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Instrugoes gerais

CUIDADO

Ler instrugoes de operagao!
EE As instrugdes de operagao informam sobre o manuseio seguro dos produtos.

* Ler as instrugdes de operagao de todos os componentes do sistema!
» Observar as especificagdes de prevengao contra acidentes!

» Observar as disposi¢cdes especificas do pais!

» Confirmar com assinatura caso necessario.

Para perguntas sobre instalagao, colocagao em funcionamento, operacao, particularidades no
local de utilizagdo bem como sobre finalidade de utilizagao, dirija-se ao seu parceiro de vendas
ou ao nosso Servigo de Atendimento ao Cliente através do numero +49 2680 181 0.

Uma lista dos parceiros de vendas autorizados pode ser encontrada em www.ewm.de.

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

Tanto o cumprimento desta instrugao como também as condigdes e métodos na instalagao,
operacao, utilizagao e manutengao do equipamento nao podem ser supervisionados pelo
fabricante.

Uma execucgao incorreta da instalagdo 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 ndo condizente, operagéo incorreta, bem como
utilizagdo e manutencgao erradas, ou que estejam relacionados de alguma forma a estas
condutas.

© EWM AG, Dr. Giinter-Henle-StraBe 8, D-56271 Miindersbach
Os direitos autorais deste documento sdo 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 alteragdes, erros ortograficos e inexatiddes.



em;f'n Indice
Instrucdes para o uso deste manual de instrugdes

1 Indice

T 1T ST 3
2 INStrUGOES A SEUUIANGA......uiiiiiueriiiiistrrisssr e s s ssssr e rrsas e ra s se s e e e e s e e S e AR e e Ee e aE e S ea b an e e e e R ane e b e Rnne e nnrans 6
2.1 Instrugdes para o uso deste manual de inStrugdes ... 6
2.2  Esclarecimento dOS SIMDOIOS ...ttt eee e e 7
2.3 INfOrMAGOES GEIAIS. ... ... ueiieieee et e ettt e e e e e e e e e e e e et er e e e eeeaeeeeetaraeaaaaeaas 8
2.4 TransSporte € MONTAGEIM ......ooiii it e e e et e e e e e e e e et e e e e e e e s e nbebeeeeaeeeaannnnneeeeaaeaean 12
241 CondicOES aMDIENTAIS ... 13
2411 EmfUNCIONAMENTO .....ooiiiiiiiie e 13
2.4.1.2 Transporte € armMazZenageM...........uceueaeiaiiuririeaaaaaaaaarreeeeaeeeaaanneeeeaaaaaeeaaanne 13
3 Uso conforme eSPeCIfICAGOES .....cuuriiiiiiiicriiriiiiiisssnmere s s sssssssssns s e rssss s s sssne s e s ssssssssmsseesessassssnnnnnnsssessas 14
3.1 Utilizagdo e operacao exclusivamente com as seguintes fontes de solda.............cccccccvveeeneennn. 14
3.2 Area de @plICAGAO ......cvveececececeeeeeee ettt 14
R TRC TN B o To1¥ o g 1= T o) (o T oo ] 4 =] =1 {1 SRR 15
3.3.1 L= 1= o] 1= S 15
3.3.2 Declaragao de conformidade ..........c..ueiiiiee i 15
3.3.3 Soldagem em ambiente com elevados riscos elétricos ..........cccocvvvviiciiiiiiiee e, 15
3.34 Documentos de servigo (pegas de reposicao e esquemas €elétricos)..........ccccveeveennnn. 15
3.3.5 L0711 0] =AY = 1 1o £- SRS 15
4 Descricao da fonte de solda — visdo geral resumida .........cccccvvmmiiniicnn s 16
g B = o) 1) - RSP 16
Y T v= I o101 (=4 (o SO 18
LT =53 (10T T 1] Vo T SR 20
T B [ 0151 (U oo =T 1= = TR RPP 20
5.2 Transporte € MONTAGEIM .........uuiiiiiiiie et e et e et e e e nbe e e e e nnee e e e e enneeeeennneas 21
5.3 Refrigeracd@o do aparelio ... e 21
5.4 Linha de pega de trabalho, geral ..............ooi i 21
S I W T F=Tor= T o L= (=T [ PR PPP 22
5.5.1 I oTo I e 1= =T = P EPP PR 22
5.6 Orientagbes para montagem de cabos de correntes de soldagem...........cccccvveeeveeeniicciiiiiieneennn. 23
5.7 Refrigeracdo da tocha de Soldagem..........cooiiiiiiiiiiiiiie e 25
5.7.1 Conexao do modulo de refrigeragao..........ouuiuiiieiiiiiie e 25
5.8 Ligar pacote do tubo intermediario na fonte de alimentagao ..........cccccveev i 26
5.8.1 Alivio de tracdo do pacote de mangueira intermediaria............cccceeviiiieeiiiiiiei e 26
5.8.2 Conexao do pacote de mangueira intermediaria ............ccccveiieiiie e, 27
5.8.3 Alimentacio do gas de ProteCa0.......cuueii i 28
5.9  SUPOME dE TOCNA. ... e e 29
5.10 Soldagem MIG/MAG.........ooi ittt e et e e et e e e e st e e e e e eabeeeeesbeeesansabeeeannbaeaeannreas 30
5.10.1  Ligacéo linha de peca de trabalno .............coooiiiiiiiiii e 30

LS 0t I TS 1o [ F= To =0 AT PSSP 31
5.11.1  Ligacao do queimador de Soldagem ............cooiiiiiiiiii i 31

5.11.2 Ligacéo linha de peca de trabalno .............coooiiiiiiiiii e 31
5.12 Solda manual COM ElEtrOTO ..o e e e e e e e e aeeaee s 32
5.12.1 Ligagao do suporte dos eletrodos e conduta da pega ........coeeccvveeeieeeiiicciiiiiieee e 32
5.13 Dispositivo de redug@o de tenSE0 (VRD) ...coueeiiiiiiiiieee e 33
LTt S 0o a1 o] (=8 (= 0 T ] (TSRS 33
LT T 1) (= 7= Yo=Y o (o N SRR 33
5.15.1  Ajuste de resisténcia da liNha............ccooiiiiii e 34
6 Cuidados, manutenGao € deSCarte.........ccccccerinieiriinisrr i —————————— 36
6.1 INfOrMAGOES GEIAIS.........uviieiiie et e e et e e e e e et e e e e e e e e e eetabaeeeaaeaas 36
6.2  Servigos de ManuteNGaO0, INTEIVAIOS..........coccuuiiiiiiie e e e e 36
6.2.1 Trabalhos de manutengao diarios ... 36
6.2.1.1  INSPEGAO VISUAI .....eeeeeiiiii e 36
6.2.1.2 Verificagdo do funcionamento............cccovuiiiiiiiiiiiieeee e 36
6.2.2 Trabalhos de manutengao MEeNSaAIS ..o 37
6.2.2.1  INSPEGAOD VISUAI .....ueeeeiiiii e 37
6.2.2.2 Verificagdo do funcionamento............ccccvieiiiiiiiiiiiieeee e 37
099-005336-EW516 3

02.02.2016



indice ewmn
Instrucdes para o uso deste manual de instrugdes

6.2.3 Verificagdo anual (inspecgéao e testes durante a operagao) ........cccceveeeiiiiiieneeeeeenees 37

6.3 Eliminagdo de aparelhos @ntigos .........ooi i e e e e 37
6.3.1 Declaracao do fabricante para 0 usuario final ... 37

6.4 Observagdo das Exigéncias ROHS ..........oo e 37

A =TT 4 T =Tz T Re L= = 1 B T PSSP 38
7.1 Lista de verificag@o para eliminagao d€ €ITOS .........cc.uviiiiieiii e e e e e 38
A NV =To X0 L= - 1 o= TR SPRPRPPRRI 39
7.3 Reinicializar JOBs (tarefas de soldagem) para a configuragao de fabrica.............ccccccceeeeeeinnns 41
7.3.1 Reinicializar JOB iNdividUual ...........cooiiiiiiiiiie e 41

7.3.2 Reinicializar t0d0S 0S JOBS .........uiiiiiiiie e 42

7.4  Sangria do circuito de refrigerante...........ccuueviiiii i 43

< J 0 - T (o o300 o ] o7 o X3 PPt 44
8.1 TAUIUS 355 TDIM ... e e na i an e nnnnnnnnnnnnnnn 44
8.2 TAUIUS 405 TDM ... e e e e e nan s s naan s nnnnnnnnnnnnnnnnnn 45
8.3 TaUIUS 505 TDM ... e e e nnnnaan s nnnnnnnnnnnnnnnn 46

Lo T VoY o 1o X SRS 47
9.1 ComPOoNENtE O SISTEIMA ......cciiiiiiiiiiee et et e e e e e e ee e e e e e e e e sabeeeeeaaeesesntbeeeseeaaeaannnnes 47

1S I O o Yo o] -1 [P PPPPR 47
9.3 Refrigerag@o da tocha de SOIdageM ..........euiiiiiiii e e e e e e 47
9.4  Sistemas tranSPOrtAOIES ...........uuviiiiiei i e e e e e e et e e ee e e e e e st areeeeaeesesnareeeaeaaaeeaaannes 47
9.5 Controle remoto/cabo de conexao e cabo de eXteNSA0 ...........covueieiiiiiiiiiiiiiiie e 48
9.5.1 10701 a1-) e ToJNo [T A o o [0 1= SRS 48

0.6 ACESSONIOS GEIAIS ...eeeiuveieeiitiiieeettiee e ettt e e ettt e e s atee e e e sbeee e e s nteeeeeaneeeeesaneeeeeasseeeesnnneeeesansteeesanneeeenn 48
9.7 Comunicagdo COMPULAAOTiZATA ......ccceeiiiiiiiiiie e e e e e e e e e e e e s e s e e e e e e e e e sennnes 48

07 1= o N 49
10.1 Viséo geral de sucursais da EWM ...........ooiiiiiiiiiii et 49

099-005336-EW516

02.02.2016



em;f'n Indice
Instrucdes para o uso deste manual de instrugdes

099-005336-EW516 5
02.02.2016



Instrugoes de segurancga ev\’h‘)
Instrucdes para o uso deste manual de instrugdes

2 Instrugoes de segurancga
2.1 Instrugdes para o uso deste manual de instrugoes

Procedimentos de trabalho ou operacionais que devem ser seguidos rigorosamente

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

* O aviso de segurancga 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.

/\ 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.

/\ 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 "CUIDADQO" com um
simbolo de adverténcia geral.

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

CUIDADO

Métodos de trabalho e de operag¢ao que devem ser cumpridos rigorosamente para

evitar danos ou destruigao do produto.

» 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.

[y  Particularidades técnicas a serem observadas pelo usudrio.

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.

6 099-005336-EW516
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2.2

Simbolo

Esclarecimento dos simbolos

Descrigao

Particularidades técnicas a serem observadas pelo usuario.

Certo

Errado

Acionar

R O6r

Nao acionar

Acionar e manter acionado

4
€

P

Girar

Ligar

™

Desligar a fonte de solda

B

Ligar a fonte de solda

Instrugcoes de segurancga

Esclarecimento dos simbolos

ENTER |[Acesso ao menu
NAVIGATION | Navegar no menu
EXIT Sair do menu
4s Representagao do tempo (exemplo: aguardar 4 s/acionar)

Interrupgao da representagdo do menu (mais opgdes de regulagem)

Ferramenta desnecessaria/nao utilizar ferramenta

Ferramenta necessaria/utilizar ferramenta

=
i
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Instrugoes de segurancga ev\’h‘)
Informagdes Gerais

2.3 Informacgodes Gerais
| /N

Campos eletromagnéticos!
@ A fonte de energia pode gerar campos elétricos ou eletromagnéticos

que podem prejudicar o funcionamento de equipamentos eletrénicos, como de
processamento de dados, CNC, linhas de telecomunicagao, linhas de rede, linhas de
transmissao de sinais e marca-passos.
» Seguir as instrugbes de manutengao > ver capitulo 6!
» Desenrolar completamente os cabos da fonte de solda!
» Blindar todos os equipamentos ou instalagdes sensiveis a radiagbes!
» Marca-passos podem ser prejudicados em seu funcionamento (se necessario, buscar
orientacdo médica).
/A Sem reparos nem modificagdes indevidos!
A 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¢6es nao autorizadas!
* No caso de reparos, encarregar pessoal qualificado (pessoal de servi¢o especializado)!

/A Choque elétrico!

A As fontes de solda operam com altas tensdes que podem ocasionar choques elétricos
fatais e queimaduras ao entrar em contato com elas. O contato com tensées até mesmo
baixas pode assustar e, como consequéncia, causar um acidente.

» A fonte de solda s6 pode ser aberta por técnicos especializados!

* Na&o tocar em pegas energizadas da fonte de solda!

* Os cabos de conexao e de ligagdo devem estar em estado perfeito!

» Guardar as tochas de soldagem e os suportes do eletrodo sempre em estado isolado.
* Somente usar vestuario de protecao seco!

» Aguardar 4 minutos até que os capacitores estejam descarregados!

/\ AVISO

Perigo de ferimento causado por radiagao ou calor!
A radiagao do arco voltaico causa ferimentos na pele e nos olhos.

O contato com pecgas de trabalho quentes e faiscas causa ferimentos.

« Utilizar mascara e capacete de solda com grau de protecdo adequado (de acordo com a
aplicagéo)!

» Utilizar vestuario de protegao seco (por exemplo, mascara, luvas etc.)
conforme as normas pertinentes do respectivo pais!

* Proteger as pessoas néo envolvidas por meio de cortinas ou paredes de protegao contra

radiacao e perigo de queimadura!

Perigo de explosao!
Substancias aparentemente inécuas 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, pos ou gases explosivos por meio de soldagem ou
corte!

8 099-005336-EW516
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ev\;hq Instrugoes de seguranga
Informagdes Gerais

/\ AVISO

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

vapores de solventes (hidrocarboneto clorado) podem se transformar em fosgénio
téxico 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 protegao respiratoria!

Perigo de chamas!
As altas temperaturas, emissao de faiscas, pegas incandescentes e escérias quentes

geradas pela soldagem podem produzir chamas.

Também correntes de soldagem errantes podem ocasionar a formagéao de 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 disposigao extintores de incéndio apropriados na area de trabalho!

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

» Continuar o processamento das pecas de trabalho soldadas somente depois de resfriadas.
Nao deixar entrar em contato com materiais inflamaveis!

» Unir os cabos de soldagem corretamente!

Perigo de acidente na inobservancia das orienta¢des de seguranca!

A inobservancia das orientagdes de seguranga pode ser fatal!

» Ler com cuidado as orientagdes de seguranga da presente instrugao!

» Seguir as normas de prevencéao de acidentes e as determinagdes especificas do pais!

* Instruir as pessoas sobre a observancia das normas na area de trabalho!

Perigo ao interconectar varias fontes de energia!

Se for necessario interconectar varias fontes de energia em paralelo ou em série, isso
s0 podera ser feito por um técnico especializado, de acordo com as recomendagées do
fabricante. As instalagbes para servigos de soldagem por arco voltaico somente podem
ser aprovadas depois de uma inspec¢ao, a fim de garantir que a tensao 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 solda devem ser desconectados de modo confiavel do sistema de soldagem
global. (Perigo de tensdes residuais!)

* Nao interconectar fontes de solda com comutador de inversdo 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¢do inadmissivel das tensbes de soldagem.

/\ CUIDADO

Poluigdo sonoral!
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!

099-005336-EW516 9
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Informagdes Gerais

CUIDADO

Obrigagdes da empresa operadora!

Para operacao da fonte de solda, devem ser atendidas as respectivas diretrizes e

normas nacionais vigentes!

* Implementagao da Diretriz basica no pais (89/391/CEE), bem como as diretrizes
individuais pertencentes.

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

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

» Instalagdo e operagao da fonte de solda conforme IEC 60974-9.

» Em intervalos periddicos, inspecionar se o usudrio realiza o trabalho com consciéncia da
seguranga.

* Inspegao perioddica 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 opgdes do sistema (fontes de energia, tochas de
soldagem, suportes do eletrodo, controle remoto e pegas de reposicéo 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!

Danos na fonte de solda causados por correntes de soldagem errantes!

Correntes de soldagem errantes podem destruir cabos de protecao, danificar

equipamentos e instalagdes elétricas, superaquecer componentes e, como

consequéncia, causar incéndio.

» Verificar sempre se o assentamento de todos os cabos da corrente de soldagem esta firme
e controlar regularmente.

» Verificar o estado elétrico perfeito e firme da unido da pecga de trabalho!

» Instalar, fixar ou suspender em estado isolado todos os componentes da fonte de energia
com condutibilidade elétrica, tais como o alojamento, carro de transporte, armacgdes 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 ndo isolado!

» Guardar as tochas de soldagem e suportes do eletrodo sempre em estado eletricamente
isolado quando nao estiverem em uso!

Conexao a rede

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

restricdes de conexao 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, € de responsabilidade da empresa operadora ou do usuario do
equipamento assegurar-se de que o equipamento possa ser conectado eventualmente apds
consultar a operadora da rede de abastecimento.

10
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Instrugcoes de segurancga

Informagdes Gerais

CUIDADO

Classificagao de fontes de solda CEM

De acordo com a IEC 60974-10, as fontes de solda sao divididas em duas classes de
compatibilidade eletromagnética > ver capitulo 8:

Classe A As fontes de solda n&o estao previstas para uso em areas residenciais, para as
quais a energia elétrica é adquirida da rede publica de baixa tensdo. Na garantia da
compatibilidade eletromagnética de fontes de solda da classe A podem ocorrer dificuldades,
tanto devido a problemas ligados a poténcia como também a radiagéo.

Classe B As fontes de solda atendem as exigéncias da CEM para a area industrial e
residencial, inclusive para zonas residenciais com conexao a rede publica de baixa tenséo.

Instalagao e operacgao

Na operacéo de instalagdes de soldagem por arco voltaico, em alguns casos podem ocorrer
problemas eletromagnéticos, embora cada fonte de solda atenda os valores dos limites de
emissodes de acordo com a norma. O usuario é responsavel por problemas gerados pela
soldagem.

Para avaliagao 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 telecomunicacao

* Radio e aparelhos de TV

» Computadores e outros sistemas de comando

* Instalagbes de seguranga

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

» Calibradores e dispositivos de medicao

* Aimunidade a interferéncias de outras instalagdes existentes no ambiente

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

Recomendacdes para reduzir emissoes de interferéncias

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

* Manutencao da instalagdo de soldagem por arco voltaico

* Os cabos da soldagem devem ser o mais curto possivel e instalados préximos uns dos
outros, rente ao piso.

» Ligagao equipotencial

» Aterramento da pega de trabalho. Nos casos em que nao seja possivel o aterramento da
peca de trabalho, a conex&o deve ser realizada por capacitores adequados.

» Blindagem em relagao a outras instalagdes existentes no ambiente ou da instalagéo de
soldagem completa

099-005336-EW516 11
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Transporte e montagem

24 Transporte e montagem
/\ AVISO

Manuseio incorreto de cilindros de gas!

O manuseio incorreto de cilindros de gas pode ocasionar ferimentos graves

seguidos de morte.

» Seguir as instrugdes do fabricante do gas e a lei para gases de pressao!

» Colocar o cilindro do gas nos suportes previstos para esta finalidade e fixar com elementos
de seguranca!

« Evitar o aquecimento do cilindro de gas!

Perigo de acidentes causado por transporte nao permitido de equipamentos nao

transportaveis por guindaste!

Nao é permitido erguer ou suspender a fonte de solda com guindastes! O equipamento

pode cair e ferir pessoas! Algas e suportes sdao adequados somente para transporte

manual!

* O equipamento ndo € adequado para ser erguido ou suspenso com guindastes!

/\ CUIDADO

P

>

Perigo de virar!

No percurso ou na montagem, a fonte de solda pode virar, ser danificada ou ferir
pessoas. A protegao 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 sdélida!

* Fixar as pegas montadas com meios adequados!

Danos causados por cabos de alimentag¢ao nao desconectados!

Durante o transporte, os cabos de alimentagado 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 alimentacgao!

CUIDADO

Danos na fonte de solda por operagao em posicao nao vertical!

As fontes de solda estdo projetadas para operar em posigao vertical!

A operacao em posi¢coes ndo permitidas pode causar danos a fonte de solda.
* Transportar e operar exclusivamente na posigao vertical!

>

>

12 099-005336-EW516
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241 Condigoes ambientais

/\ CUIDADO

Local de montagem!

A fonte de solda s6 pode ser instalada e operada sobre uma base plana adequada, com
capacidade para suportar o peso (também ao ar livre, conforme IP 23)!
» Providenciar um piso plano, antiderrapante e com iluminagao suficiente no local de

trabalho.
» Deve estar garantida a operacao segura da fonte de solda o tempo todo.

CUIDADO

Danos da fonte de solda causadas por sujeira!
Acumulo incomum de poeira, acidos, gases corrosivos ou substancias podem danificar

a fonte de solda.
» Evitar grandes concentra¢des de fumaca, vapor, vapores de 6leo e poeiras abrasivas!
« Evitar ar ambiente salino (ar marinho)!

Condigdes ambientais inadmissiveis!
Ventilagao insuficiente ocasiona redug¢ao de desempenho e danos na fonte de solda.
« Atender as exigéncias para as condicées ambientais!

* Manter livre uma abertura para entrada e saida de ar refrigerado!
* Manter uma distancia minima de 0,5 m de obstaculos!

2411 Em funcionamento
Faixa de temperatura do ar ambiente:
+ -25°Ca+40°C
Umidade relativa do ar:
+ até 50% a 40 °C
+ até 90% a 20 °C

2.41.2 Transporte e armazenagem
Armazenagem em ambiente fechado, faixa de temperatura do ar ambiente:
« -30°Ca+70°C
Umidade relativa do ar
+ até 90% a 20 °C

099-005336-EW516 13
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Utilizacao e operacao exclusivamente com as seguintes fontes de solda

3 Uso conforme especificacoes
/\ AVISO

Perigo pelo uso em desacordo com a finalidade prevista!

A A fonte de solda foi fabricada de acordo com a tecnologia, as regras e normas atuais
vigentes. 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!

Fonte de solda por arco voltaico para soldagem GMAW por impulsos e padrao, no processo secundario
soldagem TIG com Lift Arc (ignigdo por contato) ou soldagem manual. Componentes acessoérios podem,
eventualmente, ampliar a funcionalidade (consulte a documentacao correspondente no capitulo do
mesmo nome).

3.1 Utilizagao e operacao exclusivamente com as seguintes fontes de
solda

[=3>> Para operar a fonte de solda, é necessario um alimentador de arame correspondente
(componente do sistema)!

Taurus 355, 405, 505 Synergic S MM
drive 4X (LP/HP/MMA) 4}
drive 4X IC (LP/HP/MMA) %4
Taurus Synergic S drive 200C 4
Taurus Synergic S drive 300C 4|
Taurus Synergic S drive 4L 4
Taurus Synergic S drive 4 |
3.2 Areade aplicagcao
Série de fontes de Processo principal Processos
solda secundarios
Soldagem por arco voltaico Soldagem por arco
MIG/MAG padréo voltaico MIG/MAG > c
pulsado < 8
E = 8
S 3 &
n Q © o]
5 S %) ® = IS a
S Y a a = £ £
8 [S) [&] e 8 [S) (&) o o O % o
S |z |2 |9 |3 : |z |8 | 88| g2
S g ko) @ 8 % 5 © SE| =28
& |¢ |8 |8§ |8 ° |8 |8 |83|8°
alpha Q MM o4 4 4 4] o} 4] 4 o} 4 4
Phoenix MM 4] 4} O O o} 4] O o} 4} 4}
Taurus S MM ™ ™ O O O ™ | 4
M possivel
O nao é possivel
14 099-005336-EW516
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Documentos correlatos

3.3
3.31

=

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

Documentos correlatos
Garantia

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

Declaragao de conformidade

O projeto e a forma construtiva da fonte de solda descrita correspondem as Diretrizes de
c € maquinas da UE:

Diretriz de Baixa Tensao da UE (2006/95/UE)

Diretriz de Compatibilidade Eletromagnética da UE (2004/108/UE)
No caso de modificagdes néo autorizadas, reparos incorretos, ndo observancia de prazos de "Inspegao e
teste de instalagdes de solda por arco voltaico durante a operagao” e/ou conversdes nao permitidas, que
nao foram expressamente autorizadas pela EWM, a presente declaracéo perde a sua validade. A cada
produto esta anexada uma Declaragdo 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
IEC/DIN EN 60974 e VDE 0544.

Documentos de servigo (pecas de reposicao e esquemas elétricos)

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¢ées 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 reposigdo podem ser adquiridas do revendedor autorizado.

Calibrar/validar

Por este meio é confirmado que esta fonte de solda foi verificada de acordo com as normas validas
IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 com instrumentos de medigao calibrados e que atende as
tolerancias admitidas. Intervalo de calibragao recomendado: 12 meses.

099-005336-EW516 15
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Vista frontal

4 Descricao da fonte de solda — visao geral resumida
4.1 Vista frontal

llustragéo 4-1

16 099-005336-EW516
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Descricao da fonte de solda — visao geral resumida

Vista frontal

Pos. |Simbolo |Descrigao

1 Cabo para transporte

2 ® Sinal de iluminagéao, Pronto para operar
Sinal de iluminagao aceso com o aparelho ligado e pronto para operar

3 VRD |Lampada sinalizadora para dispositivo de redugao de tensao (VRD)
A lampada sinalizadora VRD esta acesa quando o dispositivo de reducao de tensao
estiver funcionando perfeitamente e a tenséo inicial tiver sido reduzida para os valores
definidos na respectiva norma > ver capitulo 5.13. O dispositivo de redugao de tenséo
esta ativo exclusivamente nas variantes de aparelho com o acréscimo (VRD).

4 @ Interruptor principal, aparelho Ligado/Desligado

5 Abertura de entrada ar de refrigeragao

6 Pés do aparelho

7 + Tomada de ligagao, corrente de soldagem "+"
L Soldagem MIG/MAG com arame tubular: Conexao da pega de trabalho
R Soldagem TIG: Conexao da pega de trabalho
L Soldagem manual com eletrodo: Conexao da peca de trabalho

8 == |TOmMada de ligacao, corrente de soldagem "-"
» Soldagem MIG/MAG: Conexao da pega de trabalho
» Soldagem manual com eletrodo: Conexao do suporte do eletrodo

9 Suporte do queimador

099-005336-EW516
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Vista posterior

4.2 \Vista posterior

ON
@
-

llustragéo 4-2
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Descricao da fonte de solda — visao geral resumida

Vista posterior

Pos. [|Simbolo |Descrigdo
1 | Botao de pressao, fusivel automatico
-8— Protegao da tensao de alimentagdo do motor do alimentador de arame

(reinicializar o fusivel automatico ativado).

2 Q Tomada de ligagdo de 7 polos

digrel Conexao para equipamentos periféricos com interface digital

3 Tomada de ligagao 7 poélos (digital)
Ligacdo aparelho de avango do fio

4 + Tomada de ligagao, corrente de soldagem "+"
» Soldagem MIG/MAG padrao (pacote de mangueira intermediéaria)

5 == |TOmMada de ligacédo, corrente de soldagem "-"
Conexao do conector da corrente de soldagem do pacote de mangueira intermediaria
* Soldagem MIG/MAG com arame tubular
* Soldagem TIG

6 Estribo de retengao
Alivio de tracdo do pacote de mangueira intermediaria

7 Abertura de saida ar de refrigeragao

8 Tomada de ligagao 8 pélos
Linha de controle do aparelho de refrigeragao

9 Tomada de ligagao, 4 pélos
Alimentagao de tensao do aparelho de refrigeragao

10 Cabo de conexao a rede > ver capitulo 5.5

11 Interface do PC, serial (tomada de ligagao D-sub de 9 polos)

[ =]

099-005336-EW516
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Instrugdes gerais

5 Estrutura e funcao
5.1 Instrugdes gerais

/\ AVISO

Perigo de ferimento causado por tensao elétrica!
O contato com pegas condutoras de energia, por exemplo, tomadas da corrente de

soldagem, pode ser fatal!

» Seguir as orientagdes de seguranga da primeira pagina das instru¢goes de operagao!

» Colocagao em operagado somente por pessoas que tenham qualificagao necessaria para o
manuseio de instalacdes de soldagem por arco voltaico!

+ Os cabos de ligagdo ou da corrente de soldagem (como, por exemplo: suporte do eletrodo,
tocha de soldagem, condugéo da pecga de trabalho, interfaces) devem ser conectados
somente com a fonte de solda desligada!

/\ CUIDADO

Isolamento do soldador da soldagem por arco voltaico contra tensdo de soldagem!
A Nem todas as partes ativas do circuito da corrente de soldagem podem ser protegidas
contra contato direto. O soldador deve agir contra o perigo, adotando um

comportamento de seguranga adequado. O contato com tensdes até mesmo baixas

pode assustar e, como consequéncia, causar um acidente.

» Usar vestuario de protegao seco e em bom estado (calgado com sola de borracha/luvas de
protegédo de couro para soldadores, sem rebites ou grampos)!

» Evitar o contato direto com tomada de ligagcao ou conectores ndo isolados!

* Apoiar a tocha de soldagem e o suporte de eletrodos sempre em estado isolado.

Perigo de queimadura na conexao da corrente de soldagem!

Se as conexodes da corrente de soldagem néao estiverem travadas, as conexdes e os

cabos podem aquecer e causar queimaduras!

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

Perigos decorrentes de corrente elétrica!

Se a soldagem for realizada de modo alternado com processos diferentes e se a tocha

de soldagem e o suporte do eletrodo permanecerem conectados a fonte de solda,

havera tensao de soldagem e tensao a vazio simultaneamente em todos os cabos!

» Porisso, no inicio e em interrup¢des do trabalho, apoiar a tocha de soldagem e o suporte
do eletrodo sempre em estado isolado!

> P

CUIDADO

A Danos causados por conexao incorreta!
A Se a conexao for realizada de modo incorreto, os componentes acessdrios e a fonte de
energia podem ser danificados!
» Inserir o componente acessoério na tomada de ligagc&o correspondente somente com a
fonte de solda desligada e travar.

» Consultar as descrigoes detalhadas das instrucbes de operagéo do respectivo componente
acessorio!

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

Manuseio de capas de prote¢ao contra poeira!

As capas de protecao contra poeira protegem as tomadas de ligagao e a fonte de solda
contra sujeira e danos.
* Se nao for operado nenhum componente acessorio na conexao, a capa de prote¢ao contra

poeira deve estar colocada.
* Em caso de perda ou de defeito, a capa de protegao contra poeira deve ser substituidal

[3> Para conexao, observar a documentagao dos demais componentes do sistema!

099-005336-EW516
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5.2 Transporte e montagem

/\ AVISO

Perigo de acidentes causado por transporte ndao permitido de equipamentos nao
transportaveis por guindaste!

Nao é permitido erguer ou suspender a fonte de solda com guindastes! O equipamento

pode cair e ferir pessoas! Algas e suportes sao adequados somente para transporte

manual!

* O equipamento ndo é adequado para ser erguido ou suspenso com guindastes!

» Erguer com guindaste ou operar em estado suspenso é opcional conforme o modelo da
fonte de solda que, se necessario, deve ser reequipada > ver capitulo 9.

/\ CUIDADO

Local de montagem!
A fonte de solda s6 pode ser instalada e operada sobre uma base plana adequada, com

capacidade para suportar o peso (também ao ar livre, conforme IP 23)!

* Providenciar um piso plano, antiderrapante e com iluminagao suficiente no local de
trabalho.

* Deve estar garantida a operagao segura da fonte de solda o tempo todo.

5.3 Refrigeragao do aparelho
Para se obter uma duracao de ligagao ideal das partes de poténcia, observe as seguintes condigdes:
» Providenciar uma ventilagao suficiente no local de trabalho.
» Deixar livres as aberturas de entrada e saida de ar do aparelho.
» Na&o podem penetrar no aparelho pecas de metal, pd ou outros corpos estranhos.

5.4 Linha de peca de trabalho, geral
/\ CUIDADO

Perigo de queimadura causado pela conexao incorreta da condugao da pega de
trabalho!

Tinta, ferrugem e sujeira nos pontos de conexdo impedem o fluxo da corrente de

energia e podem causar o aquecimento de componentes e equipamentos!

» Limpar os pontos de conexao!

» Fixar a conducao da pega de trabalho de modo seguro!

* N&o utilizar as pecgas de construgdo da peca de trabalho como condutores do retorno da
corrente de soldagem!

» Zelar pela condugéo perfeita da corrente de energia!

099-005336-EW516 21
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5.5 Ligacao de rede
| /N

Perigo causado por conexao incorreta a rede!
A conexao incorreta a rede pode ferir pessoas e causar danos materiais!
» Operar a fonte de solda unicamente em uma tomada com condutor de protegdo conectado

de acordo com as prescrigdes.

» Se for necessario conectar um novo conector de rede, essa instalagdo deve ser feita
exclusivamente por um técnico eletricista de acordo com as respectivas leis € normas
nacionais!

* O conector de rede, a tomada de ligagao e o condutor devem ser verificados em intervalos
periddicos por um técnico eletricistal!

» Se for operado um gerador, o mesmo deve ser aterrado de acordo com suas instrugcbes de
operacao. A rede gerada deve ser apropriada para a operacao de equipamentos da classe
de protegao I.

5.5.1 Tipo de rede

[y 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
- I
|
L3 I L3
- L
|
N |
r-— I
¢« FE | (I S
|
|
= =
llustragao 5-1
Legenda
Pos. Denominagao 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

CUIDADO

B\ Tenséao de operagéo — tensao da rede!

=p_ A tensao de operagdo indicada na placa de poténcia deve coincidir
com a tensao da rede para evitar uma danificagdo da fonte de solda!
* > ver capitulo 8!

* Inserir o plugue de rede do aparelho desligado na tomada.

099-005336-EW516
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5.6 Orientagcoes para montagem de cabos de correntes de soldagem

[5>  Cabos de correntes de soldagem instalados de modo incorreto podem causar problemas
(tremulagé6es) no arco voltaico!
Conduzir a conducéo da peca de trabalho e o pacote de mangueiras de fontes de energia sem
dispositivo de ignigao AF (MIG/MAG) em longo comprimento, em paralelo e préximos entre si.
Instalar a conducéao da peca de trabalho e o pacote de mangueiras de fonte de energia com
dispositivo de igni¢ao AF (TIG) em longo comprimento, em paralelo e numa distdncia aproximada
de 20 cm para evitar rebotes AF.
Manter sempre uma distdncia 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 (conducgao da pecga de trabalho + pacote de mangueira intermediaria + cabo da
tocha de soldagem).

e MIG / MAG

WIG
MIG / MAG

I 220 cm |
¢ =20 cm

llustragéo 5-2
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Orientagbes para montagem de cabos de correntes de soldagem

[  Para cada fonte de solda deve ser utilizada uma condugéao da pega de trabalho propria para a

peca de trabalho!
I 1 \I e
=

e

llustragédo 5-3

Desenrolar completamente os cabos de correntes de soldagem, da tocha de soldagem e pacotes
de mangueiras intermediarias. Evitar a formag¢ao de lagos!

=>> Comprimentos de cabos ndo maiores do que necessario.
=

O excesso do comprimento de cabos deve ser assentado em forma de meandros.

7 1O

llustragédo 5-4
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5.7 Refrigeragao da tocha de soldagem
5.7.1 Conexao do médulo de refrigeragao

[  Observar a documentagao referente aos componentes acessorios!

_______

s
/JE}}E}JI)PT'"EJJ{”W\
———— )

\
e

llustracao 5-5

Pos. [Simbolo |Descrigdo
Tomada de ligagao, 4 pélos
Alimentagao de tensao do aparelho de refrigeragao

Tomada de ligagao 8 pélos
Linha de controle do aparelho de refrigeragéo

Modulo de refrigeragao

OO®

* Introduzir o conector do cabo de comando de 8 polos do aparelho de refrigeracdo na tomada de
ligacao de 8 polos da fonte de solda e travar.

* Introduzir o conector do cabo de alimentacdo de 4 polos do aparelho de refrigeragcao na tomada de
ligacdo de 4 polos da fonte de solda e travar.

099-005336-EW516
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5.8 Ligar pacote do tubo intermediario na fonte de alimentagao
5.8.1 Alivio de tragao do pacote de mangueira intermediaria

CUIDADO

Alivio de tragdo nédo instalado ou instalado de modo incorreto!

Se o alivio de tragdo nao estiver instalado ou for instalado de modo incorreto, as
tomadas de ligagao e os conectores na fonte de solda ou no pacote de mangueira
intermediaria podem ser danificados. O alivio de tragao absorve as forgas de tragdo dos
cabos, conectores e tomadas.

» Verificar a fungao de alivio, puxando em todas as diregbes. Os cabos e as mangueiras
devem apresentar folga suficiente com o cabo do alivio de tens&o tensionado!

llustragéo 5-6

Pos. [Simbolo |Descrigao
1 Estribo de retencao
Alivio de tragcao do pacote de mangueira intermediaria
2 Gancho mosquetao
3 Pinga de fixagao pacote do tubo intermediario

* Montar a extremidade do pacote do tubo através da pinga de fixacdo do pacote do tubo intermediario
e travar girando para a direita.

099-005336-EW516
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Ligar pacote do tubo intermediario na fonte de alimentagéo

5.8.2 Conexao do pacote de mangueira intermediaria

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 conducao da peca de trabalho, na tomada da corrente de
soldagem “+”. Observar as orientacées do fabricante do eletrodo!

_"..-—.-"——1 —
S
. 4}1}1}:))}1?,_;;9{;?%\

R

FrESryryyyyy.

llustragéo 5-7

Pos. [Simbolo |Descrigao

Alimentador de arame

2 Pacote de mangueira intermediaria
3 _8_ Tomada de ligagao 7 pélos (digital)
Ligacéo aparelho de avango do fio
4 + Tomada de ligagao, corrente de soldagem "+"
» Soldagem MIG/MAG padrao (pacote de mangueira intermediaria)
5 = | TOmMada de ligacdo, corrente de soldagem "-"

Conexao do conector da corrente de soldagem do pacote de mangueira intermediaria
* Soldagem MIG/MAG com arame tubular
» Soldagem TIG

Montar a extremidade do pacote do tubo através da pinga de fixagao do pacote do tubo intermediario
e travar girando para a direita.

Colocar o conector da corrente de soldagem na tomada de ligacdo da corrente de soldagem e travar,
girando para a direita.

Introduzir o plugue do cabo de comando na tomada de ligagao de 7 polos e fixar com a porca de capa
(o plugue somente pode ser inserido em uma Unica posi¢gado na tomada de ligagao).

099-005336-EW516

02.02.2016 27



Estrutura e funcao ev\;’r)
Ligar pacote do tubo intermediario na fonte de alimentagéo

5.8.3 Alimentacao do gas de protegao

/\ AVISO

Perigo de ferimento por manuseio inadequado de cilindros de gas de //@:
protegio! N

O manuseio incorreto e a fixagao insuficiente de cilindros de gas de
protecdo podem causar ferimentos graves! -
* Os elementos de fixagao devem estar rentes em torno do cilindro!

+ Afixagao deve ser realizada na metade superior do cilindro de gas!

+ Na valvula do cilindro de gas nao pode ser feita nenhuma fixagao!

» Seguir as instrugbes do fabricante do gas e a lei para gases de pressao!
« Evitar o aquecimento do cilindro de gas! J

CUIDADO

A Problemas na alimentagao de gas de protegao!
A A alimentacgao de gas de protec¢ao perfeita, desde o cilindro de gas até a tocha de
soldagem é premissa basica para 6timos resultados de soldagem. Além disso, um
entupimento na alimentagao de gas de protegao pode destruir a tocha de soldagem!
* Quando a conexao do gas de protegdo nio estiver em uso, colocar novamente a capa de
protecéao!
* Todas as conexdes de gas de protecdo devem ser executadas estanques a gas!

[  Antes de conectar o regulador de pressao no cilindro de gas, abrir ligeiramente a valvula do
cilindro para que eventuais impurezas possam sair.

firi1111 0

llustragéo 5-8

Pos. [Simbolo |Descrigao
Regulador de pressao

Cilindro de gas

Lado de saida do regulador de pressao

AIOWIN|=-

Valvula do cilindro de gas

» Colocar o cilindro de gas no suporte para cilindros de gas previsto para esta finalidade.

» Fixar o cilindro de gas com corrente de segurancga.

» Apertar hermeticamente a unido roscada do regulador de presséo na valvula do cilindro de gas.

» Apertar a unido roscada da mangueira de gas (pacote de mangueira intermediaria) no regulador de
pressao.

099-005336-EW516
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5.9 Suporte de tocha

3> O artigo a seguir descrito faz parte do escopo de fornecimento da fonte de solda.

llustragédo 5-9

Pos. [Simbolo |Descrigao
Suporte transversal da al¢a de transporte

Suporte do queimador

Arruelas dentadas

AIOWIN|=-

Parafusos de fixagcao

» Aparafusar o suporte de tocha com os parafusos de fixagdo no suporte transversal da alga de
transporte.

* Introduzir a tocha de soldagem no suporte de tocha como mostrado na figura.

099-005336-EW516
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5.10 Soldagem MIG/MAG
5.10.1 Ligacao linha de pecga de trabalho

155>  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 conducao da peca de trabalho, na tomada da corrente de
soldagem “+”. Observar as orientag6es do fabricante do eletrodo!

llustragéo 5-10

Pos. [Simbolo |Descrigao
1 /|:— Pega de trabalho

2 mmmmm | Tomada de ligacao, corrente de soldagem "-"
R Soldagem MIG/MAG: Conexao da pecga de trabalho
3 Tomada de ligagao, corrente de soldagem "+"
@ e Soldagem MIG/MAG com arame tubular: Conexao da peca de trabalho
» Introduzir o plugue da conducéo da peca de trabalho na tomada de ligacdo da corrente de soldagem
"-" e travar.
30 099-005336-EW516
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Soldagem WIG

5.11 Soldagem WIG
5.11.1 Ligacgao do queimador de soldagem

[Z3 A conexdo da tocha de soldagem é realizada no alimentador de arame.
Observar as instrugées de operagao do alimentador de arame (componente do sistema)!

5.11.2 Ligacao linha de pecga de trabalho

-

llustragéo 5-11
Pos. [Simbolo |Descricdo

1 /|:— Peca de trabalho

2 I Tomada de ligagao, corrente de soldagem "+"
» Soldagem TIG: Conexao da pega de trabalho

Introduzir o plugue do cabo da fonte de solda na tomada de ligacao, corrente de soldagem "+", e
travar.

099-005336-EW516 31
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5.12 Solda manual com eletrodo
/\ CUIDADO

Perigo de esmagamento e queimadura!
Na troca de eletrodos queimados ou novos
» Desligar a fonte de solda na chave principal.
» Usar luvas de prote¢do adequadas.
» Utilizar um alicate isolado para remover eletrodos gastos ou para mover pegas de trabalho
soldadas.

» Depositar o suporte do eletrodo sempre em estado isolado!

(37 55
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llustragéo 5-12

Descrigao
Peca de trabalho

Pos.

Suporte do eletrodo

Tomada de ligagao, corrente de soldagem "+"

Simbolo
3 s | Tomada de ligagao, corrente de soldagem

» Colocar o conector de cabo do suporte de eletrodos na tomada de ligagao, corrente de soldagem "+"
ou "-", e travar mediante giro a direita.

» Colocar o conector de cabo do condutor da pega de trabalho na tomada de ligagéo, corrente de
soldagem "+" ou "-", e travar mediante giro a direita.

[y A polaridade orienta-se segundo a indicagao do fabricante de eletrodos na embalagem de
eletrodos.

099-005336-EW516
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5.13

5.14

Dispositivo de reducao de tensao (VRD)

O dispositivo de reducao de tensao esta ativo exclusivamente nas variantes da fonte de solda com o
acréscimo (VRD).

Para aumentar a seguranga, principalmente em ambientes perigosos (como, por exemplo, na construgéao
de navios, construgao de tubulagdes e mineragéo) a fonte de solda esta equipada com o dispositivo de
reducao de tensdo VRD (Voltage-reducing device).

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

Em muitos paises e em muitas normas de seguranca internas, o dispositivo de reducéo de tensdo é
obrigatdrio para fontes de energia de soldagem.

Controle remoto
CUIDADO

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

« Utilizar exclusivamente componentes e op¢des do sistema (fontes de energia, tochas de
soldagem, suportes do eletrodo, controle remoto e pecas de reposicéo 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!

Os controles remotos sdo operados na tomada de ligagcao de 7 pinos para controle remoto

(digital).

[  Observar a documentacgéao referente aos componentes acessorios!

5.15

Interfaces do PC
CUIDADO

Danos ou problemas na fonte de solda causados por conexao incorreta ao PC!
‘ A néo utilizagdo da interface SECINT X10USB ocasiona danos na fonte de solda ou

problemas na transmisséo de sinais. Impulsos de igni¢ao de alta frequéncia podem

destruir o PC.

» Entre o PC e a fonte de solda, deve ser conectada a interface SECINT X10USB!

* A conexao pode ser feita exclusivamente com os cabos fornecidos junto (n&o utilizar cabos
de extenséo adicionais)!

Software de parametros de soldagem PC 300

Regular todos os pardmetros de soldagem de modo confortavel no PC e transmitir de modo simples para
uma ou mais fontes de solda (acessorio, conjunto composto de software, interface, cabos de ligagao)

Software de documentagao dos dados de soldagem Q-DOC 9000
(acessorio: conjunto composto de software, interface, cabos de ligagao)

A ferramenta ideal para a documentagcéo dos dados de soldagem, por exemplo:
tensao de soldagem, corrente de soldagem, velocidade do arame, corrente do motor.

Sistema de monitoramento e documentagao de dados de soldagem WELDQAS

Sistema de monitoramento e documentacéo de dados de soldagem adequado para redes para fontes de
solda digitais.
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5.15.1 Ajuste de resisténcia da linha

O valor de resisténcia das linhas pode ser ajustado diretamente ou também pode ser ajustado através da
fonte de energia. No estado de fornecimento, a resisténcia da linha das fontes de energia é ajustada em
8 mQ. Este valor corresponde a uma ligagado a terra de 5 m, um pacote de mangueira intermediaria de
1,5 m e uma tocha de soldagem refrigerada a agua de 3 m. Por isso, para outros comprimentos de
pacote de mangueiras, € necessaria uma corregéo de tensao +/- para a otimizagao das caracteristicas
de soldagem. Com um novo ajuste de resisténcia da linha, é possivel ajustar o valor de corregao de
tensdo novamente para zero. A resisténcia elétrica da linha deve ser ajustada novamente apds cada
substituigdo de um componente acessorio, por exemplo, tocha de soldagem ou pacote de mangueira
intermediaria.

Se for utilizado um segundo alimentador de arame no sistema de soldagem, deve ser medido o
parametro (rL2) para ele. Para todas as outras configuragdes, basta o ajuste do parametro (rL1).

-

1

(HP)

M3.7x-A, C

llustragéo 5-13
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1. Preparagao

Desligar a fonte de solda.
Desparafusar o bico de gas da tocha de soldagem.
Cortar o arame de soldagem nivelado ao bico de contato.

Voltar um pedacgo do arame de soldagem (aprox. 50 mm) no alimentador de arame. Agora, nenhum
arame de soldagem deve se encontrar no bico de contato.

2 Configuragao

Acionar o botéo de pressao “Parametro de soldagem ou efeito de estrangulamento” e ligar a fonte de
solda simultaneamente. Soltar o botao de presséo.

. Botéo de pressao “Parametro de soldagem” no comando da fonte de solda M3.7x-A e M3.7x-C.
. Botéo de pressao “Efeito de estrangulamento” no comando da fonte de solda M3.7x-B e M3.7x-
D.

Com o botéo giratdrio "Configuragdo do parametro de soldagem" é possivel selecionar apenas o
parametro correspondente. O parametro rL1 deve ser ajustado em todas as combinagdes de
aparelhos. Em sistemas de soldagem com um segundo circuito de corrente, quando, por exemplo,
dois alimentadores de arame forem operados em uma fonte de energia, deve-se realizar um segundo
ajuste com o parametro rL2.

3 Ajuste/Medicao

Colocar a tocha de soldagem com o bico de contato em um local limpo, higienizado na peca de
trabalho, pressionando levemente e acionar o gatilho da tocha durante cerca de 2 s. E gerada uma
corrente de curto-circuito por pouco tempo, com a qual a nova resisténcia da linha é definida e
exibida. O valor pode estar entre 0 mQ e 40 mQ. O novo valor definido é salvo imediatamente e ndo
precisa de mais nenhuma confirmagéo. Caso nenhum valor seja exibido na exibi¢do a direita, a
medigdo falhou. A medigéo deve ser realizada novamente.

4 Restaurar a prontidao para soldagem

Desligar a fonte de solda.

Aparafusar o bico de gas da tocha de soldagem novamente.
Ligar a fonte de solda.

Colocar novamente o arame de soldagem.
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Informagdes Gerais

6

6.1

6.2
6.2.1

6.2.1.1

6.2.1.2

Cuidados, manutencao e descarte

Manutencéo e verificagao incorretas!
O aparelho s6 pode ser limpo, reparado ou verificado por pessoas tecnicamente
qualificadas! Uma pessoa qualificada é aquela que, com base em sua instrugao,

conhecimentos e experiéncia, tem condi¢gdes de identificar perigos iminentes e
possiveis danos durante a verificagdao destes aparelhos e adotar as medidas de
seguranga necessarias.

» Executar todas as verificagbes dadas no capitulo a seguir!

* Colocar o aparelho em funcionamento somente depois de uma verificagao bem-sucedida.

=\ Perigo de leséo por choque elétrico!
Trabalhos de limpeza em fontes de solda ndo desconectadas da rede elétrica podem
ocasionar lesdes graves!
» Desconectar a fonte de solda da rede de modo confiavel.
* Remover o conector da rede!
« Aguardar 4 minutos até que os capacitores estejam descarregados!

Os trabalhos de manutencao e de conserto somente podem ser executados por técnicos especializados,
treinados e autorizados, do contréario, perde-se o direito a garantia. Dirija-se ao seu representante
técnico, o fornecedor do aparelho em todas as situagdes de servigos. Entregas de reposi¢céo, em casos
de garantia, somente podem ser feitas através de nossos representantes técnicos. Ao substituir pegas,
utilize somente pecgas de reposigéo originais. Ao solicitar pegas de reposi¢ao, 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 reposicao.

Informacgoes Gerais

Este aparelho ndo necessita de manutengao e requer uma conservagao minima, desde que sob
condigbes ambientais e de trabalho normais. Porém, deve-se observar alguns pontos, para garantir um
funcionamento perfeito do aparelho de soldagem. Aqui, de acordo com o grau de impurezas do ambiente
e a duragdo de uso do aparelho, incluem-se a limpeza e verificagao regulares, conforme descrito a
seguir.

Servicos de manutencgao, intervalos

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

+ 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).

Inspegao visual

» 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!

» Cabo da rede de alimentagao e seu alivio de tracao

* Mangueiras de gas e seus sistemas de ligagao (valvula solenoide)

» Outros, estado geral

Verificagao do funcionamento

» Verificar a fixagao correta da bobina de arame.

» Cabos da corrente de soldagem (verificar se 0 assentamento esta firme e travado)

» Elementos de fixacao de cilindros de gas

» Sistemas de operacgéao, de aviso, de protegao e de regulagem (verificagdo do funcionamento).

36

099-005336-EW516
02.02.2016



ev\;h-) Cuidados, manutencgao e descarte

Eliminacdo de aparelhos antigos

6.2.2 Trabalhos de manutengao mensais
6.2.2.1 Inspecgao visual

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

* Roldanas de transporte e seus elementos de fixagao

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

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

6.2.2.2 Verificagao do funcionamento

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

» Controle do assentamento firme dos elementos de guia de arame (niple de entrada, tubo guia de
arame).

6.2.3 Verificagao anual (inspecao e testes durante a operagao)

[ A verificacdo da fonte de solda somente pode ser executada por pessoas treinadas e
qualificadas. Uma pessoa qualificada é aquela que, com base em sua instru¢ao, conhecimentos e
experiéncia, pode identificar perigos iminentes e possiveis danos na verificagdo das fontes de
energia de soldagem e adotar as medidas de seguranca necessarias.

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

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 especificagcbes

nacionais devem ser cumpridas.
6.3 Eliminagao de aparelhos antigos

Descarte correto!

O equipamento contém matérias-primas valiosas que devem ser conduzidas para

reciclagem, e pegas eletrénicas que devem ser descartadas.

e Nao descartar junto com lixo doméstico! -

* Observar as normas legais para o descarte!
6.3.1 Declaracao do fabricante para o usuario final

+ De acordo com as especifica¢cdes europeias (Diretriz 2002/96/UE do Parlamento e do Conselho
Europeu de 27/1/2003), aparelhos elétricos e eletroeletrénicos usados ndo podem mais ser
descartados na coleta municipal de residuos nao seletiva. Eles devem ser coletados separadamente.
O simbolo da lixeira com rodas indica a necessidade de coleta seletiva.

Este equipamento deve ser enviado ao descarte de coleta seletiva ou a reciclagem seletiva prevista
para esta finalidade.

» Na Alemanha, de acordo com a lei (Lei sobre circulagéo, devolugdo e descarte ecoldgico de
aparelhos elétricos e eletroeletrénicos (ElektroG) de 16/3/2005), é obrigatério descartar aparelhos
usados separadamente da coleta ndo seletiva de residuos domésticos. As empresas publicas de
eliminacao de residuos (municipais) criaram pontos de coleta para este fim, nos quais séo recebidos
gratuitamente aparelhos usados provenientes de particulares.

» Para obter informacgdes sobre a devolugéo ou a coleta de aparelhos usados, entre em contato com o
6rgdo municipal competente de sua cidade.

+ A EWM participa de um sistema de eliminagao de residuos e reciclagem autorizado e esta registrada
no Registro de aparelhos elétricos usados (EAR) sob o nimero WEEE DE 57686922.

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

6.4 Observacao das Exigéncias RoHS
Nés da empresa EWM AG, Mindersbach, Alemanha, confirmamos que todos os produtos fornecidos por
nos, relacionados com a diretriz RoHS, atendem as exigéncias RoHS (diretriz 2011/65/EU).
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Eliminacao de falhas

Todos os produtos estao sujeitos a controles severos de fabricagdo e de inspecao final. Entretanto, se
algo néo funcionar, verificar o produto a partir da orientagdo a seguir. Se as indicagbes para eliminagao
de falhas descritas nao forem suficientes para o funcionamento perfeito do produto, notificar o
representante autorizado.

Lista de verificacao para eliminacao 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 Descrigao
V4 Defeito/Causa
% Revisao

Falha de refrigerante/sem vazao de refrigerante
» Vazéo de refrigerante insuficiente

% Verificar o nivel de refrigerante, se necessario, reabastecer
» Ar no circuito de refrigerante

X Sangria do circuito de refrigerante

Problemas na alimentagcido de arame
~ Bico de contato entupido
* Limpar, passar spray de protecédo de solda e, se necessario, substituir
» Regulagem do freio da bobina
% Verificar as configuragbes, se necessario, corrigir
» Regulagem das unidades de compressao
~® Verificar as configuragdes, se necessario, corrigir
~ Roldanas de alimentagéo do arame com desgaste
X Verificar e, se necessario, substituir
~ Motor de alimentagdo sem tensao de alimentacao (fusivel automatico ativado por sobrecarga)
% Restaurar o fusivel armado (parte traseira da fonte de energia), acionando o botao de pressao
» Pacotes de mangueiras dobradas
*x Alinhar o pacote de mangueiras da tocha de soldagem de modo distendido
~ Alma de arame ou espiral de arame suja ou com desgaste
X Limpar a alma de arame ou a espiral, substituir almas dobradas ou com desgaste

Problemas de funcionamento
~ Todas as ldmpadas sinalizadoras do comando do equipamento acendem apds ligar
~ Nenhuma lampada sinalizadora do comando do equipamento acende apds ligar
» Sem poténcia de soldagem
X Queda de fases, verificar a conexao a rede (fusiveis)
» Alguns parametros ndo permitem configuragao
X Nivel de inser¢do bloqueado, desligar bloqueio contra acesso
~ Problemas de uniao
~® Executar as ligagdes de cabos de comando e verificar se a instalagdo esta correta.
# Unibes soltas na corrente de soldagem
~® Apertar as conexdes da energia de soldagem no lado da tocha e/ou da pega de trabalho
% Aparafusar o bico de contato de modo firme e correto

38
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7.2

ISy

Aviso de falha

Um erro na fonte de solda é representado por um cédigo de erro (ver tabela) na exibigao do
comando da fonte de solda.

Em caso de erro na fonte de soldam, a peca de poténcia sera desligada.

A exibi¢ado do possivel nimero de erro depende do modelo da fonte (interfaces/fungées).

+ Documentar falhas do aparelho e, se necessario, informar ao pessoal de manutengéao.
» Se ocorrerem mais falhas, estas serao indicadas em seqiéncia.

Falha Categoria |Possivel causa Revisao
a) |b) |c)
Error 1 - - |x |Sobretensao darede Verificar as tensbées da rede e comparar
(Ov.Vol) com as tensodes de ligacao da fonte de
Error 2 - |- |x |Subtensio darede solda.
(Un.Vol)
Error 3 X |- |- Fonte de solda com Deixar a fonte de solda resfriar (chave de
(Temp) temperatura excessiva rede em "1").
Error 4 X |x |- Falta refrigerante Reabastecer refrigerante
(Water) Fuga no circuito de refrigerante >
Eliminar a fuga e reabastecer refrigerante
A bomba de refrigerante n&o funciona >
Controle do disjuntor de sobrecarga do
aparelho de refrigeragao do ar circulante
Error 5 X |- |- Erro no alimentador de Verificar o alimentador de arame
(Wi.Spe) arame, tacogerador com Tacogerador ndo emite nenhum sinal,
defeito M3.51 com defeito > informar Servigos.
Error 6 X |- - Erro no gés de protecao Verificar alimentagao de gas de protegéo
(gas) (equipamentos com monitoramento de gas
de protegao).
Error 7 - - |x |Sobretensado secundaria Erro na fonte inversora > informar Servigos
(Se.Vol)
Error 8 - |- |x |Curto-circuito a terra entre Separar a unido entre arame de soldagem e
(no PE) arame de soldagem e gabinete ou entre um objeto aterrado
aterramento
Error 9 X |- - Desligamento rapido Eliminar erro no robd
(fast stop) Ativado por BUSINT X11 ou
RINT X12
Error 10 - Ix |- Ruptura do arco voltaico Verificar a alimentagao do arame
(no arc) Ativado por BUSINT X11 ou
RINT X12
Error 11 - X |- Falha de ignicao apés 5 s Verificar a alimentagao do arame
(noign) Ativado por BUSINT X11 ou
RINT X12
Error 14 - X |- Alimentador de arame ndo Verificar as conexdes do cabo.
(no DV) reconhecido. Cabo de
comando nao conectado.
Ao operar com varios Verificar a atribuigdo dos numeros de
alimentadores de arame, identificagéo
foram atribuidos numeros de
identificacdo incorretos.
Error 15 - |x |- |Alimentador de arame 2 ndo | Verificar as conexdes do cabo.
(DV27?) reconhecido. Cabo de
comando nao conectado.
Error 16 - |- |x [VRD (erro naredugao da Informar Servigos.
(VRD) tensao a vazio).
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Falha Categoria |Possivel causa Revisao
a) |b) [c)

Error 17 - |x [x |Detecgéo de sobrecarga de Verificar a alimentagdo do arame

(WF. Ov.) corrente do acionamento da
alimentacao de arame

Error 18 - |x |x |Sem sinal do tacogerador do | Verificar a ligagéo e principalmente o

(WF. Sl.) segundo alimentador de tacogerador do segundo alimentador de
arame (acionamento escravo) | arame (acionamento escravo).

Error 56 - |- |x |Falha de fase de rede Verificar as tensdes da rede

(no Pha)

Error 59 Equipamento incompativel Verificar utilizagdo do

(Unit?) equipamento > ver capitulo 3.1

Legenda da categoria (quitar erro)
a) O aviso de erro se apaga quando o erro estiver eliminado.
b) O aviso de erro pode ser quitado por meio do acionamento de um botao de pressao:

Comando do aparelho Botao de pressao
RC1/RC2

Expert @

CarExpert / Progress (M3.11)

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic / impossivel

Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 305
c) O aviso de erro s6 pode ser quitado, desligando e ligando a fonte de solda novamente.

O erro do gas de protegéo (Err 6) pode ser quitado, ativando o botdo de pressao "Parametros de
soldagem”.

099-005336-EW516
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ev\;h-) Eliminacao de falhas
Reinicializar JOBs (tarefas de soldagem) para a configuragédo de fabrica

7.3 Reinicializar JOBs (tarefas de soldagem) para a configuragao de
fabrica

[=> Todos os parametros de soldagem salvos, especificos do cliente, serdo substituidos pelas
configuragées de fabrica!

7.3.1 Reinicializar JOB individual

ENTER RESET

3

3s

&

@

'] £
) rCch
ENTER A RESET
@sri23 @3
3s e || 3s el

6] (g5 @0

m/min

llustragéo 7-1

Exibigcdo Configuragao/Selecéao
- E S RESET (Restaurar as configuragdes de fabrica)
A restauragao é realizada depois da confirmagao.
Se nao for feita nenhuma modificagdo, 0 menu seré finalizado apds 3 segundos.
g Numero de JOB (exemplo)
O JOB exibido sera reinicializado para a configuragdo de fabrica depois da confirmagao.
Se nao for feita nenhuma modificagdo, o0 menu seré finalizado apds 3 segundos.
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Eliminacao de falhas E\A;h‘)
Reinicializar JOBs (tarefas de soldagem) para a configuracao de fabrica

7.3.2 Reinicializar todos os JOBs

[=>  Serao reinicializados os JOB 1 a 128 + 170 a 256.
Os JOB 129 a 169 especificos do cliente ficam mantidos.

Exibigcao

ENTER RESET

“® “I®
— g
) £
. U =
7
@srias @<
3s | e 3s e
g @ B \ 4 7 3 @
8 g

m/min

llustragéo 7-2

| Configuragao/Selegéao

r&s

RESET (Restaurar as configuragdes de fabrica)
A restauracao é realizada depois da confirmagao.
Se néo for feita nenhuma modificagcdo, o0 menu sera finalizado apds 3 segundos.
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ev\;h-) Eliminagao de falhas
Sangria do circuito de refrigerante

7.4 Sangria do circuito de refrigerante

[ O tanque de refrigerante e os acoplamentos de fecho rapido do avango/retorno de refrigerante
estao disponiveis somente em fontes de solda refrigeradas a dagua.

[y  Para sangria do sistema de refrigeracao, utilizar sempre a conexao azul do refrigerante,
localizado bem no fundo do sistema de refrigerante (perto do tanque de refrigerante)!

| \
== [P CH TN

L1y

blau / blue

(
-~ - >~
e L8

e
] - 7 O e

092-007861-00000
\ J

llustragéo 7-3
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Dados técnicos
Taurus 355 TDM
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8 Dados técnicos

[ Dados de poténcia e garantia somente em combinagdo com pecas de reposicdo e pegas de

desgaste originais!

8.1 Taurus 355 TDM

MIG/MAG TIG Soldagem manual
com eletrodo
Faixa de regulagem da corrente de 5 A-350 A
soldagem
Faixa de regulagem da tensao de 14,3V-31,5V 10,2V-24,0V 20,2V-34,0V
soldagem
Ciclo de trabalho 40 °C
60% 350 A
100% 300 A

Folga de carga

10 min (60% CT 2 6 min solda, 4 min pausa)

Tensao a vazio 9V

Tensao a vazio (VRD AUS) - | 22V
Tensao da rede (tolerancias) 3 x400V (-25% a +20%)
Frequéncia 50/60 Hz

Fusivel da rede 3x20A

(fusivel de agao retardada)

Cabo de conexao a rede HO7RN-F4G6

Poténcia de conexdo maxima 13,9 kVA 10,6 kVA 15,0 kVA
Poténcia gerador recomendada 20,3 kVA

cosoleficiéncia 0,99/88%

Classe de isolamento/classe de H/IP 23

protecao

Temperatura ambiente

-25°C a+40°C

Refrigeragao da fonte de solda/da
tocha de soldagem

Ventilador/gas

Conducao da peca de trabalho

70 mm?

Dimensodes (C x B x A)

625 mm x 300 mm x 535 mm

Peso

41 kg

Classe CEM

A

Construido conforme norma

IEC 60974-1, -10

AS 1674.2-2003 (VRD AUS)

[Sl/C€

44
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Dados técnicos

8.2

Taurus 405 TDM
Taurus 405 TDM
TIG MIG/MAG Soldagem manual

Faixa de regulagem da corrente de 5 A—400 A

soldagem

Faixa de regulagem da tensao de 10,2 V-26,0V 14,3V-34,0V 20,2 V-36,0 V
soldagem

Ciclo de trabalho 40 °C

100% 400 A

Folga de carga 10 min (60% CT 2 6 min solda, 4 min pausa)
Tenséo a vazio 9V

Tens3o a vazio (VRD) - | 22V
Tensao da rede (tolerancias) 3 x400V (-25% a +20%)

Frequéncia 50/60 Hz

Fusivel da rede 3x32A

(fusivel de agao retardada)

Cabo de conexao a rede HO7RN-F4G6

Poténcia de conexdao maxima 13,1 kVA 17,2 kVA 18,2 kVA
Poténcia gerador recomendada 24,6 kVA

cosoleficiéncia 0,99/90 %

Classe de isolamento/classe de H/IP 23

protecao

Temperatura ambiente -25°Ca+40°C

Refrigeracao da fonte de solda/da Ventilador/gas

tocha de soldagem

Conducao da peca de trabalho 70 mm?

Dimensodes (C x B x A) 625 mm x 300 mm x 535 mm

Peso 41 kg

Classe CEM A

Construido conforme norma

IEC 60974-1, -10
AS 1674.2-2003 (VRD AUS)
Sl/Ce
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Dados técnicos
Taurus 505 TDM
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8.3 Taurus 505 TDM
TIG MIG/MAG | Soldagem manual
Faixa de regulagem da corrente de 5 A-500 A
soldagem
Faixa de regulagem da tensao de 10,2 V=-30,0 V 14,3 V-39,0V 20,2V-40,0V
soldagem
Ciclo de trabalho 40 °C 25°C 40 °C 25°C 40 °C 25°C
60% 500 A - 500 A - 500 A -
65% - 500 A - 500 A - 500 A
100% 430 A 460 A 430 A 460 A 430 A 460 A
Folga de carga 10 min (60% CT 2 6 min solda, 4 min pausa)
Tenséo a vazio 9V
Tens&o a vazio VRD - | 22V
Tenséo da rede (tolerancias) 3 x400V (-25% a +20%)
Freqiiéncia 50/60 Hz
Fusivel da rede 3x32A
(fusivel de agao retardada)
Cabo de conexao a rede HO7RN-F4G6
Poténcia de conexdo maxima 18,9 kVA 24,6 kVA 25,2 kVA
Poténcia gerador recomendada 34,0 kVA
cosoleficiéncia 0,99/90%
Classe de isolamento/classe de H/IP 23
protecao
Temperatura ambiente -25°Ca+40°C
Refrigeracdo da fonte de solda/da Ventilador/gas
tocha de soldagem
Conducgao da pecga de trabalho 95 mm?
Dimensodes (C x B x A) 625 mm x 300 mm x 535 mm
Peso 45 kg
Classe CEM A
Construido conforme norma IEC 60974-1, -10
AS 1674.2-2003 (VRD AUS)
[Sl/Ce
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Acessorios

Componente do sistema

Acessorios

=3 Componentes acessorios dependentes de poténcia, como tochas de soldagem, conducéo da
peca de trabalho, suportes do eletrodo ou pacotes de mangueiras intermediarias podem ser
adquiridos do distribuidor autorizado.
9.1 Componente do sistema
Tipo Denominagao Numero do artigo
drive 4X HP Alimentador de arame, refrigerado a agua, conector [ 090-005392-00502
Euro central
drive 4X HP MMA Alimentador de arame, refrigerado a agua, conector |090-005392-51502
Euro central, com conexao para o suporte do
eletrodo ou tocha para goivagem
drive 4X LP Alimentador de arame, refrigerado a agua, conector | 090-005412-00502
Euro central
drive 4X LP MMA Alimentador de arame, refrigerado a agua, conector | 090-005412-51502
Euro central
drive 4X IC HP Alimentador de arame, refrigerado a agua, conector | 090-005414-00502
Euro central
drive 4X IC LP Alimentador de arame, refrigerado a agua, conector | 090-005415-00502
Euro central
9.2 Opcionais
Tipo Denominagao Nudmero do artigo
ON Filter 355/405/505/50 Filtro de sujeira para entrada de ar 092-002698-00000
ON WAK xx5 Conjunto para montagem de rodas para série de 092-001356-00000
fontes de solda xx5
9.3 Refrigeragcao da tocha de soldagem
Tipo Denominagao Numero do artigo
cool50-2 U40 Modulo de refrigeragéo 090-008603-00502
9.4 Sistemas transportadores

Tipo Denominacao Nudmero do artigo
ON TR Trolly 55-5 Travessa e suporte para alimentador de arame 092-002700-00000
Trolly 55-5 Carro transportador, montado 090-008632-00000

099-005336-EW516
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Acessorios

Controle remoto/cabo de conexédo e cabo de extensao
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9.5 Controle remoto/cabo de conexao e cabo de extensao
9.5.1 Conexao de 7 polos
Tipo Denominagao Numero do artigo
R40 7POL Controle remoto, 10 programas 090-008088-00000
R50 7POL Controle remoto, todas as fungdes da fonte de 090-008776-00000
solda sao regulaveis diretamente no local de
trabalho
FRV 7POL 0.5 m Cabo de extensao elétrico 092-000201-00004
FRV 7POL 1 m Cabo de extensao elétrico 092-000201-00002
FRV 7POL 5 m Cabo de extensao elétrico 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Cabo de extensao elétrico 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Cabo de extensao elétrico 092-000201-00001
FRV 7POL 25M Cabo de extensao elétrico 092-000201-00007
9.6 Acessorios Gerais
Tipo Denominagao Numero do artigo
5POLE/CEE/32A/M Plugue do cabo da fonte de solda 094-000207-00000
DMDIN TN 200B AR/MIX 35L |Mandmetro do regulador de presséo 094-000009-00001
9.7 Comunicagao computadorizada
Tipo Denominagao Numero do artigo
PC300.Net Software de paradmetros de soldagem PC300.Net, [090-008777-00000
conjunto incluindo cabos e interface
SECINT X10 USB
FRV 7POL 5 m Cabo de extensao elétrico 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Cabo de extensao elétrico 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Cabo de extensao elétrico 092-000201-00001
QDOC9000 V2.0 Conjunto composto de interface, software de 090-008713-00000
documentagao, cabo de conexao
48 099-005336-EW516
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Viséo geral de sucursais da EWM

10 Anexo A

10.1 Visao geral de sucursais da EWM

Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Glinter-Henle-StraBie 8

56271 Mindersbach - Germany

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

3% O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Giinter-Henle-StralBe 8

56271 Miindersbach - 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.cn

) Sales and Service Germany

EWM AG

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

Rudolf-Winkel-StraBe 7-9

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

EWM AG

SachsstraBe 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 « Fax: -048
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM AG

August-Horch-StraBe 13a

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

EWM AG

Eiserfelder Strafe 300

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

0 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

Wiesenstrae 27b

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

@ Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye [rtibat Biirosu

Ikitelli OSB Mah, - Marmara Sanayi Sitesi P Blok Apt. No: 44
Ki¢iikgekmece / Istanbul Tiirkiye

Tel: +90212494 32 19

www.ewm-istanbul.com.tr - info@ewm-istanbul.com.tr

0 Branches

N Liaison office

C} Plants

Forststrale 7-13

56271 Mindersbach - 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 Jitikov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Technology Centre

Draisstrafie 2a

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-weinheim.de - info@ewm-weinheim.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Karlsdorfer StraBe 43

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

EWM Schwei3technik Handels GmbH
Heinkelstrale 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax:-15
www.ewm-neu-ulm.de - info@ewm-neu-ulm.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 Sales s.r.o. / Prodejnf a poradenské centrum
TyrSova 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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