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1 SEGURANCA

Os usuarios do equipamento Eutectic tém a responsabilidade final por garantir que qualquer pessoa
que trabalhe com equipamento ou préximo a ele observe todas as precaugdes de seguranga
pertinentes. As precaucdes de seguranca devem atender aos requisitos aplicaveis a este tipo
de equipamento. As recomendacdes seguintes devem ser observadas além das normas padréo
aplicaveis ao local de trabalho.

Todo trabalho deve ser realizado por equipe treinada e bem familiarizada com a operagdo do
equipamento. A operacado incorreta do equipamento pode levar a situagdes perigosas que podem
resultar em ferimentos para o operador e danos para o equipamento.

1.1 Qualquer pessoa que utilize o equipamento deve estar familiarizada com o seguinte:

® 3 operagao do equipamento.

® o |ocal de paradas de emergéncia.

m o funcionamento do equipamento.

® precaugdes de seguranga pertinentes.

m soldagem e corte ou outra operagao aplicavel do equipamento

1.2 O operador deve garantir que:

® nenhuma pessoa ndo autorizada se posicione dentro da area de trabalho do equipamento
quando ele for iniciado.

® nenhuma pessoa esteja desprotegida quando o arco for ativado ou o trabalho for iniciado
com o equipamento.

1.3 O local de trabalho deve:

® ser adequado para a finalidade.
m ser livre de corrente de ar.

1.4 Equipamento de protecéo pessoal:

® use sempre o equipamento de protecdo pessoal recomendado, como mascara de solda,
blusdo para soldador, luvas de raspa, avental de raspa, mangote de raspa, botina com
isolante.

® n3o use itens soltos, como lengos, braceletes, anéis etc., que podem ficar presos ou
ocasionar incéndio.

1.5 Precaugdes gerais:

m verifique se o cabo de retorno esta conectado com firmeza.

® o trabalho em equipamento alta tensdo pode ser executado por um eletricista qualificado.

m o equipamento extintor de incéndio deve estar nitidamente lacrado e préximo, ao alcance
das méos.

® 3 |ubrificagdo e a manutencdo ndo devem ser realizadas no equipamento durante a
operagao.

1.6 Aterramento:

O terminal de aterramento (cabo verde e amarelo do cabo de entrada) esta ligado ao chassi
do equipamento. Este deve estar conectado a um ponto eficiente de aterramento da instalacdo
elétrica geral. Cuidado para néo inverter o condutor de aterramento do cabo de entrada (cabo
verde/amarelo) a qualquer uma das fases da chave geral ou disjuntor, pois isto colocaria o
chassi sob tensao elétrica. Nao usar o neutro da rede para aterramento.



A

ATENGAO!

Este equipamento Eutectic foi projetado e fabricado de acordo com normas nacionais e
internacionais que estabelecem critérios de operagao e de seguranca. Consequentemente
as instrugdes contidas no presente manual e em particular aquelas relativas a instalagéo,
operagao e a manutengao devem ser rigorosamente seguidas de forma a nao prejudicar

o seu desempenho e a ndo comprometer a garantia dada. Os materiais utilizados para
embalagem e as pecas descartaddas no reparo do equipamento devem ser encaminhados
para reciclagem em empresas especializadas de acordo com o tipo de material.

A

AVISO!

Solda e corte a arco podem ser prejudiciais para vocé e as demais pessoas. Tome
medidas de precaugdo ao soldar e cortar. Pergunte a seu empregador sobre as praticas
de seguranga, que devem se basear nos dados sobre risco dos fabricantes.

CHOQUE ELETRICO - pode matar.
Instale e aterre a unidade de acordo com normas aplicaveis;
Nao toque em pegas elétricas sob tensdo nem em eletrodos com a pele
desprotegida, luvas Umidas ou roupas Umidas;
Isole 0 seu corpo e a pega de trabalho;
Certifiqgue-se quanto a seguranga de seu local de trabalho.

FUMACAS E GASES - podem ser perigosos a saude.
Mantenha a cabega distante deles;
Mantenha o ambiente ventilado (evite corrente de ar diretamente ao cordao de solda),
exaustéo no arco, ou ambos, para manter a fumaga e os gases fora da sua zona de
respiragao e da area geral. Os RAIOS EMITIDOS PELO ARCO ELETRICO podem
danificar os olhos e queimar a pele.
Proteja os olhos e o corpo. Use os EPI's recomendados para soldagem (segdo 1.4
deste manual).
Proteja os espectadores com telas ou cortinas adequadas
PERIGO DE INCENDIO
Faiscas (respingos) podem causar incéndio. Certifique-se, portanto, de que n&o haja
materiais inflamaveis nas proximidades.
RUIDO - Ruido excessivo pode danificar a audigao.
Proteja os ouvidos. Use tampdes para os ouvidos ou outra protecao auditiva.
Avise os transeuntes sobre o risco.
FUNCIONAMENTO INCORRETO - Ligue para obter auxilio de um especialista em
caso de funcionamento incorreto.

PROTEJA OS OUTROS E A S| MESMO!

A

AVISO!
N&o use a fonte de alimentagéo para descongelar tubos congelados.

A

ATENGAO!
Leia e compreenda o manual de instrugao antes da & M

instalacdo ou operacao.

A

ATENGAO!
Este produto destina-se exclusivamente a soldagem a ardo.




Nao elimine equipamento elétrico juntamente com o lixo normal!

Nao elimine equipamento elétrico juntamente com o lixo normal!

De acordo com a Diretiva Europeia 2002/96/CE relativa a residuos de
equipamentos elétricos e eletrénicos de acordo com a as normas ambientais
nacionais, o equipamento elétrico que atingiu o fim da sua vida util deve
ser recolhido separadamente e entregue em instalagbes de reciclagem
ambientalmente adequadas. Na qualidade de proprietario do equipamento, é
obrigagao deste obter informagbes sobre sistemas de recolha aprovados junto
do seu representante local.

Ao aplicar esta Norma o proprietario estara melhorando o meio ambiente e a
saude humanal!

& ATENGAO!
Os equipamentos Classe A ndo se destinam ao uso

em locais residenciais nos quais a energia elétrica é
fornecida pelo sistema publico de fornecimento de baixa
tensdo. Pode haver dificuldades potenciais em garantir
a compatibilidade eletromagnética de equipamentos
classe Anesses locais, em fungao de perturbagdes por
condugéo e radiagéo.

2 INTRODUCAO

21 MIGArc 3500

MIGArc 3500 é um conjunto semi-automaticos para soldagem MIG/MAG que combinam em
uma s6 unidade uma fonte de energia com caracteristica de tensdo constante, um alimentador de
arame, uma plataforma para um cilindro do gas de protegdo e uma mangueira para a alimentagao
do gas de protegdo a maquina.

A MIGArc 3500 permite a soldagem com arames solidos de ago carbono, de ago inoxidavel,
de ligas de aluminio e com arames tubulares.

Atensdo em vazio é ajustada pela combinac¢ao de duas chaves seletoras que permitem um amplo
e preciso ajuste da tens&o de soldagem para qualquer aplicacdo dentro da faixa de utilizagao dos
equipamentos. Todos os modelos apresentam 20 posigdes para sele¢do da tensao de solda.

Na MIGArc 3500 a velocidade do arame é ajustada na prépria fonte, o avango do arame é
realizado em todos os casos por um sistema moto-redutor de corrente continua com controle de
velocidade eletronico.

Aventilagéo forcada garante a refrigeracéo eficiente. Possuem protecéo contra sobre aquecimento,
no caso dos componentes internos atingirem temperatura acima dos limites estabelecidos no
projeto, o equipamento nao fornece corrente de soldagem, a ldmpada indicadora acende e o
ventilador continua funcionando; quando os componentes internos atingirem novamente o nivel
de temperatura para operacao normal, a lampada indicadora se apaga e a soldagem pode ser
reiniciada.



Um instrumento digital permite a leitura dos parametros corrente de soldagem e tens&o. Este
instrumento é provido de memoaria de forma a manter afixados os valores dos parametros da Ultima
soldagem executada.

A MIGArc 3500 e provido de rodas, rodizios, duas roldanas para tragdo do arame manual de
instrugdes, cabo obra, olhal de levantamento, tampao de borracha para ser montado no lugar
do olhal quando este for removido e suporte para o cilindro de gas, unificado com a base.

AMIGArc 3500 pode operar com carretéis de 300 mm de didmetro externo (padréo internacional
Spool 25) com até 15 kg de arame.

2.2 Responsabilidade do Usuario

Este equipamento funcionara conforme as informagdes contidas no manual e quando instalado,
operado, mantido e reparado de acordo com as instrugdes fornecidas. Este equipamento deve
ser verificado periodicamente. Acessorios do equipamento defeituosos (incluindo cabos de solda)
ndo devem ser usados. Pecas que estiverem quebradas, ausentes, claramente desgastadas,
deformadas ou contaminadas devem ser substituidas imediatamente. Caso esses reparos ou
substituicbes se tornem necessarios, € recomendavel que tais reparos sejam realizados por
pessoas apropriadamente qualificadas e aprovadas pela Eutectic. Orientagdes sobre isso podem ser
obtidos no termo de garantia Eutectic.

Este equipamento ou qualquer uma de suas pegas nao deve ser alterado com base em
sua especificagdo padrdo sem a aprovagdo prévia por escrito da Eutectic. O usuario deste
equipamento tera responsabilidade exclusiva por qualquer funcionamento indevido que resultar
do uso inapropriado ou modificagdo ndo autorizada a partir da especificagdo padrao, manutengéo
defeituosa, dano ou reparo inapropriado por alguém que nao seja uma pessoa apropriadamente
qualificada e aprovada pela Eutectic.

3 DADOS TECNICOS

Fator de trabalho

De acordo com a norma IEC 60974-10, o Ciclo de Trabalho € a relagéo entre o periodo de soldagem
(Arco Aberto) em um periodo de 10 minutos. Para explicar, € usado o periodo de tempo utilizado
pela norma IEC (10 minutos) no exemplo a seguir. Suponha que uma Fonte de alimentagdo de
solda é desenvolvida para operar em um ciclo de trabalho de 15% a 90 amperes. Isso significa
que o equipamento foi construido para fornecer a corrente nominal (90A) para 1,5 minutos, ou
seja, o tempo de solda do arco, a cada periodo de 10 minutos (15% de 10 minutos é 1,5 minutos).
Durante os outros 8,5 minutos do periodo de 10 minutos, a Fonte de Alimentacdo da Solda deve
permanecer ligada e resfriando.

Classe de protegao

O cddigo IP indica a classe de protegéo, isto €, o grau de protegdo contra a penetragéo de objetos
sélidos ou de agua.

Classe de aplicagao

O simbolo [§] indica que a fonte de alimentagao foi projetada para ser utilizada em areas com
grandes perigos elétricos.



TABELA 3.1
DADOS TECNICOS
FONTE DE ENERGIA ‘ MIGARC 3500
Tecnologia de desenvolvimento do equipamento RETIFICADOR
Tensé&o da rede 220V - 3® / £10%
Frequéncia da rede 3~50/60Hz
Sasie e g oo (ke o
Segao do cabo 50mm?
Fator de trabalho 35% 320A/ 30V
Fator de trabalho 60% 250A/ 26,5V
Fator de trabalho 100% 200A/ 24V
Faixa de Corrente/Tensdo GMAW 50A/ 17V - 320A / 30V
Tenséo de circuito aberto GMAW 17,5 - 37,5V
Fator de poténcia com corrente maxima 0,95
Eficiéncia com corrente maxima 78%
Dimensbées , L x C x A (mm) 540 x 1080 x 920
Peso (Smashweld) 120 kg
Temperatura de operagéo -10°Ca+40°C
Classe de protegao IP 23
Poténcia aparente (KVA) 12,6
Poténcia consumida (KW) 12,1
Corrente nominal maxima (A) 33
Corrente eficaz maxima (A) 26
Transformador recomendado (KW) 13
Disjuntor ou Fusivel Retardado recomendado (A ) 32
TABELA 3.2
Alimentac&o elétrica MIGAre 3500
24 Vce
Faixa de velocidade do arame (m/min) 1,5-19,0
Mecanismo de avango de arame 2 roldanas
Sélido 0,6 -1,2mm
Faixa de diametro de arame (mm) Aluminio 1,0-1,2mm
Tubular 1,0-1,2mm

4 INSTALAGAO

4.1 Geral

A instalagédo deve ser efetuada por um profissional treinado e qualificado.

ATENGAO!

Este produto foi projetado para utilizag&o industrial. Em ambientes domésticos este
produto pode provocar interferéncias de radio. E da responsabilidade do usuario
tomar as precaugdes adequadas.

4.2 Recebimento

Ao receber o equipamento, retirar todo o material da embalagem e verificar se ha existéncia de
eventuais danos que possam ter ocorrido durante o transporte, verificar se foram retirados todos
0s materiais, acessorios, etc, antes de descartar a embalagem. Quaisquer reclamagdes relativas a
danificacéo em transito devem ser dirigidas @ Empresa Transportadora.
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ATENGAO! - PERIGO DE INCLINAGAO!

Existe risco de tombamento durante a operagao de transporte caso a maquina esteja
com uma inclinagéo superior a 10°. Neste caso providenciar os meios de travamento

adequados.
4.3 Instru¢ao montagem do tampao de borracha
Enc(?éxla)(r)?ratacwg a0 q <—Retirar o olhal para icamento
MIGArc 3500

Todos os modelos MIGArc 3500 sdo montadas na fabrica com um olhal para igamento para
facilitar o embarque e desembarque.Recomenda-se retira-lo (rotacionar no sentido antihorario)
apos a instalagdo da maquina. Para preservar a classe de protegao e prevenir a infiltragao de
agua e outros objetos no interior da maquina, tampe esta furagdo com o tampéao de borracha que
acompanha o equipamento (enviado junto com o manual de instrugdes).

9




AVISO!
O equipamento nao deve ser icado com as tampas laterais retiradas.

4.4 Meio-Ambiente
Este equipamento é desenvolvido para uso em ambientes com maior risco de choque elétrico.
A. Exemplos de ambientes com maior risco de choque elétrico s&o:

1. Em locais nos quais a liberdade de movimentagéo é restrita, de forma que o operador seja
forgado a realizar o trabalho em uma posicéo limitada (ajoelhado, sentado ou deitado) com
contato fisico com pegas condutoras.

2. Em locais totalmente ou parcialmente limitados por elementos condutores e nos quais ha
um alto risco de contato inevitavel ou acidental pelo operador.

B. Ambientes com maior risco de choque elétrico ndo incluem locais onde pegas condutoras de
eletricidade préoximas do operador, que podem causar risco elevado, tenham sido isoladas.

4.5 Local de trabalho
Para se operar o equipamento com seguranga, certifique que o local de trabalho seja;

A. Em areas livres de umidade e pé.

B. Temperatura ambiente entre 0° a 40 °C.

C. Em areas livres de 6leo, vapor e gases corrosivos.

D. Em areas n&o submetidas a vibragdo anormal ou choque.

E. Em areas ndo expostas a luz solar direta ou chuva.

F. Colocar em uma distancia de 300 mm ou mais das paredes ou similar que poderia restringir o
fluxo de ar natural para resfriamento.

4.6 Ventilagao

Uma vez que a inalagdo da fumaga de solda pode ser prejudicial, certifique-se de que a area de
solda esteja efetivamente ventilada (evite corrente de ar diretamente ao cordao de solda).

4.7 Exigéncias de rede elétrica

A tensdo da rede elétrica deve estar dentro de £10% da tensdo de rede elétrica nominal. Se a
tenséo de rede elétrica real estiver fora desse valor, a corrente de solda pode variar causando falha
nos componentes internos e com isso prejudicando o funcionamento do equipamento.

A maquina de solda deve ser:

m  Corretamente instalada, se necessario, por um eletricista qualificado.
m  Corretamente aterrada (eletricamente) de acordo com as normas locais.
®m  Conectado a rede elétrica com fusivel devidamente especificado.

ATENGAO!
Qualquer trabalho elétrico deve ser realizado por um Eletricista Especializado qualificado.

10



IMPORTANTE!

O terminal de aterramento esta ligado ao chassi da Fonte. Este deve estar conectado
a um ponto eficiente de aterramento da instalagdo elétrica geral. Cuidado para nao
inverter o condutor de aterramento do cabo de entrada (cabo verde/amarelo) a qualquer
uma das fases da chave geral ou disjuntor, pois isto colocaria o chassi sob tensao
elétrica. Nao usar o neutro da rede para aterramento.

MUDANGCA DE TENSAO
220V 380V
K Kt 35
(CAMBIO DE TENSION 380 380 4_'
220 [« 220
2] 2]
1 1
T =>T:| T=P 0 |
2] 2]
1 1
S=p 0 :l S=Pp{ 0
| 2 | |2 |
1 1
R=P 0 :I R=p 0

A MIGArc 3500 é entregue para ligagdo a uma rede de alimentagdo de 440 V

(trifasica). Caso a tensdo de alimentacédo no local de trabalho seja diferente de 380 V, as conexdes
primarias devem ser modificadas como indicado na figura acima. A remogéo da tampa de mudanca de
tensdo (imagem acima) localizada no lado direito permite o acesso a barra de terminais das conexdes
primarias. Atengao: Alterar também a posicéo de alimentagao do transformador auxiliar (fio 35).

NOTA!

Ligar o equipamento a rede de alimentacéo elétrica com uma impedancia de rede de 0,210
ohm ou inferior. Se a impedancia de rede for mais elevada, existe o risco de os dispositivos
de iluminagao apresentarem falhas.

4.8 Roldanas de tragao

O mecanismo de avango do arame, utilizado na MIGArc 3500 possui uma roldana de presséo
plana para todos os tipos e diametros de arame e uma roldana de tragéo que deve ser trocada de
acordo com o tipo e o diametro do arame. Ver a tabela 4.2 para especificar a roldana correta:

TABELA 4.1
ROLDANAS DE TRAGAO

TIPO DE ARAME Diametro (mm) MIGArc 3500
0,60 - 0,80 0900905
Sélidos, agos 0,80 - 1,00 0900251
1,00-1,20 0901338
Tubular 1,20 - 1,60 0900121
Ligas de aluminio 1,00 - 1,20 0900168
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481 Instalagado da roldana de tragdao do arame

a) Abrir o brago das roldanas de presséao (superior).
b) Retirar os parafusos dos eixos das roldanas de tragéo (inferior).

c) Colocar nos eixos as roldanas de tracdo que correspondem ao arame a ser usado; as roldanas
possuem dois sulcos, cada um corresponde a bitolas diferentes de arames; as roldanas devem
ser posicionadas de forma que a gravagao correspondente a bitola do arame usado esteja visivel
para o operador.

d) Recolocar e apertar o parafuso de forma que a roldana nao tenha nenhum jogo sobre o seu eixo.
e) Fechar o bracgo.

4.9 Tocha MIG/IMAG

Eutectic fornece diversos modelos de tochas de soldar de acordo com a aplicagédo prevista. Sao
conectadas diretamente no soquete Euro-conector. Para a correta escolha e instalagéo dos bicos,
bocais, etc. consultar o manual de instru¢des da tocha.

410 Gas de protegao

O tipo do gas de protecdo depende da aplicagdo prevista (Regime de transferéncia e tipo de material
do arame); a Tabela 4.2 relaciona os gases a serem utilizados:

TABELA 4.2

REGIME DE TRANSFERENCIA

Curto-circuito
Argonio — Aluminio

Argbnio + 2% CO, Aco inoxidavel * -

. Aco inoxidavel *
Argonio + 4% CO, Exseto LC o ELEC

Aco baixa liga

Aty o (00
Argbnio + 8% CO, Ago carbono

Argénio + 20 - 25% CO, 'f;’ob;’r‘so':]%a

Argbnio + 5% CO, - Aco inoxidavel
CO,

, Aco carbono -

*O gas deve ser especificado de acordo com a composigédo do arame.

NOTA!

A tabela 4.2 deve ser utilizada somente como orientagcdo. Outros gases ou misturas podem ser
utilizados dependendo do material a ser soldado e dos outros parametros de soldagem.

Conectar a mangueira do gas de prote¢édo no niple localizado no painel traseiro das MIGArc 3500,
na saida do regulador de pressao do cilindro de gas ou da rede de distribuigéo.

12



411 Arame de soldagem
4111 Instalagdao do arame no miolo freiador

a) Desrosquear a trava, colocar o carretel de modo que a trava do miolo freiador fique
encaixada no furo de travamento do carretel e recolocar a trava.

b) Ajustar o miolo freiador:
m Retirar a trava do rolo de arame.
® Encaixar uma chave de boca ou de estria no parafuso central.
® Girar o parafuso para a esquerda para reduzir a forga de travagem.
m Girar o parafuso para a direita para aumentar a forga de travagem.

NOTA!
A freagem aplicada sobre o carretel de arame deve ser apenas suficiente para que ele ndo possa
girar livremente por inércia quando o motor de avanco do arame para.

Trava do rolo
de arame

411.2 Instalagdo do arame no mecanismo de tragdao

a) Desligar a chave “Liga/Desliga”. Tal procedimento evita que o arame venha a se
movimentar e fique sob tenséo elétrica caso o gatilho da tocha de soldar seja acionado por
inadverténcia, o que poderia provocar algum arco elétrico.

b) Aparar a ponta livre do arame para que ela ndo apresente rebarbas de forma a né&o ferir o
operador ou danificar o guia interno da tocha de soldar.

c) Abrir o brago de pressédo do mecanismo de avango do arame. Levar manualmente a ponta do
arame através do guia de entrada do mecanismo de avango sobre o sulco “Util” da roldana de
tracéo e introduzi-lo dentro do guia de saida do mecanismo de avanco de arame.

d) Fechar o brago de presséo.

e) Ligar a chave “Liga/Desliga” e acionar o interruptor manual para levar a ponta livre do
arame até a saida da tocha de soldar através do bico de contato.

f) Ajustar a pressdo no arame.
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Para determinar a correta pressao de alimentagao do arame certifique-se de que o arame se desloca
sem problemas através da guia do arame da tocha. Em seguida defina a pressao das roldanas de
pressao do alimentador de arame. E importante que a pressdo ndo seja demasiado forte pois isto
danificara o arame dificultando a alimentagéo. Para se certificar de que a presséo de alimentagéo
esta corretamente ajustada, alimentar o arame para fora da tocha contra um objeto isolado como, por
exemplo, um pedago de madeira, e ajustar a pressao através da alavanca de pressdo de modo que:

® Quando se posiciona a tocha a uma distancia de aproximadamente 5 mm do pedago de
madeira (fig. A) e 0 arame devera patinar.

® Quando se posiciona a tocha a uma distancia de aproximadamente 50 mm do pedaco de
madeira, o arame deve ser alimentado para fora, ficando dobrado (fig. B).

412 Cabo obra

Circuito de soldagem

O desempenho das MIGArc depende do uso de um cabo “Obra” de cobre, isolado, com

0 menor comprimento possivel, de bitola compativel com a aplicagéo considerada, em bom
estado e firmemente preso nos seus terminais, nas conexdes na pecga a soldar ou na bancada de
trabalho e no soquete “Negativo” devem ser firmes. Qualquer que seja o seu comprimento total (o
qual deve sempre ser o menor possivel) e qualquer que seja a corrente de soldagem empregada,
a segao do cabo “Obra” deve corresponder a corrente maxima que o equipamento pode fornecer
no Fator de trabalho de 100%.

A resisténcia elétrica do circuito de soldagem provoca quedas de tens&o que se somam a queda
interna natural do proprio equipamento, o que reduz a tenséo de arco e a corrente maxima
disponiveis e torna o arco instavel.

413 Compatibilidade Eletromagnética

ATENGAO!
& Precaugbes extras para Compatibilidade Eletromagnética podem ser necessarias
quando o equipamento de solda for usado em uma situagao domeéstica.

A. Instalacéo e Uso - Responsabilidade dos Usuarios.

O usuario é responsavel por instalar e usar o equipamento de solda de acordo com as instrugdes
do fabricante. Se forem detectados disturbios eletromagnéticos, deve ser responsabilidade do
usuario do equipamento de solda resolver a situagdo com a assisténcia técnica do fabricante. Em
alguns casos, essa agéo corretiva pode ser bem simples, vide NOTA abaixo. Em todos os casos,
os disturbios eletromagnéticos devem ser reduzidos até o ponto em que n&o haja mais problemas.
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NOTA!

O equipamento de solda pode ou nao ser aterrado por questdes de seguranga. A mudanga
na disposigao de aterramento deve ser autorizada apenas por uma pessoa capacitada.

Os equipamentos de solda, quando conectados a uma rede elétrica mal aterrada, podem
danificar os circuitos terra de outros equipamentos. Outras orientagdes sao fornecidas na
IEC 60974-13 Equipamento de Arco de Solda - Instalagédo e uso.

B. Avaliagdo da Area

Antes de instalar o equipamento de solda, o usuario deve fazer uma avaliagdo dos possiveis
problemas eletromagnéticos nas areas ao redor. O seguinte deve ser levado em consideragéo:

1. Outros cabos de alimentagéo, cabos de controle, cabos de telefone; adjacente ao equipamento de
solda.

2. Transmissores e receptores de radio e televiséo.

3. Computadores e outros equipamentos similares.

4. Equipamentos criticos de seguranga, ex. protegcao de equipamento industrial.
5. A saude das pessoas ao redor, ex. Uso de marca-passo e aparelhos auditivos.
6. Equipamentos usados para calibragdo e medigao.

7. O periodo do dia em que a solda ou outras atividades devem ser realizadas.

8.Aimunidade de outros equipamentos no ambiente: o usuario deve assegurar que o outro equipamento
sendo usado no ambiente seja compativel: isso pode demandar medidas de protecéo adicionais.

9. O tamanho da area ao redor a ser considerada dependera da estrutura do prédio e de outras
atividades que estiverem acontecendo. A area ao redor pode se estender além dos limites das
instalacdes.

C. Métodos de Redugao das Emissoes Eletromagnéticas

C1. Rede Elétrica

O equipamento de solda deve ser conectado a rede elétrica de acordo com as recomendagdes
do fabricante. Se ocorrer interferéncia, pode ser necessario tomar precaugdes adicionais, como
instalacéo de filtros na rede elétrica. Se necessario considerar a blindagem do cabo de alimentagao
do equipamento de solda, este, deve ser instalado com uma malha metdlica ou equivalente. A
malha de aterramento do cabo de alimentagéo deve estar conectado a carcaga do equipamento de
solda garantindo uma blindagem eletromagnética eficiente.

C2. Manutengao do equipamento

O equipamento de solda deve passar por manutengao de rotina de acordo com as recomendagdes
do fabricante. Antes de operar o equipamento, € necessario garantir que o equipamento esteja bem
fechado e que nado exista nenhum acesso aos componentes internos. O equipamento de solda ndo
deve ser modificado de qualquer forma, exceto para aquelas alteragbes e ajustes abrangidos nas
instrugdes do fabricante.

C3. Cabos de solda

Os cabos de solda devem ser mantidos com comprimento determinado pelo fabricante e devem
estar posicionados préoximos um do outro, operando no nivel ou préximo do nivel do piso.
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C4. Aterramento da pega de trabalho

Quando a pega de trabalho nao estiver ligada ao terra por segurancga elétrica, nem conectada ao
terra por conta de seu tamanho ou posigao (Ex. Casco de navio ou estrutura em prédios), uma
conexao ligando a peca de trabalho ao terra podera reduzir a interferéncia eletromagnética, mas
ndo em todos os casos. E necessario ter cuidado para impedir o aterramento da pega de trabalho,
aumentando o risco de lesdo aos usuarios ou danos a outros equipamentos elétricos.

C5. Protecao e Blindagem
A protecéo e a blindagem seletiva de outros cabos e equipamentos na area ao redor pode aliviar

problemas de interferéncia. A protegéo de toda a instalagdo de solda pode ser considerada em
aplicagbes especiais.

5 OPERAGAO

5.1 Visao geral

Os regulamentos gerais de seguranga para o manuseamento do equipamento encontram- se na
secgdo 1. Leia-os com atengdo antes de comegar a utilizar o equipamento!

ATENGAO!

A definigdo do processo e respectivo procedimento de soldagem dos consumiveis
(arame, gas) assim como os resultados da operacéo e aplicagdo dos mesmos séo de
responsabilidade do usuario.

ATENGAO!
Nao desligue a alimentagao durante a soldagem (com carga).

16



5.2 Controles e conexdes

Os regulamentos gerais de seguranga para 0 manuseamento do equipamento encontram- se na
secgdo 1. Leia-os com atengdo antes de comecar a utilizar o equipamento!

ATENGAO! - PERIGO DE ESMAGAMENTO!
As pegas rotativas podem provocar ferimentos. Tenha muito cuidado.

ATENGAO! - PERIGO DE INCLINAGAO!

Existe risco de tombamento durante a operacao de transporte caso a maquina esteja
com uma inclinagéo superior a 10°. Neste caso providenciar os meios de travamento
adequados.

ATENGAO!
& Nunca manobrar as chaves seletoras de tensao durante a soldagem (em carga). Esta
pratica danifica os contatos das chaves obrigando a substituicdo destas.

5.21 Painel frontal

1) Chave Liga/Desliga - permite ao operador ligar e desligar a unidade.

2) Chave seletora de faixa - com 2 posigcées, permite selecionar a faixa (baixa ou alta) de
trabalho dentro da faixa total de 17,5 a 37,5V. A posigédo 1 corresponde a faixa baixa e a
posicao 2 a faixa alta de tenséo.

3) Chave de regulagem fina da tensdo em vazio - com 10 posi¢des, permite o ajuste fino
da tensdo em vazio dentro de cada uma das faixas selecionadas pela chave seletora de faixa.

4) Terminal de saida negativo - para conexdo do cabo obra.

5) Lampada indicadora de sobre temperatura - quando acesa indica que a fonte esta
superaquecida, a soldagem ¢ interrompida, o ventilador continua funcionando. Quando a
fonte atingir novamente o nivel de temperatura seguro para operagao lampada se apaga e
a soldagem pode ser reiniciada.

6) Amperimetro/Voltimetro digital (de acordo com o modelo) - para visualizagéo dos
parametros de soldagem, corrente e tensédo. Ap6s a soldagem mantém os valores afixados
no mostrador.

7) Potencidometro - para regulagem da velocidade do arame.
8) Soquete euro-conector - para conexao da tocha de soldagem.

9) Interruptor manual - permite alimentar o arame sem tensédo na tocha de solda.
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Painel frontal
MIGArc 3500

5.2.2 Console Lateral

10) Mecanismo de Avango do Arame - para tracionar o arame através da tocha de soldagem.
2 roldanas para os modelos MIGArc 3500.

11) Miolo freiador - para instalagdo do carretel de arame, nos modelos MIGArc 3500

Console lateral
MIGArc 3500
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5.2.3 Painel traseiro
12) Niple de entrada do gas- para instalagdo da mangueira do gas de protegao.

13) Cabo de alimentagao- para alimentagao elétrica ligado na chave geral ou disjuntor.

Painel traseiro
MIGArc 3500

NOTA!

Para referéncia dos ajustes de acordo com o material a ser soldado, espessura, tipo de junta,
bitola do arame e gas de protegao consultar as tabelas da segédo 7 “Parametros de soldagem”.
Estas tabelas devem ser utilizadas como orientagdo. Os parametros apresentados podem
sofrer variagdes de acordo com o resultado desejado.

5.3 Soldagem com eletrodo revestido/SMAW

Procedimentos de operagao para este equipamento, para solda SMAW, se aplicam em conectar o
cabo garra obra no terminal negativo do equipamento e o cabo porta eletrodo no terminal positivo.

5.4 Soldagem TIG/GTAW

Para solda TIG, o cabo garra obra deve ser conectado no terminal positivo e a tocha TIG deve ser
conectado no terminal negativo do equipamento. Para soldagem TIG em aluminio é necessario
que o equipamento fornega nos terminais de saida corrente alternada (AC). Caso contrario, ndo é
possivel a soldagem desse material (aluminio) no processo TIG.

5.5 Soldagem MIG, MAG/GMAW

Para solda MIG/MAG, o cabo garra obra deve ser conectado no terminal negativo e a tocha deve
ser conectado no terminal positivo do equipamento. Para soldagem MIG em aluminio é necessario
utilizar uma tocha curta (2 metros) com guia interno de teflon, roldanas especifica para aluminio
(sulco em “U”), gas inerte e guias de saida de teflon.
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6 MANUTENGAO

6.1 Visao geral
A manutengao periddica € importante para uma operagao segura e confiavel.

A Eutectic recomenda-se que somente pessoas capacitadas, podem oferecer manutengéo em
equipamentos de solda.

ATENGAO!

Todos os termos de compromisso de garantia do fornecedor deixarao de ser aplicados
se o cliente tentar algum trabalho de reparo a alguma falha no produto durante o
periodo de garantia.

6.2 Manutengao preventiva

Em condi¢des normais de operagao, os equipamentos ndo requerem qualquer servigo especial

de manutengao. E apenas necessario limpa-las internamente pelo menos uma vez por més com
ar comprimido sob baixa pressao, seco e isento de 6leo. Ja os equipamentos que operam em
ambientes mais severos como: estaleiros, industrias de fertilizantes ou outros produtos quimicos,
salinas e locais com elevada incidéncia de poeira, € necessario limpa-los internamente pelo menos
uma vez por semana com ar comprimido sob baixa presséo, seco e isento de 6leo.

Ap0ds a limpeza com ar comprimido sob baixa presséo, verificar o aperto das conexdes elétricas e
a fixagdo dos componentes. Verificar a eventual existéncia de rachaduras na isolagéo de fios ou
cabos elétricos, inclusive de soldagem, ou em outros isolantes e substitui-los se defeituosos.

6.3 Manutencgao corretiva

Usar somente pegas de reposigao originais fornecidas por Eutectic. O emprego de pegas ndo
originais ou ndo aprovadas leva ao cancelamento automatico da garantia dada.

Pecas de reposicdo podem ser obtidas dos Servigos Autorizados Eutectic ou das filiais de Vendas

indicadas na ultima pagina deste manual. Sempre informar o modelo e o numero de série do
equipamento considerado.
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7

PARAMETROS DE SOLDAGEM

71

Parametros MIGArc 3500

MIGArc
3500

Fe Ar+25%CO,

Fe CO, 100%

()

()

[me] [mdm] 1-19 1-2 1-10 1-19 12 1410
[ 0.8 7 1 3 6 1 3
1,5 0,9
20 | 1,0 5 1 4 2 1 2
1,2 3 1 3 3 1 3
0,8 1 6 8 1 6
E%:. 09
3,0
T 4,0 1,0 8 1 8 4 1 8
1,2 5 1 5 4 1 7
038 13 1 13 1 10
50 |09
6,0 1,0 9 1 10 9 2 3
1,2 9 2 2 6 2 2
0,8 17 1 10 16 2
8,0 0,9
90 | 1,0 1 2 2 12 2 4
1,2 10 2 4 9 2 4
T 0,8 18 2 6 17 2 6
100 | 09
1201 40 14 2 8 13 2 7
1,2 12 2 6 10 2 7
0,8 17 2 7 14 2 8
0,9
N T 12 2 5 13 2 6
T 1,2 12 2 5 12 2 6
t 0,8 17 8 16 2 6
T 0,9
2,5
1,0 14 2 6 13 2 6
1,2 1 2 4 12 2 6
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Inox Ar+2%CO,

AlMg Ar 100%

AISi Ar 100%

slelolglelelalele
1-19 1-2 1410 1-19 1-2 1-10 1-19 1-2 1-10
9 1 2 9 1 1 9 1 1
8 1 3 8 1 1 8 1 1
1 2 7 1 1 7 1 1
13 1 4 12 1 2 12 1 2
9 1 5 9 1 2 9 1 2
8 1 8 1 2 8 1 2
17 1 13 1 4 14 1 4
12 2 1 1 7 1 1
9 2 1 1 7 1 1
19 2 15 1 5 15 1
14 2 3 12 1 7 12 1 7
12 2 3 12 1 7 12 1 7
19 1 9 19 1 19 1 8
18 2 6 16 2 5 16 2 5
15 2 5 14 2 5 14 2 5
16 2 6 14 1 7 14 1 7
16 2 6 12 1 7 12 1 7
15 10 1 7 10 1 7
18 17 1 8 17 1
17 2 6 14 1 8 14 1 8
16 2 6 12 1 8 12 1 8
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8 DETECGAO DE DEFEITOS

AVISO!

Existem niveis de tens&o e poténcia extremamente perigosos presentes neste produto.
N&o tente abrir ou reparar, a menos que vocé seja um técnico elétrico qualificado e
tenha tido treinamento em medidas de energia e técnicas de solugéo de problemas.

Se os principais subconjuntos complexos estiverem com defeito, a fonte de energia de soldagem
deve ser devolvida a um fornecedor de servigos Eutectic credenciado para reparo. O nivel basico de
solugdo de problemas é o que pode ser realizado sem equipamento ou conhecimento especial.

TABELA 8.1
POSSIVEL CAUSA SOLUGAO

1 - Nao ha arco elétrico A) Verificar se a chave liga/desliga esta ligada e se os disjuntores estdo corretos.
B) Verificar se o cabo obra esta corretamente ligado.

C) Verificar se ha alimentagé@o do arame.

D) Verificar ajustes de velocidade e modo de soldagem.

E) Verificar se a fonte ndo esta sobreaquecida (a lampada laranja esta acesa).

2 -Nao ha alimentagéo de arame A) Verificar se a roldana de tragéo corresponde a bitola e arame utilizado.
B) Verificar se 0 mecanismo de pressao esta corretamente ajustado.

C) Verificar o ajuste de pressao do miolo freiador.

D) Verificar se o arame corre livremente pelo bico de contato da tocha.

3 - Maus resultados de soldagem A) Verificar se o gas de protegao esta de acordo com o arame utilizado, flui pelo
bocal da tocha e se a vazao esta correta.

B) Verificar se a velocidade do arame e tensao ajustada na chave seletora
estdo corretamente ajustados.

4 -A fonte desliga com freqliéncia e a lampada | A) Verificar se o fator de trabalho esta sendo respeitado.
de superaquecimento esta acesa.

9 ESQUEMA ELETRICO

9.1 Mudancga de tensao / Esquema elétrico das chaves

220V 380V

K11 K11
35
380 . 380 | 2 6 10
220 | 220 % %
1 1 jf jf
T—» 0 :' T—» 0
1 1 11315719 |11
S—» 0 :' sS—p 0
1 :l 1 1 [ ) o o
R=p 0 R=—p 0 > e ° °
MUDANCA DE TENSAO ESQUEMA ELETRICO CHAVE 2 POS.
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10

ESQUEMA ELETRICO CHAVE 10 POS.
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9.2

26

CONECTOR 10 PINOS

MIGArc 3500
MUDANGA DE TENSAO
220V 380V
K11 K11
35
=) o0 |
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10 DIMENSOES

1" ADQUIRIR PEGCAS DE REPOSIGCAO

NOTA!

O operador deve usar os valores de faixa de corrente de solda apenas como um guia, e por
fim ajustar a corrente para se adequar a aplicagéo.

Os Trabalhos de reparagao e elétricos deverao ser efetuados por um técnico autorizado Eutectic.
Utilize apenas pecas sobressalentes e de desgaste originais da Eutectic.

As pecas de reposi¢cdo podem ser encomendadas através do distribuidor Eutectic mais proximo.
Consulte a ultima pagina desta publicacéo.

NOTA!

Para acessar o manual de Pecas de Reposicao deste equipamento, acesse o site
www.eutectic.com.br
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12 ACESSORIOS

TABELA 13.1

OPCIONAIS cODIGO
Tocha TBi 353 PRO - (300A@60% com CQ), (280A@60% com mistura) Arame 1,0 - 1,6 mm - 3 metros 0407996
Tocha TBi 453 PRO - (360A@60% com CQ), (320A@60% com mistura) Arame 1,0 - 1,6 mm - 3 metros 0407997
Tocha TBi 453 PRO-ALU - (360A@60% com CQ), (320A@60% com mistura) Arame 1,0 - 1,6 mm - 2 metros 0408443
Tocha TBi 7G EXPERT - (360A@60% com CQ), (320A@60% com mistura) Arame 1,0 - 1,6 mm - 3 metros 0408158
Suporte magnético para tocha 0903916
Cabo obra 0907073
Alimentadores de arame com 2 e 4 roldanas para arames até 1,6 mm (ago sélido)

Alimentador MIGArc 3500 (2 Roldanas) 0402503

* Composto de Cabo de energia, Cabo obra, Cabo de comando e Mangueira de gas.




13  PEGAS DE REPOSIGAO

MIGArc 3500

TABELA 3.1
MIG?ATS 5500 coiGo DESCRIGAO

A1 2 0906513 Alga =

A2 1 0901878 Sinaleiro Laranja -

A3 1 0906722 Interruptor manual -

A4 1 0901884 Engate rapido fémea -

A5 1 0901760 Bot&o do potencidmetro -

A6 1 0900154 Potenciémetro de velocidade -

A7 1 0907082 Chave seletora de tenséo 2 posigoes Trifasica
A8 1 0906553 Chave seletora de tens&o 10 posigbes Trifasica
A9 1 0906555 Chave liga/desliga -
A10 1 0911730 Circuito eletrénico Volt/Amp. -
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TABELA 3.2
QTDE. . ~
MIGArc 3500 CODIGO DESCRICAO
B1 1 0914394 Painel frontal
B2 1 0914195 Suporte p/ tochas
B3 1 0907324 Tampé&o de borracha
B4 1 0901551 Olhal para icamento M12
- 0901912 Olhal para icamento M16
B5 1 0914395 Tampa superior
B6 1 0913337 Tampa de mudanga de tensao
B7 2 - Roda
B8 1 - Eixo da roda
B9 1 0914390 Lateral direita
B10 2 - Rodizio
B11 1 0914193 Manopla (Fecho)
B12 1 0914392 Lateral esquerda superior
B13 2 0914168 Dobradiga da tampa
B14 1 0914391 Lateral esquerda inferior
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MIGArc 3500

TABELA 3.3
TDE. "
MIGATe 3500 CODIGO DESCRIGAO
c1 1 0914381 Chapa intermediaria
Cc2 1 0901309 Miolo freiador
c3 1 0914380 Painel traseiro - MIGArc 3500
- 0914443 Painel traseiro - MIGArc 3500
C4 1 0907464 Cabo de entrada
C5 1,3m 0907328 Mangueira de gas
C6 1 0901184 Corrente do suporte do cilindro
c7 - 0901888 Contato tomada
C8 - 0901680 Carcaga da tomada
Cc9 - 0914444 Chapa cega p/ o painel frontal
C10 - 0901884 Conector rapido fémea
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TABELA 3.4

Mlggr[;%soo CcODIGO DESCRICAO
1 0906515 Circuito eletrénico de controle
D2 1 0901917 Contator -
D3 1 0902339 Prensa cabo =
D4 1 0906705 Valvula solenoide -
D5 1 0906516 Transformador Auxiliar -
D6 1 0903132 Resistor -
D7 1 - Transformador Principal -
D8 1 - Bobina “A” -
D9 1 - Bobina ‘B” -
D10 1 - Bobina “C” -
D11 1 0906903 Placa isolante para borne -
D12 1 0903665 Borne de mudanca de tensado Ver tabela
D13 1 0914393 Base - MIGArc 3500 -
D14 1 - Chicote de poténcia N&o mostrado
D15 1 - Chicote de controle - MIGArc 3500 N&o mostrado
- - Chicote de controle - MIGArc 3500 N&o mostrado
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E2/E3/E4

E13

TABELA 3.5

QTDE.
MIGArc 3500

CcODIGO DESCRIGAO

E1 1 0902006 Shunt de medigéo =
E2 1 0900883 Flange isolante -
E3 1 0900703 Euro conector -
E4 1 0905935 Contato -
Até o N° Série
1 0914166 Mecanismo de avango de arame F181900066
E5 (Ver tabela 3.6)
A partir do N° Série
1 0916071 Motor mecanismos SSJ-4B-1 F181900124
(Ver tabela 3.6)
E6 1 - Indutor completo -
E7 2 - Bobina do Indutor =
E8 1 0907326 Termostato da ponte retificadora -
E9 1 0900200 Suporte da ponte retificadora -
E10 1 0907077 Ponte retificadora -
E11 1 0907325 Chapa direcionadora de ar -
E12 1 0901876 Motor do ventilador -
E13 1 0907044 Suporte do ventilador -
E14 1 0902033 Hélice do ventilador -
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TABELA 3.6

cODIGO

DESCRIGAO

F1 1 0733637 Parafuso de fixagdo da roldana tragéo -
F2 1 - Chapa de protegao -
F3 2 - Conjunto de isolamento do gabinete -
F4 1 - Gabinete alimentador -
= Até o N° Série
ks 1 - Roldana de tragao F181900066
1 - Roldana de tragdo motor SSJ4B-1 B p’:gqtg 1%%8‘ 1°2ier|e
o aa
1 0733638 | Engrenagem (Pinh&o) A;?s‘; s’a\loosogge
Fé — A A partir do N° Série
1 0738805 Engrenagem (Pinh&o) - Mecanismo MIGArc 3500 F181900124
F7 1 = Flange =
Até o N° Série
s 1 0733639 Motor F181900066
1 0738804 | Motor MIGArc 3500 A pﬁ?g 1%%8‘1056”5
F9 1 - Pino brago travamento -
F10 1 - Mola do brago de pressao -
F11 1 - Eixo da roldana de pressao Peca de desgaste
F12 2 - Pino de travamento da engrenagem (coroa) =
F13 1 - Engrenagem (Coroa) -
F14 1 - Roldana de pressédo Peca de desgaste
F15 1 - Braco de pressao -
F16 1 0733690 Brago transmissor de pressao -
F17 1 0733691 Pino de fixagéo do dispositivo de pressdo -
F18 1 0733692 Guia espiral -
F19 1 0733693 Pino Guia de Arame -
F20 1 - Paraf. Phillips Cab. Abaulada M5x10
F21 3 - Arruela Lisa M6
F22 & - Arruela de Pressao M6
F23 3 - Paraf. Phillips Cab. Abaulada M6x16
F24 2 - Paraf. Phillips Cab. Abaulada M4x8
F25 1 - Anel Elastico p/ Eixo @10
F26 3 - Paraf. Phillips Cab. Escareada M6x10
F27 1 - Arruela Lisa M8
F28 1 - Anel Elastico p/ Eixo @6
F29 1 - Anel Elastico p/ Eixo @8
NOTA!

As pegas de desgaste sdo aquelas que sofrem um desgaste normal com a utilizagdo do
equipamento e devem ser substituidas sempre que o seu desgaste prejudicar a alimentagéo
do arame.
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GARANTIA

A EUTECTIC DO BRASIL LTDA., Garante aos seus usuarios, que os equipamentos de sua
fabricagdo sdo produzidos dentro da mais avancada técnica e com rigoroso controle de qualidade,
assegurando dentro das condigdes e prazos abaixo um perfeito funcionamento.

1. EQUIPAMENTOS
1.1 - A garantia é valida para todos os equipamentos da marca EUTECTIC CASTOLIN produzidos e/ou
comercializados pela Eutectic do Brasil Ltda.

2. INSTALACAO E USO
2.1 - A instalagdo e/ou operagdo dos equipamentos, bem como as condigdes de trabalho, devem atender as
normas da ABNT. Diferentes condigdes das indicadas invalidam as clausulas de Garantia deste
Termo.

3. GARANTIA

3.1 - A garantia € de um ano sem qualquer 6nus ao adquirente, ¢ limitada a substitui¢do e/ou conserto de
eventuais pegas defeituosas ou a correcdo de qualquer defeito de produgao mediante constatagdo do
nosso departamento de Assisténcia Técnica.

3.2 - A substituigdo e/ou conserto referido no item anterior ndo se aplica as pegas com desgaste natural de
uso (como roldanas de tragdo, tochas, acessorios de soldagem, etc), bem como por impericia ou mau
uso na utilizagdo do equipamento ou ainda, que tenham sido consertadas ou modificadas por pessoas
nao credenciadas pela Eutectic do Brasil Ltda.

3.3 - Em nenhuma hipétese, caso ocorra a necessidade de substitui¢do de qualquer componente coberto
por este termo, o periodo de garantia original sera dilatado pelo acréscimo de eventuais garantias
suplementares do componente substituido.

4 - LOCAL DO REPARO
4.1 - O reparo e/ou substitui¢do de pecas sera realizado por Técnicos da Eutectic do Brasil Ltda., ou
credenciadas pela mesma.

4.2 - Quanto constatado que o reparo do equipamento s6 sera possivel em nossas instalagdes (fabrica), ou
nas firmas por nos autorizadas, o frete do transporte (ida e volta) ocorrera por conta do adquirente
usudrio.

5-PRAZO
5.1 - Os prazos de garantia iniciam a partir da data da emissdo da Nota Fiscal da Eutectic do Brasil Ltda.

6 - RESPONSABILIDADE
6.1 - Esta garantia ¢ valida somente para o equipamento que estiver em uso e na posse do adquirente
usuario original.
6.2 - A responsabilidade da Eutectic do Brasil Ltda., ¢ limitada a substitui¢do e/ou reparo dos
componentes, ndo se responsabilizando por eventuais prejuizos por lucros cessantes ou pela
indenizagdo de quaisquer outros danos indiretos ou imediatos.

Série:
Eutectic do Brasil Ltda.
Equipamento modelo: n° Série
Nota Fiscal n°: Data:
Cliente: Tel.:

Cidade: Estado:
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Eutectic do Brasil Ltda.

Rua Arthur Barbarini, 959 - Tel. 19 3113-2800 - CEP 13347-436 - Distrito Industrial - Indaiatuba - SP
* BELO HORIZONTE: Tel.: 031-2191-4988 - FAX: 031-2191-4991

Internet: http://www.eutectic.com.br



