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Indicagoes gerais
A AVISO

Ler o manual de operacéo!

IlllJl O manual de operacéo familiariza-o com os produtos para um manuseio seguro.

* Ler e seguir o manual de operacgéo de todos os componentes do sistema, em especial as
indicacdes de seguranca e adverténcias!

» Respeitar os regulamentos de prevencao de acidentes e as determinagfes especificas do
pais!

* O manual de operacéo deve ser guardado no local de utilizacdo do aparelho.

* Os sinais de seguranca e de aviso no aparelho informam sobre possiveis perigos.

Devem estar sempre visiveis e legiveis.

» O aparelho foi concebido de acordo com a mais recente tecnologia e com as regras ou
normas e sé pode ser operado, submetido a manutencéo e reparado por pessoas especia-
lizadas.

» Alterag@es técnicas através do desenvolvimento da tecnologia do equipamento podem
levar a um comportamento de soldagem diferente.

No caso de perguntas relativas a instalagao, colocagdo em servigo, operacgao, caracteristicas no
local de utilizagdo, bem como a finalidade de utilizac&o, contacte o seu parceiro de vendas ou a
nossa assisténcia ao cliente através do niumero +49 2680 181-0.

Consulte a lista dos parceiros de vendas autorizados em
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

A responsabilidade decorrente da operacao deste equipamento esta expressamente limitada ao funcio-
namento do mesmo. Rejeitamos qualquer outro tipo de responsabilidade, seja de que natureza for. Esta
excluséo de responsabilidade é aceite pelo utilizador ao colocar o equipamento em servigo.

O cumprimento do contelido deste manual, bem como as condi¢cdes e os métodos durante a instalagéo,
operacdo, utilizacdo e manutengéo do equipamento ndo podem ser verificados pelo fabricante.

A instalacéo inadequada pode causar danos materiais e, por conseguinte, podr em perigo a seguranca
das pessoas. Por esta razdo, ndo assumimos quaisquer obrigacdes, nem responsabilidades por perdas,
danos ou custos que possam decorrer da instalacao incorrecta, da operagao impropria, bem como da
utilizacdo e manutencao incorrectas ou que, de alguma forma, estejam relacionados com estas situ-
acoes.

© EWM AG

Dr. Glunter-Henle-Stral3e 8
56271 Mindersbach Alemanha
Tel: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-Mail: info@ewm-group.com

WWW.ewm-group.com

Os direitos de autor do presente documento permanecem propriedade do fabricante.
A cépia, ainda que parcial, esta sujeita a uma autorizagao escrita.

O contetdo deste documento foi cuidadosamente pesquisado , verificado e editado, no entanto, fica re-
servado o direito a alteragdes, erros de ortografia e erros gerais.
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Para sua segurancga

IndicacBes relativamente a este manual de instrugdes

2 Para sua seguranca
2.1 Indicagdes relativamente a este manual de instrucdes

A PERIGO

Procedimentos de trabalho e de operacdo que tém de ser respeitados com exatiddo a

fim de se evitar ferimento grave direto e iminente ou a morte de pessoas.

* Ainstrugédo de seguranga contém no titulo a palavra sinalizadora “PERIGO* com um sim-
bolo de aviso geral.

* O perigo também ¢ ilustrado com um pictograma ha borda da pagina.

A AVISO

Procedimentos de trabalho e de operacdo que tém de ser respeitados com exatidao a

fim de se evitar possivel ferimento grave ou a morte de pessoas.

* Alinstrucado de seguranga contém no titulo a palavra sinalizadora “AVISO” com um simbolo
de aviso geral.

* O perigo também é ilustrado com um pictograma na borda da péagina.

A CUIDADO

Procedimentos de trabalho e de operacao que tém de ser respeitados com exatidao a

fim de se evitar possivel ferimento ligeiro de pessoas.

* Ainstrugdo de seguranga contém no titulo a palavra sinalizadora “CUIDADO® com um
simbolo de aviso geral.

» O perigo € ilustrado com um pictograma na borda da péagina.

[  Caracteristicas técnicas que o utilizador deve ter em atencao para evitar danos materiais ou da-
nos no aparelho.

Indica¢gBes de manuseio e contagens que Ihe indicam, passo a passo, 0 que deve fazer em deter-
minadas situag8es, reconhecera através do subponto, por exemplo:

» Encaixar a tomada do cabo de corrente de soldagem na contraparte e bloquear.

099-000181-EW522 7
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Explicacédo dos simbolos
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2.2  Explicacdo dos simbolos

Simbolo

Descricdo

Simbolo

Descricédo

Observar as caracteristicas técnicas

Acionar e soltar (digitar/tocar)

Desligar o aparelho

Soltar

D) &

Ligar o aparelho

Acionar e manter

Errado/invéalido

Comutar

Correto/valido

Rodar

1©|®

N B B 5 Bl

- Entrada Valor numérico/ajustavel
L
Navegar \"D/ Lampada sinalizadora verde acesa
4 1 \
1 Saida -0 Lampada sinalizadora verde a piscar
° [ ]
-l [ ] ° [ ]
Representacdo do tempo LY Lampada sinalizadora vermelha
(exemplo: aguardar 4 s/acionar) -, ! . | acesa
—,.— | Interrupgéo da visualizgqéo do menu S h v L_émpada sinalizadora vermelha a
(outras opcdes de configuracdo pos- ~, piscar

siveis)

Ferramenta dispensavel/nao utilizar

=6l

Ferramenta indispensavel/utilizar

099-000181-EW522
25.04.2019
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Parte do conjunto de documentos

2.3 Parte do conjunto de documentos

As presentes instru¢c8es de operacdo fazem parte do conjunto de documentos e s é valido se
acompanhado de todos os documentos parciais! Ler e observar as instru¢cdes de operacao de
todos os componentes do sistema, especialmente as instrucdes de seguranca!l

A imagem mostra o exemplo geral de um sistema de soldadura.

M i

.==.
= =

SSe==_=_=_= ==
S====—==r—

=== =

Imagem 2-1
Item [Manual de operacéo
A.1 | Alimentador de arame
A.2 |Fonte de energia
A.3 | Controlo remoto
A.4 |Comando
A.5 |Tocha de soldadura
A Conjunto de documentos
099-000181-EW522 o]
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Prescricbes de seguranca

2.4  PrescricOes de seguranca
A AVISO

Perigo de acidente ao desrespeitar as instru¢cfes de seguranca!

' A ndo observancia das instrucdes de seguranca pode p6r em risco a vida!

hd + Ler atentamente as instru¢cdes de seguranca neste manual!

* Respeitar os regulamentos de prevencao de acidentes e as determinacdes especificas do
pais!

» Advertir as pessoas na zona de trabalho sobre a observancia dos regulamentos!

Perigo de ferimentos devido a tenséo elétrica!

6 Em caso de contacto, as tensdes elétricas podem provocar choques elétricos fatais e
gueimaduras. Mesmo em caso de contacto com tensdes mais baixas, é possivel as-
sustar-se e subsequentemente ter um acidente.

* Nao tocar diretamente em pecas condutoras de tensdo, como tomadas da corrente de
soldagem, elétrodos de barra, elétrodos de tungsténio ou elétrodos de arame de solda!
» Pousar a tocha de soldagem ou o suporte do elétrodo sempre isolado!
« Usar equipamento de prote¢do individual completo (depende da aplicacéo)!
+ Abertura do aparelho exclusivamente por parte do técnicos autorizados!
* O aparelho nédo pode ser utilizado para descongelar tubos!
M | Perigo quando estdo interligadas varias fontes de energial
V) _ | Caso se pretenda ter varias fontes de energia interligadas paralelamente ou em série,
C tal s6 podera ser feito por uma profissional qualificado de acordo com a norma IEC/IPQ

EN 60974-9 "Instalacdo e operacdo" e os regulamentos de prevencao de acidentes BGV

D1 (Regulamentos das Associac8es Profissionais Aleméas) (anteriormente VGB 15 (Re-

gulamentos da Associacdo Alema de Trabalhadores Sindicados)) ou com as dispo-

sicdes especificas do pais!

Os dispositivos s6 podem ser autorizados para trabalhos de soldagem por arco volta-

ico apOs uma verificagcéo para se garantir que a tensao em vazia admissivel ndo seja

excedida.

+ Aligacdo do aparelho deve ser realizada exclusivamente por um profissional qualificado!

+ Durante a colocacao fora de funcionamento de fontes de energia individuais, todos os
cabos da rede e de corrente de soldagem devem ser isolados de forma fiavel de todo o sis-
tema de soldagem. (Perigo devido a tensédo de retorno!)

» Nao interligar aparelhos de soldadura com comutador de inverséo de pdlos (série PWS) ou
aparelhos de soldadura de corrente alternada (CA), uma vez que com um simples erro de
operacao podem ser adicionadas tensdes de soldagem inadmissiveis.

Perigo de ferimentos devido a vestuério inadequado!

Irradiacao, calor e tensao elétrica sdo fontes de perigo inevitaveis durante a soldagem

por arco voltaico. O utilizador deve utilizar um equipamento de protecéo individual (EPI)

completo. O equipamento de protecdo deve prevenir 0s seguintes riscos:

» Protecao respiratdria contra substancias e misturas perigosas para a saude (fumos e va-
pores) ou tomar medidas adequadas (aspiragéao, etc.).

+ Capacete de solda com dispositivo de protecdo adequado contra radia¢cdes ionizantes
(radiacé@o IV e UV) e calor.

» Vestuario de soldador seco (calgado, luvas e protecao corporal) contra ambientes quentes,
com efeitos comparaveis aos que se verificam a uma temperatura do ar igual ou superior a
100 °C e ao trabalhar em pecas sob tenséo.

» Protecao auditiva contra ruidos nocivos.

Perigo de ferimentos devido a radiac¢do ou calor!

é;* A radiacdo do arco voltaico provoca danos na pele e nos olhos.

O contacto com pecgas de trabalho quentes e faiscas provoca queimaduras.

+ Utilizar escudo de solda ou capacete de solda com nivel de protegdo suficiente (depende
da aplicacao)!

» Usar vestuario de protegdo seco (por ex. escudo de solda, luvas, etc.) de acordo com as
normas relevantes do respetivo pais!

» Proteger os passantes contra a radiacao e perigo de encandeamento através de uma cor-
tina de protecdo ou um painel de protecao!

10 099-000181-EW522
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Prescri¢cbes de seguranca

A AVISO

Perigo de exploséo!

Materiais aparentemente inofensivos em recipientes fechados podem formar sobre-

pressédo devido ao aguecimento.

» Retirar recipientes com liquidos explosivos ou inflamaveis da area de trabalho!

» Nao aquecer liquidos explosivos, poeiras ou gases através de soldagem ou do corte!

Perigo de incéndio!

Devido as elevadas temperaturas que resultam da soldagem, faiscas lan¢cadas, pecas

incandescentes e escorias quentes podem formar-se chamas.

» Ter atencdo a incéndios na zona de trabalho!

* Nao trazer consigo objetos inflamaveis tais como fosforos ou isqueiros.

» Manter extintores de incéndio disponiveis na zona de trabalho!

* Remover completamente os residuos de materiais combustiveis da pec¢a de trabalho antes
de iniciar a soldagem.

» Continuar a processar as pecas de trabalho soldadas somente apos o arrefecimento. Nao
as colocar em contacto com material inflamavel!

A CUIDADO

Fumo e gases!

Fumo e gases podem levar a falta de ar e envenenamento! Além disso, através da

radiacéo ultravioleta do arco voltaico, os vapores de solventes (hidrocarboneto

clorado) podem converter-se em fosgénio venenoso!

* Providenciar ar fresco suficiente!

* Manter os vapores de solventes afastados da area de radiagéo no arco voltaico!

* Se necessario, usar protecao respiratoria apropriada!

Poluicéo sonoral

O ruido que excede os 70 dBA pode provocar danos auditivos permanentes!

+ Usar protecdo auditiva apropriada!

* As pessoas que se encontram na zona de trabalho devem usar protecéo auditiva apropria-
da!

099-000181-EW522 11
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Prescricbes de seguranca
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A CUIDADO

Segundo a IEC 60974-10, as fontes de solda dividem-se em duas classes de compatibi-

lidade eletromagnética (Pode consultar a classe CEM nos Dados

Técnicos) > consulte a secgéo 8:

Os aparelhos de classe A ndo se destinam a serem utilizados em ambiente doméstico, onde

a energia elétrica é obtida a partir da rede de abastecimento de eletricidade de baixa tenséo.

Ao certificar-se da compatibilidade eletromagnética para aparelhos de classe A, podem surgir

dificuldades nestas areas tanto devido a avarias relacionadas com cabos como relacionadas

com interferéncias por radiagéo.

Os aparelhos de classe B cumprem os requisitos CEM na area industrial e doméstica, inclu-

indo areas residenciais com ligagéo a rede publica de baixa tensao.

Construcao e operacgéo

Na operacéo de equipamentos de soldagem por arco voltaico, podem por vezes surgir inter-

feréncias eletromagnéticas, ainda que a fonte de solda cumpra os valores-limite de emissdes

de acordo com a norma. O utilizador é responsavel pelas avarias que resultem da soldagem.

Para avaliacdo de possiveis problemas eletromagnéticos no ambiente, o utilizador deve ter

em consideracdo o seguinte: (ver também EN 60974-10 Anexo A)

+ Cabos de rede, de comando, de sinal e de telecomunicagéo

+ Aparelhos de radio e televisao

+ Computadores e outros dispositivos de comando

» Dispositivos de seguranca

+ A saulde de pessoas proximas, sobretudo se usam pacemaker ou aparelhos auditivos

» Dispositivos de calibracdo e de medicao

» Aresisténcia a interferéncias de outros dispositivos no ambiente

* A hora do dia em que os trabalhos de soldadura devem ser realizados

Recomendagfes para a reducéo de emisséo de interferéncias

+ Conexao arede, p. ex., filtro de rede adicional ou blindagem por meio de tubo metalico

* Manutencéo do equipamento de soldagem por arco voltaico

* Os cabos de soldadura devem ser tao curtos e estar tdo juntos quanto possivel, e passar
no chéo

+ Compensacao de potencial

+ Conexao aterra da peca de trabalho. Nos casos em que ndo seja possivel uma conexao a
terra direta da peca de trabalho, a unido deve realizar-se através de condensadores
adequados.

« Blindagem de outros dispositivos ho ambiente ou de todo o equipamento de soldagem

Campos eletromagnéticos!

Através da fonte de energia, podem resultar campos elétricos ou eletromagnéticos que

podem influenciar o funcionamento dos equipamentos eletrénicos, tais como disposi-

tivos de processamento eletronico de dados ou de CNC, cabos de telecomunicacéo,

cabos de rede, cabos de sinal e pacemaker.

* Respeitar as prescrigbes de manutengéo > consulte a secc¢éo 6.2!

» Desenrolar completamente os cabos de soldagem!

» Blindar adequadamente os aparelhos ou instalagdes sensiveis a radiacdes!

» O funcionamento dos pacemaker pode ser influenciado (se necessario, consultar um
médico).

12
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Para sua segurancga

Prescri¢cbes de seguranca

A CUIDADO

Deveres do operador!
Para a operacdo do aparelho é preciso respeitar as respetivas diretrizes e legislacfes
nacionais!

Implementacdo nacional da diretiva quadro 89/391/CEE relativa a aplicacdo de medidas
destinadas a promover a melhoria da seguranca e da salde dos trabalhadores no trabal-
ho, assim como as respetivas diretivas individuais.

Em especial a diretiva 89/655/CEE sobre requisitos minimos para seguranca e saude na
utilizac@o de equipamentos pelo operario no seu trabalho.

Os regulamentos relativos a seguranga no trabalho e prevencéo de acidentes do respetivo
pais.

Instalacdo e operacéo do aparelho de acordo com IEC/IPQ EN 60974-9.

Instruir o utilizador em intervalos regulares sobre métodos de trabalho seguros.
Verificag&o regular do aparelho conforme IEC/IPQ EN 60974-4.

A garantia do fabricante fica cancelada em caso de danos no aparelho devido a componentes de

outra marcal

» Utilizar exclusivamente componentes de sistema e opcdes (fontes de energia, tochas de
soldagem, suportes do elétrodo, colocadores a distancia, pe¢as de reposicéo e pecas de des-
gaste, etc.) do nosso programa de fornecimento!

e Inserir e bloquear componentes acessoérios natomada de ligagdo apenas com a fonte de
energia desligada!

Requisitos para a ligacdo arede de alimentacéo publica

Os aparelhos de alta tensdo podem influenciar a qualidade da rede devido a corrente que vao
buscar arede de alimentacéo. Por isso, para alguns tipos de aparelho podem aplicar-se
limitacdes de ligacdo ou requisitos a impedancia de conducdo maxima possivel ou a capacidade
de alimentacdo minima necessaria na interface para a rede publica (ponto de acoplamento
comum PCC), em que também neste caso se chama a atencéo para os dados técnicos dos
aparelhos. Neste caso, é daresponsabilidade do operador ou do utilizador do aparelho perguntar
a empresa abastecedora da rede de alimentacgéo se o aparelho pode ser ligado.

099-000181-EW522
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Para sua seguranca ev\;hq
Transporte e colocacao

2.5 Transporte e colocacao
A AVISO
Perigo de ferimentos devido ao manuseamento incorreto das botijas de gas de pro-
@ tecéo!
O manuseamento incorreto e a fixacdo insuficiente das botijas de gas de protecado po-
dem provocar ferimentos graves!
» Seguir as instru¢cdes do fabricante de gas e do regulamento sobre o gas comprimido!
» A botija de gas de protecao ndo pode ser fixada pela valvula!
« Evitar o aguecimento da botija de gas de protecéo!
/A CUIDADO
— | Perigo de acidente devido aos cabos de alimentagé&o!

:D- Durante o transporte, cabos de alimentacao nao desligados (cabos da rede, cabos de
comando, etc.) podem causar perigos, como p. ex. virar aparelhos ligados e lesionar
pessoas!

» Desligar os cabos de alimentacdo antes do transporte!

Perigo de tombar!
&' Durante o movimento e a montagem o aparelho pode tombar, ferir pessoas ou ficar
—— | danificado. Tem de ser assegurada uma estabilidade até um angulo de 10° (conforme

IEC 60974-1).

* Montar ou transportar o aparelho sobre uma superficie plana e estavel!

* Proteger as pecas de montagem posterior com meios apropriados!

e| Risco de acidentes devido a tubagens dispostas incorretamente!

ﬁ Os cabos dispostos incorretamente (cabos de rede, de controlo e de soldagem ou pa-

cotes de mangueiras intermedidrias) podem provocar tropegamentos.

+ Dispor os cabos de alimentagéo direitos no solo (evitar formacao de lacos).

+ Evitar a disposi¢cdo em passeios ou vias de transporte.

Perigo de ferimentos no liquido de refrigeragdo quente e nas respetivas ligagdes!
SSS O liquido de refrigeracao utilizado e os respetivos pontos de ligacdo ou unido podem

— | aquecer fortemente durante a operacao (modelo refrigerado a agua). Ao abrir o circuito
de refrigerante, a saida de liquido de refrigeracdo pode causar escaldaduras.

« Abrir o circuito de refrigerante exclusivamente com a fonte de energia ou o aparelho de
refrigeracéo desligados!
* Usar equipamento de prote¢cdo adequado (luvas de protecdo)!
+ Tapar as ligacdes abertas das tubagens com tampas adequadas.
5= Os aparelhos estdo concebidos para operacdo em posic¢éo vertical!
A operagdo em posi¢des ndo admitidas pode causar danos no aparelho.
* Transporte e operacéo exclusivamente em posicéo vertical!
15> Devido aligagéo incorreta podem ser danificados componentes acessorios e a fonte de energia!

* Inserir e bloquear componentes acessoérios narespetiva tomada de ligacdo apenas com o

aparelho de soldadura desligado!

* Paradescricdes detalhadas, consultar o manual de operacédo dos respetivos componentes

acessorios!

* Os componentes acessorios sao identificados automaticamente apos a ligacéo da fonte de

energia.
= As capas protetoras de poeira protegem as tomadas de ligacdo e desse modo também o
aparelho contra sujidade e danos no aparelho.

* Se nenhum componente acessorio for operado na ligagéo, a capa protetora de poeira deve ser

inserida.

* Em caso de defeito ou perda, a capa protetora de poeira deve ser substituida!

14 099-000181-EW522
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3 Utilizacao correcta

A AVISO

Perigo devido a utilizagdo indevidal
§ O aparelho foi concebido de acordo com a mais recente tecnologia e com as regras ou
normas relativas a utilizacdo na industria e no comércio. Apenas se destina aos pro-
cessos de soldagem indicados na placa de poténcia. Em caso de utilizacdo indevida,
podem surgir do aparelho perigos para pessoas, animais e materiais. Nao sera assumi-
daresponsabilidade por quaisquer danos dai resultantes!
» Utilizar o aparelho exclusivamente para o seu devido uso e por meio de pessoal instruido e
qualificado!
» Nao modificar nem converter o aparelho incorretamente!

3.1 Utilizagcao e operagao unicamente com 0s seguintes componentes

Para a operagdo do alimentador de arame é necessaria uma fonte de energia correspondente
(componente do sistema)!
Este aparelho pode ser combinado com qualquer fonte de soldadura TIG.

3.2 Areade aplicacéo
Alimentador de arame para integragdo num sistema de soldadura para soldadura TIG de arame frio.

099-000181-EW522
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Utilizag&o correcta ev\;hq
Outros documentos aplicaveis

3.3 Outros documentos aplicaveis
3.3.1 Garantia
Para mais informagdes, consulte a brochura fornecida "Warranty registration”, bem como as nossas in-
formag8es sobre a garantia, manutencao e verificagdo disponiveis em www.ewm-group.com!
3.3.2 Declaracao de conformidade
O produto designado corresponde nas sua concecdo e modelo as diretivas CE:
» Diretiva de baixa tenséo (LVD)
c € » Diretiva de compatibilidade eletromagnética (CEM)
* Restricdo de substancias nocivas (RoHS)
No caso de altera¢cBes ndo autorizadas, reparagdes incorretas, ndo observancia dos prazos para “Dispo-
sitivos de soldadura por arco voltaico - Inspecao e verificagdo durante a operagao” e/ou modificagdes
ndo autorizadas que ndo foram permitidas explicitamente pelo fabricante, a presente declaracdo perde a
sua validade. Cada produto vem acompanhado com o original da declaracdo de conformidade especifi-
ca.
3.3.3 Documentos de assisténcia técnica (pecas de reposicéo e esquemas de ligacdes)
A AVISO
Nenhumas reparac6es ou modificacdes incorretas!
6 Para evitar ferimentos e danos no aparelho, o mesmo sé pode ser reparado ou modifi-
cado por pessoas qualificadas e habilitadas.
A garantia fica cancelada em caso de interveng¢8es ndo autorizadas!
+ Em caso de reparacao, confia-la a pessoas capacitadas (pessoal qualificado de assistén-
cia técnica)!
Os esquemas de liga¢Bes estdo junto ao aparelho na versao original.
As pecas de reposicdo podem ser obtidas através do seu respetivo distribuidor.
3.3.4 Calibrar/Vvalidar
Pela presente certifica-se que o produto foi verificado de acordo com as normas validas IEC/EN 60974,
ISO/EN 17662, EN 50504 com meios de medicao calibrados e que as tolerancias admissiveis sédo
cumpridas. Intervalo de calibracdo recomendado: 12 meses.
16 099-000181-EW522
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Vista frontal

4 Descricao do aparelho — Breve vista geral
4.1  Vistafrontal

099-000181-EW522 17
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Descricao do aparelho — Breve vista geral

Vista frontal

ewn

Pos.

Simbolo

Descricéo

Barra de transporte

Pega de transporte

Chapa protetora

Cobertura para o acionamento do alimentador de arame e outros elementos de

comando

No lado interior encontram-se dependendo da série do aparelho outros autocolantes

com informacdes e listas de JOBs.

Janela de inspecdo da bobina de arame
Controlo do volume de arame

Fecho de correr, blogueio da chapa protetora

Base do aparelho

Suporte de tocha

Chapa protetora > consulte a sec¢éo 5.1.1

O |0 |IN|O |0,

©

Interruptor de chave para a protecdo contra utilizagdo ndo autoriz-
ada > consulte a seccao 5.3

1 alteracBes possiveis

0---------- alteracbes nao possiveis

10

Comando do aparelho > consulte a seccao 4.3

11

ed

Acoplamento de fecho rapido (vermelho)
Retorno do liquido de refrigeragdo

12

Blue

Acoplamento de fecho rapido (azul)
Alimentacao do liquido de refrigeracéo

13

Abertura de saida do ar de refrigeracéo

14

Acoplamento de fecho réapido
Gas de protegéo

15

Tomada de conexéo (TIG)
Corrente de soldadura, potencial negativo

16

N 157 96

Tomada de conexdo(12 pinos)
Cabo de comando da tocha de soldadura

17

Ligacdo do arame de solda
Alimentagdo de arame a tocha de soldadura

18
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Vista traseira

4.2 Vista traseira

I ©)

Imagem 4-2
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Comando do aparelho - elementos de comando

Pos. [Simbolo |Descricao
1 0 Ficha de conex&o, 5 pinos
Cabo de comando
2 Fuse |Fusivel do aparelho (6,3 A)
6.3A
3 Interruptor principal, Ligar/Desligar aparelho
4 == |Fichade conexéo (TIG)
Corrente de soldadura, potencial negativo
5 ﬂhd Niple de ligagdo G%", ligagdo de gas de protecéo
6 Cabo de ligagéo a <re-
dedg_ref_source_inline>Netzanschluss</dg_ref_source_inline>
Abertura de entrada do ar de refrigeracao
Orificio de entrada para alimentacdo de arame externa
Orificio da caixa preparado para utiliza¢gédo em alimentacdo de arame externa.
9 ®_> Acoplamento de fecho rapido (vermelho)
Red | Retorno do liquido de refrigeracéo
10 _@ Acoplamento de fecho rapido (azul)
Blue Alimentac&o do liquido de refrigeracéo
099-000181-EW522
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Comando do aparelho - elementos de comando

4.3 Comando do aparelho - elementos de comando

Os elementos de operagcdo ndo mencionados ndo tém qualquer funcgao atribuida nesta
configuracéo do aparelho!

Vi
JL
Automati
Vivi
JurL

Hz Freq AMP
<= Hotwir

Imagem 4-3
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Comando do aparelho - elementos de comando

ewn

Pos.

Simbolo

Descricéo

1

Tampa de cobertura > consulte a secgéo 4.3.1

2

Botdo de pressao Comutacéo da indicagéo Velocidade do arame
m/min --- Velocidade do arame em metros por minuto.
ipm ------ Velocidade do arame em polegadas por minuto.

fo

Indicacéo, esquerda
Velocidade do arame

1
]
L4

O
A’

éob
)
*

Botéo giratorio, regulacdo dos parametros de soldadura
Para regular a velocidade do arame e ajustar outros parametros de soldadura.

Botéo de pressao, selecdo do modo de operacéo
1 2 tempos manual
4 tempos manual
2 tempos automatico
4 tempos automatico
O  Lampada sinalizadora vermelha acesa: Ponteamento

9

-
.
-

-

-

AV

g

© O

Botéo de presséao, selecdo do modo de operacdo, movimento de avancgo/recuo
sobreposto do arame

8

<> Alimentacdo do arame com movimento de avanco/recuo

8

— Alimentacdo do arame sem movimento de avango/recuo

\Y
]

.
O'
L i

.
*

Botéo giratorio, ajuste de pardametros movimento de avango/recuo/ / nimero do
programa

» Selecdo do movimento de avancgo/recuo 1Hz — 16Hz

+ Selegdo do nimero do programa

Botéo de pressdo Comutacéo da indicagcao
Freq Indicacéo do movimento de avango/recuo em Hertz
Prog Indicacéo do nimero do programa

§Q

Indicacéo, direita
Movimento de avango/recuo, nimero do programa

22
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ev\;h-) Descrigédo do aparelho — Breve vista geral

Comando do aparelho - elementos de comando

4.3.1 Comando do aparelho - Elementos de operacéo ocultos

ON @ t Start

Imagem 4-4

Pos. |Simbolo [Descri¢céo

1 — Botdo de pressdo Pardmetros de soldadura
T ‘ Selecionar os parametros de soldadura em fun¢éo do processo de soldadura utilizado
e do modo de operacao.

2 tstart || Ampada sinalizadora, atraso de arranque do acionamento da alimentagdo de

-8- arame

Intervalo de regulacdo de 0,0 s a 20,0 s
3 Lampada sinalizadora, velocidade do arame programa principal (P,)

sec Lampada sinalizadora, duracdo do programa principal Pa
Faixa de ajuste 0,1 s até 20,0 s (passos de 0,1 s)
Utilizacdo, p. ex., em associa¢cao com a funcao superPuls

Lampada sinalizadora, velocidade do arame programa principal reduzido (Pg)

sec |Lampada sinalizadora, duracdo do programa principal reduzido Pg
Intervalo de regulacdo: 0,1 s a 20,0 s (em incrementos de 0,1 s).
Utilizacdo em combinacg&o com a funcdo superPuls ou ponteamento.

<— |Lampada sinalizadora, retirada do arame
-8- Intervalo de regulagdo de 0,0 mm a 50,0 mm

8 Super- |Lampada sinalizadora, superPuls
puls |Esta acesa com a fungdo superPuls ativada.

eiras, até a tocha de soldagem > consulte a sec¢do 5.1.11.3.

Tecla de presséo, teste de gas/enxaguamento do pacote de manguei-
ras > consulte a secgédo 5.1.12

10

9 Tecla de presséo, colocagado do arame
Colocacéo isenta de tensao e de gas do arame de solda através do pacote de mangu-

099-000181-EW522
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Comando do aparelho - elementos de comando

ewn

4.3.2 Elementos de comando existentes no aparelho
- L ﬁ
Imagem 4-5
Pos. [Simbolo |Descricao
1 Suporte da bobina do arame
2 Acionamento do alimentador de arame
24 099-000181-EW522
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Esquema de ligagéo

Descricao do aparelho — Breve vista geral

Esquema de ligacéo

4.4

AC

/

TIG 450W CW 12POL

tigSpeed drive 45 coldwire

AC

Se====c s |
SEE==c—°-=5=

[T
§

==S==—c--—°c°-°. |

Tetrix

Imagem 4-6
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Descricéo do aparelho — Breve vista geral ev\;hq

Esquema de ligacdo

44.1 Legenda
Gas de protecéo

Corrente de soldadura (potencial negativo)

D&

Corrente de soldadura (potencial positivo, peca de trabalho)

Entrada do liquido de refrigeracéo (identificada por cores)

Saida do liquido de refrigeracéo (identificada por cores)

Pacote de mangueiras (HP = hose package)

Cabo de comando do arame frio, (entrada do sinal, 5 pinos)

Cabo de comando do arame frio, (saida do sinal, 5 pinos)

Ligacdo datensédo de alimentacdo (monoféasica)

Ligacao datensédo de alimentacdo (trifasica)

Ligacdo do cabo de comando datocha de soldadura (12 pinos)

Cabo de comando da tocha de soldadura (12 pinos)

Alimentacdo do arame

@)|0)|@)|E4)6)|©)| @) E)|(@)|(@)| @
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5 Estrutura e funcionamento
A AVISO
Perigo de lesdes devido a tensao elétrica!l
6 O contacto direto com pecas condutoras de corrente, p. ex., ligac6es de corrente, pode
p6r em risco avida!
» Observar as instru¢cfes de seguranga nas primeiras paginas das instrucdes de operacao!
» Colocacao em servico exclusivamente por pessoas que tém conhecimentos apropriados
sobre o manuseamento de fontes de energial!
» Ligar os cabos de alimentacéo e corrente com o aparelho desligado!
Ler e observar a documentacéo de todos os componentes do sistema e acessoérios!
5.1 Transporte e colocacgéo
A AVISO
T Perigo de acidente devido a transporte ndo admissivel de aparelhos néo transportaveis
.Q por grua!
N&o é permitido transportar o aparelho por grua nem suspenso! O aparelho pode cair e
ferir pessoas! As pegas, cintas e suportes destinam-se exclusivamente ao transporte
manual!
* O aparelho ndo é adequado para transporte por grua ou suspensao!
5.1.1 Chapa protetora, comando do aparelho
Imagem 5-1
Pos. |Simbolo [Descricéo
Chapa protetora
Chapa de cobertura
Braco de fixacdo, chapa protetora
» Pressionar para a direita o braco de fixacéo direito da chapa protetora e retira-la.
099-000181-EW522 27
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5.1.2 Condigbes ambientais
> O aparelho s6 pode ser colocado e operado sobre uma superficie adequada, estavel e plana (in-
clusive ao ar livre segundo IP 23)!
* Dispor de um piso antiderrapante e plano e iluminacéo suficiente do lugar de trabalho.
» Deve-se garantir sempre uma operacdo segura do aparelho.
> Danos do aparelho devido a contaminantes!
Quantidades excecionalmente elevadas de pd, acidos, gases ou substancias corrosivas podem
danificar o aparelho (observar os intervalos de manutenc¢éo > consulte a secc¢éo 6.2).
e Evitar grandes quantidades de fumos, vapores, neblinas de 6leo, pés de retificacéo e ar ambi-
ente corrosivo!
5.1.2.1 Em operacao
Intervalo de temperaturas do ar ambiente:
« -25°Ca+40°C (-13Fa 104 °F) ™
Humidade relativa do ar:
+ até 50 % aos 40 °C (104 °F)
+ até 90 % aos 20 °C (68 °F)
5.1.2.2 Transporte e armazenamento
Armazenamento em espacgo fechado, intervalo de temperaturas do ar ambiente:
« -30°Ca+70°C (-22 °F a 158 °F)
Humidade relativa do ar
+ até 90 % aos 20 °C (68 °F)
oA temperatura ambiente depende do liquido de refrigeracdo! Observar o intervalo de temperatura do
liquido de refrigeracéo da refrigeracéo da tocha de soldadura!
5.1.3 Refrigeracao do aparelho
= Umaventilacdo deficiente origina a reducédo de desempenho e danos no aparelho.
* Respeitar as condi¢cdes ambientais!
* Manter livre a abertura de entrada e saida para ar de refrigeragéo!
* Respeitar a distancia minima de 0,5 m a obstaculos!
5.1.4 Conduta da peca, Generalidades
A CUIDADO
Perigo de queimaduras devido a conexdo incorreta da corrente de soldadura!
SSS Devido a fichas de corrente de soldadura (conexdes do aparelho) ndo bloqueadas ou a
— | sujidade na conexdo da peca de trabalho (tinta, corroséo), estes pontos de uniéo e
cabos podem sobreaquecer e provocar queimaduras no caso de contacto!
» Verificar diariamente as conexdes de corrente de soldagem e, se necessario, blogueé-las,
rodando-as para a direita.
+ Limpar minuciosamente o ponto de conexdo da peca de trabalho e fixa-la bem! Nao utilizar
partes estruturais da peca de trabalho como retorno de corrente de soldadura!
28 099-000181-EW522
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5.1.5 Indicacg0Oes para a colocacao de cabos da corrente de soldagem

Cabos de corrente de soldagem mal colocados podem provocar erros (tremulagéo) do arco voltaico!

Conduzir o cabo da peca de trabalho e 0 pacote de mangueiras de fontes de energia sem dispositivo
de ignicdo de AF (MIG/MAG) da forma mais prolongada, junta e paralela possivel.

Colocar o cabo da peca de trabalho e o pacote de mangueiras de fontes de energia com dispositivo
de ignicdo de AF (TIG) de forma paralela o mais tempo possivel, a uma distancia de aprox. 20 cm pa-
ra evitar descargas de alta frequéncia.

Por norma, manter uma distancia minima de cerca de 20 cm ou mais em relacdo a cabos de outras
fontes de energia, para evitar influéncias reciprocas.

Por norma, cabos ndo mais compridos do que o necessario. Para resultados ideais de soldagem,
max. de 30 m (cabo da peca de trabalho + pacote de mangueiras intermediarias + cabo da tocha).

@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA

TIG/PLASMA
MIG/MAG

t 220 cm
1 =20 cm

Imagem 5-2

Para cada aparelho de soldadura, utilizar um cabo da peca de trabalho préprio até a peca de trabal-

® @ F

Imagem 5-3

Desenrolar completamente os cabos da corrente de soldagem, pacotes de tochas de soldagem e,
eventualmente, pacotes de mangueiras intermediarias. Evitar lagos!

Por norma, cabos ndo mais compridos do que o0 necessario.

Formar meandros com os comprimentos excessivos de cabos.

® 1@

Imagem 5-4
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5.1.6 Correntes de soldagem vagabundas

b

A AVISO

Perigo de ferimentos devido a correntes de soldagem vagabundas!

As correntes de soldagem vagabundas podem destruir condutores de protecao, danifi-

car aparelhos e instalacdes elétricas, sobreaquecer componentes e podem, como

consequéncia, ocorrer incéndios.

+ Controlar regularmente se todas as ligacdes de corrente de soldagem estéo bem fixas e
apresentam uma ligacéo elétrica perfeita.

+ Todos os componentes condutores de eletricidade da fonte de energia, tais como caixas,
carros transportadores, armac6es da grua devem ser montados, fixados ou suspensos
com isolamento elétrico!

+ Na&o pousar sem isolamento qualquer outro utensilio elétrico, como berbequins, lixadoras
angulares, etc., sobre a fonte de energia, o carro transportador ou a armac¢éao da grua!

» Pousar a tocha de soldagem e o suporte do elétrodo sempre isolados quando néo estao a
ser utilizados!

Imagem 5-5
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5.1.7 Ligacgéo de rede

A PERIGO

6 Perigo devido aligagdo arede incorreta!

A ligagéo arede incorreta pode provocar ferimentos ou danos materiais!

» Aligacao (conector de rede ou cabo), a reparacéo ou adaptacao da tenséo do aparelho
deve ser realizada por um técnico eletricista de acordo com as normas ou leis nacionais!

+ Atensdo da rede indicada na placa de poténcia deve coincidir com a tensao de ali-
mentacgao.

» Operar o aparelho exclusivamente numa tomada com condutor protetor ligado de acordo
com as instrucdes.

» O conector de rede, a tomada de rede e o cabo de rede devem ser verificados regularmen-
te por um técnico eletricistal!

» Durante a operacdo do gerador, este deve ser ligado a terra de acordo com o seu manual
de operacdo. A rede criada deve ser adequada para a operacdo de aparelhos de acordo
com a classe de protegéo I.

5.1.7.1 Formade rede

=5 O aparelho pode ser ligado e operado exclusivamente em um sistema de dois condutores mo-
nofésicos, com cabo neutro ligado a terra.

L

N
[ ———® —
PE
P——
Imagem 5-6
Legenda
Item Designacéao Cor identificadora
L Condutor exterior castanho
N Cabo neutro azul
PE Condutor de prote¢éo verde-amarelo

* Inserir a ficha de rede do aparelho desligado na respectiva tomada.

099-000181-EW522
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5.1.8 Refrigeracao datocha de soldagem

= Quantidade insuficiente de anticongelante no liquido de refrigeragcédo da tocha de soldadura!

Dependendo das condi¢cdes ambiente, sdo utilizados diferentes liquidos para a refrigeracéo da
tocha de soldadura > consulte a sec¢édo 5.1.8.1.

Para evitar danos no aparelho ou nos componentes acessorios, € necessario verificar regular-
mente se o liquido de refrigeracdo com anticongelante (KF 37E ou KF 23E) contém anticongelan-
te suficiente.

e Oliquido de refrigeracéo tem de ser verificado com o controlador de anticongelante TYP 1
(referéncia 094-014499-00000) para confirmar se contém anticongelante suficiente.

* Se necessério, substituir o liquido de refrigeracdo com anticongelante insuficiente!

= Misturade liquidos de refrigeracéao!

As misturas com outros liquidos ou a utilizagdo de liquidos de refrigeracao inadequados podem
causar danos materiais e anulam a garantia do fabricante!

e Utilizar exclusivamente os liquidos de refrigeracéo indicados nas presentes instrugdes (visdo
geral de liquidos de refrigeragao).

* Na&o misturar liquidos de refrigeragéo diferentes.
* Em caso de mudanca do liquido de refrigeracdo, este tem de ser substituido na totalidade.

O liquido de refrigeracdo tem de ser eliminado em conformidade com a regulamentacéo oficial em
vigor e tendo em conta as respetivas fichas de dados de seguranca.

5.1.8.1 Liquidos de refrigeracédo da tocha de soldadura admissiveis

Chat lam mat Pham vi nhiét do
KF 23E (Tiéu chuén) -10 °C até +40 °C (14 °F até +104 °F)
KF 37E -20 °C até +30 °C (-4 °F até +86 °F)
32 099-000181-EW522
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5.1.8.2 Comprimento maximo do pacote de mangueiras
Todos os dados referem-se ao comprimento total do pacote de mangueiras do sistema de soldadura
completo e correspondem a exemplos de configuracdo (usando componentes da gama de produtos da
EWM com comprimentos padrao). Deve assegurar-se uma colocacéo a direito e sem dobras, observan-
do a altura de elevacao maxima.

Bomba: Pmax = 3,5 bar (0,35 MPa)

| 4
. | Pacote de mangu- |Equipamento [miniDrive Tocha .
Fonte de energia | _. . " max.
eiras informatico
® ® @
(25 m/ (5m/ 16 pés)
Compacta 82 pés)
@ @ ® VD
(20 m / 65 pés) (5m/ 16 pés) 30m
@ @ ® @ 98 pés
(25 m /82 pés) (5m/ 16 pés)
N&o compacta o) @ @ @
. (a0m/ (5m/ 16 pés)
(15 m/ 49 pés) 32 pés)
Bomba: Pmax = 4,5 bar (0,45 MPa)
>
. | Pacote de mangu- |Equipamento [miniDrive Tocha .
Fonte de energia | _. . " max.
eiras informatico
® ® @ @ o
(25 m/ (5m/ 16 pés) .
. 98 pés
Compacta 82 pés)
@ @ ® ol 40m
(30 m /98 pés) (5m/ 16 pés) 131 pés
@ @ ® @ 45 m
(40 m /131 pés) (5m/ 16 pés) 147 pés
N&o compacta
p (40 m /61931 és) © (2? m/ Gm /(?6 pes) 2278 s
P 82 pés) P
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5.1.9 Ligagdo com o pacote de cabos intermediéarios
1> Danos materiais devido a falta ou a instalagéo incorreta do dispositivo de alivio de tracao!
O dispositivo de alivio de tracéo absorve as forgas de tragdo nos cabos, conectores e tomadas.
Na falta do dispositivo de alivio de tragcdo ou se o mesmo for instalado incorretamente, as toma-
das e os conectores de ligacdo podem ser danificados.
* Afixacdo tem de ser sempre efetuada de ambos os lados do pacote de mangueiras interme-
diérias!
* Asligacbes do pacote de mangueiras tém de ser travadas corretamente!
7 T
g ZUTEST TN
d
g
g
e
&0 E
d
d
d
d
= =
Imagem 5-7
Pos. [Simbolo |Descricao
1 L] |Fonte de energia
Observar a documentagdo complementar do sistema!
Pacote de mangueiras intermediéria
== |Fichade conexéo (TIG)
Corrente de soldadura, potencial negativo
4 0 Ficha de conex&o, 5 pinos
Cabo de comando
5 ﬂhd Niple de ligagdo G%", ligagdo de gas de protecéo
6 ®_> Acoplamento de fecho rapido (vermelho)
Red | Retorno do liquido de refrigeracéo
7 _@ Acoplamento de fecho rapido (azul)
Blue Alimentacéo do liquido de refrigeracéo
* Inserir o conector do cabo de corrente de soldadura (TIG) na ficha de ligagéo (TIG) e trava-lo, rodan-
do para a direita.
» Encaixar o niple de ligacdo das mangueiras da agua de refrigeracdo em acoplamentos de fecho
rapido correspondentes:
Fluxo de retorno vermelho no acoplamento de fecho rapido vermelho (fluxo de retorno de refrigerante)
e avanco azul no acoplamento de fecho rapido azul (avanco de refrigerante).
* Inserir e apertar a ficha do cabo de comando na tomada de conex&o (5 pinos) (s6 existe uma Unica
posicdo para encaixar a ficha na tomada de conexao).
» Enroscar hermeticamente a porca de capa do tubo de gas de protecdo na rosca de ligacao (G%4").
34 099-000181-EW522
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5.1.9.1 Dispositivo de alivio de tensdo do conjunto de cabos intermédios
Os pontos de fixacao possiveis do pacote de mangueiras intermediarias dependem da configuracdo do
sistema. Dependendo da configuragédo do sistema, estao disponiveis as correspondentes opc¢bes de
reequipamento (ON).

Imagem 5-8
Pos. |Simbolo |Descri¢ao

1 ON SR

Combinacao com fontes de energia moveis
2 ON AS SR tigSpeed

Combinacao universal
3 ON WAK tigSpeed

Combinacdo com sistema de transporte

099-000181-EW522
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5.1.9.2 Bloquear o dispositivo de alivio de tenséo

Pacotes de mangueiras intermediarias EWM

r

5.1.9.3 Atribuicéo de ligacbes, cabo de comando

-
Imagem 5-9
1 BRT Ausgang
=
2 BRT Ausgang
=
®® 3 |NeC
@ @ =T
5 NC
=T
(I

Imagem 5-10

Saida de comutacéo (contacto NA) para entrada do gatilho da tocha da fonte de energia de soldadura
(contacto sem potencial).

36
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5.1.10 Ligacgéo datochade soldadura

=== Danos no aparelho devido a ligagao incorreta das tubagens de liquido de refrigeragao!

No caso de uma ligagdo incorreta das tubagens de liquido de refrigeracao ou se for utilizada uma
tocha de soldadura refrigerada a gas, o circuito de refrigerante € interrompido e podem ocorrer
danos no aparelho.

e Ligar todas as tubagens de liquido de refrigeracao corretamente!
e Desenrolar completamente o pacote de mangueiras e o pacote de mangueiras da tocha!
¢ Observar o comprimento maximo do pacote de mangueiras > consulte a sec¢éo 5.1.8.2.

¢ Caso seja utilizada uma tocha de soldadura refrigerada a gas, estabelecer o circuito de refri-
gerante com uma ponte de mangueira > consulte a secc¢édo 9.

Preparar a tocha de soldadura de acordo com a tarefa de soldadura (ver as instrucdes de operacéo da
tocha de soldadura).

O|Af

Imagem 5-11

Pos. |Simbolo [Descricéo

1 Tocha de soldadura
Observar a documentagdo complementar do sistema!

Pacote de mangueiras da tocha de soldagem

Ligacdo do arame de solda
Alimentacdo de arame a tocha de soldadura

Acoplamento de fecho r4pido (vermelho)

d Retorno do liquido de refrigeracao

Acoplamento de fecho réapido (azul)
Alimentacao do liquido de refrigeracao

Tomada de conex&o(12 pinos)
Cabo de comando da tocha de soldadura

Tomada de conexédo (TIG)
Corrente de soldadura, potencial negativo

Acoplamento de fecho rapido
Gas de protecéo

B INPe

+ Desenrolar a esticar o pacote de mangueiras da tocha.
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5.1.10.1

* Inserir a ficha de alimentacdo de arame da tocha de soldadura na ligacdo do arame de solda e trava-
la, rodando para a direita.

» Inserir a ficha do cabo de corrente de soldadura (TIG) na tomada de conexao (TIG) e trava-la, rodan-
do para a direita.

» Inserir e encaixar o niple de fecho rapido do gas de prote¢do no acoplamento de fecho rapido do gas
de protecéo.

* Inserir o cabo de comando da tocha de soldadura na tomada de conexao (12 pinos) e fixa-lo com a
porca de capa.

» Encaixar o niple de ligagdo das mangueiras da agua de refrigeracdo em acoplamentos de fecho
rapido correspondentes:
Fluxo de retorno vermelho no acoplamento de fecho rapido vermelho (fluxo de retorno de refrigerante)
e avanc¢o azul no acoplamento de fecho rapido azul (avango de refrigerante).

Atribuicéo de ligacBes, cabo de comando

NC

NC

NC

NC

|NC S1.J
BRT |\—< ‘

BRT2
ov

NC S4 S3
> Tl

Down

TR

\W A WA

| X||[IZT|®

Up
NC

A\ R
=

b

Imagem 5-12
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5.1.11 Alimentacao do arame

b

g

/A CUIDADO

Perigo de ferimentos devido a componentes méveis!

Os alimentadores de arame estdo equipados com componentes moéveis que podem

agarrar maos, cabelo, pecas de roupa ou ferramentas e deste modo ferir pessoas!

* Na&o tocar em componentes em rotacdo ou méveis ou pecas de acionamento!

« Manter fechadas as coberturas da caixa ou as chapas protetoras durante a operacao!

Perigo de ferimento devido a arame de soldagem a sair ndo controlado!

O arame de soldagem pode ser transportado com elevada velocidade e em caso de guia

de arame incorreta ou guia do arame incompleta pode sair ndo controlado e ferir pes-

soas!

+ Antes da ligacao a rede, estabelecer a guia de arame completa da bobina de arame até a
tocha de soldagem!

» Controlar a guia do arame em intervalos regulares!

» Durante a operacdo, manter fechadas todas as coberturas da caixa ou chapas protetoras!

5.1.11.1 Inserir abobina de arame

X~

4

/A CUIDADO

Perigo de ferimentos devido a bobina de arame néo fixada corretamente.

Uma bobina de arame ndo fixada corretamente pode soltar-se do seu respetivo suporte,
cair e como consequéncia pode causar danos no aparelho ou ferir pessoas.

* Fixar a bobina de arame corretamente no respetivo suporte da bobina.

» Antes de cada inicio de trabalho, controlar a fixagao segura da bobina de arame.

Podem ser utilizadas bobinas de mandril padrdao D 300. Para utilizacdo das bobinas de cesta
normalizadas (DIN 8559) sdo necessarios adaptadores > consulte a secc¢éo 9.

O ®

Imagem 5-13

Pos. | Simbolo [Descri¢céo

1 Pino de arrasto
Para a fixacdo da bobina de arame
2 Porcarecartilhada

Para a fixacdo da bobina de arame

» Desbloquear e abrir a chapa protetora.
+ Soltar a porca recartilhada do suporte da bobina de arame.

» Fixar a bobina de arame de solda no respetivo suporte, de forma a encaixar o pino de arrasto no
orificio da bobina.

+ Fixar novamente a bobina de arame com a porca recartilhada.
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5.1.11.2 Mudar roldanas de alimentacao de arame

Resultados de soldadura insatisfatérios devido a falhas na alimentacdo do arame! As roldanas de ali-
mentacao do arame tém de ser compativeis com o diametro do arame e o material.

+ Verificar, com base no rétulo das roldanas, se sédo compativeis com o diametro do arame.
Se necessério, virar ou trocar!

+ Para arames de aco e outros arames duros, usar roldanas com ranhura em V,

» Para arames de aluminio e outros arames macios, ligados, usar roldanas acionadas com ranhura em
u.

* Para arames tubulares, usar roldanas acionadas com ranhura em U serrilhada.

+ Correr as novas roldanas de acionamento de modo que o didmetro utilizado esteja legivel na roldana
de acionamento.

» Apertar as roldanas de acionamento com parafusos recartilhados.

Imagem 5-14

5.1.11.3 Enfiar arame de solda

A CUIDADO

S Perigo de ferimento devido a arame de soldagem a sair da tocha de soldagem!

O arame de soldagem pode sair com grande velocidade da tocha de soldagem e ferir
partes do corpo assim como rosto e olhos!

* Nunca dirigir a tocha de soldagem para o préprio corpo ou para pessoas!

A velocidade de colocacdo do arame pode ser definida progressivamente, premindo-se
simultaneamente a tecla de pressao "Colocacédo do arame" e rodando-se o botdo giratério
"Velocidade do arame". Na exibicdo esquerda do comando do aparelho é mostrada a velocidade
de colocacdo do arame selecionada e na exibicao direita, a corrente do motor atual do
acionamento do alimentador de arame.

15> O desgaste das roldanas de alimentac@o de arame aumenta se a presséao for inadequada!

* A pressao deve ser ajustada nas porcas de regulacdo das unidades de pressdo de modo a
que o arame de solda seja transportado, mas que escorregue quando a bobina de arame blo-
queia!

e Ajustar uma pressédo maior nas roldanas dianteiras (visto no sentido de alimentac¢&o)!
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o >3
Imagem 5-15
Pos. |Simbolo [Descrigcéo
1 Porca de ajuste
2 Unidade de presséo
Fixacdo da unidade tensora e ajuste da pressao.
3 Unidade tensora
4 Parafuso de cabeca serrilhada
5 Roldana de acionamento
6 Tubo guia do arame
7 Niple de entrada de arame
8 Roldana de presséo

» Estender o pacote de mangueiras da tocha.

+ Soltar e virar as unidades de presséo (as unidades tensoras com roldanas de presséo viram automa-
ticamente para cima).

» Desenrolar o arame de soldagem cuidadosamente da bobina de arame e inseri-lo de modo a que
passe pelo niple de entrada de arame, pelas ranhuras das roldanas de acionamento e pelo tubo guia
do arame, até chegar ao tubo capilar ou alma de teflon com tubo guia do arame.

* Pressionar as unidades tensoras com as roldanas de pressdo novamente para baixo e virar as unid-
ades de pressao outra vez para cima (arame de solda deve encontrar-se na ranhura da roldana de
acionamento).

» Definir a presséo nas porcas de ajuste da unidade de pressao.
» Premir a tecla de colocagédo do arame, até o arame de solda sair na tocha de soldagem.

099-000181-EW522
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5.1.11.4 Ajuste do travdo da bobina

Imagem 5-16

Pos. |Simbo|o |Descrigéo

Parafuso allen

1
‘ Fixac&o do suporte da bobina de arame e ajuste do travdo da bobina

» Apertar o parafuso allen (8 mm) no entido dos ponteiros do rel6gio para aumentar o efeito de trava-
gem.

Apertar o travdo da bobina de modo que, com a paragem do motor de alimentacdo de arame, ele
ndo continue a funcionar, mas também néao fique bloqueado em operacéo.

5.1.12 Alimentacdo do gas de proteccéo
5.1.12.1 Ligacdo da alimentacado de gas de protecao

A AVISO

@ Perigo de ferimentos devido ao manuseamento incorreto das botijas

de géas de protecao!

A fixac&o incorreta ou insuficiente das botijas de gas de protecdo pode ly

provocar ferimentos graves!

+ Colocar a botija de gas de protecdo no alojamento indicado para o efeito
e fixar com elementos de seguranca (corrente/cinta)!

+ Afixacdo deve ser efetuada na parte superior do cilindro de gas! d

* Os elementos de seguranca devem ser colocados com pouca folga em
torno dos cilindros!

A alimentacdo desimpedida de gés de protecdo da botija de gas de protecdo até a tocha de

soldagem é condicao fundamental para excelentes resultados de soldagem. Além disso, uma

alimentacédo entupida de gas de protecdo pode causar a destruicdo da tocha de soldagem!

* Quando nao estiver a ser usada a ligacdo de gés de protecao, inserir novamente a capa de
protecdo amarela!

* Todas as ligac8es de gés de prote¢cdo devem ser fabricadas de forma a serem estanques a
gas!

42
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Imagem 5-17

Pos. | Simbolo [Descrigéo
Redutor de pressao

Garrafa de gas de protecéo

Lado de saida do regulador de presséo

AlWIN|PF

Vélvula de garrafa de gas

» Colocar a botija de gas de prote¢éo no suporte previsto para esse efeito.
» Segurar a botija de gas de protecdo com uma corrente de segurancga.
» Aparafusar bem o regulador de pressédo na valvula da botija de gas de modo o vedar o gés.
» Enroscar hermeticamente a mangueira de gas no regulador de presséo.
» Aparafusar a mangueira de gds com uma porca recartilhada no niple de ligagdo para o gas de pro-
tecdo no lado de tras do aparelho.
5.1.13 Ajuste do gas de protecéo

Tanto um ajuste demasiado baixo como um demasiado alto pode levar ar para a poca e fuséo e originar
a formacéo de poros. Adequar a quantidade de gas de protecéo de acordo com a tarefa de soldagem!

* Abrir lentamente a valvula da botija de gés.
» Abrir o regulador de presséo.
+ Ligar a fonte de energia no interruptor de rede ou no interruptor principal.

» Acionar a funcao Teste de gas > consulte a secc¢do 5.1.13.1 (a tensdo de soldadura e o motor do ali-
mentador de arame permanecem desligados - impossibilidade de ignicdo acidental do arco voltaico).

+ Ajustar a quantidade de géas no regulador de presséo de acordo com a utilizac&o.

Indicacfes de ajuste

Processo de soldagem Quantidade de gas de protecdo recomendada

Soldagem MAG Didametro do arame x 11,5 = I/min

Brasagem MIG Diametro do arame x 11,5 = I/min

Soldagem MIG (aluminio) Diadmetro do arame x 13,5 = I/min (100 % é&rgon)

TIG Diametro do bocal de gas em mm corresponde a I/min fluxo de
gas

As misturas de gas rico em hélio requerem uma maior quantidade de gas!
Com recurso a seguinte tabela, podera ser corrigida a quantidade de gas calculada:

Gas de protecao Fator
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16
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5.1.13.1 Teste de gas

Imagem 5-18

5.1.13.2 Enxaguar o conjunto de mangueiras

=R

Imagem 5-19

5.1.14 Configurar o aparelho de soldadura para soldadura mecanica por fuséo com arco
voltaico

Antes da primeira colocacdo em servico, o aparelho de soldadura tem de ser configurado para a
soldadura mecénica por fusdo com arco voltaico. Estes ajustes basicos séo efetuados diretamente no
comando do aparelho.

Selecdo do movimento de avango/recuo (Freq = on/off)
Além disso, se necessario, € possivel adaptar a retirada do arame.
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5.1.14.1 Selecéo e ajuste
Os programas de soldadura podem ser ajustados através do comando do aparelho. Na indicacéo es-
querda é apresentada a velocidade do arame. A indicacao direita mostra outros ajustes de parametros,
por exemplo, 0 nimero do programa ou a corrente de arame quente (apenas com hotwire). O modo de
operacao é idéntico em todos os programas.

A selecéo seguinte € um exemplo de aplicagéo:

Hz Freq AMP
<> Hotwire

N\ &
. l J
; @J ) @J v Wy ~ )
' Y
-®: ’ \¢
' ! |
o =1
N\
\ ) L m/min )
O
_:‘.):_
. J
Y —
. J
Hz Freq AMP_
L > Hotwire
Imagem 5-20
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5.1.14.2 superPuls

As duas func¢8es superPuls e movimento de avanc¢o/recuo sobreposto do arame ndo podem ser
utilizadas em simultaneo.

A funcao superPuls da EWM permite a alternancia automatica entre dois pontos de trabalho de um pro-

Cesso.
EXIT
- - CC
on ]‘[I_U I ]
Imagem 5-21
Exibicdo Definicdo/selecao
5 | ;P Selecdo de superPuls
=LSLE Ligar ou desligar a funcéo
Ligar
_!l. Ligar o funcionamento do aparelho
Desligar
ﬂ Desligar o funcionamento do aparelho
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5.1.15 Modos de operacéo (processos de funcionamento)
Com o gatilho da tocha 1 (BRT 1), a corrente de soldadura ¢é ligada ou desligada.
Com o gatilho da tocha 2 (BRT 2), a alimentagdo do arame € ligada ou desligada.
Além disso, premir o gatilho da tocha 2 (BRT 2) permite a colocacdo do arame, e um breve toque se-

guido da pressao do gatilho permite a retirada do arame.

E possivel escolher entre trés modos de operacao (ver sequéncias operacionais seguintes). Os gatilhos
datocha 3 e 4 (BRT 3 e BRT 4) permitem um ajuste continuo da alimentacédo do arame.

5.1.15.1 Explicagdo dos simbolos

Simbolo

Significado

Imagem 5-22

e
BRT 1 &g

Acionar o gatilho da tocha

Soltar o gatilho da tocha

Tocar no gatilho da tocha (premir brevemente e soltar)

Gas de protecao a fluir

-5

Poténcia de soldadura

r 2 tempos manual
Manual
g HH |4 tempos manual
Manual
A 2 tempos automatico

YAV
84a

4 tempos automatico

t Tempo
Psrarr | Programa inicial
Pa Programa principal
Ps Programa principal reduzido
Penp Programa final

8

Alimentac&o do arame

099-000181-EW522
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5.1.15.2 2 tempos manual

O aparelho de soldadura (fonte de energia) tem de ser ajustado para o modo de operacéo de 4
tempos.

&1 i

v

Imagem 5-23

1.°tempo (corrente)
* Premir o gatilho da tocha 1 (BRT 1), o tempo de fluxo anterior de gas comeca a correr.

» Impulsos de ignicdo de AF saltam do elétrodo de tungsténio para a peca de trabalho, o arco voltaico
acende-se.

» A corrente de soldadura flui.

2.°tempo (corrente)

» Soltar o BRT 1.

» A corrente de soldadura sobe para a corrente principal AMP no tempo de subida da corrente ajusta-
do.

1.°tempo (arame)

» Premir o gatilho da tocha 2 (BRT 2).
O arame de solda é alimentado.

2.°tempo (arame)

» Soltar o BRT 2.
A alimentacdo do arame de solda é parada e retrocede em func¢éo do valor de retirada do arame
ajustado.

3.°tempo (corrente)

*  Premir 0 BRT 1.

» A corrente principal baixa no tempo de descida da corrente ajustado.

4.°tempo (corrente)
+ Soltar 0 BRT 1, o arco voltaico apaga-se.
» O gés de protecao flui com o tempo de fluxo posterior de gas ajustado.

099-000181-EW522
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5.1.15.3 4 tempos manual

81

v

1 ! 1
1Downslope; ! ; t
j— —> |+ —
I | I

|

Imagem 5-24

Este modo de operacgao distingue-se do modo de 2 tempos pelas seguintes caracteristicas:
* Aalimentacdo do arame é acionada ao premir e soltar o BRT 2.
» Ao tocar, € possivel mudar para a alimentac¢éo de arame reduzida.

» Tocando e soltando novamente o BRT 2, a alimentac¢do do arame volta a parar (ndo é necessario
manter o gatilho da tocha sempre premido, o que € particularmente Util em juntas longas).

Terminar o processo de soldadura:

* Manter o BRT 1 premido durante mais tempo do que o tempo de toque configurado.

A alimentacdo do arame pode ser terminada antecipadamente acionando o BRT2.

Para esse efeito, € necessario ativar o parametro "3 tempos", > consulte a secg¢éo 5.2.

099-000181-EW522
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5.1.15.4 2tempos automatico

O aparelho de soldadura (fonte de energia) tem de ser ajustado para o modo de operacgéo de 2
tempos.

-8- t t-start

v

t
14 _/
TR L e T R
! ﬁq ! ! ! ! ! ! ﬁq !
AN .\
fffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffff BRT 1
Imagem 5-25

1.°tempo (corrente)

* Premir e manter premido o gatilho da tocha 1 (BRT 1).

+ O tempo de fluxo anterior de gas comeca a correr.

+ Impulsos de ignigdo de AF saltam do elétrodo para a pega de trabalho, o arco voltaico acende-se.
» A corrente de soldadura comeca a fluir, alcancando logo o valor ajustado da corrente inicial Iyt
A AF desliga-se.

» A corrente de soldadura sobe para a corrente principal AMP no tempo de subida da corrente ajusta-
do.

+ O arame de solda é alimentado ap06s ter transcorrido o tempo de retardamento (t-start).

2.°tempo (corrente)
» Soltar o BRT 1.

» A alimentacdo do arame de solda é parada e retrocede em fungéo do valor de retirada do arame
ajustado.

» A corrente principal baixa no tempo de descida da corrente ajustado, o arco voltaico apaga-se.
» O gés de protecao flui com o tempo de fluxo posterior de gas ajustado.
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5.1.15.5 4 tempos automatico

O aparelho de soldadura (fonte de energia) tem de ser ajustado para o modo de operacéo de 4
tempos.

'8' t t-start |
J

v

|
|
1
1
| |
T T
|

Upslope ! iDownslope; | ® ; t
-« —» | — 1 g

Imagem 5-26

1.°tempo (corrente)
* Premir o gatilho da tocha 1 (BRT 1), o tempo de fluxo anterior de gds comeca a correr.

* Impulsos de ignicdo de AF saltam do elétrodo de tungsténio para a peca de trabalho, o arco voltaico
acende-se.

» A corrente de soldadura flui.

2.°tempo (corrente)

+ Soltar 0 BRT 1.

* A corrente de soldadura sobe para a corrente principal AMP no tempo de subida da corrente ajusta-
do.

1.°tempo (arame)

* O arame de solda é alimentado ap6s ter transcorrido o tempo de retardamento (t-start).

3.°tempo (corrente)
*  Premir 0 BRT 1.
* A corrente principal baixa no tempo de descida da corrente ajustado.

2.°tempo (arame)

* A alimentacéo do arame de solda é parada e retrocede em funcdo do valor de retirada do arame
ajustado.

4.°tempo (corrente)

+ Soltar 0 BRT 1, o arco voltaico apaga-se.

* O gas de protecao flui com o tempo de fluxo posterior de gas ajustado.

» Ao tocar, é possivel mudar para a alimentacéo de arame reduzida.

» Tocando e soltando novamente o BRT 1, a alimentacdo do arame volta a parar (n&o é necessario
manter o gatilho da tocha sempre premido, o que € particularmente Util em juntas longas).

Terminar o processo de soldadura:

+ Manter o BRT 1 premido durante mais tempo do que o tempo de toque configurado.

099-000181-EW522
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5.1.15.6 Ponteamento

O aparelho de soldadura (fonte de energia) tem de ser ajustado para o modo de operacgéo de 2
tempos.

-8- t t-start

v

t
14 _/
TR L e T R
! ﬁq ! ! ! ! ! ! ﬁq !
AN .\
fffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffffff BRT 1
Imagem 5-27

Sequéncia:

Premir e manter premido o gatilho da tocha 1 (BRT 1).

O tempo de fluxo anterior de gads comecga a correr.

Impulsos de ignicdo de AF saltam do elétrodo para a peca de trabalho, o arco voltaico acende-se.
A corrente de soldadura comeca a fluir, alcangcando logo o valor ajustado da corrente inicial lsgp.
A AF desliga-se.

A corrente de soldadura sobe para a corrente principal AMP no tempo de subida da corrente ajusta-
do.

O arame de solda é alimentado ap@s ter transcorrido o tempo de retardamento (tsr)-
Soltar 0 BRT 1.

A alimentacdo do arame de solda é parada e retrocede em fun¢éo do valor de retirada do arame
ajustado.

A corrente principal baixa no tempo de descida da corrente ajustado, o arco voltaico apaga-se.
O gas de protecdao flui com o tempo de fluxo posterior de gas ajustado.
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5.2 Menus e submenus do comando do aparelho

5.2.1 Menus diretos (parametros no acesso direto)

Funcdes, parametros e respetivos valores que podem ser selecionados no acesso direto, por exemplo,
acionando uma vez o botao de pressao.

5.2.2 Menu de especialista

No menu de especialista estdo guardados parametros ajustaveis cujo ajuste regular ndo € necessério. O
namero dos parédmetros indicados pode ser reduzido devido, p. ex., uma funcdo desativada.

Imagem 5-28
Exibicao Definicé@o/selecéo
| Retirada do arame
owr . Aumentar o valor = mais retirada do arame
* Reduzir o valor = menos retirada do arame
;_,; P Tempo de toque
L Intervalo de regulacdo: 0,0 s a 0,6 s (em incrementos de 0,1 s).
r’g L Tempo de fluxo posterior de gas
L Intervalo de regulacdo: 0,0 s a 40,0 s (em incrementos de 0,1 s).
= b Paragem do arame no modo manual de 4 tempos
= * on = paragem do arame no 3.° tempo

+ off = paragem do arame no 4.° tempo (de fabrica)

5.3 Controlo de acesso

Como medida de seguranca para evitar a alteracdo ndo autorizada ou acidental dos pardmetros de
soldadura no aparelho, € possivel bloguear o nivel de entrada do comando com o interruptor de chave.

Posicéo 1 do inter- Todos os pardmetros ajustaveis

ruptor de chave =

Posicéo 0 do inter- Os seguintes elementos de operacgédo / funcbes ndo podem ser alterados:
ruptor de chave = * Botédo de pressao "Comutacao da indicacéo Velocidade do arame™

* O valor do parametro "Corrente de arame quente" pode ser exibido, mas
nao alterado.

» O valor do parametro "Movimento de avanco/recuo” pode ser exibido, mas
nao alterado.

» Os valores dos parametros na sequéncia operacional podem ser exibidos,
mas nao alterados.

099-000181-EW522
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5.4  Suporte de tocha

O artigo descrito em seguida faz parte do &mbito de fornecimento do aparelho.

Imagem 5-29

Pos. [Simbolo |Descricao
Suporte transversal da pega de transporte

Suporte de tocha
Parafusos de fixacao

ArlW[IN|F

Arruelas dentadas

» Aparafusar o suporte de tocha ao suporte transversal da pega de transporte com os ligadores de fi-
xacao.
* Inserir a tocha de soldagem, como apresentado na imagem, no suporte de tocha.

099-000181-EW522
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Geral

6
6.1

6.1.1

6.1.2

Manutencao, tratamento e eliminacao
Geral

A PERIGO

Perigo de ferimentos devido a tensé&o elétrica depois de desligar o aparelho!
6 A intervencédo no aparelho aberto pode causar ferimentos graves com consequéncias
mortais!
Durante o funcionamento, os condensadores no aparelho sé&o carregados com tenséo
elétrica. Essa tensao continua presente até 4 minutos depois de se desligar aficha de
rede.
1. Desligar o aparelho.
2. Retirar a ficha de rede.
3. Aguardar no minimo 4 minutos até os condensadores descarregarem!

A AVISO

e Manutencéo, verificagdo e reparacdo incorretas!

A manutencdao, a verificacdo e areparacdo do produto s6 podem ser realizadas por pes-

soas competentes autorizadas. Uma pessoa competente é alguém que consegue recon-

hecer os perigos existentes e possiveis danos subsequentes durante a verificagéo de

fontes de energia e tomar as medidas de seguranca necessarias devido a sua formacao,

conhecimentos e experiéncia.

* Respeitar as instru¢bes de manutencado > consulte a sec¢do 6.2.

* Se ndo for realizada uma das verificacées abaixo, o0 aparelho s6 pode ser colocado em fun-
cionamento novamente apos a reparacdo e uma nova verificagao.

Os trabalhos de reparacdo e de manutencdo sé podem ser efetuados por técnicos especializados e auto-
rizados, caso contrario o direito a garantia extingue-se. Dirija-se em todos os assuntos de assisténcia
sempre ao seu revendedor, ao fornecedor do aparelho. Devolu¢des em casos de garantia podem ocorrer
apenas através do seu revendedor. Para substituir pegas, utilize exclusivamente pecas de reposi¢ao ori-
ginais. Ao encomendar pecas de reposi¢éo é necessario indicar o modelo do aparelho, o nimero de sé-
rie e 0o nimero do artigo do aparelho, a designacé@o e o nimero de artigo da pec¢a de reposicao.

Sob as condi¢des ambientais indicadas e as condi¢des de trabalho normais, a necessidade de efetuar
manutencao a este aparelho é relativamente baixa e necessita de uma conservacdo minima.

Num aparelho sujo, a vida Util e o ciclo de trabalho sdo reduzidos. Os intervalos de limpeza orientam-se,
de forma determinante, pelas condi¢cdes ambientais e pela respetiva sujidade do aparelho (no minimo,
semestralmente).

Limpeza
» Limpar as superficies exteriores com um pano himido (n&o utilizar detergentes agressivos).

» Soprar o canal de ventilagdo e, se necessario, as lamelas de refrigeracéo do aparelho com ar com-
primido sem 6leo e agua. O ar comprimido pode fazer rodar excessivamente o ventilador do aparelho
e destrui-lo. Nao soprar diretamente para cima do ventilador do aparelho e, se necessario, bloquea-lo
mecanicamente.

+ Verificar o refrigerante quanto a sujidade e, se necessario, substituir.

Filtro para sujidade

Devido ao débito reduzido do ar de refrigeracéo, o ciclo de trabalho do aparelho de soldadura é reduzido.
O filtro de sujidade tem de ser desmontado regularmente e limpo, mediante sopro com ar comprimido
(depende do volume de sujidade).
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6.2
6.2.1

6.2.2

6.2.3

Trabalhos de manutencao, intervalos

Trabalhos de manutencéao diarios

Verificagéo visual

» Cabo de alimentacdo de rede e respectiva alivio de tragédo
+ Elementos de seguranca da botija de gas

» Verificar o pacote de mangueiras e as ligacdes de corrente quanto a danos exteriores e, se neces-
sario, substitui-lo ou mandar repara-lo por pessoal qualificado!

* Mangueiras do gas e respectivos dispositivos de controlo (valvula magnética)

» Verificar o assento firme de todas as ligagdes assim como das pec¢as de desgaste e, se nhecessario,
reaperta-las.

» Verificar a correta fixacdo da bobina de arame.

* Roldanas de transporte respetivos elementos de seguranca

+ Elementos de transporte (cinta, olhais de elevacéo, pega)

» Outros, estado geral

Verificag8o da funcéo

+ Equipamentos de comando, aviso, protecdo e de accionamento (verificacdo de funcionamento).
» Cabos de corrente de soldagem (verificar se estdo firmemente bloqueados)

* Mangueiras do gas e respectivos dispositivos de controlo (valvula magnética)

+ Elementos de seguranca da botija de gas

» Verificar a correta fixacdo da bobina de arame.

» Verificar o correto assento das uni@es roscadas e unides de conexao de ligagbes assim como pecas
de desgaste e, se necessario, reaperta-las.

» Retirar respingos aderentes.
» Limpar roldanas de alimentacé@o do arame com regularidade (depende do nivel de sujidade).

Trabalhos de manutencdo mensais

Verificag&o visual

+ Danos na caixa (paredes frontal, traseira e laterais)

* Roldanas de transporte respetivos elementos de seguranca

+ Elementos de transporte (cinta, olhais de elevacao, pega)

» Verificar as mangueiras de refrigerante e respetivas ligacées quanto a impurezas
Verificagdo da funcéo

» Selectores, aparelhos de comando, equipamentos de paragem de emergéncia,
dispositivos de redugéo de tensao, lampadas de aviso e de controlo

» Controlo dos elementos de guia do arame (niple de entrada, tubo guia do arame) relativamente a as-
sento firme.

» Verificar as mangueiras de refrigerante e respetivas liga¢cdes quanto a impurezas

» Verificar e limpar a tocha de soldagem. As deposi¢c8es na tocha de soldagem podem provocar curto-
circuitos, afetar os resultados de soldagem e, consequentemente, provocar danos na tocha!

Verificacdo anual (Inspeccéo e verificagcdo durante o funcionamento)

E necessario realizar um teste periodico de acordo com a norma IEC 60974-4 ".Inspecéo e teste peri-
odico". Além das prescrigBes aqui mencionadas relativamente a verificacéo, as prescri¢cdes ou leis dos
respetivos paises devem ser cumpridas.

Para mais informagdes, consulte a brochura fornecida "Warranty registration”, bem como as nossas in-
formag8es sobre a garantia, manutencao e verificagdo disponiveis em www.ewm-group.com!
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6.3 Eliminacé&o do aparelho
Eliminacé&o correta!
O aparelho contém boas matérias-primas que devem ser enviadas para reciclagem e compo-
nentes eletrénicos que devem ser eliminados.
p—— Nao deitar no lixo doméstico!
¢ Observar os regulamentos oficiais para eliminacéao!
De acordo com as disposic8es europeias (diretiva 2012/19/UE, relativa a equipamentos elétricos e
eletronicos usados), os aparelhos elétricos e eletrénicos usados deixam de poder ser eliminados nos
residuos urbanos indiferenciados. Tém de ser eliminados de forma separada. O simbolo do caixote
de lixo sobre rodas indica a obrigatoriedade de recolha separada.
Este aparelho tem de ser entregue para eliminacéo ou reciclagem nos sistemas de recolha separada
previstos para o efeito.
Conforme a lei na Alemanha (lei relativa a comercializa¢éo, retoma e eliminacao ecoldgica de equi-
pamentos elétricos e eletronicos (ElektroG)), um equipamento usado tem de ser encaminhado para
os residuos urbanos indiferenciados. As entidades de direito publico de eliminagdo (municipios) esta-
beleceram pontos de recolha para o efeito, onde os equipamentos usados de lares privados podem
ser entregues gratuitamente.
Para informacdes sobre a retoma ou recolha de equipamentos usados, contacte a administracédo
competente da sua cidade ou do seu municipio.
Além disso, € possivel a devolugdo em toda a Europa também junto aos parceiros de vendas da
EWM.
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7 Resolucao de problemas

Todos os produtos séo sujeitos a controlos de producéo e finalizagdo rigorosos. Se no entanto, algo ndo
funcionar, o produto deve ser verificado de acordo com as seguintes instrugdes. Se nenhuma das reso-
lucbes das falhas descritas levar ao funcionamento do produto, deve-se informar o comerciante autoriza-
do.

7.1 Listade verificacdo para aresolucdo de problemas

A condicédo basica para um funcionamento perfeito € um equipamento do aparelho adequado ao
material utilizado e ao gas de processo!

Legenda Simbolo Descricdo
V4 Erro/causa
% Ajuda

Erro de refrigerante/nenhum fluxo de refrigerante
» Fluxo de refrigerante insuficiente

~® Verificar o nivel do refrigerante e, se necessério, reencher com o mesmo.

X Eliminar dobras no sistema de condutas (pacotes de mangueiras)

® Repor o disjuntor da bomba de liquido de refrigeracdo mediante acionamento
A Ar no circuito de refrigerante

® Purgar o ar do circuito de refrigerante > consulte a seccdo 7.4

Erros de funcionamento
# Todas as ldmpadas sinalizadoras acendem apo6s a ligacao
» Nenhuma lampada sinalizadora acende ap06s a ligagao
» Sem poténcia de soldagem
*® Falha de fase, verificar a ligacao a rede (fusiveis)
~ N&o é possivel ajustar varios parametros (aparelhos de acesso bloqueado)
® Nivel de introducao bloqueado, desligar o bloqueio de acesso > consulte a sec¢éo 5.3
~ Problemas de ligacao
® Estabelecer ligacdes de cabos de comando ou verificar se a instalacéo esta correta.

Sobreaguecimento da tocha de soldadura
~ Ligagdes de corrente de soldagem soltas
® Apertar as ligagdes de corrente do lado da tocha e/ou para a peca de trabalho
%  Aparafusar o bico de contacto corretamente
~ Sobrecarga
%  Verificar e corrigir os ajustes da corrente de soldadura
X Usar uma tocha de soldadura mais potente

Arco voltaico instavel

» Equipamento da tocha de soldadura inadequado ou desgastado
%  Ajustar o bico de contacto ao didmetro e ao material do arame e substituir, se necessario
X Ajustar a guia do arame ao material utilizado, soprar e substituir, se necessario

~ InclusBes de material no elétrodo de tungsténio devido ao contacto com material de adigcdo ou com a
peca a trabalhar

X Retificar ou substituir o elétrodo de tungsténio
~ Ajustes de parametros incompativeis
~® Verificar os ajustes e, se necessario, corrigi-los
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Problemas de alimentacéo de arame
~ Equipamento da tocha de soldadura inadequado ou desgastado

X Ajustar o bico de contacto (arame frio / arame quente) ao didmetro do arame, soprar e substi-
tuir, se necessario

X Ajustar a guia do arame ao material utilizado, soprar e substituir, se necessario
» Bico de contacto entupido
X Limpar, pulverizar com spray protetor de soldagem e, se necessario, substituir
~ Ajuste do travao da bobina > consulte a sec¢éo 5.1.11.4
X Verificar os ajustes e, se necessario, corrigi-los
# Ajuste das unidades de pressdo > consulte a sec¢cdo 5.1.11.3
X Verificar os ajustes e, se necessario, corrigi-los
# Roldanas de alimentacdo de arame desgastadas
X Verificar e, se necessario, substituir
» Motor de alimentac@o sem tensdo de alimentagédo (curto-circuito automatico disparou devido a sobre-
carga)
X Repor o fusivel disparado (lado de tras da fonte energia), ativando a tecla de pressédo
» Pacote de mangueiras torcido
X Estender o pacote de mangueiras da tocha
» Ajustes de parAmetros incompativeis
X Verificar os ajustes e, se necessario, corrigi-los
» Arco voltaico entre o bico de gas e a peca de trabalho (vapores metalicos no bico de gés)
X Substituir o bico de gas

Porosidade
~ Cobertura de gés insuficiente ou inexistente
X Controlar o ajuste do gas de protecao e, se necessario, substituir a garrafa de gas de protecéo

X Blindar o local de soldadura com divisérias de protecéo (a corrente de ar tem influéncia no re-
sultado de soldadura)

X Usar a lente de gas em aplicacdes de aluminio e acos de alta liga
» Equipamento da tocha de soldadura inadequado ou desgastado

X Verificar o tamanho do bico de gés e, se necessario, substituir
~ Agua de condensacéo (hidrogénio) no tubo de géas

X Trocar o pacote de mangueiras

7.2  Aviso de falha
Existe um erro no aparelho de soldadura quando se acende a luz de sinalizagdo Falha geral e é
exibido um codigo de erro (ver a tabela) no visor do comando do aparelho. No caso de um erro no
aparelho, a fonte de alimentacao € desligada.
A exibicdo do nimero de erro possivel depende do modelo do aparelho (interfaces/fungées).
» Documentar o erro do aparelho e, se necessario, indica-lo ao pessoal da Assisténcia técnica
Mensagem de Causa possivel Solucéo
erro
Err 3 Falha do tacometro Verificar a guia do arame / o pacote de
mangueiras
Err 10 Erro PE Desligar e voltar a ligar o aparelho.
Se o erro persistir, informar a assisténcia
técnica.
Err 34 Inversor de arame quente Desligar e voltar a ligar o aparelho.
Se o erro persistir, informar a assisténcia
técnica.
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7.3 Reposicao dos parametros de soldadura para a configuracao de
fabrica

Todos os parametros de soldagem especificos do cliente sdo substituidos através das
configuracéo de fabrical!
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Imagem 7-1
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Purgar o ar do circuito de refrigerante

7.4  Purgar o ar do circuito de refrigerante

Para purgar o ar do sistema de refrigeracéo, utilizar a ligac@o azul de refrigerante que esteja o
mais profundamente possivel no sistema de refrigeracao (perto do tanque de refrigerante)!

1

blau / blue

@ KLICK

CLICK

KLICK

E' <= 7 @ CLICK
1

\ J \
Imagem 7-2

Para a purga da tocha de soldadura, proceder do seguinte modo:

» Ligar a tocha de soldadura ao sistema de refrigeracéo

* Ligar o aparelho de soldadura

A purga da tocha de soldadura € iniciada e demora aprox. 5—6 minutos.
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8 Dados técnicos
8.1 tigSpeed oscillation drive 45 coldwire
Dados de desempenho e garantia somente em associacdo com pecas de reposicao e de desgaste
originais!
tensdo da rede (tolerancia) 1x 230V (-40 % até +15 %)
frequéncia 50/60 Hz
fusivel de rede 1x16 A
ciclo de trabalho CT a 40° C
60 % 550 A
100 % 420 A
fusivel de rede HO7RN-F3G2,5
classe de sobretenséo I
grau de sujidade 3
grau de protecéo IP 23
temperatura ambiente ™ -25 °C até +40 °C
refrigeracdo do aparelho / ventilador (AF) / gas
refrigeracdo da tocha
Tbc d6 nap day 0,3 m/phat até 15 m/phat
Frequéncia do movimento de 1 Hz até 16 Hz
avancgo/recuo
Trang bi con lan tr xwéng 1,0/1,2 mm danh cho day thép
B6 truyén déng 4 con lan (37 mm)
Puwdng kinh cudn day cudn day dat tiéu chuan, t&i 300 mm
D&u cdm mé han Dau cdm ngoai vi
classe CEM A
sinalizac&o de seguranca Ce/HI
normas utilizadas ver declaracédo de conformidade (documentacdo do aparel-ho)
poténcia de ligagdo maxima (S,) 636 x 324 x 482 mm
L/B/H 25.0 x 12.8 x 19.0 tuuma
peso 27 kg
60 Ib.
A temperatura ambiente depende do liquido de refrigeragéo! Observar o intervalo de temperaturas do
liquido de refri-geracgéo!
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Acessorios
Opcoes

9

9.1

9.2

Acessorios

Recebera os componentes acessorios dependentes de desempenho tais como tocha de
soldagem, cabo da pega de trabalho, suporte do elétrodo ou pacote de mangueiras intermediarias

no seu respetivo distribuidor.
Opcoes
Tipo

Designagéo

Numero do artigo

ON WAK tigSpeed

Conjunto para montagem de rodas com dispositivo
de alivio de tracao

092-007927-00000

ON Filter TG.0003

Filtro de sujidade

092-002662-00000

ON AS SR tigSpeed

Acessorios gerais
Tipo

Dispositivo de alivio de tracéo

Designacéao

092-003685-00000

Numero do artigo

ADAP ZSP 5POLIG/500MM

Adaptador para pacote de mangueiras interme-
diarias tigSpeed para ligacao a aparelho externo

094-019463-00000

tigSpeed 95QMM W AW
5POL 2m

Pacote de mangueiras intermediarias, refrigerado a
agua, arame adicional, incl. dispositivo de alivio de
tracdo

094-019139-00000

tigSpeed 95QMM W AW
5POL 5m

Pacote de mangueiras intermediérias, refrigerado a
agua, arame adicional, incl. dispositivo de alivio de
tracao

094-019139-00005

tigSpeed 95QMM W AW
5POL 10m

Pacote de mangueiras intermediarias, refrigerado a
agua, arame adicional, incl. dispositivo de alivio de
tracao

094-019139-00010

DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D

Regulador de pressédo com mandmetro

394-002910-00030

GH 2X1/4" 2M

Mangueira de gas

094-000010-00001

AK300

Adaptador de bobina de cesta K300

094-001803-00001

ADAP CEE16/SCHUKO

Conector/acoplamento de contato de seguranca
CEE16A

092-000812-00000

RTG U/D 12POL 5m

Controlo remoto

094-019921-00000
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10 Pecas de desgaste

Dados de desempenho e garantia somente em associacdo com pecas de reposicado e de desgaste
originais!

10.1 Roldanas de alimentacao do arame
10.1.1 Roldanas de alimentac&do do arame para arames de ago

Tipo Designacgéo Numero do artigo
FE 2DR4R 0,6+0,8 Roldanas de acionamento, 37 mm, aco 092-000839-00000
FE 2DR4R 0,8+1,0 Roldanas de acionamento, 37 mm, aco 092-000840-00000
FE 2DR4R 0,9+1,2 Roldanas de acionamento, 37 mm, aco 092-000841-00000
FE 2DR4R 1,0+1,2 Roldanas de acionamento, 37 mm, aco 092-000842-00000
FE 2DR4R 1,2+1,6 Roldanas de acionamento, 37 mm, aco 092-000843-00000
FE/AL 2GR4R SF Roldanas de presséo, lisas, 37mm 092-000414-00000
10.1.1.1 Conjunto de modifica¢&o

Tipo Designacgéo Numero do artigo
URUE VERZ>UNVERZ FE/AL | Conjunto de modificag&o, 37 mm, acionamento de |092-000415-00000
4R SF 4 roldanas em roldanas nédo dentadas

(aco/aluminio)

10.1.2 Roldanas de alimentacdo do arame para arames de aluminio

Tipo Designacao Numero do artigo

AL 4ZR4R 0,8+1,0 Roldanas duplas, 37 mm, para aluminio 092-000869-00000

AL 4ZR4R 1,0+1,2 Roldanas duplas, 37 mm, para aluminio 092-000848-00000

AL 4ZR4R 1,2+1,6 Roldanas duplas, 37 mm, para aluminio 092-000849-00000

AL 4ZR4R 2,4+3,2 Roldanas duplas, 37 mm, para aluminio 092-000870-00000
10.1.2.1 Conjunto de modificacéo

Tipo Designacao Numero do artigo

URUE AL 4ZR4R 0,8+1,0 SF |Conjunto de modificacdo, 37 mm, acionamento de |092-002268-00000
4 roldanas para aluminio

URUE AL 4ZR4R 1,0+1,2 SF |Conjunto de modificagdo, 37 mm, acionamento de |092-002266-00000
4 roldanas para aluminio

URUE AL 4ZR4R 1,2+1,6 SF |Conjunto de modificacdo, 37 mm, acionamento de |092-002269-00000
4 roldanas para aluminio

URUE AL 4ZR4R 2,4+3,2 SF | Conjunto de modificagdo, 37 mm, acionamento de [092-002270-00000
4 roldanas para aluminio
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10.1.3 Roldanas de alimentacédo do arame para arames tubulares

Tipo

Designacéao

Numero do artigo

ROE 2DR4R 0,8/0,9+0,8/0,9

Roldanas de acionamento, 37 mm, arame tubular

092-000834-00000

ROE 2DR4R 1,0/1,2+1,4/1,6

Roldanas de acionamento, 37 mm, arame tubular

092-000835-00000

ROE 2DR4R 1,4/1,6+2,0/2,4

Roldanas de acionamento, 37 mm, arame tubular

092-000836-00000

ROE 2DR4R 2,8+3,2

Roldanas de acionamento, 37 mm, arame tubular

092-000837-00000

10.1.3.1

ROE 2GR4R

Conjunto de modificacéo
Tipo

Roldanas de presséo, serrilhadas, 37 mm

Designacao

092-000838-00000

Numero do artigo

URUE ROE 2DR4R
0,8/0,9+0,8/0,9 SF

Conjunto de modificagdo, 37 mm, acionamento de
4 roldanas para arame tubular

092-000410-00000

URUE ROE 2DR4R
1,0/1,2+1,4/1,6 SF

Conjunto de modificagdo, 37 mm, acionamento de
4 roldanas para arame tubular

092-000411-00000

URUE ROE 2DR4R
1,4/1,6+2,0/2,4 SF

Conjunto de modificagdo, 37 mm, acionamento de
4 roldanas para arame tubular

092-000412-00000

URUE ROE 2DR4R 2,8+3,2
SF

Conjunto de modificagdo, 37 mm, acionamento de
4 roldanas para arame tubular

092-000413-00000
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11 Anexo

11.1 Indicacg0Oes de ajuste

As listas de parametros seguintes servem de orientacdo para a determinacédo dos parametros.

Os parametros efetivos a ajustar dependem essencialmente da junta e da posi¢ao de soldadura.

Do mesmo modo, também a velocidade de soldadura varia em fun¢ao da tarefa de soldadura e
dos parametros utilizados.

Imagem 11-1
Item Descricdo
t Espessura do material em mm
Is Corrente de soldadura (TIG, fonte de energia)
Dv Velocidade do arame (tigSpeed)
Hz Frequéncia de oscilacdo (tigSpeed)
IH Corrente de arame quente (tigSpeed)
Vs Velocidade de soldadura
Tocha de soldadu- | Angulo de ataque
ra

Angulo do arame®

Angulo de alimentag&o do arame
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Anexo

Indicagfes de ajuste

11.1.1 Soldadura TIG de arame frio continuous

Junta de &ngulo posicao PB

Material de base: sem liga/ de baixa liga

Metal de adigdo de solda: sem liga/ de baixa liga, @ 1,0mm

t [mm] | Is [A] | Dv [m/min] | Hz [1/s] IH[A] |Vs[cm/min] Tochade Angulo do
soldadura [°] arame [°]

15 90 08 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

2 135 10 Soldadura a 41-42
’ esquerda 10-20

4 180 18 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

6 220 o5 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

8 260 35 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

10 280 45 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

Junta de angulo posicéo PF
Material de base: sem liga/ de baixa liga
Metal de adigdo de solda: sem liga/ de baixa liga, @ 1,0mm
t[mm]| Is [A] | Dv [m/min] | Hz [1/s] IH[A] [Vs[cm/min] Tochade Angulo do
soldadura [°] arame [°]

15 90 08 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

2 135 10 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

4 180 18 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

6 220 o5 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

8 260 35 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

10 280 45 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20
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11.1.2 Soldadura TIG de arame frio com superPuls

Junta de &ngulo posicdo PB

Material de base: sem liga/ de baixa liga

Metal de adigdo de solda: sem liga/ de baixa liga, @ 1,0mm

t Is Dv1/tDV1 Dv2/tDV2 IH Vs Tocha Angulo do
arame
[mm] | [A] |[m/min] | [seg] |[m/min]| [sed] [A] | [cm/min] [] ]
15 100 0,15 0,0/0off | 0,35 Soldadura a 45
1,9
esquerda 15
2 140 0,15 0,0/ off 0,35 Soldadura a 45
3,5
esquerda 15
4 190 0,15 0,0/0off | 0,35 Soldadura a 45
4,0
esquerda 15
6 240 0,15 0,0/ off 0,35 Soldadura a 45
5,0
esquerda 15
8 280 0,15 0,0/ off 0,35 Soldadura a 45
6,5
esquerda 15
10 300 0,15 0,0/off | 0,35 Soldadura a 45
7,5
esquerda 15
Junta de angulo posicédo PF
Material de base: sem liga/ de baixa liga
Metal de adicdo de solda: sem liga/ de baixa liga, @ 1,0mm
t Is Dv1/tDV1 Dv2/tDV2 IH Vs Tocha Angulo do
arame
[mm] | [A] |[m/min] | [seg] |[m/min]| [seq] [A] | [cm/min] [°] [°]
15 100 0,15 0,0/ off 0,35 Soldadura a 45
1,9
esquerda 15
2 140 0,15 0,0/0off | 0,35 Soldadura a 45
3,5
esquerda 15
4 190 0,15 0,0/ off 0,35 Soldadura a 45
4,0
esquerda 15
6 240 0,15 0,0/0off | 0,35 Soldadura a 45
50
esquerda 15
8 280 0,15 0,0/ off 0,35 Soldadura a 45
6,5
esquerda 15
10 300 0,15 0,0/ off 0,35 Soldadura a 45
7,5
esquerda 15
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Indicagbes de ajuste

11.1.3 Soldadura TIG de arame frio oscillation
Junta de angulo posicédo PB

Material de base: sem liga/ de baixa liga

Metal de adigdo de solda: sem liga/ de baixa liga, @ 1,0mm

t [mm] | Is [A] | Dv [m/min] | Hz [1/s] | Vs [cm/min] Tochade Angulo do arame
soldadura [°] [°1*

2 110 07 10 17 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

3 146 10 10 17 Soldadura a 41-42
’ esquerda 10-20

4 189 12 10 21 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

6 220 15 10 21 Soldadura a 41-42
’ esquerda 10-20

8 260 17 10 21 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

10 285 20 10 25 Soldadura a 41-42
’ esquerda 10-20

Junta de angulo posicao PF
Material de base: sem liga/ de baixa liga
Metal de adicdo de solda: sem liga/ de baixa liga, @ 1,0mm
t [mm] | Is [A] | Dv [m/min] [ Hz [1/s] | Vs [cm/min] Tochade Angulo do arame
soldadura [°] [°]*

2 130 13 10 13 Soldadura a 41-42
’ esquerda 10-20

3 149 14 10 13 Soldadura a 41-42
’ esquerda 10-20

4 190 16 10 13 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

6 250 18 10 13 Soldadura a 41-42
’ esquerda 10-20

8 280 20 10 18 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

10 280 29 10 18 Soldadura a 41-42
’ esquerda 10-20
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11.1.4 Soldadura TIG de arame frio continuous
Junta de angulo posicdo PB

Material de base: de alta liga

Metal de adigdo de solda: de altaliga, @ 1,0mm

t [mm] | Is [A] |Dv [m/min] | Hz [1/s] IH[A] |Vs[cm/min] Tochade Angulo do a-
soldadura [°] rame [°]

15 90 08 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

2 135 10 Soldadura a 41-42
’ esquerda 10-20

4 180 18 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

6 220 o5 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

8 260 35 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

10 280 45 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

Junta de angulo posicéao PF
Material de base: de alta liga
Metal de adicdo de solda: de alta liga, @ 1,0mm
t [mm] [ Is [A] |Dv [m/min] | Hz [1/s] IH[A] |Vs [cm/min] Tochade Angulo do
soldadura [°] arame [°]

15 90 08 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

2 135 10 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

4 180 18 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

6 220 o5 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

8 260 35 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

10 280 45 Soldadura a 41-42

esquerda 10-20
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11.1.5 Soldadura TIG de arame frio com superPuls

Junta de angulo posicédo PB

Material de base: de alta liga

Metal de adigdo de solda: de alta liga, @ 1,0mm

t Is Dv1/tDV1 Dv2/tDV2 IH Vs Tocha Angulo do
arame
[mm] | [A] |[m/min]| [seg] |[m/min] | [segd] [A] [ [em/min] [°] [°]
15 90 0,15 0,0/off | 0,35 32 Soldadura a 45
1,9
esquerda 15
2 135 0,15 0,0/ off 0,35 38 Soldadura a 45
3,5
esquerda 15
4 180 0,15 0,0/off | 0,35 41 Soldadura a 45
4,0
esquerda 15
6 220 0,15 0,0/ off 0,35 43 Soldadura a 45
50
esquerda 15
8 260 0,15 0,0/off | 0,35 43 Soldadura a 45
6,5
esquerda 15
10 280 0,15 0,0/ off 0,35 48 Soldadura a 45
7,5
esquerda 15
Junta de angulo posicédo PF
Material de base: de alta liga
Metal de adigdo de solda: de alta liga, @ 1,0mm
t Is Dv1/tDV1 Dv2/tDV2 IH Vs Tocha Angulo do
arame
[mm] | [A] |[m/min]| [seg] |[m/min] | [seg] [A] [ [em/min] [°] [°]
15 90 0,15 0,0/ off 0,35 Soldadura a 45
1,9
esquerda 15
2 135 0,15 0,0/ off 0,35 Soldadura a 45
3,5
esquerda 15
4 180 0,15 0,0/ off 0,35 Soldadura a 45
4,0
esquerda 15
6 220 0,15 0,0/ off 0,35 Soldadura a 45
50
esquerda 15
8 260 0,15 0,0/ off 0,35 Soldadura a 45
6,5
esquerda 15
10 280 0,15 0,0/ off 0,35 Soldadura a 45
7,5
esquerda 15
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11.1.6 Soldadura TIG de arame frio oscillation
Junta de angulo posicédo PB
Material de base: de alta liga
Metal de adigdo de solda: de altaliga, @ 1,0mm

t [mm] | Is [A] | Dv [m/min] | Hz [1/s] | Vs [cm/min] Tochade Angulo do arame
soldadura [°] [°1*

2 150 15 13,5 31 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

3 190 18 13,5 31 Soldadura a 41-42
’ esquerda 10-20

4 210 21 13,5 31 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

6 240 o5 13,5 31 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

8 260 28 13,5 31 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

10 290 30 13,5 30 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

Junta de angulo posicédo PF
Material de base: de alta liga
Metal de adi¢do de solda: de alta liga, @ 1,0mm
t[mm]| Is [A] | Dv [m/min] | Hz [1/s] | Vs [cm/min] Tochade Angulo do arame
soldadura [°] [°1*

2 150 15 13,5 31 Soldadura a 41-42
’ esquerda 10-20

3 190 18 13,5 31 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

4 210 21 13,5 31 Soldadura a 41-42
’ esquerda 10-20

6 240 o5 13,5 31 Soldadura a 41-42
' esquerda 10-20

8 260 28 13,5 31 Soldadura a 41-42
’ esquerda 10-20

10 290 3.0 13,5 30 Soldadura a 41-42

esquerda 10-20
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11.2 Pesquisa de representantes

Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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