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Indicagoes gerais
A AVISO

-| Ler o manual de operacéao!

T 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
indicagBes 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
especializadas.

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

Em caso de duvida sobre a instalacéo, colocacdo em servico, particularidades no local de
utilizacao, bem como sobre o tipo de utilizacéo previsto, contacte o seu distribuidor ou 0 nosso
servico de apoio ao cliente através do niumero de telefone +49 2680 181 -O0.

Podera consultar a lista de distribuidores autorizados em www.ewm-group.com.

A responsabilidade decorrente da operagao deste equipamento esta expressamente limitada ao
funcionamento do mesmo. Rejeitamos qualquer outro tipo de responsabilidade, seja de que natureza for.
Esta exclusao 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 manuten¢éo do equipamento ndo podem ser verificados pelo fabricante.

A instalacéo inadequada pode causar danos materiais e, por conseguinte, por em perigo a seguranca
das pessoas. Por esta razdo, ndo assumimos quaisquer obriga¢des, nem responsabilidades por perdas,
danos ou custos que possam decorrer da instalacdo incorrecta, da operagdo impropria, bem como da
utilizacdo e manutencéo incorrectas ou que, de alguma forma, estejam relacionados com estas
situacgoes.

© EWM AG
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O fabricante possui os direitos de autor sobre este documento.

A reproducgdo, mesmo que parcial, requer uma autorizag&do por escrito.

O conteuldo do presente documento foi pesquisado, verificado e editado de forma criteriosa. Reservamo-
nos ainda assim o direito a alterac¢des, erros ortogréaficos e inexatidées.
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Para sua segurancga

IndicacBes relativamente a este manual de instrugdes

2
2.1

Para sua seguranca
Indicagdes relativamente a este manual de instrugdes

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.

» Alinstrucdo de seguranca contém no titulo a palavra sinalizadora “PERIGO“ com um
simbolo de aviso geral.

* O perigo também ¢ ilustrado com um pictograma na 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.

» Ainstrucdo de seguranca contém no titulo a palavra sinalizadora “AVISO” com um simbolo
de aviso geral.

» O perigo também ¢é ilustrado com um pictograma na borda da pagina.

/A CUIDADO

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

fim de se evitar possivel ferimento ligeiro de pessoas.

» Alinstrugdo de seguranga contém no titulo a palavra sinalizadora “CUIDADO" com um
simbolo de aviso geral.

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

Particularidades técnicas que o utilizador deve ter em atencao.

Indica¢gBes de manuseio e contagens que Ihe indicam, passo a passo, o que deve fazer em
determinadas situagdes, reconhecera através do subponto, por exemplo:

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

099-000246-EW522 5
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Para sua seguranca ev\;‘r’
Explicagcéo dos simbolos

2.2  Explicacdo dos simbolos

Simbol |Descricao Descricédo
0
Particularidades técnicas que o Acionar e soltar / Tocar brevemente /
utilizador deve ter em atencéo. Teclar
Soltar

Ligar o aparelho Ativar e reter

=
q?:D Desligar o aparelho

Comutar

Errado Rodar

Valor numérico - ajustavel

NESIEEER

Entrada no menu Lampada sinalizadora esta acesa a

verde

II\

Navegar no menu

®
@ Correto
]
]

¢ % ¢ [Lampada sinalizadora pisca a verde
® o
[ ] o

EXT ] | Sair do menu Lampada sinalizadora esta acesa a

vermelho

il\

Lampada sinalizadora pisca a vermelho

' Apresentacdo do tempo (exemplo:
aguardar 4 seg/ativar)

—4— | Interrup¢@o na apresentacdo de menu
(possibilidade de alternativas de
definicdo)

Ferramenta necessaria/utilizar

% Ferramenta ndo necessaria/nao utilizar

6 099-000246-EW522
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ev\;h-) Para sua segurancga
Parte do conjunto de documentos

2.3 Parte do conjunto de documentos
As presentes instru¢cdes de operacao fazem parte do conjunto de documentos e s6 é valido se
acompanhado de todos os documentos parciais! Ler e observar as instru¢cdes de operacéo de
todos os componentes do sistema, especialmente as instru¢cdes de seguranca!

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

DO
DI
HHHMHNIMIWM] I

C
>HO

TP %
| Y 0 &
Pl @
o «@ '— (LI A4
o 3
‘!r‘\?
Imagem 2-1

Iltem [Documentacao

A.1 | Controlo remoto

A.2 [Comando

A.3 |Fonte de energia

A.4 |Tocha de soldadura

A Conjunto de documentos
099-000246-EW522 7
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Para sua seguranca e

Prescricbes de seguranca

2.4  PrescricOes de seguranca

A AVISO

Perigo de acidente ao desrespeitar as instru¢des de segurancga!
A néo observancia das instrucdes de seguranca pode p6r em risco a vida!

Ler atentamente as instrugdes de seguranca neste manual!

Respeitar os regulamentos de prevencéo de acidentes e as determinacgdes especificas do
pais!

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

Perigo de ferimento devido a tensao elétrical

As tensdes elétricas podem originar choques elétricos e gueimaduras mortais em caso
de contacto. Tocar em tensdes também baixas pode provocar um susto e, em causa
disso, um acidente.

N&o tocar diretamente em pecas sob tensdo, tais como tomadas de corrente de soldadura,
elétrodos de barra, elétrodos de volframio ou arames de solda!

Pousar a tocha de soldagem ou o suporte do elétrodo sempre de forma isolada!

Usar equipamento de protecado individual completo (depende da aplicacdo)!

Abertura do aparelho realizada exclusivamente por pessoal qualificado especializado!

Perigo quando estéo interligadas varias fontes de energia!

Caso se pretenda ter varias fontes de energia interligadas paralelamente ou em série,
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 Alemas) (anteriormente VGB 15
(Regulamentos da Associacao Alema de Trabalhadores Sindicados)) ou com as
disposicbes especificas do pais!

Os dispositivos s6 podem ser autorizados para trabalhos de soldagem por arco
voltaico apds uma verificacdo para se garantir que a tensdo em vazia admissivel néo
seja excedida.

A ligacdo do aparelho deve ser realizada exclusivamente por um profissional qualificado!
Durante a colocacéo fora de funcionamento de fontes de energia individuais, todos os
cabos da rede e de corrente de soldagem devem ser isolados de forma fidvel de todo o
sistema de soldagem. (Perigo devido a tensao de retorno!)

N&o interligar aparelhos de soldadura com comutador de inverséo de polos (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 protec¢éo individual (EPI)
completo. O equipamento de protecdo deve prevenir 0os seguintes riscos:

Protecao respiratdria contra substancias e misturas perigosas para a saude (fumos e
vapores) ou tomar medidas adequadas (aspiracéo, etc.).

Capacete de solda com dispositivo de protecéo adequado contra radiacdes ionizantes
(radiacé@o IV e UV) e calor.

Vestuario de soldador seco (calgado, luvas e protecéo 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!
A radiacdo do arco voltaico provoca danos na pele e nos olhos.
O contacto com pecas de trabalho quentes e faiscas provoca queimaduras.

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

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

Proteger os passantes contra a radiacdo e perigo de encandeamento através de uma
cortina de prote¢cdo ou um painel de prote¢ao!

099-000246-EW522
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Para sua segurancga

Prescri¢cbes de seguranca

A AVISO

Perigo de exploséo!
Materiais aparentemente inofensivos em recipientes fechados podem formar
sobrepresséo devido ao aquecimento.

Retirar recipientes com liquidos explosivos ou inflamaveis da area de trabalho!
N&o aquecer liquidos explosivos, poeiras ou gases através de soldagem ou do corte!

Perigo de incéndio!
Devido as elevadas temperaturas que resultam da soldagem, faiscas lancadas, pecas
incandescentes e escorias quentes podem formar-se chamas.

Ter atengéo a incéndios na zona de trabalho!

Nao trazer consigo objetos inflaméaveis tais como fosforos ou isqueiros.

Manter extintores de incéndio disponiveis na zona de trabalho!

Remover completamente os residuos de materiais combustiveis da peca de trabalho antes
de iniciar a soldagem.

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

099-000246-EW522
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Para sua seguranca e

Prescricbes de seguranca

A CUIDADO

9 Fumo e gases!
0 Fumo e gases podem levar a falta de ar e envenenamento! Além disso, através da
radiacdo 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 protecao auditiva apropriada!
* As pessoas que se encontram na zona de trabalho devem usar protecdo auditiva
apropriada!
((‘ ’)) Segundo a IEC 60974-10, as fontes de solda dividem-se em duas classes de

compatibilidade eletromagnética (Pode consultar a classe CEM nos Dados
Técnicos) > consulte a seccédo 8:
ﬁ Os aparelhos de classe A nao se destinam a serem utilizados em ambiente doméstico, onde

a energia elétrica é obtida a partir da rede de abastecimento de eletricidade de baixa tensao.
Ao certificar-se da compatibilidade eletromagnética para aparelhos de classe A, podem surgir
I:, dificuldades nestas &reas tanto devido a avarias relacionadas com cabos como relacionadas

com interferéncias por radiagao.

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

incluindo areas residenciais com ligacdo a rede publica de baixa tenséo.

Construcéo e operagao

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

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

emissdes de acordo com a norma. O utilizador é responséavel pelas avarias que resultem da

soldagem.

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

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

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

» Aparelhos de radio e televisédo

+ Computadores e outros dispositivos de comando

» Dispositivos de seguranca

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

» Dispositivos de calibracdo e de medicéo

+ Aresisténcia a interferéncias de outros dispositivos no ambiente

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

Recomendacfes para a reducédo 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 a terra 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

099-000246-EW522
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ev\;h-) Para sua segurancga
Prescri¢cbes de seguranca

A CUIDADO

Campos eletromagnéticos!
(“’)) Através da fonte de energia, podem resultar campos elétricos ou eletromagnéticos que
podem influenciar o funcionamento dos equipamentos eletrénicos, tais como
[L. dispositivos de processamento eletrénico de dados ou de CNC, cabos de

telecomunicacéo, cabos de rede, cabos de sinal e pacemaker.

* Respeitar as prescricdes de manutencéo > consulte a seccéo 6.2!

+ Desenrolar completamente os cabos de soldagem!

» Blindar adequadamente os aparelhos ou instalacdes sensiveis a radiacdes!

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

Deveres do operador!

Para a operacao do aparelho € preciso respeitar as respetivas diretrizes e legislagdes nacionais!

¢ Implementacado nacional da diretiva quadro 89/391/CEE relativa a aplicagcao de medidas
destinadas a promover a melhoria da seguranca e da sadde dos trabalhadores no trabalho,
assim como as respetivas diretivas individuais.

* Em especial a diretiva 89/655/CEE sobre requisitos minimos para seguranca e salde na
utilizacdo de equipamentos pelo operério no seu trabalho.

* Os regulamentos relativos a seguranca no trabalho e prevencao de acidentes do respetivo
pais.

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

e Instruir o utilizador em intervalos regulares sobre métodos de trabalho seguros.

» Verificacdo 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 marca!

e Utilizar exclusivamente componentes de sistema e op¢des (fontes de energia, tochas de
soldagem, suportes do elétrodo, colocadores a distancia, pec¢as de reposicéo e pecas de
desgaste, 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 alimentacgéo publica

Os aparelhos de alta tensdo podem influenciar a qualidade da rede devido a corrente que vao
buscar arede de alimentacédo. Por isso, para alguns tipos de aparelho podem aplicar-se
limitagdes de ligagcdo ou requisitos aimpedancia de condugdo maxima possivel ou a capacidade
de alimentagdo minima necesséria 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 da responsabilidade do operador ou do utilizador do aparelho perguntar
a empresa abastecedora da rede de alimentagao se o aparelho pode ser ligado.

099-000246-EW522 11
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Para sua segurancga ev\;‘r’
Transporte e colocacao

2.5

Transporte e colocacao

1

(@]
Hi

N

&

A AVISO

Perigo de ferimentos devido ao manuseamento incorreto das botijas de gas de
protecéo!

O manuseamento incorreto e a fixacdo insuficiente das botijas de gas de protecao
podem provocar ferimentos graves!

» Seguir as instru¢cBes 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 alimentacao!

Durante o transporte, cabos de alimentagcdo ndo desligados (cabos da rede, cabos de
comando, etc.) podem causar perigos, como p. ex. virar aparelhos ligados e lesionar
pessoas!

» Desligar os cabos de alimentacao 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!

Risco de acidentes devido a tubagens dispostas incorretamente!

Os cabos dispostos incorretamente (cabos de rede, de controlo e de soldagem ou
pacotes de mangueiras intermedidrias) podem provocar tropegamentos.

» Dispor os cabos de alimentag&o direitos no solo (evitar formacéo de lacos).

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

Os aparelhos estao concebidos para operagdo em posicéo vertical!
A operagdo em posi¢des ndo admitidas pode causar danos no aparelho.
* Transporte e operacéo exclusivamente em posicéo vertical!

Devido a ligacdo incorreta podem ser danificados componentes acessérios e a fonte de energial

* Inserir e bloguear componentes acessérios na respetivatomada de ligagcdo apenas com o
aparelho de soldadura desligado!

* Paradescri¢cbes detalhadas, consultar o manual de operacdo 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 ligagao e desse modo também o
aparelho contra sujidade e danos no aparelho.

e 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!

12
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ev\;h-) Utilizag&o correcta
Area de aplicacdo

3

3.1
3.1.1

3.1.2

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

Utilizacao correcta
A AVISO

Perigo devido a utilizag&o indevida!
§ O aparelho foi concebido de acordo com a mais recente tecnologia e com as regras ou
normas relativas a utilizacéo na industria e no comércio. Apenas se destina aos
processos de soldagem indicados na placa de poténcia. Em caso de utilizacéo
indevida, podem surgir do aparelho perigos para pessoas, animais e materiais. Nao
sera assumida responsabilidade 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!

Area de aplicacéo
ACIDC

Aparelho de soldadura por arco voltaico para soldadura de corrente continua e alternada TIG com
ignicdo LiftArc (ignicdo por contacto) ou AF (sem contacto) e para processos secundarios de soldadura
manual com elétrodo. Se necessério, 0s componentes acessorios podem expandir o conjunto de funcdes
(ver a respetiva documentagéo no capitulo homoénimo).

DC

Aparelho de soldadura por arco voltaico para soldadura de corrente continua TIG com igni¢&o LiftArc
(ignicdo por contacto) ou AF (sem contacto) e para processos secundérios de soldadura manual com
elétrodo. Se necessario, 0s componentes acessorios podem expandir o conjunto de fungdes (ver a
respetiva documentacdo no capitulo homénimo).

Outros documentos aplicaveis

Garantia

Para mais informacgdes, consulte a brochura fornecida "Warranty registration”, bem como as
nossas informagdes sobre a garantia, manutencao e verificagao disponiveis em www.ewm-

group.com!
Declaragédo de conformidade

O aparelho designado corresponde na sua concec¢ao e modelo as diretivas da CE:
» Diretiva de baixa tenséo (LVD)

+ Diretiva de compatibilidade eletromagnética (CEM)

* Restricdo de substancias nocivas (RoHS)
No caso de alteracBes ndo autorizadas, reparacgdes incorretas, incumprimento dos prazos para
“Dispositivos de soldadura por arco voltaico - Inspegao e verificagdo durante a operagao” e/ou
modifica¢cdes ndo autorizadas explicitamente pelo fabricante, a presente declaracéo perde a sua
validade. Cada produto vem acompanhado com o original da declaracao de conformidade especifica.

Soldagem em ambiente com elevado perigo elétrico

Os aparelhos podem ser utilizados de acordo com os regulamentos e as hormas
S IEC/EN 60974 e VDE 0544 na proximidade de perigo de electricidade elevada.

099-000246-EW522 13
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Utilizac8o correcta ev\;‘r’
Outros documentos aplicaveis

3.2.4 Documentos de assisténcia técnica (pec¢as de reposicdo e esquemas de ligacdes)

A AVISO

6 Nenhumas reparac@es ou modificacBes incorretas!

Para evitar ferimentos e danos no aparelho, o mesmo sé pode ser reparado ou

modificado por pessoas qualificadas e habilitadas.

A garantia fica cancelada em caso de intervenc¢des néo autorizadas!

+ Em caso de reparacdo, confiad-la a pessoas capacitadas (pessoal qualificado de
assisténcia técnica)!

Os esquemas de ligagbes estéo junto ao aparelho na versao original.
As pegas de reposicdo podem ser obtidas através do seu respetivo distribuidor.

3.2.5 Calibrar/Vvalidar
Pelo presente documento confirma-se que este aparelho foi verificado de acordo com as normas em
vigor IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 com meios de medicao calibrados e contém as
tolerancias admissiveis. Intervalo de calibragem recomendado: 12 meses.

099-000246-EW522
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Vista frontal

Descricao do aparelho — Breve vista geral

Descricao do aparelho — Breve vista geral

4.1 Vista frontal

4

)
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Descricao do aparelho — Breve vista geral ev\;’r’

Vista frontal

Pos. |Simbolo [Descri¢céo

1 Olhal de suspenséo

2 @ Interruptor principal, Ligar/Desligar aparelho

3 Comando do aparelho - consultar o respetivo manual de operagdo "Comando".
Pega de transporte

5 I Botdo de pressao do disjuntor da bomba de liquido refrigerante

@F Premir para reinicializar o disjuntor disparado

6 Acoplamento de fecho rapido (vermelho)
Retorno do liquido refrigerante

7 G_> Acoplamento de fecho rapido (azul)
Alimentacéo do liquido refrigerante
Rolos de transporte, rodizios
Tanque de liquido de refrigeracéo

10 Tampa de fecho do tanque de liquido refrigerante

11 Tomada de conex&o, cabo de comando da tocha de
soldadura > consulte a sec¢do 5.2.1.1

12 Niple de conex&o G%.", corrente de soldadura "-"
Ligacéo de gas de protecéo (com capa isoladora amarela) para tochas de soldadura
TIG

13 =m |TOmada de ligagdo, corrente de soldadura"-"

El Ligacéo da tocha de soldadura TIG

14 Tomada de ligagéo, corrente de soldadura “+”
A ligacado dos acessarios depende do processo, observar a respetiva descricdo para o
processo de soldadura > consulte a seccao 5.

15 ] Tomada de ligacéo, de 19 pinos
Ligacéo de controlo remoto

16 | ==mmm |TOmada de ligacéo, corrente de soldadura “-”
A ligacéo dos acessorios depende do processo, observar a respetiva descri¢cdo para o
processo de soldadura > consulte a seccao 5.

17 Abertura de entrada do ar de refrigeracéo

18 Lampada sinalizadora de estado de operagéo

®

Acende quando o aparelho esté operacional.

16
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Vista traseira

Descricao do aparelho — Breve vista geral

4.2 Vista traseira

Imagem 4-2
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Descricao do aparelho — Breve vista geral ev\;’r’

Vista traseira

Pos. |Simbolo [Descri¢céo

1 Tomada de ligagdo de 7 pinos (digital)
Ao Para ligacdo de componentes acessérios digitais

Opcéao de reequipamento > consulte a sec¢cédo 9

2 Interface de PC, serial (tomada de ligac&o de 9 polos D-Sub)
| =]

COM

3 0 Interface de automatizagéo de 19 pinos (anal6gica)

anatog Opcéao de reequipamento > consulte a sec¢éo 5.5

Elementos de fixacdo para a botija de gas de protecéo (cinta/ corrente)

Cabo de ligagdo a > consulte a sec¢édo 5.1.8

Abertura de saida do ar de refrigeracéo

N[foflo|b~

Niple de conexdo G¥%4"
Ligacéo de gas de protecao do regulador de presséao

8 Acoplamento de fecho rapido (vermelho)
Retorno do liquido refrigerante

9 Acoplamento de fecho rapido (azul)
Alimentacao do liquido refrigerante
10 Suporte da botija de gas de protecédo
11 Rodizios de transporte, roldanas de cavalete
18 099-000246-EW522
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Estrutura e funcionamento

Transporte e colocacao

5 Estrutura e funcionamento

T

)

-
=D

(@

A AVISO

Perigo de lesdes devido a tensao elétrical

O contacto direto com pecas condutoras de corrente, p. ex., ligac6es de corrente, pode

pbr em risco avida!

» Observar as instru¢@es de seguranca nas primeiras paginas das instru¢des de operacao!

» Colocacéo 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!

Perigo de queimadura e choque elétrico natocha de soldagem!

A tocha de soldagem (pescoco datocha ou cabecote da tocha) e o refrigerante (modelo

refrigerado a 4gua) sdo aquecidos fortemente durante a operacéo de soldagem. Durante

os trabalhos de montagem, vocé pode entrar em contracto com atenséao elétrica ou os

componentes.

» Usar equipamento de prote¢do adequado!

» Desligar a fonte de energia de soldagem ou o aparelho de refrigeracédo da tocha de
soldagem e deixar arrefecer a tocha de soldagem!

Ler e observar a documentacédo de todos os componentes do sistema e acessoérios!

5.1 Transporte e colocacéo
5.1.1 Elevagédo com grua

N

A AVISO

Perigo de ferimentos durante o transporte com guindaste!
Durante o transporte com guindaste, as pessoas podem ser gravemente feridas devido
a queda de equipamentos ou pecas de montagem!

» O transporte com guindaste de varios componentes do sistema em
simultaneo, p. ex. fonte de energia, alimentador de arame ou aparelho
de refrigeracéo sem os respetivos componentes do guindaste é
proibido. Cada componente do sistema tem de ser transportado
separadamente no guindaste!

* Todos os cabos de alimenta¢do e componentes acessérios devem ser
removidos antes do transporte com guindaste (p. ex. pacote de
mangueiras, bobina de arame, cilndro de gés, caixa de ferramentas,
alimentador de arame, controle remoto, etc.)!

* Fechar e bloquear devidamente as coberturas da caixa ou chapas
protetoras!

» Garantir o posicionamento correto e utilizar um nimero suficiente de
acessorios de suspenséo com capacidade de carga suficiente!
Respeitar o principio de guindaste (ver figura)!

* Nos aparelhos com olhais para guindaste: Transportar sempre com
todos os olhais de guindaste ao mesmo tempo!

* No caso de utilizacdo de armac¢8es de guindaste montadas —
posteriormente como opc¢ao, etc.: Utilizar sempre dois pontos de Principio de
suspensao de carga com a maior distancia possivel entre si — guindaste
observar a descricdo das opc¢oes.

« Evitar movimentos bruscos!

» Assegurar uma distribuicdo uniforme da carga! Utilizar exclusivamente
correntes de anel ou estropos de cabos com 0 mesmo comprimento!

» Evitar permanecer na area de perigo por baixo do aparelho!

* Respeitar os regulamentos de seguranc¢a no trabalho e prevencao de
acidentes do respetivo pais.
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Estrutura e funcionamento ev\;’r’
Transporte e colocacao

5.1.2
=

5121

5.1.2.2

5.1.3

5.1.4

Condi¢des ambientais

O aparelho s6 pode ser colocado e operado sobre uma superficie adequada, estavel e plana
(inclusive 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.

Quantidades invulgarmente elevadas de poeira, acidos, substéncias ou gases corrosivos podem
danificar o aparelho.

* Evitar quantidades elevadas de fumo, vapor, névoa de 6leo e p6 de lixar/retificar!
» Evitar um ambiente com ar salgado (ar maritimo)!

Em operacéo

Temperatura do ar ambiente:
+ -25°Caté +40 °C
Humidade relativa do ar:

+ até50% a 40 °C

+ até90% a20°C

Transporte e armazenamento

Armazenamento em espaco fechado, faixa de temperatura do ar ambiente:
+ -30°Caté +70 °C

Humidade relativa do ar

+ até 90 % a 20 °C

Refrigeracédo do aparelho

Uma ventilac&o deficiente origina a reducdo de desempenho e danos no aparelho.
* Respeitar as condi¢Bes ambientais!

* Manter livre a abertura de entrada e saida para ar de refrigeracéo!

* Respeitar a distancia minima de 0,5 m a obstaculos!

Conduta da peca, Generalidades

A CUIDADO

Perigo de queimaduras devido a conexao 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 unido e
cabos podem sobreaquecer e provocar queimaduras no caso de contacto!
» Verificar diariamente as conexdes de corrente de soldagem e, se necessério, bloquea-las,
rodando-as para a direita.
+ Limpar minuciosamente o ponto de conexdo da peca de trabalho e fixa-la bem! N&o utilizar
partes estruturais da peca de trabalho como retorno de corrente de soldadura!

20
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ev\;h-’ Estrutura e funcionamento
Transporte e colocacao

5.1.5 Refrigeracao datocha de soldagem

> Quantidade insuficiente de anticongelante no liquido de refrigeragcédo da tocha de soldadural!

Dependendo das condi¢c6es ambiente, sdo utilizados diferentes liquidos para a refrigeracéo da
tocha de soldadura > consulte a sec¢édo 5.1.5.1.

Para evitar danos no aparelho ou nos componentes acessorios, € necessario verificar
regularmente se o liquido de refrigeracdo com anticongelante (KF 37E ou KF 23E) contém
anticongelante 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 necessario, substituir o liqguido de refrigeracdo com anticongelante insuficiente!

3> Mistura de liquidos de refrigeracéo!

As misturas com outros liquidos ou a utilizagao 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 (visao
geral de liquidos de refrigeragéo).

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

[ Oliquido de refrigeracdo tem de ser eliminado em conformidade com a regulamentacéao oficial
em vigor e tendo em conta as respetivas fichas de dados de seguranca (hnimero da codificacdo
de residuos alema: 70104)!

N&o pode ser eliminado juntamente com o lixo doméstico!
N&o pode entrar nos esgotos!

Absorver com material absorvente de liquidos (areia, seixos, absorvente de acidos, absorvente
universal, serradura).

5.1.5.1 Visao geral dos liquidos de refrigeracdo admissiveis

Liquido de refrigeracéo Intervalo de temperaturas
KF 23E (padrao) -10°Ca+40°C
KF 37E -20°Ca+10°C

5.1.5.2 Comprimento maximo do pacote de mangueiras

Bomba de 3,5 Bomba de 4,5 bar
bar
Aparelhos com e sem alimentador de arame 30m 60 m
separado
Aparelhos compactos com acionamento
. . .. o 20 m 30m
intermediéario adicional (exemplo: miniDrive)
Aparelhos com alimentador de arame separado e
com acionamento intermediario adicional (exemplo: 20m 60 m
miniDrive)

Os dados referem-se sempre ao comprimento total do pacote de mangueiras, incluindo a tocha de
soldadura. A poténcia da bomba pode ser consultada na placa de caracteristicas (parametro: Pmax).

Bomba de 3,5 bar: Pmax = 0,35 Mpa (3,5 bar)
Bomba de 4,5 bar: Pmax = 0,45 Mpa (4,5 bar)

099-000246-EW522 21
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Estrutura e funcionamento ev\;’r’
Transporte e colocacao

5.1.5.3 Abastecer liquido refrigerante
O aparelho é fornecido de fabrica com um enchimento minimo de liquido refrigerante.

—— —®

S

Imagem 5-1

Pos. [Simbolo |Descricao

Tampa de fecho do tanque de liquido refrigerante

Crivo do filtro de liquido refrigerante

Tanque de liquido de refrigeracao

ArlWIN|F

Marcac¢&o "min"
Nivel de enchimento minimo do liquido refrigerante

+ Desenroscar a tampa de fecho do tanque de liquido refrigerante.

» Controlar o crivo do filtro quanto a sujidade; se necessario, limpar e voltar a colocar na respetiva
posicao.

» Encher liquido refrigerante até ao crivo do filtro e enroscar novamente a tampa de fecho.

[ Caso o sistema de refrigeracdo néo tenha liquido refrigerante ou se este néo for suficiente, a
bomba de liquido refrigerante desliga-se passado aprox. um minuto (protecdo contra destrui¢éo).
Simultaneamente, € assinalado o erro de liquido refrigerante/a falta de liquido refrigerante na
indicacdo de dados de soldadura.

* Repor o erro de liquido refrigerante, abastecer liquido refrigerante e repetir o procedimento.

== O nivel de liquido refrigerante ndo pode descer abaixo da marca "min"!

Caso o liquido refrigerante desc¢a abaixo do nivel de enchimento minimo no tanque de liquido
refrigerante, poderd ser necessario purgar o circuito de liquido refrigerante. Nesse caso, 0
aparelho de soldar ird desligar a bomba de liquido refrigerante e assinalar o erro de liquido
refrigerante > consulte a secg¢éo 7.2.

099-000246-EW522
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ev\;h-’ Estrutura e funcionamento
Transporte e colocacao

5.1.6 IndicacOes para a colocacao de cabos da corrente de soldagem
+ Cabos de corrente de soldagem mal colocados podem provocar erros (tremulacéo) do arco voltaico!

+ Conduzir o cabo da peca de trabalho e o 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 ignicao de AF (TIG) de forma paralela o mais tempo possivel, a uma distancia de aprox. 20 cm
para 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

WIG
MIG / MAG
i =20 cm I
¢=20 cm
Imagem 5-2

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

trabalho!
® @ =

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 o necessario.
Formar meandros com os comprimentos excessivos de cabos.

® 1@

Imagem 5-4
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Estrutura e funcionamento e

Transporte e colocacao

5.1.7

5.1.8

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 protecéo,
danificar aparelhos e instalagdes elétricas, sobreagquecer 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!

N&o pousar sem isolamento qualquer outro utensilio elétrico, como berbequins, lixadoras
angulares, etc., sobre a fonte de energia, o carro transportador ou a armagao da grua!
Pousar a tocha de soldagem e o suporte do elétrodo sempre isolados quando néo estao a
ser utilizados!

Imagem 5-5

Ligacao de rede

b

A PERIGO

Perigo devido aligagdo incorreta a rede!
A ligacéo incorreta a rede pode originar lesées em pessoas ou danos materiais!

Operar o aparelho exclusivamente numa tomada com condutor protetor de ligacéo a terra
conforme prescrito.

A tenséao de rede indicada na placa de poténcia tem de coincidir com a tenséo de
alimentacéo.

Se tiver de ser ligada uma nova ficha de rede, esta instalacdo tem de ser realizada
somente por um eletricista de acordo com as respetivas leis ou regulamentos nacionais!
A ficha de rede, a tomada de rede e o cabo de rede devem ser verificados em intervalos
regulares por um eletricistal

No caso da operacado do gerador, o mesmo tem de ser ligado a terra de acordo com as
respetivas instru¢des de operacdo. A rede produzida deve ser adequada para a operagao
de aparelhos conforme a classe de protecéo I.

24
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ev\;h-’ Estrutura e funcionamento
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5.1.8.1 Formaderede
O aparelho deve ser ligado e operado num
e sistema trifasico de 4 fios com cabo neutro de ligagao a terra ou
* sistematrifadsico de 3 fios com ligacdo a terra em qualquer sitio,
p. ex. num cabo exterior.

L1 L1

1
— !
1
L2 | L2
1l I
I
L3 I L3
- K
N |
° :
PE | ) PE
¢ o0— I p———————o0——
1
= =
Imagem 5-6
Legenda
Pos. Designhacéao Cor identificadora
L1 Condutor exterior 1 castanho
L2 Condutor exterior 2 preto
L3 Condutor exterior 3 cinzento
N Condutor neutro azul
PE Condutor protetor verde-amarelo

+ Inserir a ficha de rede do aparelho desligado na respectiva tomada.
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5.2 Soldadura WIG

5.2.1 Ligacédo datochade soldagem e do cabo da peca de trabalho

Preparar a tocha de soldadura de acordo com a tarefa de soldadura (ver as instru¢des de operacao da
tocha de soldadura).

= Danos no aparelho devido aligacédo incorreta das tubagens de liquido de refrigeragao!
No caso de uma ligagao incorreta das tubagens de liquido de refrigeragdo ou se for utilizada uma
tocha de soldadura refrigerada a gas, o circuito de refrigerante é interrompido e podem ocorrer
danos no aparelho.
* Ligar todas as tubagens de liquido de refrigeracdo corretamente!
* Desenrolar completamente o pacote de mangueiras e o pacote de mangueiras da tocha!
e Observar o comprimento maximo do pacote de mangueiras > consulte a sec¢ao 5.1.5.2.

* Caso seja utilizada uma tocha de soldadura refrigerada a gas, estabelecer o circuito de
refrigerante com uma ponte de mangueira > consulte a sec¢éo 9.

a
c—-|

|\

Imagem 5-7
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Pos. |Simbolo [Descricéo

él Tocha de soldadura

Pacote de mangueiras da tocha de soldagem

Tomada de conexao, cabo de comando da tocha de
soldadura > consulte a seccdo 5.2.1.1

Niple de conexdo G%", corrente de soldadura
Ligacdo de gés de protecdo (com capa isoladora amarela) para tochas de soldadura
TIG

Tomada de ligacéo, corrente de soldadura
Ligacdo da tocha de soldadura TIG

Retorno do liquido refrigerante

Acoplamento de fecho réapido (azul)
Alimentacgao do liquido refrigerante

|
_@ Acoplamento de fecho r4pido (vermelho)

A== |Peca de trabalho

Tomada de ligacéo, corrente de soldadura "+"
Ligacdo do cabo de massa

=
Inserir o conector da corrente de soldadura da tocha de soldadura na tomada da corrente de
soldadura “-” e bloquea-lo, rodando para a direita.

Enroscar firmemente a ligacdo de gas de protecdo da tocha de soldadura no niple de conexdo G%4",
corrente de soldadura "-".

Inserir e fixar o conector do cabo de comando da tocha de soldadura na tomada de conex&o para o
cabo de comando da tocha de soldadura.

Encaixar o niple de ligacdo das mangueiras da 4gua 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 a ficha do cabo da peca de trabalho na tomada de ligacdo corrente de soldagem "+ e bloquea-
la, rodando para a direita.
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ewn

5.2.1.1 Atribuicéo de ligacdes, cabo de comando datocha de soldadura

As fontes de soldadura TIG sdo fornecidas de fabrica com uma determinada tomada de ligacédo para o
cabo de comando da tocha de soldadura (5 ou 8 pinos). Gracas ao espaco disponivel, os aparelhos
moveis até podem estar equipados com duas destas tomadas de ligacdo. O nimero de funcionalidades
aumenta com a quantidade de pinos disponiveis. Se necessario, uma das tomadas de ligacdo pode ser
adaptada ou modificada posteriormente > consulte a seccao 9.

© 5 o 8 o) 12
® ©_@
& &
A | WR3
B | CS3
BT A +J T c |ov2
B2 | B E BTH BTZl—| — b [Clk3
ov c; =E ¥V
C F_|BRT1 s1:3, F. 82
5 _ DC Up-Down Brenner G | BRT2 ‘_|
4 Uref. 10V_ | E: p 0 1 ova
3 IH-Down_ F : +_'_ . J | Uref. 10V
2 L Up G’_ Down Upk—| K | IH-DOWN
1 ", PotiUD/ein|  HJ L |uP s4:3 ] T s3]
BT \ M | Poti/UD ein Up Down
B1 L1 ]
Tocha TIG padréo Tocha TIG sobe/desce ou | Tocha TIG sobe/desce com mostrador
tocha com potenciémetro

Imagem 5-8

5> A opcdo ON 12pol Retox Tetrix s6 € permitida em combinagdo com as opg¢des ou variantes de

aparelho indicadas na lista!
« Comfort 2.0

5.2.2 Alimentacédo do gas de protecg

@ de gés de protecao!

ao

A fixacdo incorreta ou insuficiente das botijas de gas de protecédo pode

provocar ferimentos graves!

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

+ Afixacao deve ser efetuada na parte superior do cilindro de gas! d
* Os elementos de seguranga devem ser colocados com pouca folga em

torno dos cilindros!

A AVISO

Perigo de ferimentos devido ao manuseamento incorreto das botijas

= A alimentacdo desimpedida de gas de protecéo da botija de gas de protecédo até atocha de
soldagem é condi¢cao fundamental para excelentes resultados de soldagem. Além disso, uma
alimentacdo entupida de gas de protecdo pode causar a destruicdo da tocha de soldagem!

* Quando néo estiver a ser usada a ligacédo de gas de protecdo, inserir novamente a capa de

protecdo amarela!

* Todas as ligac6es de gés de protecdo devem ser fabricadas de forma a serem estanques a

gés!
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Soldadura WIG

5.2.2.1 Ligacdo da alimentacado de gas de protecao

Imagem 5-9
Pos. |Simbolo [Descricéo
1 Redutor de pressao
2 Garrafa de géas de protecao
3 Lado de saida do regulador de presséo
4 Valvula de garrafa de gés

+ Antes da ligacao do redutor de pressao, abrir brevemente a valvula da botija de gas de protecéo para
soprar eventual sujidade.

» Aparafusar bem o regulador de presséo na valvula da botija de gas de modo o vedar o gés.

» Aparafusar a porca de aperto da ligagao da mangueira de gas no “lado de saida do regulador de
pressao”.

» Enroscar hermeticamente a mangueira de gas com a porca de capa G1/4" na respetiva ligacdo "
do aparelho de soldadura.
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5.3 Soldadura manual com eléctrodo
5.3.1 Ligacéo do suporte dos eléctrodos e da conduta da peca de trabalho

A CUIDADO

v Perigo de esmagamento e queimaduras!
_g Ha perigo de esmagamento e queimaduras durante a mudanca de elétrodos de barra!
* Usar luvas de protecéo secas adequadas.
« Utilizar alicate isolado para remover elétrodos de barra usados ou mover pecas de trabalho
soldadas.
Ligacao de gas de protecao!
e Na soldadura manual com elétrodo, a ligacdo de gas de protecao (niple de conexao
GY") apresenta tenséo a vazio.
» Colocar a capa isoladora amarela no niple de conexdo G¥%4" (protecéo contra tenséo
elétrica e sujidade).
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Pos. |Simbolo [Descricéo

Peca de trabalho

Tomada de ligacéo, corrente de soldadura "+"
Ligacéo do cabo de massa

Suporte dos eléctrodos

Tomada de ligacdo, corrente de soldadura "-"
Ligacao do suporte do elétrodo

1€y

5.4

54.1

5.4.2

5.4.3

5.4.4

Niple de conexédo G¥4"
Ligacao de géas de protecao (com capa isoladora amarela) para tochas de soldadura
TIG

= (i

A polaridade rege-se de acordo com as indicagdes do fabricante de eléctrodos, na embalagem
dos mesmos.

* Inserir a ficha do cabo do suporte dos eléctrodos na tomada de ligagado, corrente de soldadura "+“ ou
"-“ e bloquear rodando para a direita.

» Inserir a ficha do cabo da conduta da peca na tomada de ligagao, corrente de soldadura "+“ ou
bloquear rodando para a direita.

» Colocar a tampa de protegéo amarela no niple de conexdo G¥4".

e

colocador a distancia
Os controlos remotos sdo operados natomada de controlo remoto de 19 pinos (analdgica).

RT1 19POL

Funcbes
» Corrente de soldadura de ajuste continuo (0 % a 100 %) em funcdo da corrente
principal predefinida na fonte de solda.

Funcdes
» Corrente de soldadura de ajuste continuo (0 % a 100 %) em fun¢&o da corrente
principal predefinida na fonte de solda.

Funcbes

* TIG/Manual com elétrodo.

» Corrente de soldadura de ajuste continuo (0 % a 100 %) em func¢&o da corrente
principal predefinida no aparelho de soldadura.

* Soldadura pulsada / ponteamento / normal

» Pulso, tempo de ponteamento e de intervalo ajustaveis continuamente.

Funcbdes

* TIG/Manual com elétrodo.

8\pe  Corrente de soldadura de ajuste continuo (0 % a 100 %) em func&o da corrente
principal predefinida no aparelho de soldadura.

» Soldadura pulsada / ponteamento / normal

* Frequéncia e tempo de ponteamento ajustaveis continuamente.

» Ajuste aproximado da frequéncia de tempos.

* Relagéo pulso/intervalo (equilibrio) ajustavel de 10 % a 90 %
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5.4.5 RTP3 spotArc 19POL

Funcbes

+ TIG/Manual com elétrodo.

8\pe  Corrente de soldadura de ajuste continuo (0 % a 100 %) em funcdo da corrente
principal predefinida no aparelho de soldadura.

+ Soldadura pulsada / ponteamento spotArc / normal

* Frequéncia e tempo de ponteamento ajustaveis continuamente.

+ Ajuste aproximado da frequéncia de tempos.

* Relacéo pulso/intervalo (equilibrio) ajustavel de 10 % a 90 %.

546 RT50 7POL
‘ i Funcdes
» Controlo remoto para o comando a distancia de todas as fun¢des das fontes de
soldadura e dos respetivos componente acessarios.

Funcbes

£ « Corrente de soldadura de ajuste continuo (0 % a 100 %) em fun¢&o da corrente
principal predefinida na fonte de solda.

* Iniciar/Parar processo de soldadura (TIG)

A soldadura ActivArc néo é possivel em combinagdo com o controlo remoto de pedal.

N I

-y

HE

Imagem 5-11

Simbolo Significado

./% Carregar no controlo remoto de pedal (iniciar o processo de soldadura)

N Comandar o controlo remoto de pedal (ajustar a corrente de soldadura em func¢ao
da aplicacéao)

'§ Soltar o controlo remoto de pedal (terminar o processo de soldadura)

5.4.8 RTAC1 19POL

S6 faz sentido para aparelhos com tipo de soldadura de corrente alternada (CA).
e Funcdes
« Corrente de soldadura de ajuste continuo (0 % a 100 %) em fun¢&o da corrente
principal predefinida no aparelho de soldadura.
» Frequéncia AC da corrente de soldadura ajustavel continuamente.
» Equilibrio AC (relacéo entre as semi-ondas positiva e negativa) ajustavel de +15 %
a-15 %.
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549 RTPWS1 19POL

S0 faz sentido para aparelhos com tipo de soldadura de corrente alternada (CA).

Funcdes

» Corrente de soldadura de ajuste continuo (0 % a 100 %) em fungédo da corrente
principal predefinida no aparelho de soldadura.

+ Comutador de inversdo de polos, adequado para aparelhos com funcdo PWS.

5.5 Interfaces de automatizacéo
A AVISO

6 Nenhumas repara¢cdes ou modificagcdes incorretas!

Para evitar ferimentos e danos no aparelho, o mesmo sé pode ser reparado ou

modificado por pessoas qualificadas e habilitadas.

A garantia fica cancelada em caso de interven¢8es néo autorizadas!

» Em caso de reparacédo, confia-la a pessoas capacitadas (pessoal qualificado de
assisténcia técnica)!

p=>> Danos no aparelho devido aligacéo incorreta!l
Cabos de comando inadequados ou a atribuicdo incorreta de sinais de entrada e saida podem
provocar danos no aparelho.
e Utilizar exclusivamente cabos de comando blindados!
e Se o0 aparelho for operado através de tensfes de controlo, a ligacao deve ser efetuada atraves
de um amplificador de isolamento!

* Para comandar a corrente principal ou a corrente de rebaixamento através de tensfes de
controlo, é necessario ativar as respetivas entradas, ver "Ativacao da especificagdo de tensao
de controlo".
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5.5.1 Interface de automatizagéo

Y

A AVISO

Sem funcionamento dos dispositivos de desconexdo externos (interruptor de paragem
de emergéncia)!
Se o circuito de emergéncia for realizado através dum dispositivo de desconexédo

externo por meio da interface de automatizacéo, o aparelho tem que ser definido nesse
sentido. Se tal ndo for observado, a fonte de energia ignorara os dispositivos de
desconexdo externos e ndo desligara!

* Retirar o jumper 1 na placa de circuito T320/1, M320/1 ou M321!

Este componente de acessoério pode ser readaptado opcionalmente > consulte a secgéo 9.

Pin |Tipo de Designagéo Esquema
o] sinal
A Saida PE Ligagéo para blindagem de cabos X6
B |Saida REGaus Exclusivamente para fins de servico —PEL A/
K . ~ REGaus B
C Entrada SYN_E Sincroniza¢do do modo master/slave mj(
D Entrada IGRO  Sinal de fluxo de corrente 1>0 (carga maxima IGRo| D C
(0. C) de 20 mA/15V) NotiAus| E C
0 V = A corrente de soldadura flui ov| F .
E Entrada Not/Aus Paragem de emergéncia para desligar a fonte NC| G E
+ de energia a um nivel superior. __ Ust] He
R Saida Para poder utilizar esta fungéo, € necessario retirar o _ VSchweiss| J -
jumper 1 na placa de circuitos impressos T320/1 da _ SYNA] Ko
fonte de soldadura! Contacto aberto = corrente de __swhe | L -
soldadura desligada +:§: —:'(
F Saida ov Potencial de referéncia e —PC
= —C
G - NC n&o ocupado NotAus| R >
H Saida Uist Tensao de soldadura, medida no pino F, 0-10 o *SE
VOV=0V;10V=100V) st T -
J Vschweiss Reservado para aplicagfes —NC—UC
.. SYN_AOV| V
especiais —<
K Entrada SYN_A Sincronizagdo do modo master/slave
L Entrada Str/Stp  Iniciar/parar corrente de soldadura,
corresponde ao gatilho da tocha.
Disponivel exclusivamente no modo de operagao de 2
tempos. +15 V = inicio, 0 V = paragem
M Saida +15V  Alimentacgéo de tensao
+15V, max. 75 mA
N Saida -15v Alimentacéo de tenséo
-15V, max. 25 mA
P - NC n&o ocupado
S Saida ov Potencial de referéncia
T Saida list Corrente de soldadura, medida no pino F;
0-10V(0V=0A,10V =1000A)
U NC
\% Saida SYN_A 0V Sincronizagao do modo

master/slave
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5.5.2 Tomada de ligacdo do colocador a distancia, de 19 polos

wII—H—S(E—@
{
\ Lem C% 120
F\.
10V = g i
S 0-10V L ' '
D: -—10-100K r 10-100K
E‘E’_@) otov T T
—=C i i
e : |
ov : J(EI—@ ------ S
~ 6
+15V (max. 75mA)—Kcz:8
-15V - 25mA) —Y(=—(3) -— -—
max. 2mA) Re_ (} | START/STOP AMP | AMP%
S (PULS)
—_—  S=
He=—00)
M,
% 1@
P<ﬁ 1\J
—C(E._®7
Imagem 5-12
Iltem |Pino Tipo de sinal | Designacao
1 A Saida Ligacdo para blindagem de cabos (PE)
2 B/L Saida Sinal de fluxo de corrente 1>0, sem potencial (max. +- 15V / 100mA)
3 F Saida Tens&o de referéncia para o potenciémetro 10V (max. 10mA)
4 C Entrada Pré-ajuste da tensédo de controlo para a corrente principal, 0-10V (OV =
|m|’n/ 10V = Iméx)
5 D Entrada Pré-ajuste da tensdo de controlo para a corrente de descida, 0-10V (0V
= lmin/ 10V = Imay)
6 J/J Saida Potencial de referéncia OV
7 K Saida Alimentacédo de tensdo +15V, max. 75mA
8 Y Saida Alimentacéo de tenséo -15V, méx. 25mA
9 R Entrada Corrente de soldadura Start / Stop
10 H Entrada Comutacéo da corrente de soldadura entre corrente principal e
corrente de descida (pulsada)
11 M/N/P | Entrada Ativacao do pré-ajuste da tensdo de controlo
Ajustar todos os 3 sinais para o potencial de referéncia OV, de modo a
ativar o pré-ajuste externo da tenséo de controlo para a corrente
principal e a corrente de descida
12 G Saida Valor de medicao Iso . (1V = 100A)

5.5.3 Interface pararobot RINT X12

A interface padréo digital para aplicagbes automatizadas (op¢éo, equipamento posterior no aparelho ou
externamente da parte do cliente)

Funcdes e sinais:

» Entradas digitais: Iniciar/parar, sele¢cdo de modos de operacao, de JOBs e de programa, colocacgao
de arame, teste de gas

+ Entradas analogicas: Tensdes de controlo, p. ex. para poténcia de soldagem, corrente de soldagem,

etc.

» Saidas de relés: Sinal de processo, prontiddo para soldagem, erro coletivo do sistema, etc.
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554 |

nterface de barramento industrial BUSINT X11

A solucéo para uma facil integracéo na fabricagdo automatizada com, por exemplo

56 |

Profinet/Profibus
EnthernetlP/DeviceNet
EtherCAT

etc.

nterface de PC

Software de pardmetros de soldadura PC300.Net

Permite definir comodamente todos os pardmetros de soldadura no PC e transferi-los com facilidade
para um ou mais aparelhos de soldadura (acessorios, conjunto composto por software, interface, cabos
de ligacéo)

Administracao de até 510 JOBs

Intercdmbio de JOBs com o aparelho de soldadura

Troca de dados online

EspecificagBes para monitorizagio dos dados de soldadura

Sempre atualizado gracas a funcdo de atualizacao de série para novos parametros de soldadura
Cépia de seguranca dos dados através da simples transferéncia entre a fonte de energia e o PC

[w]
2 16
o(i)o| =~

Imagem 5-13

Pos. |Simbolo [Descrigéo

1 Interface de PC, serial (tomada de ligac&o de 9 polos D-Sub)
| =]

COM

Cabo de ligagao, de 9 pinos, de série

SECINT X10 USB

4 Ligacdo USB
Ligacéo de um PC Windows ou PC Tablet RC300 a interface SECINT X10 USB

5 PC Windows

Danos no aparelho ou erros devido a ligagédo ao PC incorreta!

A néo utilizacdo da interface SECINT X10USB origina danos no aparelho ou defeitos na
transmisséo de sinal. Devido aimpulsos de ignicéo de alta frequéncia o PC pode ser destruido.

* Entre o PC e o aparelho de soldadura tem de estar ligada a interface SECINT X10USB!

* Aligacdo so pode realizar-se com os cabos fornecidos (néo utilizar cabos de extensao
adicionais)!
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Geral

6
6.1

6.1.1

Manutencao, tratamento e eliminacao
Geral

A PERIGO

Perigo de ferimentos devido a tenséo elétrica depois de desligar o aparelho!
6 A intervencéo 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, verificacdo e reparacéo incorretas!

A manutencéo, a verificacdo e a reparacdo do produto s6 podem ser realizadas por

pessoas competentes autorizadas. Uma pessoa competente é alguém que consegue

reconhecer os perigos existentes e possiveis danos subsequentes durante a verificacdo

de fontes de energia e tomar as medidas de seguranca necessérias devido a sua

formagéo, conhecimentos e experiéncia.

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

» Se nao for realizada uma das verificac6es abaixo, o0 aparelho s6 pode ser colocado em
funcionamento novamente apés a reparacéo e uma nova verificacao.

Os trabalhos de reparacdo e de manutencdo sé podem ser efetuados por técnicos especializados e
autorizados, 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¢Bes em casos de garantia
podem ocorrer apenas através do seu revendedor. Para substituir pecas, utilize exclusivamente pegas de
reposicao originais. Ao encomendar pecas de reposi¢do é necessario indicar o modelo do aparelho, o
namero de série e o nimero do artigo do aparelho, a designa¢éo e o nUmero de artigo da peca 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 conservagdo minima.

Num aparelho sujo, a vida util e o ciclo de trabalho séo reduzidos. Os intervalos de limpeza orientam-se,
de forma determinante, pelas condicbes 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 ventilagao e, se necessario, as lamelas de refrigeracédo do aparelho com ar
comprimido sem 6leo e agua. O ar comprimido pode fazer rodar excessivamente o ventilador do
aparelho e destrui-lo. Ndo soprar diretamente para cima do ventilador do aparelho e, se necessario,
bloguea-lo mecanicamente.

+ Verificar o refrigerante quanto a sujidade e, se necessario, substituir.
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Trabalhos de manutencéo, intervalos

6.2 Trabalhos de manutencao, intervalos
6.2.1 Trabalhos de manutencao 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
necessario, 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, protecéo 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 unides roscadas e unides de conexao de ligacdes assim como pegas
de desgaste e, se necessério, reaperta-las.
» Retirar respingos aderentes.
» Limpar roldanas de alimentacé@o do arame com regularidade (depende do nivel de sujidade).
6.2.2 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
assento firme.
» Verificar as mangueiras de refrigerante e respetivas liga¢cdes quanto a impurezas
» Verificar e limpar a tocha de soldagem. As deposi¢8es na tocha de soldagem podem provocar curto-
circuitos, afetar os resultados de soldagem e, consequentemente, provocar danos na tocha!
6.2.3 Verificacdo anual (Inspeccao e verificacdo durante o funcionamento)
E necessario realizar um teste periodico de acordo com a norma IEC 60974-4 ".Inspec&o e teste
periédico". Além das prescri¢cbes aqui mencionadas relativamente a verificacdo, as prescri¢cdes ou leis
dos respetivos paises devem ser cumpridas.
Para mais informacgdes, consulte a brochura fornecida "Warranty registration", bem como as
nossas informagdes sobre a garantia, manutencao e verificagéo disponiveis em www.ewm-
group.com!
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Manutencao, tratamento e eliminacéo

Eliminacdo do aparelho

6.3 Eliminacé&o do aparelho
Eliminacé&o correta!
O aparelho contém boas matérias-primas que devem ser enviadas para reciclagem e
componentes eletrénicos que devem ser eliminados.
p—— Nao deitar no lixo doméstico!
¢ Observar os regulamentos oficiais para eliminacéao!
De acordo com as disposicfes 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 comercializagao, retoma e eliminagéo ecoldgica de
equipamentos elétricos e eletronicos (ElektroG)), um equipamento usado tem de ser encaminhado
para os residuos urbanos indiferenciados. As entidades de direito publico de eliminagcdo (municipios)
estabeleceram 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, é possivel a devolugdo em toda a Europa também junto aos parceiros de vendas da
EWM.
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Resolucéo de problemas ev\;’r’
Lista de verificacdo para a resolucdo de problemas

7 Resolucao de problemas
Todos os produtos séo sujeitos a controlos de producéo e finalizagdo rigorosos. Se no entanto, algo néo
funcionar, o produto deve ser verificado de acordo com as seguintes instru¢des. Se nenhuma das
resolucdes das falhas descritas levar ao funcionamento do produto, deve-se informar o comerciante
autorizado.
7.1 Listade verificacdo para aresolucdo de problemas
A condicédo basica para um funcionamento perfeito é um equipamento do aparelho adequado ao
material utilizado e ao gas de processo!
Legenda Simbolo Descricéo
N Erro/causa
® Ajuda
O fusivel de rede dispara
~ Fusivel de rede inadequado
X Montar o fusivel de rede recomendado > consulte a sec¢éo 8.
Erros de funcionamento
» 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 7.2
~ Na&o é possivel ajustar varios parametros (aparelhos de acesso bloqueado)
X Nivel de introducao bloqueado, desligar o bloqueio de acesso
# Todas as lampadas sinalizadoras acendem apdés a ligacéo
» Nenhuma lampada sinalizadora acende ap0s a ligacao
~ Sem poténcia de soldagem
*® Falha de fase, verificar a ligacao a rede (fusiveis)
~ Problemas de ligacao
% Estabelecer ligagGes de cabos de comando ou verificar se a instalagdo 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
Sem ignicédo do arco voltaico
» Ajuste incorreto do tipo de ignig&o.

% Tipo de ignigdo: selecionar "Ignicdo AF". Dependendo do aparelho, o ajuste é efetuado atraves
do comutador de tipos de ignicdo ou através do parametro num dos menus do aparelho (se
necessario, consultar "Instru¢cdes de opera¢do do comando").

Ma ignic&o do arco voltaico
» InclusBes de material no elétrodo de tungsténio devido ao contacto com material de adi¢do ou com a
peca a trabalhar

% Retificar ou substituir o elétrodo de tungsténio

» Maé transferéncia de corrente durante a ignigao

~® Verificar e, se necessario, aumentar (mais energia de ignicao) o ajuste no botéo giratorio
"Diametro do elétrodo de tungsténio / otimizagdo da ignicao".
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ev\;h-) Resolugcéo de problemas
Purgar o ar do circuito de refrigerante

Arco voltaico instavel

~ Inclusbes de material no elétrodo de tungsténio devido ao contacto com material de adi¢do ou com a
peca a trabalhar

*® Retificar ou substituir o elétrodo de tungsténio
~ Ajustes de parametros incompativeis
~® Verificar os ajustes e, se necessario, corrigi-los

Porosidade
~ Cobertura de gés insuficiente ou inexistente
X Controlar o ajuste do gas de protecéo e, se necessario, substituir a garrafa de gas de protecéo
~® Blindar o local de soldadura com divisérias de protecéo (a corrente de ar tem influéncia no
resultado 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 Lavar o pacote de g4s com gas ou substituir

7.2 Purgar o ar do circuito de refrigerante
O tanque de refrigerante e os acoplamentos de fecho rapido de fluxo de avanco/de retorno estao
disponiveis apenas nos aparelhos com refrigeracdo de agua.
Para purgar o ar do sistema de refrigeracéo, utilizar a ligagcéo azul de refrigerante que esteja o
mais profundamente possivel no sistema de refrigeragéo (perto do tanque de refrigerante)!
il
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Imagem 7-1
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Tetrix 351 AC/DC
8 Dados técnicos
Dados de desempenho e garantia somente em associacdo com pecas de reposicdo e de desgaste
originais!
8.1 Tetrix 351 AC/DC
TIG | Soldadura manual
Corrente de soldadura 5Aa350A
Tenséo de soldadura 10,2V a24,0Vv 20,2Va340Vv
Ciclo de trabalho a 40 °C 350 A (CT de 60 %) 350 A (CT de 60 %)
300 A (CT de 100%) 290 A (CT de 100%)
Folga de carga 10 min. (CT de 60 % 2 6 min. de soldadura, 4 min. de
pausa)
Tensdo avazio 100 V
Tenséo darede (tolerancias) 3 x 400V (-25 % a +20 %)
Frequéncia 50/60 Hz
Fusivel de rede (fusivel de acéo retardada) 3x16 A | 3x20A
Cabo de ligagao arede HO7RN-FAG6
Poténcia de ligacdo max. 10,9 kVA | 15,4 kVA
Poténcia do gerador recomendada 20,8 kVA
cosg / Eficiéncia 0,99/85 %
Classe de isolamento / Classe de protecéo H/IP 23
Temperatura ambiente -25°C a+40 °C*
Refrigeracdo do aparelho / da tocha de Ventilador / g4s ou agua
soldadura
Emissao sonora <70 dB(A)
Poténcia de refrigeracao a 1 I/min 1500 W
Capacidade max. de transporte 5 I/min
Pressao de saida do liquido de méx. 3,5 bar
refrigeracéo
Capacidade max. do tanque 121
Cabo de massa 70 mm?®
Dimens&es C/L/A 1085 mm x 450 mm x 1003 mm
42,7 polegadas x 17,7 polegadas x 39,5 polegadas
Peso 132 kg
291 Ib
Classe CEM A
Sinalizagdo de seguranca Hl/ 51/ C€
Normas harmonizadas aplicadas siehe Konformitatserklarung (Gerateunterlagen)
A temperatura ambiente depende do liquido de refrigeracdo! Observar o intervalo de temperaturas do
liguido de refrigeracéo do sistema de refrigeracdo da tocha de soldadura!
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Dados técnicos
Tetrix 351 FW

8.2 Tetrix 351 FW

TIG | Soldadura manual

Corrente de soldadura

5Aa350A

Tenséo de soldadura

10,2V a24,0V | 202Va340Vv

Ciclo de trabalho a 40 °C

350 A (CT de 100 %)

Folga de carga

10 min. (CT de 60 % » 6 min. de soldadura, 4 min. de

pausa)
Tenséo avazio 9V
Tenséo darede (tolerancias) 3x400V (-25 % a +20 %)
Frequéncia 50/60 Hz
Fusivel de rede (fusivel de acéo 3x16 A 3x25A
retardada)
Cabo de ligacéo arede HO7RN-F4G6
Poténcia de ligagdo max. 10,9 kVA 15,4 kVA
Poténcia do gerador recomendada 20,8 kVA
coso / Eficiéncia 0,99/90 %
Classe de isolamento / Classe de H/IP 23

protecéo

Temperatura ambiente

-25°Ca+40°C?

Refrigeracdo do aparelho / datocha de
soldadura

Ventilador / gas ou agua

Emissé&o sonora <70 dB(A)
Poténcia de refrigeracdo a 1 I/min 1500 W
Capacidade max. de transporte 5 1/min
Pressao de saida do liquido de méax. 3,5 bar
refrigeracéo

Capacidade max. do tanque 121
Cabo de massa 70 mm?

Dimensodes C/L/A

1085 mm x 450 mm x 1003 mm
42,7 polegadas x 17,7 polegadas x 39,5 polegadas

Peso 131 kg
289 1b
Classe CEM A
Sinalizacdo de seguranca fAl,[s1, C€E
Normas harmonizadas aplicadas ver declaragdo de conformidade (documentagéo do
aparelho)

oA temperatura ambiente depende do liquido de refrigeragdo! Observar o intervalo de temperaturas do
liquido de refrigeracéo do sistema de refrigeracao da tocha de soldadura!

099-000246-EW522
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8.3  Tetrix 401 FW
TIG | Soldadura manual

Corrente de soldadura 5Aa400A
Tensdo de soldadura 10,2V az26,0Vv | 20,2V a36,0V
Ciclo de trabalho a 40 °C 400 A (CT de 100 %)
Folga de carga 10 min. (60% ED » 6 min. de soldadura, 4 min. de

pausa)
Tensdo avazio 9V
Tensdo da rede (tolerancias) 3 x 400V (-25 % a +20 %)
Frequéncia 50/60 Hz
Fusivel de rede (fusivel de acéo retardada) 3x20A | 3x32A
Cabo de ligagdo arede HO7RN-FAG6
Poténcia de ligacdo méx. 13,5 kVA | 18,5 kVA
Poténcia do gerador recomendada 25,0 kVA
coso / Eficiéncia 0,99 /90 %
Classe de isolamento / Classe de protecéo H/IP 23
Temperatura ambiente -25°Ca+40°C*
Refrigeracdo do aparelho / da tocha de Ventilador / g4s ou agua
soldadura
Emissao sonora <70 dB(A)
Poténcia de refrigeracdo a 1 I/min 1500 W
Capacidade max. de transporte 5 I/min
Presséo de saida do liquido de refrigeracao méax. 3,5 bar
Capacidade max. do tanque 121
Cabo de massa 70 mm?
Dimensofes C/L/A 1085 mm x 450 mm x 1003 mm

42,7 polegadas x 17,7 polegadas x 39,5 polegadas

Peso 131 kg

289 b
Classe CEM A
Sinalizacdo de seguranca L, s1,C€E
Normas harmonizadas aplicadas ver declaragéo de conformidade (documentacao do

aparelho)
™" A temperatura ambiente depende do liquido de refrigeragéo! Observar o intervalo de temperaturas do
liquido de refrigeracéo do sistema de refrigeracdo da tocha de soldadura!
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Dados técnicos
Tetrix 451 FW

8.4 Tetrix 451 FW

TIG | Soldadura manual

Corrente de soldadura

5Aa450 A

Tenséao de soldadura

102V a28,0V | 20,2V a38,0V

Ciclo de trabalho a 40 °C

450 A (80% ED)
420 A (100% ED)

Folga de carga

10 min. (60% ED , 6 min. de soldadura, 4 min. de

pausa)
Tenséo avazio 9V
Tenséo darede (tolerancias) 3x400V (-25 % a +20 %)
Frequéncia 50/60 Hz
Fusivel de rede (fusivel de acdo retardada) 3x25A | 3x32A
Cabo de ligagéo arede HO7RN-F4G6
Poténcia de ligacdo max. 16,3 kVA | 22,0 kVA
Poténcia do gerador recomendada 29,7 kVA
coso / Eficiéncia 0,99/90 %
Classe de isolamento / Classe de protecédo H/IP 23

Temperatura ambiente

-25°Ca+40°C?

Refrigeracdo do aparelho / da tocha de
soldadura

Ventilador / gas ou agua

Emissé&o sonora <70 dB(A)
Poténcia de refrigeracdo a 1 I/min 1500 W
Capacidade max. de transporte 5 1/min
Presséo de saida do liquido de méx. 3,5 bar
refrigeracao

Capacidade max. do tanque 121
Cabo de massa 70 mm?

Dimensdes C/L/A

1085 mm x 450 mm x 1003 mm
42,7 polegadas x 17,7 polegadas x 39,5 polegadas

Peso 131 kg
289 Ib
Classe CEM A
Sinalizacdo de seguranca FAL ,[s], C€
Normas harmonizadas aplicadas ver declaragéo de conformidade (documentacao do
aparelho)

A temperatura ambiente depende do liquido de refrigeracdo! Observar o intervalo de temperaturas do
liquido de refrigeracdo do sistema de refrigeracdo da tocha de soldadura!
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8.5 Tetrix 551 FW
TIG | Soldadura manual
Corrente de soldadura 5Aa550A
Tensdo de soldadura 10,2V a32,0V | 20,2V a42,0V
Ciclo de trabalho a 40 °C 550 A (CT de 60 %)
420 A (CT de 100%)

Folga de carga 10 min. (CT de 60 % » 6 min. de soldadura, 4 min. de

pausa)
Tensdo avazio 9V
Tensdo da rede (tolerancias) 3x400V (-25 % a +20 %)
Frequéncia 50/60 Hz
Fusivel de rede (fusivel de acéo retardada) 3x25A | 3x32A
Cabo de ligagdo arede HO7RN-FAG6
Poténcia de ligacdo méx. 22,6 kVA | 29,5 kVA
Poténcia do gerador recomendada 39,8 kVA
coso / Eficiéncia 0,99/90 %
Classe de isolamento / Classe de protecéo H/IP 23
Temperatura ambiente -25°C a+40°C*
Refrigeracdo do aparelho / da tocha de Ventilador / g&s ou agua
soldadura
Emissao sonora <70 dB(A)
Poténcia de refrigeracdo a 1 I/min 1500 W
Capacidade max. de transporte 5 I/min
Presséo de saida do liquido de max. 3,5 bar
refrigeracao
Capacidade max. do tanque 121
Cabo de massa 95 mm?
Dimensdes C/L/A 1085 mm x 450 mm x 1003 mm

42,7 polegadas x 17,7 polegadas x 39,5 polegadas

Peso 131 kg

289 Ib
Classe CEM A
Sinalizacdo de seguranca EH[//C€
Normas harmonizadas aplicadas ver declaracéo de conformidade (documentacao do

aparelho)
™" A temperatura ambiente depende do liquido de refrigeragéo! Observar o intervalo de temperaturas do
liquido de refrigeracéo do sistema de refrigeracdo da tocha de soldadura!
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Acessorios

Controlo remoto e acessorios

9

9.1

9.2

Acessorios

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

no seu respetivo distribuidor.

Controlo remoto e ac
Tipo

essorios
Designacao

Numero do artigo

RTF1 19POL 5 M

Controlo remoto de pedal, corrente com cabo de
ligacdo

094-006680-00000

RT1 19POL

Controlo remoto, corrente

090-008097-00000

RTG1 19POL 5m

Controlo remoto, corrente

090-008106-00000

RTG1 19POL 10m

Controlo remoto, corrente

090-008106-00010

RTP1 19POL

Controlo remoto Ponteamento/soldadura pulsada

090-008098-00000

RTP2 19POL

Controlo remoto Ponteamento/soldadura pulsada

090-008099-00000

RTP3 spotArc 19POL

Controlo remoto Ponteamento spotArc/soldadura
pulsada

090-008211-00000

RT50 7POL

Controlo remoto, funcionalidades completas

090-008793-00000

RA5 19POL 5M

Cabo de ligacdo p. ex. para colocador a distancia

092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Cabo de ligacéo p. ex. para colocador a distancia

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

Cabo de ligacdo p. ex. para colocador a distancia

092-001470-00020

RV5M19 19POL 5M

Cabo de extensao

S6 faz sentido para aparelhos com tipo de soldadura de corrente alternada (CA).

Tipo

Designacéao

092-000857-00000

Numero do artigo

RTAC1 19POL

Controlo remoto, Corrente/Equilibrio/Frequéncia
So6 faz sentido para aparelhos com tipo de
soldadura de corrente alternada (CA).

090-008197-00000

RT PWS1 19POL

Refrigeracéo da toch

Controlo remoto, corrente de junta descendente,
inversédo de polos.

S6 faz sentido para aparelhos com tipo de
soldadura de corrente alternada (CA).

a de soldagem

090-008199-00000

Tipo Designacéao Numero do artigo
KF 23E-10 Refrigerante (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Refrigerante (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-10 Refrigerante (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Refrigerante (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP 1 Verificador de anticongelante 094-014499-00000

HOSE BRIDGE UNI

Ponte de mangueira

092-007843-00000

099-000246-EW522
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9.3

Opcodes

[ A opcdo ON 12pol Retox Tetrix s6 é permitida em combinagcdo com as opg¢des ou variantes de

aparelho indicadas na lista!
« Comfort 2.0

Tipo

Designacgéo

Numero do artigo

ON 7pol

Opcéao de adaptacdo posterior da tomada de
ligacdo de 7 pinos
Componentes acessorios e interfaces digitais

092-001826-00000

ON 19pol 351/451/551

Opcéao de adaptacéo posterior da tomada de
ligacdo de 19 pinos

Componentes acessorios e interface de
automatizacdo analdgica

092-001951-00000

ON 12pol Retox Tetrix
300/400/401/351/451/551

Tomada de ligacdo da tocha de 12 pinos

092-001807-00000

ON Filter T/P

Opcéo de adaptacao posterior de filtro de sujidade
para a entrada de ar

092-002092-00000

ON LB Wheels 160x40MM

Opcéo de adaptacado posterior do travao de
imobiliza¢éo dos rodizios do aparelho

092-002110-00000

ON Tool Box Opcéo de adaptacao posterior da caixa de 092-002138-00000
ferramentas
ON HS XX1 Suporte para pacotes de mangueiras e controlo 092-002910-00000

remoto

ON Holder Gas Bottle <50L

Chapa de fixacdo para botijas de gas com menos
de 50 litros

092-002151-00000

ON Shock Protect

Opcéo de adaptacao posterior de protecéo
anticoliséo

092-002154-00000

9.4  Acessoérios gerais
Tipo Designacéo Numero do artigo
DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D |Regulador de pressdo com manémetro 394-002910-00030
GH 2X1/4" 2M Mangueira de gas 094-000010-00001
32A 5POLE/CEE Conecor do aparelho 094-000207-00000
ADAP 8-5 POL Adaptador de 8 para 5 pinos 092-000940-00000
9.5 Comunicacédo de computador
Tipo Designacgéo Numero do artigo
PC300.Net Kit de software para parametros de soldagem 090-008777-00000
PC300.Net incluindo cabo e interface
SECINT X10 USB
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E\A;h‘l Acessorios
Soldadura simultdnea de ambos os lados, tipos de sincronizagéo

9.6 Soldadura simultanea de ambos os lados, tipos de sincronizacao
S6 faz sentido para aparelhos com tipo de soldadura de corrente alternada (CA).
9.6.1 Sincronizac¢ao por cabo (frequéncia de 50Hz a 200Hz)
Para a soldadura simultanea de ambos os lados segundo o principio Master/Slave as duas fontes
de soldadura tém de estar equipadas com a tomada de conexdo de 19 pinos (ON 19POL) (ter em
atencdao as diferentes opc¢cdes de adaptacdo posterior consoante o tipo de aparelho).
Tipo Designacao Numero do artigo
SYNINT X10 19POL Kit de sincronizacao, incl. interface e cabo de 090-008189-00000
ligacéo
RA10 19POL 10m Cabo de ligacdo p. ex. para colocador a distancia [092-001470-00010
9.6.2 Sincronizacao através datenséo darede (50 Hz / 60 Hz)
Tipo Designacéo Numero do artigo
ON Netsynchron 351/451/551 |Opcéo de adaptacéo posterior do kit de comutacdo |090-008212-00000
da sequéncia de fases para soldadura sincronizada
099-000246-EW522 49
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Headquarters

EWM AG EWM AG

Dr. Glinter-Henle-Strale 8

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

£+ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-Stralle 8

56271 Mindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 « Fax:-182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.(n

Q) Sales and Service Germany

EWM AG - Rathenow branch

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

14712 Rathenow - Tel: +49 3385 49402-0 - Fax: -20
www.ewm-rathenow.de - info@ewm-rathenow.de

EWM AG - Géttingen branch

Rudolf-Winkel-StralBe 7-9

37079 Géttingen « Tel: +49 551-3070713-0 « Fax: -20
www.ewm-goettingen.de - info@ewm-goettingen.de

EWM AG - Pulheim branch

Dieselstralle 9b

50259 Pulheim - Tel: +49 2238-46466-0 - Fax: -14
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM AG - Koblenz branch
August-Horch-Stral3e 13a

56070 Koblenz - Tel: +49 261 963754-0 - Fax: -10
www.ewm-koblenz.de - info@ewm-koblenz.de

EWM AG - Siegen branch

Eiserfelder Strafle 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-siegen.de - info@ewm-siegen.de

) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstrale 27b

4812 Pinsdorf - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-austria.at - info@ewm-austria.at

EWM KAYNAK SISTEMLERI TIC. LTD. STi.

Orhangazi Mah. Mimsan San. Sit. 1714. Sok. 22/B blok No:12-14
34538 Esenyurt -istanbul - Turkey

Tel: +90 212 494 3219

Www.ewm.com.tr - turkey@ewm-group.com

{} Plants O Branches

Forststralle 7-13

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

9. kvétna 718/ 31

407 53 Jifikov - Czech Republic

Tel: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-jirikov.cz - info@ewm-jirikov.cz

EWM AG - Minchen Region branch

Gadastrale 18a

85232 Bergkirchen - Tel: +49 8142 284584-0 - Fax: -9
www.ewm-muenchen.de - inffo@ewm-muenchen.de

EWM AG - Tettnang branch

Karlsdorfer Stral3e 43

88069 Tettnang - Tel: +49 7542 97998-0 - Fax: -29
www.ewm-tettnang.de - info@ewm-tettnang.de

EWM AG - Neu-Ulm branch

Heinkelstralle 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax: -15
www.ewm-neu-ulm.de - info@ewm-neu-ulm.de

EWM Schweilfachhandels GmbH

Dr. Giinter-Henle-Strale 8 - 56271 Mundersbach

St. Augustin branch

Am Apfelbdgumchen 6-8

53757 St. Augustin - Tel: +49 2241 1491-530 - Fax:-549
www.ewm-sankt-augustin.de - info@ewm-sankt-augustin.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-morpeth.co.uk - info@ewm-morpeth.co.uk

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

Benedov branch

Prodejni a poradenské centrum Tyr$ova 2106
256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax:-712
www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

@ More than 400 EWM sales partners worldwide
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