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DECLARATION OF CONFORMITY
According to
The Low Voltage Directive 2006/95/EC, entering into force 16 January 2007
The EMC Directive 2004/108/EC, entering into force 20 July 2007

Type of equipment
Welding power source

Type designation etc.
TAF 1251 from serial number 935 xxx xx (2009 w.35)

Brand name or trade mark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
Name, address, telephone No, telefax No:

ESAB AB
Esabviagen, SE-695 81 LAXA, Sweden
Phone: +46 584 81 000, Fax: +46 584 411 924

The following harmonised standard in force within the EEA has been used in the design:
EN 60974-1, Arc welding equipment — Part 1; Welding power sources
EN 60974-10, Arc welding equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC) requirements

Additional information: Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s authorised
representative established within the EEA, that the equipment in question complies with the safety
requirements stated above.

Date Signature o Position
Laxa 2008-09-15 7 ;// 7 Global Director
—ZITLAF Equipment and Automation

( : ,-':‘:,
Kent Eimbrodt
Clarification
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1 SEGURANCA

S&o os utilizadores de equipamento ESAB a quem em ultima analise cabe a responsabilidade de
assegurar que qualquer pessoa que trabalhe no equipamento ou préximo do mesmo observe
todas as medidas de precaucgéo de segurancga pertinentes. As medidas de precaugéo de segu-
ranga devem satisfazer os requisitos que se aplicam a este tipo de equipamento. Além dos regu-
lamentos normais aplicaveis ao local de trabalho, devem observar-se as seguintes recomenda-
goes.

Todo o trabalho deve ser executado por pessoal especializado, bem familiarizado com o funcio-
namento do equipamento. O funcionamento incorrecto do equipamento pode resultar em situa-
¢bes perigosas que podem dar origem a ferimentos no operador e danos no equipamento.

1. Qualquer pessoa que utilize o equipamento de soldadura deve estar familiarizado com:
a operagdo do mesmo
o local das paragens de emergéncia
o seu funcionamento
as medidas de precaucgéo de seguranga pertinentes
e 0 processo de soldadura e o corte
2. O operador deve certificar-se de que:
¢ nenhuma pessoa ndo autorizada se encontra dentro da area de funcionamento do equi-
pamento quando este € posto a trabalhar.
¢ ninguém esta desprotegido quando se forma o arco
3. Olocal de trabalho tem de:
¢ ser adequado a finalidade em questéo
¢ né&o estar sujeito a correntes de ar
4. Equipamento de seguranca pessoal
¢ Use sempre o equipamento de seguranga pessoal recomendado como, por exemplo,
6culos de seguranga, vestuario a prova de chama, luvas de seguranca.
¢ Nao use artigos soltos como, por exemplo, lengos ou cachecdis, pulseiras, anéis, etc.,
que poderiam ficar presos ou provocar queimaduras.
5. Medidas gerais de precaucao
¢ Certifique-se de que o cabo de retorno esta bem ligado.
e O trabalho em equipamento de alta tensdo s6 sera executado por um electricista qua-
lificado.
¢ O equipamento de extingdo de incéndios apropriado tem de estar claramente identificado
e em local préximo.
¢ A lubrificagdo e a manutencdo nao podem ser executadas no equipamento durante o
seu funcionamento.

A CUIDADO!

Este produto foi concebido exclusivamente para soldadura por arco eléctrico.
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AN AVISO A\

A soldadura por arco eléctrico e o corte podem ser perigosos para si e para as outras pessoas.
Tenha todo o cuidado quando soldar e cortar. Pega as praticas de seguranga do seu empregador
que se devem basear nos dados de perigo fornecidos pelos fabricantes.

CHOQUE ELECTRICO - Pode matar
Instale e ligue a terra a unidade de soldadura de acordo com as normas aplicaveis.

. N&o toque em pecas eléctricas ou em eléctrodos com carga com a pele desprotegida, com luvas
molhadas ou roupas molhadas.

. Isole-se a si préprio, e a pega de trabalho, da terra.

. Certifique-se de que a sua posigéo de trabalho é segura.

FUMOS E GASES - Podem ser perigosos para a satde

. Mantenha a cabecga afastada dos fumos.

. Utilize ventilagéo e extracgdo no arco, ou ambos, para manter os fumos e os gases longe da sua
zona de respiragéo e da area em geral.

RAIOS DO ARCO - Podem ferir os olhos e queimar a pele

. Proteja os olhos e o corpo. Utilize as protec¢des para soldadura e lentes de filtro correctas e use
vestuario de protecgéo.

. Proteja as pessoas em volta através de protecg¢des ou cortinas adequadas.

PERIGO DE INCENDIO

. As faiscas (fagulhas) podem provocar incéndios. Por isso, certifique-se de que ndo existem mate-
riais inflamaveis por perto.

RUIDO - O ruido excessivo pode provocar danos na audicao

. Proteja os ouvidos. Utilize protectores auriculares ou outro tipo de protecgéo auricular.

. Previna as outras pessoas contra o risco.

AVARIAS - Peca a assisténcia de um perito caso surja uma avaria.

| Leia e compreenda o manual de instrugées antes de instalar ou utilizar a unidade.

PROTEJA-SE A S| E AOS OUTROS!
A CUIDADO!

O equipamento de Class A ndo se destina a ser utilizado em zonas
residenciais onde a alimentacéo eléctrica seja fornecida pela rede
publica de baixa tensédo. Podera haver dificuldades em garantir a
compatibilidade electromagnética de equipamento de Class A nessas
zonas devido a perturbagbes conduzidas bem como a perturbagbes
radiadas.

A CUIDADO!

Leia e compreenda o manual de instrugbes
antes de instalar ou utilizar a unidade.

Eliminagao de equipamento electronico nas instalagoes de reciclagem!

De acordo com a Directiva Europeia 2002/96/CE relativa a residuos de
equipamentos eléctricos e electronicos e respectiva implementagéo em
conformidade com o direito nacional, o equipamento eléctrico e/ou electrénico que
atingiu o fim da sua vida util deve ser eliminado em instalagdes de reciclagem.

Como responsavel pelo equipamento, faz parte das suas fun¢des informar-se sobre
estagbes de recolha aprovadas.

Para mais informagdes, contacte o revendedor mais perto de si.
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A ESAB pode fornecer-lhe toda a protec¢ao e acessorios de soldadura
necessarios.

2 INTRODUCAO

TAF 1251 é uma fonte de corrente de soldadura, de CA e bifasica, com comando a
distancia, propria para soldadura de alta penetragdo, mecanizada, de arco
submerso (SAW).

A fonte de corrente de soldadura converte, com uma ponte rectificadora de
tiristores, a onda sinusoidal secundaria numa onda rectangular com excelentes
caracteristicas de ignigdo do arco e de soldadura.

A fonte de corrente de soldadura é arrefecida por um ventilador e protegida contra
sobrecarga por um disjuntor térmico. O rearranque é automatico, logo que a
temperatura tenha baixado para um nivel admissivel.

3 DADOS TECNICOS

TAF 1251

Tensao 346/400/415/500 V, 1~50 Hz
400/440/550 V, 1~60 Hz

Corrente primaria Imax 210 A

Carga permitida a:

100 % intermiténcia 1250 A /44 V

Ambito de regulagio 400-1250 A /28-44

Tensao em vazio 70V

Poténcia marcha em vazio 210 W

Grau de rendimento 89%

Factor de poténcia 0,75

Peso 608 kg

Dimensées L x B x H 774 x 598 x 1228

Isolationsklass (transformator): H

Classe de protecgao IP 23

Classe de blindagem

O cadigo IP indica a classe do revestimento, isto é, o grau de protecg&o contra a penetragéo de ob-
jectos sodlidos ou de agua. O equipamento marcado IP 23 foi concebido para ser utilizado no interior
e no exterior.
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4 INSTALACAO

A instalacado deve ser efectuada por um profissional.

Nota!

Requisitos da alimentacao da rede publica

O equipamento de alta poténcia pode, devido a corrente primaria consumida da alimentacéo da
rede publica, influenciar a qualidade de alimentag&o da rede. Por conseguinte, determinados tipos
de equipamento (ver dados técnicos) poderéo estar sujeitos a restrigbes ou a requisitos nas
ligagBes no que respeita a impedancia maxima permitida da rede ou a capacidade de alimentagéo
minima requerida no ponto de interface com a rede publica. Neste caso, é da responsabilidade do
instalador ou do utilizador do equipamento, certificar-se, mediante consulta com o operador da
rede de distribuicdo, caso seja necessario, de que o equipamento pode ser ligado.

4.1 Localizagao

A AVISO! >|0°

Prenda o equipamento - especialmente se o piso 10°
for irregular ou inclinado

e Coloque a fonte de corrente de soldadura sobre uma base plana.
e Tome medidas para que o arrefecimento nao seja impedido.

Instrugdes de levantamento

bb08dp © ESAB AB 2011



4.2 Ligagoes

* No acto da entrega a fonte de corrente de
soldadura esta preparada para 400 V. Para outra
corrente de alimentacéo, faca os ajustes no
transformador principal e de comando conforme as
instrucdes da pagina 16.

e Escolha um cabo condutor de sec¢ao correcta e
ligue-o ao fusivel correcto conforme as normas
locais vigentes (ver tabela na pagina 8).

e Ligue o cabo ao parafuso marcado @

e Ligue o cabo da corrente aos plintos principais L1 e
L3.

e Aperte o alivio do cabo (7).

e Ligue os cabos de comando entre a fonte de
corrente de soldadura TAF e a caixa de comando
com a ficha de 28 pdlos (2) no interior da fonte de
corrente de soldadura.

e Ligue o cabo de medigao (4) de 1 polo para medir

a tensado do arco ao cabo de retorno/cabeca de soldadura.
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e Ligue um cabo adequado para soldadura e retorno nas fichas (3) marcadas com

JUUT na fronte da fonte de corrente de soldadura.

Ligacao a corrente

TAF 1251 50 Hz 60 Hz
Tenséao (V) 346 400/ 415 500 400/ 440 550
Corrente da fase 4 eficaz (A) 249 212 170 212 170
Areazde secc¢ao do condutor 2x(2x70+35) | 2x(2x70+35) | 2x95+50 |2x(2x70+35) | 2x95+50
(mm?)

Fusivel retard (A) 250 200 200 200 200

NOTA:

As areas de cabos da rede e os tamanhos dos fusiveis ilustrados acima estdo de acordo com as
normas suecas. Podem néo se aplicar noutros paises: certifique-se de que a area dos cabos e 0s

tamanhos dos fusiveis obedecem as normas
nacionais relevantes.

bb08dp
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5 OPERACAO

Os regulamentos gerais de seguranga para o manuseamento do equipamento
encontram-se na pagina 4. Leia-os com atenc¢ado antes de comegar a utilizar o
equipamento!

NOTA! Nunca use a fonte de corrente de soldadura sem as chapas laterais.

Nota! A fonte de alimentag&o tem de ser programada para modo analégico para
utilizar a unidade de controlo PEI.

5.1 Orgido de comando

O painel frontal contém:

Interruptor de corte geral para ligar e desligar o sector e o ventilador
da fonte de corrente de soldadura.

* Posigao "1" Lig.
e Posigao "0" Desl.

2. e Luz-piloto (branca), acende quando o comutador geral € ligado.
3. Luz-piloto de sobreaquecimento (amarela)
e Luz-piloto, acende quando o termo-monitor dispara devido a
sobreaquecimento da fonte de corrente de soldadura.
 Aluz-piloto apaga quando a temperatura da fonte de corrente de
soldadura baixe para um nivel admissivel.
4. Botao para reposicéo do fusivel automatico FU2 a 42 V de tenséo de

alimentagao.
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6 MANUTENCAO

A CUIDADO!

Todas as condigbes de garantia do fornecedor deixam de se aplicar se o cliente tentar
realizar ele préprio qualquer trabalho no produto durante o periodo de garantia por forma a
rectificar quaisquer avarias.

6.1 Limpeza

6.1.1 Fonte de corrente de soldadura

A ATENGAO!

Entradas ou saidas de ar impedidas ou entupidas causam sobreaquecimento.

e Limpe a fonte de corrente de soldadura em caso de necessidade.
E conveniente fazer a limpeza com ar comprimido seco.

6.1.2 Conector

AATEN(}IT\O!

Nunca use ar comprimido para limpar um interruptor sem o desmontar
completamente.

Nota:

Para assegurar a operacgéo do interruptor, mantenha as pegas magnéticas limpas.
Se for necessario limpar o interruptor, ele tem de ser desmontado, e cada pecga tem
de ser limpa. Ou entdo, substitua o interruptor.

7 ENCOMENDA DE PECAS SOBRESSALENTES

Os trabalhos de reparagéo e eléctricos deveréo ser efectuados por um técnico
autorizado ESAB.
Utilize apenas pecas sobresselentes e de desgaste originais da ESAB.

Os TAF 1251 foram construidas e testados conforme os padroes europeus e interna-
cionais EN 60974-1 e EN 60974-10. Depois de efectuado o servigo ou reparagao é
obrigacado da entidade reparadora assegurar-se de que o produto nao difere do stan-
dard referido.

As pecas sobresselentes podem ser encomendadas através do seu concessionario
mais préximo da ESAB, consulte a ultima pagina desta publicagao.

-10 -
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Instrugdes de ligagao

OMKOPPLING FCR OLIKA NATSPANNINGAR.

CONNECTIONS FOR DIFFERENT SUPPLY VOLTAGES.
SCHALTUNGEN FUR VERSCHIEDENE NETZSPANNUNGEN.
CONNEXIONS FOUR DIFFERANTES TENSIONS RESAU.

TC1 SEK. 42V |

MAIN TRANSFORMER XT2

e

| L=a
0 I

346V 50Hz

| LES Ol 112131 0111213
XT2

—
o
o

48V 028
42VJ:(]13 ﬁ ﬁ
: 1 3

023

550V
029
[ nEa
| n=a
I
=
036 250V | 48\/—3?2
A==

400/415V 50Hz
| LN O[T 213031213
iz
o290 400V :rE o 8
o [}
| 48V =028
230 E42v *
0360 | 5 018
500V ,50Hz
429 500V IrE [0[1T2]3] 0T ]2 3]
iz
| J
= 5 N
I 48V 028
230V 42V
036 |Eo 018
400V/60Hz
| n=a DHEENOEE
I =
oz0 T g LY 5§
(=) i
o T| | v 023
7" B
440V 60Hz
| o213 I213
29 460V llE XT2
| J
1 LEa 5 g
036 250V | 43y —0238
= =
550V,60Hz
[OT12]3[0T 112] 3]
XT2

021
023

0456 499-001

bb08c

-16 -

© ESAB AB 2011



TAF 1251

Numeros de referéncia

Ordering no. Denomination Notes
0460 517 880 | Welding power source TAF 1251
0459 839 063 | Spare parts list TAF 1251

The spare parts list is available on the Internet at www.esab.com
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Brussels

Tel: +322 745 11 00
Fax: +32 274511 28

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel/lFax: +359 2 974 42 88

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.o.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 1 30 75 55 24

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49 212 298 0
Fax: +49 212 298 218

GREAT BRITAIN
ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03

ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kft

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Bareggio (Mi)

Tel: +39 02 97 96 8.1
Fax: +39 02 97 96 87 01

THE NETHERLANDS

ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55
Fax: +31 33 422 35 44

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33 12 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 1277

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 (495) 663 20 08
Fax: +7 (495) 663 20 09

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

Alcala de Henares (MADRID)
Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22

ESAB international AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 1741 25 25
Fax: +41 1 740 30 55

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

Tel: +38 (044) 501 23 24
Fax: +38 (044) 575 21 88

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039
Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 843 669 44 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 45 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting Ltd
Durbanvill 7570 - Cape Town

Tel: +27 (0)21 975 8924

Distributors

For addresses and phone
numbers to our distributors in
other countries, please visit our
home page

www.esab.com
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