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Diretrizes de seguranca

Explicacao dos
avisos de segu-
ranca

Informacdes ge-
rais

A  ALERTA!

Marca um perigo de ameacga imediata.
» Caso néo seja evitado, a consequéncia € a morte ou lesbes graves.

/\ PERIGO!

Marca uma possivel situacao perigosa.
» Caso nao seja evitada, a consequéncia pode ser a morte e lesdes graves.

/A CUIDADO!

Marca uma possivel situagcédo danosa.
p Caso néo seja evitada, lesdes leves ou menores e também danos materiais
podem ser a consequéncia.

AVISO!

Descreve a possibilidade de resultados de trabalho prejudicados e de danos no
equipamento.

O aparelho é produzido de acordo com tecnologias de ponta e com os regula-
mentos de seguranga reconhecidos. Entretanto, no caso de operagao incorreta
Ou mau uso, ha riscos

- avida do operador ou de terceiros,

- para o aparelho e para outros bens materiais do usuario,

- e para o trabalho eficiente com o equipamento.

Todas as pessoas contratadas para colocar o aparelho em funcionamento, opera-

lo, fazer manutencgéo e repara-lo devem

- ser qualificadas de forma correspondente,

- ter conhecimentos de soldagem e

- ter lido completamente este manual de instrugdes e cumprir com exatiddo as
instrucgodes.

O manual de instrugdes deve ser guardado permanentemente no local de utili-
zacgdo do aparelho. Como complemento ao manual de instrugdes, os regulamen-
tos gerais validos, bem como os regionais, sobre a prevencgéo de acidentes e pro-
tecédo ao meio ambiente devem ser cumpridos.

Os avisos de seguranga e perigo no aparelho

- devem ser mantidos legiveis,

- nao devem ser danificados,

- retirados,

- ocultados, encobertos ou cobertos de tinta.

As posicdes dos avisos de seguranga e perigo no aparelho devem ser observadas
no capitulo "Geral" do manual de instrugdes do seu aparelho.

Falhas que podem afetar a seguranga devem ser eliminadas antes da inicializagéo
do mesmo.

Trata-se da sua seguranca!

PT-BR




Utilizacao pre-
vista

Condig¢oes ambi-
entais

Responsabilida-
des do operador

O equipamento deve ser utilizado exclusivamente para trabalhos no &ambito da
utilizagdo prevista.

O aparelho ¢é indicado exclusivamente para o método de soldagem que consta na
placa de sinalizagéo.

Um uso diferente ou além do indicado é considerado como nao estando de acor-
do. O fabricante nao se responsabiliza por quaisquer danos decorrentes.

Também fazem parte da utilizagéo prevista

- aleitura completa e a observancia de todos os avisos do manual de ins-
trugdes

- aleitura completa e a observancia de todos os avisos de seguranca e perigo

- ocumprimento dos trabalhos de inspecédo e manutencéo.

Nunca utilizar o aparelho para as seguintes aplicagdes:
-  Descongelamento de tubos

- Carga de baterias/acumuladores

- Partida de motores

O aparelho foi desenvolvido para a utilizagado na industria e no comércio. O fabri-
cante ndo assume a responsabilidade por danos que sdo causados por emprego
em areas residenciais.

O fabricante também nao assume qualquer responsabilidade por resultados de
trabalhos inadequados ou com falhas.

A operagao ou o armazenamento do aparelho fora do local especificado também
nao sao considerados adequados. O fabricante ndo se responsabiliza por quais-
quer danos decorrentes.

Faixa de temperatura do ar ambiente:
- naoperagdo: -10 °C a + 40 °C (14 °F a 104 °F)
- no transporte e armazenamento: -20 °C a +55 °C (-4 °F a 131 °F)

Umidade relativa do ar:
- até 50% a 40 °C (104 °F)
- até 90 % a 20 °C (68 °F)

Ar ambiente: isento de poeira, acidos, gases ou substancias corrosivas etc.
Altitude acima do nivel do mar: até 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)

O operador se compromete a permitir que trabalhem no aparelho apenas pesso-

as que

- estejam familiarizadas com as regras basicas sobre seguranga no trabalho e
prevencéo de acidentes, e tenham sido treinadas para o manuseio do mesmo

- tenham lido e entendido esse manual de instrugdes, especialmente o capitu-
lo ,Diretrizes de seguranga”, e tenham confirmado com uma assinatura

- tenham sido treinadas conforme as exigéncias para os resultados do traba-
Lho.

O trabalho de consciéncia das normas de seguranga do pessoal deve ser verifica-
do em intervalos regulares.



Responsabilida-
des do pessoal

Acoplamento a
rede

Disjuntor dife-
rencial

Protecéo propria
e do pessoal

Todas as pessoas designadas para trabalhar no aparelho comprometem-se, antes

do inicio dos trabalhos,

- aseguir as regras basicas sobre seguranca no trabalho e prevencéo de aci-
dentes

- ler este manual de instrugdes e confirmar, com uma assinatura, que compre-
enderam e cumprirdo especialmente o capitulo ,Diretrizes de seguranga®.

PT-BR

Antes de sair do posto de trabalho, assegurar-se que, mesmo na sua auséncia,
nao possam ocorrer danos a pessoas ou bens materiais.

Aparelhos com alta poténcia podem, devido a sua corrente de entrada, influenci-
ar na qualidade de energia da rede.

Isso pode afetar alguns tipos de dispositivos na forma de:

- limitagdes de conexao

- exigéncias quanto a4 impedéancia maxima de rede permitida ")

- exigéncias com relacéo a poténcia minima de corrente de curto-circuito ne-
cessaria )

") respectivamente nas interfaces com a rede publica
, consulte os dados técnicos

Nesse caso, o operador ou usuario do aparelho deve certificar-se de que o apare-
lho possa ser conectado, se necessario, o fornecedor de eletricidade deve ser
consultado.

IMPORTANTE! Observar se hd um aterramento seguro do acoplamento a rede!

As condicdes locais e diretrizes nacionais podem exigir um disjuntor diferencial
ao conectar um equipamento em uma rede de energia publica.

O tipo de disjuntor diferencial recomendado pelo fabricante para o equipamento
estéd indicado nos Dados técnicos.

O manuseio dos equipamentos expde o operador a diversos perigos, como:

- Faiscas, pegas de metais quentes que se movimentam ao redor

- Radiagao dos arcos voltaicos prejudiciais aos olhos e a pele

- Campos magnéticos prejudiciais, que apresentam risco de vida para portado-
res de marca-passos

- Perigo elétrico por corrente de soldagem e de rede

- Aumento da poluigdo sonora

- Gases e fumacas de soldagem prejudiciais

Utilizar roupas para soldagem adequadas no manuseio do equipamento. As rou-
pas para soldagem devem apresentar as seguintes propriedades:

- Pouca inflamabilidade

- Isolantes e secas

- Que cubram todo o corpo, ndo danificadas e em boas condi¢bes

- Capacete de protegéo

- Calgas sem barras dobradas




Informacgdes so-
bre os valores de
emissao de
ruidos

Perigo devido a
gases e vapores
venenosos

A roupa para soldagem inclui, entre outros:

- Proteger os olhos e o rosto com uma placa protetora, com elemento de filtro
apropriado contra raios UV, calor e faiscas.

- Por baixo do disco protetor, utilizar 6culos de protegédo normatizados com
protecéo lateral.

- Usar sapatos firmes que, mesmo quando umidos, sejam isolantes.

- Proteger as maos com luvas apropriadas (isolamento elétrico e protecdo con-
tra calor).

- Para diminuir a poluigcdo sonora e para proteger contra lesdes, utilizar um
protetor auricular.

Manter afastadas pessoas e, principalmente, criangas durante a operagéo dos

aparelhos e o processo de soldagem. Se ainda assim houver pessoas nas proximi-

dades:

- Informa-las sobre todos os riscos (risco de ofuscamento por arco voltaico,
risco de lesdo por movimentacéo de faiscas, fumaca de soldagem prejudicial
a saude, poluicdo sonora, possivel perigo por corrente elétrica ou de solda-
gem,...),

- Disponibilizar meios de protegéo apropriados, ou

- Instalar barreiras de protecéo e cortinas apropriadas.

O aparelho produz uma poténcia acustica maxima de <80dB(A) (ref. 1pW) em
ponto morto, assim como na fase de resfriamento, apds a operacgéo, de acordo
com o ponto operacional maximo permitido com carga normal, conforme EN
60974-1.

Né&o é possivel fornecer um valor de emissdo referente ao local de trabalho no ca-
so de soldagem (e corte), pois este estd sujeito ao método de soldagem e as con-
dicdes do ambiente. O valor depende de diferentes pardmetros, como o método
de soldagem (soldagem MIG/MAG ou TIG), o tipo de corrente adotada (corrente
continua, corrente alternada), a faixa de poténcia, o tipo de material a soldar, o
comportamento de ressonancia da pecga de trabalho, as condigbes do local de
trabalho, entre outros.

A fumaca gerada durante a soldagem contém gases e vapores prejudiciais a
saude.

A fumaca de soldagem contém substancias que, segundo a monografia 118 da
International Agency for Research on Cancer, podem causar cancer.

Utilizar exaustao pontual e exaustdo do ambiente.
Se possivel, utilizar a tocha de solda com dispositivo de exaustéo integrado.

Manter a cabega longe da fumaca de soldagem e dos gases.

Em relacdo as fumacas geradas e aos gases prejudiciais,
- néoinalar
- aspirar da area de trabalho utilizando os meios apropriados.

Providenciar uma alimentacéao suficiente de ar fresco. Certifique-se de que sem-
pre seja fornecida uma taxa de ventilagdo de no minimo 20 m¥/h.

Em caso de ventilagao insuficiente, utilizar um capacete de soldagem com ali-
mentagao de ar.

Caso haja duvidas de que a sucgao seja suficiente, comparar os valores de
emissao de poluentes com os valores limite permitidos.




Perigo por voo
de centelhas

Perigo por cor-
rente de solda-
gem e de rede

Os seguintes componentes séo, entre outros, responsaveis pelo grau de nocivida-
de da fumaga de soldagem:

- metais utilizados na pega de trabalho

- Eletrodos

- Revestimentos

- produtos de limpeza desengraxantes e similares

- Processo de soldagem utilizado

PT-BR

Por isso € necessario considerar as folhas de dados de segurancga do material e as
informacgdes do fabricante para os componentes mencionados.

Recomendacdes para os cenarios de exposi¢gdo, medidas de gerenciamento de
risco e de identificagdo de condigdes de trabalho podem ser encontradas no site
da European Welding Association na area Health & Safety (https://european-wel-
ding.org).

Manter vapores inflamaveis (por exemplo, vapores de solventes) longe da area de
irradiacéo do arco voltaico.

Quando nédo se estiver soldando, fechar a valvula do cilindro do gas de protecao
ou a alimentagéao de gas principal.

O voo de centelhas pode causar incéndios e explosdes.

Nunca soldar perto de materiais inflamaveis.

Materiais combustiveis devem estar a uma distancia minima de 11 metros (36 ft.
1.07 in.) do arco voltaico ou protegidos com coberturas verificadas.

Deixar a disposi¢do um extintor de incéndio apropriado e testado.

Centelhas e pegas metélicas quentes também podem passar por pequenas fen-
das e aberturas para os ambientes adjacentes. Providenciar as respectivas medi-
das para, apesar disso, nao existir perigo de lesdo e de incéndio.

Nao soldar em areas com perigo de incéndio e explosdo e em tanques, barris ou
tubos conectados quando estes nao tiverem sido preparados conforme as nor-
mas nacionais e internacionais correspondentes.

N&o se deve soldar em tanques onde foram/estdo armazenadas bases, com-
bustiveis, 6leos minerais e similares. Ha risco de exploséo por causa dos residuos.

Choques elétricos oferecem risco de vida e podem ser fatais.

Nao tocar em pecas sob tenséo elétrica dentro e fora do aparelho.

Nas soldas MIG/MAG e TIG, o arame de soldagem, a bobina de arame, os rolos
de alimentagéo e as pegas de metal que ficam em contato com o arame de solda-
gem sao condutores de tenséo.

Sempre colocar o avango de arame sobre um piso suficientemente isolado ou uti-
lizar um alojamento do alimentador de arame isolante apropriado.

Para protecado adequada de si mesmo e de outras pessoas contra o potencial de
terra ou de massa, providenciar um suporte isolante seco ou uma cobertura. O
suporte ou a cobertura devem cobrir completamente o espago entre o corpo e o
potencial de terra ou de massa.

Todos os cabos e condutores devem estar fixos, intactos, isolados e ter as di-
mensdes adequadas. Substituir imediatamente conexdes soltas, cabos e condu-



Correntes de
soldagem de fu-

ga

10

tores chamuscados, danificados ou subdimensionados.

Antes de cada utilizagao, verificar as ligagdes de corrente elétrica quanto ao as-
sentamento correto e fixo.

No caso de alimentagdo com baioneta, girar o cabo em no minimo 180° em torno
do eixo longitudinal e pré-tensionar.

N&o enrolar cabos ou condutores no corpo ou em partes dele.

Os eletrodos (eletrodos revestidos, eletrodos de tungsténio, arames de soldagem
etc.)

- jamais devem ser mergulhados em liquidos para resfriarem

- nunca devem ser tocados com a fonte de solda ligada.

Entre os eletrodos de dois sistemas de soldagem, pode haver, por exemplo, o do-
bro da tensdo de funcionamento em vazio de um sistema de soldagem. Em algu-
mas situagdes, pode haver risco de vida ao tocar simultaneamente os potenciais

de ambos os eletrodos.

Um eletricista deve verificar regularmente as alimentagdes da rede elétrica e do
aparelho quanto a capacidade de funcionamento do fio terra.

Os dispositivos da classe de protecéo I precisam de uma rede elétrica com um fio
terra e um sistema de tomada com um contato do fio terra para a operagéo cor-
reta.

O funcionamento do aparelho em uma rede elétrica sem fio terra e um soquete
sem contato do fio terra somente é permitido se forem cumpridas todas as nor-
mas nacionais de separagao de protegéo.

Caso contrario, isso é considerado uma negligéncia grave. O fabricante néo se
responsabiliza por quaisquer danos decorrentes.

Caso necessario, providenciar, por meios adequados, um aterramento suficiente
da pega de trabalho.

Desligar os aparelhos n&o utilizados.

Em trabalhos em alturas maiores, utilizar cintos de seguranga como protegéao
contra queda.

Antes de trabalhos no aparelho, desligar o aparelho e retirar o cabo de alimen-
tacgéo.

Proteger o aparelho por uma placa de aviso claramente legivel e compreensivel
contra os cabos de alimentagéo de rede e religamento.

Apos a abertura do aparelho:

- descarregar todos os componentes que armazenam cargas elétricas

- certificar-se de que todos os componentes do aparelho estdo desenergiza-
dos.

Caso sejam necessérios trabalhos em pecas condutoras de tensdo, chamar uma
segunda pessoa que possa desligar na hora certa o interruptor principal.

Se as instrugdes abaixo nado forem seguidas, é possivel que ocorra a formagéao de
correntes de soldagem de fuga, que podem causar o seguinte:

- perigo de incéndio

- superaquecimento de componentes interligados com a pega de trabalho

- destruicéo do fio terra

- destruigdo do aparelho e outras instalagdes elétricas

cuidar para que a bragadeira da peca esteja firmemente presa a ela.




Classificacao

dos aparelhos de
compatibilidade
eletromagnética

Medidas de com-
patibilidade ele-
tromagnética

Prender a bragadeira da peca de trabalho o mais préoximo possivel do fim da sol-
dagem.
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Instale o aparelho com isolamento suficiente do ambiente eletricamente condu-
tivo, por exemplo, isolamento contra pisos condutores ou isolamento contra es-
truturas condutoras.

Ao utilizar distribuidores de corrente, alojamentos de cabega dupla, ..., observe o
seguinte: o eletrodo da tocha de solda/do porta-eletrodo nao utilizado também é
condutor de potencial. Observe se o suporte da tocha de solda/do eletrodo nao
utilizado tem isolamento suficiente.

No caso de aplicagbdes automaticas MIG/MAG, conduzir o eletrodo de arame pa-
ra o avango de arame apenas se ele estiver isolado por um barril de arame de sol-
dagem, bobina grande ou bobina de arame.

Aparelhos da Categoria de Emissao A:

- s&oindicados para uso apenas em regides industriais

- em outras areas, podem causar falhas nos cabos condutores de energia
elétrica e irradiacéo.

Aparelhos da Categoria de Emisséao B:

- atendem aos requisitos de emisséo para regides residenciais e industriais. Is-
to também é vélido para areas residenciais onde a alimentacgéo de energia
elétrica seja feita por uma rede de baixa tensdo publica.

Classificacédo dos aparelhos de compatibilidade eletromagnética conforme a pla-
ca de identificacéo e os dados técnicos.

Em casos especiais, apesar da observancia aos valores-limite de emissao autori-
zados, pode haver influéncias na regido de aplicacdo prevista (por exemplo, quan-
do aparelhos sensiveis se encontram no local de instalagéo ou se o local de insta-
lacéo estiver proximo a receptores de radio ou de televisdo).

Nesse caso, o operador é responséavel por tomar as medidas adequadas para eli-
minar o problema.

A imunidade eletromagnética das instalagdes nas proximidades do equipamento
deve ser testada e avaliada de acordo com as determinagdes nacionais e interna-
cionais. Exemplos de equipamentos sujeitos a falhas que possam ser influencia-
dos pelo aparelho:

- Dispositivos de seguranca

- Condutores da rede elétrica, sinalizagéo e transmissao de dados

- Instalagdes de EDP e de telecomunicagéao

- Dispositivos para medir e calibrar

11



Medidas para
EMF

Areas de perigo
especiais
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Medidas auxiliares para evitar problemas de compatibilidade eletromagnética:
1. Alimentacgéo de energia elétrica
- Se ocorrerem falhas eletromagnéticas apesar de um acoplamento a rede
correto, devem ser tomadas medidas adicionais (por exemplo: utilizar fil-
tros de rede adequados).
2. Condutores de soldagem
- deixar o mais curto possivel
- instalar bem proximos (também para evitar problemas EMF)
- instalar longe de outros cabos
3. Equalizacéo potencial
4. Aterramento da peca de trabalho
- Se necessario, executar a conexao a terra através de capacitores adequa-
dos.
5. Se necessario, proteger
- Blindagem de outras instalagbes no ambiente
- Blindagem de toda a instalagao de soldagem

Campos eletromagnéticos podem causar danos a saude que ainda sdo desconhe-

cidos:

- Efeitos nocivos para pessoas nas proximidades, por exemplo, usuarios de
marca-passos e aparelhos de surdez

- Usuarios de marca-passo devem consultar seu médico antes de permanecer
préoximo ao aparelho e ao processo de soldagem

- Manter a maior distancia possivel entre os cabos de soldagem e a cabeca/
tronco do soldador por razdes de seguranca

- Na&o carregar cabos de soldagem e jogos de mangueira hos ombros e ndo en-
rola-los sobre o corpo e membros

Manter méos, cabelos, pecgas de roupa e ferramentas afastados das pecas
moveis, por exemplo:

- ventiladores

- engrenagens

- funcgdes

- eixos

- Bobinas de arame e arames de soldagem

N&o tocar nas engrenagens em rotagdo do acionamento do arame ou em pecgas
do acionador em rotagéo.

Coberturas e pecas laterais somente podem ser abertas/retiradas durante a exe-
cugao de trabalhos de manutengéao e reparo.

Durante a operagao

- Certificar-se de que todas as coberturas estdo fechadas e todas as pegas la-
terais estdo montadas corretamente.

- Fechar todas as coberturas e pecas laterais.

A saida do arame de soldagem da tocha de solda apresenta um alto risco de feri-
mento (perfuragdo das méaos, ferimento no rosto e nos olhos etc.).

Por isso, mantenha a tocha de solda sempre longe do corpo (aparelhos com
avanco de arame) e utilize 6culos de protecdo adequados.

Né&o tocar na peca de trabalho durante e depois da soldagem - perigo de queima-
dura.

Pecas de trabalho em resfriamento podem espirrar escorias. Por essa razéo,
também no retrabalho de pecas de trabalho, utilizar os equipamentos de pro-
tecdo normatizados e providenciar uma protegéao suficiente para outras pessoas.



Exigéncia para o
gas de protecao

Perigo devido
aos cilindros de
gas de protecao

Deixar esfriar a tocha de solda e outros componentes do equipamento com alta
temperatura de operagao antes de trabalhar com eles.

PT-BR

Em ambientes com risco de incéndio e exploséo, existem normas especiais
, conforme as determinagdes nacionais e internacionais.

Fontes de solda para trabalhos em locais com alta exposicao elétrica (por exem-
plo, caldeira) devem ser identificadas com o sinal (Safety). A fonte de solda, no
entanto, ndo deve ficar nesses locais.

Perigo de escaldamento por vazamento de agente refrigerador. Antes de separar
as conexdes para a saida ou retorno do refrigerador, desligar o dispositivo de re-
frigeragéo.

Ao manusear o refrigerador, seguir as instru¢cdes da folha de dados de segurancga
do refrigerador. A folha de dados de segurancga do refrigerador pode ser obtida
com a sua assisténcia técnica ou na pagina da web do fabricante.

Para o transporte de equipamentos por guindaste, utilizar somente equipamento

de suspenséo de carga adequado do fabricante.

- Pendurar correntes ou cordas em todos os locais previstos do equipamento
de suspenséo de carga apropriado.

- Correntes ou cordas devem ter o menor angulo possivel na vertical.

- Remover cilindros de gas e o avanco de arame (aparelhos MIG/MAG e TIG).

Na suspenséo por guindaste do avango de arame durante a soldagem, utilizar
sempre uma suspenséo da bobina de arame apropriada e isolante (aparelhos
MIG/MAG e TIG).

Se o aparelho for equipado com uma alga ou um cabo de transporte, estes ser-
vem exclusivamente para o transporte com as méos. Para um transporte por
guindaste, empilhadeira com forquilha ou outras ferramentas mecéanicas de ele-
vagao, a alga de transporte nao ¢é indicada.

Todos os meios de elevacgéao (cintos, fivelas, correntes etc.) que sdo utilizados jun-
to com o aparelho ou junto com os seus componentes devem ser verificados re-
gularmente (por exemplo, quanto a danos mecanicos, corrosdo ou alteragdes
causadas por outras influéncias ambientais).

O intervalo e o escopo de verificagdo devem corresponder pelo menos as normas
e diretrizes nacionais atualmente validas.

Perigo de vazamento imperceptivel de gas de protegéo, sem cor e inodoro, na uti-
lizacdo de um adaptador para a conexao de gas de protegdo. Antes da monta-
gem, vedar a rosca do adaptador na lateral do aparelho, para a conexao de géas de
protecdo, com uma faixa de Teflon apropriada.

Principalmente em tubulagdes circulares, gas de protecédo contaminado pode
provocar danos ao equipamento e uma redugéo na qualidade da soldagem.
As seguintes especificagdes devem ser respeitadas em relagéo & qualidade do
gas de protecéo:

- Tamanho de particula sélida < 40 pm

- Ponto de condensagao de presséo < -20 °C

- Conteudo méax. de 6leo <25 mg/m?®

Se necessario, utilizar filtros!

Cilindros de gas de protecado contém géas sob pressido e podem explodir ao serem
danificados. Os cilindros de gés de protecao sdo parte integrante do equipamen-
to de soldagem e devem ser manuseados com muito cuidado.
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Medidas de se-
guranga no local
de instalacdo e
no transporte
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Proteger os cilindros de gas de protecdo com gas comprimido contra calor, im-
pactos mecéanicos, escorias, chamas, emissdes ou arcos voltaicos.

Instalar os cilindros de gas de protecédo em posigéo vertical e fixa-los de acordo
com a instrugéo, para que ndo possam cair.

Manter os cilindros de gas de protecéo afastados de circuitos de soldagem e ou-
tros circuitos elétricos.

Nunca pendurar uma tocha de solda em um cilindro de gas de protecéo.

Nunca tocar um cilindro de gas de protegcdo com um eletrodo.

Perigo de exploséo - nunca realizar a soldagem em um cilindro de gas de pro-
tecéo pressurizado.

Sempre utilizar cilindros de gas de protegcdo adequados para a respectiva apli-
cagéo, bem como acessorios apropriados correspondentes (regulador, manguei-
ras e ajustes etc.). Utilizar apenas cilindros de gas de protegéo e acessorios em
boas condigbes.

Se uma valvula de um cilindro de gés de protegéao for aberta, desviar o rosto da
descarga.

Quando néo se estiver soldando, fechar a valvula do cilindro de gés de protegéo.

Em um cilindro de gas de protegédo ndo conectado, manter a capa na valvula do
cilindro de gas de protecéo.

Seguir as informagdes do fabricante e as correspondentes determinagdes nacio-
nais e internacionais para cilindros de gas de protecéao e acessorios.

Um aparelho em queda pode colocar a vida em risco! Colocar o dispositivo sobre
um piso plano e firme, de forma estéavel
- E permitido um angulo de inclinagdo maximo de 10°.

Em ambientes com perigo de fogo e explosao, sdo aplicadas normas especiais
- devem ser seguidas as respectivas normas nacionais e internacionais.

Por meio de controles e instrugdes internos, garantir que o ambiente do posto de
trabalho esteja sempre limpo e arrumado.

Instalar e operar o aparelho somente de acordo com o grau de protec¢éo indicado
na placa de identificagao.

Ao posicionar o dispositivo, garantir uma distancia em volta de 0,5 m (1 ft. 7.69
in.), para que o ar frio possa entrar e sair sem impedimento.

No transporte do aparelho, atentar para que as diretrizes e as normas aplicaveis
de prevencgéo de acidentes, nacionais e regionais, sejam cumpridas. Isso vale es-
pecialmente para as diretrizes referentes a perigos no transporte e movimento.

Né&o erguer ou transportar nenhum dispositivo ativo. Desligar o dispositivo antes
do transporte ou do erguimento!

Antes de cada transporte do dispositivo, esvaziar completamente refrigerador e
desmontar os seguintes componentes:

- Velocidade do arame

- Bobina de arame

- Cilindro do gés de protecéo




Medidas de se-
guranga em ope-
ragcdo normal

Comissionamen-
to, manutencgéao e
reparo

Antes do comissionamento, apds o transporte, € necessario executar uma ins-
pecao visual do aparelho para verificar danos. Possiveis danos devem ser repara-
dos por um técnico de servigo treinado antes do comissionamento.

PT-BR

Operar o equipamento apenas quando todos os dispositivos de seguranca estive-
rem completamente funcionais. Caso os dispositivos de segurang¢a ndo estejam
completamente funcionais, havera perigo para

- avida do operador ou de terceiros,

- para o aparelho e para outros bens materiais do operador,

- e para o trabalho eficiente com o equipamento.

Antes de ligar o aparelho, reparar os dispositivos de seguranga que néo estejam
funcionando completamente.

Nunca descartar o uso de dispositivos de seguranga ou colocéa-los fora de ope-
ragao.

Antes de ligar o equipamento, certificar-se de que ninguém possa ser exposto a
perigos.

Verificar o aparelho, pelo menos uma vez por semana, com relagéo a danos exter-
nos visiveis e & capacidade de funcionamento dos dispositivos de seguranga.

Sempre prender bem os cilindros de gas de protecéo e retira-los antes do trans-
porte por guindaste.

Somente o agente refrigerador original do fabricante é indicado para nossos
equipamentos, em virtude das suas propriedades (condutibilidade elétrica, anti-
congelante, compatibilidade do material, combustibilidade etc.).

Utilizar somente o agente refrigerador original do fabricante.

N&o misturar o agente refrigerador original do fabricante com outros agentes re-
frigeradores.

Conectar somente componentes do sistema do fabricante no circuito do disposi-
tivo do refrigerador.

Caso ocorram danos devido ao uso de outros componentes do sistema ou de ou-
tros agentes refrigeradores, o fabricante ndo se responsabilizara e todos os direi-
tos de garantia expiraréo.

Cooling Liquid FCL 10/20 ndo ¢ inflamavel. O agente refrigerador & base de eta-
nol, sob determinadas circunsténcias, é inflamavel. O agente refrigerador deve
ser transportado apenas em embalagens originais fechadas e mantido longe de
fontes de ignicéo

Descartar adequadamente o agente refrigerador no fim da vida util, de acordo
com as normas nacionais e internacionais. A folha de dados de seguranga do re-
frigerador pode ser obtida com a sua assisténcia técnica ou na pagina da web do
fabricante.

No equipamento frio, verificar o nivel do agente refrigerador antes de cada inicio
de soldagem.

Em pecas adquiridas de terceiros, ndo ha garantia de construcgéo e fabricacéo
conforme as exigéncias de carga e seguranga.
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Revisao técnica
de segurancga

Descarte

Sinalizacao de
segurancga
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- Somente utilizar pecas de desgaste e de reposicéo originais (valido também
para pecgas padrio).

- Na&o executar alteragdes, modificagdes e adigdes de pegas no aparelho sem
autorizagéo do fabricante.

- Componentes em estado imperfeito devem ser substituidos imediatamente.

- Naencomenda, indicar a denominagéo exata e o nimero da pega conforme a
lista de pega de reposicdo e também o niumero de série do seu aparelho.

Os parafusos da carcaga constituem a conexéo do fio terra com o aterramento
das pecas da carcaga.

Sempre utilizar parafusos originais da carcaga na quantidade correspondente e
com o torque indicado.

O fabricante recomenda executar pelo menos a cada 12 meses uma revisao
técnica de seguranga no aparelho.

Durante o mesmo intervalo de 12 meses, o fabricante recomenda uma calibragéao
das fontes de solda.

Recomenda-se uma revisao técnica de segurancga por um eletricista autorizado
apods alteracéo,

- apo6s montagens ou adaptagdes

- apods reparo, conservagao e manutengéo

- pelo menos a cada doze meses.

Para a revisdo técnica de segurancga, seguir as respectivas normas e diretrizes na-
cionais e internacionais.

Informacdes mais detalhadas sobre a revisdo técnica de seguranca e a calibragéo
podem ser obtidas em sua assisténcia técnica. Esta pode disponibilizar os docu-
mentos necessarios mediante sua solicitagao.

Os residuos de equipamentos elétricos e eletrénicos devem ser coletados separa-
damente e reciclados de modo ambientalmente correto, de acordo com a Direti-
va Europeia e a legislagdo nacional. Os aparelhos usados devem ser devolvidos ao
revendedor ou devolvidos através de um sistema local autorizado de coleta e
descarte. O descarte adequado do antigo aparelho promove a reciclagem sus-
tentavel dos materiais. Ignorar pode resultar em potenciais impactos ambientais
e para a saude.

Materiais de embalagem
Coleta seletiva. Verificar os regulamentos do seu municipio. Reduzir o volume da
caixa de papelao.

Os equipamentos com indicagdo CE cumprem os requisitos basicos da diretriz de
baixa tensdo e compatibilidade eletromagnética (por exemplo, normas de produ-
to relevantes da série de normas EN 60 974).

A Fronius International GmbH declara que o aparelho corresponde as normas da
diretiva 2014/53/UE. O texto completo da Declaragdo de conformidade UE estéa
disponivel em: http://www.fronius.com

Equipamentos identificados com o simbolo de verificagdo CSA cumprem as
exigéncias das normas relevantes para o Canada e os EUA.



o
Seguranca de O usuério é responsavel por proteger os dados contra alteragcdes dos ajustes da o
dados fabrica. O fabricante ndo se responsabiliza por configuragbes pessoais perdidas. E
Direito autorais Os direitos autorais deste manual de instrugcdes permanecem com o fabricante.

O texto e as imagens estdo de acordo com o padréo técnico no momento da im-
pressdo. Sujeito a alteragdes. O conteudo do manual de instrugdes ndo da qual-
quer direito ao comprador. Agradecemos pelas sugestdes de aprimoramentos e
pelos avisos sobre erros no manual de instrugdes.
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Informacgoes gerais

Principio

Conceito de dis-
positivo

Aplicagoes
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As fontes de solda TP 2500 e TP 3500
sdo mais um destaque da nova geracgéo
de fontes de soldagem-inversora. Com
ajuda da eletrbnica de alta capacidade
foi criada uma fonte de solda Unica,
com alta poténcia e baixo peso.

A fonte de solda trabalha conforme o
principio de um inversor de res-
sonancia e por esta razdo fornece uma
linha de vantagens:

- Regulagem inteligente para arco
voltaico estavel e curva carac-
teristica ideal

- Destacadas caracteristicas de ig-
nigdo de soldagem com minimo de

Fonte de solda TP 2500 peso possivel e as menores di-
mensdes

- Altas frequéncias de comutacéo
com grau de eficiéncia optimal

O regulador eletronico adapta a caracteristica da fonte de solda para o eletrodo a
soldar. Na utilizagédo de eletrodos de rutila (Rutil), eletrodos basicos (Basic) ou
eletrodos de celulose (CEL), providenciam modos de operacgéo proprios seleci-
onaveis para resultados de soldagem perfeitos.

Todas as versdes de configuragcado da fonte de solda TP 2500/3500 séo de estru-
tura pequena e compacta, mas também robusta, para que funcionem confiavel-
mente mesmo em dificeis condigdes de uso. Uma caixa de chapa pintada a pé6
com patins de ago inoxidavel, elementos de manuseio fixados protegidos por es-
trutura pléastica e buchas de conexdo com travamento de baioneta satisfazem
mesmo as mais altas exigéncias. A alga de carregamento possibilita um transpor-
te confortdvel mesmo dentro da fabrica e também no emprego nos canteiros de
obra.

Além da ampla variedade de recursos da fonte de solda padrdo TP 2500/3500,
as variantes TP 2500/3500 RC, TP 2500/3500 TIG, TP 2500/3500 VRD e TP
2500/3500 MVm oferecem varias outras possibilidades.

Além da soldagem de eletrodos revestidos, os aparelhos da série TP 2500/3500
também oferecem praticas funcionalidades para a soldagem TIG, como, por
exemplo, ignicdo de contato e TIG-Comfort-Stop (TCS). A TP 2500/3500 TIG
possui ainda o modo de operagao arco pulsado para solda TIG.

Devido as suas pequenas dimensdes, os aparelhos da série TP 2500/3500 sao es-
pecialmente adequados para o emprego movel em canteiros de obras e em traba-
lhos de montagem. Mas também no emprego estacionario nas oficinas e industri-
as, estes aparelhos sdo uma alternativa de alta capacidade e econbdmica.



Elementos de comando e conexoes

Seguranca

Conexoes

/\ PERIGO!

Perigo devido a manuseio e trabalhos realizados incorretamente.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Todos os trabalhos e fungdes descritos nesse documento somente devem ser
realizados por técnicos especializados e treinados.

» Ler e compreender completamente este documento.

» Todas as diretrizes de seguranga e as documentacdes do usuario desse equi-

pamento e de todos os componentes do sistema devem ser lidas e entendi-
das.

Devido a uma atualizagao de software, podem estar disponiveis algumas funcdes
em seu equipamento que ndo estado descritas neste manual de instrugdes. O con-
trario também pode acontecer.

Além disso, algumas imagens podem ser um pouco diferentes nos elementos de
controle do seu aparelho. No entanto, o modo de funcionamento desses elemen-
tos de controle € idéntico.

Elementos e conexées nos lados dianteiro e tra-
seiro

(1) Interruptor da rede elétrica

(2) Conexao de gas inerte (apenas nas TP 2500/3500 TIG)
para a conexdo da mangueira de gas

(3) Filtro de poeira
na area de aspiragcéo do ventilador
- evita a sujeira dentro da carcacga na geracgéo forte de poeira

AVISO!

O fabricante recomenda utilizar a fonte de solda exclusivamente com filtro de
poeira.

(4) Soquete de energia (+) com fecho de baioneta
para a conexao do

19
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Elementos de
manuseio

20

- do fio de eletrodos revestidos e/ou terra na soldagem de eletrodos re-
vestidos (dependendo o tipo de eletrodo)
- Fio terra na soldagem TIG

(5)

Soquete de energia (-) com fecho de baioneta

para a conexao do

- do fio de eletrodos revestidos e/ou terra na soldagem de eletrodos re-
vestidos (dependendo o tipo de eletrodo)

- Tocha de solda na soldagem TIG (conexao de corrente elétrica)

(6)

Bucha de conexao do controle remoto
para a conexdo de um controle remoto

TransPocket 2500 TIG

Elementos de manuseio e indicagbes no painel de comando

(2)

Tecla Método de soldagem

para a selecdo do método de soldagem

- Soldagem de eletrodos revestidos com fungédo Hot-Start (recomenda-
da para eletrodo de rutila)

- Soldagem de eletrodos revestidos com funcgéo Soft-Start (recomen-
dada para eletrodo basico)

- Soldagem de eletrodos revestidos com eletrodo de celulose

- Soldagem TIG

- Arco pulsado para solda TIG (apenas nas TP 2500/3500 TIG)

IMPORTANTE! Mesmo apds a retirada do cabo de alimentacgéo da re-
de elétrica, continua salvo o método de soldagem selecionado.

(2)

Indicagao de controle remoto
acende quando ha um controle remoto conectado

(3)

Indicacao de falha
acende quando o aparelho estd com sobrecarga térmica

(4)

Regulador de ajuste da corrente de soldagem
para o ajuste continuo da corrente de soldagem

(5)

Indicagado VRD
- se acende em verde quando a redugéo de tensao (VRD) estiver ativado
e quando a tenséo de circuito aberto esteja menor que 35 V



se acende em vermelho quando a reducéo de tensao (VRD) estiver ati-
vado e quando a tenséo de circuito aberto esteja maior que 35 V

nao se acende quando a tensdo de circuito aberto estiver ajustada fo-
ra da faixa VRD.

PT-BR
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Antes da colocacao em funcionamento

Seguranca

Especificagoes
de uso

Requisitos de
configuracao
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/\ PERIGO!

Perigo devido a manuseio e trabalhos realizados incorretamente.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Todos os trabalhos e fungdes descritos nesse documento somente devem ser
realizados por técnicos especializados e treinados.

» Ler e compreender completamente este documento.

» Todas as diretrizes de seguranca e as documentagdes do usuério desse equi-
pamento e de todos os componentes do sistema devem ser lidas e entendi-
das.

A fonte de solda é destinada exclusivamente para a soldagem de eletrodos reves-
tidos e soldagem TIG em conexdao com os componentes do sistema do fabricante.
Qualquer utilizagdo além destas ndo é considero uso adequado.

O fabricante nao se responsabiliza por quaisquer danos decorrentes.

Também fazem parte da utilizagéo prevista

- a leitura completa deste manual de instrucgdes

- seguir todas as orientagdes e diretrizes de seguranga deste manual de ins-
trucdes

- ocumprimento dos trabalhos de inspegado e manutengéao

/\ PERIGO!

Perigo por tombamento ou queda de aparelhos.
Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.
» Colocar o aparelho sobre um piso plano e firme, de forma estavel.

» Depois da montagem, verificar se todas as conexdes de parafusos estao fixas.

O aparelho foi testado conforme o grau de protegao IP 23, o que significa:

- Protecao contra entrada de corpos estranhos sélidos maiores que @ 12,5 mm
(.49in.)

- Proteger contra dgua de pulverizacédo até um angulo de 60° em relagéo a ver-
tical

Ar frio
O equipamento deve ser posicionado de modo que o ar frio possa fluir livremente
pelas grelhas nas partes frontais e traseiras.

Poeira
Tomar cuidado para que poeira metéalica gerada néo seja aspirada pelo ventilador
do aparelho. Por exemplo, em trabalhos de trituracéao.

Operacéao ao ar livre

O aparelho pode, de acordo com o grau de protecéo IP 23, ser instalado e opera-
do ao ar livre. A exposicéo direta & umidade (por exemplo, chuva) deve ser evita-
da.



Acoplamento a
rede

Os aparelhos sdo dimensionados para a tensao da rede elétrica indicado na placa
de identificacéo. Os fusiveis de protecéo necessarios do cabo de energia elétrica
encontram-se na secéo ,,Dados Técnicos". Caso o cabo de rede ou o cabo de ali-
mentagéo ndo estejam montados na versédo do equipamento, o cabo da rede
elétrica ou o plugue da rede devem ser montados conforme as normas nacionais.

AVISO!

Eletroinstalagoes nao suficientemente dimensionadas podem causar graves da-
nos materiais.

O cabo de energia elétrica e seus fusiveis devem ser dimensionados conforme o
fornecimento de energia existente. Sdo validos os dados técnicos da placa de
identificagao.
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Modificar a tensao da rede elétrica (somente va-
riagoes MVm)

Geral

Faixa de to-
lerancia da
tensao da rede
elétrica

Modificar a
tensiao darede
elétrica
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Aparelhos MVm (diversas tensdes manuais) também sdo adequados para a ope-
racdo em uma tensdo da rede elétrica de 380 - 460 V e também em uma tenséao

da rede de 200 - 240 V.

AVISO!

Como padrao, os aparelhos sao fornecidos com o ajuste de 380 - 460 V.
A modificagéo da faixa da tensdo da rede elétrica deve ser executada manual-

mente.

Informacdes detalhadas encontram-se no capitulo ,Dados Técnicos".

[ I I | [
I -10% +10% I
|

180V ~ 200V ~ 230V~ 240V~ 253V~

200 V-240V

342V ~ 380V ~ 400V ~ 460V ~ 506V ~
I -10% I I I +10% I
380V -460V
/\  PERIGO!

Um choque elétrico pode ser fatal.
Antes da abertura do aparelho
Comutar o interruptor da rede elétrica , 0"

Desconectar o aparelho da rede elétrica

vvyyvyy

Colocar uma placa de alerta de facil entendimento contra religamento
Certificar-se, com a ajuda de um medidor adequado, de que os componentes

elétricos (por exemplo, capacitores) estejam descarregados
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Operagao mo- Aparelhos MVm podem ser empregados, quando necessario, em operagao mo-

nofasica nofasica (por exemplo, 1x230 V). Entretanto a faixa de corrente de soldagem se
reduz por isto. As respectivas informagdes de poténcia constam na Segéo ,Dados
Técnicos". Cabo de rede elétrica e cabo de alimentagado devem ser montados
conforme as normas nacionais em vigor.
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Soldagem de eletrodos revestidos

Seguranca

Preparar

Selecionar méto-
do de soldagem
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/\ PERIGO!

Perigo por manuseio incorreto.

Podem ocorrer danos pessoais e materiais graves.

» Asfuncgdes descritas s6 devem ser utilizadas depois que os seguintes docu-
mentos tiverem sido completamente lidos e compreendidos:

» este manual de instrugdes

» todos os manuais de instrugdes dos componentes do sistema, principalmen-
te diretrizes de segurancga

/\ PERIGO!

Perigo devido a choque elétrico.

Um choque elétrico pode ser fatal. Caso o dispositivo esteja conectado na rede

elétrica durante a instalagéo, existe o perigo de danos materiais e pessoais gra-

ves.

» Todos os trabalhos no dispositivo somente podem ser executados quando o
interruptor de rede estiver na posigéo ,O".

» Todos os trabalhos no dispositivo somente podem ser executados quando o
dispositivo estiver desconectado da rede.

1. Encaixar no soquete de energia o cabo de soldagem conforme o tipo de ele-
trodo e travar por giro & direita.

2. Encaixar no soquete de energia o fio terra conforme o tipo de eletrodo e tra-
var por giro a direita.

3. Encaixar o cabo de alimentagéao

/\ CUIDADO!

Perigo de danos para pessoas e materiais por choque elétrico.

A partir do momento que o interruptor de rede elétrica esta comutado para a po-
sicdo ,I", o eletrodo revestido no suporte do eletrodo esta sob tensao elétrica.
Cuidar para que o eletrodo revestido ndo toque em pessoas ou pecas eletrica-
mente condutoras ou aterradas (por exemplo, carcacas etc.)

1. Comutar o interruptor da rede elétrica para ,I"
2. Com a tecla Método, selecione um dos seguintes métodos de soldagem:

JIXFY Na soldagem de eletrodos util se recomenda o método de soldagem
de eletrodos revestidos com Hot-Start.

JZEETY Na soldagem de eletrodos basicos se recomenda o método de solda-
gem de eletrodos revestidos com Soft-Start.

JIXI® Na soldagem de eletrodos de celulose deve ser selecionado exclusiva-
mente o método de soldagem de eletrodos revestidos com eletrodo-
CEL.



Ajustar corrente 1. Selecionar a intensidade de corrente com o regulador de ajuste corrente de
de soldagem, ig- soldagem
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nigédo (arco vol- 2. Executar a soldagem
taico)
Func¢ao Hot- Vantagens:
Start (ativa nos - Melhoria das caracteristicas de ig-
métodos de sol- nicdo, mesmo em eletrodos com
dagem Rutila e caracteristicas de ignigéo ruins
Cel) - Melhor fundicdo da matéria-prima
béasica na fase inicial, consequen-
temente menos pontos frios
- Maior impedimento de escdrias
Exemplo da fungdo HotStart
Modo de funcionamento:
Durante 1,5 segundos, a corrente de soldagem ¢ aumentada para um determina-
do valor. Este valor € 30% maior do que a corrente de soldagem ajustada
Exemplo: No regulador de ajuste foram ajustados 90 A.
A corrente Hot-Start ¢ 90 A + 30% =117 A
IMPORTANTE! No caso de uma corrente de soldagem ajustada em 192 A ou
mais, a corrente Hot-Start é limitada a 250 A.
Funcgéao Soft- A fungdo Soft-Start é adequada para eletrodos basicos. A ignicdo sera feita com
Start (ativa no corrente de soldagem baixa. A partir do momento em que o arco voltaico esta
método de sol- estével, a corrente de soldagem aumenta continuamente até o valor nominal da
dagem Basic) corrente de solda ajustada.
Vantagens:
- Melhores caracteristicas de ignicéo
e em eletrodos que iniciam a ignigéo
com baixa corrente de soldagem
- Maior impedimento de escérias
- Reducéo de respingos de solda
Exemplo da fungdo Soft-Start
Funcéao Anti- Quando o arco voltaico se torna menor, a tensdo de solda pode diminuir a tal
Stick ponto que o eletrodo revestido tenda a colar.

Um recozimento é impedido pela fungdo Anti-Stick. Caso o eletrodo revestido
comece a colar, a fonte de solda desliga a corrente de soldagem apds 1 segundo.
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Apos o levantamento do eletrodo revestido da pega de trabalho, o processo de
soldagem pode continuar sem problemas.



Soldagem TIG

Seguranca

Informacodes ge-
rais
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/\ PERIGO!

Perigo por manuseio incorreto.

O manuseio incorreto pode causar lesbes corporais e danos materiais graves.

» Asfuncdes descritas s6 devem ser utilizadas depois que este manual de ins-
trucgdes tiver sido completamente lido e compreendido.

» Utilizar as fungdes descritas somente quando todos os manuais de ins-
trucdes dos componentes do sistema, especialmente as diretrizes de segu-
ranga, tiverem sido completamente lidos e compreendidos.

/\ PERIGO!

Perigo devido a choque elétrico.

Um choque elétrico pode ser fatal. Caso o dispositivo esteja conectado na rede

elétrica durante a instalagéo, existe o perigo de danos materiais e pessoais gra-

ves.

» Todos os trabalhos no dispositivo somente podem ser executados quando o
interruptor de rede estiver na posigédo ,0".

» Todos os trabalhos no dispositivo somente podem ser executados quando o
dispositivo estiver desconectado da rede.

AVISO!

Quando o método de soldagem TIG, ou arco pulsado para solda TIG, estiver se-
lecionado, nao utilizar eletrodo de tungsténio puro (cor caracteristica: verde).

Vale para a fonte de solda TP 2500/3500 TIG: O conjunto de funcionamento
completo para a soldagem TIG somente pode ser garantido na utilizagdo da to-
cha de solda TTG 2200 TCS.
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Preparar

Ajustar o Volume
do Gas Inerte
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1. Encaixar o plugue de corrente da tocha TIG no soquete de energia (-) e travar
atraveés do giro a direita.

2. Encaixar o plugue da corrente do fio terra no soquete de energia (+) e travar
atraveés do giro a direita.

3. Equipar a tocha (vide manual de instrugdes da tocha de solda)

4. Conectar na bucha de conexao de controle remoto (TP 2500/3500 TIG):
- Controle remoto

5. Estabelecer a conexdo a terra com a peca de trabalho

6. Fixar oregulador de pressao no cilindro de gas inerte

Na utilizagdo de uma tocha valvula de gas:
- Interligar a mangueira de gas com regulador de presséo

Na utilizagédo da tocha de solda TTG 2200 TCS (apenas nas TP 2500/3500

TIG):

- Conectar o regulador de pressao através da mangueira de gas na co-
nexao de géas inerte

- Apertar a porca de capa

7. Abrir a valvula do botijado de gas
8. Encaixar o cabo de alimentagéao

/\ CUIDADO!

Perigo de danos para pessoas e materiais por choque elétrico.

A partir do momento que o interruptor de rede elétrica esta comutado para a po-
sicado ,I", o eletrodo de tungsténio da tocha de solda est4 sob tensao elétrica.
Certifique-se de que o eletrodo de tungsténio ndo entre em contato com pessoas
nem pecas eletricamente condutiveis ou ligadas a terra (por exemplo: carcaca,
etc.)

Na utilizagdo de uma tocha valvula de gas:

1. Comutar o interruptor da rede elétrica para ,I"
2. Abrir a valvula de fechamento de gas na tocha de solda, ou apertar a tecla de
queima, e ajustar no regulador de pressao o volume de gas desejado

Na utilizacado da tocha de solda TTG 2200 TCS (apenas nas TP 2500/3500 TIG),
para o ajuste do volume de gés:

1. Comutar o interruptor da rede elétrica ,,O"
2. Apertar a tecla Método e, simultaneamente, comutar o interruptor da rede
elétrica para a posig¢éao ,I*
- Todas as indicagdes no painel de comando piscam
- O ventilador se liga
- Avalvula solenoide de gas se ativa
3. Ajustar no regulador de presséao o volume de gas inerte desejado
4. Pressionar a tecla Método
- Asindicagdes no painel de comando param de piscar
- O ventilador se desliga (quando a temperatura permite)
- Avalvula solenoide de gas se desativa

IMPORTANTE! O teste de fluxo de gas acontece no maximo durante 15 segun-
dos, caso nao seja feita uma interrupcao pré matura através da tecla métodos.



Selecionar méto- 1. Com a tecla Método, selecione um dos seguintes métodos de soldagem:
do de soldagem - Com o método de soldagem TIG selecionado, a seguinte indicacéo fica
acesa:

S
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- Com o método de soldagem arco voltaico de impulso TIG selecionado, a
seguinte indicacgéo fica acesa:

S

Ajustar corrente 1. Selecionar a intensidade de corrente com o regulador de ajuste corrente de
de soldagem, ig- soldagem

nigéo (arco vol- 2. Colocar o bico de gas no ponto de ignigdo de tal forma que haja uma
taico) distancia de 2-3 mm (.08-.12 in.) entre a ponta de tungsténio e a peca de tra-
balho .

3. Levantar lentamente a tocha de solda até o eletrodo de tungsténio entrar em
contato com a pecga de trabalho

IMPORTANTE! Enquanto a tocha de solda estd em contato com a pecga de traba-
Lho, ocorre um fornecimento de gés automatico.

Em um contato de mais de 3 segundos sera desligada automaticamente a corren-
te de solda. Colocar novamente o bico de gas no ponto de ignigéo.

4. Levantar a tocha de solda e girar para a posigdo normal — ignigdo (arco voltai-
co)
5. Executar a soldagem

Funcgéao TIG- A funcéo ,TIG-Comfort-Stop” (TCS) somente esta disponivel na fonte de solda

Comfort-Stop TP 2500/3500 TIG. De forma padréao a fungado TIG-Comfort-Stop € desativada. A
ativacado e o ajuste da fungao TIG-Comfort-Stop esta escrito no Capitulo ,O Me-
nu Setup”.

Na fungéo desativada TIG-Comfort-Stop néo existe o enchimento da cratera fi-
nal por reducgédo da corrente ou protecdo de gas da cratera final. Para terminar o
processo de soldagem, levantar a tocha de solda da peca de trabalho até o arco
voltaico se apagar.

Para o término do processo de soldagem com fungédo TCS ativado proceda da se-
guinte forma:
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Soldagem
2. Durante a soldagem levantar a tocha de solda
- E prolongado consideravelmente o arco voltaico
3. Abaixar a tocha de solda
- E encurtado consideravelmente o arco voltaico
- Afuncéo TIG-Comfort-Stop € acionada
4. Manter a altura da tocha de solda
- A corrente de solda sera reduzida em forma de rampa para a corrente de
solda minima (10 A) (down slope)
- A corrente de solda minima sera segurada constantemente durante 0,2
segundos
- O arco voltaico se apaga
5. Esperar o tempo de pds fluxo de gas e levantar a tocha de solda da peca de
trabalho

Down slope:

O down slope depende da corrente de solda selecionado e ndo pode ser ajustado.
A duragéo do down slope entre os valores mencionados a seguir deve ser calcula-
da linearmente.

- Down slope com corrente de soldagem baixa (10 A): 0,4 segundos

- Down slope com corrente de soldagem maxima (250 A): 10 segundos

Tempo de poés fluxo de gas:

O tempo de pds-fluxo de gas depende da corrente de soldagem selecionada e

nao pode ser ajustado.

- Tempo de pds-fluxo de gas com corrente de soldagem minima (10 A): 3 se-
gundos

- Tempo de pds-fluxo de gas com corrente de soldagem maéaxima (250 A): 15
segundos

A figura mostrada a seguir mostra o decurso da corrente de soldagem e o decur-
so do fluxo de gas com a fungéo TIG-Comfort-Stop ativada:
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TIG-Comfort-Stop: Corrente de solda e fluxo de gds
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O Menu Setup

Possibilidades
de Ajuste

Principio de fun-
cionamento

Ajustar parame-
tros

34

Método de Configuragao
soldagem Parametros regulaveis da fabrica
75Ty Dinamica Estagio 2
T Dinamica Estagio 2
g O c Curva caracteristica Cel e dinamica Estagio 2
Ve TIG-Comfort-Stop Estagio O
m Frequéncia de pulsagéo (apenas nas TP Estagio 1

2500/3500 TIG)

Os parametros séo ajustaveis em 4 estagios (TP 2500/3500) ou em 5 estagios
(TP 2500/3500 TIG). A quantidade das indicagdes acesas corresponde do
estéagio ajustado.

Estégio O Estagio 1 Estégio 2 Estagio 3 Estagio 4 Estégio 5

Para alterar o ajuste de um pardmetro proceda da seguinte forma:

1. Selecionar com a tecla Método o pardmetro desejado e continuar pressio-
nando a tecla Método.
- o estagio ajustado sera indicado durante 1 segundo

- durante o tempo que o teclado método estiver apertado o valor ajustado

se aumenta a cada segundo em um estagio
2. Soltar a tecla métodos, quando estiver ajustado o estagio desejado.
3. Desta forma o ajuste esta a salvo
4. Seraindicado o método ajustado

IMPORTANTE! Os parametros ajustados também continuam salvos apés a reti-
rada do cabo de alimentacgao da rede elétrica.



Dinamica de
Parametros

Parametro Curva
caracteristica
Cel

Parametro TIG-
Comfort-Stop

O parédmetro Dindmica serve para in-
fluenciar a intensidade de corrente de
curto-circuito no momento da passa-
gem do pingo.
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I (A)ou U (V)
A

Estagio:
54321 0

Estagio:
54321 0
Em caso de tendéncia de colagem do
eletrodo revestido, passar o pardmetro
Dindmica para um estagio maior.

I'nominal

O estagio O gera um arco voltaico es-
Unominal fee ey r pecialmente suave e com poucos res-
| pingos. Os estégios 4 ou 5 geram um
|

arco voltaico especialmente duro e
estéavel.

Configuracéo da fabrica: Estagio 2

Ajuste da dindmica de pardmetros

O pardmetro curva caracteristica CEL
serve para o ajuste da inclinagéo da
U) curva caracteristica descendo da cor-
A rente de solda. Na soldagem de eletro-
dos de celulose, a inclinagéo da curva
caracteristica € um critério decisivo
para as caracteristicas de soldagem.

Tensao de circuito aberto

Corrente de soldagem
ajustada
(corrente constante)

Em caso de tendéncia de colagem do
eletrodo de celulose, passar o pardme-
tro Curva caracteristica para um
estagio maior (curva caracteristica pla-
na).

|
Estagio: 0 1 2 3 4 5

Configuracdo da fabrica: Estagio 2

Ajuste do pardmetro Curva caracteristica Cel

O parametro ,, TIG-Comfort-Stop” somente esta disponivel na fonte de solda TP
2500/3500 TIG. Na fonte de solda TP 2500/3500, o comportamento no final da
soldagem corresponde ao comportamento com a fungédo TIG-Comfort-Stop de-
sativada.

IMPORTANTE! O ajuste do parametro TIG-Comfort-Stop também é véalido para
o método de soldagem ,arco pulsado para solda TIG" (apenas nas TP 2500/3500
TIG).

Depende do ajuste do pardmetro TIG-Comfort-Stop até que altura a tocha de
solda precisa ser levantada por curto tempo para ativar a fungédo TIG-Comfort-
Stop. Caso acontega muitas vezes uma finalizag&o involuntaria do processo de
soldagem, ajustar o parametro TIG-Comfort-Stop para um valor mais alto.

Estagio Prolongamento do arco voltaico antes da ativacao da funcao
5 Necessario um prolongamento muito grande
4 Necessario um prolongamento grande
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Frequéncia de
pulso do
parametro
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Estagio Prolongamento do arco voltaico antes da ativagao da fungao

3 Necessario prolongamento normal

2 Necessario pouco prolongamento

1 Necessario muito pouco prolongamento

o] TIG-Comfort-Stop desativada (configuracdo de fabrica)

O pardmetro Frequéncia somente esta a disposi¢cdo na fonte de solda TP
2500/3500 TIG e serve para o ajuste da frequéncia do arco voltaico de impulso.

Para as caracteristicas de soldagem no arco pulsado para solda TIG, a frequéncia
do arco voltaico de impulso é um critério importante.

Estagio Frequéncia de pulsagéao

60 Hz

10 Hz

4 Hz

2 Hz

1 Hz (ajuste de fabrica)

O|RP| NN |&|lO

0,5 Hz




Voltage Reduction Device (somente variacoes

VRD)

Informacgdes ge-
rais

Principio de Se-
guranga
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Voltage Reduction Device (VRD) ¢ um dispositivo de seguranga opcional para a
reducédo de tensdo. VRD evita ao maximo tensbes de saida nos soquetes de ener-
gia, que podem apresentar um perigo para pessoas.

=] 2 200 Ohm=»VRD

VRD estd ativado

?3; § < 200 Ohm meR5
©

VRD ndo é ativado

IMPORTANTE!

Resisténcia do circuito de solda é mai-
or que a resisténcia corporal minima
(maior ou igual a 200 Ohm):

- VRD esta ativado

- A tensao de circuito aberto é limi-
tada para 12 V (normalmente 90
V)

- O contato simultaneo involuntario
das duas buchas de solda néo gera

perigo

Resisténcia do circuito de solda é me-
nor que a resisténcia corporal minima
(menor a200 Ohm):

- VRD est4 desativado

- Sem limitagédo da tenséo de saida
para garantir uma energia suficien-
te de soldagem

- Exemplo: Inicio de soldagem

Dentro de 0,3 segundos apods o fim de soldagem:

- VRD estd novamente ativado

- Alimitagédo da tensdo de saida para 12 V é garantido novamente
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Diagndstico de erro, eliminacao de erro

Seguranca

Diagnéstico de
Falhas
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/\ PERIGO!

Perigo devido a corrente elétrica.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Antes de iniciar os trabalhos, todos os equipamentos e componentes envolvi-
dos devem ser desligados e desconectados da rede de energia.

» Todos os equipamentos e componentes listados devem ser protegidos contra
religamento.

» Depois de abrir o equipamento, certifique-se, com a ajuda de um medidor
adequado, de que os componentes elétricos (por exemplo, capacitores) este-
jam descarregados.

/\ PERIGO!

Perigo devido a conexées de fio terra insuficientes.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Os parafusos da carcaga apresentam uma conexao de fio terra adequada pa-
ra o aterramento da carcaga.

» Os parafusos da carcaga ndo devem, de modo algum, ser substituidos por
outros parafusos sem um fio terra de protegéo confiavel.

Sem corrente de soldagem

Interruptor da rede elétrica ligado, indicagdo do modo de operagao selecionado
ndo acende

Causa: Cabo de energia elétrica interrompido
Solugdo: Controlar o cabo de energia elétrica e a tensdo da rede

Sem corrente de soldagem
Aparelho ligado, a indicagdo do método de soldagem selecionado se acende

Causa: Conexdes dos cabos de soldagem interrompidas
Solugdo:  Verificar os conectores

Causa: Massa ruim ou nenhuma
Solugdo: Executar a interligagcédo para a pecga de trabalho



Sem corrente de soldagem

Aparelho ligado, indicagdo do método de soldagem selecionado acesa, indicagéo
de falha acesa

PT-BR

Causa: Ciclo de trabalho ultrapassado - Aparelho sobrecarregado - Ventila-
dor em operagéo

Solugédo:  Cumprir o ciclo de trabalho

Causa: O fusivel térmico automatico desligou o aparelho

Solugdo: Aguardar a fase de refrigeracédo (ndo desligar o aparelho - o ventila-
dor resfria o aparelho); a fonte de solda se religa automaticamente
apos pouco tempo

Causa: Ventilador na fonte de solda defeituoso
Solugdo: Entrar em contato com a assisténcia técnica

Causa: Alimentacgéao de ar frio insuficiente
Solugédo:  Providenciar alimentagéo de ar suficiente

Causa: Filtro de ar sujo
Solugédo:  Limpar o filtro de ar

Causa: Erro de mddulo de poténcia

Solugcdo: Desligar o aparelho e religar em seguida
Se o erro voltar a ocorrer, entrar em contrato com a assisténcia técni-
ca

Caracteristicas ruins de ighi¢cdo na soldagem de eletrodos revestidos
Causa: Método de soldagem selecionado incorreto
Solugdo:  Selecionar o respectivo método de soldagem

Arco voltaico se rompe ocasionalmente durante o processo de soldagem

Causa: No método soldagem-TIG, parametro TIG-Comfort-Stop ajustado
para um valor baixo demais

Solugdo:  Ajustar para um valor mais alto o pardametro TIG-Comfort-Stop no
Menu-Setup

Causa: Tenséo de queima alta demais do eletrodo (por exemplo, eletrodo pa-
ra ranhura)

Solugdo:  Se possivel, utilizar eletrodo de alternativa ou empregar uma fonte
de solda com energia de soldagem mais alta

Causa: Método de soldagem selecionado incorreto

Solugdo:  Selecionar o método ,soldagem-TIG" e/ou ,soldagem arco pulsado
para solda TIG"

Eletrodo revestido tenha a tendéncia de colagem

Causa: Ajustar o parametro dindmico (soldagem de eletrodos revestidos) pa-
ra o valor mais baixo

Solugdo:  Ajustar o pardmetro dindmico de soldagem para o valor mais alto
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Indicagbes de
status
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O fusivel de rede queima ou disjuntor de rede dispara
Causa: Rede elétrica com fusivel fraco demais/disjuntor incorreto
Solugdo: Colocar fusivel correto na rede elétrica (ver Dados Técnicos)

Causa: Fusivel da rede queima com circuito aberto
Solugdo: Entrar em contato com a assisténcia técnica

LED pisca no método ajustado

Causa: Operacéo monofasica em uma corrente de soldagem maior que 140
A

Solugdo:  Selecionar a corrente de soldagem menor que 140 A e continuar a
soldagem

Causa: Falta de fase

Solugédo: Controlar o cabo de energia elétrica

Caracteristica de soldagem ruim
(forte formagéao de respingos)

Causa: Polarizagédo incorreta do eletrodo

Solugdo: Mudar polarizacéo do eletrodo (considerar as informacgdes do fabri-
cante)

Causa: Conexao a terra ruim

Solugdo:  Fixar os terminais terra diretamente nas pecas de trabalho

Causa: Ajuste de setup desfavoravel para o método de soldagem selecionado
Solugédo:  No ajuste — Setup otimizar o ajuste para o método selecionado

Soldagem TIG

Eletrodo de tungsténio derrete — inclusdes de tungsténio na matéria prima basi-
ca durante a fase de ignigdo

Causa: Polarizagéo incorreta do eletrodo de tungsténio
Solugdo: Conectar a tocha TIG no ,Pdlo - “

Causa: Gés de protecéo incorreto, sem gas de protecéo
Solugdo:  Utilizar gas de protecéo inerte (argdnio)

Causa: Método de soldagem selecionado incorreto

Solugdo:  Selecionar o método de soldagem TIG, ou arco pulsado para solda
TIG (TP 2500/3500 TIG)

Circuito aberto ot
indicagbes ao lado acesas, indicagédo VRD pisca em vermelho :

Causa: Tenséo de saida é maior que 110 V m

Solugédo: Desligar o aparelho e, em seguida, ligar novamente; m

erro aparece constantemente — aparelho para a As- m

sisténcia Técnica




Subtensio da rede/sobretensio da rede m

indicagdes ao lado acesas, indicagdo VRD pisca em vermelho m

PTEETD

Causa: Tenséo da rede elétrica ultrapassou ou ngo alcangou m
a faixa de tolerancia

Solugdo: Controlar a tensédo da rede; desligar o aparelho e, em
seguida, ligar novamente; erro aparece constante-
mente — aparelho para a Assisténcia Técnica

Corrente a terra (somente na opgao Monitoramento do aterra-

mento) m%

indicagdes ao lado acesas, indicagédo VRD pisca em vermelho m%
Causa: Fluxo de corrente elétrica através do aterramento do m

aparelho 6

Solugdo: Controlar a conexao a terra para a pecga de trabalho;
desligar o aparelho e em seguida ligar novamente,
falha aparece constantemente — aparelho para a As-
sisténcia Técnica

Curto-circuito apos a ligagcédo do aparelho m

indicagbes ao lado acesas, indicagédo VRD pisca em vermelho m%
Causa: Curto circuito entre o suporte do eletrodo e o termi- m

nal terra
Solugédo:  Eliminar o curto-circuito; desligar o aparelho e, em h

seguida, ligar novamente; erro aparece constante-
mente — aparelho para a Assisténcia Técnica

Current Limit %
indicagbes ao lado acesas, indicagédo VRD pisca em vermelho :

Causa: Erro interno m

Solugcdo: Desligar o aparelho e em seguida ligar novamente, m

falha aparece constantemente — aparelho para a As- h

sisténcia Técnica

1Lz g O it

indicagbes ao lado acesas, indicagédo VRD pisca em vermelho m

Causa: Erro interno m
Solugdo: Desligar o aparelho e em seguida ligar novamente, h
falha aparece constantemente — aparelho para a As-

sisténcia Técnica

Assimetria (em operagéo)
indicagbes ao lado acesas, indicagédo VRD pisca em vermelho :

Causa: Erro interno m%

Solugdo: Desligar o aparelho e em seguida ligar novamente, m

falha aparece constantemente — aparelho para a As- h

sisténcia Técnica
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Assimetria (na ligacao) m

indicagdes ao lado acesas, indicagdo VRD pisca em vermelho m@

Causa: Erro interno m
Solugdo: Desligar o aparelho e em seguida ligar novamente, h
falha aparece constantemente — aparelho para a As-

sisténcia Técnica

Corrente primaria
indicagdes ao lado acesas, indicagdo VRD pisca em vermelho :

Causa: Erro interno m
Solugdo: Desligar o aparelho e em seguida ligar novamente, m

falha aparece constantemente — aparelho para a As-
sisténcia Técnica




Conservacao, Manutencao e Descarte

Informacdes ge-
rais

Em cada comis-
sionamento

A cada 2 meses

A cada 6 meses

Descarte

PT-BR

Em condigdes operacionais normais, a fonte de solda necessita de conservagéao e
manutenc¢ado minimas. Porém, a consideragao de alguns itens é indispenséavel para
deixar o sistema de soldagem pronto para operar durante anos.

/\ PERIGO!

Um choque elétrico pode ser fatal.
Antes da abertura do aparelho
Comutar o interruptor da rede elétrica ,, 0"

Desconectar o aparelho da rede elétrica
Colocar uma placa de alerta de facil entendimento contra religamento

Certificar-se, com a ajuda de um medidor adequado, de que os componentes
elétricos (por exemplo, capacitores) estejam descarregados

vVvyyvyy

Verificar o cabo de alimentagéo e o cabo de rede, assim como a tocha de sol-
da, o jogo de mangueira de conexdo e a conexao a terra quanto a danificagdes
Verificar se a distancia em volta do aparelho é de 0,5 m (1ft. 8 in.) para que o
ar frio possa entrar e sair sem impedimento

AVISO!

Aberturas de entrada e saida de ar ndo podem ser cobertas de forma alguma,
nem mesmo parcialmente.

Limpar o filtro de ar

Desmontar as pegas laterais do aparelho e limpar soprando o interior do apa-
relho com ar comprimido seco e reduzido.

AVISO!

Perigo de dano de componentes eletronicos.
Nao sopre componentes eletronicos a curta distancia.

- Em caso de forte formacéo de poeira, limpar também os canais de ar de re-
frigeragéo

O descarte pode ser executado somente de acordo com as determinagdes nacio-
nais e regionais em vigor.
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Valores médios de consumo durante a soldagem

Consumo médio
do eletrodo de
arame durante a
soldagem
MIG/MAG

Consumo médio
de gas de pro-
tecao durante a
soldagem
MIG/MAG

Consumo médio
de gas de pro-
tecao durante a
soldagem TIG
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Consumo médio do eletrodo de arame com a velocidade do arame a 5 m/min

1,0 mm de 1,2 mm de 1,6 mm de
didametro do didametro do didmetro do
eletrodo de eletrodo de eletrodo de

arame arame arame
Eletrodo de arame de ago 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Eletrodo de arame de aluminio 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
Eletrodo de arame de CrNi 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Consumo médio do eletrodo de arame com a velocidade do arame a 10 m/min

1,0 mm de 1,2 mm de 1,6 mm de
didametro do didametro do diametro do
eletrodo de eletrodo de eletrodo de

arame arame arame
Eletrodo de arame de ago 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Eletrodo de arame de aluminio 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3.2 kg/h
Eletrodo de arame de CrNi 3.8 kg/h 5.4 kg/h 9,6 kg/h
Didmetro do
eletrodo de 1,0mm | 1,2mm | 1,6 mm | 2,0mm | 2x 1,2 mm (TWIN)
arame
Consumo 10 1 12 Umin | 16 Umin | 20 Umin 24 U/min
médio l/min
Tamanho do bi-
co de gas 4 5 6 7 10
Consumo 6 /min | 8 U/min 10 1 12 Umin | 12 Umin | 15 Umin
médio l/min




Dados técnicos

Seguranca

Funcionamento
do gerador

TransPocket
2500, 2500 RC,
2500 TIG

AVISO!

Eletroinstalagoes nao suficientemente dimensionadas podem causar graves da-

nos materiais.

O cabo de energia elétrica e seus fusiveis devem ser respectivamente dimensio-
nados. S&o validos os dados técnicos da placa de identificagéo.

As fontes de solda da série TP 2500/3500 sdo adequadas sem limitagdes para
geradores, quando a poténcia aparente maxima do gerador & de pelo menos 14

kVA para a TP 2500 ou 22 kVA para a TP 3500.

Tensao da rede (Uq) 3x 380V 4ooV 460V
Corrente primaria efetiva max. (I;¢f) 105A 101A 86A
Corrente primaria max. (I1max) 17.7A 17.0A 146 A
Fusivel de rede de acgéo lenta 16 A retardado
Toleréncia de tenséo de alimentagdo da rede -10%/+ 10%
Frequéncia de rede 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Disjuntor de fuga a terra recomendado Tipo B
Faixa de corrente de soldagem
(I)
Eletrodo revestido 15-250 A
TIG 15-250 A
Corrente de solda- 10 min/40 °C 35% 60% 100%
gem em (104 °F)

250 A 200A 175 A
Faixa de tens3o inicial conforme curva caracteristica da norma (U,)
Eletrodo revestido 20,6 -30V
TIG 10,6 -20V
Tens&o de circuito aberto (Ug peak, Ug 88V
r.m.s)
Tens&o de circuito aberto VRD 12V
Grau de protecéo IP 23
Tipo de resfriamento AF
Categoria de sobretensao ITI
Nivel de poluigdo de acordo com a Norma IEC60664 3
Sinalizacdo de seguranga S, CE
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TransPocket
2500 MVm, 2500
TIG MVm
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Dimensdesc x|l x a 430 X 180 x 320 mm
16.9x7.1x12.6in.

Peso 12,5 kg
27.5 lb.

Pressdo max. do gas de protecao (TIG) 5 bar
72.5 psi.

Emissdo max. de ruido (LWA) 74 dB (A)
Consumo de energia em estado inativo a 400 V 23,4 W
Eficiéncia energética da fonte de soldaa250 A/ 30V 87%
Tenséo da rede (U,) 3 X 200V 230V
Corrente primaria efetiva max. (I1¢f) 162 A 159A
Corrente primaria max. (I1max) 27.4 A 26.8A
Fusivel de rede de acgéo lenta 20 A retardado
Tenséo da rede (U;) 3x 380V 400V 460V
Corrente primaria efetiva max. (I;¢f) 105 A 101A 8.6A
Corrente primaria max. (I1max) 17.7A 17.0A 14.6A
Fusivel de rede de acgéo lenta 16 A retardado
Tolerancia de tenséo de alimentagdo da rede -10%/+10%
Frequéncia de rede 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Disjuntor de fuga a terra recomendado Tipo B

Faixa de corrente de soldagem

(I)

Eletrodo revestido 15 -250 A
TIG 15 -250 A
Corrente de solda- 10 min/40 °C 35% 60% 100%
gem em (104 °F)

250 A 200A 175A

Faixa de tensao inicial conforme curva caracteristica da nor-

ma (Uyp)

Eletrodo revestido 20,6 -30V
TIG 10,6 -20V
Tenséo de circuito aberto (Ug peak, Ug 88V
r.m.s)

Tensao de circuito aberto VRD 12V
Grau de protecéo IP 23
Tipo de resfriamento AF
Categoria de sobretensao III
Nivel de poluicdo de acordo com a Norma IEC60664 3




TransPocket
3500, 3500 RC,
3500 TIG

Sinalizacdo de seguranga S, CE, CSA

Dimensbdesc x|l xa 430 x 180 x 320 mm
16.9 X 7.1 x 12.6in.

Peso 12,5 kg
27.5 lb.

Pressdo max. do gas de protegéo (TIG) 5 bar
72.5 psi.

Emissdo max. de ruido (LWA) 74 dB (A)
Consumo de energia em estado inativo a 400 V 23,4 W
Eficiéncia energética da fonte de soldaa250 A/ 30V 87%
Tenséo da rede (U,) 3x 380V ooV 460V
Corrente primaria efetiva max. (I1eff) 175A 16.8A 151 A
Corrente primaria max. (I1max) 205A 283A 254A
Fusivel de rede de agéo lenta 25 A retardado
Tolerancia de tenséo de alimentagao da rede -10%/+ 10%
Frequéncia de rede 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Disjuntor de fuga & terra recomendado Tipo B

Faixa de corrente de soldagem

(Io)

Eletrodo revestido 10 - 350 A
TIG 10 - 350 A
Corrente de solda- 10 min/40 °C 35% 60% 100%
gemem (104 °F)

350A 280A 230A

Faixa de tens3o inicial conforme curva caracteristica da norma (U,)

Eletrodo revestido 20.4-34V
TIG 10.4 -24 V
Tensao de circuito aberto (Ug peak, Ug 88V
r.m.s)

Tens&o de circuito aberto VRD 12V
Grau de protegéo IP 23
Tipo de resfriamento AF
Categoria de sobretenséo I11
Nivel de poluicdo de acordo com a Norma IEC60664 3
Sinalizagdo de segurancga S, CE
Dimensbesc x L x a 500 X 190 x 380 mm

19.68 X 7.48 X 14.96 in.
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TransPocket
3500 MVm, 3500
TIG MVm

48

Peso 20,1 kg

44.3 lb.
Pressdo max. do gas de protegao (TIG) 5 bar

72.5 psi.
Emissdo max. de ruido (LWA) 70 dB (A)
Consumo de energia em estado inativo a 400 V 25,5 W
Eficiéncia energética da fonte de soldaa 350 A/ 34V 86%
Tenséo da rede (U;) 3 X 200V 230V
Corrente primaria efetiva max. (I1¢¢f) 27 A 24.7A
Corrente primaria max. (I1max) 456 A 41.8A
Fusivel de rede de agéao lenta 35 A retardado
Tenséo da rede (U,) 3x 380V 400V 460V
Corrente primaria efetiva max. (I1¢¢f) 175A 16.8A 15.1A
Corrente primaria max. (I1max) 205A 283A 254A
Fusivel de rede de agéao lenta 25 A retardado
Tolerancia de tenséo de alimentagao da rede -10%/+ 10%
Frequéncia de rede 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Disjuntor de fuga a terra recomendado Tipo B
Faixa de corrente de soldagem
(I)
Eletrodo revestido 10-350 A
TIG 10 - 350 A
Corrente de solda- 10 min/40 °C 35% 60% 100%

gem em (104 °F)
350A 280A 230 A

Faixa de tens3o inicial conforme curva caracteristica da norma (U,)

Eletrodo revestido 20.4-34V
TIG 10.4 - 24 V
Tenséo de circuito aberto (Ug peak, Ug 88V
r.m.s)

Tens&o de circuito aberto VRD 12V
Grau de protegéo IP 23
Tipo de resfriamento AF
Categoria de sobretenséo I11
Nivel de poluicdo de acordo com a Norma IEC60664 3
Sinalizagdo de segurancga S, CE, CSA




Visdo geral com
matérias-primas
criticas, ano de
producéo do dis-
positivo

Dimensdesc x|l x a 500 X 190 x 380 mm

10.68 x 7.48 x 14.96 in. |3

Peso 20,1 kg E
443 lb.
Pressdo max. do gas de protecao (TIG) 5 bar
72.5 psi.
Emissdo max. de ruido (LWA) 70 dB (A)
Consumo de energia em estado inativo a 400 V 25,5 W
Eficiéncia energética da fonte de soldaa 350 A/ 34V 86%

Visao geral com matérias-primas criticas:

Uma visdo geral das matérias-primas criticas contidas neste equipamento pode
ser encontrada no seguinte enderego da internet.
www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Calculo do ano de producéo do dispositivo:

- cada equipamento é fornecido com um numero de série

- o numero de série consiste em 8 digitos — por exemplo, 28020099

- os primeiros dois digitos fornecem o numero a partir do qual o ano de pro-
ducéo do dispositivo pode ser calculado

- Este numero menos 11 é o ano de produgéo
- Por exemplo: numero de série = 28020065, calculo do ano de produgéo =

28 - 11 = 17, ano de produgéo = 2017
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spareparts.fronius.com

&% SPARE PARTS

-\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafe 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

At www.fronius.com/contact you will find the contact details
of all Fronius subsidiaries and Sales & Service Partners.
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