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MANUAL DE INSTRUCOES GERAIS

Estas instrugdes 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 leiam e
entendam este Manual, antes de comecar a utilizar o equipamento.

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

Antes de conectar o equipamento a rede elétrica, verifique se a tensao indicada na maquina
coincide com atensao local.

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

Aterre 0 equipamento, ligando um fio terra a carcaga do mesmo.
Qualquer troca de peca, reparacao ou alteracao no projeto deste equipamento Denver, sem

prévia autorizacao escrita da Denver, é de inteira responsabilidade do proprietario adquirente e
implica na perda total da Garantia.

SEGURANCA

Durante todo o trabalho, recomenda-se ao usuario utilizar equipamentos de protecao adequados
como: mascara de solda Denver com lente de prote¢cdo 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 audigao.

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, a inversora Denver deve estar desligada da sua rede
de alimentacéo elétrica antes de ser executado qualquer tipo de manutencao.

OBSERVAGAO:

Este manual considera que o usudario 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 usuario nao se sinta em condicoes 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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CARACTERISTICAS TECNICAS

Obrigado por sua opcao, vocé esta recebendo a mais moderna tecnologia adquirindo uma das
maquinas Denver.

Além da tecnologia de ponta, vocé terda em suas maos um equipamento pensado para suas
necessidades e praticidade.

A maquina de solda Denver ULTRA SUPER ¢ um retificador que adota a mais avancada
tecnologia eminversoras.

O desenvolvimento de uma maquina de solda manual inversora foi o resultado do
aperfeicoamento teorico-pratico dos componentes que fornecem energia inversora.

Uma fonte inversora de energia para solda utiliza componentes de alta tensdo chamado MOSFET
(Metal Oxide Semiconductor Field Effect Transistor, ou transistor de efeito de campo semicondutor
de O6xido metalico, sendo, de longe, o tipo mais comum de transistores de efeito de campo) ou
IGBT (Insulated Gate Bipolar Transistor, ou transistor bipolar de porta isolada), para transformar
50/60 Hz em uma frequiéncia maior que 100 kHz, reduzindo a tenséo de saida via tecnologia PWN
(Pulse Width Modulation ou Modulador da largura do Pulso).

Em funcado desta tecnologia, o transformador principal foi praticamente eliminado, obtendo-se
assim uma reducéo 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 Denver ULTRA SUPER (Inversora) sao
considerados uma revolugéo naindustria da solda.

A fonte de energia de solda oferece uma maior concentracao e estabilidade do arco. Quando o
eletrodo e a peca entram em contato ou se aproximam, a maquina responde prontamente
facilitando a abertura do arco e inicio da solda.

Como resultado, fica muito facil estabelecer os parametros dindmicos desta maquina de solda,
obtendo-se assim uma solda mais suave ou forte, conforme sua necessidade.

As maquinas de solda Denver ULTRA SUPER tém as seguintes caracteristicas:

Alta eficiéncia (+30%).

Reducéo do consumo de energia (-30%).

Compactaseleves.

Estabilidade do arco.

Soldamanual e TIG.

Alta frequiéncia para TIG.

Boa soldabilidade e controle da poga de fuséo.

Alta voltagem em circuito aberto.

Excelente capacidade de compensar a poténcia.

Maquina compacta, muito leve, portétil, ocupa pouco espaco, sendo de facil
manuseio, instalacao e operacgao.

11. Ascaracteristicas técnicas de cada uma podem ser vistas na Tabelal.
12. Multiuso. Adequadas para todo tipo de consumivel. Tabelall.

COONIOR LN~
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CICLO DE TRABALHO

Os equipamentos Denver tém uma corrente nominal de saida que os faz muito confiaveis e aptos
para a demanda solicitada. E por isso que devemos levar em conta a regulagem que escolhemos
para cada maquina e assim trabalhar no ciclo de trabalho recomendado.

O Ciclo de Trabalho depende da corrente e diametro do eletrodo que estamos usando. Saiba que
para uma mesma corrente, quanto maior o didmetro do consumivel, maior sera a demanda de
poténcia da maquina.

Por defini¢ao, ciclo de trabalho de 60% significa que podemos soldar continuamente por 6 minutos
e teremos que parar 4 minutos na corrente indicada pelo fabricante.

De acordo com o fabricante de eletrodos, o Denver 13 S de 2,50 mm trabalha com uma corrente
entre 50 e 100 A, o que permitiria trabalhar praticamente a 100% com todas as maquinas
inversoras Denver ULTRA SUPER.

Item UI.'I;%
MMA TIG

Tensao entrada (V) Mono 220
Freqiéncia (Hz) 60
Tensao de Circuito Aberto (V) 76 56
Poténcia Nominal (Kva) 4,2 5
Faixa de Corrente (A) 30 - 160 10 - 200
Tensao Nominal Saida (V) 18 27
Ciclo de Trabalho (%) 60% - 120 A 60% - 200 A
Eficiéncia (%) 85
Fator de Trabalho 0,93
Grau de Isolamento F
Grau de Protecao P21
Diametro do Eletrodo (mm) 2,0-3,25 Tungsténio 2,4
Diametro da Chapa (mm) 0,3-9,0
Peso (kg) 11
Dimensobes (mm) 460 x 270 x 345
Codigo DT4-200

TABELA |

LISTA DE ELETRODOS DENVER E METAIS

ELETRODOS DENVER TIPO DE REVESTIMENTO NORMA
Denver 13 S E 6013 - Rutilico AWS 5.1
Denver BH 7018 E 7018 - Basico AWS 5.1
Denver 70 E 7018 G - Basico AWS 5.5

TABELAII
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CICLO DE TRABALHO

ELETRODOS DENVER TIPO DE REVESTIMENTO NORMA
Denver 6010 Celulésico AWS 5.1
Denver HT 350 até 650 Revestimento Duro DIN 8555
Denver 308 Inox AWS 5.4
Denver 309 Inox AWS 5.4
Denver 312 Inox AWS 5.4
Denver 316 Inox AWS 5.4
Denver Ni Niquel - Ferro Fundido AWS 5.15
Denver Ni Fe Niquel - Ferro Fundido AWS 5.15

TIG APLICACOES
Metais Ferrosos Titanio
Acos de Médio Carbono Cobre
Acos Ligados Niquel
Acos Inoxidaveis Aluminio Fino
Ferro Fundido Metais Refratarios

CONTINUACAO DA TABELA I
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INSTALACAO

As maquinas Inversoras Denver estdao equipadas com um sistema que compensa
automaticamente qualquer variagéo de voltagem ate +/-15% da média recebida, podendo assim
continuar operando com qualidade e sem variagao alguma.

Quando um cabo longo é utilizado, recomendamos que ele seja de maior se¢do para prevenir
quedanavoltagem.

Se o cabo é longo demais, isto pode afetar o desempenho da soldagem, pelo que se aconselha
seguir as instrucbes do manual.

1.

Certifique-se de que a ventilacao do equipamento ndo esteja bloqueada ou coberta, para
que o sistema de ventilagao forcada possa trabalhar.

Utilize um cabo de induc&o de no minimo 6,0 mm para fazer a conexao terra. Para isso
conecte o fio terra com o parafuso na parte traseira do chassi identificado como terra.

Preste atencado, pois para as maquinas DC existem duas formas de ligar os cabos:
positiva e negativa indicadas como CC+ e CC-. Conexéo positiva CC+ : o terra no “-”.
Conexao negativa CC-:oterrano “+”.

Deve-se fazer a escolha adequada em fungao da demanda do trabalho a realizar. Uma
escolha inadequada causara instabilidade do arco, maior quantidade e volume de
respingos. Se tais problemas acontecerem, troque a polaridade.

CONEXAO MMA ( Eletrodo Manual)

1.

Conecte corretamente a tocha porta eletrodo. Para isso, encaixe o plug no soquete
indicado como polaridade “-” e vire até fixar.

2. Repita a operagcéo com o terra, encaixando o plug no soquete indicado como polaridade
“+” e vire ate fixar. A garra na outra ponta do terminal devera ser fixada na area de trabalho.

3. Verifique se a voltagem de alimentacao € adequada para sua maquina. Certifique-se de
que avoltagem de alimentagao seja a correta para trabalhar.

CONEXAOTIG

1. Instale o cabodatocha TIG e o cabointegrador como indicado.

2. Conecte o cabo aterrana polaridade escolhida conforme indicado no ponto c.

3. Conecte por meio de uma mangueira a maquina ao cilindro de gas adequado.

4. Verifique as conexdes e se ainstalacao esta de acordo com o esquema representado.
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INSTALACAO

ULTRA
SUPER
REPRESENTAGAO INSTALAGAO
Vélvula de Vazao
220V forca
Cilindro de

Se a distancia da peca até a Argonio
magquina for entre 50 e 100m L]
e os cabos de terra e porta _ i .
eletrodos forem muito E;Lﬁ‘iﬁ %
longos, deve-se optar por — ﬁ . Conexéo a terra
cabos de secdo bem maior E g g
para minimizar a queda de P — T ; -
voltagem. @ o ] @

I E— Peca de trabalho

TIG tocha }

E——

MMA porta eletrodos

Apos todo o descrito acima a instalacéo esta finalizada e a Inversora Denver ULTRA SUPER
esta pronta para ser utilizada.

OPERACAO

MMA ELETRODO MANUAL

1. Ligue a chave de forga; a tela do display mostrara que a corrente esta circulando, e o
ventilador comecara agirar.

Verifique que a chave seletora do processo esta em MMA.

Ajuste com o botdo de regulagem de corrente a amperagem desejada e obtera os
resultados desejados.

4. Geralmente, as correntes adequadas para soldar correspondem as citadas na

wn

TABELAIII.
DIAMETRO (mm) 2,50 3,25 4,00
CORRENTE (A) 70 - 110 110 - 140 170 - 220

TABELA Il

Atencao
Antes de fazer as conexoes, verifique se a maquina esta desligada. A forma
correta é ligar o cabo porta eletrodos e o terra em primeiro lugar, verificar
que esteja firmemente conectada para s6 depois conectar o plug na
tomada.
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OPERACAO

TIGARGON-ARC SOLDA

1)
2)
3)

4)

5)

6)

Verifique que a chave esté na posicao de ligada “on” e o indicador acesso.

Verifique que a chave seletorade processo estaem TIG.

Abra a valvula do cilindro do argbnio, ajuste o volume no fluxo metro para um caudal
adequado a solda.

O ventilador interno comeca a funcionar, aperte o botao de controle da tocha, a valvula
eletromagnética estd ligada, pode-se ouvir o som da HF, ao mesmo tempo o argdnio
comeca a fluir pela ponta da tocha.

O botéao de HF apertado é usado para ajustar a funcao de solda, especialmente em baixas
correntes, colaborando com o botao de ajuste da corrente. Veja que o ajuste de solda pode
estar baixo controle mas a amperagem estar fora de ajuste. As maquinas podem ganhar
poténcia extra e pode ter um efeito positivo semelhante a estar usando um gerador DC.
Coloque o eletrodo de Tungsténio a 2-4 mm da peca, pressione o botao de controle da
tocha, o arco se abre, 0 som da HF diminui, a inversora estd agora operando.
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PERGUNTAS QUE PODEM OCORRER DURANTE A SOLDAGEM

Acessorios, material de solda, fatores ambientais, fornecimento de energia, podem influenciar
algumas vezes o desempenho da soldagem. O usuario deve procurar melhorar sempre essas
condicoes.

A. Abertura e estabilidade do arco. E dificil ou corta.

1. Se o eletrodo estiver umido, podera causar instabilidade do arco, incrementar os
defeitos na solda e o cordao nao tera boa qualidade.

2. Se estiver utilizando um cabo extra longo, a voltagem de saida caird interferindo na
qualidade da soldagem. Por favor, aumente o didmetro do cabo ou reduza a
distancia.

B. Acorrente de saidanao é a adequada ou esperada.

1. Quando a tensdo da corrente se afasta do valor nominal faz com que a
corrente ndo corresponda ao valor nominal esperado. Quando a voltagem
for menor que a nominal o valor maximo de corrente obtido sera menor
que o valor esperado.

C. Acorrente nao se estabiliza quando a maquina esta em operacao.

1. O fio elétrico da rede de tensdo pode ter sido mudado, trocado ou variado a
tenséo.

2. Existe uma interferéncia prejudicial desde a rede de alimentacdo até outro
equipamento. Campo eletromagnético.

D. Oseletrodos respingam muito.

1. Pode ser que a corrente utilizada seja muito alta para o diametro do eletrodo
empregado.

2. Pode ser que a polaridade utilizada esteja errada. Por favor, verifique se cada cabo
esta na posicao certa de acordo com a polaridade que deseja soldar. Se nao for esse
caso, inverta as polaridades, invertendo a posi¢éo dos cabos na maquina.

MANUTENCAO

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

2. Apressao 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 e as condi¢des dos
cabos. Verifique se o circuito esta com as conexdes firmemente conectadas
(especialmente aqueles que sao de inserir e 0s componentes soldados). Se algum estiver
solto ou com oxidagao, por favor, solte-0, dé uma polida e depois o0 encaixe firmemente.
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MANUTENCAO

4. Nao permita que vapor ou agua entre em contato com sua maquina, principalmente no
circuito eletrénico. 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 original e armazenada em lugar seco.

VERIFICACAO DE FALHAS

Nota: Se o proprio usuério deseja revisar a maquina, ele deve seguir as
seguintes condicdes: 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
autorizacao.

FALHA SOLUCAO

A. Certifique-se de que a chave liga / desliga (on/off)
estejanaposicao ligada (on).

A luz que mostra a B. Certifiqgue-se de que a rede de energia onde esta
maquina ligada n&o conectada sua maquina esteja energizada.

esta acesa, 0 C. Sensor de calor por resisténcia esta quebrado, relé

ventilador n3o esta 24V esta com problemas.
funcionando e nao D. Placa de fonte de energia. (A placa inferior esta
tem corrente de com problemas).
saida para trabalhar. 1. Circuito ponte de Silicio esta quebrado ou o cabo
esta solto.

2. Parte da placa esta queimada.
E. Placa de controle de energia auxiliar esta com
problemas. Contatar fabricante.

A. Pode ser que esteja conectada erroneamente a

A luz que mostra se a 380V e que o circuito de protecéo nao a deixe operar.
maquina esta ligada Conecte amaquinaa 220V e ligue de novo.
esta acesa, mas o B. Ligar e desligar a maquina repetidamente em curto
ventilador nao esta espaco de tempo aciona o circuito de protecdo da
funcionando e a maquina. Desligue e deixe parada por 5 min. Depois
maquina ndo tem volte aligar.
energia para soldar. C. Os cabos e conexdes estao soltos entre a chave de

forca e a placa de fonte de forgca. Encaixe as
conexdes e ligue novamente.

D. O relé de 24 V no painel de for¢a do circuito principal
nao esta fechando ou esta danificado. Verifique o
estado do painel e do 24 V relé, se estiver danificado,
troque por outro igual.
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VERIFICACAO DE FALHAS

FALHA SOLUCAO
Ventilador esta A. Aqualidade de 1K potencial é ruim, substitua-o.
operando, corrente B. Terminal de saida esta quebrado ou com a conexao
de solda nao esta frouxa.

estabilizando ou fora
do potencial nominal,
as vezes alta e
outras baixa.

A. Certifigue-se de que as conexdes estao corretas.
B. Certifique-se de que a conexao de saida de energia

Ventilador esta esta em boas condicdes ou se as conexdes estdo
trabalhando, luz de soltas.
0”/?ff acesa, mas a C. Verifique se a voltagem entre a placa de alimentagao
maquina nao tem eaplacaMOS (VH-07) estd com DC 380V.
energia para soldar. D. Se a luz verde na placa MOS de assistente de forga
nao esta ligada, por favor, contate o vendedor ou
fabricante.

E. Se tiver qualquer questao nos circuitos e placas, por
favor, contate o vendedor ou fabricante e substitua a
placa.

A. Verificar se os contatos ndo estao com problemas.

B. Verificar se o conector ao terminal de saida n&o esta
quebrado ou mal conectado.

C. Pode ser que o circuito esteja com alguma falha. Com
a maquina desligada, puxe a tomada de alimentacéao
do transformador principal (perto do Ventilador VH-07)
que esta sobre a placa MOS, e ligue a maquina.

(1) Se a luz indicadora de funcionamento ainda
estiver acesa, algum componente da placa
MOS esta danificado. Verifique e substitua.

Ventilador esta

trabalhando, luz de (2) Sealuznao estiver acesa:
on/off est4 ligada a) Pode ser que o transformador da placa do
mas nao temos meio esteja danificado. Verifique o valor de
energia para soldar. indutédncia no primario e o valor Q de
indutancia no transformador principal usando
uma ponte.

Valor no primério, em circuito em paralelo
tem L=0,9-1,6Mh, Q>35. Se o valor de
indutancia e o valor de Q estiverem baixos,
substitua a placa.

b) Pode ser que o tubo retificador do
transformador secundario esteja quebrado.
Verifique e substitua o tubo retificador.

D. Também pode ser possivel que o retorno do

m circuito tenhafalhas.
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VERIFICACAO DE FALHAS

FALHA SOLUCAO
Indicador de A. Verifique se o cabo datocha TIG nao esta quebrado.
problemas nao esta B. Verifique se o cabo terra ndo esta quebrado, ou nao
aceso, pode ser esta fazendo contato com a peca.
escutado o som do C. O terminal de saida do eletrodo positivo ou a
HF, mas nao tem eletrificac&o da tocha esta errado dentro da maquina.

energia para soldar.

A. Certifiqgue-se de que a conexao do cabo primario ao

Indicador de transformador estda em boas condicbes ou se as
problemas nao esta conexodes estao soltas. Ajuste de novo.
acesso, o som de HF B. A ponta do eletrodo estd muito oxidada ou longe, polir
nao da para ouvir, e mudar a distancia para 1mm da ponta.
mas da para abrir o C. Achave oubotao argdnio esta danificada, substituir.
arco. D. Algum componente do circuito elétrico de HF esta

danificado. Encontre e troque.
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PRODUZINDO
QUALIDADE

Membro da Federacdo CISQ

RINA &

1SO 9001:2008
Sistema da Qualidade Cerfificado

FALE CONOSCO

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

Rua Pe. Leopoldo Mertens, 941 - S. Francisco Av. Magalhées Pinto, 3433
CEP 31255-200 - Belo Horizonte - MG CEP 39404-166 - Montes Claros - MG
TEL.: 55 (31) 3441-4688 TEL.: 55 (38) 3215-1533
FAX: 3443-3287 FAX: 3215-1675

e-mail: vendasbh@denversa.com.br Visite nosso site

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.
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