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Instrugoes gerais
A AVISO

Ler instrugoes de operagao!

IIIIJl As instrucdes de operagao informam sobre o manuseio seguro dos produtos.

* Ler e observar as instrugdes de operagao de todos os componentes do sistema,
especialmente as orientagdes de seguranga e de adverténcia!

« Seguir as normas de prevencao de acidentes e as determinag¢des especificas do pais!

» As instrugbes de operagdo devem ser mantidas no local de utilizagdo da fonte de solda.

» Sinalizagdo de segurancga e de adverténcia sobre o dispositivo fornece informagdes sobre
possiveis perigos.

Ela deve estar sempre bem a vista e legivel.

» A fonte de solda é fabricada de acordo com tecnologia mais recente, conforme os
regulamentos e normas, e s6 pode ser operada, mantida e reparada por pessoas
qualificadas.

+ Alteraces técnicas devido a evolugéo da tecnologia podem levar a comportamentos de
soldagem diferentes.

Para perguntas sobre a instalagdao, o comissionamento, a operacao, as particularidades no local
de uso, bem como sobre a finalidade de uso, entre em contato com seu parceiro de vendas ou
nosso Servigo de Atendimento ao Cliente através do numero +49 2680 181-0.

Podera encontrar uma lista dos parceiros de vendas autorizados em
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

A responsabilidade em relagdo a operagao deste equipamento esta estritamente restrita ao
funcionamento do equipamento. Exclui-se qualquer outra responsabilidade, independente do tipo. Esta
exclusdo de responsabilidade é reconhecida pelo usuario na colocagdo em funcionamento do
equipamento.

Tanto o cumprimento desta instrugdo como também as condigbes e métodos na instalagao, operagao,
utilizagdo e manutengao do equipamento ndo podem ser supervisionados pelo fabricante.

Uma execucgao incorreta da instalagcdo pode causar danos materiais e consequentemente colocar
pessoas em perigo. Por isso, ndo assumimos nenhuma responsabilidade por perdas, danos ou custos,
que resultem da instalagdo n&do condizente, operagao incorreta, bem como utilizagdo e manutengéo
erradas, ou que estejam relacionados de alguma forma a estas condutas.

© EWM AG

Dr. Ginter-Henle-Stralke 8
56271 Mindersbach Germany
Tel: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-mail: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Os direitos autorais deste documento s&o do fabricante.
A reprodugao, mesmo que parcial, € permitida somente com autorizagao por escrito.

O conteudo do presente documento foi pesquisado, verificado e editado de forma criteriosa. Reservamo-
nos ainda assim o direito a alteragées, erros ortograficos e inexatiddes.
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Para sua seguranca

Instrugbes para o uso desta documentagao

2 Para sua segurancga
2.1 Instrucdes para o uso desta documentacao

A PERIGO

Procedimentos de trabalho ou operacionais que devem ser seguidos rigorosamente

para excluir um ferimento grave iminente ou a morte de pessoas.

» O aviso de seguranga contém em seu titulo a palavra sinalizadora "PERIGO" com um
simbolo de adverténcia geral.

» Além disso, o perigo é sinalizado por um pictograma na borda lateral.

A AVISO

Procedimentos de trabalho ou operacionais que devem ser seguidos rigorosamente

para excluir um ferimento grave possivel ou a morte de pessoas.

+ O aviso de seguranca contém em seu titulo a palavra sinalizadora "ADVERTENCIA" com
um simbolo de adverténcia geral.

+ Além disso, o perigo é sinalizado por um pictograma na borda lateral.

/A CUIDADO

Procedimentos de trabalho ou procedimentos operacionais que devem ser seguidos

rigorosamente para excluir um possivel ferimento leve de pessoas.

» O aviso de seguranga contém em seu titulo a palavra sinalizadora "CUIDADO" com um
simbolo de adverténcia geral.

* O perigo é sinalizado por um pictograma na borda lateral.

= Caracteristicas técnicas que o usudrio deve ter em ateng¢ao para evitar danos materiais ou

danos ao aparelho.

Instrugdes de manuseio e enumeragdes que indicam passo a passo o que deve ser feito em
determinadas situagbes podem ser identificadas pelo marcador, por exemplo:

Introduzir a tomada do cabo da corrente de soldagem na respectiva contrapeca e travar.

099-002060-EW516 7
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Esclarecimento dos simbolos

2.2 Esclarecimento dos simbolos

Simbolo |Descrigéo Descricéo

Observar as particularidades técnicas Acionar e soltar (digitar/tocar)

Desligar o aparelho Soltar

Ligar o aparelho Acionar e manter acionado

\ Bl 8 5 BB

Errado/invalido Comutar

Certo/valido Girar

Entrada Valor numérico/regulavel

Navegar sav |Lampada sinalizadora se acende em
',Q' verde

Saida *2.* |Lampada sinalizadora pisca em

verde

S HOIAISIC] @@

Lampada sinalizadora se acende em
vermelho

Representagao do tempo
(exemplo: aguardar 4 s/acionar)

T
fY
[11]

L
/I\

Lampada sinalizadora pisca em
vermelho

— .- |Interrupgéo na representagéao do menu
(outras opgdes de regulagem
possiveis)

>QD< Ferramenta desnecessaria/nao utilizar
A ferramenta
8]

Ferramenta necessaria/utilizar
ferramenta

=z

8 099-002060-EW516
30.04.2020



ev\;’-r) Para sua seguranca
Parte da documentagdo completa

2.3 Parte da documentagao completa
O presente documento é parte integrante da documentagdo completa e é valido somente em
combinagdo com todos os documentos parciais! Ler e seguir as instru¢oes de operagédo de todos
os componentes do sistema, principalmente as orientagées de seguranca!

A figura mostra o exemplo geral de um sistema de soldagem.

llustracao 2-1

Pos. |Documentagao

A.1 | Alimentador de arame
A.2 |Fonte de energia

A.3 |Tocha de soldagem

A Documentagao completa

099-002060-EW516 9
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Para sua seguranca ev\;’r)
Normas de seguranga

2.4 Normas de seguranca

A

A AVISO

Perigo de acidente na inobservancia das orientagdes de seguranca!
A inobservancia das orientagdes de seguranga pode ser fatal!

Ler com cuidado as orientagbes de seguranga da presente instrugao!
Seguir as normas de prevengao de acidentes e as determinagdes especificas do pais!
Instruir as pessoas sobre a observancia das normas na area de trabalho!

Perigo de ferimentos devido a tensao elétrica!

Em caso de contato, as tensdes elétricas podem provocar choques elétricos fatais e
queimaduras. Mesmo em caso de contato com tensées baixas pode assustar e, como
consequéncia, causar um acidente.

Nao toque diretamente em pecgas condutoras de tensdo, como tomadas da corrente de
soldagem, elétrodos de haste, elétrodos de tungsténio ou elétrodos de arame de solda!
Coloque sempre a tocha de soldagem e/ou o suporte do eletrodo em uma posigao isolada!
Use equipamento de prote¢ao individual completo (depende da aplicagéo)!

O aparelho deve ser aberto exclusivamente por parte do técnicos autorizados!

O aparelho ndo pode ser utilizado para descongelar tubos!

Perigo ao interconectar varias fontes de energia!

Se for necessario interconectar varias fontes de energia, em paralelo ou em série, isso
s06 podera ser feito por um técnico especializado, de acordo com a norma IEC 60974-9
"Instalagao e operacao” e a norma de prevengao de acidentes BGV D1 (Norma de
Prevencao de Acidentes em Soldagem, Corte e Processos Similares) (antiga VBG 15)
ou conforme as determinagdes especificas do pais!

As instalagées para servigos de soldagem por arco voltaico somente podem ser
aprovadas depois de uma inspecgao, a fim de garantir que a tensado a vazio admitida nao
seja ultrapassada.

A conexao da fonte de solda pode ser feita exclusivamente por um técnico especializado!
Ao colocar fora de operagao fontes de energia individuais, todos os cabos da rede e da
corrente de soldagem devem ser desconectados de modo confiavel do sistema de
soldagem global. (Perigo de tensdes residuais!)

N&o interconectar fontes de solda com comutador de inverséo de polos (série PWS) ou
fontes de solda para soldagem com corrente alternada (CA), visto que uma simples falha
de manuseio pode causar a adi¢cao inadmissivel das tensdes de soldagem.

Perigo de ferimentos devido a radiagdo ou calor!
A radiacao do arco voltaico provoca danos na pele e nos olhos.
O contato com pecas de trabalho quentes e faiscas provoca queimaduras.

Use o escudo de solda ou o capacete de solda com nivel de protegao suficiente (depende
da aplicagao)!

Use o vestuario de protegao seco (por ex. escudo de solda, luvas, etc.) de acordo com as
normas relevantes do respectivo pais!

Proteja os passantes contra a radiagéo e perigo de ofuscamento através de uma cortina de
protecdo ou um painel de protegao!

10
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Para sua seguranca

Normas de seguranga

A AVISO

Perigo de ferimentos devido a roupas inadequadas!

Radiagao, calor e tensao elétrica sao fontes de perigos inevitaveis durante a soldagem

por arco voltaico. O usuario deve ser equipado com um equipamento de proteciao

individual completo (EPI). O equipamento de prote¢ao deve atuar contra os seguintes

riscos:

» Protegao respiratdria, contra substancias e misturas prejudiciais a saude (gases de
combustao e vapores) ou tomar medidas adequadas (aspiragéo, etc.).

» Capacete de solda com dispositivos de protecao corretos contra radiagao ionizante
(radiagao IV e UV) e calor.

» Vestuario de soldador seco (botas, luvas e protegéo corporal) contra ambiente quente, com
impactos semelhantes a uma temperatura do ar de 100 °C ou superior, ou choque elétrico
e trabalho em pecgas sob tensao.

» Protetores de ouvido contra ruido prejudicial.

Perigo de explosao!

Substancias aparentemente indcuas em recipientes fechados podem formar excesso

de pressao por aquecimento.

» Remover recipientes contendo liquidos inflamaveis ou explosivos da area de trabalho!

+ Nao permitir o aquecimento de liquidos, pds ou gases explosivos por meio de soldagem ou
corte!

Perigo de chamas!

As altas temperaturas, emissao de faiscas, pecgas incandescentes e escérias quentes

geradas pela soldagem podem produzir chamas.

» Observar o surgimento de focos de incéndio na area de trabalho!

» Nao portar objetos facilmente inflamaveis, como, por exemplo, palitos de fésforo ou
isqueiros.

+ Deixar a disposicao extintores de incéndio apropriados na area de trabalho!

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

+ Continuar o processamento das pecgas de trabalho soldadas somente depois de resfriadas.
N&o deixar entrar em contato com materiais inflamaveis!

099-002060-EW516 11
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Para sua seguranca ev\;’r)
Normas de seguranga

A CUIDADO

Fumacga e gases!

Fumaca e gases podem provocar dificuldades respiratorias e intoxicagao! Além disso,

vapores de solventes (hidrocarboneto clorado) podem se transformar em fosgénio

toxico pelo efeito da radiagao ultravioleta!

» Zelar para que haja suficiente ar natural!

* Manter os vapores de solventes longe da area de radiagdo do arco voltaico!

» Se necessario, usar protecao respiratoria!

Poluig¢ao sonora!

Ruidos acima de 70 dBA podem causar danos permanentes a audigao!

» Usar protetor auriculares!

» Pessoas que se encontram na area de trabalho devem usar um protetor auricular
adequado!

Conforme a IEC 60974-10, as fontes de solda estado divididas em duas classes de

compatibilidade eletromagnética (Consulte a classe CEM nos dados

técnicos) > ver capitulo 8:

Os equipamentos da Classe A nao estao previstos para uso em areas residenciais, para as

quais a energia elétrica € adquirida da rede publica de baixa tensdo. Na garantia da

compatibilidade eletromagnética de equipamentos da classe A podem ocorrer dificuldades

nessas areas, tanto devido a interferéncias relacionadas com os cabos como também da

radiagao.

Os equipamentos da Classe B cumprem os requisitos da CEM para a area industrial e

residencial, inclusive para zonas residenciais com conexao a rede publica de baixa tenséo.

Instalagao e operagao

Na operacao de instalagdes de soldagem por arco voltaico, em alguns casos podem ocorrer

problemas eletromagnéticos, embora cada fonte de solda cumpra os valores dos limites de

emissoes de acordo com a norma. O usuario é responsavel por falhas geradas pela

soldagem.

Para avaliagado de possiveis problemas eletromagnéticos no ambiente, o usuario deve

considerar o seguinte: (ver também EN 60974-10, apéndice A)

+ Cabos de rede, de comando, de sinais e de telecomunicagbes

+ Radio e televisores

+ Computadores e outros sistemas de comando

* Instalagdes de seguranca

* A saude de pessoas proximas, principalmente se elas usarem marca-passos ou aparelhos
auditivos

+ Calibradores e dispositivos de medigao

* Aimunidade a interferéncias de outras instalagbes existentes nas imediacoes

* O horario em que os servigos de soldagem devem ser realizados

Recomendacgdes para reduzir emissoes de interferéncias

+ Conexao a rede, por exemplo, filtro de rede adicional ou blindagem com tubo metalico

+ Manutencéo da instalagdo de soldagem por arco voltaico

* Os cabos de soldagem devem ser o mais curto possivel e instalados préoximos uns dos
outros, rente ao piso

+ Conexao equipotencial

+ Aterramento da peca de trabalho. Nos casos em que n&o seja possivel o aterramento da
peca de trabalho, a conexdo deve ser realizada por capacitores adequados.

+ Blindagem em relagao a outras instalagdes existentes nas imedia¢des ou da instalagédo de
soldagem completa

12
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ev\;’-r) Para sua seguranca
Transporte e montagem

A CUIDADO
Campos eletromagnéticos!
(("’)) A fonte de energia pode gerar campos elétricos ou eletromagnéticos

L que podem prejudicar o funcionamento de equipamentos eletrénicos, como de
P. processamento de dados, CNC, linhas de telecomunicacao, linhas de rede, linhas de

transmissao de sinais e marca-passos.

« Seguir as instrugbes de manutengao > ver capitulo 6.2!

» Desenrolar completamente os cabos da fonte de solda!

» Blindar todos os equipamentos ou instalagdes sensiveis a radiagdes!

* Marca-passos podem ser prejudicados em seu funcionamento (se necessario, buscar
orientagdo médica).

' Obrigagoes da empresa operadora!
° Para operagao da fonte de solda, devem ser atendidas as respectivas diretrizes e
normas nacionais vigentes!

* Implementacao da Diretriz basica 89/391/CEE no pais sobre a execugado de medidas para
a melhoria da seguranca e protegédo da saude do trabalhador durante o trabalho, bem
como das respectivas diretrizes individuais.

* Principalmente a Diretriz 89/655/CEE sobre os regulamentos minimos para seguranga e
protecao da saude no uso de meios de trabalho pelos colaboradores durante o trabalho.

* As normas de seguranga do trabalho e prevencéo de acidentes do respectivo pais.

» Instalagao e operacao da fonte de solda conforme IEC 60974-9.

* Em intervalos regulares, instruir o usuario para realizar o trabalho com consciéncia da
seguranca.

* Inspegéo periddica da fonte de solda conforme IEC 60974-4.

A garantia do fabricante perde a validade no caso de danos na fonte de solda causados por

componentes de terceiros!

» Utilizar exclusivamente componentes e opg¢ées do sistema (fontes de energia, tochas de
soldagem, suportes do eletrodo, controle remoto e pecas de reposicdo e de desgaste etc.) do
nosso programa de fornecimento!

* Inserir o componente acessorio na tomada de ligagdo somente com a fonte de energia
desligada e travar!

Exigéncias para a conexao a rede de abastecimento publica

Equipamentos de alta poténcia podem interferir na qualidade da rede, devido a corrente que
puxam da rede de abastecimento. Por isso, para alguns tipos de equipamentos, podem valer
restricoes de conexado ou exigéncias a impedancia de linha maxima possivel ou a capacidade de
alimentagdo minima necessaria da interface para a rede publica (ponto de acoplamento conjunto
PCC); por isso, também aqui é feita referéncia aos dados técnicos dos equipamentos. Nesse
caso, é de responsabilidade da empresa operadora ou do usuario do equipamento assegurar-se
de que o equipamento possa ser conectado eventualmente apos consultar a operadora da rede
de abastecimento.

2.5 Transporte e montagem
A AVISO
Perigo de ferimento por manuseio inadequado de cilindros de gas de protegao!
@ O manuseio incorreto e a fixagao insuficiente de cilindros de gas de prote¢dao podem
L_—  causar ferimentos graves!
» Seguir as instrugbes do fabricante do gas e a regulamentacao para gases de pressao!
» Na valvula do cilindro de gas nao pode ser feita nenhuma fixagao!
» Evitar o aquecimento do cilindro de gas!
099-002060-EW516 13
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Para sua seguranca ev\;’r)
Transporte e montagem

A CUIDADO

Perigo de acidente causado por cabos de alimentagao!

Durante o transporte, os cabos de alimentagido nao desconectados (cabos de rede,

cabos de comando, etc.) podem causar perigo, por exemplo, fontes de solda

conectadas podem virar e ferir pessoas!

» Desconectar os cabos de alimentacao antes do transporte!

Perigo de virar!

No percurso ou ha montagem, a fonte de solda pode virar, ser danificada ou ferir

pessoas. A prote¢ao contra virada esta assegurada até um angulo de 10° (conforme

IEC 60974-1).

* Montar ou transportar a fonte de solda sobre uma base plana e sélida!

» Fixar as pegas montadas com meios adequados!

Risco de acidentes devido a tubagens dispostas incorretamente!

Os cabos dispostos incorretamente (cabos de rede, de controle e de solda ou pacotes

de mangueiras intermediarias) podem provocar tropegcamentos.

» Disponha os cabos de alimentagao direitos no solo (evitar formagéo de lagos).

+ Evite a disposicao em passeios ou vias de transporte.

Perigo de ferimento causado pelo refrigerante quente e suas conexodes!

O refrigerante usado e os respectivos pontos de conexao ou unidao podem aquecer

fortemente durante a operagao (modelo refrigerado a agua). Ao abrir o circuito de

refrigerante, a saida de refrigerante pode causar queimaduras.

» Abrir o circuito de refrigerante exclusivamente com a fonte de energia ou o aparelho de
refrigeracdo desligados!

* Usar equipamento de protegdo adequado (luvas de protegéo)!

+ Tapar as conexdes abertas das tubagens com tampas adequadas.

[5> As fontes de solda estao projetadas para operar em posig¢ao vertical!
A operagdo em posi¢oées ndo permitidas pode causar danos a fonte de solda.
» Transportar e operar exclusivamente na posig¢ao vertical!

I3 Se a conexao for realizada de modo incorreto, os componentes acessorios e a fonte de energia
podem ser danificados!

e Inserir o componente acessorio na tomada de ligagdo correspondente somente com a fonte
de solda desligada e travar.

e Consultar as descric6es detalhadas das instru¢ées de operagcao do respectivo componente
acessorio!

* Ao ligar a fonte de energia, os componentes acessorios sdo reconhecidos imediatamente.

[  As capas de protegao contra poeira protegem as tomadas de ligagdo e a fonte de solda contra
Sujeira e danos.

» Se ndo for operado nenhum componente acessério na conexao, a capa de protegao contra
poeira deve estar colocada.

* Em caso de perda ou de defeito, a capa de prote¢cao contra poeira deve ser substituida!

14
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ev\;’-r) Uso conforme especificagoes

Area de aplicagao

3

3.1

3.1.1

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

3.24

3.2.5

Uso conforme especificacoes
A AVISO

Perigo pelo uso em desacordo com a finalidade prevista!
§ A fonte de solda foi fabricada de acordo com a tecnologia, as regras e normas atuais
L= _ vigente para aplicagao na industria e no comércio.
Ela é destinada somente para o processo de soldagem indicado na placa de poténcia.
No uso em desacordo com a finalidade prevista, a fonte de solda pode representar
perigo para pessoas, animais e bens materiais.
Nao é assumida nenhuma responsabilidade por danos resultantes disso!
« Utilizar a fonte de solda exclusivamente de acordo com a finalidade prevista, por pessoal
instruido e tecnicamente capacitado!
* Nao utilizar a fonte de solda de modo incorreto, nem realizar modificagdes nela!!

Area de aplicagcao

Fonte de solda por arco voltaico para soldagem de corrente continua manual e nos processos
secundarios de soldagem TIG de corrente continua com Lift Arc ou soldagem MIG/MAG com tensao
constante (CV) ou corrente constante (CC).

Soldagem por arco voltaico MIG/MAG padrao

Para operar a fonte de solda, é necessario um alimentador de arame correspondente
(componente do sistema)!

| Pico drive 4L Pico drive 200C

Pico 350, -400 M

Documentos correlatos

Garantia

Para obter mais informagdes, consulte o folheto anexo "Warranty registration”, bem como nossas
informagdes sobre garantia, manutencgéao e testes em www.ewm-group.com!

Declaragao de conformidade

Pelo modo como foi concebido e fabricado, este produto esta em conformidade com as
c E diretivas da UE mencionadas na declaragéo. A cada produto esta anexada uma Declaragao de
Conformidade especifica original.

Soldagem em ambiente com elevados riscos elétricos

As fontes de solda podem ser usadas em ambiente com elevado risco elétrico, conforme
S IEC/DIN EN 60974 e VDE 0544.

Documentos de servigo (pecas de reposicao e esquemas elétricos)

A AVISO

Sem reparos nem modificagdes indevidos!

Para evitar ferimentos em pessoas e danos no aparelho, a fonte de solda somente pode
ser reparada ou modificada por técnicos especializados e qualificados!

A garantia perde a sua validade em interven¢des nao autorizadas!

* No caso de reparos, encarregar pessoal qualificado (pessoal de servigo especializado)!

Os originais dos esquemas elétricos estdo anexados a fonte de solda.
Pecas de reposi¢cao podem ser adquiridas do revendedor autorizado.

Calibrar/validar

Pela presente se certifica que este produto foi testado de acordo com as normas IEC/EN 60974,
ISO/EN 17662 em vigor com instrumentos de medi¢ao calibrados e que atende as tolerancias admitidas.
Intervalo de calibragao recomendado: 12 meses.

099-002060-EW516 15
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Descricao da fonte de solda — visao geral resumida ev\;’r)

Vista frontal / vista posterior

4 Descricao da fonte de solda — visao geral resumida
41 Vista frontal / vista posterior
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Descricao da fonte de solda — visao geral resumida

Vista frontal / vista posterior

Pos. [Simbolo |Descrigao
1 Elementos de transporte
Alca de transporte e cinta de transporte > ver capitulo 5.1.4
2 Elementos de operagao
Comando da fonte de solda > ver capitulo 4.2 e tampa de protegao > ver capitulo 5.1.7
3 =mmm |TOmada de ligagao, corrente de soldagem "-"
A conexao do acessorio depende do processo, observar a descricao para a conexao
do respectivo processo de soldagem > ver capitulo 5.
4 I Tomada de ligagao, corrente de soldagem "+"
A conexao do acessorio depende do processo, observar a descrigdo para a conexao
do respectivo processo de soldagem > ver capitulo 5.
5 Tomada de ligagio, 19 polos
Cabo de comando do controle remoto ou do alimentador de arame
6 Abertura de entrada de ar de refrigeragcao
Filtro de sujeira opcional > ver capitulo 6.1.2
7 Pés do aparelho
8 Chave principal
Ligar ou desligar o aparelho.
9 ' Botao de pressao, fusivel automatico
F Fusivel da tensao de alimentacao do acionamento da alimentagdo de arame.
Reinicializar o fusivel armado, acionando-o
10 g‘ Cabo de conexao a rede > ver capitulo 5.1.10
1 Abertura de saida ar de refrigeragao
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Descricao da fonte de solda — visao geral resumida ev\;’r)

Comando do aparelho - Elementos de operagao

4.2 Comando do aparelho - Elementos de operagao
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Pos. [Simbolo |Descrigao

1 Lampada sinalizadora de temperatura excessiva

Monitores de temperatura na fonte de alimentagéo desligam a fonte de alimentagéo no
caso de temperatura excessiva e a lampada de controle de temperatura excessiva se
acende. Depois do resfriamento, pode-se continuar a soldar sem necessidade de
outras medidas.

2 VRD |Lampada sinalizadora para dispositivo de redugdo de tensao
(VRD) > ver capitulo 5.6
3 Lampada sinalizadora do resumo de interferéncias
I'I Avisos de falha > ver capitulo 7
4 v Botao de pressao do pulsado
tR - Pulsado PF (MMA)
- Pulsado (MMA/TIG)
5 = Botao giratério da regulagem dos parametros de soldagem
Q Regulagem da corrente de soldagem e de outros pardmetros de soldagem e
respectivos valores
6 — Tecla "Selegao parametro de soldagem™

—
-

Com esta tecla, sédo selecionados os parametros de soldagem, de acordo com o
processo de solda utilizado e o tipo de funcionamento.

t

Botao de pressao da sele¢ao do processo de soldagem

TIG - Soldagem TIG

CV - Soldagem MIG/MAG com caracteristica de tensdo constante
caracteristica padrao "CV constant voltage" para praticamente todos os
processos MIG/MAG

CC ------- Soldagem MIG/MAG com caracteristica de corrente constante
utilizacdo de arames especiais (arames tubulares) que devem ser soldados
com "CC constant current" de acordo com os dados do fabricante

<
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Descricao da fonte de solda — visao geral resumida

Comando do aparelho - Elementos de operagéo

ewn

Pos. [Simbolo |Descrigao

8 Botao de pressao para selegao do processo de soldagem/curva caracteristica da
soldagem manual
Selegao do processo de soldagem manual (MMA) e selegao do tipo de eletrodo

R tipo de eletrodo rutilico

RB / RC -tipo de eletrodo rutilico-basico/rutilico-celulésico
R tipo de eletrodo basico

C-—-- tipo de eletrodo celulésico

Botao de pressao para comutagao exibicao/modo de economia de energia

AMP ----- Exibicao da corrente de soldagem

VOLT ----Exibi¢ao da tensao de soldagem

kKW -------- Exibicao da poténcia de soldagem (as duas lampadas sinalizadoras estao
acesas)

STBY ----Ap0s ativar por 2 s, o aparelho comuta para o modo de economia de energia.
Para reativar, basta acionar qualquer elemento de operagao.

10 000 |Exibigcao dos dados de soldagem (trés digitos)

Exibicdo dos parametros de soldagem e respectivos valores > ver capitulo 4.2.1

421 Exibicao dos dados de soldagem
Todos os parédmetros de soldagem relevantes e seus respectivos valores séo representados em
dependéncia do processo de soldagem selecionado e de suas fung¢des. Além disso, sdo exibidos
claramente os parémetros do aparelho e os cédigos de falha. O significado dos parédmetros
representados e de seus valores sdo descritos no respectivo capitulo da fungéo.
Ao lado da exibigdo encontra-se o botao de pressao "Comutagéo exibigdo/modo de economia de
energia". A cada pressao sobre o botédo, a exibicdo é comutada entre os parametros solicitados.
Dependendo do processo, os parametros s&do representados como valores nominais (antes da
soldagem), valores atuais (durante a soldagem) ou valores de retengao (apos a soldagem):
Soldagem manual com eletrodo, soldagem TIG e soldagem MIG/MAG com corrente constante

CC):
©e Valores nominais Valores reais Valores de
retengédo (5 s)
Corrente de soldagem (AMP) O/Mn O/mn
Tensao de soldagem (VOLT) O M M
Poténcia de soldagem (kW) O M M
Tensdo a vazio O O

Ao girar o botao giratério de regulagem dos parametros de soldagem, a exibicdo comuta

automaticamente para a representagao da corrente de soldagem.
Soldagem MIG/MAG com tenséao constante (CV):
Valores nominais Valores de

retencao (5 s)

Valores reais

Corrente de soldagem (AMP) M M
Tensao de soldagem (VOLT) M M
Poténcia de soldagem (kW) M M

Ao girar o botao giratério de regulagem dos paradmetros de soldagem, a exibigdo € comutada
automaticamente para a representagao da tensdo de soldagem.

lregulagem de livre escolha - > ver capitulo 5.9
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Estrutura e funcio ev\;h‘)
Transporte e montagem

5

5.1

5.1.1
=

51.1.1

5.1.1.2

Estrutura e funcao
A AVISO

Perigo de ferimento causado por tensao elétrica!

O contato com pecas condutoras de energia, por exemplo, ligagées de corrente pode

ser fatal!

» Seguir as orientagdes de seguranga nas primeiras paginas das instru¢des de operacgao!

» O comissionamento somente é permitido a pessoas que tenham conhecimentos
necessarios para o manuseio de fontes de energia!

» Os cabos de conexdo ou de corrente devem ser conectados somente com a fonte de solda
desligada!

Ler e observar as documentacdes de todos os sistemas ou componentes do sistema!

Transporte e montagem
A AVISO

T Perigo de acidentes causado por transporte nao permitido de equipamentos nao

».Q transportaveis por guindaste!
Nao é permitido erguer ou suspender a fonte de solda com guindastes! A fonte de solda
pode cair e ferir pessoas! Algas, cintas e suportes sao adequados somente para
transporte manual!
+ A fonte de solda ndo é adequada para ser erguida ou suspensa com guindastes!

Condi¢6es ambientais

O aparelho s6 pode ser instalado e operado sobre uma base plana adequada, com capacidade
para suportar o peso (também ao ar livre, conforme a classe de protecédo IP 34s)!

* Providenciar um piso plano, antiderrapante e com iluminacao suficiente no local de trabalho.
* Deve estar garantida a operagao segura do aparelho o tempo todo.

Danos a fonte de solda causados por sujeira!
Acumulo incomum de poeira, dcidos, gases corrosivos ou substancias podem danificar a fonte
de solda (observar os intervalos de manutencgédo > ver capitulo 6.2).

» Evitar grandes concentragées de fumacga, vapor, névoa de dleo, poeiras abrasivas e ar
ambiente corrosivo!

Em funcionamento

Faixa de temperatura do ar ambiente:
« -25°Ca+40°C (-13F a 104 °F) M
Umidade relativa do ar:

+ até 50 % a 40 °C (104 °F)

+ até 90 % a 20 °C (68 °F)
Transporte e armazenagem
Armazenagem em ambiente fechado, faixa de temperatura do ar ambiente:
« -30°Ca+70°C (-22 °F a 158 °F) [
Umidade relativa do ar

+ até 90 % a 20 °C (68 °F)

[ A temperatura ambiente depende do refrigerante! Observar a faixa de temperatura do refrigerante da
refrigeracdo da tocha de soldagem!
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5.1.2 Refrigeracao do aparelho

I3~  Ventilagdo insuficiente ocasiona redugao de desempenho e danos na fonte de solda.
* Atender as exigéncias para as condi¢cées ambientais!
* Manter livre uma abertura para entrada e saida de ar refrigerado!
¢ Manter uma distancia minima de 0,5 m de obstaculos!

5.1.3 Linha de pe¢a de trabalho, geral

)

/A CUIDADO

Perigo de queimadura devido a conexao de corrente de soldagem incorreta!

Se os conectores da corrente de soldagem nao estiver travados (conexdes da fonte de

solda) ou houver sujeira na conexao da pecga de trabalho (tinta, corrosao) essas unides

e cabos podem aquecer e causar queimaduras em caso de contato!

» Verificar diariamente as conexdes da corrente de soldagem e, se for necessario, travar
girando para a direita.

» Limpar cuidadosamente conexdes das pecas de trabalho e fixa-las de modo seguro! Nao
utilizar pegas de construgédo da peca de trabalho como circuito do retorno da corrente de
soldagem!

5.1.4 Cinta de transporte

5.1.4.1 Regular o comprimento da cinta de transporte

Como exemplo para a regulagem, a ilustragao mostra o prolongamento da cinta. Para encurtar, os
lacos da cinta devem ser puxados em sentido contrario.

llustracao 5-1
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5.1.5 Cinta do cabo

No estado de fornecimento do aparelho, estd inclusa uma cinta do cabo para um transporte facil e
organizado, por exemplo, do cabo massa, da tocha de soldagem, do suporte do eletrodo, etc. A
ilustragdo a seguir mostra a cinta introduzida e um exemplo de fixagdo dos componentes acessorios.

O aparelho propriamente dito ndo pode ser transportado por esta cinta do cabo!

Ly

llustracdo 5-2
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5.1.6 Suporte do cabo
No estado de fornecimento do aparelho, esta incluso um suporte para o cabo com materiais de fixagao.
Neste suporte para o cabo pode ser enrolado o cabo da rede, permitindo assim um transporte
confortavel. Instalar o suporte para o cabo como ilustrado na figura.

5.1.6.1 Desmontagem/montagem

064-000581-00000
. R

llustracédo 5-3

5.1.6.2 Aplicagdo

S 0
®
8
FX
=
=
=
llustragdo 5-4
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5.1.7 Tampa de prote¢ao, comando do aparelho

5.1.7.1 Desmontagem/montagem

4

| L‘,

llustracéo 5-5

Pos. [|Simbolo |Descricdo
1 Abertura para alojamento do niple de fixagao
2 Niple de fixagdo, tampa de protecao
3 Tampa de protecao

+ Remover a tampa de protegao fazendo leve presséo lateral €, a0 mesmo tempo, puxando-a para fora.
Para fixar, introduzir € encaixar.

099-002060-EW516
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5.1.8 Orientagdes para montagem de cabos de correntes de soldagem

Cabos de correntes de soldagem instalados de modo incorreto podem causar problemas
(tremulagdes) no arco voltaico!

Conduzir a condugéo da peca de trabalho e o pacote de mangueiras de fontes de energia sem
dispositivo de ignigdo AF (MIG/MAG) em longo comprimento, em paralelo e préximos entre si.

Instalar a condugao da pega de trabalho e o pacote de mangueiras de fonte de energia com
dispositivo de igni¢cdo AF (TIG) em longo comprimento, em paralelo e numa distdncia aproximada de
20 cm para evitar rebotes AF.

Manter sempre uma distancia minima de cerca de 20 cm ou mais em relagao a outras fontes de
energia para evitar influéncias reciprocas.

Comprimentos de cabos ndo maiores do que necessario. Para 6timos resultados de soldagem, no
max. 30 m (condugdo da pecga de trabalho + pacote de mangueira intermediaria + cabo da tocha de
soldagem).

@

MIG/MAG on @ TIG/PLASMA

o i i i
[
0 U 0 O U O

220 cm

TIG/PLASMA
MIG/MAG

t 220 cm
1 ~20 cm

llustracdo 5-6
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» Para cada fonte de solda deve ser utilizada uma condugao da pecga de trabalho prépria para a peca

de trabalho!
® 1@ F

llustracao 5-7
+ Desenrolar completamente os cabos de correntes de soldagem, da tocha de soldagem e pacotes de
mangueiras intermediarias. Evitar a formacao de lagos!
» Comprimentos de cabos ndo maiores do que necessario.
O excesso do comprimento de cabos deve ser assentado em forma de meandros.

® 1 |@

llustracdo 5-8

099-002060-EW516
26 30.04.2020



ev\;’-r’ Estrutura e funcao
Transporte e montagem

5.1.9 Correntes de soldagem errantes

A AVISO

Perigo de ferimentos causados por correntes de soldagem errantes!

9 Correntes de soldagem errantes podem destruir cabos de protegao, danificar
L~ equipamentos e instalagdes elétricas, superaquecer componentes e, como
consequéncia, causar incéndio.

» Verificar regularmente as conexdes da corrente de soldagem quanto ao assento firme e
ligacao elétrica perfeita.

+ Instalar, fixar ou suspender em estado isolado todos os componentes da fonte de energia
com condutibilidade elétrica, tais como o alojamento, carro de transporte e estruturas de
guindaste!

* Nao colocar nenhum meio operacional elétrico, tais como furadeiras, retificadoras
angulares, etc. sobre a fonte de energia, o carro de transporte ou estruturas de guindaste
em estado nao isolado!

* Guardar a tocha de soldagem e suporte do eletrodo sempre em estado eletricamente
isolado quando nao estiverem em uso!

llustracdo 5-9
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5.1.10 Ligacao de rede

/A PERIGO

Perigo devido a ligagao a rede incorreta!

% A ligagao a rede incorreta pode provocar ferimentos ou danos materiais!

L « Aligacao (conector de rede ou cabo), a reparagéo ou adaptagao da tensado do aparelho
deve ser realizada por um técnico eletricista de acordo com as normas ou leis nacionais!

+ Atenséao da rede indicada na placa de poténcia deve coincidir com a tensao de
alimentagao.

* Opere o aparelho exclusivamente em uma tomada com condutor protetor ligado de acordo
com as instrugdes.

« O conector de rede, a tomada de rede e o cabo de rede devem ser verificados
regularmente por um técnico eletricista!

« Durante a operagao do gerador, este deve ser ligado a terra de acordo com o seu manual
de operagdo. A rede criada deve ser adequada para a operagao de aparelhos de acordo
com a classe de protecgéo |.

5.1.10.1 Tipo de rede
A fonte de solda pode ser conectada e operada em
» sistemas de 4 condutores de trés fases com cabo neutro aterrado ou
* sistemas de 3 condutores de trés fases com aterramento em qualquer ponto,
por exemplo, em um condutor externo.

L1 L1

|
— !
|
L2 ! L2
- .
1
L3 I L3
1l P
1
N |
r-— |
— FE | o4 FE
1
|
= =
llustracdo 5-10
Legenda
Pos. Denominagéo Cor identificadora
L1 Condutor externo 1 marrom
L2 Condutor externo 2 preto
L3 Condutor externo 3 cinza
N Condutor neutro azul
PE Condutor de protegao verde-amarelo
* Inserir o plugue de rede do aparelho desligado na tomada.
28 099-002060-EW516
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5.2 Solda manual com eletrodo

5.2.1 Ligagao do suporte dos eletrodos e conduta da pecga

/A CUIDADO

Perigo de esmagamento e queimaduras!
_a Ha perigo de esmagamento e queimaduras durante a mudanga de elétrodos da haste!
— + Use luvas de protegcéo secas adequadas.
» Use alicate isolado para remover os elétrodos da haste usados ou mover pegas de

trabalho soldadas.
M})\

)

yp
J )

<=
llustracdo 5-11

Pos. | Simbolo |Descrigao

Suporte do eletrodo

Tomada de ligagao, corrente de soldagem "+"
Conexao do suporte do eletrodo ou condugao da pecga de trabalho

Peca de trabalho

o lF

Tomada de ligagao, corrente de soldagem
Conexao da conducgao da peca de trabalho ou do suporte do eletrodo

* Inserir a ficha do cabo do suporte do eletrodo e do cabo de massa na tomada da corrente de
soldagem dependente da aplicagéo e trava-la, rodando para a direita. A respectiva polaridade
depende da indicagéo do fabricante do eletrodo na embalagem do eletrodo.

5.2.2 Selegao de tarefa de soldagem

~— @

llustracdo 5-12
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5.2.3

524

5.24.1

Arcforce (curvas caracteristicas de soldagem)

Durante o procedimento de soldagem o Arcforce impede a aderéncia do eletrodo no banho de soldagem
através de aumentos da corrente. Isto facilita especialmente a solda de tipos de eletrodos de fusao de
gotas grosseiras, em baixas intensidades de corrente, com arcos voltaicos curtos.

Atribuicao de tipo de eletrodo
U A

Pos. Tipo de eletrodo
a) R rutilico
b) RB/RC ([rutilico-basico e rutilico-celuldsico
c) B basico
: R d) C celuldsico
a)b) ¢) d) g

llustracdo 5-13

As curvas caracteristicas do eletrodo que podem ser selecionadas no comando da fonte de solda séao
valores de referéncia. Adicionalmente, cada curva caracteristica pode ser otimizada para o respectivo
tipo de eletrodo e suas propriedades de soldagem > ver capitulo 5.2.7.

Hotstart

A fungao Hotstart permite uma ignigdo segura do arco voltaico e um aquecimento suficiente no material
de base que ainda esta frio no inicio da soldagem. A igni¢cao ocorre com corrente aumentada (corrente
Hotstart) durante um tempo determinado (tempo Hotstart).

14 .g. = Corrente Hotstart

= Tempo Hotstart

= Corrente principal
= Corrente

Lo

>t = Tempo
llustracao 5-14

Tempo Hotstart

llustracdo 5-15

5.2.4.2 Corrente Hotstart

llustracdo 5-16
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5.2.5 Antistick (anti-aderente)

Us O antistick (antiaderente) impede o recozimento do eletrodo.
Caso o eletrodo venha a aderir, apesar do Arcforce, a fonte de solda
muda automaticamente para a corrente minima, em cerca de um
segundo. Assim, o recozimento do eletrodo é impedido. Verificar o
ajuste da corrente de soldagem e corrigir o mesmo para a tarefa de
soldagem!

Antistick

»
>

llustracao 5-17

5.2.6 Pulsado médio
No pulsado médio ocorre uma comutacgao periddica entre duas correntes, sendo que deve ser
predefinido um valor médio da corrente (AMP), uma corrente pulsada (Ipuls), um balango (EAL]) e uma
frequéncia (F-£)). O valor médio da corrente regulado em Ampere ¢ decisivo, a corrente pulsada (Ipuls) é
predefinida através do parametro como percentual em relagao ao valor médio da corrente (AMP). A
corrente pulsada pausada (IPP) ndo deve ser regulada. Este valor é calculado pelo comando da fonte de
solda, de forma que o valor médio da corrente de soldagem (AMP) € mantido.
AL
|PUIS - — - e e oo - — - e
> 100%
AMP -}t
PP oot f——
)I< Tpuls 'i'puls tls
llustragdo 5-18
AMP = corrente principal, por exemplo, 100 A
Ipuls = corrente pulsada = x AMP; por exemplo, 140 % x 100 A = 140 A
IPP = corrente pulsada pausada
Tpuls = duragéo de um ciclo de pulso = 1/E-E; por exemplo, 1/1 Hz=1s
= equilibrio
A corrente pulsada pausada (IPP) nao deve ser regulada. Este valor é calculado pelo comando da
fonte de solda para que a média da corrente de solda corresponda sempre a média da corrente
principal pré-selecionada.
Regulagem dos parametros > ver capitulo 5.2.7.
Selegao
llustragdo 5-19
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5.2.6.1

5.2.7

Pulsado médio em posi¢cao ascendente (PF)

Esta variante pulsada foi projetada especialmente para soldagem em posicao vertical (PF). Caso
necessario, o usuario pode efetuar correcées nos parametros de soldagem pré-ajustados:

O parametro descreve a correcao da corrente pulsada
O parametro descreve a correcao da frequéncia F-Z]

O parémetro descreve a corregao do balango
Selegao

llustracdo 5-20

Menu Expert (soldagem manual com eletrodo)

No menu Expert estdo salvos parametros ajustaveis, cujo ajuste regular ndo é necessario. O numero de
parametros exibidos pode estar limitado, p. ex., por uma fungéo desativada.

As faixas de regulagem dos valores de parametro sdo resumidas no capitulo Visdo geral dos
parametros > ver capitulo 10.1.

ENTER

llustracao 5-21

Exibicao Configuragao/Selegao

R'_ _ Corregao Arcforce
L * aumentar o valor > arco voltaico mais duro
* reduzir o valor > arco voltaico mais macio

Correcao da frequéncia
Correcao em percentuais da frequéncia do parametro PF Pulse

cFr

b ] Correcao do equilibrio
con Corregao em percentuais do equilibrio do parametro PF Pulse

-

P Correcao da corrente pulsada
crc Corregao em percentuais da corrente pulsada do parametro PF Pulse

Frequéncia de pulsado
Frt d P

32
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Exibicao Configuragao/Selegao

Balango de pulsado

Corrente pulsada > ver capitulo 5.2.6

e
L]
~=(l==

—

15'0 Limitagdo de comprimento do arco voltaico > ver capitulo 5.5
—————— Fung&o ligada
------ Funcao desligada

5.3 Soldagem MIG/MAG
5.3.1 Ligar pacote do tubo intermediario na fonte de alimentacgao

c

5= O cabo de aterramento do pacote de mangueira intermediaria desta série de fontes de solda ndao
pode ser conectado no alimentador de arame ou na fonte de solda! Remover o cabo de
aterramento ou empurrar de volta no pacote de mangueira!

®
@

llustracdo 5-22

Pos. |Simbolo |Descrigao

Alimentador de arame

Pacote de mangueira intermediaria

Tomada de ligagao, 19 polos
Cabo de comando do controle remoto ou do alimentador de arame

Tomada de ligagao, corrente de soldagem "+"
Conexao da corrente de soldagem do alimentador de arame

Peca de trabalho

|+ [N |

Tomada de conexéo, corrente de soldagem "-"
Conexéao da cabo de massa

* Introduzir e travar o conector do cabo da corrente de soldagem (alimentador de arame) na tomada de
ligagao, corrente de soldagem "+".

* Introduzir o conector do cabo de comando na tomada de ligagdo de 19 polos e fixar com a porca de
capa (o conector somente pode ser inserido em uma Unica posigao na tomada de ligagéo).

* Introduzir o conector do cabo de massa na tomada de conex&o, corrente de soldagem
girando para a direita.

Alguns arames de solda (por exemplo, arame tubular autoprotegido) devem ser soldados com
polaridade negativa. Nesse caso, o cabo da corrente de soldagem deve ser conectado na tomada
da corrente de soldagem “-” e a conduc¢ao da peca de trabalho, na tomada da corrente de
soldagem “+”. Observar as orientagoes do fabricante do eletrodo!

-", e travar

099-002060-EW516
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5.3.2 Alimentacao do gas de protecao
» Colocar o cilindro de gas no suporte para cilindros de gas previsto para esta finalidade.
» Fixar o cilindro de gas com corrente de seguranga.

llustracdo 5-23

Pos. [Simbolo |Descrigao
1 Regulador de pressao
2 Cilindro de gas
3 Lado de saida do regulador de pressao
4 Valvula do cilindro de gas

» Apertar hermeticamente a unido roscada do regulador de press&o na valvula do cilindro de gas.

» Parafusar o niple de conexdo da mangueira de gas (pacote de mangueira intermediaria) no lado de
saida do regulador de presséao.

5.3.21 Teste de gas — Ajuste da quantidade de gas de prote¢ao

Tanto uma regulagem muito baixa quanto muito alta do gas de protec¢ao pode levar ar para a poga de
fuséo e formar poros posteriormente. Adequar a quantidade de gas de protecédo de acordo com a tarefa

de soldagem!
Processo de soldagem Quantidade de gas de protegcdo recomendado
Soldagem MAG Diametro do arame x 11,5 = I/min
Brasagem MIG Diametro do arame x 11,5 = |/min
Soldagem MIG (aluminio) Didmetro do arame x 13,5 = I/min (100 % argbnio)

Misturas de gas com alto teor de hélio requerem um volume maior de gas!
Com base na tabela a seguir, o volume de gas calculado deve ser corrigido, se necessario:

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
34 099-002060-EW516
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5.3.3 Soldagem MIG/MAG com caracteristica de tensao constante (CV)
Caracteristica padrao "CV constant voltage" para praticamente todos os processos MIG/MAG

5.3.3.1 Selecao de tarefa de soldagem

llustracdo 5-24

5.3.3.2 Menu Expert
No menu Expert estdo salvos parametros ajustaveis, cujo ajuste regular ndo é necessario. O numero de
parametros exibidos pode estar limitado, p. ex., por uma fungéo desativada.

As faixas de regulagem dos valores de pardmetro sdo resumidas no capitulo Viséo geral dos
parametros > ver capitulo 10.1.

ENTER

llustracéo 5-25

Exibicao | Configuragao/Selegao

|lel,_' Correcao da dindmica
* aumentar o valor > arco voltaico mais duro
* reduzir o valor > arco voltaico mais macio

5.3.4 Soldagem MIG/MAG com caracteristica de corrente constante (CC)

Utilizag&do de arames especiais (arames tubulares) que devem ser soldados com "CC constant current”
de acordo com os dados do fabricante

5.3.4.1 Selecgao de tarefa de soldagem

llustracao 5-26
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5.3.4.2 Menu Expert

No menu Expert estdo salvos parametros ajustaveis, cujo ajuste regular ndo é necessario. O numero de
parametros exibidos pode estar limitado, p. ex., por uma fungéo desativada.

As faixas de regulagem dos valores de parametro sdo resumidas no capitulo Viséo geral dos
parametros > ver capitulo 10.1.

ENTER

llustracdo 5-27

Exibicao | Configuragao/Selecao

| R'_ _ Corregao Arcforce
L * aumentar o valor > arco voltaico mais duro

* reduzir o valor > arco voltaico mais macio

5.3.5 Soldagem MIG/MAG - voltage-sensing

5.3.5.1 Instrugées gerais
Esta fonte de solda oferece suporte para alimentadores de arame com detecg¢ao da tensao (voltage-
sensing). A alimentacao de tensao destes alimentadores de arame é realizada exclusivamente por meio
da tensao de soldagem. No alimentador de arame encontra-se um cabo para fixagdo na pega de trabalho
para garantir a detecgéo ou a alimentagao da tensao. Nao sdo necessarios outros cabos de comando.
Quando ativada, a fonte de energia fornece uma tensdo de soldagem ou de alimentagdo permanente
para o alimentador de arame.
Se for conectado um alimentador de arame sem cabo de comando ou de alimentagao na fonte de
energia e for selecionada uma das curvas caracteristicas MIG/MAG (CC/CV), sera disponibilizada nas
tomadas da corrente de soldagem uma tenséo a vazio como tensao de alimentagao para o alimentador
de arame.

5.3.5.2 Esquema de conexao

( Drahtvorschubgerét /)

Wire feeder
]

SchweiBgerat /
welding machine

- Rl
o &) | =

llustragdo 5-28
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5.3.5.3 Legenda
Simbolo | Descrigdo

Gas de protecao

3~ Tensao de alimentagao da fonte de solda

Corrente de soldagem (potencial negativo)

Corrente de soldagem (potencial positivo)

Tocha de soldagem

NEEoREE

Peca de trabalho

5.3.5.4 Conectar os cabos de alimentagao

/ P UL
IpyEREyY);

—
@,
O

®

llustracao 5-29

Pos. [Simbolo |Descrigao
Peca de trabalho

Tomada de ligagao, corrente de soldagem "-"
- Soldagem MIG/MAG: Conexao da peca de trabalho
Alimentador de arame

Tomada de ligagao, corrente de soldagem "+"
- Soldagem MIG/MAG com arame tubular: Conexao da peca de trabalho

+ i

* Introduzir o plugue da conducédo da pecga de trabalho na tomada de ligagao da corrente de soldagem
"-" e travar.

* Introduzir e travar o conector do cabo da corrente de soldagem (alimentador de arame) na tomada de
ligacao, corrente de soldagem "+".

Alguns arames de solda (por exemplo, arame tubular autoprotegido) devem ser soldados com
polaridade negativa. Nesse caso, o cabo da corrente de soldagem deve ser conectado na tomada
da corrente de soldagem “-” e a condugao da peca de trabalho, na tomada da corrente de
soldagem “+”. Observar as orientagoes do fabricante do eletrodo!

099-002060-EW516
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54 Soldagem WIG
5.4.1 Alimentacao do gas de protecao

A AVISO

Perigo de ferimento por manuseio inadequado de cilindros de gas de g
@ protecao!

A fixagdo incorreta ou insuficiente de cilindros de gas de protegao "
pode causar ferimentos graves!
» Colocar o cilindro do gas de protegao nos suportes previstos para esta @

finalidade e fixar com elementos de fixagdo (corrente/cinta)!
» Afixacao deve ser realizada na metade superior do cilindro de gas de g

protecao! L
* Os elementos de fixagdo devem estar ajustados em torno do cilindro!

[ A alimentagao de gas de protegao perfeita, desde o cilindro de gds até a tocha de soldagem é
premissa basica para 6timos resultados de soldagem. Além disso, um entupimento na
alimentagao de gas de protegcao pode destruir a tocha de soldagem!

* Quando a conexdo do gas de protegdo nao estiver em uso, colocar novamente a capa de
protecao!
* Todas as conexées de gas de protecdo devem ser executadas estanques a gas!

5.4.1.1 Conexao de alimentagao de gas de proteciao

llustragdo 5-30

Pos. [|Simbolo |Descrigdo
1 Regulador de pressao
2 Cilindro de gas
3 Lado de saida do regulador de pressao
4 Valvula do cilindro de gas

» Antes de conectar o redutor de pressao no cilindro de gas, abrir brevemente a valvula do cilindro,
para que eventuais impurezas possam sair.

» Apertar hermeticamente a unido roscada do regulador de press&o na valvula do cilindro de gas.

» Aparafusar a mangueira de gas de proteg¢ao da tocha de soldagem no lado de saida do regulador de
pressao.

099-002060-EW516
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5.4.2 Ligacgao do queimador de solda WIG com valvula rotativa a gas

Preparar a tocha de soldagem de acordo com a tarefa de soldagem (ver o manual de instru¢des da tocha
de soldagem).

==
llustracdo 5-31

Pos. [|Simbolo |Descricdo

Peca de trabalho

2 Tomada de ligagao, corrente de soldagem "+"
Conexao da condugao da pega de trabalho

3 Lado de saida do regulador de pressao

g= Tocha de soldagem
|

Tomada de ligagao, corrente de soldagem
Conexao do cabo da corrente de soldagem da tocha de soldagem TIG

» Colocar o conector de cabo do condutor da peca de trabalho na tomada de conexao = e travar
mediante giro a direita.

* Introduzir o conector da corrente de soldagem da tocha de soldagem na tomada de conexao T e
travar girando para a direita.

» Aparafusar a mangueira de gas de prote¢ao da tocha de soldagem no lado de saida do regulador de
pressao.

» Abrir lentamente a valvula do cilindro de gas.

* Abrir a valvula rotativa da tocha de soldagem.

Se a valvula rotativa de gas estiver aberta, o gas de protec¢ao flui permanentemente da tocha de

soldagem (sem regulagem por uma valvula de gas em separado). Antes de cada processo de

soldagem, a valvula rotativa deve ser aberta e, apés o processo de soldagem, deve ser fechada

novamente.

» No regulador de presséo, regular a quantidade de gas de protecdo necessaria.

Tanto uma regulagem muito baixa quanto muito alta do gas de protecao pode levar ar para a poga de

fuséo e formar poros posteriormente. Adequar a quantidade de gas de protegdo de acordo com a tarefa

de soldagem!

Regra geral para o volume do fluxo de gas:

O diametro em mm do bico de gas corresponde a I/min de fluxo de gas.
Exemplo: bico de gas de 7 mm corresponde a um fluxo de gas de 7 I/min.

099-002060-EW516
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5.4.3 Selecgao de tarefa de soldagem

- o @/

5.4.4 Ignicao do arco voltaico
5.4.41 Liftarc

llustracdo 5-33

A ignigao do arco voltaico ocorre através do contato com a pega de trabalho:

a) Colocar o bico da tocha de soldagem e a ponta do eletrodo de volframio cuidadosamente sobre a
peca de trabalho (a corrente Liftarc flui independentemente da corrente principal regulada)

b) Inclinar a tocha de soldagem sobre o bico de gas da tocha até que a ponta do eletrodo fique a uma
distancia de aprox. 2-3 mm da pega de trabalho (ocorre ignicao do arco voltaico, a corrente aumenta

até a corrente principal regulada).
c) Levantar a tocha de soldagem e gira-la a sua posigéo normal.

Finalizar o processo de soldagem: afastar a tocha de soldagem da peca de trabalho, até o arco

voltaico apagar.

40
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5.4.5 Pulsado médio
No pulsado médio ocorre uma comutacao periddica entre duas correntes, sendo que deve ser
predefinido um valor médio da corrente (AMP), uma corrente pulsada (Ipuls), um balango (EALl) e uma
frequéncia (F-E)). O valor médio da corrente regulado em Ampere ¢ decisivo, a corrente pulsada (Ipuls) é
predefinida através do parametro como percentual em relagdo ao valor médio da corrente (AMP). A
corrente pulsada pausada (IPP) n&o deve ser regulada. Este valor é calculado pelo comando da fonte de
solda, de forma que o valor médio da corrente de soldagem (AMP) é mantido.
I;’AA
IPUIS - — e p——— .
> 100%
AMP —f oo e
PP | e
)Iv: Tpuls 'i'puls tls
llustracao 5-34
AMP = corrente principal, por exemplo, 100 A
Ipuls = corrente pulsada = x AMP; por exemplo, 140 % x 100 A = 140 A
IPP = corrente pulsada pausada
Tpuls = duracéo de um ciclo de pulso = 1/E-El; por exemplo, 1/1Hz=1s
= equilibrio
A corrente pulsada pausada (IPP) nao deve ser regulada. Este valor é calculado pelo comando da
fonte de solda para que a média da corrente de solda corresponda sempre a média da corrente
principal pré-selecionada.
Regulagem dos parametros > ver capitulo 5.4.6.
Selegao
llustragdo 5-35
099-002060-EW516 41
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5.4.6 Menu Expert (TIG)

No menu Expert estdo salvos pardmetros ajustaveis, cujo ajuste regular ndo é necessério. O numero de
parametros exibidos pode estar limitado, p. ex., por uma fung¢ao desativada.

As faixas de regulagem dos valores de paradmetro sdo resumidas no capitulo Viséo geral dos
parametros > ver capitulo 10.1.

ENTER

llustracéo 5-36

Exibicao Configuragao/Selegao

,1 S}_ Corrente inicial (percentual, dependendo da corrente principal)

11 Tempo upslope
ELP] [Temeo vesiop

S ————

Frequéncia de pulsado
FrE d P

I Balanco de pulsado
BAL godep

] [} Corrente pulsada > ver capitulo 5.4.5
! PL P P

] tS [ Limitagdo de comprimento do arco voltaico > ver capitulo 5.5
P R very W Funcao ligada
------- Fungéo desligada

5.5 Limitacao de comprimento do arco voltaico (USP)

A fungéo limitagdo do comprimento do arco voltaico paralisa o processo de soldagem ao identificar
uma tensao do arco voltaico muito alta (distancia incomum entre o eletrodo e a pega de trabalho). A
fungéo pode ser adaptada, dependente do processo, no respectivo menu Expert;

Soldagem de eletrodo > ver capitulo 5.2.7
Soldagem TIG > ver capitulo 5.4.6

A limitagdo do comprimento do arco voltaico ndo pode ser utilizada para curvas caracteristicas Cel
(quando presentes).
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5.6

5.7

5.71

5.7.2

5.8

Dispositivo de reducao de tensao

Somente as variantes de equipamento com o acréscimo (VRD/SVRD/AUS/RU) sédo equipadas com um
dispositivo de reducgéo de tensao (VRD). Ele serve para aumentar a segurancga, principalmente em
ambientes perigosos (como p. ex., na constru¢do de navios, de tubulacdes, mineragao).

Em muitos paises e em muitas normas de seguranca internas, o dispositivo de reducéo de tenséo é
obrigatério para fontes de energia.

A lampada sinalizadora VRD > ver capitulo 4.2 se acende quando o dispositivo de redugao de tenséo
estiver funcionando perfeitamente e a tenséo inicial estiver reduzida para os valores definidos na norma
correspondente (ver dados técnicos > ver capitulo 8).

Controle remoto

Os controles remotos sao operados na tomada de conexao de 19 polos para controle remoto
(analogico).

RTF1 19POL

Funcgoes
£, « Corrente de soldagem de regulagem progressiva (0 % a 100 %) em dependéncia
da corrente principal escolhida na fonte de solda.

Funcgoes
+ Corrente de soldagem de regulagem progressiva (0 % a 100 %) em dependéncia
da corrente principal escolhida na fonte de solda.

Modo de economia de energia (Standby)

O modo de economia de energia pode ser ativado opcionalmente por uma pressdo mais demorada do
botdo > ver capitulo 4.2, ou por um parametro configuravel no menu de configuracao da fonte de solda
(modo de economia de energia em fungao do tempo ) > ver capitulo 5.9.

No modo de economia de energia ativo, as exibicdes do equipamento mostrardo unicamente
o digito hifen no centro da exibicao.

Ao acionar qualquer elemento de comando (por exemplo, girar um botao giratério), o modo de economia
de energia sera desativado e o equipamento comuta novamente para prontidao para soldagem.

099-002060-EW516
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Menu de configuracao da fonte de solda

5.9

Menu de configuracao da fonte de solda

NAVIGATION

L
Co_ B . ruIdan
N L gy N

llustragdo 5-37

Exibicao Configuragao/Selecao
C ’q;_ Calibragao .
= =) |Depois de cada ligacao, o aparelho é calibrado durante cerca de 2 s.
E!-l‘ L_l’ Sa?r do menu
=" =) |Sair
C FS Configuragao do aparelho
= = Regulagens das fungbes do aparelho e representacdo dos paradmetros

56A

Funcao de economia de energia dependente do tempo > ver capitulo 5.8
Tempo de inatividade até ser ativado o modo de economia de energia.
Ajuste = desligada ou valor numérico de 5 min. - 60 min.

rcd

Exibigdao do valor real da corrente de soldagem > ver capitulo 4.2.1
------- Exibigao do valor real

------- Exibicao do valor nominal

T =] Uso de acessorios

(LSS B [ oy S— Operacgao com alimentador de arame
------- Operagao com controle remoto de pedal

Menu de servigo

Alteragbes no menu de servigo devem ser efetuadas de comum acordo com o pessoal

de servigo autorizado!

Versao do software do comando da fonte de solda
Exibicao da versao do software
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Informacgdes Gerais

6

Cuidados, manutencao e descarte

6.1 Informacgodes Gerais
A PERIGO
Perigo de ferimentos por tensao elétrica depois do desligamento!
Servigos na fonte de solda aberta podem causar ferimentos letais!
Durante o funcionamento, os condensadores existentes na fonte de solda sao
carregados com tensao elétrica. Essa tensdo ainda existe até 4 minutos apos
desconectar o conector de rede.
1. Desligar a fonte de solda.
2. Remover o conector de rede!
3. Aguardar no minimo 4 minutos até que os condensadores estejam descarregados!
A AVISO
Manutencao, verificagio e reparo incorreto!
6 A manutencgao, a verificagao e o reparo do produto podem ser executados somente por
pessoas treinadas e qualificadas. Uma pessoa qualificada é aquela que, com base em
sua instrug¢ao, conhecimentos e experiéncia, pode identificar perigos iminentes e
possiveis danos na verificagdo das fontes de energia e adotar as medidas de seguranca
necessarias.
* Cumprir as instrugdes de manutengao > ver capitulo 6.2.
+ Se uma das verificagdes a seguir ndo obtiver resultado satisfatorio, a fonte de solda
somente podera ser recolocada em funcionamento apds reparo e nova verificagao!

Os trabalhos de manutengéo e de conserto somente podem ser executados por técnicos especializados,

treinados e autorizados, do contrario, perde-se o direito a garantia. Dirija-se ao seu representante

técnico, o fornecedor do aparelho em todas as situagbes de servicos. Entregas de reposi¢cao, em casos
de garantia, somente podem ser feitas através de nossos representantes técnicos. Ao substituir pecas,
utilize somente pecgas de reposigao originais. Ao solicitar pecas de reposigao, indique o tipo de aparelho,

0 numero de série e o numero do artigo do aparelho, a designagéo do tipo e numero de artigo da pega

de reposigao.

Esta fonte de solda ndo necessita de manutengao e requer uma conservagdo minima, desde que sob

condigdes ambientais e de trabalho normais.

Sujeira na fonte de solda reduz o ciclo de trabalho e a vida util. Os intervalos de limpeza se dependem

decisivamente das condicdes ambientais e pela sujeira da fonte de solda resultante disso (porém, duas

vezes ao ano, no minimo).
6.1.1 Limpeza

* Limpar as superficies externas com um pano umido (n&o utilizar produtos de limpeza agressivos).

» Soprar o canal de ventilagao e, se necessario, as lamelas da refrigeragdo da fonte de solda com ar
comprimido isento de éleo e de agua. O ar comprimido pode forgar o ventilador, danificando-o. Nao
direcionar o ar comprimido diretamente sobre o ventilador; se necessario, bloquear mecanicamente.

» Verificar a existéncia de impurezas no refrigerante e, se necessario, substituir.

6.1.2 Filtro de impurezas

O ciclo de trabalho da fonte de solda é reduzido devido a diminuicdo do fluxo de ar de refrigeragao. O

filtro de sujeira deve ser desmontado e limpo regularmente, soprando com ar comprimido (dependendo

da quantidade de sujeira).
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Servigos de manutengéo, intervalos

6.2
6.2.1

6.2.2

6.2.3

Servigcos de manutengao, intervalos

Trabalhos de manutencao diarios

Inspegao visual

+ Cabo da rede de alimentagao e seu alivio de tracao
+ Elementos de fixagéo de cilindros de gas

» Verificar o pacote de mangueiras e as conexdes da corrente de soldagem quanto a danos externos e,
se necessario, substituir ou solicitar o reparo aos técnicos especializados!

» Mangueiras de gas e seus sistemas de ligagéo (valvula solenoide)

» Verificar o assentamento firme de todas as conexdes, bem como todas as pegas de desgaste; se
necessario, reapertar.

» Verificar a fixagao correta da bobina de arame.

* Roldanas de transporte e seus elementos de fixagao

+ Elementos de transporte (cinta, olhais para guindaste, alga)
* Outros, estado geral

Verificagdo do funcionamento

» Sistemas de operacao, de aviso, de protegao e de regulagem (verificagdo do funcionamento).
» Cabos da corrente de soldagem (verificar se 0 assentamento esta firme e travado)

» Mangueiras de gas e seus sistemas de ligagéo (valvula solenoide)

» Elementos de fixagao de cilindros de gas

» Verificar a fixagao correta da bobina de arame.

» Verificar o assentamento firme de unides roscadas e plugadas, bem como as pegas de desgaste; se
necessario, reapertar.

* Remover respingos aderidos.
» Limpar as roldanas de alimentagdo do arame regularmente (de acordo com a incidéncia de sujeira).

Trabalhos de manuten¢ao mensais

Inspecgéo visual

+ Danos no gabinete (paredes frontal, traseira e laterais)

* Roldanas de transporte e seus elementos de fixagdo

» Elementos de transporte (cinta, olhais para guindaste, alga)

» Verificar as mangueiras de refrigerante e suas conexdes quanto a sujeira

Verificagdo do funcionamento

+ Chaves seletoras, aparelhos de comando, dispositivos de parada de emergéncia, dispositivo de
redugao de tensao, lampadas de aviso e de controle

» Controle da firmeza de aperto dos elementos de guia do arame (suporte das roldanas de alimentagéo
do arame, niple de entrada de arame, tubo de guia de arame). Recomendacgao de substituicdo do
suporte das roldanas de alimentagdo do arame (eFeed) apds 2 000 horas de servigo, ver pegas de
desgaste).

» Verificar as mangueiras de refrigerante e suas conexdes quanto a sujeira
» Verificagado e limpeza da tocha de soldagem. Devido a deposi¢des na tocha de soldagem, podem

ocorrer curto-circuitos, o resultado da soldagem pode ser prejudicado e, em decorréncia disso, podem
ocorrer danos na tocha de soldagem!

Verificagao anual (inspecgao e testes durante a operagao)

Deve ser realizado um teste periddico conforme norma IEC 60974-4 "Teste periddico e verificagdo
periddica". Além das especificagdes para verificagdo mencionadas, as respectivas leis e especificacbes
nacionais devem ser cumpridas.

Para obter mais informagdes, consulte o folheto anexo "Warranty registration”, bem como nossas
informagdes sobre garantia, manutencgéao e testes em www.ewm-group.com!
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Eliminacdo de aparelhos antigos

6.3 Eliminagao de aparelhos antigos

Descarte correto!

O equipamento contém matérias-primas valiosas que devem ser conduzidas para reciclagem,
e pecgas eletronicas que devem ser descartadas.

¢ Nao descartar junto com lixo doméstico!

¢ Observar as normas legais para o descarte!

De acordo com as especificagdes europeias (Diretiva 2012/19/UE relativa aos residuos de
equipamentos elétricos e eletronicos), aparelhos elétricos e eletrénicos usados nao podem mais ser
descartados na coleta municipal de residuos néo seletiva. Eles devem ser coletados separadamente.
O simbolo da lixeira com rodas indica a necessidade de coleta seletiva.

Este equipamento deve ser encaminhado aos sistemas de coleta seletiva previstos para eliminagao
ou reciclagem.

Na Alemanha, é obrigatério por lei (Lei sobre a colocagdo no mercado, devolugao e descarte
ecoldgico de aparelhos elétricos e eletrdnicos - ElektroG) descartar aparelhos usados separadamente
da coleta municipal de residuos nao seletiva. As empresas publicas (municipais) de eliminagédo de
residuos criaram pontos de coleta para este fim, nos quais s&o recebidos gratuitamente aparelhos
usados de particulares.

Para obter informacdes sobre a devolugao ou coleta de aparelhos usados, entre em contato com a
administragdo competente de seu municipio ou prefeitura.

Além disso, a devolugao também é possivel junto aos parceiros de vendas da EWM na Europa e no
mundo inteiro.

099-002060-EW516 47

30.04.2020



Eliminacao de falhas ev\;h‘)
Lista de verificagao para eliminagao de erros

7

71

7.2

Eliminacao de falhas

Todos os produtos estédo sujeitos a controles severos de fabricacdo e de inspecao final. Entretanto, se
algo néo funcionar, verificar o produto a partir da orientacédo a seguir. Se as indicagées para eliminagéo
de falhas descritas nao forem suficientes para o funcionamento perfeito do produto, notificar o
representante autorizado.

Lista de verificagao para eliminagao de erros

A premissa basica para o funcionamento perfeito é o equipamento adequado para o material a ser
utilizado e para o gas de processo!

Legenda Simbolo Descrigdo
V4 Defeito/Causa
*® Revisdo

A lampada sinalizadora de temperatura excessiva esta acesa
~ temperatura excessiva na fonte de solda
X Deixar o aparelho esfriar enquanto ligado

Problemas de funcionamento
~ Todas as ldmpadas sinalizadoras do comando do equipamento acendem apds ligar
~ Nenhuma lampada sinalizadora do comando do equipamento acende apés ligar
» Sem poténcia de soldagem
X Queda de fases, verificar a conexao a rede (fusiveis)
» Problemas de uniéo
~® Executar as ligagdes de cabos de comando e verificar se a instalagéo esta correta.
» Unides soltas na corrente de soldagem
% Apertar as conexdes da energia de soldagem no lado da tocha e/ou da pega de trabalho
x Aparafusar o bico de contato de modo firme e correto

Aviso de falha (fonte de alimentacgao)

Dependendo das opgdes de exibicdo da indicagdo do aparelho, uma falha é representada do seguinte
modo:

Tipo de indicagdo - Comando da fonte de |Representacao
solda

Display grafico I'I

duas indicagdes de 7 segmentos E'_ P

uma indicacao de 7 segmentos E

A causa possivel da falha é sinalizada por um nimero de falha correspondente (consultar a tabela). No
caso de um erro, a fonte de alimentagao é desligada.

A exibigdo do possivel numero de erro depende do modelo da fonte (interfaces/funcgées).
» Documentar falhas do aparelho e, se necessario, informar ao pessoal de manutengao.
» Se ocorrerem mais falhas, estas seréo indicadas em sequéncia.
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Exibir a versao do software do comando da fonte de solda

Aviso de erro

Causa possivel

Solugéo

EO Sinal de inicio marcado no caso N&o acionar o gatilho da tocha ou o controle
de erro remoto de pedal
E4 Erro de temperatura Deixar resfriar a fonte de solda
ES5 Sobretensao da rede Desligar a fonte de solda e controlar a tenséo da
E6 Subtensao da rede rede
E7 Erro do sistema eletronico Desligar e voltar a ligar a fonte de solda.
E9 Sobretenséo secundaria Se o erro persistir, informar a assisténcia técnica
E12 Erro de redugéo de tensao (VRD)
E13 Erro do sistema eletrdnico
E14 Erro de ajuste da detegdo da Desligar a fonte de solda, pousar o suporte do
corrente eletrodo de forma isolada, e voltar a ligar a fonte
de solda. Se o erro persistir, informar a
assisténcia técnica
E15 Erro de uma das tensdes de Desligar e voltar a ligar a fonte de solda.
alimentacao do sistema eletrénico [Se o erro persistir, informar a assisténcia técnica
E23 Erro de temperatura Deixar resfriar a fonte de solda
E32 Erro do sistema eletrénico Desligar e voltar a ligar a fonte de solda.
Se o erro persistir, informar a assisténcia técnica
E33 Erro de ajuste da detegdo da Desligar a fonte de solda, pousar o suporte do
tensao eletrodo de forma isolada, e voltar a ligar a fonte
de solda. Se o erro persistir, informar a
assisténcia técnica
E34 Erro do sistema eletrénico Desligar e voltar a ligar a fonte de solda.
Se o erro persistir, informar a assisténcia técnica
E37 Erro de temperatura Deixar resfriar a fonte de solda
E40 Erro no motor Verificar o acionamento da alimentagéo de
arame,
desligar e voltar a ligar a fonte de solda; se o erro
persistir, informar a assisténcia técnica
E51 Curto-circuito terra (erro PE) Ligacao entre o arame de soldagem e a caixa do
aparelho
E55 Falha de uma fase de rede Desligar a fonte de solda e controlar a tens&o da
rede
E58 Curto-circuito no circuito de Desligar a fonte de solda e verificar a correta

7.3

corrente de soldagem

instalagcao dos cabos da corrente de soldagem,
p. ex., pousar o suporte do eletrodo de forma
isolada; desconectar o cabo de corrente do
dispositivo de desmagnetizagéo.

Exibir a versao do software do comando da fonte de solda

A consulta do status do software serve exclusivamente como informacao para o pessoal de servigco
autorizado, ele pode ser consultado no menu de configuragao da fonte de solda > ver capitulo 5.9!
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Restaurar os pardmetros de soldagem para a configuragédo de fabrica

7.4 Restaurar os parametros de soldagem para a configuragao de fabrica

Todos os parametros de soldagem salvos, especificos do cliente, serdao substituidos pelas
configuragdes de fabrica!

llustragdo 7-1

Exibicao Configuragao/Selecao

Ql Calibragao
crc Depois de cada ligagao, o aparelho é calibrado durante cerca de 2 s.

Inicializagao

] [}
AL Manter os botbes de pressdo pressionados até que seja exibido [ n/].

>
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8 Dados técnicos

Dados de poténcia e garantia somente em combinagado com pegas de reposi¢ao e pegas de

desgaste originais!

8.1 Pico 350 cel puls

Soldagem manual TIG

MIG/MAG

Corrente de soldagem (l2)

10A...350 A

Tensao de soldagem, de acordo com
a norma (U2)

204V..340V

10,4V ...240V 145V ..315V

Ciclo de trabalho ED a 40° C!

350 A (35 %) / 280 A (60 %) / 230 A (100 %)

Tenséo a vazio (Uo) 95V

Tensao a vazio (Ur) - vrd (AUS) 33V 12V 33V
Tenséo a vazio (Ur) - vrd (RU) 12V 12V 12V
Tensao da rede (Tolerancia) 3x400V (-25% ... +20 %)

Frequéncia 50/60 Hz

Fusivel da rede 3x16A | 3x10A | 3x16A
Cabo de conexéo a rede HO7RN-F4G2,5

méax. Poténcia conectada (S1) 15,0 KVA | 10,6 kVA | 13,9 VA
poténcia do gerador (recom.) 20 kVA

Fator de poténcia (cos phi) / 0,99/88 %

Eficiéncia

Classe de protecdo / Classe de [ /1O

sobretensao

Grau de sujeira 3

Classe de isolamento / classe de H/IP 34s

protegao

Disjuntor diferencial

tipo B (recomendado)

Nivel de ruido ¥

<70 dB(A)

Temperatura ambiente

-25°C ... +40°C

refrigeragdo do aparelho /
Refrigeracao da tocha de soldagem

Ventilador (AF) / Gas

Cabo de massa (min.) 50 mm?
Classe CEM A
Sinalizagéo de seguranca [ CE /Al

Normas aplicadas

ver declaragéo de conformidade (documentagéo do dispositivo)

Dimensodes (I x b x h)

539 x 210 x 415 mm
21.2 x 8.3 x 16.3 inch (polegada)

Peso

23,5 kg
51.8 Ib.

[ Folga de carga: 10 min (60 % ED = 6 min. de soldadura, 4 min. de pausa).
I Recomendam-se fusiveis DIAZED xxA gG. No caso de fusiveis automaticos, utilizar a caracteristica

de disparo "C"!

Bl Nivel de ruido em vazio e em funcionamento com carga normalizada de acordo com IEC 60974-1 no

ponto de trabalho maximo.

8.2 Pico 400 cel puls

Soldagem manual TIG

MIG/MAG

099-002060-EW516
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Pico 400 cel puls

Corrente de soldagem (l2)

evﬁ-n
10A ...400 A

Tensao de soldagem, de acordo com
a norma (Uz)

204V ..36V 10,4V ...26V 145V ...34V

Ciclo de trabalho ED a 40° C!

400 A (25 %) / 280 A (60 %) / 230 A (100 %)

Tensao a vazio (Uo) 95V

Tensao da rede (Tolerancia) 3x400V (-25% ... +20 %)

Frequéncia 50/60 Hz

Fusivel da rede 3x16 A | 3x10A | 3x16 A
Cabo de conexao a rede HO7RN-F4G2,5

méax. Poténcia conectada (S1) 18,2 kVA | 13,2 KVA | 17,2 KVA
poténcia do gerador (recom.) 25 kVA

Fator de poténcia (cos phi) / 0,99 /88 %

Eficiéncia

Classe de protecdo / Classe de [ /10

sobretensao

Grau de sujeira 3

Classe de isolamento / classe de H/IP 34s

protegao

Disjuntor diferencial

tipo B (recomendado)

Nivel de ruido 3

<70 dB(A)

Temperatura ambiente

-25°C ... +40°C

refrigeracdo do aparelho /
Refrigeracdo da tocha de soldagem

Ventilador (AF) / Gas

Cabo de massa (min.) 50 mm?
Classe CEM A
Sinalizagéo de seguranga [ CE/HI

Normas aplicadas

ver declaragéo de conformidade (documentagéo do dispositivo)

Dimensdes (I x b x h)

539 x210 x 415 mm
21.2 x 8.3 x 16.3 inch (polegada)

Peso

23,5 kg
51.8 Ib.

[l Folga de carga: 10 min (60 % ED = 6 min. de soldadura, 4 min. de pausa).
2l Recomendam-se fusiveis DIAZED xxA gG. No caso de fusiveis automaticos, utilizar a caracteristica

de disparo "C"!

Bl Nivel de ruido em vazio e em funcionamento com carga normalizada de acordo com IEC 60974-1 no

ponto de trabalho maximo.
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Controle remoto e acessorio

9 Acessorios

Componentes acessorios dependentes de poténcia, como tochas de soldagem, condugéao da
peca de trabalho, suportes do eletrodo ou pacotes de mangueiras intermediarias podem ser
adquiridos do distribuidor autorizado.

9.1 Controle remoto e acessorio

Tipo

Denominagao

Numero do artigo

RT1 19POL

Controle remoto, corrente

090-008097-00000

RA5 19POL 5M

Cabo de ligagao, por exemplo, para controle remoto | 092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Cabo de ligacdo, por exemplo, para controle remoto | 092-001470-00010

RA20 19POL 20m

Cabo de ligacdo, por exemplo, para controle remoto | 092-001470-00020

RTF1 19POL 5 M

Controle remoto de pedal corrente com cabo de 094-006680-00000

ligacéo

RV5M19 19POL 5M

9.2 Opcionais
Tipo

Cabo de extensao

Denominagao

092-000857-00000

Numero do artigo

ON Filter TG.0001

9.3 Acessorios Gerais

Tipo

Filtro de sujeira para a entrada de ar

Denominagao

092-002756-00000

Numero do artigo

DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D

Regulador de pressao com mandmetro

394-002910-00030

16A 5POLE/CEE

Conector de rede

9.4 Componente do sistema

9.4.1 Alimentador de arame

094-000712-00000

Tipo Denominagao Numero do artigo
Pico drive 4L Alimentador de arame 090-002121-00502
Pico drive 200C Alimentador de arame 090-002124-00502
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10 Apéndice
10.1 Visao geral dos parametros - faixas de regulagem

3 @ Parametro/Fung¢ao Faixa de regulagem
0=
g2
3 o
'§ §' o '.‘E, S
53 £€ | ¢ X |3
33 £3 | E £ |5
Soldagem manual (MMA)
Corrente Hotstart 120 50 - 200 [ %
Tempo Hotstart 0,5 0,1 - 20,0 S
Corregéo Arcforce 0 -10 - 20
Correcgéo da frequéncia (PF Pulse) 0 99 - 99 %
Correcao do balango (PF Pulse) 0 99 - 99 %
Corregao da corrente pulsada (PF Pulse) 0 99 - 99 %
Frequéncia de pulsado 5 0,2 - 500 | Hz
Balango de pulsado 50 1 - 99 %
Corrente pulsada 140 1 - 200 | %
pcA |Limitacdo de comprimento do arco voltaico off off / on
MIG/MAG
A-z] |Arcforce (CC) 0 -10 - 20
Corregao da dinamica (CV) 0 -40 - 40
TIG
Corrente inicial 20 1 - 200 | %
Tempo upslope 1,0 0,0 - 20,0 s
Frequéncia de pulsado 2,8 0,2 - 2000 | Hz
Balanco de pulsado 50 1 - 99 %
Corrente pulsada 140 1 - 200 | %
USP |Limitacdo de comprimento do arco voltaico on off - on
Parametros basicos (independente do processo)
Fung&o economia de energia em fungéo do tempo off 5 - 60 [ min
Comutagéo de esquematizagao da corrente (soldagem off off / on
manual)
LJoF] |Uso de acessorios on off / on
54 099-002060-EW516
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10.2 Pesquisa de revendedores

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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