d. Obotéo de ajuste da for¢a de corrente pode ser modificado para Forte ou Suave “hard-
soft” de acordo com as necessidades da solda.

e. Aperte achave de forga na pistola de solda e comece a soldar.

Parametros de corrente para soldar:

v

v

Os parametros de corrente e o tipo de transferéncia do metal ou arco estao diretamente
relacionados com o tipo de junta, a qualidade da solda, e a eficiéncia da produgao.

Para assegurar a qualidade da solda, € necessaria uma coordenacao entre a corrente e a
tensao do arco.

Geralmente existe uma relacéo entre o didmetro do arame e a forma de transferéncia do
metal que sera definida pelas necessidades da producéo.
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PRECAUCOES

ARCO POR CURTO CIRCUITO
DIAMETRO DO ARAME (mm) CORRENTE (A) TENSAO (V)
0,8 60 - 120 18- 19
0,9 100 - 150 18 - 21
1,0 130 - 180 19-23

TABELA |

Escolhaavelocidade de alimentacao:

v/ Paraisso é fundamental considerar a qualidade da solda e a eficiéncia na produco.

v/ Para uma maior velocidade de alimentacéo pior sera a protecéo do corddo. A velocidade
de resfriamento e a viabilidade da junta soldada poderao ser prejudicadas.

v/ Para uma menor velocidade de alimentacdo a protecdo melhora, mas esquenta muito a
peca e aumenta a zona afetada pelo calor prejudicando a junta soldada.

v’ Nogeral, avelocidade de alimentagdo néo é maior que 30 m/hora.

Escolhaainducao no arame de solda:

\/ Quando aumentamos a forca no arame vamos aumentar muito a velocidade de fusdo do
arame, incrementando assim a eficiéncia do processo.

v/ O problema é que se aumentamos demais, o arame funde muito facil e acaba provocando
respingos e comeca a fundir no bico da pistola interrompendo a alimentacao natural do
arame provocando um procedimento de solda instavel.
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MEDIDAS PREVENTIVAS

Meio ambiente:

a. A maquinapode trabalharem ambientes secos ou com umidade maxima de 90%.

b. Temperaturaambiente entre 10e40°C.

c. Evite utilizara maquina sob sol forte ou embaixo de chuva.

d. Nao utilize a maquina num ambiente poluido, com p6 condutor ou corrosivo no ar.

e. Evite soldarem um ambiente com muita corrente de ar.

Normas de seguranca:

a. A maquina de solda tem um sistema de seguranca contra sobrecarga de corrente e de
tens&o assim como um termostato contra aquecimento.

b. Quando a corrente, voltagem ou temperatura excedem os valores nominais, a maquina
para automaticamente, evitando assim que qualquer dano prejudique o equipamento ou
suaseguranca.

c. Asmaquinas de soldar sdo maquinas potentes que quando estao trabalhando geram altas
correntes e a ventilagdo natural ndo é suficiente para satisfazer a demanda de
resfriamento que o equipamento exige. Por isso esta maquina esta equipada com um
ventilador interno que satisfaz essa demanda. Assegure-se que as entradas de ar nao
estejam bloqueadas ou cobertas e que se encontrem a mais de 0,30 m da parede ou
objetos da area.

d. Certifique-se que o ambiente de trabalho esteja sempre limpo e ventilado. Isto é

importante para a longa duragao de seu equipamento.

Evite sobrecargas de corrente:

a.

b.

O operador tem que verificar qual € a maxima taxa de corrente que pode utilizar,
estabelecendo assim o ciclo de trabalho. Evite exceder o ciclo de trabalho maximo para a
corrente escolhida.

Sobrecarga do ciclo pode danificar e queimar a maquina.

Evite sobrecargas de tensao:

a.

As voltagens permitidas encontram-se a disposicao em varias partes deste manual. Existe
uma compensacao automatica no circuito que permite que sejam compensadas certas
variagoes.

Se a voltagem exceder os limites permitidos, os componentes eletrbnicos da maquina
podem ser danificados. O operador deve utilizar esse equipamento corretamente para
evitar danifica-los.

Adverténcias:

a.

A parte traseira da maquina possui um parafuso para aterrar o equipamento. Ele esta
identificado como terra. Deve ser utilizado um fio com 6 mm de secéo ou mais, para aterrar
amaquina evitando assim energia estatica e perdas de corrente.

Se o tempo de trabalho exceder o limite do ciclo de trabalho, a maquina ira parar por
protecao. Pelo fato de estar super aquecida, a maquina ficara com a chave em ligada, mas
com a luz vermelha de protecao acesa. Nesta situa¢do, nao se deve desligar a maquina
da tomada, ja que isso serve para que o ventilador continue funcionando e resfrie a
maquina. Quando a luz vermelha apagar, a temperatura estara mais baixa e a maquina
estara em condigcbes de trabalhar novamente.
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MANUTENCAO

Certifigue-se que a maquina esteja totalmente desligada da tomada antes de realizar qualquer
trabalho de manutencéo nela.

Nota: Se o préprio usuario deseja revisar a maquina, ele deve seguir as
seguintes condi¢des: o operador deve ser uma pessoa qualificada na
area de eletricidade, seguir as normas de seguranga e possuir um
certificado que garanta seus conhecimentos e habilidades. Antes de
comecar a manutencao sugerimos que contate nossa empresa para sua
autorizagao.

1. Remova o pé e sujeiras, utilizando para isso ar comprimido seco. Se a maquina opera em
um ambiente muito poluido e com fumos, esta operacao devera ser feita diariamente.

2. A pressao do ar comprimido devera ser regulada para evitar que danos nas partes
internas das maquinas venham a ocorrer.

3. Verifique os circuitos internos de sua maquina de solda regularmente assim como as
condicbes dos cabos. Verifigue se o circuito estd com as conexdes firmemente
conectadas (especialmente aqueles que sao de inserir e 0s componentes soldados). Se
algum deles estiver solto ou com oxidacao, por favor, solte-o, dé uma polida e depois o
encaixe firmemente.

4. Nao permita que vapor ou agua entrem em contato com sua maquina, principalmente no
circuito eletrbnico. Se eventualmente acontecer, por favor, seque o interior da maquina e
em seguida confira o isolamento da mesma.

5. Se sua maquina de solda nao for operar por algum tempo, a mesma devera ser guardada
em sua embalagem de origem e armazenada em lugar seco.

MANUAL DE INSTRUGOES & CERTIFICADO DE GARANTIA




INSPECAO DE ROTINA

Para obter o melhor desempenho da sua maquina Inversora Mig, inspe¢des de rotina devem fazer
parte de suas prioridades.

Durante as inspec¢des de rotina devemos priorizar componentes danificados, passagem de gas
bloqueado na pistola ou tubo condutor e o alimentador de arame. Para manter sua maquina com
desempenho eficiente utilize sempre pecas de reposicao originais.

1. FONTE:

AREA QUESTOES IMPORTANTES A VERIFICAR COMENTARIOS

Painel Frontal Chave liga/desliga “ON/OFF”

Luz indicadora de Ligada “ON”

Ventilador Seovento e o ruido sdo normais ou nao. Se o ventilador nao esta
funcionando e faz barulho,
alguma coisa no interior
deve ser verificada.

Componentes Se havibracao ou ruido fora do normal.

Se ha um cheiro particular.
Se a cor apresenta alguma variagdo, e se
esquenta ou ndo. Sempre como ligada.

Entorno Se alimentagéo de gas esta danificada ou se
tem perdas as conexoes.
Que o chassis esteja firme na posicao.

2. PISTOLA:

AREA QUESTOES IMPORTANTES A VERIFICAR COMENTARIOS
Bico Se esta firmemente instalado, e se a ponta Presenca de porosidade.
esta deformada ou ndo. Atocha fica entupida.
Se tem muito respingo na ponta. Regular as condi¢des de
solda.

Tubo contato Se estafirmemente instalado. Motivo pelo qual a rosca do
Se a cabeca esta danificada ou a saida esta parafuso da tocha sofre
bloqueada. danos.

Motivo para instabilidade
do arco e interrupgodes.
Conduite Se estafirmemente instalado. Motivos para ter arco
Se a cabeca esta danificada ou a saida esta instavel, interrupcdes,
bloqueada.Se o didmetro corresponde. respingos, etc.
Se nado esta gasto demais.
Se nao esta entupido por restos de sujeira do
arame.
Se néo esta danificado, oval ou com quebras.

MANUAL DE INSTRUCOES & CERTIFICADO DE GARANTIA




INSPECAO DE ROTINA

3. ALIMENTADOR ARAME:

AREA QUESTOES IMPORTANTES A VERIFICAR COMENTARIOS
Manivela Se a pressao da manivela é adequada para Problemas de alimentacéo.
uso.
Tubo Guia Se tem residuo ou limalhas de arame no tubo Limpar e eliminar motivo.
ou arestas dos rolos de arraste. Falta de contato pode
Se os diametros internos correspondem arame. causar interrupcao de
Seotubo guia e asroldanas estao alinhadas. arco, residuos.
Restos de arame, limalhas
e sujeira podem bloquear e
interromper a alimentagao
doarame.
Roldanas Se o didmetro usado corresponde ao arame Problemas de alimentacéo.
Se aranhura esta entupida ou nao.
Pressao Se o arame se desloca com suavidade pelo Problemas de alimentacéo.
Roldanas sistema. Se o arame estd danificado ou
apertado demais.
4. CABO:
AREA QUESTOES IMPORTANTES A VERIFICAR COMENTARIOS
Tocha Isolamento dos contatos. Problemas de seguranca
Fixacdo dos contatos. para operador.
Contatos danificados. Mau contato.
Contatos quebrados ou em falta. Problemas alimentacéo.
Saida
Alimentagéo
Terra
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DESCRICAO DO EQUIPAMENTO / PECAS DE REPOSICAO
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Painel Frontal

Alca

Rolo arame

Chave reguladora de voltagem
Chave reguladora de corrente
Voltimetro

Amperimetro

Chave reguladora de indugéao
Luz ligada

Botao de alimentacao do arame
Conector tocha de solda
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12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.

Luz do termostato
Conector

Quadro de forca
Quadro de controle
Energia ON/OFF

Cabo de alimentacgéo - 3pH/1pH
Ventilador

Reator

Transformador principal
Dissipador de calor
Placa
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Membro da Federagdo CISQ
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Sistema da Qualidade Certificado

FALE CONOSCO

Fabrica Mineira de Eletrodos e Soldas Denver S/A
CNPJ 22.671.564/0001-99

Rua Pe. Leopoldo Mertens, 941 - S. Francisco
CEP 31255-200 - Belo Horizonte - MG
TEL.: 55 (31) 3441-4688
FAX: 3443-3287

e-mail: vendasbh@denversa.com.br

Av. Magalhées Pinto, 3433
CEP 39404-166 - Montes Claros - MG
TEL: 55 (38) 3215-1533
FAX: 3215-1675

www.denversa.com.br
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A Denver reserva-se o direito de alterar as caracteristicas técnicas de seus equipamentos sem prévio aviso.



