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Diretrizes de seguranca

Explicagao dos
avisos de segu-
ranga

Informacgoes ge-
rais

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, fa-

zer manutengao 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 previs-
ta

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
nao assume a responsabilidade por danos que s&o causados por emprego em areas re-
sidenciais.

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 co-
nectar um equipamento em uma rede de energia publica.

O tipo de disjuntor diferencial recomendado pelo fabricante para o equipamento esta in-
dicado 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 prote¢do contra ca-
lor).

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




Informacgodes so-
bre 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, po-
luicdo sonora, possivel perigo por corrente elétrica ou de soldagem,...),

- Disponibilizar meios de prote¢ao apropriados, ou

- Instalar barreiras de protegao e cortinas apropriadas.

PT-BR

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 & necessario considerar as folhas de dados de seguranca do material e as in-
formagdes 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

10

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 ei-
xo 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

Os dispositivos da classe de protecao | precisam de uma rede elétrica com um fio terra
e um sistema de tomada com um contato do fio terra para a operagao correta.

PT-BR

O funcionamento do aparelho em uma rede elétrica sem fio terra € um soquete sem
contato do fio terra somente é permitido se forem cumpridas todas as normas nacionais
de separacao de protegao.

Caso contrario, isso é considerado uma negligéncia grave. O fabricante ndo se respon-
sabiliza 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 pecgas condutoras de tensdo, chamar uma segun-
da pessoa que possa desligar na hora certa o interruptor principal.

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

perigo de incéndio

superaquecimento de componentes interligados com a peca de trabalho
destruicéo do fio terra

destruicdo do aparelho e outras instalagdes elétricas

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

Prender a bragadeira da pega de trabalho o mais préximo possivel do fim da soldagem.

Instale o aparelho com isolamento suficiente do ambiente eletricamente condutivo, por
exemplo, isolamento contra pisos condutores ou isolamento contra estruturas conduto-
ras.

Ao utilizar distribuidores de corrente, alojamentos de cabeca dupla, ..., observe o se-
guinte: o eletrodo da tocha de solda/do porta-eletrodo néo utilizado também é condutor
de potencial. Observe se o suporte da tocha de solda/do eletrodo ndo utilizado tem iso-
lamento 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, bo-
bina 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.
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Medidas de com-
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EMF

12

Aparelhos da Categoria de Emissao B:

- atendem aos requisitos de emissao para regides residenciais e industriais. Isto
também é valido para areas residenciais onde a alimentagéo de energia elétrica se-
ja feita por uma rede de baixa tenséo publica.

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 aplicagéo prevista (por exemplo, quando aparelhos
sensiveis se encontram no local de instalagao ou se o local de instalacao estiver proxi-
mo a receptores de radio ou de televisao).

Nesse caso, 0 operador é 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 determinag¢des nacionais e internacionais.
Exemplos de equipamentos sujeitos a falhas que possam ser influenciados pelo apare-
Iho:

- Dispositivos de seguranca

- Condutores da rede elétrica, sinalizagdo e transmissio de dados

- Instalagbes de EDP e de telecomunicagao

- Dispositivos para medir e calibrar

Medidas auxiliares para evitar problemas de compatibilidade eletromagnética:
1. Alimentagao de energia elétrica
- Se ocorrerem falhas eletromagnéticas apesar de um acoplamento a rede corre-
to, devem ser tomadas medidas adicionais (por exemplo: utilizar filtros de rede
adequados).
2. Condutores de soldagem
- deixar o mais curto possivel
- instalar bem préximos (também para evitar problemas EMF)
- instalar longe de outros cabos
3. Equalizagao potencial
4. Aterramento da pecga de trabalho
- Se necessario, executar a conexao a terra através de capacitores adequados.
5. Se necessario, proteger
- Blindagem de outras instalagbes no ambiente
- Blindagem de toda a instalagdo de soldagem

Campos eletromagnéticos podem causar danos a saude que ainda sdo 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 proxi-
mo 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 seguranga

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



Locais de perigo
especiais

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

- ventiladores

- engrenagens

- funcbes

- eixos

- Bobinas de arame e arames de soldagem

PT-BR

N&o tocar nas engrenagens em rotagdo do acionamento do arame ou em pegas do acio-
nador em rotagao.

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

Durante a operagao

- Certificar-se de que todas as coberturas estdo fechadas e todas as pecas laterais
estdo montadas corretamente.

- Fechar todas as coberturas e pecas laterais.

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

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

N&o tocar na peca de trabalho durante e depois da soldagem - perigo de queimadura.

Pecas de trabalho em resfriamento podem espirrar escérias. Por essa razao, também
no retrabalho de pegas de trabalho, utilizar os equipamentos de prote¢do normatizados
e providenciar uma protegao suficiente para outras pessoas.

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

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

Fontes de solda para trabalhos em locais com alta exposicao 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 co-
nexdes para a saida ou retorno do refrigerador, desligar o dispositivo de refrigeragao.

Ao manusear o refrigerador, seguir as instru¢gdes da folha de dados de seguranga do re-
frigerador. A folha de dados de seguranca do refrigerador pode ser obtida com a sua as-
sisténcia técnica ou na pagina da web do fabricante.

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

Se o aparelho for equipado com uma alga ou um cabo de transporte, estes servem ex-
clusivamente para o transporte com as méos. Para um transporte por guindaste, empi-
Ihadeira com forquilha ou outras ferramentas mecanicas de elevagao, a alga de trans-
porte ndo 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 in-
fluéncias ambientais).

O intervalo e o0 escopo de verificagdo devem corresponder pelo menos as normas e di-
retrizes nacionais atualmente validas.
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Perigo de vazamento imperceptivel de gas de protegcdo, sem cor e inodoro, na utilizagao
de um adaptador para a conexao de gas de protecédo. Antes da montagem, vedar a ros-
ca do adaptador na lateral do aparelho, para a conexao de gas de protegao, com uma
faixa de Teflon apropriada.

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 sélida < 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 protecgéo for aberta, desviar o rosto da descar-
ga.

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.

Risco de asfixia devido a vazamento descontrolado do gas de protegéo

O gas de protecgao € incolor e inodoro e, ao sair, pode suplantar o oxigénio no ar ambi-
ente.



Medidas de segu-
ranc¢a no local de
instalacao e no
transporte

Medidas de segu-
ranga em ope-
ragao normal

- Garantir que haja ar fresco suficiente circulando - taxa de ventilagdo de pelo menos
20 m*/ hora

- Ficar atento as instru¢des de seguranga e de servigo tanto do cilindro do gas de
protecédo quanto da alimentacéo de gas principal

- Quando néo se estiver soldando, fechar a valvula do cilindro do gas de protegéo ou
a alimentagao de gas principal.

- Antes de qualquer comissionamento, verificar se ha vazamento descontrolado de
gas no cilindro do gas de protegéo ou na alimentagcéo de gas principal.

PT-BR

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 normas nacionais e internacionais.

Por meio de controles e instrugcdes 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 protegéo indicado na pla-
ca de identificagao.

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

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

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

Antes de cada transporte do dispositivo, esvaziar completamente refrigerador e desmon-
tar os seguintes componentes:

- Velocidade do arame

- Bobina de arame

- Cilindro do gas de protegéo

Antes do comissionamento, apds o transporte, € necessario executar uma inspegao vi-
sual 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 nao estejam funcio-
nando completamente.

Nunca descartar o uso de dispositivos de seguranca ou colocéa-los fora de operacéo.

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 relagao a danos externos
visiveis e a capacidade de funcionamento dos dispositivos de seguranca.
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Sempre prender bem os cilindros de gas de protegao 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 ndo se responsabilizara e todos os direitos de ga-
rantia expirarao.

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 segurancga do refrigerador pode
ser obtida com a sua assisténcia técnica ou na pagina da web do fabricante.

No equipamento frio, verificar o nivel do agente refrigerador antes de cada inicio de sol-
dagem.

Em pecgas 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 alterages, modificagdes e adicdes de pecas no aparelho sem autori-
zacgao 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

- apds reparo, conservagao e manutencao

- pelo menos a cada doze meses.

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




Descarte

Sinalizagao de
seguranga

Seguranga de da-
dos

Direito autorais

Informacgdes mais detalhadas sobre a revisao técnica de segurancga e a calibragéo po-
dem ser obtidas em sua assisténcia técnica. Esta pode disponibilizar os documentos ne-
cessarios mediante sua solicitagao.

N&o jogue este aparelho no lixo doméstico! Conforme a Diretriz Europeia sobre equipa-
mentos elétricos e eletronicos 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!

Os equipamentos com indicagao CE cumprem os requisitos basicos da diretriz de baixa
tenséo e compatibilidade eletromagnética (por exemplo, nhormas de produto relevantes
da série de normas EN 60 974).

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

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

O usuario é responsavel por proteger os dados contra alteragdes dos ajustes da fabrica.
O fabricante ndo se responsabiliza por configuracdes pessoais perdidas.

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

O texto e as imagens estdo de acordo com o padrao técnico no momento da impresséao.
Sujeito a alteragdes. O conteido do manual de instrugées n&o da qualquer direito ao
comprador. Agradecemos pelas sugestdes de aprimoramentos e pelos avisos sobre er-
ros no manual de instrugdes.
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Informacgoes gerais
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Conceito de dis- As fontes de energia TIG TransTig 170 e
positivo ' TransTig 210 sao fontes de soldagem-in-
versora controladas por microprocessado-
res.

O design modular e a facilidade de ex-
pansao do sistema proporcionam uma
grande flexibilidade.

As fontes de solda sdo adequadas para
geradores, possuem elementos de co-
mando que ficam protegidos e uma robus-
ta carcaga de plastico.

Devido ao seu conceito de operagéo sim-
ples, as principais fungdes podem ser vi-
sualizadas e ajustadas rapidamente.

Através da conexao TIG Multi Connector padrao, a fonte de solda também pode ser
operada com diversos controles remotos ou com uma tocha de solda cima/baixo.

A fonte de solda possui a fungdo de um arco voltaico de impulso TIG, com uma ampla
faixa de frequéncia.

Além disso, a fonte de solda dispoe de uma ,Corregao de fator de poténcia“, que adapta
a corrente de entrada da fonte de solda a tenséo da rede sinusoidal. Isso resulta em
vantagens como:

- pouca corrente primaria

- poucas perdas de energia

- acionamento tardio do disjuntor

- melhor estabilidade nas oscilagdes da tensao

- possibilidade de longos cabos de energia elétrica

- alcance continuo de tensao de entrada em dispositivos de diversas tensbes

Principio de fun- A unidade de controle central da fonte de solda comanda todo o processo de soldagem.

cionamento Durante o processo de soldagem, dados reais sdo medidos de forma continua, com res-
posta imediata em caso de alteragdes. Algoritmos de regulagdo cuidam para que o esta-
do nominal desejado seja mantido.

Resultados:

- Um processo de soldagem preciso,

- Uma alta reprodutibilidade de todos os resultados
- Excelentes caracteristicas de soldagem.

Aplicagoes A fonte de solda é aplicada em reparos e manutencgéao para tarefas de produgao e de
acabamento.
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As fontes de solda TransTig 170 e TransTig 210 podem ser operadas com os seguintes
controles remotos:

- RCBar1P

- RC Panel MMA

- RC Pedal TIG

RC Panel Basic TIG

Operacao por
controle remoto

Nas fontes de solda com o simbolo de verificagdo CSA para utilizagcdo na América do
Norte (EUA e Canada), existem avisos de alerta e simbolos de seguranga. Esses avisos
e simbolos de seguranga ndo podem ser retirados ou pintados. Os avisos e simbolos
alertam para manuseios incorretos, que podem provocar graves danos pessoais e mate-
riais.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

ARC WELDING can be hazardous.
@ Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully
® Only qualified persons are to install, operate, or service this unit
according to all applicable codes and safety practices.
© Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.
o Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

Avisos de alerta
no equipamento

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.

© Wear welding helmet with correct filter.
@ Wear correct eye, ear and body protection.

EXPLODING PARTS can injure.
© Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.
© Always wear a face shield and long sleeves when
servicing.
ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC
VOLTAGE exists after removal of input power

7)

«

“Safety In Welding and Cutting”
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ELECTRIC SHOCK can kill.
® Always wear dry insulating gloves.
@ |nsulate yourself from work and ground.
© Do not touch live electrical parts.
® Disconnect input power before servicing.
® Keep all panels and covers securely in place.

FUMES AND GASES can be hazardous.
© Keep your head out of the fumes.
© \entilate area, or use breathing device.
e Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
manufacturer ’s instructions for materials used.

WELDING can cause fire or explosion.
@ Do not weld near flammable material.
© Watch for fire: keep extinguisher nearby.
© Do not locate unit over combustible surfaces.
© Do not weld on closed containers.

o Always wait 60 seconds after power is turned off before
working on unit.

@ Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0

before touching parts.

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
® [nstallation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L' ARC peut etre hasardeux.
® Lire le manuel d “instructions avant utillsation.
® Ne pas installer sur une surface combustible.
® | es fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

Read American National Standard Z49.1,

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;

OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

Printing Office, Washington, DC 20402.

CSA, W117-2 M87 Code for Safety in Welding and Cutting.

* Fontes de solda MV: 1 ~120- 230V




Simbolos de seguranga na placa de identificagao:

PT-BR

Soldagem é uma atividade perigosa. Os seguintes pré-requisitos basicos precisam ser
cumpridos:

- Qualificagéo suficiente para a soldagem

- Equipamentos de protegao apropriados

- Afastamento de pessoas alheias

As fungdes descritas s6 devem ser utilizadas depois que os seguintes documentos tive-

rem sido completamente lidos e compreendidos:

- este manual de instrugdes

- todos os manuais de instrugbes dos componentes do sistema, principalmente dire-
trizes de seguranca
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Painel de comando

Informacgobes ge-
rais

Seguranga

PT-BR

AVISO!

Devido as atualizag6es de software, é possivel que algumas fungées que nao
estao descritas neste manual de instrugcdes estejam disponiveis no seu aparelho
ou vice-versa.

Além disso, as diversas figuras podem ser um pouco diferentes dos elementos de ma-
nuseio no seu aparelho. No entanto, o modo de funcionamento desses elementos de
controle é idéntico.

/\  PERIGO!

Perigo devido a manuseio e trabalhos realizados incorretamente.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

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

» Ler e compreender completamente este documento.

» Todas as diretrizes de seguranca e as documentagdes do usuario desse equipa-
mento e de todos os componentes do sistema devem ser lidas e entendidas.
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Painel de coman-
do
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(1)

Indicagdes especiais

HF

Indicagao de ignicdo de AF (ignigao de alta frequéncia)
acende quando o parametro de setup IGn é ajustado em on (ativado)

TAC

Indicagao de pontilhar
acende quando o parametro de setup tAC é ajustado em um periodo de duragéo

Ir

Indicagao de pulsagao
acende quando o parametro de setup F-P é ajustado em uma frequéncia de pul-
sacgao
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Indicacdo de soldagem a ponto
acende quando o parametro de setup SPt é ajustado em um tempo de ponti-
Ihacao

(2)

Indicagdes especiais

Indicagao de controle remoto
acende quando um controle remoto de pedal esta conectado

Indicagao de eletrodo sobrecarregado

acende no caso de uma sobrecarga do eletrodo de tungsténio

Outras informagdes sobre a indicag@o de eletrodo sobrecarregado estao dis-
poniveis no capitulo sobre operagéo de soldagem, na se¢éo sobre soldagem
TIG

Indicagdo de CEL
acende quando o parametro de setup CEL € ajustado em on (ativado)

7/
N

3

Indicagédo de trigger
acende quando o parametro de setup tri € ajustado em off (desativado)

()

Indicacéo de corrente de soldagem

para a indicagéo da corrente de soldagem para os parametros

- Corrente inicial Ig

- Corrente de soldagem I4

- Corrente de reducgao I

- Corrente final Ig

Antes do inicio da soldagem, a indicacao digital esquerda mostra o valor nomi-
nal. Para lg, |7 e |g, a indicacao digital direita mostra adicionalmente a porcenta-
gem da corrente de soldagem |4.

Apbés o inicio da soldagem, a indicagao digital esquerda mostra o atual valor real
da corrente de soldagem.

O respectivo pardmetro no processo de soldagem é visualizado na viséo geral
dos parametros de soldagem (10) por meio do segmento aceso

(4)

Indicacéao digital esquerda

()

Indicagdo HOLD (manter)

Em cada fim de soldagem, os atuais valores reais da corrente de soldagem e da
tensao de solda sao salvos — a indicagdo Hold acende.

A indicagéo Hold refere-se a ultima corrente principal alcangada |4. A indicagéo

Hold some quando ocorre qualquer interagdo com a fonte de solda.
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IMPORTANTE! NZo sdo emitidos valores Hold quando a fase da corrente princi-
pal ndo é atingida.

(6)

Indicagao digital direita

(7)

Indicacdo da tensao de solda

acende quando é selecionado o parametro |4

Durante a soldagem, o atual valor real da tenséo de solda é exibido na indicagéo

digital direita.

Antes da soldagem, a indicag&o digital direita indica

- 0.0 nos modos de operagéao selecionados para a soldagem TIG

- o valor atual da tensdo de circuito aberto quando o paradmetro de setup tri
esta ajustado em off (desativado) ou quando o modo de operagao soldagem
de eletrodos revestidos esta selecionado (apés um tempo de atraso de 3 se-
gundos; 93 V é aproximadamente o valor médio da tens&o de funcionamen-
to em vazio)

(8)

Indicagbes de unidade

Indicagdo s

acende quando os parametros tup e tdown assim como os seguintes parametros
de setup séo selecionados:

TPG | GPo | SPt | tAC | t-S | t-E | Hti | Ito | ArC | St1 | St2 | SPb

Hz

Indicagéo Hz

Acende:

quando um valor de frequéncia de pulsagao € ajustado para o parametro de se-
tup F-P,

quando o parametro de setup F-P esta selecionado.

%

Indicagao %
acende quando os parametros Ig, I> e Ig assim como os pardmetros de setup
dcY, I-G e HCU séo selecionados

Indicagdo mm
acende quando o parametro de setup ELd é ajustado

(9)

Tecla Modo de operagao
para a selecdo do modo de operagao

V, I HAR!

Operacgao de 2 ciclos



V, I Ligs)

Operacgao de 4 ciclos

V4 W STICK

Soldagem de eletrodos revestidos

Quando o modo de operagéo € selecionado, o respectivo LED acende.

Quando o parametro Trigger esta ajustado em OFF (desativado) no menu Setup
ou quando ha um controle remoto de pedal conectado, os LEDs de 2T e 4T
acendem ao mesmo tempo.

(10)  Visao geral dos parametros de soldagem
A visao geral dos parametros de soldagem contém os paradmetros de soldagem
mais importantes para a operagéo de soldagem. A sequéncia dos paradmetros de
soldagem é pré-determinada por uma estrutura de caracteristicas técnicas. A na-
vegacao dentro da visdo geral dos parametros de soldagem é realizada girando
o botédo de ajuste.

/S S 7S

A viséo geral dos parametros de soldagem inclui os seguintes parametros de soldagem:
Corrente inicial Ig

para a soldagem TIG

Upslope t,p

Periodo em que a corrente inicial I € aumentada para a corrente principal |1 especifica-
da na soldagem TIG

Na indicagao digital esquerda, t-u é indicado para o upslope.

IMPORTANTE! O upslope t, € salvo separadamente para os seguintes modos de ope-
ragao:

- operacao de 2 ciclos,

- operacao de 4 ciclos,

- quando o parametro de setup Trigger esta ajustado em OFF (desativado),

- quando um controle remoto de pedal esta conectado.

Corrente principal (corrente de soldagem) |4

- para a soldagem TIG

- para a soldagem de eletrodos revestidos

Corrente de redugao I,

para a operagao de 4 ciclos TIG
Down slope tyown

31

PT-BR




32

Periodo em que a corrente principal 11 especificada é reduzida para a corrente final Ig na
soldagem TIG

Na indicagao digital esquerda, t-d é indicado para o down slope.

IMPORTANTE! O down slope tqown € salvo separadamente para os seguintes modos de
operagao:

- operacéao de 2 ciclos,

- operacao de 4 ciclos,

- quando o parametro de setup Trigger esta ajustado em OFF (desativado),

Corrente final I

para a soldagem TIG

Pulsacéo *)
Frequéncia de pulsagéo para a soldagem TIG

Pontilhar *)

Periodo de duracéo da corrente de soldagem pulsada

*)

Os parametros de soldagem Pulsagdo e Pontilhar sdo exibidos apenas quando o
parametro de setup Ptd - Pulse-TAC-Display esta ajustado em on (ativado).

(11) Botao de ajuste com fungao de rotagao/pressao
Para a selecéo de elementos, o ajuste de valores e o rolamento em listas

(12) Botao de teste de gas
Para o ajuste do volume necessario de gas de protecao no regulador de presséo
Depois que o botao de teste de gas é pressionado, vaza gas de protegao duran-
te 30 s. Quando o bot&o é pressionado novamente ou a soldagem ¢ iniciada, o
processo € encerrado antecipadamente.




Conexoes, interruptores e componentes mecanicos

Elementos de co-
mando, conexoes
e componentes
mecanicos

(3)
(4)
MV
TT170/210
(1) Painel de comando
(2) (-) Soquete de energia com conexao de gas inerte integrada
Para conectar:
atocha TIG
o cabo de eletrodos na soldagem de eletrodos revestidos
(3) Conexao TIG Multi Connector
Para conectar o conector de controle da tocha TIG
Para conectar controles remotos de pedal
Para conectar controles remotos na soldagem de eletrodos revestidos
(4) Soquete de energia (+) com fecho de baioneta
Para conectar o fio terra
(5) Alca de transporte
(6) Alga de cabos
Para inserir o cabo de rede e o cabo de soldagem
IMPORTANTE! N&o utilizar a alga de cabos para transportar o aparelho!
(7) Interruptor da rede elétrica
(8) Cabo de rede com alivio de tenséao
Em aparelhos MV: conexao de cabo de rede
(ver ,Conectar cabo de rede“ na pagina 40)
(9) Filtro de ar
(10) Conexao de gas inerte
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Instalacao e colocacao em funciona-
mento
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Equipamentos minimos para a operacao de solda-

gem

Informacgoes ge-
rais

Soldagem TIG CC

Soldagem de ele-
trodos revestidos

PT-BR

Dependendo do processo de soldagem, é necessario um conjunto de equipamentos
minimos para que se possa trabalhar com a fonte de solda.

Em seguida, serdo descritos os processos de soldagem e os respectivos equipamentos
minimos para a operagao de soldagem.

- Fonte de solda

- Fioterra

- Tocha TIG com ou sem interruptor basculante

- Conexao de gas inerte (alimentagéo do gas de protegéo)
- Material adicional conforme a aplicagéo

- Fonte de solda

- Fioterra

- Suporte do eletrodo

- Eletrodos revestidos dependendo da aplicagao
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Antes da instalacao e comissionamento

Seguranga

Utilizagao previs-
ta

Requisitos de
configuragao

Conexao a rede
de alimentacgao
elétrica
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/\  PERIGO!

Perigo devido a manuseio e trabalhos realizados incorretamente.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

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

» Ler e compreender completamente este documento.

» Todas as diretrizes de seguranca e as documentagdes do usuario desse equipa-
mento e de todos os componentes do sistema devem ser lidas e entendidas.

A fonte de solda é destinada exclusivamente para a soldagem TIG e soldagem de ele-
trodos revestidos.

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
- aconsideragao de todos os avisos do manual de instrugbes
- o cumprimento dos trabalhos de inspecao e manutengao

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

- protecao contra penetracdo de corpos estranhos solidos maiores que @ 12,5 mm
(0.49in.)

- Protecéo contra agua de pulverizagdo até um angulo de 60° em relagéo a vertical

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

/\  PERIGO!

O tombamento ou a queda de aparelhos pode colocar a vida em risco.
» Colocar os aparelhos em posicéo estavel sobre um piso plano e firme.

O canal de ventilagédo representa um dispositivo de seguranga essencial. Ao selecionar
o local de colocagao, deve-se considerar que o ar frio possa entrar e sair sem impedi-
mentos através das fendas de ar nos lados dianteiro e traseiro. Poeiras eletricamente
condutiveis (geradas, por exemplo, durante trabalhos de retificagdo), ndo podem ser as-
piradas diretamente para dentro do aparelho.

Os equipamentos sao projetados para a tenséo da rede elétrica indicada na placa de
identificacdo. Caso o cabo de rede ou o cabo de alimentagéo n&o estejam instalados na
sua versao do equipamento, eles precisam ser montados conforme as normas nacio-
nais. Os fusiveis do cabo de energia elétrica podem ser conferidos nos Dados técnicos.



Funcionamento
do gerador

/\ CUIDADO!

Perigo devido a eletroinstalagdao dimensionada incorretamente.

Podem ocorrer danos materiais.

» O cabo de energia elétrica e seus fusiveis devem ser projetados em conformidade
com o fornecimento de energia existente.
Valem os dados técnicos na placa de identificagéo.

PT-BR

A fonte de solda é adequada para geradores.

Para o dimensionamento da poténcia necessaria do gerador, é necessaria a poténcia
aparente maxima Sqnax da fonte de solda.

A poténcia maxima aparente S1nax da fonte de solda é calculada do seguinte modo:
S1max = l1max X U4

l1max € U1 conforme a placa de identificacdo do aparelho ou os dados técnicos

A poténcia aparente necessaria para o gerador Sggn € calculada com a seguinte férmu-
la:
SGEN = S1max X 1,35

Um gerador menor pode ser usado se a solda nao for realizada com a poténcia maxima.

IMPORTANTE! A poténcia aparente do gerador Sggn ndo pode ser menor do que a
poténcia aparente maxima Sqmax da fonte de solda!

No caso de utilizagao de aparelhos monofasicos em geradores trifasicos, observar que,
frequentemente, a poténcia aparente indicada para o gerador s6 pode ser disponibiliza-
da como valor total sobre todas as trés fases do gerador. Caso necessario, buscar ou-
tras informacgdes sobre a poténcia monofasica do gerador junto ao fabricante do gera-
dor.

AVISO!

A tensao fornecida pelo gerador ndao pode, de forma alguma, ultrapassar ou ficar
abaixo da faixa de tolerancia de tensdo de alimentagao da rede.
A tolerancia de tensao de alimentacao da rede esta indicada na sec¢éo ,Dados técnicos".
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Conectar o cabo de rede

Informacgobes ge-
rais

Seguranga

Conectar o cabo
de rede

40

Se as fontes de solda forem fornecidas sem cabo de rede montado, é preciso conectar
um cabo de rede correspondente a tensdo de conexao na fonte de solda antes do co-
missionamento.

O cabo de rede é fornecido junto com a fonte de solda.

/\  PERIGO!

Perigo devido a manuseio e trabalhos realizados incorretamente.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Todos os trabalhos e fun¢des descritos nesse documento somente devem ser reali-
zados por técnicos especializados e treinados.

» Ler e compreender completamente este documento.

» Todas as diretrizes de seguranca e as documentag¢des do usuario desse equipa-
mento e de todos os componentes do sistema devem ser lidas e entendidas.

Conectar o cabo de rede:

- Inserir o cabo de rede

- Girar o cabo de rede 45° para a
direita, até ouvir o travamento en-
gatar

IMPORTANTE! Se a fonte de solda estiver equipada com um cabo de rede sem cabo de
alimentacao, a conexao com a rede de energia publica s6 pode ser estabelecida em
conformidade com as normas nacionais e realizada por técnicos capacitados.



Comissionamento

Seguranga

Informacgoes ge-
rais

Conectar cilindro
de gas

PT-BR

Perigo devido a corrente elétrica.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Antes de comecar os trabalhos, todos os equipamentos e componentes envolvidos
devem ser desligados e desconectados da rede de energia.

» Todos os equipamentos e componentes listados devem ser protegidos contra religa-
mento.

» Depois de abrir o equipamento, certifique-se, com a ajuda de um medidor adequa-
do, de que os componentes elétricos (por exemplo, capacitores) estejam descarre-
gados.

Perigo por corrente elétrica decorrente de poeira condutora de eletricidade no

aparelho.

Podem ocorrer danos pessoais e materiais graves.

» Operar o aparelho somente com filtro de ar montado. O filtro de ar representa um
dispositivo de seguranga fundamental para se obter o grau de protecao IP 23.

A colocagado em funcionamento da fonte de solda é descrita com base na configuragéo
padrao para a aplicagao principal que € a soldagem TIG.

A configuragédo Standard consiste nos seguintes componentes do sistema:
- Fonte de solda

- Tocha manual TIG

- Vélvula redutora de pressao

- Cilindro de gas

Perigo por queda de cilindros de gas.

Podem ocorrer danos materiais e pessoais graves.

» Colocar os cilindros de gas sobre uma superficie plana e firme. Prender os cilindros
de gas de modo que nao caiam.

» Observar as diretrizes de seguranga do fabricante do cilindro de gas.
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Conectar a tocha
de solda na fonte
de solda

42

9 max. 5 bar
R %‘é (72 psi)
f

AVISO!

Para as fontes de solda TransTig, ndo utilizar eletrodo de tungsténio puro (cor de
identificagao: verde).

|I| Montar a tocha de solda conforme o manual de instrugdes da tocha de solda




Estabelecer a co-
nexao a terra
com a pega de
trabalho

Verificar a re-
sisténcia do cir-
cuito de solda ,, r

IMPORTANTE! Para obter os resultados de soldagem ideais, verificar a resisténcia do
circuito de solda ,, r “ antes do inicio da soldagem.

A resisténcia do circuito de solda , r “ também precisa ser verificada quando um dos se-
guintes componentes do sistema de soldagem ¢ alterado:

- Jogos de mangueira da tocha

- Tocha de solda

- Fioterra

Outras informagdes sobre a verificagdo da resisténcia do circuito de solda estao dis-
poniveis no segundo menu TIG (consulte a pagina 76).
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Operacao de soldagem
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Tipos de Operacao TIG

Seguranga

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!

Os dados referentes a ajuste, faixa de ajuste e unidades de medida dos parametros de
soldagem disponiveis constam na seg¢ao ,O menu Setup”.
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Simbolos e des-
cricoes

48

puxar a tecla de queima para tras e segurar | soltar a tecla de queima | puxar a tecla de queima brevemente
para tras (< 0,5 s)

(=g -

empurrar a tecla de queima para frente e segurar | soltar a tecla de queima

Is Fase de corrente inicial: aquecimento cuidadoso com pouca corrente de solda-
gem, para posicionar corretamente o material adicional

ts Duracéo da corrente inicial

tup Fase upslope: aumento continuo da corrente inicial para a corrente principal
(corrente de soldagem) I4

l4 Fase da corrente principal (fase da corrente de soldagem): aplicagdo uniforme
de temperatura na matéria prima basica aquecida por calor de pré-fluxo

I Fase da corrente de reducgdo: reducao intermediaria da corrente de soldagem
para evitar um superaquecimento local da matéria prima basica

t4gown Fase de down slope: redugao continua da corrente de soldagem para a corrente
de acabamento de cratera

e Fase de corrente final: para evitar um superaquecimento local da matéria prima
basica por acumulo de calor no fim de soldagem. Um possivel fracasso do
cordao de soldagem é evitado.

te Duracao da corrente final

SPt  Tempo de pontilhagao

TPG Tempo de pré-fluxo de gas

GPo Tempo de pos-fluxo de gas




Operacao de 2 ci-
clos

Operacao de 4 ci-
clos

- Soldagem: puxar a tecla de queima para tras e segurar
- Fim de soldagem: soltar a tecla de queima

[ -

—_

GPr t t GPo
up down

Operagéao de 2 ciclos

Para a operagéao de 2 ciclos, é possivel ajustar um tempo de corrente inicial (t-S) e um
tempo de corrente final (t-E) no menu Setup.

Inicio de soldagem com corrente inicial Ig: puxar a tecla de queima para tras e se-

gurar
- Soldagem com corrente principal 11: soltar a tecla de queima

- Reduzir para a corrente final Ig: puxar a tecla de queima para tras e segurar
- Fim de soldagem: soltar a tecla de queima

A |

Operagéao de 4 ciclos
*) Redugéo intermediaria

Na redugao intermediaria, durante a fase de corrente principal, a corrente de soldagem
é reduzida para a corrente de reducédo ajustada I-2.

- Para ativar a redugéo intermediaria, empurrar a tecla de queima para frente e segu-

rar
- Para retomar a corrente principal, soltar a tecla de queima
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Soldagem a pon-
to

50

Quando for ajustado um valor para o parametro de setup SPt, o modo de operagéo de 2
ciclos corresponde ao modo de operacéo de soldagem a ponto. A indicagdo especial da
soldagem a ponto acende no painel de comando.

- Soldagem: puxar a tecla de queima por um curto tempo para tras
A duragédo de soldagem corresponde ao valor que foi inserido no pardmetro de se-

tup SPt.
- Término antecipado do processo de soldagem: puxar a tecla de queima novamente

para tras

Na utilizagdo de um controle remoto de pedal, o tempo de pontilhagéo ¢é iniciado com o
acionamento do controle remoto de pedal. A poténcia ndo pode ser regulada com o con-
trole remoto de pedal.

—_ 3

G |

A

tS tup tdown tE ‘ GPQ

SPt

GPr




Soldagem TIG

Seguranga

Preparacao

Perigo devido a manuseio e trabalhos realizados incorretamente.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Todos os trabalhos e fun¢des descritos nesse documento somente devem ser reali-
zados por técnicos especializados e treinados.

» Ler e compreender completamente este documento.

» Todas as diretrizes de seguranga e as documentagdes do usuario desse equipa-
mento e de todos os componentes do sistema devem ser lidas e entendidas.

Perigo devido a corrente elétrica.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Antes de comegar os trabalhos, todos os equipamentos e componentes envolvidos
devem ser desligados e desconectados da rede de energia.

» Todos os equipamentos e componentes listados devem ser protegidos contra religa-
mento.

» Depois de abrir o equipamento, certifique-se, com a ajuda de um medidor adequa-
do, de que os componentes elétricos (por exemplo, capacitores) estejam descarre-
gados.

Perigo devido a corrente elétrica.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» A partir do momento em que o interruptor de rede elétrica € comutado para a po-
sicado - | -, o eletrodo de tungsténio da tocha de solda fica sob tensao elétrica.

» Observar para que o eletrodo de tungsténio ndo toque em ninguém nem em pegas
condutoras de eletricidade ou aterradas (por exemplo, carcaga etc.)
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Soldagem TIG

52

A

|I| Selecionar o0 modo de operagao TIG desejado pressionando o botdo do modo de

operagao:
/Amaty

V, L ks

Pressionar o botéo de ajuste

N

Na viséo geral dos parametros de soldagem, os parametros de soldagem atribuidos
acendem em aprox. 50%, o segmento do paradmetro de soldagem selecionado atual-
mente acende em 100%.

Girar o botao de ajuste e selecionar o parametro de soldagem a ser configurado (o
segmento atribuido ao pardmetro de soldagem na visédo geral dos paradmetros de
soldagem acende)

=

E| Pressionar o botdo de ajuste

e

E| Girar o botao de ajuste e alterar o valor do pardmetro de soldagem selecionado

&=

E| Girar o botao de ajuste para aplicar o valor do parametro de soldagem

N

Caso necessario, configurar outros pardmetros de soldagem no menu Setup

(detalhes no capitulo Configuragées de setup, a partir da pagina 73)

Abrir valvula do cilindro de gas



Parametros de
soldagem

E| Ajustar o volume do gas de protecgéo:

PT-BR

Pressionar o botao de teste de gas

-\

v

O fluxo de gas de teste ocorrera no maximo durante 30 segundos. Pressionando no-
vamente o botdo, o processo é encerrado antecipadamente.

Girar o parafuso de ajuste no lado inferior da valvula redutora de pressao até o
mandmetro indicar o volume de gas desejado

AVISO!

Basicamente, todos os valores nominais dos parametros de soldagem configura-
dos com o botao de ajuste permanecem salvos até a proxima alteragao.
Isso também é valido quando a fonte de solda é desligada e religada nesse meio tempo.

Iniciar o processo de soldagem (ignigéao arco voltaico)

Is Corrente inicial
1 - 200% da corrente principal I4
Configuragao de fabrica 35%

tup Upslope
off (desat.)/0,01-9,9s
Configuragéo de fabrica: 0,5 s
IMPORTANTE! O upslope ty, € salvo separadamente para os seguintes modos
de operagao:
- operagao de 2 ciclos,
- operacao de 4 ciclos,
- quando o parametro de setup Trigger esta ajustado em OFF (desativado),
- quando um controle remoto de pedal esta conectado.

l4 Corrente principal
10-170 A... TT 170
10-210 A... TT 210
Configuragao de fabrica: 100 A
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Corrente de redugao (apenas na operagao de 4 ciclos)
1 - 200% (da corrente principal 11)
Configuracéo de fabrica: 50%

tdown

Down slope

off (desat.)/0,01-9,9s

Configuragao de fabrica: 1,0 s

IMPORTANTE! O down slope tyown € salvo separadamente para os seguintes
modos de operagao:

- operagao de 2 ciclos,

- operagao de 4 ciclos,

- quando o parametro de setup Trigger esta ajustado em OFF (desativado),

Corrente final
1 - 100% (da corrente principal 11)

Configuracéo de fabrica: 30%

WPulsagdo *

F-P (frequéncia de pulsagéo)

off (desat.) /0,2 - 990 Hz
Configuragdo de fabrica: off (desat.)

#pontilhar *

Periodo de duragao da corrente de soldagem pulsada
off (desat.) / 0,1 - 9,9 s/ on (ativ.)

Configuragéo de fabrica: off (desat.)

Os parametros de soldagem Pulsacao e Pontilhar sao exibidos apenas quando o
parametro de setup Ptd - Pulse-TAC-Display esta ajustado em on (ativado).



Ignicao (arco voltaico)

Ignigao (arco vol-
taico) por meio
de alta frequéncia
(ignigdo AF)

PT-BR

/\ CUIDADO!

Risco de ferimento por efeito de choque decorrente de um choque elétrico

Apesar de os equipamentos da Fronius atenderem a todas as normas relevantes, a ig-

nigdo de alta frequéncia pode transmitir um choque elétrico inofensivo porém notavel em

determinadas circunstancias.

» Utilizar as roupas de protecao prescritas, principalmente luvas!

p» Utilizar somente jogos de mangueira TIG apropriados, completamente intatos e néo
danificados!

» Nao trabalhar em ambiente imido ou molhado!

» Cuidado especial durante trabalhos em estruturas, plataformas de servigo, si-
tuagoes de apuro, em locais apertados, de dificil acesso ou expostos!

A ignigao AF fica ativada quando o parametro de setup IGn é ajustado em ,on*.
No painel de comando, acende a indicacéo especial da ignigao AF.

TAC
m o000

Ao contrario da ignigdo de contato, o risco da contaminagéo do eletrodo de tungsténio e
da pega de trabalho fica suspenso na igni¢cao AF.

Procedimento para a ignigdo AF:

|I| Colocar o bico de gas no ponto de ig-
nigcdo, de modo que haja uma
distancia de aproximadamente 2 a 3
mm (5/64 - 1/8 in.) entre o eletrodo de
tungsténio e a peca de trabalho.
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Ignigado de conta-
to para tocha de
solda com tecla
de queima
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E| Aumentar a inclinagao da tocha de
solda e acionar a tecla de queima
conforme o0 modo de operacéo seleci-
onado.

O arco voltaico entra em ignicdo sem con-
tato com a pega de trabalho.

Inclinar a tocha de solda na posi¢ao
normal

[4] Realizar a soldagem

Quando o parametro de setup IGn esta ajustado em OFF, a ignicdo AF fica desativada.
A ignigao do arco voltaico sera feita por contato da peca de trabalho com o eletrodo de
tungsténio.

Procedimento para a ignicéo do arco voltaico por meio de ignicdo de contato para tocha
de solda com tecla de queima:

E| Colocar o bico de gas no ponto de ig-
ni¢ado, de modo que haja uma
distancia de aproximadamente 2 a 3
mm (5/64 a 1/8 in.) entre o eletrodo de
tungsténio e a pega de trabalho.




E| Acionar a tecla de queima

O gas de protecdo comecga a fluir

PT-BR

Levantar a tocha de solda lentamente
até que o eletrodo de tungsténio entre
em contato com a pecga de trabalho

[4] Levantar a tocha de solda e levar para
a posig¢ao normal

O arco voltaico entra em igni¢ao.

[5] Realizar a soldagem
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Ignicao de conta-
to para tocha de
solda sem tecla
de queima
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Quando o parametro de setup IGn esta ajustado em OFF, a ignicéo AF fica desativada.
A ignicdo do arco voltaico sera feita por contato da pega de trabalho com o eletrodo de
tungsténio.

O parametro de setup Tri precisa estar ajustado em OFF.

Procedimento para a ignicdo do arco voltaico por meio de ignigdo de contato para tocha
de solda sem tecla de queima:

II' Colocar o bico de gas no ponto de ig-
ni¢cdo, de modo que haja uma
distancia de aproximadamente 2 a 3
mm (5/64 a 1/8 in.) entre o eletrodo de
tungsténio e a peca de trabalho.

[2] Acionar a valvula de bloqueio de gas
O gas de protegdo comeca a fluir
E| Levantar a tocha de solda lentamente

até que o eletrodo de tungsténio entre
em contato com a pecga de trabalho

[4] Levantar a tocha de solda e levar para
a posigao normal

O arco voltaico entra em ignicao.

[5] Realizar a soldagem




Ignigao (arco vol-
taico) por toque
de alta frequéncia
(Touch-HF)

Sobrecarga do
eletrodo de
tungsténio

Fim de soldagem

/A CUIDADO!

PT-BR

Risco de ferimento por choque elétrico

Apesar de os equipamentos da Fronius atenderem a todas as normas relevantes, a ig-

nicao de alta frequéncia pode transmitir um choque elétrico inofensivo, porém notavel

em determinadas circunstancias.

» Utilizar as roupas de protecao prescritas, principalmente luvas!

» Utilizar somente jogos de extenséo de mangueira TIG apropriados, completamente
intatos e ndo danificados!

» Nao trabalhar em ambiente imido ou molhado!

» Cuidado especial durante trabalhos em estruturas, plataformas de servigo, si-
tuacgoes de apuro, em locais apertados, de dificil acesso ou expostos!

O processo de soldagem é iniciado com um breve toque do eletrodo de tungsténio na
peca de trabalho. A ignicao de alta frequéncia ocorre apdés o término do tempo de atraso
da igni¢cao de AF ajustado.

Em caso de sobrecarga do eletrodo de tungsténio, a indicacao ,Eletrodo sobrecarrega-
do“ acende no painel de comando.

A

Possiveis causas para uma sobrecarga do eletrodo de tungsténio:
- Eletrodo de tungsténio com didmetro pequeno demais
- Corrente principal |4 ajustada em um valor muito alto

Solugéo:

- Utilizar um eletrodo de tungsténio com didmetro maior
(nesse caso, também é preciso ajustar o valor do pardmetro de setup ELd ao novo
didmetro do eletrodo)

- Reduzir a corrente principal

IMPORTANTE! A indicacao ,Eletrodo sobrecarregado” é ajustada exatamente para ele-
trodos de tungsténio. Para todos os outros eletrodos, a indicagéo ,Eletrodo sobrecarre-
gado” vale como valor de referéncia.

|I| Terminar a soldagem conforme o modo de operagéo ajustado soltando a tecla de
queima

E| Aguardar o pos-fluxo de gas configurado, manter a tocha de solda em posi¢do sobre
o fim do cordao de soldagem.

Para tochas de solda com ou sem tecla de queima, também esta disponivel a fungao

TIG Comfort Stop (CSS) para o término da soldagem.
A fungao é configurada no menu Setup TIG - nivel 2 (ver pagina 76).
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Funcoes especiais

Funcgao de Moni-
toramento da
Ruptura do Arco
Voltaico

Funcao Ignition
Time-Out

Pulsagao TIG
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Quando um arco voltaico se rompe e, em um espaco de tempo ajustado no Menu Setup,
nao aparece um fluxo de corrente, a fonte de solda desliga-se automaticamente. O pai-
nel de comando indica o cédigo de servigo "no | Arc".

Para reiniciar o processo de soldagem, pressione qualquer botao no painel de comando
ou a tecla de queima.

O ajuste do parametro de setup do monitoramento de ruptura de arco voltaico (Arc) é
descrito na se¢ao "Menu Setup - Nivel 2".

A fonte de solda possui a fungéo Ignition Time-Out.

Quando a tecla de queima ¢ apertada, comega imediatamente o pré-fluxo de gas. Em
seguida, é iniciado o processo de ignigdo. Se nenhum arco voltaico é formado dentro de
um periodo configurado no menu Setup, a fonte de solda desliga automaticamente. O
painel de comando indica o cédigo do servigo ,no | IGn“.

Para iniciar outra tentativa, apertar qualquer tecla no painel de comando ou a tecla de
queima.

O ajuste do parametro Ignition Time-Out (Ito) esta descrito na segdo ,Menu Setup - Nivel
2°

A corrente de soldagem ajustada no inicio da soldagem nem sempre trara vantagem pa-

ra o processo de soldagem por inteiro:

- com uma intensidade de corrente baixa demais, a matéria-prima basica nao é sufici-
entemente fundida,

- em caso de superaquecimento, existe o perigo de o banho de solda escorrer.

A funcao de pulsacao TIG (soldagem TIG com corrente de soldagem pulsada) oferece
uma solucgao para isso:

uma corrente basica baixa I-G atinge, ap6s aumento acentuado, a corrente de pulsagéo
significativamente mais alta |1 e, de acordo com o tempo ajustado dcY (Duty-Cycle), di-
minui novamente para a corrente basica I-G.

Na pulsacao TIG, pequenas se¢des do ponto de soldagem séo rapidamente fundidas,
as quais também endurecem rapidamente.

Em aplica¢cdes manuais, a adicdo do arame de soldagem na pulsagéo TIG acontece du-
rante a fase maxima da corrente (somente possivel na faixa de frequéncia baixa de 0,25
- 5 Hz). Frequéncias de pulsacdo mais altas sdo utilizadas, na maioria das vezes, na
operagao automatizada e servem principalmente para a estabilizagao do arco voltaico.

A soldagem pulsada sera aplicada na soldagem de tubos de ago em posigéo forcada ou
na soldagem de chapas finas.



Funcao de
aderéncia

Modo de funcionamento da soldagem pulsada:

1/F-P

I-G

Pulsagéo TIG — curso da corrente de soldagem

Legenda:
Is Corrente inicial F-p
e Corrente final dcY
tup Upslope -G
tpown Down slope 4

*) (1/F-P = intervalo entre dois impulsos)

A fonte de solda possui uma fung¢do de aderéncia.

Frequéncia de pulsagao®)
Duty cycle

Corrente basica

Corrente principal

A partir do momento em que € ajustada uma duragéo para o parametro de setup tAC
(pontilhar), os modos de operagéao de 2 ciclos e operagéo de 4 ciclos sdo ocupados com
a fungao de aderéncia. O decurso dos modos de operagdo permanece inalterado.
Durante esse tempo, fica disponivel uma corrente de soldagem pulsada, que otimiza a
fusdo do banho de solda durante o pontilhar de dois componentes.

Modo de funcionamento da funcéo de aderéncia:

tAC

Funcéo de aderéncia - curso da corrente de soldagem

Legenda:
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tAC Duracéo da corrente de soldagem pulsada para o processo de aderéncia
Is Corrente inicial

e Corrente final

tup Upslope

tbown Down slope

I4 Corrente principal

IMPORTANTE! Para a corrente de soldagem pulsada vale:
- Afonte de solda regula automaticamente os parametros de pulsagdo dependendo
da corrente principal 11 ajustada.

- Os parémetros de pulsagéo nao precisam ser ajustados.

A corrente de soldagem pulsada comeca
- apds o término da fase de corrente inicial Ig

- com a fase upslope tp

Conforme o tempo tAC ajustado, a corrente de soldagem pulsada pode continuar até a
fase de corrente final Ig (pardmetro de setup tAC em ,,On“ (Ligado)).

Ap6s o término do tempo tAC, continua-se soldando com a corrente de soldagem cons-
tante; caso necessario, os paradmetros de pulsacdo ajustados estdo a disposi¢ao.

IMPORTANTE! Para ajustar um tempo de aderéncia definido, € possivel combinar o
parametro de setup tAC com o parametro de setup SPt (tempo de pontilhagao).



Soldagem de eletrodos revestidos

Seguranga

Preparagao

PT-BR

/\  PERIGO!

Perigo devido a manuseio e trabalhos realizados incorretamente.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

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

» Ler e compreender completamente este documento.

» Todas as diretrizes de seguranca e as documentagdes do usuario desse equipa-
mento e de todos os componentes do sistema devem ser lidas e entendidas.

/\  PERIGO!

Perigo devido a corrente elétrica.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Antes de comecar os trabalhos, todos os equipamentos e componentes envolvidos
devem ser desligados e desconectados da rede de energia.

» Todos os equipamentos e componentes listados devem ser protegidos contra religa-
mento.

» Depois de abrir o equipamento, certifique-se, com a ajuda de um medidor adequa-
do, de que os componentes elétricos (por exemplo, capacitores) estejam descarre-
gados.

Comutar o interruptor de rede elétrica para a posicéo - O -
Desconectar o cabo de alimentacao
Retirar a tocha TIG

Inserir e travar o fio terra:
- para soldagem CC- de eletrodos revestidos, no soquete de energia (+)
- para soldagem CC+ de eletrodos revestidos, no soquete de energia (-)

Com a outra extremidade do fio terra, estabelecer a conexao com a pecga de traba-
Iho

Encaixar o cabo de eletrodo e travar girando para a direita:
- para soldagem CC- de eletrodos revestidos, no soquete de energia (-)
- para soldagem CC+ de eletrodos revestidos, no soquete de energia (+)

[o] [o] [l [

Conectar o cabo de alimentagao

[~

/\  PERIGO!

Perigo devido a corrente elétrica.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» A partir do momento em que o interruptor de rede elétrica € comutado para a po-
sicdo - | -, o eletrodo revestido no suporte do eletrodo fica sob tenséo elétrica.

» Observar para que o eletrodo revestido ndo toque em ninguém nem em pecgas con-
dutoras de eletricidade ou aterradas (por exemplo, carcaga etc.)

Comutar o interruptor de rede elétrica para a posicao - | -

Todas as indicagdes no painel de comando acendem por pouco tempo.

63



Soldagem de ele-
trodos revestidos

Soldagem de ele-
trodos revestidos
com eletrodos de
celulose

Soldagem pulsa-
da
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A

|I| Selecionar o0 modo de operagao da soldagem de eletrodos revestidos pressionando
0 botdo do modo de operagéo:

74 B STICK

IMPORTANTE! Quando o modo de operagao de soldagem de eletrodos revestidos
é selecionado, a tensao de solda fica a disposigdo somente apds um tempo de atra-
so de 3 segundos.

|z| Girar o botéo de ajuste para configurar a corrente de soldagem

=

O valor configurado é imediatamente aplicado.

Caso necessario, configurar outros pardmetros de soldagem no menu Setup
(detalhes no capitulo Configuragdes de setup, a partir da pagina 83)

AVISO!

Basicamente, todos os valores nominais dos parametros de soldagem configura-
dos com o botado de ajuste permanecem salvos até a préxima alteragao.
Isso também é valido quando a fonte de solda é desligada e religada nesse meio tempo.

[4] Iniciar o processo de soldagem

IMPORTANTE! Para a soldagem de eletrodos de celulose, o parametro de setup CEL
precisa estar ajustado em on (lig.) (ver também pagina 83)!

Soldagem pulsada é soldagem com corrente de soldagem pulsante. Ela é utilizada na
soldagem de tubos de ago em posigéo forgada ou na soldagem de chapas finas.

Nessas aplicagdes, a corrente de soldagem ajustada no inicio da soldagem nem sempre

€ vantajosa para o processo de soldagem inteiro:

- com uma intensidade de corrente baixa demais, a matéria-prima basica nao é sufici-
entemente fundida,

- em caso de superaquecimento, existe o perigo de o banho de solda liquido escor-
rer.

Faixa de ajuste: off (desl.), 0,2 - 990 Hz



Modo de funcionamento:

- Uma corrente basica baixa |-G aumenta de forma acentuada para a corrente de pul-
sacao I-P, consideravelmente mais alta, e cai novamente para a corrente basica |-G

apo6s o tempo do Duty cycle dcY.
- Na soldagem pulsada, pequenos trechos do ponto de soldagem sao fundidos rapi-
damente e endurecidos rapidamente de novo.

PT-BR

AVISO!

A fonte de solda regula os pardmetros Duty cycle dcY e a corrente basica I-G de
acordo com a frequéncia de pulsagao ajustada.

o\ 1/F-P

| \

dcY

SoftStart / HotStart
%

Soldagem pulsada - evolugdo da corrente de soldagem

Parametros ajustaveis:

F-P Frequéncia de pulsagéo (1/F-P = intervalo de tempo entre dois pulsos)
- SoftStart / HotStart

Parametros nao ajustaveis:

-G Corrente basica
dcY  Duty cycle

Utilizar soldagem pulsada:
|I| Selecionar o0 modo de operagao da soldagem de eletrodos revestidos
[2] No menu Setup, configurar o parémetro F-P em um valor entre 0,2 e 990 Hz

No painel de comando da fonte de solda, acende a indicacéo especial de pulsagao.

HF TAC
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Corrente inicial
> 100 % (Hot-
Start)

Corrente inicial
<100 %
(Soft-Start)
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Vantagens

- Melhoria das caracteristicas de ignicdo, mesmo em eletrodos com caracteristicas

de ignicao ruins

- Melhor fundicdo da matéria-prima basica na fase inicial, consequentemente menos

pontos frios
- Maior impedimento de escérias

LA A
Hi
150 -
A
100 -
HCU

0,5 1 1,5

Exemplo de uma corrente inicial > 100% (Hot-Start)

Modo de funcionamento

Legenda:

Hti

Hot-current time = tempo de corrente
quente,

0-2 s,

configuragao de fabrica 0,5 s

HCU

Hot-start-current = corrente HotStart,
0-200%,

configuragao da fabrica 150%

I
Corrente principal = corrente de soldagem
ajustada

Durante o tempo de corrente quente (Hti) ajustado, a corrente de soldagem |4 € aumen-

tada para a corrente HotStart HCU.

A configuragdo dos parametros disponiveis esta descrita na segéo ,Menu Setup®, a par-

tir da pagina 83.

Uma corrente inicial < 100% (Soft-Start) € adequada para eletrodos basicos. A ignicao &
realizada com corrente de soldagem baixa. A partir do momento em que o arco voltaico
esta estavel, a corrente de soldagem aumenta continuamente até o valor nominal da

corrente de solda ajustada.

I (A)a

90A |ommmm

30A f-----

Exemplo de uma corrente inicial < 100% (Soft-Start)

Vantagens:

- Melhoria das caracteristicas de ig-
nicdo em eletrodos que entram em ig-
nigdo com baixa corrente de solda-
gem

- Maior impedimento de escorias

- Reducgéo de respingos de solda

(1) Corrente inicial HCU
(2) Tempo da corrente inicial Hti
(3) Corrente principal |4

O ajuste da corrente inicial e do tempo da
corrente inicial é realizado no menu Setup,
a partir da pagina 83.



Funcao Anti-Stick

Quando o arco voltaico se torna mais curto, a tensdo de solda pode baixar até o ponto
de fazer com que o eletrodo revestido tenda a grudar. Além disso, o eletrodo revestido
pode incandescer.

PT-BR

Uma incandescéncia é evitada com a fungéo Anti-Stick ativada. Se o eletrodo revestido
comeca a grudar, a fonte de solda desliga a corrente de soldagem imediatamente. Apos
a separacao do eletrodo revestido da peca de trabalho, o processo de soldagem pode
continuar sem problemas.

A funcgao Anti-Stick pode ser ativada e desativada no menu Setup, ver pagina 83.

67



68



Configuracoes de Setup
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O Menu Setup

Informacgobes ge-
rais

Entrar no menu
Setup

PT-BR

O menu Setup da fonte de solda permite um acesso simples a conhecimentos especiali-
zados e fungdes adicionais. No menu Setup, é possivel realizar um ajuste simples dos
parametros para as diferentes tarefas.

No menu Setup, encontram-se:
- os parametros de setup com efeito direto sobre o processo de soldagem,
- 0s parametros de setup para os pré-ajustes do sistema de soldagem.

l// IE 7'l=l°||br\

|I| Apertar e segurar a tecla Modo de operagao
|z| Apertar o botao de teste de gas

Dependendo do modo de operagéo configurado, é exibido o respectivo menu Setup.

|E| Para sair do menu Setup, pressionar novamente a tecla Modo de operacgéao
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Alterar parame- Os parametros no menu Setup sé&o alterados do seguinte modo:
tros
E| Girar o botao de ajuste e selecionar o parametro de setup desejado

@

E| Apertar o botao de ajuste para alterar o valor do parametro de setup

0

Na indicagao digital esquerda, é exibido o parametro; na indicagao digital direita, é
exibido o valor do parametro configurado atualmente.

E| Girar o botao de ajuste e alterar o valor do pardmetro de setup

(2

E' Apertar o botao de ajuste para aplicar o valor do parametro de setup

e

Viséao geral A descrigdo do menu Setup esta dividida nas seguintes segodes:
- Menu setup TIG
- Menu de setup do eletrodo revestido
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Menu setup TIG

Parametros no
menu de setup
TIG

PT-BR

No menu setup TIG, existem os seguintes parametros disponiveis:

Diametro do eletrodo
0,0-3,2mm
Configuragao de fabrica: 2,4 mm

Tempo de pontilhagao / tempo de soldagem continua
off (desl.) /0,05 -25s
Configuragao de fabrica: off (desl.)

Quando for ajustado um valor para o parametro de setup SPt, o modo de operagéo de 2
ciclos corresponde a operagao de pontilhagao.

No painel de comando, acende a indicagao especial de soldagem a ponto, desde que
tenha sido indicado um valor para o tempo de pontilhagao.

HF TAC

Intervalo tempo de pausa
O parametro fica disponivel apenas na operagéo de 2 ciclos e quando o parametro SPt
estd ativado.

off (desl.)/0,5-25s
Configuragéo de fabrica: off (desl.)

Pontilhar
Funcgéao de aderéncia - periodo de duragéo da corrente de soldagem pulsada no inicio
do processo de pontilhagcéo

off (desl.) / 0,1 -9,9 s/ on (lig.)
Configuragao de fabrica: off (desl.)

on (lig.)
A corrente de soldagem pulsada continua até o final do processo de pontilhagao

0,17-99s

O tempo ajustado comega com a fase Upslope. Apés o término do tempo ajustado, a
soldagem continua com uma corrente de soldagem constante, os parametros de pul-
sacao eventualmente ajustados ficam disponiveis.
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off (desl.)
Funcao de aderéncia desligada

No painel de comando, acende a indicacao especial Pontilhar, desde que um valor te-
nha sido ajustado.

HF
I oo

Frequéncia de pulsacao

off (desl.) / 0,2 - 990 Hz

Configuragao de fabrica: off (desl.)

A frequéncia de pulsagéo ajustada também é aplicada para a corrente de redugéo.

No painel de comando, acende a indicacao especial Pulsagao, desde que tenha sido in-
dicado um valor para a frequéncia de pulsagao.

HF TAC

Dutycycle (ciclo de trabalho)
Relagao entre as duragdes do impulso e da corrente basica para a frequéncia de pul-
sacao ajustada

10 - 90%
Configuragao de fabrica: 50 %

Corrente basica
0 - 100% (da corrente principal I4)
Configuragéo de fabrica: 50%

Tempo de corrente inicial
O tempo de corrente inicial indica a duragdo da fase de corrente inicial.

off (desl.)/0,01-9,9s
Configuragao de fabrica: off (desl.)

IMPORTANTE! O tempo de corrente inicial vale apenas para a operagao de 2 ciclos, a
soldagem a ponto e a operagao com um controle remoto de pedal.
Na operacao de 4 ciclos, a duragéo da fase de corrente inicial € determinada por meio

da tecla de queima.




Tempo de corrente final
O tempo de corrente final indica a duragéo da fase de corrente final.

PT-BR

off (desl.)/0,01-9,9s
Configuragéo de fabrica: off (desl.)

IMPORTANTE! O tempo de corrente final é valido apenas para a operagao de 2 ciclos e
a soldagem a ponto. Na operacgao de 4 ciclos, a duracdo da fase de corrente final é de-
terminada pela tecla de queima (seg¢ao ,Modos de operagao TIG®).

Tempo de pré-fluxo de gas
Duragéo do fornecimento de gas

0-99s
Configuragéo de fabrica: 0,4 s

Tempo de pés-fluxo de gas
Duragéo do pés-fluxo de gas

0,2-25s/Aut
Configuragao de fabrica: Aut (automatico)

Lavagem com gas
off (desl.) / 0,1 - 9,9 minutos
Configuragao de fabrica: off (desl.)

A pré-lavagem com gas de protegéo inicia quando um valor para GPU é ajustado.

Por motivos de seguranga, é necessaria uma nova configuragao de um valor para GPU
para que a pré-lavagem com gas de protecao seja iniciada novamente.

IMPORTANTE! A pré-lavagem com gas de protegcao € necessaria principalmente no ca-
so de formacgao de agua condensada apos um tempo de parada prolongado no frio.
Principalmente jogos de mangueira longos sao afetados por isso.

Restaurar sistema de soldagem
No/YES/ALL
Configuragéo de fabrica: No

YES:
Apenas a operagao de soldagem ativa no momento é restaurada ( 2T / 4T / Trigger =
OFF / STICK / STICK CEL / controle remoto de pedal)

ALL:
Todos os modos de operagao sao restaurados.
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indicagéo esquerda indicagéo direita

Menu setup TIG - nivel 2

Para ajustar os parametros

- r(resisténcia do circuito de solda)

- Slope Time 1 (apenas na operacao de 4 ciclos)
- Slope Time 2 (apenas na operacao de 4 ciclos)
- Trigger

- Ignicao de alta frequéncia

- Display TAC de impulso

- Time-out de ignicao

- Monitoramento de ruptura do arco voltaico

- TIG Comfort Stop — Sensibilidade a Comfort Stop
- Tensao de ruptura

- Comutacgao da corrente principal

Menu Setup nivel 2
Para visualizar os pardmetros de tempo de sistema ativo, sistema on-time, fuse e verséo
do software

Para configurar o parametro Time shut down

Parametros no No segundo nivel do menu setup TIG, existem os seguintes pardmetros disponiveis:
menu de setup
TIG - nivel 2

Resisténcia do circuito de solda
Para indicag&o da resisténcia total de jogo de mangueira da tocha, tocha de solda, peca
de trabalho e fio terra

IMPORTANTE! A conex&o a terra e a colocagéo do eletrodo de tungsténio precisa ocor-
rer numa peca de trabalho com superficie limpa.

[1] Estabelecer a conexé&o a terra
[2] Selecionar, r“ e apertar o botéo de ajuste

O ultimo valor medido sera exibido na indicagéo a direita.

E| Colocar o eletrodo de tungsténio sem folga sobre a superficie da pega de trabalho
E| Apertar a tecla de queima ou o botédo de teste de gas

O valor de , r “ sera verificado, na indicagao a direita sera exibido ,run®.
Em seguida, sera exibido o atual valor de , r “ em mOhm na indicacéo a direita.

Se ocorrer um erro durante a verificagao da resisténcia do circuito de solda, , r “ sera
exibido na indicagao a esquerda e ,Err* na indicagao a direita.

Apertando a tecla de queima ou o botao de teste de gas, inicia-se novamente a verifi-
cagao da resisténcia do circuito de solda.
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Em caso de erro:

- Verificar se ha danos no jogo de mangueira da tocha, na tocha de solda e no fio ter-
ra

- Verificar conexdes e contatos

- Verificar se a superficie da peca de trabalho esta limpa

PT-BR

Slope-Time1 (disponivel apenas na operagéo de 4 ciclos)
Tempo de rampa da corrente principal |4 para a corrente de redugéo I

off (desat.)/0,01-9,9s
Configuragéo de fabrica: 0,5 s

Slope-Time 2 (disponivel apenas na operagéo de 4 ciclos)
Tempo de rampa da corrente de redugéo |, de volta para a corrente principal |4

off (desat.)/0,01-9,9s
Configuragéo de fabrica: 0,5 s

Trigger
Modo de operacéo tecla de queima

off (desat.) / on (ativ.)
Configuragao de fabrica: on (ativ.)

off (desat.)
Operagao com tocha de solda sem tecla de queima;
A ignigao de AF esta desativada.

on (ativ.)
operagao de 2 ciclos ou 4 ciclos TIG

Ignicao de AF
off / tHF / EHF / on
Configuragéo de fabrica: on (ativ.)

off (desat.)
Sem igni¢ao de alta frequéncia no inicio da soldagem — inicio da soldagem por ignicéo
de contato

tHF

O processo de soldagem é iniciado com um breve toque do eletrodo de tungsténio na
peca de trabalho. A ignicao de alta frequéncia ocorre apds o término do tempo de atraso
da ignicdo de AF ajustado.

EHF
Externalnicio com instrumento de igni¢do externo, como soldagem de plasma
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on (ativ.)
Ignicdo de AF esta ativada

No painel de comando, a indicagao especial da ignicdo de AF acende quando o parame-
tro de soldagem ignigdo de AF é ajustado em on (ativ.).

TAC
I oo

/\  CUIDADO!

Risco de ferimento por choque elétrico

Apesar de os equipamentos da Fronius atenderem a todas as normas relevantes, a ig-

ni¢cao de alta frequéncia pode transmitir um choque elétrico inofensivo, porém notavel

em determinadas circunstancias.

» Utilizar as roupas de protecao prescritas, principalmente luvas!

» Utilizar somente jogos de extensdo de mangueira TIG apropriados, completamente
intatos e ndo danificados!

» Nao trabalhar em ambiente Umido ou molhado!

>

Cuidado especial durante trabalhos em estruturas, plataformas de servigo, si-
tuagdes de apuro, em locais apertados, de dificil acesso ou expostos!

Tempo de atraso da ignicao de AF
Apbs o toque do eletrodo de tungsténio na peca de trabalho, periodo de duragédo apds o
qual a ignicao de alta frequéncia ocorre.

0,1-50s
Configuragao de fabrica: 1,0 s

Pulse-TAC-Display
off (desat.) / on (ativ.)
Configuragéo de fabrica: on (ativ.)

Com esse ponto do menu, é possivel ocultar os parametros Pulsacdo e Pontilhar na
visdo geral dos parametros de soldagem, no painel de comando.

Ignigdo Time-Out
Duracéo até o desligamento de seguranga apds ignigao sem sucesso

0,1-99s
Configuragéo de fabrica: 5 s

Monitoramento de ruptura do arco voltaico
Duracéo até o desligamento de seguranca apds ruptura do arco voltaico



0,1-99s
Configuragao de fabrica: 1,0 s

PT-BR

IMPORTANTE! O monitoramento de ruptura do arco voltaico € uma fungéo de segu-
ranga e nao pode ser desativado.

A descrigcao da fungao do monitoramento de ruptura do arco voltaico encontra-se na
secao ,Soldagem TIG®, a partir da pagina 60.

TIG Comfort Stop Sensibility - sensibilidade Comfort Stop
O parametro de soldagem so fica disponivel quando o pardmetro Trigger esta ajustado
em off (desativado).

OFF (desat.)/ 0,6 -3,5V
Configuragao de fabrica: 1,5V

Quando o processo de soldagem termina, ocorre um desligamento automatico da cor-
rente de soldagem apds um aumento significativo do comprimento do arco voltaico.
Desta forma, evita-se que o arco voltaico seja desnecessariamente estendido no com-
primento durante a elevacgéo da tocha TIG.

Processo:

H 2 3 4][5]

ANIANININAN|

Soldagem

[~ [=]

No final da soldagem, elevar um pouco a tocha de solda

O arco voltaico é sensivelmente aumentado.

E| Abaixar tocha de solda
- O arco voltaico é encurtado consideravelmente
- Afungao TIG Comfort Stop foi acionada

E| Manter a altura da tocha de solda
- A corrente de soldagem é diminuida em forma de rampa (down slope).
- O arco voltaico cessa.

IMPORTANTE! O down slope é fixo e ndo pode ser ajustado.

E| Levantar a tocha de solda da peca de trabalho
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Parametros no
menu Setup -
Nivel 2
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Tensao de ruptura

Para configurar um valor de tensdo com o qual o processo de soldagem pode ser encer-
rado através de uma suave elevagdo da tocha TIG.

Quanto maior o valor da tensao de ruptura, mais alto o arco voltaico pode ser erguido.

O valor da tensdo de ruptura é salvo ao mesmo tempo para a operagao de 2 ciclos, a
operagao de 4 ciclos e a operagdo com um controle remoto de pedal.

Quando o parametro tri (trigger - modo de operagao tecla de queima) esta ajustado em
OFF (desativado), o valor é salvo separadamente.

10-45V

Configuracéao de fabrica: 35 V (para operagao de 2 ciclos, operagao de 4 ciclos e ope-
ragéo por controle remoto de pedal)

Configuracao de fabrica: 25 V (para o trigger = operagdo OFF)

Comutacéao corrente principal
on (ativ.) / off (desativ.)
Configuragao de fabrica: on (ativ.)

on
Ap6s o inicio da soldagem, acontece uma selegao automatica da corrente principal 4.
A corrente principal |1 pode ser ajustada imediatamente.

off

Durante a soldagem, o ultimo parametro selecionado permanece selecionado.
O ultimo parametro selecionado pode ser ajustado imediatamente.

N&o ocorre uma selegéo automatica da corrente principal 4.

No segundo nivel do menu Setup, existem os seguintes pardmetros disponiveis:

Tempo de sistema ativo
Para indicar a duragao da soldagem (o tempo durante o qual foi soldado)

A duracédo da soldagem total é dividida em varias exibicdes e pode ser acessada giran-
do o botado de ajuste.
Indicagdo em h / min. / seg.

Sistema on-time
Para indicar a duragao operacional (comega a contar assim que o aparelho é ligado)

A duracgéo operacional total é dividida em varias exibicées e pode ser acessada girando
0 botado de ajuste.
Indicagdo em h / min. / seg.




PT-BR

Fusivel
Para indicar / ajustar o fusivel utilizado

a230V:10,13,16 A/off *
a120V:15,16,20 A*/ off *

*apenasem TT 170 MV / TT 210 MV
Configuragao de fabrica:
16 A com uma tensdo da rede de 230V

16 A com uma tensao da rede de 120 V

Quando um fusivel é configurado na fonte de solda, a fonte de solda limita a corrente
obtida pela rede, com isso, € evitado um acionamento imediato do disjuntor.

Corrente de soldagem max. dependendo do fusivel configurado
ciclo de trabalho = 40%

Aparelho Tensdo dare- Fusivel Corrente de sol- Corrente de sol-
de dagem max. TIG dagem max. ele-
trodos
10 A 170 A 125 A
13A 170 A 150 A
230V 16 A 170 A 150 A
OFF (DES- 170 A 150 A
TT 170 LIGADO) *
TT 170 MV 15 A 130 A 85 A
16 A 140 A 95 A
120 v 20A* 140 A 100 A
OFF (DES- 140 A 100 A
LIGADO) *
10 A 180 A 125 A
13A 200 A 150 A
230V 16 A 210 A 150 A
OFF (DES- 210 A 150 A
TT 210 LIGADO) *
TT 210 MV 15 A 130 A 85 A
16 A 140 A 95 A
120 v 20A* 170 A 120 A
OFF (DES- 170 A 120 A
LIGADO) *
* apenasem TT 170 MV /TT 210 MV

*%*

Na rede de energia de 120 V, dependendo da caracteristica de acionamento do
disjuntor utilizado, o ciclo de trabalho total de 40% pode néo ser atingido (por
exemplo, disjuntores norte-americanos tipo CH 15% CT).
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Versao do software
O numero completo da versao do software atual esta dividido em diversas indicagbes de
display e pode ser acessada girando o botdo de ajuste.

Desligamento automatico
off (desl.) / 5 - 60 minutos
Configuragao de fabrica: off (desl.)

Quando o aparelho nao é utilizado ou manuseado durante o periodo configurado, ele
passa automaticamente para o modo standby.

Pressionando uma tecla no painel de comando, o modo standby é encerrado e o apare-
Iho fica pronto para soldar novamente.




Menu de setup do eletrodo revestido

Parametros de
soldagem no me-
nu Setup eletrodo
revestido

PT-BR

No menu Setup eletrodo revestido, existem os seguintes parametros disponiveis:

Corrente HotStart
1-200%
Configuragéo de fabrica: 130%

Duragao da corrente inicial
0,1-20s
Configuragéo de fabrica: 0,5 s

Rampa inicial
Para ativar / desativar a rampa inicial do processo de ignigdo na soldagem de eletrodos
revestidos

on (ativado)/ off (desativado)
Configuragao de fabrica: on (ativado)

Frequéncia de pulsacao
para a soldagem pulsada com eletrodos revestidos

off (desativado) / 0,2 - 990 Hz
Configuragéo de fabrica: off (desativado)

A frequéncia de pulsacao ajustada também é aplicada para a corrente de redugao.

No painel de comando, acende a indicacao especial Pulsagao, desde que tenha sido in-
dicado um valor para a frequéncia de pulsagao.

HF TAC

Anti-Stick
on (ativado)/ off (desativado)
Configuragéo de fabrica: on (ativado)
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Quando o arco voltaico se torna mais curto, a tensdo de solda pode baixar até o ponto
de fazer com que o eletrodo revestido tenda a grudar. Além disso, o eletrodo revestido
pode incandescer.

Uma incandescéncia é evitada com a fungéo Anti-Stick ativada. Se o eletrodo revestido
comeca a grudar, a fonte de solda desliga a corrente de soldagem imediatamente. Apos
a separacgao do eletrodo revestido da pega de trabalho, o processo de soldagem pode
continuar sem problemas.

Modo CEL
on (ativado)/ off (desativado)
Configuragao de fabrica: off (desativado)

Para a soldagem de eletrodos de celulose, o parametro precisa estar ajustado em on
(ativado).

Corregao de dindmica
Para otimizar o resultado da soldagem

0-100
Configuragéo de fabrica: 20

0
Arco voltaico suave e com poucos respingos

100
Arco voltaico mais forte e estavel

No momento da transferéncia de gota ou em caso de curto-circuito, ocorre um breve au-
mento da intensidade de corrente. Para a obtengdo de um arco voltaico estavel, a cor-
rente de soldagem aumenta temporariamente. Se existe o risco do eletrodo revestido
afundar no banho de solda, essa medida impede um endurecimento do banho de solda
e um curto-circuito mais longo do arco voltaico. Um eletrodo revestido preso fica assim
basicamente excluido.

Tensédo de ruptura
Limitacdo da tensao de solda

25-90V
Configuragao de fabrica: 45V

Basicamente, o comprimento do arco voltaico depende da tens&o de solda. Para encer-
rar o processo de soldagem, geralmente é necessaria uma clara elevagao do eletrodo
revestido. O parametro ,,Uco“ permite a limitagado da tenséo de solda para um valor que
permite um final do processo de soldagem com somente uma leve elevagao do eletrodo
revestido.

IMPORTANTE! Se ocorrer com frequéncia um encerramento nao intencional do proces-
so de soldagem durante a soldagem, ajustar o pardmetro de soldagem da tensao de
ruptura para um valor maior.
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Restaurar sistema de soldagem
NO (NAO)/ YES (SIM) / ALL (TODOS)
Configuragéo de fabrica: No

YES (SIM):
Apenas a operagéao de soldagem ativa no momento é restaurada ( 2T / 4T / Trigger =
OFF (DESATIV.) / STICK / STICK CEL / controle remoto de pedal)

ALL:
Todos os modos de operagao sao restaurados.

Menu Setup nivel 2

Para visualizar os pardmetros de tempo de sistema ativo, sistema on-time, fuse e verséo
do software

Para configurar o parametro Time shut down

Para mais detalhes sobre o menu Setup nivel 2, ver a pagina 80!
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Eliminacao de falhas e manutencao
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Diagnodstico de erro, eliminagao de erro

PT-BR

Informacgobes ge- A fonte de solda esta equipada com um sistema de seguranga inteligente; por isso, foi

rais possivel renunciar completamente a utilizacdo de fusiveis de fusdo. Apds a confirmagéo
de uma possivel falha, a fonte de solda pode ser novamente operada corretamente sem
substituicdo dos fusiveis.

Seguranca /\  PERIGO!

Perigo devido a manuseio e trabalhos realizados incorretamente.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Todos os trabalhos e fun¢des descritos nesse documento somente devem ser reali-
zados por técnicos especializados e treinados.

» Ler e compreender completamente este documento.

» Todas as diretrizes de seguranca e as documentag¢des do usuario desse equipa-
mento e de todos os componentes do sistema devem ser lidas e entendidas.

/\  PERIGO!

Perigo devido a corrente elétrica.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Antes de comegar os trabalhos, todos os equipamentos e componentes envolvidos
devem ser desligados e desconectados da rede de energia.

» Todos os equipamentos e componentes listados devem ser protegidos contra religa-
mento.

» Depois de abrir o equipamento, certifique-se, com a ajuda de um medidor adequa-
do, de que os componentes elétricos (por exemplo, capacitores) estejam descarre-
gados.

/\  PERIGO!

Perigo devido a conexdes de fio terra insuficientes.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Os parafusos da carcaga apresentam uma conexao de fio terra adequada para o
aterramento da carcaga.

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

Falhas indicadas  Acima da temperatura maxima
A indicacao ,hot“ aparece no display

Causa: Temperatura operacional alta demais
Solugéo: Deixar o equipamento resfriar (ndo desligar o equipamento, o ventilador o
resfria)
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servigo

90

Quando aparece ,Err* na indicagéo a esquerda e um ndmero de erro na indicagéo a di-
reita, trata-se de um cdédigo do servigo interno da fonte de solda.

Exemplo:

Também pode haver varios numeros de erro. Eles aparecem quando se gira o botdo de
ajuste.

@@=

Anote todos os numeros de erro e o niumero de série e configuragao da fonte de solda,
avise o servigo de assisténcia fornecendo uma descrigdo detalhada do erro.

Err|1-3/11/15/21/33-35/ 37-40 | 42-44 | 46-52
Causa: Erro de médulo de poténcia
Solugéo: entrar em contato com a assisténcia técnica

Err | 4

Causa: A tensao de circuito aberto nao foi atingida:
Eletrodo na pecga de trabalho/defeito de hardware

Solugéo: Remover o suporte do eletrodo da peca de trabalho. Se o cédigo de servigo
continuar a ser exibido, entrar em contato com a Assisténcia Técnica

Err|5/6/12/14
Causa: Inicio do sistema falhou

Solugéo: Desligar e ligar o aparelho. Se voltar a ocorrer, entrar em contato com a As-
sisténcia Técnica

Err |10
Causa: Sobretenséo no soquete de energia (> 113 Vpc)
Solugéo: entrar em contato com a assisténcia técnica

Err|16/17 /18
Causa: Erro de memoria
Solugéo:  entrar em contato com a assisténcia técnica.

Err 16: Pressionar o botdo de ajuste para confirmar a mensagem de servigo

AVISO!

Nas variantes padrao do aparelho, a confirmagado da mensagem de servigo nao
afeta o escopo de funcionamento da fonte de solda.

Em todas as outras variantes do aparelho (TIG, ...), apds a confirmacéo, a fonte de sol-
da possui somente um escopo de funcionamento restrito - para restabelecer o escopo
de funcionamento completo, entrar em contato com a Assisténcia Técnica.

Err |19
Causa: Sobre e subtemperatura

Solugao: Operar o aparelho na temperatura ambiente admissivel. Para mais infor-
macodes sobre as condigdes ambientais, consulte a seg¢ao ,Condigdes ambi-
entais“ na secao ,Diretrizes de seguranca“



Sem fungao

Err| 20

14
Causa: Uso incorreto do aparelho m
~ . =
Solugéo: Somente utilizar o aparelho corretamente o
Err| 22
Causa: Corrente de soldagem ajustada alta demais

Solugéo: Garantir que a fonte de solda seja operada com a tenséo da rede correta;
garantir que o fusivel certo esteja ajustado; ajustar corrente de soldagem
baixa

Err| 37
Causa: Tensao da rede muito alta

Solugéo: Puxar o cabo de alimentacao imediatamente; garantir que a fonte de solda
seja operada com a tensdo da rede correta

Err|36/41/45

Causa: Tensao da rede elétrica fora da tolerancia ou rede elétrica com capacidade
baixa demais

Solugéo: Garantir que a fonte de solda seja operada com a tenséo da rede correta;
garantir que o fusivel certo esteja ajustado;

Err | 65-75

Causa: Erro de comunicagédo com o display

Solugao: Desligar e ligar o aparelho / ocorrendo repetidamente, informar o servigo de
assisténcia

r| Err

Causa: Erro na verificagdo da resisténcia do circuito de solda

Solugéo: Verificar se ha danos no jogo de mangueira da tocha, na tocha de solda e
no fio terra;

Verificar conexdes e contatos;
Verificar se a superficie da peca de trabalho esta limpa.

Outras informagdes sobre a verificagdo da resisténcia do circuito de solda
estdo disponiveis no segundo menu TIG (consulte a pagina 76).

Nao é possivel ligar o aparelho
Causa: Interruptor de energia com defeito
Solugdo:  Entrar em contato com a assisténcia técnica

sem corrente de soldagem
Ligar a fonte de solda, a indicagao do método de soldagem selecionado se acende

Causa: Conexdes de cabo de soldagem interrompidas
Solugéo: Estabelecer conex&o correta do cabo de soldagem

Causa: Massa ruim ou nenhuma
Solugéo: Executar a interligagéo para a pecga de trabalho

Causa: Cabo de energia na tocha de solda ou no suporte do eletrodo interrompido
Solugéo: Substituir a tocha de solda ou suporte do eletrodo
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sem corrente de soldagem

Aparelho ligado, indicagao do método selecionado acesa, indicagdo de sobreaqueci-
mento acesa

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:

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

O fusivel térmico automatico desligou o aparelho

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

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

Alimentacgéo de ar frio insuficiente
Providenciar alimentagéo de ar suficiente

Filtro de ar sujo
Limpar o filtro de ar

Erro de médulo de poténcia

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

Caracteristicas ruins de ignicdao na soldagem de eletrodos revestidos

Causa:
Solugéo:
Causa:
Solugéo:
Causa:

Solugéo:

Método de soldagem selecionado incorreto

Selecionar o método de soldagem ,Soldagem de eletrodos revestidos“ ou
~S0ldagem de eletrodos revestidos com eletrodo de celulose®

Corrente inicial baixa demais; os eletrodos permanecem grudados no pro-
cesso de ignigédo

Aumentar a corrente inicial com a fungéo HotStart

Corrente inicial alta demais; os eletrodos se queimam muito rapidamente
no processo de ignicdo ou muitas injecdes

Reduzir a corrente inicial com a fungao SoftStart

Arco voltaico se rompe ocasionalmente durante o processo de soldagem

Causa:
Solugéo:

Causa:

Solugéo:

Tensao de demoli¢ao (Uco) baixa demais ajustada
Aumentar a tensdo de demoli¢do (Uco) no menu setup

Tensao de queima alta demais do eletrodo (por exemplo, eletrodo para ra-
nhura)

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

Eletrodo revestido tenha a tendéncia de colagem

Causa:

Solugéo:

Ajustar o pardmetro dindmico (soldagem de eletrodos revestidos) para o
valor mais baixo

Ajustar o parametro dindmico de soldagem para o valor mais alto



Caracteristica de soldagem ruim
(forte formagao de respingos)

PT-BR

Causa: Polarizagao incorreta do eletrodo
Solugao: Mudar polarizagédo do eletrodo (considerar as informagdes do fabricante)

Causa: Ma conexao a terra
Solugao: Fixar os terminais terra diretamente nas pecas de trabalho

Causa: Ajuste de setup desfavoravel para o método selecionado
Solugao: Otimizar o ajuste para o método selecionado no Menu setup

Descongelar o eletrodo de tungsténio
Inclusbes de tungsténio na matéria prima basica durante a fase de ignigao

Causa: Polarizagéo incorreta do eletrodo de tungsténio
Solugao: Conectar a tocha TIG no soquete de energia (-)

Causa: Gas de protegao incorreto, sem gas de protegéo
Solugao: Utilizar gas de protecao inerte (argonio)
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Conservacao, Manutencao e Descarte

Informacgobes ge- Em condigbes operacionais normais, a fonte de solda necessita de conservagéo e ma-
rais nutengcdo minimas. Mas a consideragao de alguns itens € indispensavel para deixar a
fonte de solda durante varios anos pronta para operar.

Seguranca /\  PERIGO!

Perigo devido a corrente elétrica.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Antes de comecar os trabalhos, todos os equipamentos e componentes envolvidos
devem ser desligados e desconectados da rede de energia.

» Todos os equipamentos e componentes listados devem ser protegidos contra religa-
mento.

» Depois de abrir o equipamento, certifique-se, com a ajuda de um medidor adequa-
do, de que os componentes elétricos (por exemplo, capacitores) estejam descarre-
gados.

/\  PERIGO!

Perigo devido a manuseio e trabalhos realizados incorretamente.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

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

» Ler e compreender completamente este documento.

» Todas as diretrizes de seguranga e as documentagdes do usuario desse equipa-
mento e de todos os componentes do sistema devem ser lidas e entendidas.

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

AVISO!

As aberturas de entrada e saida de ar ndo podem ser cobertas de forma alguma,
nem mesmo parcialmente.
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Manutengdo a ca- Limpar o filtro de ar:
da 2 meses

PT-BR

Descarte O descarte pode ser executado somente de acordo com as determinagdes nacionais e
regionais em vigor.
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Anexo
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Valores médios de consumo durante a soldagem

Consumo médio
de gas de pro-
tecdo durante a
soldagem TIG

Tamanho do bico
de gas

4

5

6

7

8

10

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

Tensao especial

TT 170 EF,
TT 170 np

100

Em aparelhos destinados a tensdes especiais, valem os dados técnicos na placa de

identificacado.

Tensao da rede U 1x230V
Corrente primaria efetiva max. (11¢f) 11,3A
Corrente primaria max. (I1max) 15,0 A
Tolerancia de tensdo de alimentacao -30% / +15%
Frequéncia de rede 50/60 Hz
Fusivel de rede de acéo lenta 16 A retardado

Acoplamento a rede 1)

Zmax N0 PCC3) = 356 mOhm

Poténcia continua primaria (100% CT 2)) 2,7 kVA
Poténcia aparente max. Sqmax 3,5 kVA
Cos Phi 0,99
Faixa de corrente de soldagem

TIG 3-170A
Eletrodo revestido 10-150 A

Corrente de soldagem a 10 min /40 °C
(104 °F), U4 =230 V

TIG

Eletrodo revestido

40% CT2 /170 A
60% CT 2) /155 A
100% CT2) /140 A
40% CT 2 /150 A
60% CT 2 /120 A
100% CT2) /110 A

Tensdao de circuito aberto (pulsado)

TIG 35V
Eletrodo revestido 101V
Tenséo de trabalho

TIG 10,1-16,8V
Eletrodo revestido 20,4-26,0V
Tensé&o de ignigéao Up 9,0 kV

O equipamento de ignigao de arco voltai-
co ¢é indicado para a operagéo manual

Grau de protecao IP 23
Tipo de resfriamento AF
Classe de isolamento A




Classe de dispositivo EMC (de acordo A
com EN/IEC 60974-10)

Categoria de sobretensao 1
Grau de poluigdo de acordo com a norma 3

IEC60664

Temperatura ambiente

-10°C-+40°C/+14 °F - +104 °F

Temperatura de armazenamento

-25°C-+55°C/-13°F - +131 °F

Dimensdes c x| x a

435x160x 310 mm/17.1 x6.3 x 12.2'in.

Peso 9,8kg/21.61 Ib.
Simbolo de conformidade CE
Sinalizagéo de seguranca S
Pressao max. gas de protecéo 5 bar/ 73 psi
Emissao de ruido (Lya) 68,0 dB(A)
Consumo de energia em estado inativo a 15W
230V

Eficiéncia energética da fonte de solda a 88 %

150 A/ 26V
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TT 170 MV/B,
TT 170 MV/np
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Tensao da rede

1x120V/1x230V

Corrente primaria efetiva max. (l1¢ff)

1x120V 14,5 A
1x230V 1,3 A
Corrente primaria max. (l{max)

1x120V 22,7A
1x230V 15,0 A
Tolerancia de tensao de alimentacao

1x120V -20% 1 +15%
1x230V -30% / +15%
Frequéncia de rede 50/60 Hz
Fusivel de rede de acao lenta

1x120V 20 A retardado
1x230V 16 A retardado

Acoplamento a rede

Zmax N0 PCC 3) = 356 mOhm

Poténcia continua primaria (100% CT 2))

1x120V 1,8 kVA
1x230V 2,7 kVA
Poténcia aparente max. S1max

1x120V 2,8 kVA
1x230V 3,5 kVA
Cos Phi 0,99
Faixa de corrente de soldagem

TIG/1x120V 3-140A
TIG/1x230V 3-170A
Eletrodo revestido/ 1 x 120 V 10-100 A
Eletrodo revestido / 1 x 230 V 10-150 A

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

TIG/1x120V

TIG/1x230V

Eletrodo revestido/ 1 x 120 V

40% CT 2/ 140 A
60% CT 2 /120 A
100% CT 2/ 100 A
40% CT2 /170 A
60% CT 2) /155 A
100% CT2) /140 A
40% CT 2)/100 A

60% CT 2)/90 A
100% CT 2/ 80 A



Eletrodo revestido/ 1 x 230 V

40% CT 2/ 150 A
60% CT 2 /120 A
100% CT2) /110 A

Tensao de circuito aberto (pulsado)

TIG 35V
Eletrodo revestido 101V
Tensé&o de trabalho

TIG/1x120V 10,1-15,6 V
TIG/1x230V 10,5-16,8V
Eletrodo revestido /1 x 120 V 20,4-24,0V
Eletrodo revestido / 1 x 230 V 20,4-26,0V
Tensé&o de ignigéo Uy 9 kV

O equipamento de ignigédo de arco voltai-
co ¢ indicado para a operagdo manual

Grau de protecao IP 23
Tipo de resfriamento AF
Classe de isolamento A
Classe de dispositivo EMC (de acordo A
com EN/IEC 60974-10)

Categoria de sobretensao [
Grau de poluigdo de acordo com a norma 3

IEC60664

Temperatura ambiente

-10°C-+40°C/+14 °F - +104 °F

Temperatura de armazenamento

-25°C-+55°C/-13°F-+131 °F

Dimensdes c x| x a

435x160x 310 mm /17.1 x6.3 x 12.2 in.

Peso 9,8kg/21.61 Ib.
Simbolo de conformidade CE, CSA
Sinalizagéo de seguranca S
Pressao max. gas de protecéo 5 bar/ 73 psi
Emissao de ruido (Lya) 68,0 dB(A)
Consumo de energia em estado inativo a 15W
230V

Eficiéncia energética da fonte de solda a 88 %

150 A/ 26V
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TT 210 EF,
TT 210 np
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Tensao da rede Uy 1x230V
Corrente primaria efetiva max. (11¢f) 13,5A
Corrente primaria max. (l1max) 20,0 A
Tolerancia de tensdo de alimentacao -30% / +15%
Frequéncia de rede 50/60 Hz
Fusivel de rede de acéo lenta 16 A retardado

Acoplamento a rede 1)

Zmax ho PCC3)= 261 mOhm

Poténcia continua primaria (100% CT 2)) 3,2 kVA
Poténcia aparente max. Sqmax 4,6 kVA
Cos Phi 0,99
Faixa de corrente de soldagem

TIG 3-210A
Eletrodo revestido 10-180 A

Corrente de soldagem a 10 min /40 °C
(104 °F),
Us=230V

TIG

Eletrodo revestido

40% CT2 /210 A
60% CT 2) /185 A
100% CT2) /160 A
40% CT 2 /180 A
60% CT 2 /150 A
100% CT2) /120 A

Tensao de circuito aberto (pulsado)

TIG 35V
Eletrodo revestido 101V
Tensao de trabalho

TIG 10,1-18,4V
Eletrodo revestido 20,4-272V
Tensé&o de ignigao Up 9,0 kV

O equipamento de ignigao de arco voltai-
co ¢é indicado para a operagédo manual

Grau de protecao IP 23
Tipo de resfriamento AF
Classe de isolamento A
Classe de dispositivo EMC (de acordo A
com EN/IEC 60974-10)

Categoria de sobretensao 1l
Grau de poluicdo de acordo com a norma 3

IEC60664

Temperatura ambiente

-10°C-+40°C/+14 °F - +104 °F




Temperatura de armazenamento

-256°C-+55°C/-13°F-+131°F

Dimensdes c x | x a

435x 160 x310 mm/17.1 x 6.3 x12.2 in.

Peso 9,8 kg/21.61 Ib.
Simbolo de conformidade CE
Sinalizagéo de seguranca S
Pressao max. gas de protecéo 5bar/ 73 psi
Emisséo de ruido (Lyp) 68,0 dB(A)
Consumo de energia em estado inativo a 15W
230V

Eficiéncia energética da fonte de solda a 88 %

150 A/ 26V
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TT 210 MV/B,
TT 210 MV/np
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Tensao da rede

1x120V/1x230V

Corrente primaria efetiva max. (l1¢ff)

1x120V 18,0 A
1x230V 13,5A
Corrente primaria max. (l{max)

1x120V 29,0 A
1x230V 20,0 A
Tolerancia de tensao de alimentacao

1x120V -20% 1 +15%
1x230V -30% / +15%
Frequéncia de rede 50/60 Hz
Fusivel de rede de acao lenta

1x120V 20 A retardado
1x230V 16 A retardado

Acoplamento a rede

Zmax N0 PCC3)= 261 mOhm

Poténcia continua primaria (100% CT 2))

1x120V 2,2 kVA
1x230V 3,2 kVA
Poténcia aparente max. Sqmax

1x120V 3,5 kVA
1x230V 4,6 kVA
Cos Phi 0,99
Faixa de corrente de soldagem

TIG/1x120V 3-170A
TIG/1x230V 3-210A
Eletrodo revestido/ 1 x 120 V 10-120 A
Eletrodo revestido / 1 x 230 V 10-180 A

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

TIG/1x120V

TIG/1x230V

Eletrodo revestido/ 1 x 120 V

40% CT 2 /170 A
60% CT 2 /150 A
100% CT 2 /120 A
40% CT2 /210 A
60% CT 2) /185 A
100% CT2) /160 A
40% CT2 /120 A
60% CT 2)/100 A
100% CT2) /90 A



Explicagao das
notas de rodapé

Eletrodo revestido/ 1 x 230 V

40% CT 2)/180 A
60% CT 2) /150 A
100% CT2) /120 A

Tensao de circuito aberto (pulsado)

TIG 35V
Eletrodo revestido 101V
Tensé&o de trabalho

TIG/1x120V 10,1-16,8V
TIG/1x230V 10,1-18,4V
Eletrodo revestido /1 x 120 V 20,4-248V
Eletrodo revestido / 1 x 230 V 20,4-272V
Tensé&o de ignigéo Uy 9 kV

O equipamento de ignigédo de arco voltai-
co ¢ indicado para a operagdo manual

Grau de protecao IP 23
Tipo de resfriamento AF
Classe de isolamento A
Classe de dispositivo EMC (de acordo A
com EN/IEC 60974-10)

Categoria de sobretensao [
Grau de poluigdo de acordo com a norma 3

IEC60664

Temperatura ambiente

-10°C-+40°C/+14 °F - +104 °F

Temperatura de armazenamento

-25°C-+55°C/-13°F-+131 °F

Dimensdes c x| x a

435x160x 310 mm /17.1 x6.3 x 12.2 in.

Peso 9,9kg/21.8 Ib.
Simbolo de conformidade CE, CSA
Sinalizagéo de seguranca S
Pressao max. gas de protecéo 5 bar/ 73 psi
Emissao de ruido (Lya) 68,0 dB(A)
Consumo de energia em estado inativo a 15W
230V

Eficiéncia energética da fonte de solda a 88 %

150 A/ 26V

/EF Fonte de solda com cabo de rede montado
/np Fonte de solda com cabo de rede montado e sem conector para a rede de ener-

gia publica
/B Fonte de solda com cabo de rede para conectar
1) em uma rede de energia publica com 230 V e 50 Hz
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2) CT = Ciclo de trabalho
(3) PCC = Interface para rede publica
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14
Visao geral com Visao geral com matérias-primas criticas: m
matérias-primas Uma visdo geral das matérias-primas criticas contidas neste equipamento pode ser en- E
criticas, ano de contrada no seguinte endereco da internet.
producao do dis-  www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.
positivo

Calculo do ano de producgao 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 produgao do
dispositivo pode ser calculado

- Este numero menos 11 é o0 ano de produgao
- Por exemplo: nimero de série = 28020065, calculo do ano de produgao = 28 -

11 =17, ano de produgao = 2017
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spareparts.fronius.com

< SPAREPARTS

.\g ONLINE

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

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




