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Diretrizes de seguranca

Explicagao dos
avisos de segu-
ranga

Informacgoes
gerais

A  ALERTA!

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

/\  PERIGO!

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

/A CUIDADO!

Marca uma possivel situagdao danosa.
» Caso néo seja evitada, lesbes 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 regulamentos de
segurancga reconhecidos. Entretanto, no caso de operagao incorreta ou mau uso, ha ris-
cos

- 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 manutencgao e repara-lo devem

- ser qualificadas de forma correspondente,

- ter conhecimentos de soldagem e

- terlido completamente este manual de instrugbes e cumprir com exatidao as ins-
trugdes.

O manual de instrugbes deve ser guardado permanentemente no local de utilizagédo do
aparelho. Como complemento ao manual de instrugdes, os regulamentos gerais validos,
bem como os regionais, sobre a prevencao de acidentes e protecdo ao meio ambiente
devem ser cumpridos.

Os avisos de seguranca 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 inicializagdo do
mesmo.

Trata-se da sua segurancga!



Utilizagao pre-
vista

Condig¢6ées ambi-
entais

Responsabilida-
des do operador

Responsabilida-
des do pessoal

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

PT-BR

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

Um uso diferente ou além do indicado é considerado como n&o estando de acordo. O
fabricante néo se responsabiliza por quaisquer danos decorrentes.

Também fazem parte da utilizagéo prevista

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

- o cumprimento dos trabalhos de inspegao e manutengao.

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

- Carga de baterias/acumuladores

- Partida de motores

O aparelho foi desenvolvido para a utilizagdo na industria e no comércio. O fabricante
ndo assume a responsabilidade por danos que s&o causados por emprego em areas
residenciais.

O fabricante também n&o assume qualquer responsabilidade por resultados de traba-
Ihos inadequados ou com falhas.

A operacéo ou o armazenamento do aparelho fora do local especificado também nao
séo considerados adequados. O fabricante nao se responsabiliza por quaisquer danos
decorrentes.

Faixa de temperatura do ar ambiente:
- naoperagao: -10°Ca+ 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 pessoas que

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

- tenham lido e entendido esse manual de instrugdes, especialmente o capitulo ,Dire-
trizes de seguranga®“, e tenham confirmado com uma assinatura

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

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

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

inicio dos trabalhos,

- aseguir as regras basicas sobre seguranc¢a no trabalho e prevencgéo de acidentes

- ler este manual de instrugdes e confirmar, com uma assinatura, que compreende-
ram e cumprirdo especialmente o capitulo ,Diretrizes de seguranca®.




Acoplamento a
rede

Disjuntor diferen-
cial

Protecao propria
e do pessoal

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, influenciar na
qualidade de energia da rede.

Isso pode afetar alguns tipos de dispositivos na forma de:

- limitagbes de conexao

- exigéncias quanto a impedancia maxima de rede permitida *)

- exigéncias com relagédo a poténcia minima de corrente de curto-circuito necessaria
*)

*) 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 aparelho
possa ser conectado, se necessario, o fornecedor de eletricidade deve ser consultado.

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

As condigdes 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 esta
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 portadores de
marca-passos

- Perigo elétrico por corrente de soldagem e de rede

- Aumento da polui¢do sonora

- Gases e fumacas de soldagem prejudiciais

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

- Pouca inflamabilidade

- Isolantes e secas

- Que cubram todo o corpo, nao danificadas e em boas condigdes

- Capacete de protecao

- Calgas sem barras dobradas

A roupa para soldagem inclui, entre outros:

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

- Por baixo do disco protetor, utilizar 6culos de protegdo normatizados com protegao
lateral.

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

- Proteger as maos com luvas apropriadas (isolamento elétrico e protegao contra
calor).

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




Informacgoées
sobre os valores
de emissao de
ruidos

Perigo devido a
gases e vapores
venenosos

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

Ihos e o processo de soldagem. Se ainda assim houver pessoas nas proximidades:

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

- Disponibilizar meios de prote¢ao apropriados, ou

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

N&o é possivel fornecer um valor de emissao referente ao local de trabalho no caso de
soldagem (e corte), pois este esta sujeito ao método de soldagem e as condi¢des do
ambiente. O valor depende de diferentes pardmetros, como o método de soldagem (sol-
dagem MIG/MAG ou TIG), o tipo de corrente adotada (corrente continua, corrente alter-
nada), a faixa de poténcia, o tipo de material a soldar, o comportamento de ressonéancia
da pega de trabalho, as condi¢gdes do local de trabalho, entre outros.

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

A fumaga de soldagem contém substancias que, segundo a monografia 118 da Internati-
onal Agency for Research on Cancer, podem causar cancer.

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

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

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

Providenciar uma alimentacao suficiente de ar fresco. Certifique-se de que sempre seja
fornecida uma taxa de ventilagdo de no minimo 20 m3h.

Em caso de ventilagao insuficiente, utilizar um capacete de soldagem com alimentagéo
de ar.

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

Os seguintes componentes s&o, entre outros, responsaveis pelo grau de nocividade da
fumaca de soldagem:

- metais utilizados na pecga de trabalho

- Eletrodos

- Revestimentos

- produtos de limpeza desengraxantes e similares

- Processo de soldagem utilizado

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

Recomendagbes para os cenarios de exposi¢cao, 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-welding.org).

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




Perigo por voo de
centelhas

Perigo por cor-
rente de solda-
gem e de rede
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Quando nao se estiver soldando, fechar a valvula do cilindro do gas de protecéo ou a
alimentacao 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¢cao um extintor de incéndio apropriado e testado.

Centelhas e pegas metalicas quentes também podem passar por pequenas fendas e
aberturas para os ambientes adjacentes. Providenciar as respectivas medidas para,
apesar disso, nao existir perigo de lesdo e de incéndio.

N&o soldar em areas com perigo de incéndio e explosao e em tanques, barris ou tubos
conectados quando estes nao tiverem sido preparados conforme as normas nacionais e
internacionais correspondentes.

Nao se deve soldar em tanques onde foram/estao armazenadas bases, combustiveis,
6leos minerais e similares. Ha risco de explosao por causa dos residuos.

Choques elétricos oferecem risco de vida e podem ser fatais.

N&o 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 ali-
mentagao e as pecas de metal que ficam em contato com o arame de soldagem séo
condutores de tensao.

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

Para protecao 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 espaco entre o corpo e o potencial de terra ou
de massa.

Todos os cabos e condutores devem estar fixos, intactos, isolados e ter as dimensdes
adequadas. Substituir imediatamente conexdes soltas, cabos e condutores chamusca-
dos, danificados ou subdimensionados.

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

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

Nao 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 dobro da
tensao de funcionamento em vazio de um sistema de soldagem. Em algumas situagdes,
pode haver risco de vida ao tocar simultaneamente os potenciais de ambos os eletro-
dos.

Um eletricista deve verificar regularmente as alimentag¢des da rede elétrica e do apare-
Iho quanto a capacidade de funcionamento do fio terra.




Correntes de sol-
dagem de fuga

Classificagao dos
aparelhos de
compatibilidade
eletromagnética

Somente utilizar o aparelho em uma rede elétrica com fio terra e um soquete com o con-
tato do fio terra.
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Operar o aparelho em uma rede elétrica sem fio terra e em um soquete sem contato do
fio terra é considerado uma negligéncia grave. O fabricante ndo se responsabiliza por
quaisquer danos decorrentes.

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

Desligar os aparelhos n&o utilizados.

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

Antes de trabalhos no aparelho, desligar o aparelho e retirar o cabo de alimentagéo.

Proteger o aparelho por uma placa de aviso claramente legivel e compreensivel contra
0s cabos de alimentagao de rede e religamento.

Apbs a abertura do aparelho:
- descarregar todos os componentes que armazenam cargas elétricas
- certificar-se de que todos os componentes do aparelho estdo desenergizados.

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

Se as instrugdes abaixo ndo forem seguidas, € possivel que ocorra a formagéo de cor-
rentes de soldagem de fuga, que podem causar o seguinte:

perigo de incéndio

superaquecimento de componentes interligados com a pega de producao
destruicdo de condutores de protegao

destruicdo do aparelho e outras instalagdes elétricas

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

Prender a bragadeira da pega o mais préximo possivel do ponto a ser soldado.

Em caso de piso com potencial condutor de eletricidade, colocar o aparelho sobre o piso
com isolamento suficiente.

Ao utilizar distribuidores de corrente, receptores duplos etc., observar o seguinte: o ele-
trodo da tocha de soldagem/ do porta-eletrodo néo utilizado também é condutor de
potencial. Observe se o suporte da tocha de soldagem /do porta-eletrodo nao utilizado
tem isolamento suficiente.

No caso de aplicagdes automaticas MIG/MAG, conduzir o eletrodo de arame para o
avango de arame apenas se ele estiver isolado por um barril de arame de soldagem,
bobina grande ou bobina de arame.

Aparelhos da Categoria de Emissao A:

- saoindicados para uso apenas em regides industriais

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

Aparelhos da Categoria de Emisséo B:

- atendem aos requisitos de emissao para regides residenciais e industriais. Isto
também é valido para areas residenciais onde a alimentacéo de energia elétrica
seja feita por uma rede de baixa tenséo publica.
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Classificagao dos aparelhos de compatibilidade eletromagnética conforme a placa de
identificacao e os dados técnicos.

Em casos especiais, apesar da observancia aos valores limite de emissao autorizados,
pode haver influéncias na regido de aplicagao prevista (por exemplo, quando aparelhos
sensiveis se encontram no local de instalagdo ou se o local de instalagao estiver
proximo a receptores de radio ou de televiséo).

Nesse caso, o operador € responsavel por tomar as medidas adequadas para eliminar o
problema.

A imunidade eletromagnética das instalagdes nas proximidades do equipamento deve
ser testada e avaliada de acordo com as determinagdes nacionais e internacionais.
Exemplos de equipamentos sujeitos a falhas que possam ser influenciados pelo apare-
Iho:

- dispositivos de segurancga

- condutores da rede elétrica, sinalizacdo e transmissao de dados

- instalagées de EDP e de telecomunicagao

- dispositivos para medir e calibrar

Medidas auxiliares para evitar problemas de compatibilidade eletromagnética:
1. Alimentacéo de energia elétrica
- Se forem encontradas interferéncias eletromagnéticas apesar de um acopla-
mento a rede, tomar medidas adicionais (por exemplo: utilizar filtros de rede
adequados).
2. Condutores de soldagem
- deixar o mais curto possivel
- instalar bem proximos (também para evitar problemas EMP)
- instalar longe de outros cabos
3. Equalizagao potencial
4. Aterramento da peca de trabalho
- Se necessario, executar a conexao a terra através de capacitores adequados.
5. se necessario, proteger
- Blindagem de outras instala¢cdes no ambiente
- Blindagem de toda a instalacéo de soldagem

Campos eletromagnéticos podem causar danos a saude que ainda sao desconhecidos:

-  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
préximo ao aparelho e ao processo de soldagem

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

- Nao carregar cabos de soldagem e jogos de mangueira nos ombros e n&o enrola-
los sobre o corpo e membros

Manter maos, cabelos, pecas de roupa e ferramentas afastados das pegas moéveis, por
exemplo:

- ventiladores

- engrenagens

- Funcgoes

- eixos

- Bobinas de arame e arames de soldagem

Nao tocar nas engrenagens em rotagdo do acionamento do arame ou em pecgas do acio-
nador em rotagao.




Coberturas e pecas laterais somente podem ser abertas/retiradas durante a execugéo
de trabalhos de manutencgao e reparo.

PT-BR

Durante a operagao

- Certificar-se de que todas as coberturas estao fechadas e todas as pegas laterais
estdao montadas corretamente.

- Fechar todas as coberturas e pecas laterais.

A saida do arame de soldagem da tocha de solda apresenta um alto risco de ferimento
(perfuragédo das maos, ferimento no rosto e nos olhos etc.).

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

Nao tocar na pega de trabalho durante e depois da soldagem - perigo de queimadura.

Pecas de producido em resfriamento podem espirrar escorias. Por essa razao, também
no retrabalho de pecas de trabalho, utilizar os equipamentos de prote¢gao normatizados
e providenciar uma protec¢ao suficiente para outras pessoas.

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

Em ambientes com perigo de fogo e exploséo existem normas especiais
— conforme as determinagdes nacionais e internacionais.

Fontes de solda para trabalhos em locais com alta exposigéo elétrica (por exemplo, cal-
deira) 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
conexodes para a saida ou retorno do refrigerador, desligar o dispositivo de refrigeragao.

Ao manusear o refrigerador, seguir as instrugdes da folha de dados de seguranga 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 sus-

pensao de carga adequado do fabricante.

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

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

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

No levantamento por guindaste do alimentador durante a soldagem, utilizar sempre um
levantador de avango de arame apropriado e isolado (aparelhos MIG/MAG e TIG).

Se o aparelho for equipado com uma alga ou um cabo de transporte, estes servem
exclusivamente para o transporte com as maos. Para um transporte por guindaste,
empilhadeira com forquilha ou outras ferramentas mecénicas de elevagéo, a alga de
transporte nao é indicada.

Todos os meios de elevagao (cintos, fivelas, correntes etc.) que sao utilizados junto com
o aparelho ou junto com os seus componentes devem ser verificados regularmente (por
exemplo, quanto a danos mecanicos, corrosao 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 protegdo, sem cor e inodoro, na utilizagao
de um adaptador para a conexao de gas de protecdo. Antes da montagem, vedar a
rosca do adaptador na lateral do aparelho, para a conexao de gas de prote¢do, com
uma faixa de Teflon apropriada.
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Principalmente em tubulac¢des circulares, gas de protecdo contaminado pode provocar
danos ao equipamento e uma redugéo na qualidade da soldagem.

As seguintes especificagbes devem ser respeitadas em relagéo a qualidade do gas de
protegao:

- Tamanho de particula sdlida < 40 pm

- Ponto de condensacéo de pressao < -20 °C

- Conteudo max. de 6leo < 25 mg/m?

Se necessario, utilizar filtros!

Cilindros de gas de protegédo contém gas sob presséo e podem explodir ao serem danifi-
cados. Os cilindros de gas de protegéo séo parte integrante do equipamento de solda-
gem e devem ser manuseados com muito cuidado.

Proteger os cilindros de gas de protecdo com gas comprimido contra calor, impactos
mecanicos, escorias, chamas, emissdes ou arcos voltaicos.

Instalar os cilindros de gas de prote¢cdo em posigao vertical e fixa-los de acordo com a
instrugcdo, para que nao possam cair.

Manter os cilindros de gas de protecéo afastados de circuitos de soldagem e outros cir-
cuitos elétricos.

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

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

Perigo de explosao - nunca realizar a soldagem em um cilindro de gas de protegéo pres-
surizado.

Sempre utilizar cilindros de gas de protegao adequados para a respectiva aplicagéo,
bem como acessorios apropriados correspondentes (regulador, mangueiras e ajustes
etc.). Utilizar apenas cilindros de gas de protecéo e acessorios em boas condigdes.

Se uma valvula de um cilindro de gas de protecao for aberta, desviar o rosto da des-
carga.

Quando ndo se estiver soldando, fechar a valvula do cilindro de gas de protecgéo.

Em um cilindro de gas de protegédo nao conectado, manter a capa na valvula do cilindro
de gas de protegao.

Seguir as informagdes do fabricante e as correspondentes determinagdes nacionais e
internacionais para cilindros de gas de protecdo e acessaorios.

Um aparelho em queda pode colocar a vida em risco! Colocar o dispositivo sobre um
piso plano e firme, de forma estavel
- 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 hormas nacionais e internacionais.

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

Instalar e operar o aparelho somente de acordo com o grau de protegao indicado na
placa de identificagéo.




Medidas de segu-
ranga em
operagao normal

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

Nao 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 desmon-
tar os seguintes componentes:

- Velocidade do arame

- Bobina de arame

- Cilindro do gas de protegao

Antes do comissionamento, apds o transporte, € necessario executar uma inspegao
visual do aparelho para verificar danos. Possiveis danos devem ser reparados por um
técnico de servigo treinado antes do comissionamento.

Operar o equipamento apenas quando todos os dispositivos de seguranga estiverem
completamente funcionais. Caso os dispositivos de seguranga ndo estejam completa-
mente 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 n&o estejam funcio-
nando completamente.

Nunca descartar o uso de dispositivos de seguranga ou coloca-los fora de operagéo.

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 relagdo a danos externos
visiveis e a capacidade de funcionamento dos dispositivos de seguranca.

Sempre prender bem os cilindros de gas de protecao e retira-los antes do transporte por
guindaste.

Somente o agente refrigerador original do fabricante é indicado para nossos equipamen-
tos, em virtude das suas propriedades (condutibilidade elétrica, anticongelante, compati-
bilidade do material, combustibilidade etc.).

Utilizar somente o agente refrigerador original do fabricante.

N&o misturar o agente refrigerador original do fabricante com outros agentes refrigera-
dores.

Conectar somente componentes do sistema do fabricante no circuito do dispositivo do
refrigerador.

Caso ocorram danos devido ao uso de outros componentes do sistema ou de outros
agentes refrigeradores, o fabricante nao se responsabilizara e todos os direitos de
garantia expiraréo.

Cooling Liquid FCL 10/20 nao ¢é inflamavel. O agente refrigerador a base de etanol, sob
determinadas circunstancias, € inflamavel. O agente refrigerador deve ser transportado
apenas em embalagens originais fechadas e mantido longe de fontes de ignigéao

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 refrigerador pode
ser obtida com a sua assisténcia técnica ou na pagina da web do fabricante.
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No equipamento frio, verificar o nivel do agente refrigerador antes de cada inicio de sol-
dagem.

Em pecas adquiridas de terceiros, ndo ha garantia de construgéo e fabricagdo conforme

as exigéncias de carga e segurancga.

- Somente utilizar pegas de desgaste e de reposigéo originais (valido também para
pecas padrao).

- Nao executar alteragbes, modificagbes e adi¢des de pegas no aparelho sem auto-
rizagdo do fabricante.

- Componentes em estado imperfeito devem ser substituidos imediatamente.

- Na encomenda, indicar a denominagéo exata e o nUmero da pega conforme a lista
de peca de reposi¢cao e também o numero de série do seu aparelho.

Os parafusos da carcaga constituem a conexao 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 calibragdo das
fontes de solda.

Recomenda-se uma revisao técnica de seguranga por um eletricista autorizado
- apos alteragao,

- apo6s montagens ou adaptagdes

- apods reparo, conservagao € manutencao

- pelo menos a cada doze meses.

Para a revisdo técnica de seguranga, seguir as respectivas normas e diretrizes nacio-
nais e internacionais.

Informagdes mais detalhadas sobre a revisado técnica de segurancga e a calibragéo
podem ser obtidas em sua assisténcia técnica. Esta pode disponibilizar os documentos
necessarios mediante sua solicitagéo.

Nao jogue este aparelho no lixo doméstico! Conforme a Diretriz Europeia sobre equipa-
mentos elétricos e eletrdnicos antigos e sua conversao no direito nacional, as ferramen-
tas elétricas usadas devem ser coletadas separadamente e enviadas para reciclagem,
sem prejudicar o meio ambiente. Certifique-se de que o seu aparelho usado sera devol-
vido ao revendedor ou procure informagdes sobre um sistema local de coleta e/ou de
descarte autorizado. Ignorar esta diretriz da UE pode causar potenciais efeitos para o
meio-ambiente e para sua saude!

Aparelhos com a indicagdo CE cumprem as exigéncias basicas da diretriz de compatibi-
lidade de baixa tenséo e eletromagnética (por exemplo, normas de produto relevantes
da série de normas EN 60 974).

A Fronius International GmbH declara que o aparelho corresponde as normas da dire-
tiva 2014/53/UE. O texto completo da Declaracao de conformidade UE esta disponivel
em: http://www.fronius.com




Seguranga de
dados

Direito autorais

Aparelhos marcados com o simbolo de verificagcdo CSA cumprem as exigéncias das
normas relevantes para o Canada e os EUA.

PT-BR

O usuario é responsavel por proteger os dados contra alteragdes dos ajustes da fabrica.
O fabricante n&o se responsabiliza por configuragbes pessoais perdidas.

Os direitos autorais deste manual de instrugées permanecem com o fabricante.

O texto e as imagens estdo de acordo com o padrao técnico no momento da impresséao.
Sujeito a alteragdes. O contetdo do manual de instrugées n&o da qualquer direito ao
comprador. Agradecemos pelas sugestdes de aprimoramentos e pelos avisos sobre
erros no manual de instrugdes.
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As fontes de solda Transpocket (TP) 2500
Comfort e TransPocket (TP) 3500 Comfort
fornecem com o menor peso possivel e
dimensodes pequenas caracteristicas des-
tacadas de ignicao e soldagem.

O regulador eletrdonico adapta a carac-
teristica da fonte de solda para o eletrodo
a soldar e garante desta forma um arco
voltaico estavel e uma curva caracteristica
ideal.

TransPocket 2500 Comfort

As fontes de solda TP 2500 / 3500 Comfort possuem buchas de conexdo com um trava-
mento de baioneta, uma carcaga de chapa revestida a pé com patins de acgo inoxidavel
e os elementos de manuseio sao protegidos por molduras de plastico.

A alca de carregamento possibilita um transporte confortavel mesmo dentro da fabrica e
também no emprego nos canteiros de obra.

As fontes de solda TP 2500 Comfort e TP 3500 Comfort sdo especialmente adequadas
por causa das suas pequenas dimensdes para o emprego movel em canteiros de obras
e em trabalhos de montagem. Mas também no emprego estacionario nas oficinas e
industrias, estes aparelhos sdo uma alternativa de alta capacidade e econdémica.



Elementos de comando e conexoes

PT-BR

Seguranga A PERIGO!

Perigo devido a manuseio e trabalhos realizados incorretamente.

Podem ocorrer danos pessoais e materiais graves.

» Todos os trabalhos e fungdes descritos neste documento sé podem ser realizados
por pessoal especializado e treinado.

» Este documento deve ser lido e entendido.

» Todos os manuais de instrucdes dos componentes do sistema, especialmente as
diretrizes de seguranca, devem ser lidos e compreendidos.

Devido a uma atualizagao de software, podem estar disponiveis algumas fungées em
seu equipamento que nio estdo descritas nesse manual de instrugdes. O contrario
também pode acontecer.

Além disso, algumas imagens podem ser um pouco diferentes do manual de instru¢des
do seu aparelho. No entanto, 0 modo de funcionamento desses elementos de controle é
idéntico.

Elementos de
manuseio

N TransPocket 2500 Comfort [S]

(1)

BB
—

Elementos de manuseio e indicagbes no painel de comando

(1) Botao de ajuste
- Girar o botédo de ajuste: Selecionar parametro
- Pressione botao de ajuste para confirmagédo de uma selegdo de um Menu,
transferéncia de valores

(2) Tecla Setup
para a chamada do respectivo Menu Setup no processo ajustado

(3) Tecla direita
para navegag¢ao no Menu

(4) Display

(5) Tecla esquerda
para navegagao no Menu

(6) Tecla Deslocar
para a selegao do processo de soldagem
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73 50|dagem de Eletrodos Revestidos
7B Soldagem de eletrodos revestidos com eletrodo Cel
2@ Soldagem Job

#=m Soldagem TIG
Mesmo apds a retirada do plugue da rede elétrica, continua salvo o processo de
soldagem selecionado.

Conexoes

L0 TransPocket 2500 Comfort (5]

—

b))
3)
= (6)

Conexobes no lado dianteiro Conexbes e Elementos de Manuseio no Lado Tra-
seiro

1) (+) Bucha de corrente com fecho de baioneta
para a conexao do
- cabo de eletrodos revestidos ou massa na soldagem de eletrodos revesti-
dos (dependendo o tipo de elétrodo)
- Cabo de massa na soldagem TIG

(2) (-) Bucha de corrente com fecho de baioneta
para a conexao do
- cabo de eletrodos revestidos ou massa na soldagem de eletrodos revesti-
dos (dependendo o tipo de elétrodo)
- Tocha de solda na soldagem TIG (conexao de corrente elétrica)

(3) Bucha de conexédo do controle remoto
para a conexao paracontrole remoto

(4) Bucha de conexéo gas inerte
para a conexao da mangueira de gas

(5) Interruptor da rede elétrica

(6) Filtro de pé
na area de aspiracao do ventilador; evita a sujeira dentro da carcaga na geragao
forte de poeira
AVISO!
O fabricante recomenda utilizar a fonte de solda exclusivamente com filtro de p6.
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/\  PERIGO!

Perigo devido a manuseio incorreto e trabalhos realizados incorretamente.

Podem ocorrer danos pessoais e materiais graves.

» Todas as fungbes descritas neste documento devem ser utilizadas somente por
pessoal especializado e treinado.

» Ler e compreender este documento.

» Todos os manuais de instrucdes dos componentes do sistema, especialmente as
diretrizes de seguranca, devem ser lidos e compreendidos.

A fonte de solda é destinada exclusivamente para a soldagem de eletrodos revestidos e
soldagem TIG em conex&o com os componentes do sistema do fabricante.

Qualquer utilizagdo além destas n&o é considero uso adequado.

O fabricante nao se responsabiliza por quaisquer danos decorrentes.

Também fazem parte da utilizagao prevista

- aleitura completa deste manual de instrugdes

- seguir todas as orientagdes e diretrizes de seguranga deste manual de instru¢des
- o cumprimento dos trabalhos de inspecao e manutengao

/\  PERIGO!

Perigo por tombamento e queda dos aparelhos.
Podem ocorrer danos pessoais e materiais graves.
» Colocar os aparelhos em posicéo estavel sobre um piso plano e firme.

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

- Protegao contra entrada de corpos estranhos solidos maiores que & 12,5 mm (.49
in.)

- Proteger contra agua de pulverizagao até um angulo de 60° em relacao a vertical

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 metalica gerada nao seja aspirada pelo ventilador do
aparelho. Por exemplo, em trabalhos de trituragao.

Operagao ao ar livre
O aparelho pode, de acordo com o grau de protecao IP 23, ser instalado e operado ao
ar livre. A exposigao direta a umidade (por exemplo, chuva) deve ser evitada.

Os aparelhos sédo dimensionados para a tensao da rede elétrica indicado na placa de
identificacao. Os fusiveis de protecdo necessarios do cabo de energia elétrica encon-
tram-se na secéao ,Dados Técnicos®. Caso o cabo de rede ou o cabo de alimentagao nao
estejam montados na versao do equipamento, o cabo da rede elétrica ou o plugue da
rede devem ser montados conforme as normas nacionais.
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AVISO!

Eletroinstalagdes nao suficientemente dimensionadas podem causar graves
danos materiais.

O cabo de energia elétrica e seus fusiveis devem ser dimensionados conforme o forne-
cimento de energia existente. Sao validos os dados técnicos da placa de identificacdo.




Modificar a tensao da rede elétrica (somente

variagoes MVm)

Geral

Faixa de
tolerancia da
tensao da rede
elétrica

Modificar a
tensao da rede
elétrica

PT-BR

Aparelhos MVm (diversas tensdes manuais) também sao adequados para a operagao
em uma tensao da rede elétrica de 380 - 460 V e também em uma tensao da rede de

200 - 240 V.

AVISO!

Como padréo, os aparelhos sao fornecidos com o ajuste de 380 - 460 V.
A modificagdo da faixa da tenséo da rede elétrica deve ser executada manualmente.

Informacgdes detalhadas encontram-se no capitulo ,Dados Técnicos®.

180V ~ 200V ~ 230V ~ 240V ~ 253V ~
I -10% I I +10% I
| |
200V -240V
342V~ 380V~ 400V ~ 460V ~ 506V ~
I -10% I I I +10% I
380 V-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

vvyvyy

cos (por exemplo, capacitores) estejam descarregados

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

24

Aparelhos MVm podem ser empregados, quando necessario, em operagdo monofasica
(por exemplo, 1x230 V). Entretanto a faixa de corrente de soldagem se reduz por isto.
As respectivas informagdes de poténcia constam na Sec¢éo ,Dados Técnicos®. Cabo de
rede elétrica e cabo de alimentagdo devem ser montados conforme as normas nacionais
em vigor.



Soldagem de eletrodos revestidos

Seguranga

Parametros de
soldagem:
Indicagao e
navegacgao

PT-BR

/\  PERIGO!

Perigo por manuseio incorreto.

Podem ocorrer danos pessoais e materiais graves.

» As fungdes descritas s6 devem ser utilizadas depois que os seguintes documentos
tiverem sido completamente lidos e compreendidos:

» este manual de instrugdes

» todos os manuais de instru¢ées dos componentes do sistema, principalmente dire-
trizes 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 graves.

» Todos os trabalhos no dispositivo somente podem ser executados quando o inter-
ruptor de rede estiver na posic¢ao ,0".

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

Os parametros de soldagem para a soldagem de eletrodos revestidos serdo indicados a
partir do momento que foi selecionado o processo de operacao soldagem de eletrodos
revestidos ou soldagem eletrodos revestidos com CEL.

be
be oo

A navegacao dentro de parametros de soldagem sera feita com as teclas esquerda e
direita.

25



Parametros de

soldagem Corrente inic

70%

mm

« ¥

Corrente inicial: Corrente inicial < corrente prin-
cipal (,Soft-Start")

Corrente inic

130% 88V
¥

[ ]
« [Tle= m »
Corrente inicial: Corrente inicial > corrente prin-
cipal (,Hot-Start”)
Unidade

Faixa de ajuste

% (da corrente principal)
10 - 200

Ajuste da fabrica 150

Corrente inic

100% ..
A 4

mm

<4 J—o—o—

Corrente inicial: Corrente inicial = corrente princi-
pal

Corrente princ

10 A

== m >

Corrente princirrente inicial < corrente principal
(,Soft-Start")

Corrente princ

10 A

- m

Corrente principal: Corrente inicial > corrente
principal (,Hot-Start")

Unidade A

TP 2500 Comfort 10 -
250 TP 3500 Comfort 10
- 350

Faixa de ajuste

Ajuste da fabrica -

Corrente princ

10 A
¥

mm

4 J—o—o—

Corrente principal: Corrente inicial = corrente
principal

26



Preparar

Soldagem de Ele-
trodos Revesti-
dos

Dinamica

PT-BR

40 .

« [Tl.- A 3

Dinédmico, por exemplo na corrente inicial > cor-
rente principal

Para alcangar um resultado de soldagem perfeita, em determinados casos a fungao
Hot-Start deve ser ajustada.

Unidade -
Faixa de ajuste  0-100
Ajuste da fabrica 20

0 arco voltaico macio e com poucos respingos

100 arco voltaico mais duro e mais estavel

Principio de funcionamento:

No momento da passagem da gota ou no caso de curto-circuito sera feito um
aumento por curto tempo da intensidade da corrente. Para alcangar um arco voltaico
estavel a corrente de soldagem aumenta temporariamente. Caso os eletrodos revesti-
dos ameacem afundar no banho de fus&o, esta medida evita o endurecimento do
banho de fusao assim como um curto-circuito mais prolongado do arco voltaico. Um
eletrodo revestido preso é excluido assim na sua maioria.

1. Encaixar no soquete de energia o cabo de soldagem conforme o tipo de eletrodo e
travar por giro a direita.

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

3. Encaixar o cabo de alimentagao

/\ 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 posigao - |
-, 0 eletrodo revestido no suporte de eletrodo esta sob tensao elétrica. Certifique-se, que
o elétrodo revestido nao entre em contato com pessoas ou pegas eletricamente con-
dutiveis ou ligados a terra (por exemplo: carcaga, etc)

|I| Comutar o interruptor da rede elétrica para - | -

No Display sera indicado aprox. 1 segundo a sequéncia de iniciar com o
Logo Fronius.

. [2] Através da tecla Processos selecione um dos seguintes processos:

be ] Soldagem de Eletrodos Revestidos
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=D Soldagem de eletrodos revestidos com eletrodos Cel

AVISO!
- Na soldagem de eletrodos util se recomenda o processo de soldagem de
eletrodos revestidos com Hot-Start.

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

Na soldagem de eletrodos de celulose deve ser selecionado exclusiva-
mente o processo de soldagem de eletrodos revestidos com eletrodo-Cel.

No display sera indicado o grafico para os pardmetros de soldagem de eletro-
dos revestidos, por exemplo:

Corrente inic

1 00 % ssv
¥

( po—e= mm )»

. [3] Selecionar através da tecla direita os diversos parametros de soldagem

@ |I| Alterar o valor dos parédmetros de soldagem por giro do botdo de ajuste

|E| Caso necessario, ajustar demais parametros no Menu Setup:

- Aperte a Tecla Setup

Sera indicado o respectivo Menu, por exemplo:

Setup Eletr ver 4
T corrente inic 3,38
Tenséao ruptura 11V
Aum dindmica 5
Memorizar Job

Com o botao de ajuste selecionar o parametro
Para alterar o parametro aperte o botdo de ajuste
Alterar o valor do parametro através do giro do botéo de ajuste

Importar o valor do paradmetro através do aperto do botdo de ajuste



. - Aperte a Tecla Setup: sair do Menu Setup

A principio todos os parametros de valores nominais ajustados através do
botédo de ajuste continuam memorizados até a préxima alteragdo. Isto
também é valido, quando a fonte de solda foi nesse meio tempo, desli-
gada e novamente ligada.

PT-BR

[6] Iniciar o processo de soldagem

Funcgao Hot-Start Vantagens:

(ativa nos - Melhoria das caracteristicas de

métodos de sol- ignicdo, mesmo em eletrodos com

dagem Rutila e caracteristicas de igni¢ao ruins

Cel) - Melhor fundigdo da matéria-prima
basica na fase inicial, consequente-
mente menos pontos frios

- Maior impedimento de escérias

B 4

Exemplo da fungdo HotStart

Modo de funcionamento:
Durante 1,5 segundos, a corrente de soldagem é aumentada para um determinado
valor. Este valor é 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.

Fungao Soft-Start A fungéo Soft-Start € adequada para eletrodos basicos. A igni¢do sera feita com cor-
(ativa no método rente de soldagem baixa. A partir do momento em que o arco voltaico esta estavel, a

de soldagem corrente de soldagem aumenta continuamente até o valor nominal da corrente de solda
Basic) ajustada.
Vantagens:
- Melhores caracteristicas de ignicéo
e em eletrodos que iniciam a ignicéo

com baixa corrente de soldagem
- Maior impedimento de escérias
- Reducéo de respingos de solda

Exemplo da fungdo Soft-Start
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Funcao Anti-Stick

Operagao do con-
trole remoto

30

Quando o arco voltaico se torna menor, a tenséo de solda pode diminuir a tal 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 apods 1 segundo. Apos o levanta-
mento do eletrodo revestido da pecga de trabalho, o processo de soldagem pode conti-
nuar sem problemas.

Quando uma bucha de conexao do controle remoto estiver conectada um controle
remoto ou o controle remoto sem fio TP09 utilizado, sera indicado no Display o simbolo
LEXT."

Corrente princ JEXT.

10 A 88V

< J"'l—t— m »

A pré-determinacgao dos parametros de soldagem ajustaveis sera feita desta forma
exclusivamente através do controle remoto.



Soldagem TIG

Seguranga

Parametros de
soldagem e
navegagao

Parametros de
soldagem

PT-BR

/\  PERIGO!

Perigo por manuseio incorreto.

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

» As fungdes descritas s6 devem ser utilizadas depois que este manual de instrugdes
tiver sido completamente lido e compreendido.

» Utilizar as fungbes descritas somente quando todos os manuais de instrugdes dos
componentes do sistema, especialmente as diretrizes de seguranga, 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 instalacao, existe o perigo de danos materiais e pessoais graves.

» Todos os trabalhos no dispositivo somente podem ser executados quando o inter-
ruptor de rede estiver na posig¢ao , 0.

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

Os parametros de soldagem para a soldagem TIG serao indicados a partir do momento
que foi selecionado o tipo de operagao soldagem TIG.

S

A navegacao dentro de par@metros de soldagem sera feita com as teclas esquerda e
direita.

Corrente inic

45 ¢, 88V

¥ =
4 l.f -\— }
Unidade % (da corrente principa)
Faixa de ajuste  10- 100

Ajuste da fabrica 15
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Condigao prévia

Preparagao

32

Corrente princ

120 A 335y
) 4

4 -.-/-.-\— }

Unidade A

Faixa de ajuste TP 2500: 10 - 250
TP 3500: 10 - 350

Ajuste da fabrica -

O conjunto de funcionamento completo para a soldagem TIG somente pode ser garan-
tido na utilizagdo da tocha Fronius TTG 2200 TCS.

1. Comutar o interruptor da rede elétrica para - O -
. Desencaixar o plugue da rede elétrica

3. Desconectar o cabo de soldagem e o cabo de massa para a soldagem de eletrodos
revestidos da fonte de solda

4. Encaixar o plugue de corrente da tocha TIG na bucha de corrente (-) e travar
através do giro a direita.

5. Encaixar o plugue da corrente do cabo de massa na bucha de corrente (+) e travar
através do giro a direita.

AVISO!

Para a soldagem TIG com TP 2500 / 3500 Comfort ndo utilizar eletrodos de
tungsténios puros (cor caracteristica: verde).

6. [Equipar a tocha (vide instrucdo de operagéo tocha)

7. Caso exista um controle remoto conectado na bucha de conex&o de controle
remoto

Executar a conexao de massa com a pega de produgéo

Fixar o regulador de pressao no cilindro de gas inerte

10. Conectar a mangueira de gas

© ©

Na utilizacdo de uma tocha de corrediga de gas:
- Conectar a mangueira de gas da tocha de corredi¢a de gas no regulador de
pressao

Na utilizagdo da tocha TTG 2200 TCS:

- Conectar a mangueira de gas no regulador de pressao

- Conectar a mangueira de gas na bucha de conexao de gas inerte
- Apertar a porca de capa

11. Abrir a valvula do cilindro de gas
12. Encaixar o plugue da rede elétrica



Ajustar o volume
de gas inerte
para uma tocha
de corredica de
gas

Ajustar o volume
de gas inerte
para uma tocha
TTG 2200 TCS

/A 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 posig¢ao - |
-, 0 eletrodo de tungsténio da tocha esta sob tensao elétrica. Certifique-se, que o
elétrodo de tungsténio ndo entre em contato com pessoas ou pegas eletricamente con-
dutiveis ou ligados a terra (por exemplo: carcaga, etc)

1. Comutar o interruptor da rede elétrica para ,, | ,,
2. Abrir a valvula de fechamento de gas na tocha ou apertar o tecla de tocha e ajustar
no regulador de pressdo o volume de gas inerte desejado

/\ 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 posigéo - |
-, 0 eletrodo de tungsténio da tocha esta sob tensao elétrica. Certifique-se, que o
elétrodo de tungsténio ndo entre em contato com pessoas ou pegas eletricamente con-
dutiveis ou ligados a terra (por exemplo: carcaga, etc)

|I| Comutar o interruptor da rede elétrica para ,, | ,,

No Display sera indicado aprox. 1 segundo a seqiiéncia de iniciar com o
Logo Fronius.

. [2] Apertar e segurar a Tecla Processo

. [3] Aperte a Tecla Setup

Agora a fonte de solda se encontra no Menu Servigo:

Servico 4
Idioma P
Antistick On
Contraste 21
Teste vent Off]

@ El Por giro do botédo de ajuste selecionar ‘Teste de Gas’

Servico 4
Antistick On
Contraste 21
Teste vent Off
Teste de gas Off

33
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Q E| Para ajustar o parametro aperte o botédo de ajuste

Agora pode ser alterado o valor do parametro.

Servico 4
Antistick On
Contrast 21
Teste Off
Teste de gas Off

@ |E| Gire o botédo de ajuste Ajustar o Parametro para o ‘Teste de Gas’ para ‘On’

Servico 4
Antistick On
Contraste 21
Teste vent Off
Teste de gas

Q Para a transferéncia do valor do parametro aperte o botdo de ajuste

Servico 4
Antistick On
Contraste 21
Teste vent Off
Teste de gas On

A valvula solendide de gas se ativa.

Ajustar no regulador de pressao o volume de gas inerte desejado
. [2] Aperte a Tecla Setup

No display sera indicado um gréfico para os paradmetros de soldagem de
eletrodos revestidos, por exemplo:

Corrente inic

1 00 % ssv
¥

( po—e= mm )»




Soldagem TIG . [1] Selecionar o processo soldagem TIG através da tecla de processos

S

No display sera indicado o grafico para os parametros de soldagem TIG:

PT-BR

Corrente inic

45 % ssv

« ¥

. [2] Selecionar através da tecla direita os diversos parametros de soldagem

@ |z| Alterar o valor dos parametros de soldagem por giro do botao de ajuste

. [4] Caso necessério, ajustar demais parémetros no Menu Setup:
Aperte a Tecla Setup

Sera indicado o respectivo Menu, por exemplo:

TIG-Setup 4
Fluxo post-gas 10s
Freq pulsacéao Off
Corrente basica 50%
TIG-Comfort-Stop Off

- Com o botao de ajuste selecionar o parametro
- Para alterar o paradmetro aperte o botao de ajuste
Alterar o valor do parametro através do giro do botao de ajuste

- Importar o valor do pardmetro através do aperto do botédo de ajuste

- Aperte a Tecla Setup: sair do Menu Setup

mE920 920

A principio todos os parametros de valores nominais ajustados através do
botao de ajuste continuam memorizados até a préxima alteragao. Isto
também é valido, quando a fonte de solda foi nesse meio tempo, desli-
gada e novamente ligada.

E Iniciar o processo de soldagem (arco voltaico entra em igni¢ao)
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Ajustar corrente
de soldagem,
ignicao (arco vol-
taico)

Operagao do con-
trole remoto

Funcao TIG-Com-
fort-Stop

36

1. Selecionar a intensidade de corrente com o regulador de ajuste corrente de solda-
gem

2. Colocar o bico de gas no ponto de ignigao de tal forma que haja uma distancia de
2-3 mm (.08-.12 in.) entre a ponta de tungsténio e a pega de trabalho .

3. Levantar lentamente a tocha de solda até o eletrodo de tungsténio entrar em con-
tato com a peca de trabalho

IMPORTANTE! Enquanto a tocha de solda esta em contato com a peca de trabalho,
ocorre um fornecimento de gas automatico.

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

4. Levantar a tocha de solda e girar para a posigdo normal — ignigéo (arco voltaico)
5. Executar a soldagem

Quando uma bucha de conexao do controle remoto estiver conectada um controle
remoto ou o controle remoto sem fio TP09 utilizado, sera indicado no Display o simbolo
SJEXT.A

Corrente princ JEXT.

10 A .

< J"'l—t— m »

A pré-determinagéo dos parametros de soldagem ajustaveis sera feita desta forma
exclusivamente através do controle remoto.

A funcao , TIG-Comfort-Stop* (TCS) somente esta disponivel na fonte de solda TP
2500/3500 TIG. De forma padrao a fungao TIG-Comfort-Stop é desativada. A ativagéo e
0 ajuste da funcdo TIG-Comfort-Stop esta escrito no Capitulo ,O Menu Setup®.

Na funcgdo desativada TIG-Comfort-Stop ndo existe o enchimento da cratera final por
reducéo da corrente ou protecédo 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 fungéo TCS ativado proceda da seguinte
forma:



Soldagem
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
- Afuncgéao TIG-Comfort-Stop é 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)
- Acorrente de solda minima sera segurada constantemente durante 0,2 segun-
dos
- O arco voltaico se apaga
5. Esperar o tempo de pods fluxo de gas e levantar a tocha de solda da peca de traba-
Iho

N =
PT-BR

Down slope:

O down slope depende da corrente de solda selecionado e ndo pode ser ajustado. A
duracao do down slope entre os valores mencionados a seguir deve ser calculada line-
armente.

- 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 pés fluxo de gas:

O tempo de pos-fluxo de gas depende da corrente de soldagem selecionada e nao pode

ser ajustado.

- Tempo de poés-fluxo de gas com corrente de soldagem minima (10 A): 3 segundos

- Tempo de poés-fluxo de gas com corrente de soldagem maxima (250 A): 15 segun-
dos

A figura mostrada a seguir mostra o decurso da corrente de soldagem e o decurso do
fluxo de gas com a fung¢édo TIG-Comfort-Stop ativada:
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TIG-Comfort-Stop: Corrente de solda e fluxo de gas




Soldagem Job

Seguranga

Preparagéao

Soldagem Job

PT-BR

/\  PERIGO!

Perigo por manuseio incorreto.

Graves danos pessoais € materiais podem ser provocados.

» As fungdes descritas s6 devem ser utilizadas depois que este manual de instrugdes
tiver sido completamente lido e compreendido.

» As fungdes descritas s6 devem ser utilizadas depois que todos os manuais de ins-
trugbes dos componentes do sistema, principalmente diretrizes de seguranga, tive-
rem sido completamente lidos e compreendidos!

/\  PERIGO!

Um choque elétrico pode ser fatal.

Caso a fonte de solda esteja conectada na rede elétrica durante a instalacao, existe o

perigo de lesdes graves a pessoas e materiais.

» Todos os trabalhos no dispositivo somente podem ser executados quando o comu-
tador de rede da fonte de solda estiver na posi¢ao O.

» Todos os trabalhos no dispositivo somente podem ser executados quando a fonte
de solda estiver desconectada da rede.

1. Montar e instalar a fonte de solda conforme o Job a soldar

/\ CUIDADO!

Perigo de danos para pessoas e materiais por choque elétrico.

A partir do momento que o interruptor de rede elétrica estda comutado para a posicao - |
-, 0 eletrodo revestido no suporte de eletrodo ou o eletrodo de tungsténio da tocha esta
sob tenséo elétrica. Certifique-se, que o eletrodo revestido ou o elétrodo de tungsténio
nao entre em contato com pessoas ou pecgas eletricamente condutiveis ou ligados a
terra (por exemplo: carcaga, etc)

El Comutar o interruptor da rede elétrica para,, | ,,

No Display sera indicado aprox. 1 segundo a sequiéncia de iniciar com o
Logo Fronius.
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. E| Selecionar o processo soldagem Job través da tecla de processos:

JoB@

Sera indicado o ultimo Job selecionado, por exemplo:

Corrente princ

120 A ..

3 <SOFTSTAR>|

Conforme o processo selecionado de Job se acende o LED no respectivo
simbolo de processo.

. . [3] Se selecionar o Job desejado com as teclas esquerda e direita

Corrente princ

146 A ..,

NN 2 < CELOT >

E O Job pode ser alterado durante a corregéo do Job pré ajustado no Menu
servigo por exemplo:

Corrente princ

138 A 355y

- 8A
NYN 2< CELOT >

AVISO!

Antes do inicio de soldagem do Job, certifique-se que a fonte de
solda esteja configurada e instalada conforme o Job.

[5] Iniciar o processo de soldagem



Memorizar ajustes como Job

PT-BR

Geral Nos diversos processos de soldagem podem ser memorizados ajustes e parametros de

soldagem em 20 Jobs. A memorizagao dos ajustes como Job sera executado no respec-
tivo Menu de Setup do processo.

Memorizar ajus-

. |I| Através da tecla processo selecionar o processo a memorizar
tes como Job

Sera indicado o respectivo grafico com os parametros de soldagem.
. [2] Selecionar os parametros de soldagem através da tecla direta

@ E Por giro do botédo de ajustes ajustar o pardmetro de soldagem

. [4] Aperte a Tecla Setup

Sera indicado o respectivo Menu Setup, por exemplo:

Setup Eletr ver 4
T corrente inic 3,3 S
Tenséo ruptura 11V
Aum dindmica 5
Memorizar Job

@ E| Por giro do botédo de ajuste selecionar ‘Memorizar Job’

Setup Eletr ver 4
T corrente inic 3,3s
Tensao ruptura 11V
Aum dindmica 5

Q [6] Apertar botdo de ajuste

Sera indicado o primeiro Screen da memorizagdo de um Job:

Memorizar Job 4
Job2 < >
Job3 < >
Job4 < >
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Por giro do botao de ajuste selecionar o N° de Job no qual devem ser
memorizados os ajustes

Memorizar Job 4
Job1 < >
Job3 < >
Job4 < >

AVISO!

Quando for selecionado um Job existente, sera durante a memo-
rizagao sobrescrita sem uma consulta prévia.

Q Apertar botéo de ajuste

Sera indicado o segundo Screen da memorizagdo de um Job:

Memorizar Job 4
Job2 < >

INBCDEFGHIJKLMNO
PQRSTUVWXYZ0123

456789- (_J(OK)

@ E Para a denominacao do Job selecionar as letras por giro do botédo de ajuste

Q Importar as letras através do aperto do botdo de ajuste

Memorizar Job 4
Job2 < L_ >

ABCDEFGHIJKMMNO
PQRSTUVWXYZ0123

456789- (]
. . Para alterar uma letra:

- Através das teclas esquerda e direita colocar o cursor na posigéao
desejada
- Sobrescrever letras

. . Para apagar uma letra:
- Através das teclas esquerda e direita colocar o cursor na posigéao

desejada




@ - Por giro do bot&o de ajuste selecionar a barra de espago

PT-BR

Memorizar Job <
Job2 < LEFTUP1X>

ABCDEFGHIJKLMNO
PQRSTUVWXYZ0123

456789- (W (OK)

@ - Apertar botdo de ajuste

A letra desejada sera excluida:

Cursor

Barra de espago

Memorizar Job <
Job2 < LEFTUP1 >

ABCDEFGHIJKLMNO
PQRSTUVWXYZ0123

456789- () (I3

@ [11] Por giro do botéo de ajuste selecionar ‘OK’

Q [12] Apertar bot&o de ajuste

Serdo memorizados os ajustes, sera indicado o respectivo grafico com os
parédmetros de soldagem.
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O Menu Setup

Geral

Entrar em um
Menu Setup

Selecionar e ajus-
tar parametros

44

Nas fontes de solda TP 2500 Comfort e TP 3500 Comfort esta disponivel para cada pro-
cesso de soldagem um proprio Menu Setup.

. |I| Através da tecla Processos selecionar o processo desejado
- Nos processos soldagem de eletrodos revestidos, soldagem de eletro-
dos revestidos com eletrodo Cel e soldagem TIG sera indicado o res-
pectivo grafico com os parametros de soldagem.
- No processo soldagem Job sera indicado o ultimo Job selecionado.

. [2] Aperte a Tecla Setup

Sera indicado o respectivo Menu Setup, por exemplo:

Setup Eletr ver <
T corrente inic 3,3s
Tenséao ruptura 11V

Aum dindmica 5
Memorizar Job

@ |I| Selecionar o parametro por giro do botdo de ajuste

Setup Eletr ver 4
T corrente inic 3,3s
Tensao ruptura 11V

Aum dinamica 5
Memorizar Job

Q E| Para ajustar o paradmetro aperte o botédo de ajuste

Agora pode ser alterado o valor do parametro:

Setup Eletr ver 4
T corrente inic 3,3s
Tenséo ruptura
Aum dinamica 5
Memorizar Job




@ E| Alterar o valor do parametro através do giro do botédo de ajuste o
o
Setup Eletr ver <4 &
T corrente inic 3,3s
Tenséo ruptura
Aum dindmica 5
Memorizar Job

Q E' Para a transferéncia do valor do pardmetro aperte o botao de ajuste

Setup Eletr ver 4
T corrente inic 3,3s
Tensdo ruptura 30V
Aum dindmica 5

Memorizar Job

IMPORTANTE! Parametros ajustados também continuam salvos apos a
retirada do plugue da rede elétrica.

Sair de um Menu A
perte a Tecla Setup
Setup . II'
ou
@ - Selecionar o simbolo de seta por giro do botao de ajuste
Setup Eletr ver <
T corrente inic 3,3s
Tensao ruptura 30V
Aum dindmica 5
Memorizar Job
Q - Aperte a Tecla Setup
Serd indicado o respectivo grafico com os parametros de soldagem.
Visao geral ,O Menu-Setup” consiste das seguintes segdes:

- O eletrodo revestido—Setup (Eletrodos revestidos — Setup)
- O eletrodo Cel Setup (elet.Cel-Setup)

- O Job-Setup

- OTIG-Setup
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Easy Mode

Geral O Easy Mode oferece um manuseio simplificado da fonte de solda.
As seguintes fungbes e elementos de manuseio ndo esta a disposi¢do no Easy Mode:

- 0 processo soldagem Job

- anavegacao com as teclas esquerda e direita

- atecla Setup

- pelafungéo de apertar do botado de ajuste

Ativar ‘Easy

[1] Entrar no Menu Servigo

@ [2] Por giro do botéo de ajuste selecionar ‘Easy Mode’

Servico 4
Correcéao-Job 10%
Easy Mode Off
Display Inverso Off
Factory
Q [3] Apertar botéo de ajuste
Agora ‘Easy Mode’ pode ser ativado
Servico 4
Correcéo Job 10%
Easy Mode
Display Inverso Off
Factory

@ [4] Por giro do botéo de ajuste selecionar ‘On’

Servico 4
Correcéao-Job 10%
Easy Mode
Display Inverso Off
Factory
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Q E| Para ativar ‘Easy Mode’ apertar o botdo de ajuste

14
Sera indicado o Menu servico: E
Servico 4
Correca-Job 10%
Easy Mode On
Display Inverso Off
Factory

. [6] Aperte a Tecla Setup

A fonte de solda muda para Easy Mode, sera indicado o ultimo processo

selecionado:

Servico 4
Correca-Job 10%
Easy Mode On
Display Inverso Off
Factory

Exemplo.: Easy Mode para o processo Hotstart na soldagem de eletrodos revestidos

Selecionar o pro- A selegdo do processo de soldagem no Easy Mode sera geralmente feita com a tecla
cesso de solda- processo.

gem no Easy Os seguintes processos de soldagem estéo a disposi¢cdo no Easy Mode:
Mode

[ HOTSTART ] [ SOFTSTART]

1127~ | [ 127+

Soldagem de eletrodos revestidos — Hotstart Soldagem de eletrodos revestidos — Soft-start

127 ~

Soldagem de eletrodos revestidos com eletrodos Cel
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CE BN

H127A

(TIG-PULS]

|127A

Soldagem TIG

Soldagem de arco voltaico de impulso TIG

. [1] Para a selegéo do processo de soldagem apertar a tecla processo

Com o processo selecionado
- se acende o LED no respectivo simbolo.
- seraindicado o respectivo Easy Mode Screen

Corrente
principal

Dinamic | TCS - TIG-Comfort-
a Stop

TCS

Frequéncia
de
pulsagao

|

Soldagem de Ele-
trodos Revestidos

Eletrodos revesti-
dos Soldagem com
Elektrodos Cel

B 8 —

Soldagem TIG

Impulso TIG Solda-
gem de arco
voltaico

o0 00

@ Por giro do botédo de ajuste ajustar o parametro

. Ajustar parametros através de apertar e segurar a tecla processo:

min. max.

3
3
3
3
3
3

O valor da dindmica de parametro, TCS e
frequéncia de impulso serdo mostrados no
Easy Mode com o grafico de barras. Os
parametros seréo ajustados por apertar e

segurar a tecla processo.

Dependendo durante o tempo sera apertada
a tecla processo serdo indicados mais ou

menos barras.

Atribuicao de valores para o parametro dinamico:
0 = arco voltaico macio, com poucos respingos

5 = arco voltaico duro, estavel

Atribuicao de valores para o parametro TCS:

0 = desativar o TIG-Comfort-Stop

1 = necessario pouco prolongamento do arco voltaico
5 = necessario prolongamento grande do arco voltaico




Atribuicao de valores para o parametro freqiiéncia de pulsagéo:

0=0,5 Hz &
1=1Hz 2
2=2Hz o
3=4Hz
4=10Hz
5 = 60 Hz

AVISO!

Para a corrente de iniciar sao arquivados no Easy Mode os seguintes valores:
em soldagem de eletrodos revestidos — Hotstart: Corrente principal + 30 %

em soldagem de eletrodos revestidos — Soft-start: 1)
em soldagem TIG: 1)
em soldagem de arco voltaico de impulso TIG: )

vVvyyvyy

1) Os valores de corrente de iniciar sdo variaveis e dependem da corrente de solda ajus-
tada.

A corrente de iniciar ndo pode ser alterada no Easy Mode.

Desativar ‘Easy

|I| Apertar e segurar a Tecla Processo
Mode’ .

. [2] Aperte a Tecla Setup

Sera indicado o Menu servigo:

Servico 4
Idioma P
Antistick On
Contraste 21
Teste vent Off]

@ [3] Por giro do botéo de ajuste selecionar ‘Easy Mode’

Servico 4
Correca-Job 10%
Easy Mode On
Display Inverso Off
Factory
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Q [4] Apertar botdo de ajuste

agora ‘Easy Mode’ pode ser desativado

Servico 4
Correcéao-Job 10%
Easy Mode
Display Inverso Off
Factory

@ [5] Por giro do botéo de ajuste selecionar ‘Off’

Servico 4
Correcéo Job 10%
Easy Mode
Display Inverso Off
Factory

Q [6] Para desativar ‘Easy Mode’ apertar o botéo de ajuste

Servico 4
Correcéao-Job 10%
Easy Mode Off
Display Inverso Off
Factory

. Aperte a Tecla Setup

A fonte de solda muda para Comfort Modus, seré indicado o grafico com
parédmetros de soldagem para o ultimo processo selecionado:

Corrente princ

10A 88V
¥

C o= mm )




O eletrodo revestido—Setup (Setup Eletr. ver.)

PT-BR

o hns | Setup Eletrver 4
T corrente inic 3,3 s
Tensao ruptura 11V
Aum dinamica 5
Memorizar Job

Parametros no Tempo de corrente inicial (T. corrente inic.)
Setup-Eletrodos Durag&o da corrente de iniciar no Hot- ou Soft-Start
revestidos )

Unidade seg

Faixa de ajuste 0,1-5,0
Ajuste da fabrica 1,5

Para alcangar um resultado de soldagem perfeita, em determinados casos a fungao
Hot ou Soft-Start deve ser ajustada.

Vantagens

- Melhoramento das caracteristicas de ignigdo mesmo em eletrodos com mas
caracteristicas de ignicao

- Melhor fundicao da matéria-prima basica na fase inicial, dai menos pontos frios

- Evita na maioria a inclusdo de escorias

Tensao ruptura
Limitagdo da tensdo de soldagem

Unidade V
Faixa de ajuste 0-100
Ajuste da fabrica 20

A principio o comprimento do arco voltaico depende da tenséo de soldagem. Para ter-
minar o processo de soldagem via de regra é necessario uma consideravel elevagao
do eletrodo revestido . O parametro ‘Tensao Ruptura’ permite a limitagdo da tensao de
soldagem para um valor, que no final do processo de soldagem permite somente uma
leve elevagao do eletrodo revestido.

AVISO! Caso acontega muitas vezes uma finalizagao involuntaria do processo de sol-
dagem durante a soldagem, ajustar o parametro Tens&do Ruptura para um valor mais
alto.

Aumento da dindmica (Aum. dindmica)

O aumento dindmico do parametro determina o momento da passagem de cota ou em
caso de curto-circuito o aumento da corrente de soldagem até o valor dindmico ajus-
tado.

Unidade -
Faixa de ajuste 0-10

Ajuste da fabrica 5

0 = aumento vagaroso
10 = aumento rapido

51



52

Memorizar Job
para memorizagao de ajustes como Job



O eletrodo Cel Setup (Setup eletr. Cel)

(14
o
[
o
O Cel-Setup Setup eletr. Cel <4
T. corrente inic. 3,3S
Tenséo ruptura 11V
Aum. dinamica 1
CEL Inc. cur. car. 5
Parametros no Tempo de corrente inicial (T. corrente inic.)
Setup Cel Duragéo da corrente de iniciar no Hot- ou Soft-Start
Unidade seg

Faixa de ajuste 0,1-5,0
Ajuste da fabrica 1,5

Para alcangar um resultado de soldagem perfeita, em determinados casos a fungao
Hot-Start deve ser ajustada.

Vantagens

- Melhoramento das caracteristicas de ignicdo mesmo em eletrodos com mas
caracteristicas de ignicéo

- Melhor fundicdo da matéria-prima basica na fase inicial, dai menos pontos frios

- Evita na maioria a inclusdo de escorias

Tenséao ruptura
Limitacdo da tens&o de soldagem

Unidade V
Faixa de ajuste 0-100
Ajuste da fabrica 20

A principio o comprimento do arco voltaico depende da tenséo de soldagem. Para ter-
minar o processo de soldagem via de regra é necessario uma consideravel elevacao
do eletrodo revestido . O parametro ‘Tensao Ruptura’ permite a limitacdo da tenséo de
soldagem para um valor, que no final do processo de soldagem permite somente uma
leve elevacao do eletrodo revestido.

AVISO! Caso acontega muitas vezes uma finalizagao involuntaria do processo de sol-
dagem durante a soldagem, ajustar o pardmetro Tens&do Ruptura para um valor mais
alto.

Aumento da dinamica (Aum. dinamica)

O aumento dindmico do parametro determina o momento da passagem de cota ou em
caso de curto-circuito o aumento da corrente de soldagem até o valor dindmico ajus-
tado.

Unidade -
Faixa de ajuste 0-10

Ajuste da fabrica 5

0 = aumento vagaroso
10 = aumento rapido
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Cel Inclinagao da curva caracteristica (CEL Inc. cur. car.)

Cel Inclinagao da curva caracteristica
Unidade -
Faixa de ajuste 0-5

Ajuste da fabrica 5

U (v)

4 Tensdo de
marcha vazia

corrente de solda
ajustada
(corrente constante)

Ajuste do parédmetro Cel Inclinagdo da curva carac-
teristica

O parametro da curva caracteristica Cel
serve para o ajuste da inclinagao da curva
caracteristica descendo da corrente de
solda. Na soldagem de eletrodos de celu-
lose a inclinagao da curva caracteristica é
um critério decisivo para as caracteristicas
de soldagem.

Em caso da tendéncia de colagem do ele-
trodo de celulose, ajustar o pardmetro
curva caracteristica Cel para um valor
maior (curva caracteristica plana).

Memorizar Job
para memorizagao de ajustes como Job




O Job-Setup

O Job-Setup

Entrar no Job
Setup para um
Job memorizado

O Job-Setup O Job-Setup serve para otimizagéo e copiara Jobs. Conforme o processo
do Job armazenado estéo a disposicao diferentes Job-Setups:

Job Setup 4
Dindmica 40
Corrente inic 150%
T corrente inic 3,3s

Job-Setup para eletrodos revestidos e Cel-Jobs

Job Setup 4
Corrente inic 70%
Fluxo post-gas 10s
Freq pulsacéao 39Hz

Job-Setup para TIG-Jobs

. [1] Selecionar o processo soldagem Job través da tecla de processos:

JoB@

Sera indicado o ultimo Job selecionado, por exemplo:

Corrente princ

120 A sy

3 <SOFTSTAR>|

Conforme o processo selecionado de Job se acende o LED no respectivo

simbolo de processo.

. . [2] Se selecionar o Job desejado com as teclas esquerda e direita

Corrente princ

146 A ..

2< CELO1
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. [3] Aperte a Tecla Setup

Sera indicado o Job Setup do ultimo Job selecionado, por exemplo:

Job Setup 4
Corrente princ 175A
Dindmica 40
Corrente inic 150%
T corrente inic 3,3s

Copiar Job . [1] Selecionar o processo soldagem Job través da tecla de processos:

JoB@

Sera indicado o ultimo Job selecionado, por exemplo:

Corrente princ

120 A ;..

3 <SOFTSTAR>|

Conforme o processo selecionado de Job se acende o LED no respectivo
simbolo de processo.

.. [2] Selecionar o Job a copiar com as teclas esquerda e direita

Corrente princ

146 A ..

2< CELOT >
. [3] Aperte a Tecla Setup

Sera indicado o Job Setup do ultimo Job selecionado, por exemplo:

Job Setup 4
Dindmica 40
Corrente inic 150%
T corrente inic 3,3s




@ E| Por giro do botao de ajuste selecionar ‘Memorizar Job’:

Job Setup 4
Tensé&o ruptura oV
Aum dindmica 9
CEL Inc cur car 4

Q [5] Apertar botdo de ajuste

Sera indicado o primeiro Screen da memorizagdo de um Job:

Memorizar Job <
Job1 <ABC >

Job 2 < CELO1 >
Job3 < SOFTSTAR >
Job4 < TIGO1 >

|E| Por giro do botédo de ajuste selecionar o N° de Job para onde deve ser
copiado o Job a copiar

Memorizar Job <
Job 2 < CELO1 >

Job3 < SOFTSTAR >
Job4 < TIGO1 >
Job5 < >

AVISO!

Quando for selecionado um Job existente, sera durante a memo-
rizagao sobrescrita sem uma consulta prévia.

Q Apertar bot&o de ajuste

Sera indicado o segundo Screen da memorizagédo de um Job:

Memorizar Job 4
Job2 < >

INBCDEFGHIJKLMNO
PQRSTUVWXYZ0123

456789- (_J(0K)

@ Para a denominacao do Job selecionar as letras por giro do botao de ajuste

PT-BR
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Q E| Importar as letras através do aperto do botédo de ajuste

@ Por giro do botédo de ajuste selecionar ‘OK’

Memorizar Job <

Job2 < L_ >
ABCDEFGHIJKMMNO
PQRSTUVWXYZ0123

456789- (_J(OK)

Para alterar uma letra:

Através das teclas esquerda e direita colocar o cursor na posigéao

desejada
Sobrescrever letras

Para apagar uma letra:

Através das teclas esquerda e direita colocar o cursor na posi¢cao

desejada

Por giro do botéo de ajuste selecionar a barra de espaco

Memorizar Job

4

Job2 < LEFTUP1X>

ABCDEFGHIJKLMNO
PQRSTUVWXYZ0123

456789- () (OK)

Apertar botdo de ajuste
A letra desejada sera excluida:

Memorizar Job

4

Job2 < LEFTUP1 >
ABCDEFGHIJKLMNO
PQRSTUVWXYZ0123

456789- () (IS

Q [11] Apertar bot&o de ajuste

Sera indicado o Job copiado, por exem

plo:

Corrente princ

146 A ..,

NN 2 < CELOT >

Cursor

Barra de espaco



Parametro no
Job-Setup para
eletrodos revesti-
dos e Cel-Jobs

Corrente principal (Corrente princ.)
corrente de solda nominal ajustada

Unidade A

Faixa de ajuste 10 - 250 em TP 2500
10 - 350 em TP 3500

Ajuste da fabrica -

PT-BR

Dinamica
Para obter um resultado perfeito de soldagem, em alguns casos, a dindmica deve ser
ajustada.

Unidade -
Faixa de ajuste 0-100
Ajuste da fabrica 20

0 = arco voltaico macio e com poucos respingos
100 = harterer und stabilerer Lichtbogen

Principio de funcionamento:

No momento da passagem da gota ou no caso de curto-circuito sera feito um aumento
por curto tempo da intensidade da corrente. Para alcangar um arco voltaico estavel a
corrente de soldagem aumenta temporariamente. Caso os eletrodos revestidos amea-
cem afundar no banho de fusdo, esta medida evita o endurecimento do banho de
fusdo assim como um curto-circuito mais prolongado do arco voltaico. Um eletrodo
revestido preso € excluido assim na sua maioria.

Corrente inicial (Corrente inic.)
para Hot- ou Soft-start

Unidade % (da corrente principal)
Faixa de ajuste 10 - 200
Ajuste da fabrica 150

Tempo de corrente inicial (T. corrente inic.)
Duragao da corrente de iniciar no Hot- ou Soft-Start

Unidade seg
Faixa de ajuste 0,1-5,0
Ajuste da fabrica 1,5

Para alcangar um resultado de soldagem perfeita, em determinados casos a fungao
Hot-Start deve ser ajustada.

Vantagens

- Melhoramento das caracteristicas de ignigdo mesmo em eletrodos com mas
caracteristicas de ignicao

- Melhor fundicao da matéria-prima basica na fase inicial, dai menos pontos frios

-  Evita na maioria a inclusdo de escorias
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Tensao ruptura
Limitagdo da tensdo de soldagem

Unidade Vv
Faixa de ajuste 0-100
Ajuste da fabrica 20

A principio o comprimento do arco voltaico depende da tenséo de soldagem. Para ter-
minar o processo de soldagem via de regra é necessario uma consideravel elevagao
do eletrodo revestido . O parametro ‘Tensao Ruptura’ permite a limitagdo da tensao de
soldagem para um valor, que no final do processo de soldagem permite somente uma
leve elevagéao do eletrodo revestido.

AVISO! Caso acontega muitas vezes uma finalizagao involuntaria do processo de sol-
dagem durante a soldagem, ajustar o parametro Tens&do Ruptura para um valor mais
alto.

Aumento da dindmica (Aum. dindmica)

O aumento dindmico do paradmetro determina o momento da passagem de cota ou em
caso de curto-circuito o0 aumento da corrente de soldagem até o valor dindmico ajus-
tado.

Unidade -
Faixa de ajuste 0-10

Ajuste da fabrica 5

0 = aumento vagaroso
10 = aumento rapido

Cel Inclinagao da curva caracteristica (CEL Inc. cur. car.)
Cel Inclinagao da curva caracteristica

Unidade -
Faixa de ajuste 0-5

Ajuste da fabrica 5

U (V) O parametro d_a curva qarqcteristica Cel
serve para o ajuste da inclinagao da curva
4 Tensao de caracteristica descendo da corrente de
marcha vazia solda. Na soldagem de eletrodos de celu-
ZJ"J::;‘;Z de solda lose a inclinagdo da curva caracteristica é
(corrente constante) um critério decisivo para as caracteristicas

de soldagem.

Em caso da tendéncia de colagem do ele-
trodo de celulose, ajustar o parametro

I (A) curva caracteristica Cel para um valor
— \ 1 —> maior (curva caracteristica plana).

Ajuste do parametro Cel Inclinag&o da curva carac-
teristica

Memorizar Job
para memorizagao de ajustes como Job
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Parametro em
Job-Setup para
TIG-Jobs

Corrente principal (Corrente princ.)
corrente de solda nominal ajustada

Unidade A

Faixa de ajuste 10 - 250 em TP 2500 Comfort
10 - 350 em TP 3500 Comfort

Ajuste da fabrica -

PT-BR

Corrente inicial (Corrente inic.)
para a soldagem TIG

Unidade % (da corrente principal)
Faixa de ajuste 10-100
Ajuste da fabrica 15

Pés-fluxo de gas (Fluxo post-gas)
Tempo de pos fluxo de gas

Unidade seg
Faixa de ajuste 0-25
Ajuste da fabrica 10

Freqiiéncia de pulsacéao (Freq. pulsagao)

Para ajuste da freqiiéncia do arco voltaico de impulso.

Para as caracteristicas de soldagem na soldagem de arco voltaico de impulso TIG a
freqUiéncia de arco voltaico de impulso é um critério importante.

Unidade Hz
Faixa de ajuste Off /1 -60

Ajuste da fabrica 1

Corrente béasica

Unidade % (da corrente principal)
Faixa de ajuste 10-100

Ajuste da fabrica 50

TIG-Comfort-Stop

Depende do ajuste do parametro TIG-Comfort-Stop até que altura da tocha deva ser
levantada por curto tempo para ativar a fungdo TIG-Comfort-Stop. Caso acontega mui-
tas vezes uma finalizagao involuntaria do processo de soldagem, ajustar o parametro
TIGComfort-Stop para um valor mais alto.

Unidade V
Faixa de ajuste Off/1-20
Ajuste da fabrica  Off

20 = necessario prolongamento grande do arco voltaico
1 = necessario pouco prolongamento do arco voltaico
Off = Desativado TIG-Comfort-Stop (ajuste da fabrica)

Corrente final

Unidade % (da corrente principal)
Faixa de ajuste 10-100

Ajuste da fabrica 30

Memorizar Job
para memorizag¢ao de ajustes como Job

61



O TIG-Setup

O TIG-Setup

Parametros no
Setup TIG

62

TIG-Setup 4
Fluxo post-gas 10s
Freq pulsacao Off
Corrente basica 50%

TIG-Comfort-Stop Off

Pés-fluxo de gas (Fluxo post-gas)
Tempo de pos fluxo de gas

Unidade seg
Faixa de ajuste 0-25
Ajuste da fabrica 10

Freqiiéncia de pulsacéao (Freq. pulsagao)

para ajuste da freqiiéncia do arco voltaico de impulso.

Para as caracteristicas de soldagem na soldagem de arco voltaico de impulso TIG a
freqUiéncia de arco voltaico de impulso é um critério importante.

Unidade Hz
Faixa de ajuste Off /1 -60

Ajuste da fabrica 1

Corrente béasica

Unidade % (da corrente principal)
Faixa de ajuste 0-100

Ajuste da fabrica 50

TIG-Comfort-Stop

Depende do ajuste do parametro TIG-Comfort-Stop até que altura da tocha deva ser
levantada por curto tempo para ativar a fungdo TIG-Comfort-Stop. Caso acontega mui-
tas vezes uma finalizagao involuntaria do processo de soldagem, ajustar o parametro
TIGComfort-Stop para um valor mais alto.

Unidade V
Faixa de ajuste Off/0-20
Ajuste da fabrica  Off

20 = necessario prolongamento grande do arco voltaico
1 = necessario pouco prolongamento do arco voltaico
Off = Desativado TIG-Comfort-Stop (ajuste da fabrica)

Corrente final

Unidade % (da corrente principal)
Faixa de ajuste 0-100

Ajuste da fabrica 30

Memorizar Job
para memorizag¢ao de ajustes como Job




O Menu Servico

PT-BR

Geral As fontes de solda TP 2500 Comfort e TP 3500 Comfort possuem sobre o proprio Menu
de Servigo onde podem ser executados os diferentes ajustes basicos.

Entrar no Menu A entrada do Menu de Servico sera feita independentemente do processo selecionado
Servigo atualmente.

. [1] Apertar e segurar a Tecla Processo

. [2] Aperte a Tecla Setup

Sera indicado o Menu servigo:

Servico 4
Idioma P
Antistick On
Contraste 21
Teste vent Off

Selecionar e ajus-

|I| Selecionar o parametro por giro do botédo de ajuste
tar parametros

Servico 4
Idimoa P
Antistick On
Contraste 21
Teste vent Off

Q |z| Para ajustar o parédmetro aperte o botédo de ajuste

Agora pode ser alterado o valor do pardmetro:

Servico 4
Idioma P
Antistick
Contraste 21
Teste vent Off
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@ E| Alterar o valor do parametro através do giro do botédo de ajuste

Servico 4
Idimoa P
Antistick
Contraste 21
Teste vent Off

Q E' Para a transferéncia do valor do pardmetro aperte o botao de ajuste

Servico 4
Idioma P
Antistick Off
Contraste 21
Teste vent Off

IMPORTANTE! Parametros ajustados também continuam salvos apos a
retirada do plugue da rede elétrica.

Sair do Menu A
perte a Tecla Setup
Servigo . II'
ou
@ - Selecionar o simbolo de seta por giro do botao de ajuste
Servico <
ldioma P
Antistick On
Contraste 21
Teste vent Off
Q - Apertar botdo de ajuste

Serd indicado o respectivo grafico com os parametros de soldagem.
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Parametros no
Menu Servico

Idioma
para o ajuste do tipo idioma do display

Unidade -
Faixa de ajuste D/GB/F/E/P

Ajuste da fabrica -

PT-BR

D = alemao

GB =inglés

F = francés

E = espanhol

P = portugués
Antistick

Unidade -

Faixa de ajuste On / Off

Ajuste da fabrica  On

Com arco voltaico se tornando mais curto a tensédo de soldagem pode descer tanto,
para que o eletrodo revestido tenha a tendéncia de colagem. Além disso, pode acon-
tecer uma incandescéncia do eletrodo revestido.

Uma incandescéncia sera evitada com a fungdo Anti-Stick ativada. Caso o eletrodo
revestido comece a colar, desligar a fonte de solda imediatamente da corrente de sol-
dagem. Apés a separacdo do eletrodo revestido da peca de produgéo, o processo de
soldagem pode continuar sem problemas.

Contraste
para o ajuste do contraste do display

Unidade -
Faixa de ajuste 10-44
Ajuste da fabrica 20

Teste do ventilador (Teste vent.)
para a verificagdo do ventilador

Unidade -
Faixa de ajuste On / Off
Ajuste da fabrica  Off

Esta ajustado o parametro ‘Teste do Ventilador’ para ‘On’ opera o ventilador da fonte
de solda.

Teste de gas
para a verificagao da valvula solendide de gas funcao

Unidade -
Faixa de ajuste On / Off
Ajuste da fabrica  Off

Quando o parametro ‘Teste de Gas’ estiver ajustado para ‘On’ se ativa a valvula
solendide de gas.
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Corregéo-Job

para o ajuste da possibilidade de corre¢ao na soldagem Job

Unidade %
Faixa de ajuste 0-20
Ajuste da fabrica 10

Quando no parametro ‘Job correcao’ estiver inserido um valor pode ser durante a sol-
dagem de Job aumentado e reduzido a corrente principal de um Job sobre este valor.

Easy Mode

para a ativagao e desativacao da indicacao simples

Unidade -
Faixa de ajuste On / Off
Ajuste da fabrica  Off

As fungdes e manuseio da fonte de solda no Easy Mode serdo descritos na Segéo

‘Easy Mode

Display inversos

para a ativacdo e desativagéo da indicagao de displays inversos

Unidade -
Faixa de ajuste On / Off
Ajuste da fabrica  Off

On = ativada a indicagéo de Display-inverso

Off = indicagao de Display-normal

Exemplos

Servico 4
Correcgéo-Job 10%
Easy Mode 0)i]

Display Inverso On

Factory

Menu Servigo inverso

Corrente princ

10 A ;.

< J"'l—?— m »

Parémetros de soldagem inverso

Corrente princ

138 A 88V

- 8A
Nl 2< CELO1T >

Soldagem Job inverso

Setup Eletr ver <

T corrente inic 3,3s
Tensédo ruptura
Aum dinamica 5
Memorizar Job

Setup eletrodos revestidos inverso

Factory
para retornar a fonte de solda

Unidade -
Faixa de ajuste nein/ ja

Ajuste da fabrica -




Info
para a indicagdo de dados do aparelho

PT-BR

Ajustar idioma @ [1] Por giro do botéo de ajuste selecionar ‘Idioma’
Servico 4
Idioma P
Antistick On
Contraste 21
Teste vent Off

Q [2] Para ajustar o idioma aperte o bot&o de ajuste

Agora pode ser alterado o idioma:

Servico <
Idioma P
Antistick On
Contraste 21
Teste vent Off

@ [3] Por giro do botéo de ajuste altera o idioma

Servico 4
Idioma
Antistick On
Contraste 21
Teste vent Off

Q [4] Paraimportar o idioma aperte o bot&o de ajuste

Os textos serao indicados no Display no idioma selecionado

Servico 4
Language GB
Anti-stick On
Contrast 21
Fan test Off
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nar fonte de

Factory — Retor- @ [1] Por giro do bot&o de ajuste selecionar ‘Factory’
solda

Servico 4
Easy Mode Off
Display Inverso Off
Info
Q [2] Apertar botdo de ajuste

Servico 4
Easy Mode Off
Display Inverso Off
Factor
Info

@ E| Para retornar a fonte de solda selecionar ‘SIM’ por giro do botdo de ajuste

Servico 4
Easy Mode Off
Display Inverso Off
Factor Sim
Info

Q [4] Apertar botdo de ajuste

A fonte de solda sera retornada para os ajustes da fabrica e sera indicado o
Menu de Servigo.

Servico 4
Easy Mode Off
Display Inverso Off
Info
g:fe":zromfo' @ [1] Por giro do botéo de ajuste selecionar ‘Info’

Servico 4
Easy Mode Off
Display Inverso Off
Factory
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Q [2] Apertar botdo de ajuste
Sera indicado o Info-Screen:

PT-BR

Info
Leerlauf Std:

25 h 13 min
LiBo-Brennzeit:

12 h 37 min

FPA25: 1 STTP2: 0

O Info-Screen de possui os seguintes dados.

- Circuito aberto horas (Circ aberto h / Leerlauf Std.)

- Tempo de queima total do arco voltaico (T queima arco V / LiBo-Brenn-
zeit)

- Verséo Print do Print FPA25 e STTP2

Q [3] Para sair o Info-Screen apertar o bot&o de ajuste
Sera indicado o Menu servico

Servico 4
Easy Mode Off
Display Inverso Off
Factory
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Voltage Reduction Device (somente variagcoes VRD)

Informacgbes
gerais

Principio de
Seguranga

Indicagdo VRD no
Display
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Voltage Reduction Device (VRD) é um dispositivo de seguranga opcional para a redugéo
de tensdo. VRD evita ao maximo tensdes de saida nos soquetes de energia, que podem

apresentar um perigo para pessoas.

= || Z 200 Ohm=»VRD

VRD esta ativado

= [1< 200 Ohm -»-VH-B-"

VRD néo é ativado

IMPORTANTE!

Resisténcia do circuito de solda € maior
que a resisténcia corporal minima (maior
ou igual a 200 Ohm):

- VRD esta ativado

- Atensao de circuito aberto é limitada
para 12 V (normalmente 90 V)

- O contato simultaneo involuntario das
duas buchas de solda n&o gera perigo

Resisténcia do circuito de solda € menor
que a resisténcia corporal minima (menor
a 200 Ohm):

- VRD esta desativado

- Sem limitacado da tensao de saida
para garantir uma energia suficiente
de soldagem

- Exemplo: Inicio de soldagem

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

- VRD esta novamente ativado

- Alimitagdo da tensao de saida para 12 V é garantido novamente

Nas variagdes VRD sera indicado no Display se a Opg¢ao VRD esta ativo ou inativo:

VRD ativado

VRD desativado



Corrente princ Corrente princ

107 A .,/ 107 A .,

¥ ¥

PT-BR

° °
« [T o) o [T o,
Fonte de solda VRD, VRD ativado (simbolo- Fonte de solda VRD, VRD desativado (simbolo -
VRD no Display) VRD riscado no Display)
- Atenséo de circuito aberto é limi- - Sem limitagado de tensao (por
tado para 12 V. exemplo: durante a soldagem) ou

- VRD defeituoso
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Diagnodstico de erro, eliminagao de erro

Seguranga

Diagnéstico de
Falhas

72

/\  PERIGO!

Um choque elétrico pode ser fatal.
Antes da abertura do aparelho
Comutar o interruptor de rede elétrica para a posigao - O -

Desconectar o aparelho da rede elétrica
Proteger contra religamento

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

vvyyvyy

/\  PERIGO!

Uma conexao inadequada do fio terra pode causar graves lesdes corporais e

danos materiais.

Os parafusos da carcaga representam uma conexao adequada do fio terra de protecao

para o aterramento da carcaga.

» Os parafusos da carcaca 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 operagéo selecionado néo
acende

Causa: Cabo de energia elétrica interrompido
Solugao: Controlar o cabo de energia elétrica e a tensao da rede

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

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

Causa: Massa ruim ou nenhuma
Solugao: Executar a interligagéo para a pega de trabalho



Sem corrente de soldagem

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

PT-BR

Causa: Ciclo de trabalho ultrapassado - Aparelho sobrecarregado - Ventilador em
operagao
Solugao: Cumprir o ciclo de trabalho

Causa: O fusivel térmico automatico desligou o aparelho

Solugdo:  Aguardar a fase de refrigeragédo (ndo desligar o aparelho - o ventilador res-
fria 0 aparelho); a fonte de solda se religa automaticamente apdés pouco
tempo

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

Causa: Alimentacéao de ar frio insuficiente
Solugao: Providenciar alimentagéo de ar suficiente

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

Causa: Erro de médulo de poténcia

Solugao: Desligar o aparelho e religar em seguida
Se o erro voltar a ocorrer, entrar em contrato com a assisténcia técnica

Caracteristicas ruins de ignicdo na soldagem de eletrodos revestidos
Causa: Método de soldagem selecionado incorreto
Solugao: Selecionar o respectivo método de soldagem

Arco voltaico se rompe ocasionalmente durante o processo de soldagem

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

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

Causa: Tensao de queima alta demais do eletrodo (por exemplo, eletrodo para
ranhura)

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

Causa: Método de soldagem selecionado incorreto
Solugao: 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) para o
valor mais baixo

Solugdo:  Ajustar o parametro dindmico de soldagem para o valor mais alto
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O fusivel de rede queima ou disjuntor de rede dispara

Causa:
Solucéo:

Causa:
Solucao:

Rede elétrica com fusivel fraco demais/disjuntor incorreto
Colocar fusivel correto na rede elétrica (ver Dados Técnicos)

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

LED pisca no método ajustado

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:

Operagao monofasica em uma corrente de soldagem maior que 140 A

Selecionar a corrente de soldagem menor que 140 A e continuar a solda-
gem

Falta de fase
Controlar o cabo de energia elétrica

Caracteristica de soldagem ruim
(forte formagao de respingos)

Causa: Polarizagao incorreta do eletrodo

Solugéo: Mudar polarizagédo do eletrodo (considerar as informagdes do fabricante)
Causa: Conexao a terra ruim

Solugéo: Fixar os terminais terra diretamente nas pecgas de trabalho

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

Eletrodo de tungsténio derrete — inclusdes de tungsténio na matéria prima basica
durante a fase de igni¢ao

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:

Polarizagéo incorreta do eletrodo de tungsténio
Conectar a tocha TIG no ,Pdlo - ©

Gas de protegao incorreto, sem gas de protegéo
Utilizar gas de protecao inerte (argonio)

Método de soldagem selecionado incorreto

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




Cédigo do servico

PT-BR

o)
|
& Leerlauf !

Circuito aberto (Leerlauf)

Causa: Tensdo de saida € maior que 110 V

|

Eli- Desligar o aparelho e em seguida ligar nova-
minagdo: mente, falha aparece constantemente — apare-
Iho para a Assisténcia Técnica

Info:

@
!
O'VT ovuv!

—

Escassez ou excesso de tensdo da rede elétrica (OVUV)

Causa: Tensao da rede elétrica ultrapassou ou nao
alcangou a faixa de tolerancia

\

Eli- Controlar a tensao elétrica da rede; Desligar o

minagdo: aparelho e em seguida ligar novamente, falha
aparece constantemente — aparelho para a
Assisténcia Técnica

Info:

A
@ Erdstrom !

Corrente contra a terra (Erdstrom) (somente na opgéo
monitoramento da corrente a terra)

N—

Causa: Fluxo de corrente elétrica através da ligagao a
terra do aparelho

Eli- Controlar a conexao de massa para a peca de

minagcdo:  producgdo; desligar o aparelho e em seguida
ligar novamente, falha aparece constantemente
— aparelho para a Assisténcia Técnica

Info:

@
!
L'V KS!

—

Curto circuito apos a ligagao do aparelho (KS)

Causa: Curto circuito entre o suporte de eletrodo e
conector de massa

\.

Eli- Eliminar o curto circuito; Desligar o aparelho e

minagdo:  em seguida ligar novamente, falha aparece
constantemente — aparelho para a Assisténcia
Técnica

Info:

)| . . '
@ Current Limit !

Current Limit

Causa: Falha interna

&=i

Eli- Desligar o aparelho e em seguida ligar nova-
minagdo: mente, falha aparece constantemente — apare-
Iho para a Assisténcia Técnica
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Info:

ILZ

@ ILZ !

N—

‘ Causa: Falha interna
‘ Eli- Desligar o aparelho e em seguida ligar nova-
minagdo: mente, falha aparece constantemente — apare-

Iho para a Assisténcia Técnica

Assimetria (Asym. Betr.) (em operagéo)

‘ Causa: Falha interna
‘ Eli- Desligar o aparelho e em seguida ligar nova-
minagdo: mente, falha aparece constantemente — apare-

Iho para a Assisténcia Técnica

Assimetria (Asym. Init.) (durante a ligagao)

N—

‘ Causa: Falha interna
‘ Eli- Desligar o aparelho e em seguida ligar nova-
minagao: mente, falha aparece constantemente — apare-

Iho para a Assisténcia Técnica

Info:

Corrente primaria

N—

‘ Causa: Falha interna
‘ Eli- Desligar o aparelho e em seguida ligar nova-
minagdo: mente, falha aparece constantemente — apare-

Iho para a Assisténcia Técnica

Info:

Polaridade transformador de medig¢ao de corrente (|

prim. pol.)

@ | prim. pol. ! ]

Causa:

O transformador de medicao de corrente
primario foi montado incorretamente

Eli-
minagao:

Montar o transformador de medigao de corrente
primario com polarizagéo correta
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- \| Fase (Phase)
@ Phase | ” Causa: Falta de fase
- :
J‘ Eli- Controlar o condutor de alimentagao da rede

minagao: elétrica; Desligar o aparelho e em seguida ligar
novamente, falha aparece constantemente —
aparelho para a Assisténcia Técnica

—_ \| Temperatura (Temp.)
@ Temp. | ” Causa: Sobreaquecimento
J‘ Eli- Esperar a fase de esfriamento, aparelho se liga

minagdo: nova e automaticamente apds um curto tempo;
caso contrario: aparelho para a Assisténcia
Técnica
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Conservacao, Manutencao e Descarte

Informacgées
gerais

Em cada comissi-
onamento

A cada 2 meses

A cada 6 meses

Descarte
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Em condigbes operacionais normais, a fonte de solda necessita de conservacgao e
manutengao minimas. Porém, a consideragao de alguns itens é indispensavel para dei-
xar 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 elétri-
cos (por exemplo, capacitores) estejam descarregados

vvyyvyy

Verificar o cabo de alimentagao e o cabo de rede, assim como a tocha de solda, o
jogo de mangueira de conex&o e a conexao a terra quanto a danificagcdes

Verificar se a distdncia 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 pecas laterais do aparelho e limpar soprando o interior do aparelho
com ar comprimido seco e reduzido.

AVISO!

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

- Em caso de forte formacéao de poeira, limpar também os canais de ar de refri-
geragao

O descarte pode ser executado somente de acordo com as determinagdes nacionais e
regionais em vigor.



Valores médios de consumo durante a soldagem

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

Consumo médio
de gas de
protecao durante
a soldagem
MIG/MAG

Consumo médio
de gas de
protecao durante
a soldagem TIG

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

diametro do diametro do diametro do

eletrodo de eletrodo de eletrodo de
arame arame arame
Eletrodo de arame de aco 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
didmetro do didmetro do didmetro do
eletrodo de eletrodo de eletrodo de
arame arame arame
Eletrodo de arame de aco 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
Diametro do ele- |4 5\ | 4 omm | 1,6mm | 2,0mm | 2x 1,2 mm (TWIN)
trodo de arame
Consumo médio 10 I/min 12 I/min 16 I/min | 20 I/min 24 l/min
Tame'mho do bico 4 5 6 7 8 10
de gas
Consumo médio 6 I/min 8 I/min 10 I/min 12 I/min 12 I/min 15 I/min
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Dados técnicos

Seguranga AVISO!

Eletroinstalagdes nao suficientemente dimensionadas podem causar graves
danos materiais.

O cabo de energia elétrica e seus fusiveis devem ser respectivamente dimensionados.
Sao validos os dados técnicos da placa de identificagao.

Operacao de As fontes de soldagem TP 2500 Comfort e TP 3500 Comfort sdo adequadas sem
gerador limitagdes para geradores, quando a poténcia aparente maxima indicada do gerador
esteja pelo menos 14 kVA para TP 2500 Comfort ou 22 kVA para TP 3500 Comfort.

TP 2500 Comfort Tens&o a rede (U4) 3x 380V 400V 460V
Corrente primaria max. efetiva 10.5A 101A 86 A
(I1ef)
Corrente primaria max.(l4max) 17.7A 17.0A 146A
Fusivel de rede de acao lenta 16 A inerte
Tolerancia de tensao de ali- -10 % /+ 10 %
mentacao
Frequéncia de rede 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Disjuntor de protecao de falha de corrente recomendado B

Faixa de corrente de soldagem (I5)

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

250A 200A 175A

Area de tenséo inicial conforme curva caracteristica da norma (Us)

Eletrodo revestido 20,6-30V
TIG 10,6 -20 V
Tens&o de funcionamento em vazio (Ug peak, Ug r.m.s) 88V
Tensé&o de funcionamento em vazio VRD 12V
Grau de protecao IP 23
Tipo de resfriamento AF

Categoria de sobrentensao [l

Nivel de poluicao de acordo com a Norma IEC60664 3
Sinalizagéo de seguranca S, CE
Dimensdes c x|l x a 430 x 180 x 320 mm

16.9x7.1x12.6in.
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TP 2500 Comfort
MVm

Peso 12,5 kg
27.5Ib.

Pressdo maxima do gas de 5 bar
protecéo

72.5 psi.
Emissdo max. de ruido (LWA) 74 dB (A)
Consumo de energia em estado inativo a 400 V 23,7W
Eficiéncia energética da fonte de solda a 250 A/ 30 V 87 %
Tensao a rede (U4) 3 x 200V 230V
Corrente primaria max. efetiva 16.2A 159A
(Hefr)
Corrente priméaria max.(l1max) 274 A 268A
Fusivel de rede de acao lenta 20 Ainerte
Tensao a rede (Uq) 3x 380V 400V 460V
Corrente primaria max. efetiva 10.5A 10.1A 8.6 A
(Heff)
Corrente primaria max.(l4max) 17.7A 17.0A 146 A
Fusivel de rede de acéo lenta 16 A inerte
Tolerancia de tensao de ali- -10% /+ 10 %
mentagao
Frequéncia de rede 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Disjuntor de protecao de falha de corrente recomendado B
Faixa de corrente de soldagem (l7)
Eletrodo revestido 15-250 A
TIG 15-250 A
Corrente de soldagem 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
em 250 A 200A 175A
Area de tenséo inicial conforme curva caracteristica da norma (Uy)
Eletrodo revestido 20,6-30V
TIG 10,6 -20V
Tensao de funcionamento em vazio (Ug peak, Ug r.m.s) 88V
Tenséo de funcionamento em vazio VRD 12V
Grau de protecao IP 23
Tipo de resfriamento AF
Categoria de sobrentenséao i
Nivel de poluigdo de acordo com a Norma IEC60664 3
Sinalizagéo de segurancga S, CE, CSA
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TP 3500 Comfort
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Dimensdes c x| x a

430 x 180 x 320 mm
16.9x7.1x12.6in.

Peso 12,5 kg

27.51b.

Pressdo maxima do géas de 5 bar
protecéo

72.5 psi.

Emissdo max. de ruido (LWA) 74 dB (A)

Consumo de energia em estado inativo a 400 V 23,7 W

Eficiéncia energética da fonte de solda a 250 A/ 30 V 87 %

Tensao a rede (U4) 3 x

380V 400V 460V

Corrente primaria max. efetiva
(l1eff)

175A 16.8A 151A

Corrente primaria max.(l{max)

205A 283A 254A

Fusivel de rede de acao lenta

25 A inerte

Tolerancia de tensao de ali-

-10% /+ 10 %

mentagao

Frequéncia de rede 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Disjuntor de protegao de falha de corrente recomendado B
Faixa de corrente de soldagem (l)

Eletrodo revestido 10-350 A
TIG 10-350 A

Corrente de soldagem 10 min /40 °C (104 °F)
em

40 % 60 % 100 %
350A 280A 230A

Area de tensao inicial conforme curva caracteristica da norma (Uz)

Eletrodo revestido 204 -34V
TIG 104 -24V
Tenséo de funcionamento em vazio (Ug peak, Ug r.m.s) 88V
Tens&o de funcionamento em vazio VRD 12V
Grau de protecao IP 23
Tipo de resfriamento AF
Categoria de sobrentensao 1
Nivel de poluicdo de acordo com a Norma IEC60664 3
Sinalizagéo de seguranca S, CE

Dimensdes c x| x a

500 x 190 x 380 mm
19.68 x 7.48 x 14.96 in.

Peso

20,1 kg
44.3 Ib.




Pressao maxima do gas de 5 bar

protecao 2.5
72.5 psi. EI
Emissao max. de ruido (LWA) 70 dB (A)
Consumo de energia em estado inativo a 400 V 26 W
Eficiéncia energética da fonte de solda a 350 A/ 34 V 86 %
In':"?;foo Comfort  Tenszo arede (Uq) 3 x 200V 230V
Corrente primaria max. efetiva 27 A 247A
(I1eff)
Corrente primaria max.(l{max) 456 A 418A
Fusivel de rede de acao lenta 35 Ainerte
Tensao a rede (U4) 3x 380V 400V 460V
Corrente primaria max. efetiva 175A 16.8A 151A
(I1ef)
Corrente primaria max.(l{max) 295A 283A 254A
Fusivel de rede de acéo lenta 25 Ainerte
Tolerancia de tensdo de ali- -10% /+ 10 %
mentagao
Frequéncia de rede 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Disjuntor de protecao de falha de corrente recomendado B
Faixa de corrente de soldagem (l)
Eletrodo revestido 10-350 A
TIG 10 - 350 A
Corrente de soldagem 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
em 350 A 280A 230A
Ausgangsspannungs-Bereich laut Norm-Kennlinie (Uy)
Eletrodo revestido 204 -34V
TIG 104 -24V
Tenséo de funcionamento em vazio (Ug peak, Ug r.m.s) 88V
Tens&o de funcionamento em vazio VRD 12V
Grau de protecao IP 23
Tipo de resfriamento AF
Categoria de sobrentensao [
Nivel de poluigdo de acordo com a Norma IEC60664 3
Sinalizagéo de seguranga S, CE, CSA
Dimensdes c x| x a 500 x 190 x 380 mm

19.68 x 7.48 x 14.96 in.
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Visao geral com
matérias-primas
criticas, ano de
producao do dis-
positivo
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Peso 20,1 kg

44 .3 Ib.

Pressao maxima do gas de 5 bar
protecao

72.5 psi.

Emissdo max. de ruido (LWA) 70 dB (A)

Consumo de energia em estado inativo a 400 V 26 W

Eficiéncia energética da fonte de solda a 350 A/ 34 V 86 %

Visao geral com matérias-primas criticas:

Uma visao 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 produgao 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 producgédo do
dispositivo pode ser calculado

- Este numero menos 11 é o ano de produgao
*  Por exemplo: numero de série = 28020065, calculo do ano de produgao = 28 -

11 =17, ano de produgao = 2017


https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH

Froniusstralle 1
A-4643 Pettenbach
AUSTRIA
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the addresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations

Find your
spareparts online

spareparts.fronius.com



https://spareparts.fronius.com/
https://spareparts.fronius.com/

