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Indicagoes gerais
A AVISO

Ler o manual de operacéo!

“llJI O manual de operacao familiariza-o com os produtos para um manuseio seguro.

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

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

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

« Os sinais de seguranca e de aviso no aparelho informam sobre possiveis perigos.
Devem estar sempre visiveis e legiveis.

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

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

Em caso de duvida sobre a instalacao, colocagdo em servico, particularidades no local de
utilizagdo, bem como sobre o tipo de utilizagcéo previsto, contacte o seu distribuidor ou 0 nosso
servico de apoio ao cliente através do numero de telefone +49 2680 181 -0.

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

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

O cumprimento do contetido deste manual, bem como as condi¢gdes e os métodos durante a instalacéo,
operacao, utilizacdo e manutencdo do equipamento ndo podem ser verificados pelo fabricante.

A instalacé@o inadequada pode causar danos materiais e, por conseguinte, pér em perigo a seguranga
das pessoas. Por esta raz&o, ndo assumimos quaisquer obrigacdes, nem responsabilidades por perdas,
danos ou custos que possam decorrer da instalagao incorrecta, da operagdo impropria, bem como da
utilizacéo e manutencéo incorrectas ou que, de alguma forma, estejam relacionados com estas

situacgoes.

© EWM AG
Dr. Ginter-Henle-Stral3e 8
D-56271 Miundersbach

O fabricante possui os direitos de autor sobre este documento.
A reprodugdo, mesmo que parcial, requer uma autorizagao por escrito.

O conteudo do presente documento foi pesquisado, verificado e editado de forma criteriosa. Reservamo-
nos ainda assim o direito a alteracdes, erros ortograficos e inexatidées.
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2 Prescrigoes de segurancga
2.1 Indicacdes relativamente a este manual de instrugdes
A PERIGO

Procedimentos de trabalho e de operacdo que tém de ser respeitados com exatiddo a
fim de se evitar ferimento grave direto e iminente ou a morte de pessoas.

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

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

A AVISO

Procedimentos de trabalho e de operacao que tém de ser respeitados com exatidao a
fim de se evitar possivel ferimento grave ou a morte de pessoas.

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

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

A CUIDADO

Procedimentos de trabalho e de operacdo que tém de ser respeitados com exatidao a
fim de se evitar possivel ferimento ligeiro de pessoas.

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

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

[ Particularidades técnicas que o utilizador deve ter em atengao.

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

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

6 099-005403-EW522
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Prescricdes de seguranca

Explicacé@o dos simbolos

2.2

Explicacdo dos simbolos

Simbol
o]

Descricédo

Descricao

Particularidades técnicas que o
utilizador deve ter em atencéo.

Acionar e soltar / Tocar brevemente /
Teclar

Desligar o aparelho

Soltar

D
S

Ligar o aparelho

Ativar e reter

Comutar
Errado Rodar
Correto Valor numérico - ajustavel

NEEEIEEE

Entrada no menu

4

2

A

Lampada sinalizadora esti acesa a
verde

Navegar no menu e * ¢« |Lampada sinalizadora pisca a verde

[} ®

[ ] ° [ ]
Sair do menu !, |Lampada sinalizadora esta acesa a

= = |vermelho

’ 1 A

Apresentacdo do tempo (exemplo: ¢ % ¢ |Lampada sinalizadora pisca a vermelho
aguardar 4 seg/ativar) ‘. .’

Interrupgdo na apresentacdo de menu
(possibilidade de alternativas de
definicdo)

Ferramenta ndo necessaria/nao utilizar

| {3 J I 100

Ferramenta necessaria/utilizar
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2.3 Prescricbes de seguranca
A AVISO

Perigo de acidente ao desrespeitar as instrucdes de seguranca!

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

+ Ler atentamente as instrugbes de seguranga neste manual!

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

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

A AVISO

e Perigo de ferimento devido a tenséo elétrica!

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

* Nao tocar diretamente em pecas sob tenséo, tais como tomadas de corrente de soldadura,
elétrodos de barra, elétrodos de volframio ou arames de solda!

+ Pousar a tocha de soldagem ou o suporte do elétrodo sempre de forma isolada!
» Usar equipamento de protecdo individual completo (depende da aplicacéo)!
« Abertura do aparelho realizada exclusivamente por pessoal qualificado especializado!

M| Perigo quando estéo interligadas varias fontes de energial

0 Caso se pretenda ter vérias fontes de energia interligadas paralelamente ou em série,
0 tal s6 poderd ser feito por uma profissional qualificado de acordo com a norma IEC/IPQ

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

D1 (Regulamentos das Associacdes Profissionais Alemas) (anteriormente VGB 15

(Regulamentos da Associacao Alema de Trabalhadores Sindicados)) ou com as

disposic8es especificas do pais!

Os dispositivos s podem ser autorizados para trabalhos de soldagem por arco

voltaico apds uma verificagdo para se garantir que a tensdo em vazia admissivel nao

seja excedida.

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

« Durante a colocacao fora de funcionamento de fontes de energia individuais, todos os
cabos da rede e de corrente de soldagem devem ser isolados de forma fidvel de todo o
sistema de soldagem. (Perigo devido a tensao de retorno!)

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

8 099-005403-EW522
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Prescricdes de seguranca

Prescricbes de seguranca

A AVISO

Perigo de ferimentos devido a vestuério inadequado!

Irradiacao, calor e tensédo elétrica sao fontes de perigo inevitaveis durante a soldagem
por arco voltaico. O utilizador deve utilizar um equipamento de protecédo individual (EPI)
completo. O equipamento de protecdo deve prevenir os seguintes riscos:

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

» Capacete de solda com dispositivo de protecao adequado contra radiaces ionizantes
(radiacéo IV e UV) e calor.

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

» Protecao auditiva contra ruidos nocivos.

A AVISO

Perigo de ferimento por irradia¢c&o ou calor!

A irradiacéo do arco voltaico origina lesdes na pele e olhos.

O contacto com pecas de trabalho quentes e faiscas origina queimaduras.

» Utilizar escudo de solda ou capacete de solda com suficiente nivel de protecao (depende
da aplicacdo)!

» Usar vestuario de protecdo seco (p. ex. escudo de solda, luvas, etc.) de acordo com os
regulamentos respetivos nacionais!

» Proteger as pessoas nao participantes no trabalho com cortinas de prote¢éo ou paredes de
protecdo contra irradiacédo e perigo de encandeamento!

A AVISO

Perigo de exploséao!

Materiais aparentemente inofensivos em recipientes fechados podem formar
sobrepressédo devido ao aquecimento.

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

Perigo de incéndio!

Devido as elevadas temperaturas que resultam da soldagem, faiscas lan¢adas, pecas
incandescentes e escorias quentes podem formar-se chamas.

» Ter atencao a incéndios na zona de trabalho!

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

» Manter extintores de incéndio disponiveis na zona de trabalho!

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

» Continuar a processar as pecas de trabalho soldadas somente apos o arrefecimento. Nao
as colocar em contacto com material inflamavel!
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Prescrigoes de seguranca ev\;’r’
Prescricdes de seguranca

A CUIDADO

Fumo e gases!

Fumo e gases podem levar a falta de ar e envenenamento! Além disso, através da
radiacdo ultravioleta do arco voltaico, os vapores de solventes (hidrocarboneto

clorado) podem converter-se em fosgénio venenoso!

» Providenciar ar fresco suficiente!

» Manter os vapores de solventes afastados da area de radiacdo no arco voltaico!
* Se necessario, usar protecao respiratoria apropriada!

A CUIDADO

Poluicédo sonoral!l
@ O ruido que excede os 70 dBA pode provocar danos auditivos permanentes!

» Usar prote¢do auditiva apropriada!
» As pessoas que se encontram na zona de trabalho devem usar protecéo auditiva
apropriada!

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

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

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

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

Instalacéo e operacdo do aparelho de acordo com IEC/IPQ EN 60974-9.

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

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

Utilizar exclusivamente componentes de sistema e op¢des (fontes de energia, tochas de
soldagem, suportes do elétrodo, colocadores a distancia, pecas de reposicéo e pecas de
desgaste, etc.) do nosso programa de fornecimento!

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

Requisitos para a ligacao arede de alimentagéo publica

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

Prescri¢cbes de seguranca
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A CUIDADO

Campos eletromagnéticos!

Através da fonte de energia, podem resultar campos elétricos ou eletromagnéticos que
podem influenciar o funcionamento dos equipamentos eletrénicos, tais como
dispositivos de processamento eletrénico de dados ou de CNC, cabos de
telecomunicacéo, cabos de rede, cabos de sinal e pacemaker.

* Respeitar as prescricdes de manutengdo > consulte a seccao 6.3!

» Desenrolar completamente os cabos de soldagem!

» Blindar adequadamente os aparelhos ou instala¢des sensiveis a radiacdes!

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

Segundo a IEC 60974-10, as fontes de solda dividem-se em duas classes de
compatibilidade eletromagnética (Pode consultar a classe CEM nos Dados
Técnicos) > consulte a seccéao 8:

Os aparelhos de classe A nao se destinam a serem utilizados em ambiente doméstico, onde
a energia elétrica é obtida a partir da rede de abastecimento de eletricidade de baixa tensao.
Ao certificar-se da compatibilidade eletromagnética para aparelhos de classe A, podem surgir
dificuldades nestas &reas tanto devido a avarias relacionadas com cabos como relacionadas
com interferéncias por radiagao.

Os aparelhos de classe B cumprem os requisitos CEM na &rea industrial e doméstica,
incluindo areas residenciais com ligacédo a rede publica de baixa tenséo.

Construcéo e operagao

Na operacéo de equipamentos de soldagem por arco voltaico, podem por vezes surgir
interferéncias eletromagnéticas, ainda que a fonte de solda cumpra os valores-limite de
emissdes de acordo com a norma. O utilizador é responsavel pelas avarias que resultem da
soldagem.

Para avaliagdo de possiveis problemas eletromagnéticos no ambiente, o utilizador deve ter
em consideracao o seguinte: (ver também EN 60974-10 Anexo A)

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

» Aparelhos de radio e televisédo

» Computadores e outros dispositivos de comando

+ Dispositivos de seguranca

» A saulde de pessoas préximas, sobretudo se usam pacemaker ou aparelhos auditivos
» Dispositivos de calibracdo e de medicao

» Aresisténcia a interferéncias de outros dispositivos no ambiente

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

Recomendacfes para a reducédo de emisséo de interferéncias
+ Conexao arede, p. ex., filtro de rede adicional ou blindagem por meio de tubo metalico
+ Manutencéo do equipamento de soldagem por arco voltaico

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

+ Compensacao de potencial

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

» Blindagem de outros dispositivos no ambiente ou de todo o equipamento de soldagem

099-005403-EW522 11

18.08.2016



Prescrigoes de seguranca ev\;’r’
Transporte e colocacao

2.4

Transporte e colocacgéo
A AVISO

@ Perigo de ferimentos devido ao manuseamento incorreto das botijas de gas de

protecéao!

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

» Seguir as instru¢des do fabricante de gés e do regulamento sobre o gas comprimido!
» A botija de gas de protecao ndo pode ser fixada pela valvula!

« Evitar 0 aquecimento da botija de gas de protecao!

A CUIDADO

Perigo de acidente devido aos cabos de alimentagé&o!

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

+ Desligar os cabos de alimentacdo antes do transporte!

Perigo de tombar!
@ Durante o movimento e a montagem o aparelho pode tombar, ferir pessoas ou ficar

danificado. Tem de ser assegurada uma estabilidade até um angulo de 10° (conforme
IEC 60974-1).

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

* Proteger as pecas de montagem posterior com meios apropriados!

Os aparelhos estdo concebidos para operacdo em posicao vertical!
A operacao em posi¢cdes ndo admitidas pode causar danos no aparelho.
* Transporte e operacéo exclusivamente em posicéo vertical!

Devido a ligacdo incorreta podem ser danificados componentes acessorios e a fonte de energia!

* Inserir e bloquear componentes acessoérios narespetiva tomada de ligagcdo apenas com o
aparelho de soldadura desligado!

» Paradescricdes detalhadas, consultar o manual de operacéo dos respetivos componentes
acessorios!

* Os componentes acessoérios séo identificados automaticamente apés a ligacdo da fonte de
energia.

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

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

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

3

3.1
3.11

3.1.2

3.1.3

Utilizagcao correcta
A AVISO

O aparelho foi concebido de acordo com a mais recente tecnologia e com as regras ou

normas relativas a utilizacdo na industria e no comércio. Apenas se destina aos

processos de soldagem indicados na placa de poténcia. Em caso de utilizacéo

indevida, podem surgir do aparelho perigos para pessoas, animais e materiais. Nao

sera assumida responsabilidade por quaisquer danos dai resultantes!

» Utilizar o aparelho exclusivamente para o seu devido uso e por meio de pessoal instruido e
qualificado!

» Nao modificar nem converter o aparelho incorretamente!

§ Perigo devido a utilizacdo indevida!l

Aparelho de soldadura de arco voltaico para a soldagem pulsada e soldagem padrédo a gas de protecéo
€ no processo secundario Soldagem TIG com Liftarc ou soldagem manual com elétrodo. Componentes
acessorios podem, se necessario, ampliar as funcionalidades (ver respetiva documentacdo no capitulo
com 0 mesmo nome).

Outros documentos aplicaveis
Garantia

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

group.com!

Declaragédo de conformidade

O aparelho especificado corresponde na sua concecao e tipo de construcao as

seguintes diretivas da CE:

» Diretiva de Baixa Tensao (LVD)

Diretiva de Compatibilidade Eletromagnética (CEM)

* Restricdo de Substancias Perigosas (RoHS)
No caso de altera¢Bes ndo autorizadas, reparagdes incorretas, ndo observancia dos prazos para a
inspecao e teste relativamente a "Equipamentos de soldadura por arco voltaico — Inspec¢éo e verificacdo
do funcionamento" e/ou convers@es ndo permitidas que nao sejam expressamente autorizadas pela
EWM , a presente declaracao perde a sua validade. A cada produto est4 anexada uma declaracdo de
conformidade especifica.

Soldagem em ambiente com elevado perigo elétrico

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

099-005403-EW522 13
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Utilizag&o correcta ev\;’r’
Outros documentos aplicaveis

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

¥

A AVISO

Nenhumas reparac6es ou modificacBes incorretas!

Para evitar ferimentos e danos no aparelho, o mesmo s6 pode ser reparado ou

modificado por pessoas qualificadas e habilitadas.

A garantia fica cancelada em caso de interveng¢8es ndo autorizadas!

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

Os esquemas de liga¢Bes estdo junto ao aparelho na versao original.
As pecas de reposicdo podem ser obtidas através do seu respetivo distribuidor.

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

14 099-005403-EW522
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Vista frontal

4 Descricao do aparelho — Breve vista geral
4.1  Vista frontal
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Descricado do aparelho — Breve vista geral ev\;h-’

Vista frontal

Pos.

Simbolo

Descricéo

Pega de transporte

Barra de transporte

Chapa protetora

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

No lado interior encontram-se dependendo da série do aparelho outros autocolantes
com informacdes e listas de JOBs.

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

Fecho de correr, blogueio da chapa protetora

Ligacéo datocha de soldagem (conetor Euro central)
Corrente de soldagem, gas de protecéo e gatilho da tocha integrados

Base do aparelho

Tomada de espera, ficha seletora de polaridade

Suporte da ficha seletora de polaridade na soldagem manual com elétrodo ou no
transporte.

Tomada de ligagao de 19 polos (analégica)

Para a ligacdo de componentes acessorios analdgicos (colocador a distancia, cabo de
comando, tocha de soldagem, etc.)

10

+ N O

Tomada de ligacéo, corrente de soldagem "+"

R Soldagem de arame tubular MIG/MAG: Ligacdo da peca de trabalho
E— Soldagem TIG: Ligagéo da pega de trabalho
D Soldagem manual com elétrodo: Ligacdo da peca de trabalho

11

Cabo de corrente de soldagem, sele¢cdo de polaridade

Corrente de soldagem para o conetor Euro central/tocha de soldagem, permite a
selecdo de polaridade.

R MIG/MAG: Tomada de ligagéo, corrente de soldagem "+"

R Arame tubular autoprotegido/TIG: Tomada de ligagéo, corrente de soldagem

D Soldagem manual: Tomada de espera

12

Tomada de ligagao, corrente de soldagem "-"
R Soldagem MIG/MAG: Ligacé@o da peca de trabalho

¢ - Soldagem TIG: Ligacdo de corrente de soldagem para
tocha de soldagem

R Soldagem manual com elétrodo: Ligacé@o do suporte do elétrodo

13

Abertura de entrada do ar de refrigeracéo

V op

¢ao de fab

rica'V

14

)

Interruptor de chave para a protecéo contra utilizacdo nao
autorizada > consulte a secc¢éo 5.9

j [S— alteracBes possiveis
0----m-m-- alteragcbes nao possiveis

A op

¢cao de fab

rica A

15

Comando do aparelho > consulte a secc¢éo 4.3

16

Chapa protetora > consulte a sec¢éo 5.1.4

16
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Vista traseira

4.2 Vista traseira
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Imagem 4-2
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Descricado do aparelho — Breve vista geral ev\;h-’

Vista traseira

Pos. [ Simbolo

Descricéo

1

Interruptor principal, Ligar/Desligar aparelho

g}

Niple de ligacdo G%", ligacdo de gas de protecado

V¥ Opcéo para equipamento posterior ¥

2K

analog

Interface de automatizagdo de 19 polos (analdgica) > consulte a sec¢do 5.7.1

A Opcéo para equipamento posterior A

Abertura de saida do ar de refrigeracao

()

Orificio de entrada para alimentacédo de arame externa
Orificio da caixa preparado para utilizagdo em alimentacdo de arame externa.

9

digital

Tomada de ligacdo de 7 polos (digital)

Para a ligacdo de componentes acessorios digitais (interface de documentacéo,
interface para robot ou colocador a distancia, etc.).

Tomada de ligacéo, de 8 polos
Cabo de comando, modulo de refrigeragéo

Cabo deligacédo a
rededg_ref_source_inline>Netzanschluss</dg_ref_source_inline>

e
&

Tomada de ligacéo, de 4 polos
Alimentagdo de tensao do médulo de refrigeragéo

18
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ew Descri¢cao do aparelho — Breve vista geral

Vista traseira

4.2.1 Elementos de comando existentes no aparelho

Imagem 4-3
Pos. |Simbolo |Descricao
1 | Tecla de presséo, curto-circuito automatico
F). Protecéo por fusiveis da tensé@o de alimentagdo do acionamento do alimentador de

arame.
Repor o fusivel disparado ativando-o

2 @ Comutador de funcéo de tocha de soldagem (tocha de soldagem especial

necessaria)

ﬂ Frogramm Comutar programas ou JOBs
A Up / Down Definir a poténcia de soldagem progressiva
3 (] Interface de PC, serial (tomada de ligacdo de 9 polos D-Sub)
[ =]
Suporte da bobina do arame
5 Acionamento do alimentador de arame
099-005403-EW522 19
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Descricao do aparelho — Breve vista geral ev\;h-’

Comando do aparelho - elementos de comando

4.3 Comando do aparelho - elementos de comando

@ sp1/2:3 @ e
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Imagem 4-4

Superpuls

Pos. |Simbolo [Descrigéo

1 Sequéncia do funcionamento > consulte aseccéo 4.3.1

2 JOB- |Teclade pressao datarefa de soldagem (JOB)

LIST | Selecionar a tarefa de soldagem com recurso a lista de tarefas de soldagem (JOB-
LIST). A lista encontra-se no lado interior da chapa protetora do acionamento do
alimentador de arame ou também no anexo deste manual de operacgéao.

3 MMM | | Exibicdo, a esquerda
YUl Corrente de soldagem, espessura do material, valores Hold

4 v Tecla de pressdo, selecdo de parametros a esquerda/modo de economia de
energia
AMP ----- Corrente de soldagem
+ ——————— Espessura do material > consulte a sec¢éo 5.3.6.2
-8- ------- Velocidade do arame
Hold ----- Depois da soldagem, sdo exibidos os ultimos valores soldados a partir do

programa principal. A lampada sinalizadora esté acesa.

STBY --- ApGs 2 seg de ativacao, o aparelho muda para o0 modo de economia de
energia.
Para a reativacéo, € suficiente ativar um elemento de comando a
escolha > consulte a seccdo 5.11.3.

5 Ex.ib.i(;éo, JOB

Exibicdo da tarefa de soldagem selecionada atual (nGmero de JOB).

20 099-005403-EW522
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Comando do aparelho - elementos de comando

Pos. | Simbolo [Descri¢céo
6 a Botao giratério, definicdo de parametros de soldagem
. Para definir a poténcia de soldagem, para selecionar o JOB (tarefa de soldagem) e

para definir outros parametros de soldagem.

7 v Tecla de presséo, selecédo do modo de operagéo
H oo 2 tempos
HH-------- 4 tempos
R Lampada sinalizadora esta acesa em verde: Especial de 2 tempos
=20 ----Lampada sinalizadora esta acesa em vermelho: Soldagem por pontos MIG
A--mm-eee- Especial de 4 tempos

8 v Tecla de pressdo, tipo de soldagem
i ———————— Soldagem de arco voltaico padrédo
.!..ﬂf:. ---- Soldagem de arco voltaico pulsado

9 JLYYL |Teclade presséo, efeito de estrangulamento (dindmica de arco voltaico)
R — Arco voltaico mais duro e mais estreito
softay -~ Arco voltaico mais macio e mais largo

10 Botdo giratorio, correcdo do comprimento do arco voltaico/selecdo de programa
de soldagem
R Correcao do comprimento do arco voltaico de -9,9 V até +9,9 V.
R Selecao dos programas de soldagem 0 até 15 (ndo possivel quando os

componentes acessorios como p. ex. tocha de programa estéo ligados).

11 v Tecla de pressdo, sele¢cdo de parametros a direita
VOLT ----Tenséo de soldagem
Prog ----- NUmero de programa
kKW ------- Exibicdo da poténcia de soldagem

[ — Quantidade de fluxo de gas (opgéo)
12 ([N || Exibicdo, a direita
YUY Tensao de soldagem, nimero de programa, corrente do motor (acionamento do

alimentador do arame)

13 Tecla de presséo, teste de gas/enxaguamento do pacote de
mangueiras > consulte a sec¢do 5.1.9.3

14 Tecla de presséo, colocacdo do arame
Colocacéo isenta de tensao e de gas do arame de solda através do pacote de
mangueiras, até a tocha de soldagem > consulte a seccéo 5.3.3.4.
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Descricado do aparelho — Breve vista geral ev\;h-’

Comando do aparelho - elementos de comando

4.3.1 Sequénciado funcionamento

DO 900e

2
O sec

@
1) e (T oﬂd

=
sec Superpuls § sec secC

Imagem 4-5
Pos. |Simbolo |Descri¢ao
1 = |Tecla de pressao, parametros de soldagem
1 ‘ Selecionar os parametros de soldagem dependendo dos tipos de soldagem utilizados

e do modo de operagéo.

e
2 J) Lampada sinalizadora, tempo de fluxo de gas anterior
ﬁ"‘ Faixa de ajuste 0,0 s até 20,0 s

3 Lampada sinalizadora, programa de inicio (PstarT)
* Velocidade do arame: 1 % até 200 % do programa principal P
» Correcao do comprimento do arco voltaico: -9,9 V até +9,9 V

4 sec Lampada sinalizadora, tempo de inicio
Faixa de ajuste absoluta 0,0 s até 20,0 s (passos de 0,1 s)

5 sec Lampada sinalizadora, tempo de slope de programa Pstart N0 programa principal
Pa
Faixa de ajuste 0,0 s até 20,0 s (passos de 0,1 s)

6 Lampada sinalizadora, programa principal (P,)

* Velocidade do arame: AA min. até AA max.
» Corregdo do comprimento do arco voltaico: -9,9 V até +9,9 V

7 sec Lampada sinalizadora, duragcédo do programa principal Pa
Faixa de ajuste 0,1 s até 20,0 s (passos de 0,1 s)
Utilizagéo, p. ex., em associacdo com a fungéo superPuls

8 Lampada sinalizadora, programa principal reduzido (Pg)
* Velocidade do arame: 1 % até 200 % do programa principal Pa
» Correcdo do comprimento do arco voltaico: -9,9 V até +9,9 V

9 sec Lampada sinalizadora, duragdo do programa principal reduzido Pg
Faixa de ajuste: 0,0 s até 20,0 s (passos de 0,1 s).
Utilizagéo, p. ex., em relacdo com a fungéo superPuls.

10 sec Lampada sinalizadora, tempo slope de programa P, (ou Pg) em programa de fim
IDEND
Faixa de ajuste: 0,0 s até 20,0 s (passos de 0,1 s)

11 Lampada sinalizadora, programa de fim (Pgnp)

+ Velocidade do arame: 1 % até 200 % do programa principal Pa
» Correcdo do comprimento do arco voltaico: -9,9 V até +9,9 V

12 sec Lampada sinalizadora, duragdo do programa de fim Pgyp
Faixa de ajuste 0,0 s até 20,0 s (passos de 0,1 s)
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Comando do aparelho - elementos de comando

Pos. | Simbolo [Descri¢céo

13 O Lampada sinalizadora, tempo de fluxo posterior de gas

)

14 | Super- |Lampada sinalizadora, superPuls
puls Esta acesa com a funcdo superPuls ativada.
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5 Estrutura e funcionamento
A AVISO

e Perigo de ferimento devido a tenséao elétrica!

O contacto com pecas condutoras de corrente elétrica, p. ex. tomada de corrente de

soldagem, pode ser mortal!

* Respeitar as indicacdes de seguranca situadas nas primeiras paginas do manual de
operacéao!

» Colocacao em funcionamento exclusivamente por pessoas que dispdem dos respetivos
conhecimentos sobre o0 manuseamento de aparelhos de soldadura de arco voltaico de
impulso!

» Ligar os cabos de unido ou cabos de soldagem (como p. ex.: suporte do elétrodo, tocha de
soldagem, cabo da peca de trabalho, interfaces) com o aparelho desligado!

5.1 Transporte e colocacgéo
A AVISO

X Perigo de acidente devido a transporte ndo admissivel de aparelhos nao transportaveis

por grua!

N&o é permitido transportar o aparelho por grua nem suspenso! O aparelho pode cair e
ferir pessoas! As pegas, cintas e suportes destinam-se exclusivamente ao transporte
manual!

* O aparelho nao é adequado para transporte por grua ou suspensao!

» Transporte por grua ou operacdo em estado suspenso é opcional, em funcdo do modelo
do aparelho, devendo ser readaptado, se necessario > consulte a sec¢éo 9.

5.1.1 Condi¢cOes ambientais

[ O aparelho sé pode ser colocado e operado sobre uma superficie adequada, estavel e plana
(inclusive ao ar livre segundo IP 23)!

* Dispor de um piso antiderrapante e plano e iluminacéo suficiente do lugar de trabalho.
» Deve-se garantir sempre uma operacdo segura do aparelho.

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

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

24 099-005403-EW522
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5.1.2
=

5.1.3

Refrigeracéo do aparelho

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

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

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

Conduta da peca, Generalidades

)

A CUIDADO

Perigo de queimaduras devido a conexao incorreta da corrente de soldadura!

Devido a fichas de corrente de soldadura (conexdes do aparelho) ndo bloqueadas ou a

sujidade na conexdo da peca de trabalho (tinta, corroséo), estes pontos de unido e

cabos podem sobreaquecer e provocar queimaduras no caso de contacto!

+ Verificar diariamente as conexdes de corrente de soldagem e, se necessario, bloqueé-las,
rodando-as para a direita.

+ Limpar minuciosamente o ponto de conexao da peca de trabalho e fixa-la bem! N&o utilizar
partes estruturais da peca de trabalho como retorno de corrente de soldadura!

5.1.4 Chapa protetora, comando do aparelho

Pos.

Imagem 5-1

Simbolo |Descricdo

Chapa protetora

Chapa de cobertura

Braco de fixacdo, chapa protetora

Pressionar para a direita o braco de fixacao direito da chapa protetora e retira-la.

099-005403-EW522 25
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5.1.5 Suporte de tocha

=5 O artigo descrito em seguida faz parte do &mbito de fornecimento do aparelho.

Imagem 5-2
Pos. |Simbolo [Descri¢céo
1 Suporte transversal da pega de transporte
2 Suporte de tocha
3 Arruelas dentadas

Parafusos de fixacao

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

26 099-005403-EW522
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5.1.6 Refrigeracdo datocha de soldagem

5.1.6.1 Ligacdo do moédulo de refrigeracéo

[

Jddad A AN

,‘/ TR

Imagem 5-3

Pos. [Simbolo |Descricao

Tomada de ligacao, de 4 polos
Alimentacao de tensdo do médulo de refrigeracdo

Tomada de ligacao, de 8 polos
Cabo de comando, mddulo de refrigeragcéo

Médulo de refrigeracao

OO®

* Inserir e bloquear o conetor de alimentacéo de 4 polos do aparelho de refrigeracdo na tomada de
ligacéo, 4 polos do aparelho de soldadura.

» Inserir e bloguear o conetor de cabo de comando de 8 polos do aparelho de refrigera¢édo na tomada

de ligacéo, 8 polos do aparelho de soldadura.

099-005403-EW522
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5.1.7 Indicac¢fes para a colocacao de cabos da corrente de soldagem
= Cabos de corrente de soldagem mal colocados podem provocar erros (tremulacéo) do arco
voltaico!
=3  Conduzir o cabo da peca de trabalho e o pacote de mangueiras de fontes de energia sem
dispositivo de ignicdo de AF (MIG/MAG) da forma mais prolongada, junta e paralela possivel.
=5 Colocar o cabo da peca de trabalho e o pacote de mangueiras de fontes de energia com
dispositivo de ignicdo de AF (TIG) de forma paralela o mais tempo possivel, a uma distancia de
aprox. 20 cm para evitar descargas de alta frequéncia.
=5 Por norma, manter uma distancia minima de cerca de 20 cm ou mais em relagcdo a cabos de
outras fontes de energia, para evitar influéncias reciprocas.
= Por norma, cabos ndo mais compridos do que o necessario. Para resultados ideais de soldagem,
méax. de 30 m (cabo da peca de trabalho + pacote de mangueiras intermediérias + cabo da tocha).
6 MIG / MAG Q0
! N —
0 ‘
220 om ﬂ% SERTERRRA
s,\\ ——
:zZOcm
WIG
MIG / MAG
[l ]
F
¢=20cm
Imagem 5-4
[ Paracada aparelho de soldadura, utilizar um cabo da peca de trabalho proprio até a peca de
trabalho!
ﬂ el 1] el 1] I\ . N\ . ﬂ
S= =
0 0 0 uhj—‘
Imagem 5-5
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Desenrolar completamente os cabos da corrente de soldagem, pacotes de tochas de soldagem e,
eventualmente, pacotes de mangueiras intermediérias. Evitar lacos!

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

Formar meandros com os comprimentos excessivos de cabos.

7 410

Imagem 5-6

5.1.7.1 Correntes de soldagem vagabundas

A AVISO

6 Perigo de ferimentos devido a correntes de soldagem vagabundas!

As correntes de soldagem vagabundas podem destruir condutores de protecéo,
danificar aparelhos e instalacdes elétricas, sobreaquecer componentes e podem, como
consequéncia, ocorrer incéndios.

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

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

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

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

Imagem 5-7
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5.1.8

Ligacado de rede

I

A PERIGO

Perigo devido a ligagdo incorreta a rede!
A ligacéo incorreta a rede pode originar leses em pessoas ou danos materiais!

Operar o0 aparelho exclusivamente numa tomada com condutor protetor de ligacéo a terra
conforme prescrito.

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

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

No caso da operacao do gerador, 0 mesmo tem de ser ligado a terra de acordo com as
respetivas instrucdes de operacdo. A rede produzida deve ser adequada para a operagao
de aparelhos conforme a classe de protecéo |.

5.1.8.1 Formaderede

=3 O aparelho deve ser ligado e operado num
* sistematrifasico de 4 fios com cabo neutro de ligacao a terra ou
* sistematrifasico de 3 fios com ligagéo a terra em qualquer sitio,
p. ex. num cabo exterior.

L1 L1

1
— !
|
L2 | L2
- .
1
L3 I L3
- L
1
N |
r-— I
— FF | I e FE
|
|
= | =
Imagem 5-8
Legenda
Pos. Designacéo Cor identificadora
L1 Condutor exterior 1 castanho
L2 Condutor exterior 2 preto
L3 Condutor exterior 3 cinzento
N Condutor neutro azul
PE Condutor protetor verde-amarelo

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

30

099-005403-EW522
18.08.2016




E\A;")1 Estrutura e funcionamento
Transporte e colocacao

5.1.9 Alimentacao do géas de proteccao

A AVISO

@ Perigo de ferimentos devido ao manuseamento incorreto das botijas

de gés de protecao!
A fixacdo incorreta ou insuficiente das botijas de gas de protegéo pode g
provocar ferimentos graves!

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

» Afixacao deve ser efetuada na parte superior do cilindro de gas! L

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

[ A alimentagcdo desimpedida de gas de protecdo da botija de gés de protecao até atochade
soldagem é condi¢cao fundamental para excelentes resultados de soldagem. Além disso, uma
alimentacdo entupida de gas de protecdo pode causar a destruicdo da tocha de soldagem!
¢ Quando nao estiver a ser usada a ligacdo de gas de protecao, inserir novamente a capa de

protecdo amarela!
* Todas as liga¢gbes de gas de protecdo devem ser fabricadas de forma a serem estanques a
gas!

5.1.9.1 Ligagédo do regulador de presséo

Imagem 5-9

Pos. | Simbolo [Descricéo

Redutor de pressao

Garrafa de géas de protecao

Lado de saida do regulador de presséo

AIW[IN]|PF

Valvula de garrafa de géas

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

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

» Aparafusar a porca de aperto da ligacdo da mangueira de gas no “lado de saida do regulador de
pressao”.
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5.1.9.2 Ligagéo da mangueira de gés de protegéo
S
[y, AL::'ZJJQ/QLIJ‘\\\,\, '\\

Imagem 5-10

Pos. |Simbo|o |Descrigéo

Niple de ligacdo G%", ligac&o de gas de protecéo

i)

» Ligar a porca de aperto do tubo de gas de protegéo ao niple de ligacdo Gv4".

32
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5.1.9.3 Teste de gas - Definir a quantidade de gas de protecéo

Tanto um ajuste demasiado baixo como um demasiado alto pode levar ar para a poca e fusdo e originar
a formacéo de poros. Adequar a quantidade de gas de protecédo de acordo com a tarefa de soldagem!
+ Abrir lentamente a valvula da botija de gés.

» Abrir o regulador de presséo.

» Ligar a fonte de energia no interruptor de rede ou no interruptor principal.

» Ajustar a quantidade de gés no regulador de presséo de acordo com a utilizac&o.

» O teste de géas pode ser iniciado premindo por breves instantes a tecla de presséo "Teste de
gas/Enxaguar pacote de mangueiras ' no comando do aparelho ou debaixo da chapa protetora,

perto do acionamento do alimentador de arame (tenséo de soldagem e motor de alimentacéo de
arame permanecem desligados - sem igni¢c&o invertida do arco voltaico).

Gas de protecéo flui durante cerca de 25 segundos ou até ser premida a tecla de pressdo novamente.

IndicacBes de ajuste
Processo de soldagem

Quantidade de gas de protecdo recomendada

Soldagem MAG

Diametro do arame x 11,5 = I/min

Brasagem MIG

Diametro do arame x 11,5 = I/min

Soldagem MIG (aluminio)

Diametro do arame x 13,5 = I/min (100 % argon)

TIG

Didametro do bocal de gds em mm corresponde a I/min fluxo de
gas

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

Gas de protecéo Fator
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16
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5.2 Exibicdo de dados de soldagem

A esquerda e a direita das exibigbes de comando encontram-se as teclas de pressao “Selegéo de
parametros® (@). Servem para a selecéo de parametros de soldagem que vao ser exibidos.
Cada presséo na tecla comuta a exibicdo para o par@metro seguinte (LEDs junto da tecla de presséo
exibem a selecao). Apds atingir o Ultimo parametro, inicia-se novamente a partir do primeiro.

AMP . @ voLT

m g ©:
i ® w
Hold . ST
’7[‘
Imagem 5-11
E exibido o seguinte:
» Valores nominais (antes da soldagem)
» Valores reais (durante a soldagem)
* Valores Hold (depois da soldagem)
MIG/MAG
Parametros Valores nominais Valores reais Valores Hold
Corrente de M M
soldagem
Espessura do M O O
material
Velocidade do arame | M
Tensdo de soldagem | |
Poténcia de O M
soldagem
TIG
Parametros Valores nominais Valores reais Valores Hold
Corrente de M M
soldagem
Tensdo de soldagem M M
Poténcia de O M
soldagem
Soldagem manual
Parametros Valores nominais Valores reais Valores Hold
Corrente de M M O
soldagem
Tensé&o de soldagem M M O
Poténcia de O M O
soldagem
Em caso de alteracdo de defini¢cBes (p. ex. velocidade do arame) a exibicdo comuta
imediatamente para a definicdo de valor nominal.
34 099-005403-EW522
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5.3
5.3.1

Soldagem MIG/MAG

Ligacdo da tocha de soldagem e do cabo da peca de trabalho

O conetor Euro central esta equipado de fabrica com um tubo capilar para tochas de soldagem
com espiral de guia de arame. Se for utilizada uma tocha de soldagem com alma de guia de
arame, tera de ser convertida!

* Tocha de soldagem com alma de guia de arame > operar com tubo de guia!
e Tochade soldagem com espiral de guia de arame > operar com tubo capilar!

De acordo com o didmetro do arame de solda e o tipo de arame de solda, deve ser utilizada na
tocha de soldagem uma espiral de guia de arame ou uma alma de arame com didmetro interno
adequado!

Recomendacéo:

» Para soldar arames de solda duros e ndo ligados (a¢o), utilizar a espiral de guia de arame de ago.

» Para soldar arames de solda duros e de alta liga (CrNi) (aco), utilizar a espiral de guia de arame de
cromio niquel.

+ Para a soldagem ou brasagem de arames de solda macios, arames de solda de alta liga ou materiais
de aluminio, utilizar uma alma de guia de arame.

Preparacéo para ligacéo de tochas de soldagem com alma de guia de arame:

+ Avangcar o tubo capilar no lado do alimentador do arame na direcéo do conetor Euro central e retira-lo
ai.

» Inserir o tubo de guia da alma de arame a partir do conetor Euro central.

+ Inserir cuidadosamente o conetor central da tocha de soldagem com alma de guia de arame ainda
com muito comprimento no conetor Euro central e aparafusar com uma porca de aperto.

+ Cortar a alma de arame com um cortador de almas > consulte a sec¢éo 9 pouco antes da roldana de
alimentacéo do arame.

» Soltar e retirar o conetor central da tocha de soldagem.

* Rebarbar e afiar a extremidade cortada da alma de guia de arame com um afiador de almas de
arame > consulte a sec¢éo 9.
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5.3.2
=

Ligacdo da tocha de soldagem e do cabo da peca de trabalho

O conetor Euro central esta equipado de fabrica com um tubo capilar para tochas de soldagem
com espiral de guia de arame. Se for utilizada uma tocha de soldagem com alma de guia de
arame, ter4 de ser convertida!

* Tocha de soldagem com alma de guia de arame > operar com tubo de guia!
* Tocha de soldagem com espiral de guia de arame > operar com tubo capilar!

De acordo com o didmetro do arame de solda e o tipo de arame de solda, deve ser utilizada na
tocha de soldagem uma espiral de guia de arame ou uma alma de arame com didmetro interno
adequado!

Recomendacgéo:

+ Para soldar arames de solda duros e ndo ligados (a¢o), utilizar a espiral de guia de arame de ago.

» Para soldar arames de solda duros e de alta liga (CrNi) (aco), utilizar a espiral de guia de arame de
cromio niquel.

+ Para a soldagem ou brasagem de arames de solda macios, arames de solda de alta liga ou materiais
de aluminio, utilizar uma alma de guia de arame.

Preparacéo paraligacdo de tochas de soldagem com alma de guia de arame:

+ Avangcar o tubo capilar no lado do alimentador do arame na direc@o do conetor Euro central e retira-lo
al.

» Inserir o tubo de guia da alma de arame a partir do conetor Euro central.

* Inserir cuidadosamente o conetor central da tocha de soldagem com alma de guia de arame ainda
com muito comprimento no conetor Euro central e aparafusar com uma porca de aperto.

+ Cortar a alma de arame com um cortador de almas > consulte a sec¢éo 9 pouco antes da roldana de
alimentagéo do arame.

» Soltar e retirar o conetor central da tocha de soldagem.

* Rebarbar e afiar a extremidade cortada da alma de guia de arame com um afiador de almas de
arame > consulte a sec¢do 9.

Alguns arames de solda (p. ex., arame tubular autoprotegido) devem ser soldados com
polaridade negativa. Neste caso, o cabo da corrente de soldagem deve ser ligado a tomada da
corrente de soldagem "-" e 0 cabo da peca de trabalho, a tomada da corrente de soldagem "+".
Observar as indica¢des do fabricante de elétrodos!

36
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Imagem 5-12
Pos. |Simbolo [Descricéo
1 fﬂ Tocha de soldagem
2 Pacote de mangueiras da tocha de soldagem

Ligacdo datocha de soldagem (conetor Euro central ou conetor Dinse central
Corrente de soldagem, gas de protecédo e gatilho da tocha integrados

4 Tomada de ligacao de 19 polos (analégica)

Ligacdo do cabo de comando da tocha de soldagem

5 Cabo de corrente de soldagem, selecédo de polaridade

Corrente de soldagem para o conetor Euro central/tocha permite a selecéo de
polaridade.

et MIG/MAG > tomada de ligagéo da corrente de soldagem “+“

6 s | TOMada de ligacéo, corrente de soldagem
Soldagem de MIG/MAG: Ligagéo da peca de trabalho

7 /IZ— Peca de trabalho

+ Inserir 0 conetor central da tocha de soldagem no conetor Euro central e enroscé-lo com uma porca
de aperto.

» Inserir a ficha do cabo da peca de trabalho na tomada de ligacéo, corrente de soldagem "-" e
bloquear.

» Inserir o0 cabo de corrente de soldagem, selecdo de polaridade, na tomada de ligacdo da corrente de
soldagem “+” e bloquear.

Se aplicavel:

* Inserir a ficha do cabo de comando da tocha de soldagem na tomada de ligacéo de 19 polos e
bloguea-la (somente tocha MIG/MAG com cabo de comando adicional).

» Encaixar o niple de ligacdo das mangueiras da agua de refrigeracdo em acoplamentos de fecho
rapido correspondentes:
Fluxo de retorno vermelho no acoplamento de fecho rapido vermelho (fluxo de retorno de refrigerante)
e avanco azul no acoplamento de fecho rapido azul (avanco de refrigerante).
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5.3.3 Alimentacao do arame

b

g

A CUIDADO

Perigo de ferimentos devido a componentes maveis!

Os alimentadores de arame estao equipados com componentes moéveis que podem
agarrar méaos, cabelo, pecas de roupa ou ferramentas e deste modo ferir pessoas!

* Na&o tocar em componentes em rotagdo ou moéveis ou pecas de acionamento!
+ Manter fechadas as coberturas da caixa ou as chapas protetoras durante a operacao!

Perigo de ferimento devido a arame de soldagem a sair n&o controlado!

O arame de soldagem pode ser transportado com elevada velocidade e em caso de guia
de arame incorreta ou guia do arame incompleta pode sair ndo controlado e ferir
pessoas!

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

» Controlar a guia do arame em intervalos regulares!
» Durante a operacdo, manter fechadas todas as coberturas da caixa ou chapas protetoras!

5.3.3.1 Abrir achapa protetora do acionamento do alimentador de arame

[<3>> Paraos seguintes passos de trabalho, a chapa protetora do acionamento do alimentador de
arame tem que estar ser aberta. E imprescindivel fechar novamente a chapa protetora antes do
inicio do trabalho.

» Desbloquear e abrir a chapa protetora.

38
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5.3.3.2 Inserir abobina de arame

A CUIDADO

&~ Perigo de ferimentos devido a bobina de arame ndo fixada corretamente.

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

* Fixar a bobina de arame corretamente no respetivo suporte da bobina.
* Antes de cada inicio de trabalho, controlar a fixacdo segura da bobina de arame.

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

Pos. [ Simbolo

O 0

Imagem 5-13

Descricao

1 Pino de arrasto
Para a fixacdo da bobina de arame
2 Porca recartilhada

Para a fixacdo da bobina de arame

» Soltar a porca recartilhada do suporte da bobina de arame.

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

» Fixar novamente a bobina de arame com a porca recartilhada.

099-005403-EW522
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5.3.3.3 Mudar roldanas de alimentagcdo de arame

Imagem 5-14
Pos. |Simbolo [Descricéo
1 Manipulo
O manipulo permite fixar as armagdes com fecho das roldanas de alimentacgdo do
arame.
2 Armacdes com fecho
As armagdes com fecho permitem fixar as roldanas de alimentacdo do arame.
3 Unidade de presséao
Fixac&@o da unidade tensora e ajuste da presséo.
4 Unidade tensora
5 Roldana de alimentagcdo do arame
Ver tabela Vista geral das roldanas de alimentag¢édo do arame

* Rodar o manipulo em 90° ou no sentido contrario ao dos ponteiros do reldgio (o manipulo engata).
» Virar as armagfes com fecho 90° para fora.

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

» Puxar as roldanas de alimentacdo do arame para fora do apoio das roldanas.

» Escolher novas roldanas de alimentacéo do arame, tendo em consideracéo a tabela "Vista geral das
roldanas de alimentac¢é@o do arame" e voltar a montar o acionamento na sequéncia inversa.
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Resultados de soldagem deficientes devido a alimentacao defeituosa do arame!

As roldanas de alimentacdo do arame devem ser adequadas ao didmetro do arame e ao material.
Para distin¢éo, as roldanas de alimentacdo do arame estdo marcadas com cores (ver tabela Vista
geral das roldanas de alimentacdo do arame). No caso de utilizacdo de didAmetros de arame >
1,6 mm, o acionamento tem de ser convertido para o kit de guias do arame ON WF 2,0-3,2MM
EFEED > consulte a seccéo 10.

Tabela Vista geral das roldanas de alimentacdo do arame:

Material Diametro Cddigo de _{/1_7\_7"- Formado
< mm @inch cor /f/’ ‘ sulco
i1l '
0,6 ,023 rosa claro
0,8 ,030 branco
0,9/1,0 ,035/,040 azul
1,2 ,045 vermelho
Aco 1,4 ,052 verde
Aco
inoxidavel | 1 ,060 uma cor preto i
Brasagem 2,0 ,080 cinzento Sulco em V
2,4 ,095 castanho
2,8 ,110 verde-
claro
3,2 ,125 lilas
0,8 ,030 branco
0,9/1,0 ,035/,040 azul
1,2 ,045 vermelho
1,6 ,060 preto
Aluminio 2.0 ,080 duas cores cinzento amarelo
2,4 ,095 castanho
2,8 ,110 verde- Sulco em U
claro
3,2 ,125 lilas
0,8 ,030 branco
0,9 ,035 azul
1,0 ,040
Arame 1,2 ,045 vermelho )
tubular 1.4 ,052 duas cores verde laranja
1,6 ,060 preto Sulco em V,
2,0 ,080 cinzento serrilhada
2,4 ,095 castanho
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5.3.3.4 Enfiar arame de solda

A CUIDADO

Perigo de ferimento devido a arame de soldagem a sair da tocha de soldagem!
% O arame de soldagem pode sair com grande velocidade da tocha de soldagem e ferir
L= partes do corpo assim como rosto e olhos!
* Nunca dirigir a tocha de soldagem para o prdprio corpo ou para pessoas!

[5>> O desgaste das roldanas de alimentacdo de arame aumenta se a presséo for inadequada!

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

e Ajustar uma pressado maior nas roldanas dianteiras (visto no sentido de alimentac&o)!

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

Imagem 5-15

Pos. [Simbolo |Descricao

Arame de soldagem
Niple de entrada de arame

Tubo guia do arame

ArlWIN|F

Porca de ajuste

» Estender o pacote de mangueiras da tocha.
+ Desenrolar o arame de soldagem cuidadosamente da bobina de arame e inseri-lo no niple de entrada
de arame até aos rolos de arame.

» Acionar o botao de colocagéo (o arame de soldagem é captado pelo acionamento e encaminhado
automaticamente na tocha de soldagem até voltar a sair).

42 099-005403-EW522
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= A condicdo prévia para o processo automatico de colocacdo do arame é a preparacédo correta da
guia do arame, especialmente na zona do tubo capilar ou do tubo guia do
arame > consulte a seccdo 5.3.1.

» A pressado tem de ser ajustada separadamente nas porcas de ajuste das unidades de presséo para
cada lado (entrada/saida do arame), em fun¢&o do metal de adi¢éo de solda utilizado. Existe uma
tabela com os valores de ajuste num autocolante, perto da roldana de acionamento:

Variante 1: posicdo de montagem do lado Variante 2: posicdo de montagem do lado
esquerdo direito

mild steel mild steel mild steel ﬂ mild steel
3-35 | stainless steel stainless steel | 25 25 | stainless steel 1= I stainless steel | 3-35
brazing brazing brazing 322 brazing
=4
2-25 | aluminium - aluminium 1 1 aluminium 5= aluminium 2-25
2,5-3 | flux-cored flux-cored 2 2 | flux-cored g flux-cored 25-3

Imagem 5-16

Paragem automatica de colocacdo do arame

Colocar a tocha de soldagem sobre a peca de trabalho durante o processo de colocagéo do arame. O
arame de soldagem é colocado até atingir a pec¢a de trabalho.

5.3.3.5 Ajuste do travdo da bobina

Imagem 5-17

Pos. | Simbolo | Descricédo
1 ‘

Parafuso allen
Fixacdo do suporte da bobina de arame e ajuste do travdo da bobina

» Apertar o parafuso allen (8 mm) no entido dos ponteiros do reldgio para aumentar o efeito de
travagem.

[ Apertar o travdo da bobina de modo que, com a paragem do motor de alimentacdo de arame, ele
ndo continue a funcionar, mas também né&o fique bloqueado em operacgéo.
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5.3.4 Definicdo de tarefas de soldagem MIG/MAG
Esta série de aparelhos distingue-se por uma operacao facil com uma elevada funcionalidade.
+ Uma multiplicidade de tarefas de soldagem (JOBs) compostas por processo de soldagem, tipo de
material, didametro do arame e tipo de gés de protecao) estéo ja
predefinidas > consulte a seccdo 11.1.

+ Os parametros de processo necessarios, dependendo do ponto de trabalho especificado (operacao
por um Unico botdo por meio do codificador giratério “velocidade do arame”) sdo calculados pelo

sistema.

* Se necessario, outros parametros podem ser adaptados no comando do aparelho ou também com o
software de parametros de soldagem PC300.NET.

5.3.5 Selecédo de tarefa de soldagem

5.3.5.1 Parametros de soldagem de base

[ SO é possivel alterar o numero de JOB se néo fluir nenhuma corrente de soldagem.
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Pos. [ Simbolo

Imagem 5-18

Descricéo

LIST

Tecla de presséo da tarefa de soldagem (JOB)

Selecionar a tarefa de soldagem com recurso a lista de tarefas de soldagem (JOB-
LIST). A lista encontra-se no lado interior da chapa protetora do acionamento do
alimentador de arame ou também no anexo deste manual de operacéo.

Botéo giratorio, definigcdo de parametros de soldagem

Para definir a poténcia de soldagem, para selecionar o JOB (tarefa de soldagem) e
para definir outros parametros de soldagem.

Tecla de pressdo, sele¢do do modo de operacgao

H--oeeee- 2 tempos

HH - 4 tempos

R Lampada sinalizadora esta acesa em verde: Especial de 2 tempos
== O ---- Lampada sinalizadora esta acesa em vermelho: Soldagem por pontos MIG
P, ---mm-- Especial de 4 tempos

Tecla de presséo, tipo de soldagem
1. ------- Soldagem de arco voltaico padrao

i::ll:e Soldagem de arco voltaico pulsado

44
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5.3.5.2 Efeito de estrangulamento/dinamica
Faixa de ajuste:

40: Arco voltaico duro e estreito, penetracéo profunda.

-40: Arco voltaico macio e largo.

Imagem 5-19
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5.3.5.3 superPuls
Em superPuls, comuta-se entre o programa principal (PA) e o programa principal reduzido (PB). Esta
funcao é utilizada, p. ex., na area de chapas finas para reduzir o aporte de calor pretendido ou para
soldar posicdes forcadas sem oscilar.
superPuls em combinagdo com processos de soldagem EWMproporciona um grande nimero de opgoes.
P. ex., para soldar juntas ascendentes sem aplicar a chamada "técnica de abeto", é ativada a respetiva
variante superpuls (depende do material) ao selecionar o programa 1. Os parametros Superplus
correspondentes estéo pré-ajustados de fabrica.
A poténcia de soldagem pode ser apresentada como valor médio (de fabrica) e também exclusivamente
pelo programa A. Com a exibicao de valor médio ligada, as lampadas sinalizadores estéo acesas
simultaneamente para o programa principal (PA) e para o programa principal reduzido (PB). As variantes
de exibi¢do sao comutaveis com o parametro especial P19,.
g
F)
Imagem 5-20

Exibic&o Definic&o/selecéo

‘l- =) Selecédo de superPuls

JLN Ligar ou desligar a funcdo

| - Ligar

o Ligar o funcionamento do aparelho
~ IC| |Desligar
o= Desligar o funcionamento do aparelho
46 099-005403-EW522

18.08.2016



E\A;")1 Estrutura e funcionamento
Soldagem MIG/MAG

5.3.5.4 Reaquecimento do arame (burn back)

Imagem 5-21
Exibicdo | Definicdo/selecdo
Menu de requeima do arame
Definir a requeima do arame.
099-005403-EW522 47

18.08.2016


file://///srv-05/globe/Grafik/Steuerungen/M3_71/Anzeige_Drahtrueckbrand.cdr

Estrutura e funcionamento ev\;’r’
Soldagem MIG/MAG

5.3.6 Ponto de trabalho MIG/IMAG

O ponto de trabalho (poténcia de soldagem) € especificado segundo o principio de operacdo por um
Unico botdo MIG/MAG, isto é, para especificar o seu ponto de trabalho o utilizador deve p. ex., definir
somente a velocidade do arame pretendida e o sistema digital calculara os valores ideias para corrente e
tensdo de soldagem (ponto de trabalho).

A definicdo do ponto de trabalho também pode ser especificada por componentes de acessorios tais
como colocador a distancia, tocha de soldagem, etc.

5.3.6.1 Selecédo da unidade de exibicdo
AMP @ @ voLT

g0l [ [oHe
-8_. 0 . ke

Hold @ ™' I

JOB

Imagem 5-22

©

Imagem 5-23
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5.3.6.2 Definicao de ponto de trabalho através de espessura do material

As indicacdes das espessuras de chapa nos programas de soldagem referem-se geralmente a corddes
de angulo na posicéo de soldagem PB, devem ser consideradas como valores indicativos e podem
divergir noutras posi¢des de soldagem.

Exemplo de aplicacéo
Pretende-se soldar aluminio.

* Material = AIMg

+ Gas=Ar100 %

* Diametro do arame = 1,2 mm

A velocidade do arame adequada néo é conhecida e deve ser calculada.

+ Selecionar o JOB correspondente ( > consulte a seccdo 11.1).

« Comutar a exibicdo para espessura do material.

» Definir a espessura do material de acordo com as condigdes (p. ex., 5 mm).
+ Comutar a exibicdo para velocidade do arame.

A velocidade do arame resultante é exibida (p. ex. 8,4 m/min).

=0
©
——

’

:¢

AN

|

Imagem 5-24

5.3.6.3 Especificagdo da corre¢do do comprimento do arco voltaico

Imagem 5-25

5.3.6.4 Componentes acessoérios para a definicdo de ponto de trabalho
A definicdo de ponto de trabalho também pode ocorrer através de diferentes componentes acessorios,
como, p. ex.,
» colocadores a distancia;
+ tochas especiais;
» software de PC;
+ interfaces para robot/interfaces de barramento industrial (interface de automatizacéo opcional
necesséria, ndo sendo possivel em todos os aparelhos desta série!).
Uma vista geral de componentes acessorios > consulte a sec¢do 9. Descricdo mais detalhada de cada
aparelho individual e das suas funcdes, ver instrucdes de operacgéo do respetivo aparelho.
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5.3.7 forceArc /forceArc puls
Arco voltaico de alta tensdo potente de calor reduzido e de direcdo estavel, com penetracédo profunda
para a faixa de poténcia superior. Acos nédo ligados, de baixa liga e de alta liga, assim como ac¢os de
construcdo de granulacao fina de alta resisténcia
k_/
Imagem 5-26
+ Angulo de abertura menor devido a uma penetracdo profunda e arco voltaico de direcéo estavel
» Excelente fusdo da raiz e dos flancos
+ Soldagem segura inclusive com comprimento do elétrodo muito longo
* Reducdo de entalhes de penetracao
* Acgos ndo ligados, de baixa liga e de alta liga, assim como acos de construcdo de granulagéo fina de
alta resisténcia
» Aplicagbes manuais e automatizadas
Soldagem forceArc a partir de: @ do arame (mm)
0,8 1 1,2 1,6
Material Gas JOB 8 JOB 8 JoB R JoB | &
Aco Ar 91-99 % 190 17,0 254 12,0 255 9,5 256 7,0
Ar 80-90 % 189 17,0 179 12,0 180 9,5 181 6,0
CrNi Ar 91-99 % - - 251 12,0 252 12,0 253 6,0
ApOs a selecao do processo forceArc estéo a disposi¢do estas caracteristicas.
Tal como na soldagem de arco voltaico pulsado, na soldagem forceArc também é preciso ter
especial atencdo a boa qualidade da ligacéo de corrente de soldagem!
* Manter os cabos de corrente de soldagem mais curtos possivel e dimensionar as sec¢fes dos cabos
de forma suficiente!
» Desenrolar completamente os cabos de corrente de soldagem, pacotes de tochas de soldagem e
eventualmente pacotes de mangueiras intermediarias. Evitar lagos!
+ Utilizar uma tocha de soldagem refrigerada a agua, adequada a elevada faixa de poténcia.
+ Na soldagem de aco nédo ligado, utilizar arame de soldagem com suficiente revestimento de cobre. A
bobina de arame deve ser bobinado em varias camadas.
=5 Arco voltaico instavel!
Cabos de corrente de soldagem n&o desenrolados completamente podem provocar erros
(tremulacdo) do arco voltaico.
* Desenrolar completamente os cabos de corrente de soldagem, pacotes de tochas de
soldagem e eventualmente pacotes de mangueiras intermediérias. Evitar lacos!
50 099-005403-EW522
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5.3.8 rootArc/rootArc puls
Arco de curto-circuito perfeitamente modelavel para um facil fechamento de raiz aberta e, em especial,
também para a soldagem na posicéo forcada.
Imagem 5-27
* Reducdo de respingos em compara¢do com o arco de curto-circuito padrédo
» Boa formacéo de raiz e fuséo dos flancos segura
* Acos ndo ligados e de baixa liga
» AplicacBes manuais e automatizadas
Soldagem rootArc até: @ do arame (mm)
0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6
Material Gas JoB| & (JoB| & (JoB| & |JoB| & |JoB| & |JoB| &
Aco CO2 - - - - - - |204|7,0 (20550 | - -
Ar 80-90 % - - - - - - |206|8,0|207 |60 | - -
[  Arco voltaico instavel!
Cabos de corrente de soldagem n&o desenrolados completamente podem provocar erros
(tremulacéo) do arco voltaico.
» Desenrolar completamente os cabos de corrente de soldagem, pacotes de tochas de
soldagem e eventualmente pacotes de mangueiras intermediérias. Evitar lacos!
099-005403-EW522 51
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Parametros de soldagem como p. ex. fluxo anterior de gas, requeima do arame, etc. sdo
predefinidos de forma ideal para uma multiplicidade de aplicacGes (mas se necessario podem ser
adaptados).

5.3.9
=

Sequéncias de funcionamento MIG/IMAG/modos de operacao

5.3.9.1 Explicagéo dos simbolos e das fungfes

Simbolo

Significado

A

Ativar o gatilho da tocha

Soltar o gatilho da tocha

Exercer um toque no gatilho da tocha (um rapido premir e soltar)

O gés de protecao flui

Poténcia de soldagem

P|- 22|«

O arame de solda é transportado

~~—

Soft-Start

Requeima do arame (burn back)

Fluxo anterior de gas

Fluxo posterior de gas

=gz |30~ ) )

2 tempos

-
-

M, Especial de 2 tempos
H_H 4 tempos
'|-%_H" Especial de 4 tempos
t Tempo
Pstarr | Programa de inicio
Pa Programa principal
Pg Programa principal reduzido
Peno | Programa de fim
t2 Tempo de soldagem por pontos
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Operacdo de 2 tempos
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Imagem 5-28

Tempo 1

» Ativar e reter o gatilho da tocha.

» O gés de protecao escapa (fluxo anterior de gas).

* O motor de alimentacdo do arame funciona com "velocidade Soft-Start".

+ O arco voltaico acende apés o arame de solda entrar em contacto com a peca de trabalho; a corrente
de soldagem flui.

* A velocidade do arame aumenta para o valor nominal definido.

Tempo 2

+ Soltar o gatilho da tocha.

* Motor de alimentacédo do arame para.

» Arco voltaico apaga-se ap6s decorrido o tempo de requeima do arame (burn-back).
* Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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Operacdao de 2 tempos com superPuls
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Imagem 5-29

Tempo 1

Ativar e reter o gatilho da tocha.
O gés de protecao escapa (fluxo anterior de gas).
O motor de alimentacdo do arame funciona com "velocidade Soft-Start".

O arco voltaico acende apés o arame de solda entrar em contacto com a peca de trabalho; a corrente
de soldagem flui.

Inicio da funcao superPuls comecando com o programa principal Pa:
Os parametros de soldagem mudam com os tempos especificados (t, e t3) entre o programa principal
P, e 0 programa principal reduzido Pg.

Tempo 2

Soltar o gatilho da tocha.

Fungéo superPuls é finalizada.

Motor de alimentag&o do arame péra.

Arco voltaico apaga-se apés decorrido o tempo de requeima do arame (burn-back).
Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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Especial de 2 tempos
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Imagem 5-30

Tempo 1

+ Ativar e reter o gatilho da tocha.

» O gés de protecao escapa (fluxo anterior de gas).

* O motor de alimentacédo do arame funciona com "velocidade Soft-Start".

» O arco voltaico inflama-se apds o arame de soldagem entrar em contacto com a peca de trabalho; a
corrente de soldagem flui (programa de inicio Pstart para o tempo tsear).

» Slope no programa principal P4

Tempo 2

+ Soltar o gatilho da tocha.

» Slope no programa de fim Pgyp. para 0 tempo teng.

* Motor de alimentag&o do arame péra.

+ Arco voltaico apaga-se apds decorrido o tempo de requeima do arame (burn-back).
» Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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Soldagem por pontos
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Imagem 5-31

= Otempo deinicio tg, deve ser adicionado ao tempo de pontos t,.

ISy

Tempo 1

» Ativar e reter o gatilho da tocha.

» O gas de protecao escapa (fluxo anterior de gas).

* O motor de alimentacdo de arame funciona com "velocidade Soft-Start".

» O arco voltaico acende ap6s o arame de solda entrar em contato com a peca de trabalho; a corrente
de soldagem flui (programa de inicio PstarT, COMeca o tempo de pontos).

. Slope no programa principal Pa.
» ApOs decorrido o tempo de pontos definido, ocorre o slope no programa de fim Pgyp.
* Motor de alimentagdo de arame para.
» Arco voltaico apaga-se ap0s decorrido o tempo de requeima de arame (burn-back).
» Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
Tempo 2
+ Soltar o gatilho da tocha.

Soltando o gatilho da tocha (tempo 2), o processo de soldagem € interrompido, inclusive antes
de decorrido o tempo de pontos (slope em programa de fim Pgyp).
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Especial de 2 tempos com superPuls
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Imagem 5-32

Tempo 1

Ativar e reter o gatilho da tocha.

O gas de protecao escapa (fluxo anterior de gas).

O motor de alimentacdo do arame funciona com "velocidade Soft-Start".

O arco voltaico acende apés o arame de solda entrar em contacto com a peca de trabalho.

A corrente de solda flui (programa de inicio Pstart) para o tempo tser.

Slope no programa principal Pa

Inicio da funcéo superPuls comegando com o programa principal Pa:

Os parametros de soldagem mudam com os tempos especificados (t, e t3) entre o programa principal
PA e o programa principal reduzido Pg.

Tempo 2

Soltar o gatilho da tocha.

Funcéo superPuls é finalizada.

Slope no programa de fim Pgyp. para o tempo teng.

Motor de alimentagdo do arame para.

Arco voltaico apaga-se apds decorrido o tempo de requeima do arame (burn-back).
Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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Operacao de 4 tempos
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Imagem 5-33

Tempo 1

» Ativar e reter o gatilho da tocha.

» O gés de protecao escapa (fluxo anterior de gas).

* O motor de alimentacédo do arame funciona com "velocidade Soft-Start".

» O arco voltaico acende apés o arame de solda entrar em contacto com a peca de trabalho.

Corrente de soldagem flui.
+ Comutacéo para a velocidade do arame definido (programa principal P,).
Tempo 2
» Soltar o gatilho da tocha (sem efeito).
Tempo 3
» Ativar o gatilho da tocha (sem efeito).
Tempo 4
+ Soltar o gatilho da tocha.
* Motor de alimentagcédo do arame para.
» Arco voltaico apaga-se ap6s decorrido o tempo de requeima do arame (burn-back).
* Termina o tempo de fluxo posterior de gas.

v
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Operacdo de 4 tempos com superPuls
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Imagem 5-34

Tempo 1:

Ativar e reter o gatilho da tocha.
O gas de protecao escapa (fluxo anterior de gas).
O motor de alimentag¢é@o do arame funciona com "velocidade Soft-Start”.

O arco voltaico acende apds o arame de solda entrar em contacto com a pecga de trabalho.
Corrente de soldagem flui.

Inicio da fungéo superPuls comegando com o programa principal Pa:
Os parametros de soldagem mudam com os tempos especificados (t, e t3) entre o programa principal
P, e o programa principal reduzido Pg.

Tempo 2:

Soltar o gatilho da tocha (sem efeito).

Tempo 3:

Ativar o gatilho da tocha (sem efeito).

Tempo 4:

Soltar o gatilho da tocha.

Funcao superPuls é finalizada.

Motor de alimentag&o do arame para.

Arco voltaico apaga-se apds decorrido o tempo de requeima do arame (burn-back).
Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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Operacao de 4 tempos com tipo de soldagem alternativo (comutacédo de processo)

= Exclusivamente na variante de aparelho com processo de soldagem por arco voltaico pulsado.

= Paraaativacdo ou o ajuste da funcdo > consulte a secc¢éo 5.3.16.
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Imagem 5-35

Tempo 1:

» Ativar e reter o gatilho da tocha.

» O gés de protecao escapa (fluxo de gas anterior).

» O motor de alimentagdo do arame funciona com velocidade Soft-Start.

» O arco voltaico acende apés o arame de solda entrar em contacto com a peca de trabalho; a corrente
de soldagem flui.

* Inicio da mudanca de processo comegando com o programa principal Pa:
Os processos de soldagem mudam com os tempos especificados (t, e t3) entre 0 processo Px
determinado no JOB e o processo contrario Pg.

Se estiver definido no JOB um processo padréo, também havera comutacdo permanente entre o
processo padréo e em seguida entre o processo de impulso. O mesmo acontece no caso inverso.

Tempo 2:

» Soltar o gatilho da tocha (sem efeito).

Tempo 3:

» Ativar o gatilho da tocha (sem efeito).

Tempo 4:

+ Soltar o gatilho da tocha.

* A mudanca de processo esta terminada.

* Motor de alimentag&o do arame péra.

* Arco voltaico apaga-se ap0s decorrido o tempo de requeima do arame.
* Termina o tempo de fluxo posterior de gas.

[z Estafuncdo pode ser ativada com o auxilio do software PC300.Net.
Ver manual de operacdo do software.
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Especial de 4 tempos
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Imagem 5-36

Tempo 1

+ Ativar e reter o gatilho da tocha.

» O gés de protecao escapa (fluxo anterior de gas).

* O motor de alimentacédo de arame funciona com "velocidade Soft-Start".

» O arco voltaico acende apés o arame de solda entrar em contacto com a peca de trabalho; a corrente
de soldagem flui (programa de inicio Pstart)-

Tempo 2
+ Soltar o gatilho da tocha.
» Slope no programa principal Pa
= A "slope" no programa principal P, ocorre no minimo ap6s decorrido o tempo definido tstagrou
no maximo quando é solto o gatilho da tocha.
Por toquel), € possivel comutar para o programa principal reduzido Pg.
Por toque repetido, regressa-se ao programa principal Pa.
Tempo 3
+ Ativar e reter o gatilho da tocha.
» Slope no programa de fim Pgpp.
Tempo 4
+ Soltar o gatilho da tocha.
* Motor de alimentagcdo de arame para.
» Arco voltaico apaga-se ap6s decorrido o tempo de requeima de arame (burn-back).
* Termina o tempo de fluxo posterior de gas.

= 1)Suprimir toque (um rdpido premir e soltar no periodo de 0,3 segundos):

caso se pretenda suprimir a comutacdo com toque da corrente de soldagem para o programa
principal reduzido Pg, deve definir-se na execuc¢do do programa o valor de parédmetro para AA3
em 100 % (P = Pg).
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Especial de 4 tempos com tipo de soldagem alternativo por toque (comutagcao de processo)

= Exclusivamente na variante de aparelho com processo de soldagem por arco voltaico pulsado.
= Paraaativacdo ou o ajuste da funcdo > consulte a secc¢éo 5.3.16.
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Imagem 5-37
Tempo 1
» Ativar e reter o gatilho da tocha.
» O gés de protecao escapa (fluxo de gas anterior).
» O motor de alimentagdo do arame funciona com velocidade Soft-Start.
» O arco voltaico acende ap6s o arame de solda entrar em contacto com a peca de trabalho; a corrente
de soldagem flui (programa de inicio Pstart)-
Tempo 2
+ Soltar o gatilho da tocha.
» Slope no programa principal P4
A "slope" no programa principal P, ocorre no minimo apés decorrido o tempo definido tsyart OU
no maximo quando é solto o gatilho da tocha.
Exercer um toque (premir o gatilho da tocha durante menos de 0,3 seg) comuta o processo de
soldagem (Pg).
Se no programa principal estiver definido um processo padréo, exercer toque muda para o
processo de impulso, exercer toque de novo muda novamente para o processo padréo, etc.
Tempo 3
» Ativar e reter o gatilho da tocha.
» Slope no programa de fim Pgyp.
Tempo 4
» Soltar o gatilho da tocha.
* Motor de alimentag&o do arame péra.
* Arco voltaico apaga-se ap0s decorrido o tempo de requeima do arame.
» Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
=  Estafuncdo pode ser ativada com o auxilio do software PC300.Net.
Ver manual de operacao do software.
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Especial de 4 tempos com tipo de soldagem alternativo (comutacdo de processo)

= Exclusivamente na variante de aparelho com processo de soldagem por arco voltaico pulsado.
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Imagem 5-38

Tempo 1

» Ativar e reter o gatilho da tocha.

» O gas de protecao escapa (fluxo de gas anterior).

* O motor de alimentacédo do arame funciona com "velocidade Soft-Start".

* O arco voltaico acende ap6s o arame de solda entrar em contacto com a peca de trabalho.
A corrente de solda flui (programa de inicio Pstart para o tempo tsi).

Tempo 2

» Soltar o gatilho da tocha.

» Slope no programa principal P4

* Inicio da mudanca de processo comegando com o programa principal Pa:

Os processos de soldagem mudam com os tempos especificados (t, e t3) entre o processo P, definido
no JOB e 0 processo contrario Pg.

Se estiver definido no JOB um processo padréo, também haverd comutacdo permanente entre o
processo padrdo e em seguida entre o processo de impulso. O mesmo acontece no caso inverso.
Tempo 3

+ Ativar o gatilho da tocha.

* Funcéo de superPuls é finalizada.

» Slope no programa de fim Pgyp. para 0 tempo teng.

Tempo 4

+ Soltar o gatilho da tocha.

* Motor de alimentagdo do arame para.

» Arco voltaico apaga-se ap6s decorrido o tempo de requeima do arame.

» Termina o tempo de fluxo posterior de gas.

s> Estafuncdo pode ser ativada com o auxilio do software PC300.Net.
Ver manual de operacgao do software.

099-005403-EW522 63
18.08.2016



Estrutura e funcionamento ev\;hq
Soldagem MIG/MAG

Especial de 4 tempos com superPuls
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Imagem 5-39

Tempo 1

» Ativar e reter o gatilho da tocha.

» O gés de protecao escapa (fluxo anterior de gas).

* O motor de alimentacédo do arame funciona com "velocidade Soft-Start".

» O arco voltaico acende apés o arame de solda entrar em contacto com a peca de trabalho.
A corrente de soldagem flui (programa de inicio Pstart para o tempo tger).

Tempo 2

+ Soltar o gatilho da tocha.

» Slope no programa principal Pa

+ Inicio da fun¢éo superPuls comecando com o programa principal Pa:

Os parametros de soldagem mudam com os tempos especificados (t, e t3) entre o programa principal
P, e 0 programa principal reduzido Pg.

Tempo 3

» Ativar o gatilho da tocha.

* Funcao superPuls é finalizada.

» Slope no programa de fim Pgyp. para o tempo teng.

Tempo 4

+ Soltar o gatilho da tocha

* Motor de alimentagdo do arame para.

» Arco voltaico apaga-se ap6s decorrido o tempo de requeima do arame (burn-back).
» Termina o tempo de fluxo posterior de gas.

64 099-005403-EW522
18.08.2016



E\A;")1 Estrutura e funcionamento
Soldagem MIG/MAG

5.3.10 Soldagem MIG/MAG convencional (GMAW non synergic)

[ SO é possivel alterar o numero de JOB se néo fluir nenhuma corrente de soldagem.

» Para velocidades do arame inferiores a 8 m/min selecionar JOB 188.
» Para velocidades do arame superiores a 8 m/min selecionar JOB 187.
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Imagem 5-40
5.3.10.1 Definir o ponto de trabalho (poténcia de soldagem)
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Imagem 5-43
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5.3.11 Execucgao do programa MIG/MAG (modo “Passos do programa*)

Determinados materiais, tais como 0 aluminio, necessitam de funcdes especiais para poderem ser
soldados com segurancga e com alta qualidade. Nestes casos, utiliza-se 0 modo de operacao especial de
4 tempos com 0s seguintes programas:
» Programa de inicio Pstart (reducdo de pontos frios no principio da junta)
* Programa principal P, (soldagem continua)
* Programa principal reduzido Pg (reducéo de calor pretendida)
* Programa de fim Penpy (mMinimizacéo de crateras finais através da reducéo de calor pretendida)
Os programas incluem parametros tais como velocidade do arame (ponto de trabalho), correcéo do
comprimento de arco voltaico, tempos de "slope", tempo de dura¢éo do programa, etc.

A

|

PSTART

L TN\,

]

v

Imagem 5-44

Em cada JOB pode determinar-se separadamente para o programa de inicio, programa principal
reduzido e programa de fim se é para mudar para o processo de impulso.

Estas caracteristicas sdo memorizadas com 0 JOB no aparelho de soldadura. Deste modo, em todos os
JOBs forceArc estéo ativados processos de impulso durante o programa final como configuracéo de
fabrica.

Para a ativacéo ou o ajuste da funcdo > consulte a seccéo 5.3.16.

5.3.11.1 Selecédo dos parametros de execucéo de programa

(ENTER

Imagem 5-45
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5.3.11.2 Vista geral dos parametros MIG/MAG
0=y

PstarT, Pg, € Penp S80 programas relativos de fabrica. Dependem percentualmente do valor da
alimentacdo de arame do programa principal P,. Estes programas também podem, em caso de

necessidade, ser definidos de forma absoluta (ver Definicdo de parametro especial P21).

ec Superpuls
Imagem 5-46

Parametros de base

Pos. |Significado/explicacao Faixa de ajuste
1 | Tempo de fluxo anterior de gas Osaté20s
2 PSTART
Velocidade do arame, relativa 1 % até 200 %
Correcao do comprimento do arco voltaico 9,9V até +9,9V
3 | Duracao (programa de inicio) Osaté20s
4 | Duracéo de slope de Pstart €M Py Osaté20s
5 |Pa
Velocidade do arame, absoluta 0,1 m/min até 40 m/min
6 |[Duracao (tempo de pontos e tempo e superPuls) 0,01saté 20,0s
7 |Ps
Velocidade do arame, relativa 1 % até 200 %
Correcao do comprimento do arco voltaico, relativa 9,9V até +9,9V
8 | Duracao (programa principal reduzido) 0,01 saté 20,0s
9 |[Duracao de slope de P,em Pgyp Osaté20s
10| Penp
Velocidade do arame, relativa 1 % até 200 %
Correcdo do comprimento do arco voltaico 9,9V até +9,9V
11| Duracéo (programa de fim) Osaté20s
12| Tempo de fluxo posterior de gas Osaté20s
13| superPuls Lig/Deslig
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5.3.11.3 Exemplo, ponteamento (2 tempos)

Parametros de base
Parametro de

Imagem 5-47

Significado/explicacdo

v

Faixa de ajuste

soldagem

GASstr Tempo de fluxo anterior de gés Osaté 20s
GASend: Tempo de fluxo posterior de gas Osaté20s
RUECK Comprimento da requeima do arame 2 até 500

Programa principal P,

Parametro de
soldagem

Significado/explicacdo

Faixa de ajuste

Definicdo da velocidade do arame

5.3.11.4 Exemplo, ponteamento de aluminio (especial de 2 tempos)

Parametros de base
Parametros de

A

PSTART

PA \_PEND

Imagem 5-48

Significado/explicacéo

Faixa de ajuste

soldagem

GASstr Tempo de fluxo de gas anterior Osaté20s
GASend: Tempo de fluxo de géas posterior Osaté20s
RUECK Comprimento da requeima do arame 2 até 500

Programa de inicio Pgrart

Parametros de

Significado/explicacéo

Faixa de ajuste

soldagem

DVstart Velocidade do arame 0 % até 200 %
Ustart Correcao do comprimento do arco voltaico 9,9V até +9,9V
tstart Duracéo Osaté20s

Programa principal Pp

Parametros de
soldagem

Significado/explicacédo

Faixa de ajuste

Defini¢céo da velocidade do arame

Programa de crateras final Pgyp

Parametros de

Significado/explicacéo

Faixa de ajuste

soldagem

DVend Velocidade do arame 0 % até 200 %
Uend Correcao do comprimento do arco voltaico -9,9V até +9,9V
tend Duracédo Osaté20s

68
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5.3.11.5 Exemplo, soldadura de aluminio (especial de 4 tempos)

A
|

PSTART

]

Parametros de base
Parametro de

Imagem 5-49

Significado/explicacéo

v

Faixa de ajuste

soldagem

GASstr Tempo de fluxo anterior de gés Osaté20s
GASend: Tempo de fluxo posterior de gas Osaté20s
RUECK Comprimento da requeima do arame 2 até 500

Programa de inicio Pstart

Parametro de

Significado/explicacéo

Faixa de ajuste

soldagem

DVstart Velocidade do arame 0 % até 200 %
Ustart Correcao do comprimento do arco voltaico -9,9V até +9,9V
tstart Duracao Osaté20s

Programa principal Pa

Paréametro de
soldagem

Significado/explicacao

Faixa de ajuste

Ajuste da velocidade do arame

Programa principal reduzido Py

Parametro de

Significado/explicacéo

Faixa de ajuste

soldagem
DV3 Velocidade do arame 0 % até 200 %
u3 Correcao do comprimento do arco voltaico 9,9V até +9,9V

Programa de crateras
Parametro de

final Penp
Significado/explicacéo

Faixa de ajuste

soldagem

tSend Tempo slope de P, ou Pgem Pgyp Osaté20s
DVend Velocidade do arame 0 % até 200 %
Uend Corre¢do do comprimento do arco voltaico 9,9V até +9,9V
tend Duracéo Osaté20s
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5.3.11.6 Exemplo, costuras visiveis (super-impulso de 4 tempos)

F:l ij jL jA\\PEN—DI ‘

A

PSTART

Parametros de base
Parametros de

Imagem 5-50

Significado/explicacédo

Tt

Faixa de ajuste

soldagem

GASstr Tempo de fluxo de gas anterior Osaté20s
GASend: Tempo de fluxo de gas posterior Osaté20s
RUECK Comprimento da requeima do arame 2 até 500

Programa de inicio PstarT

Parametros de

Significado/explicacéo

Faixa de ajuste

soldagem

DVstart Velocidade do arame 0 % até 200 %
Ustart Correcdo do comprimento do arco voltaico 9,9V até +9,9V
tstart Duracéo Osaté20s

Programa principal Pp

Parametros de

Significado/explicacéo

Faixa de ajuste

soldagem

tS1 Tempo de slope de Pstart, €M Py Osaté20s
Dv3 Defini¢céo da velocidade do arame 0 % até 200 %
t2 Duracéo 0,lsaté20s
tS3 Tempo de slope de Pg, em Py Osaté20s
Programa principal reduzido Pg

Parametros de

Significado/explicacao

Faixa de ajuste

soldagem

tS2 Tempo de slope de P, em Py Osaté20s

Dv3 Velocidade do arame 0 % até 200 %
U3 Correcao do comprimento do arco voltaico 9,9V até +9,9V
t3 Duracéo 0,lsaté20s

Programa de crateras de fim Pgyp

Parametros de

Significado/explicacéo

Faixa de ajuste

soldagem

tSend Tempo slope de P, ou Pgem Pgyp Osaté 20 s
DVend Velocidade do arame 0 % até 200 %
Uend Correcdo do comprimento do arco voltaico 9,9V até +9,9V
tend Duracéo Osaté20s
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5.3.12

Modo de programa principal A
Diferentes tarefas de soldadura ou posi¢cdes numa peca de trabalho necessitam de diferentes poténcias
de soldadura (pontos de trabalho) ou programas de soldadura. Em cada um dos até 16 programas séo

guardados os seguintes pogramas:

* Modo de operacao
+ Tipo de soldadura
» superPuls (LIG/DESLIG)

* Velocidade de alimentagdo de arame (DV2)

+ Correcao da tenséo (U2)
* Dinamica (DYN2)

O utilizador pode alterar os parametros de soldagem dos programas principais com 0s seguintes

componentes.
(5} [}
R : S s
T % T © °© 1) % ©
FE|E | 5 |88|3z|2| &, 8.
sS85, o od | 08| % R 3@ S
ED Em 2 oG 8T S o E = «©
c ©° o0 o oo | 235 S o O o < £
Oa| Om a So|ladanl| o > o8 &)
Comando do alimentador PO
de arame sim sim
M3.7x P1...15
Colocador a distancia i . PO . sim .
sim nao nao nao
R20 P1..9 sim Y
Colocador a distancia i . . _ sim .
R40 sim nao PO nao sim — nao
nao
Colocador a distancia ) . PO )
R50 sim nao sim
P1..15
Software . PO sim néao
nao
PC 300.NET P1..15 sim
Tocha de soldagem . . PO . sim .
sim nao nao nao
up/down P1..9 n&o
2 tochas de soldagem . . PO . sim .
sim nao nao nao
up/down P1..15 n&o
Tocha de soldagem i 5 PO . sim 5
PC 1 sim nao néao — nao
P1...15 nao
Tocha de soldagem ) PO . sim .
PC 2 sim nao — nao
P1...15 nao

1) em modo de operacao de correcao, ver parametros especiais "P7 - Modo de operacéo de correcao,

definicdo de valor limite"
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Exemplo 1: Soldar pecas de trabalho com diferentes espessuras de chapa (2 tempos)

A P
I A9
PAB
| P, .
PAO
t
Imagem 5-51
Exemplo 2: Soldar diferentes posi¢cdes numa peca de trabalho (4 tempos)
A PA1
|
Py
PAS PA3
P P
P
P
I >
t
Imagem 5-52

Exemplo 3: Soldadura de aluminio de diferentes espessuras de chapa (2 ou 4 tempos especial)

Nops
5

_
L &J

Imagem 5-53

A\ 4

5> Podem ser definidos até 16 programas (Pao até Pais).
Em cada programa pode ser guardado um ponto de trabalho (velocidade do arame, corre¢cdo do
comprimento do arco voltaico, dindmica/efeito de estrangulamento).
Exceto o programa PO: A definicdo de ponto de trabalho realiza-se neste caso manualmente.

As alteracbes dos parametros de soldagem sdo guardadas imediatamente!
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5.3.12.1 Selecédo dos parametros (programa A)

=3 SO podem ser realizadas alteracdes dos pardmetros de soldagem quando o interruptor de chave
estiver na posigcao “1”.

Imagem 5-54

Selecionar o nimero de programa.
5.3.13 Desconexéo forcada MIG/IMAG

=5 O aparelho de soldadura termina o processo de ignicdo ou o processo de soldagem em caso de
¢ Falhadeignicao (até 5 seg apds o sinal de inicio, néo flui corrente de soldagem).
* Ruturado arco voltaico (arco voltaico interrompido durante mais de 5 seg).
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5.3.14 Tocha padrdo MIG/MAG
O gatilho da tocha de soldagem MIG serve basicamente para iniciar e terminar o processo de soldagem.
Elementos de comando | Funcbes

D

Além disso, em funcao do tipo de aparelho e da configuracdo de comando, sdo possiveis outras
funcdes por toque do gatilho da tocha > consulte a secc¢éo 5.10:

+ Comutacéao entre programas de soldagem (P8).

* Selecao de programa antes do inicio da soldagem (P17).

+ Comutacéo entre soldagem pulsada e soldagem padrdo no modo de operacgéo especial de 4 tempos.
+ Comutacgdo entre alimentadores de arame em modo de operacao duplo (P10).

5.3.15 Tocha especial MIG/IMAG
Para descri¢des de funcionamento e mais informacdes, consulte o manual de operacéo sobre a
respetiva tocha de soldagem!
i' Programm

/ Up / Down

Imagem 5-55

Gatilho da tocha * Iniciar/terminar a soldagem

5.3.15.1 Operacéo de programa e up/down

Pos. [Simbolo |Descricao

1 Comutador de funcéo de tocha de soldagem (tocha de soldagem especial
necessaria)

#re==---- Comutar programas ou JOBs
/Jwreem--- Definir a poténcia de soldagem progressiva

5.3.15.2 Comutagao entre acionamento push/pull e acionamento intermediario

A AVISO

e Nenhumas reparac6es ou modificacBes incorretas!

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

modificado por pessoas qualificadas e habilitadas.

A garantia fica cancelada em caso de interveng¢8es ndo autorizadas!

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

5> Verificagdo !
Antes da colocagdo em funcionamento é absolutamente necessério realizar-se uma “Inspegéo e
verificagao do funcionamento” em conformidade com IEC/EN 60974-4 “Equipamentos de
soldadura por arco voltaico — Inspegdo e verificagdo do funcionamento”!

* ParaindicacGes detalhadas, ver o manual de operacdo padrédo do aparelho de soldadura.

Os conetores encontram-se diretamente sobre a placa de circuito M3.7x.
Conetor Funcao

em X24 Operacao com tocha de soldagem push/pull (de fabrica)

em X23 Operagdo com acionamento intermediério
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5.3.16 Menu Expert (MIG/MAG)

No menu Expert estdo guardados parametros e fun¢cdes que ndo se definem diretamente no comando do
aparelho ou para os quais nao é necessaria uma definicdo regular.

5.3.16.1 Selecéo

= ENTER (Entrada no menu)
e Manter a tecla de pressdo “Parametros de soldagem* premida durante 3 seg.
NAVIGATION (Navegar no menu)
* Os parametros séo selecinados ativando-se a tecla de pressdo “Parametros de soldagem*”.

* Definicdo ou alteracdo dos pardmetros, rodando-se o botao giratério “Defini¢ao de
pardametros de soldagem®.

EXIT (Sair do menu)
¢ Apés 3 seg o aparelho regressa automaticamente ao estado de prontiddo operacional.

Exibicdo

ENTER [ NAVIGATION ) EXIT
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Imagem 5-56

Definicdo/selecéo

Correcédo darequeima do arame

Se o valor for definido demasiado elevado, podera originar grande formacéo de esferas
no arame de solda (nova igni¢céo fraca) ou o arame de solda queima fixo no bico de
contacto. Com um valor definido demasiado baixo, o arame de solda queima fixo na
poca de fuséo.

* Aumentar o valor > mais requeima de arame

+ Diminuir o valor > menos requeima de arame
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Exibicdo Definicédo/selecéo
L Definicdo de limitacdo de programas dependente de JOB/tempo n
n-C Com a limitacdo de programas dependente de JOB, na JOB selecionada é possivel

limitar a quantidade de programas selecionaveis em (2...9). Esta possibilidade de
definicdo pode ser adotada para cada JOB individualmente. Além disso, historicamente
amadurecido, existe mesmo a possibilidade de uma "limitagdo de programas geral". Esta
é definida com o parametro especial P4 e aplica-se a todas as tarefas onde nenhuma
limitagédo de programas dependente de JOB esté definida (ver Descrigdo dos
parametros especiais).

Ha ainda a possibilidade do modo de operacéo "Especial de 4 tempos especial (tempo
n)" quando o parametro especial 8 estiver ligado em 2. Neste caso, (comutagdo de
programas dependente de JOB esté ligada e parametros especiais 8=de 2 e especial de
4 tempos) por toque do gatilho da tocha no programa principal € possivel comutar para o
programa seguinte (ver Descricdo dos parametros especiais)

1--mmmme- nenhuma limitagdo de programas dependente de JOB

2—9---—--- limitagdo de programas dependente de JOB nos programas max. a ser
selecionados

<

Exclusivamente na variante de aparelho com processo de soldagem por arco
voltaico pulsado.

IR Mudanca do tipo de soldagem (comutacéo de processo)

L C Com a func¢éo ativada, o tipo de soldagem é invertido entre soldagem por arco voltaico
padréo e soldagem por arco voltaico pulsado. A comutacao realiza-se por toque da
tocha de soldagem (especial de 4 tempos) ou por funcdo superPuls ativada (mudanca
entre programa P, e Pg).

(TR — Funcao ligada.
bFF] - Funcéo desligada.

o oC Processo de soldagem por arco voltaico pulsado (programa Pstart)

LN O processo de soldagem por arco voltaico pulsado pode ser ativado no programa de
inicio (Pstart) NOS Modos de operacgdo de especial de 2 tempos e de especial de 4
tempos.

(TR — Funcao ligada.
------ Funcéo desligada.
[ = Processo de soldagem por arco voltaico pulsado (programa Pgnp)
I L O processo de soldagem por arco voltaico pulsado pode ser ativado no programa de fim

(Penp) Nos modos de operacéo de especial de 2 tempos e de especial de 4 tempos.
(YR — Funcao ligada.
Y o p— Funcéo desligada.

>

Exclusivamente na variante de aparelho com processo de soldagem por arco
voltaico pulsado.

)
3

Tipo de igni¢do (MIG/MAG)
Aplicacao: Ignigdo com baixo nivel de respingos, p. ex. com materiais de aluminio e
cromio/niquel.
0= Ignicdo de arco voltaico convencional
1= Ignicdo de arco voltaico com retorno do arame para aplicagdes push/pull
e Ignicéo de arco voltaico com retorno do arame para aplica¢des nao push/pull

Tempo de slope (corrente principal para corrente de rebaixamento)

e
) | 0™
|| 70

Tempo de slope (corrente de rebaixamento para corrente principal)
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5.4  Soldadura WIG
5.4.1 Ligacédo datochade soldagem e do cabo da peca de trabalho

))
) )\

(CCCC] 000!

Imagem 5-57

Pos. | Simbolo [Descri¢céo

1 ﬁ:E Tocha de soldagem
2

Pacote de mangueiras da tocha de soldagem

Ligagdo datocha de soldagem (conetor Euro central ou conetor Dinse central
Corrente de soldagem, gas de protecéo e gatilho da tocha integrados
4 Cabo de corrente de soldagem, selecédo de polaridade

Corrente de soldagem para o conetor Euro central/tocha permite a sele¢céo de
polaridade.

e TIG: Tomada de ligacéo, corrente de soldagem "-"

5 I Tomada de ligacéo, corrente de soldagem "+"
» Soldagem TIG: Ligacéo da peca de trabalho

6 /IZ— Peca de trabalho

+ Inserir o conetor central da tocha de soldagem no conetor Euro central e enroscé-lo com uma porca
de aperto.

Inserir a ficha do cabo da pega de trabalho na tomada de ligagao corrente de soldagem "+“ e bloquea-la,
rodando para a direita.

» Inserir o cabo de corrente de soldagem, selecao de polaridade, na tomada de liga¢@o da corrente de
soldagem “-” e bloquear.

Se aplicavel:

» Encaixar o niple de ligacdo das mangueiras da agua de refrigeracdo em acoplamentos de fecho
rapido correspondentes:

Fluxo de retorno vermelho no acoplamento de fecho rapido vermelho (fluxo de retorno de refrigerante)
e avanc¢o azul no acoplamento de fecho rapido azul (avanco de refrigerante).
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5.4.2 Selecéo de tarefa de soldagem

Imagem 5-58
5.4.3 Defini¢cao da corrente de soldagem

Imagem 5-59

5.4.4 Ignicédo do arco voltaico WIG
5.4.4.1 Liftarc

I | | | ]
Imagem 5-60

O arco voltaico é inflamado com o toque da peca de trabalho:

a) Colocar o bocal de gas da tocha e a ponta do elétrodo de tungsténio cuidadosamente na peca de
trabalho (flui corrente de LiftArc, independentemente da corrente principal ajustada)

b) Inclinar a tocha sobre o bocal de gas da tocha até existir uma distancia de aprox. 2-3 mm entre a
ponta do elétrodo e a peca de trabalho. O arco voltaico inflama-se e a corrente de soldagem aumenta
de acordo com o modo de operacéo definido para a corrente de inicio ou corrente principal definida.

¢) Elevar a tocha e oscila-la na posi¢cdo normal.

Terminar o processo de soldagem: Soltar o gatilho da tocha ou ativa-lo e solta-lo de acordo com

0 modo de operacéo selecionado.
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5.45 Sequéncias de funcionamento/modos de operacao
5.4.5.1 Explicacdo dos simbolos e das fun¢des
Simbolo |Significado
v S . Ativar o gatilho da tocha
A S . Soltar o gatilho da tocha
Q*S Exercer um toque no gatilho da tocha (um rapido premir e soltar)
ﬂ'ﬂ O gas de protecao flui
I Poténcia de soldagem
ﬁ‘l Fluxo anterior de gas
on
ﬁ‘l Fluxo posterior de gas
ne
H 2 tempos
i-._:‘ Especial de 2 tempos
I
R 4 tempos
'I-.‘ "' | Especial de 4 tempos
t Tempo
Pstarr | Programa de inicio
Pa Programa principal
Pg Programa principal reduzido
Peno | Programa de fim
tS1 Tempo de slope PSTART, em PA
099-005403-EW522 79
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Operacao de 2 tempos

:< 1. 1

¥, 23N :
ol

»
T L

Co t
I P. |
T — T
on no
Imagem 5-61
Selecdo
+ Selecionar o modo de operacéo de 2 tempos .H.
Tempo 1
» Ativar e reter o gatilho da tocha.
» O gas de protecao escapa (fluxo anterior de gas).
A ignicao de arco voltaico ocorre com LiftArc.
» A corrente de soldagem flui com a definicdo pré-selecionada.
Tempo 2
» Soltar o gatilho da tocha
» Arco voltaico apaga-se.
* Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
Especial de 2 tempos
1. < 2. —>
A\ 3\ |
il X
Pt
/" i
PSTART PE"D i
| ‘T !_' ._! >4
> ﬂ—hﬁq
o noe
Imagem 5-62

Selecéo

» Selecionar o modo de operacao especial de 2 tempos i.l_:|

Tempo 1

» Ativar e reter o gatilho da tocha.

» O gés de protecao escapa (fluxo anterior de gas).

A ignicao de arco voltaico ocorre com LiftArc.

» A corrente de soldagem flui com a definicdo pré-selecionada no programa de inicio “Pstart".

* Apos decorrido o tempo de corrente de inicio “tstart” ocorre a subida de corrente de soldagem com o
tempo de upslope definido “tS1“ para o programa principal “P,".

Tempo 2

+ Soltar o gatilho da tocha

» A corrente de soldagem desce com o tempo de downslope “tSe“ para o programa de fim “Pgnp”.

* Apo6s decorrido o tempo de corrente final “t.nq“ apaga-se o arco voltaico.

* Termina o tempo de fluxo posterior de gas.

80
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Operacdo de 4 tempos
1 —«——— 2, 3.rye— 4. —>

) ) oA

v

. ot
| T P, ;
TE —F
o no
Imagem 5-63
Selecéo
YAvd
» Selecionar o modo de operacdo de 4 tempos Firi,
Tempo 1
+ Ativar e reter o gatilho da tocha.
» O gés de protecao escapa (fluxo anterior de gas).
A ignicao de arco voltaico ocorre com LiftArc.
» A corrente de soldagem flui com a definicao pré-selecionada.
Tempo 2
» Soltar o gatilho da tocha (sem efeito).
Tempo 3
« Ativar o gatilho da tocha (sem efeito).
Tempo 4
+ Soltar o gatilho da tocha
» Arco voltaico apaga-se.
» Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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Especial de 4 tempos

§<— 1. —»i: 2. :<— 3.—»! 4. —
4, A\ o) o) LN I
il :
T ! 't
P, g
: T PSTART PB PEND E
T R ; ;t
) )
o no
Imagem 5-64

Selecao

"nuu

Selecionar o modo de operacéo especial de 4 tempos .

Tempo 1

Ativar e reter o gatilho da tocha.
O gas de protecao escapa (fluxo anterior de gas).

A ignicéo de arco voltaico ocorre com LiftArc.

A corrente de soldagem flui com a definicdo pré-selecionada no programa de inicio “Pstart".
Tempo 2

Soltar o gatilho da tocha.
Slope no programa principal “Pa".

A "slope" no programa principal P, ocorre no minimo apés decorrido o tempo definido tstart, OU
no maximo quando é solto o gatilho da tocha.

Por toque, é possivel comutar para o programa principal reduzido “Ps“. Por toque repetido,
regressa-se ao programa principal “P,“.
Tempo 3

Ativar o gatilho da tocha.
Slope no programa de fim “P,".

Tempo 4

Soltar o gatilho da tocha.
Arco voltaico apaga-se.
Termina o tempo de fluxo posterior de gas.

5.4.6 Desconexéo forgcada TIG
5> O aparelho de soldadura termina o processo de igni¢do ou o processo de soldagem em caso de
* Falhadeignicao (até 5 seg apds o sinal de inicio, n&o flui corrente de soldagem).
* Rutura do arco voltaico (arco voltaico interrompido durante mais de 5 seg).
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5.4.7 Execucao de programa TIG (modo “Passos do programa“)

| sec
ec Superpuls

Imagem 5-65

Parédmetros de base
Pos. |Significado/explicacéo Faixa de ajuste
1 Tempo de fluxo anterior de gas Osaté09s
2 PSTART

Corrente de inicio 0 % até 200 %
3 Duragéo (programa de inicio) 0 s até 20s
4 Duracao de slope de Psrart €M Py 0 s até 20s
5 Pa (programa principal)

Corrente de soldagem, absoluta 5 A até 550 A
6 Duracéo (Pa) 0,01 saté 20,0s
7 Pg (programa principal reduzido)

Corrente de soldagem 1 % até 100 %
8 Duragéo (programa principal reduzido) 0,01saté20,0s
9 Duracéo de slope de Paem Penp Osaté 20 s
10 Penp (programa de fim)

Corrente de soldagem 1 % até 100 %
11 Duracéo (programa de fim) Osaté20s
12 Tempo de fluxo posterior de gas Osaté20s
13 superPuls Lig/Deslig

PstarT, PB, € Penp S80 programas relativos cujas definicdes de corrente de soldagem dependem
percentualmente da definicdo geral de corrente de soldagem.
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55 Soldadura manual com eléctrodo
A CUIDADO

0 Perigo de esmagamento e queimaduras!

"3l Ao mudar elétrodos fundidos ou novos

— » Desligar o aparelho no interruptor principal.
* Usar luvas de protecéo apropriadas.

» Usar uma pinca isolada para retirar elétrodos consumidos ou para movimentar pecas de
trabalho soldadas.

» Pousar o suporte do elétrodo sempre isolado!

5.5.1 Ligacao do suporte dos eléctrodos e da conduta da peca de trabalho

i

Imagem 5-66

Pos. |Simbolo [Descrigéo

Peca de trabalho

Tomada de ligacéo, corrente de soldagem "+"
+ Soldagem manual com elétrodo: Ligagédo da peca de trabalho

Tomada de ligacéo, corrente de soldagem "-"
+ Soldagem manual com elétrodo: Ligac&o do suporte do elétrodo

Tomada de espera, ficha seletora de polaridade

Suporte da ficha seletora de polaridade na soldagem manual com elétrodo ou ho
transporte.

Suporte dos eléctrodos

HO 147

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

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

» Inserir a ficha seletora de polaridade na tomada de espera e bloquear rodando para a direita.

[ A polaridade rege-se de acordo com as indicacfes do fabricante de eléctrodos, na embalagem
dos mesmos.
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5.5.2 Selecéo de tarefa de soldagem

55.3 Arcforce

Imagem 5-68
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5.5.4 Hotstart
O dispositivo de Hotstart faz com que os elétrodos inflamem melhor através de uma corrente de inicio

aumentada.
14 <a)
a) = Tempo de Hotstart
b) = Corrente de Hotstart b)
I = Corrente de soldagem l
t= Tempo | >t
Imagem 5-69

Definicdo dos parametros Hotstart > consulte a sec¢ao 5.5.6

5.5.5 Antistick

U4 Antistick evita o recozimento dos electrdlitos.

Se o electrélito apesar do equipamento Arcforcing queimar de
forma a fixar, o aparelho comuta automaticamente em aprox. 1
seg. para corrente minima, de forma que o recozimento do
electrolito seja evitado. Verificar o ajuste da corrente de
soldadura e corrigir a tarefa de soldadura!

Antistick

Imagem 5-70
5.5.6 Vistageral dos parametros

@
@\", sec

sec ‘

O sec

sec Superpuls sec sec

Imagem 5-71
Parametros de base
Pos. |[Significado/explicacao Faixa de ajuste
1 Corrente de soldagem 5 A até corrente de soldagem
maxima

2 Tempo de Hotstart Osaté20s
3 Corrente de Hotstart 0 até 200 %

= A corrente de Hotstart depende percentualmente da corrente de soldagem selecionada.
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5.6 colocador adistancia

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

outra marcal

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

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

= Os colocadores a distancia, conforme o modelo, sdo operados na tomada de ligacéo do
colocador a distancia de 19 polos (analdgico) ou na tomada de ligagédo do colocador a distancia
de 7 polos (digital).
5.7 Interfaces de automatizacgéao
A AVISO
Nenhumas repara¢cdes ou modificagcdes incorretas!
e Para evitar ferimentos e danos no aparelho, o mesmo sé pode ser reparado ou
modificado por pessoas qualificadas e habilitadas.
A garantia fica cancelada em caso de interven¢8es néo autorizadas!
» Em caso de reparacgdo, confid-la a pessoas capacitadas (pessoal qualificado de
assisténcia técnica)!
[ Danos no aparelho devido a ligagéo incorretal

Cabos de comando inadequados ou a atribuigdo incorreta de sinais de entrada e saida podem

provocar danos no aparelho.

» Utilizar exclusivamente cabos de comando blindados!

e Se o aparelho for operado através de tens@es de controlo, aligacao deve ser efetuada através
de um amplificador de isolamento!

e Para comandar a corrente principal ou a corrente de rebaixamento através de tensdes de
controlo, é necessario ativar as respetivas entradas, ver "Ativacao da especificagcéo de tensao
de controlo".
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5.7.1
=

Interface de automatizacao

Este componente de acessério pode ser readaptado opcionalmente > consulte a seccéo 9.

Pino |Entrada/ Designacao Imagem
saida
A Saida PE Ligacdo para blindagem de cabo
D Saida IGRO  Sinal de corrente flui I>0 (carga maxima 20 mA/15 |
(open V) 0 V = corrente de soldagem flui &_l =
collector) PE '; C
E Entrada Not/Aus Paragem de emergéncia para desconexao a R:f:u: —CC
+ montante da fonte de energia. Para ser possivel o —D(
R usar esta funcéo, tem de ser puxado o jumper 1 Mot —EC
situado dentro do aparelho de soldadura sobre a " —FC
placa de circuito M320/1! Contacto aberto = p— —GC
corrente de soldagem desligada et —H(
= Saida ov Potencial de referéncia VSchweiss [ J C:
G/P |Saida IGRO  Contacto de relé de corrente para utilizador, sem swal Ke
potencial (max. +/-15 V/100 mA) STAISTP _'h-nc
H Saida Uist Tenséo de soldagem, medida em relag&o ao pino 13 —NC
F,0-10V(0V=0V;10V =100V) IGRO—PC
L Entrada STA/STPInicio = 15 V/Paragem =0 V V) e RC
M Saida +15V  Alimentacdo de tensdo (max. 75 mA) ov —.?C
list
N Saida -15V  Alimentagéo de tenséo (max. 25 mA) ne _US
S Saida ov Potencial de referéncia Ne| V E
T Saida list Corrente de soldagem, medida em relacdo ao _|

pino F;
0-10V(0OV=0A, 10V =1000A)

') O modo de operacéo é determinado pelo alimentador de arame (a funcéo de inicio/paragem
corresponde a ativacdo do gatilho da tocha e utiliza-se, p. ex., em aplicacbes mecanizadas).
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5.7.2 Tomada de ligacdo do colocador a distancia, de 19 polos

() PE
A —_——
+10V
C 4
10K I 10K
ov |
(= ¢ ————— I—-T
|
(= BRT I |
CE'—O-10V —_—— e l
/s1 2 /ss
~_ CODE DV
(= I
[ CobEus| ———~ ______ !
~_ BRT
\IEI
U (= PP-Motor - @
v (= PP-Motor +
Imagem 5-72
Pino Forma do Designhacao
sinal
A Saida Ligacao para blindagem de cabo PE
C Saida Tensao de referéncia para potenciémetro 10 V (max. 10 mA)
D Entrada Especificagdo de tensdo de controlo (0 V-10 V) — velocidade do arame
E Saida Potencial de referéncia (0 V)
FIS Entrada Poténcia de soldagem, inicio/paragem (S1)
G Entrada Especificacdo da tensdo de controlo (0 V-10 V) — correcdo do comprimento do
arco voltaico
P Entrada Ativacéo da especificagcdo de tensdo de controlo para velocidade do arame
(S2)
Para ativar, colocar o sinal em potencial de referéncia 0 V (pino E)
R Entrada Ativacdo da especificacdo de tensdo de controlo para corre¢cédo do
comprimento do arco voltaico (S3)
Para ativar, colocar o sinal em potencial de referéncia 0 V (pino E)
u/nNv Saida Tenséo de alimentacdo da tocha de soldagem push/pull
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Interface de PC

5.7.3

5.7.4

Interface para robot RINT X12

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

Funcdes e sinais:
+ Entradas digitais: Iniciar/parar, selecdo de modos de operacdo, de JOBs e de programa, colocacao
de arame, teste de géas

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

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

Interface de barramento industrial BUSINT X11

A solucdo para uma facil integracéo na fabricacdo automatizada com, por exemplo
» Profinet/Profibus

» EnthernetlP/DeviceNet

* EtherCAT

* etc.

Interface de PC

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

» Utilizar exclusivamente componentes de sistema e op¢6es (fontes de energia, tochas de
soldagem, suportes do elétrodo, colocadores a distancia, pecas de reposicédo e pecgas de
desgaste, etc.) do nosso programa de fornecimento!

* Inserir e bloguear componentes acessérios natomada de ligacdo apenas com a fonte de
energia desligadal!

Danos no aparelho ou erros devido aligagdo ao PC incorreta!

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

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

* Aligacéo s6 pode realizar-se com os cabos fornecidos (n&o utilizar cabos de extensao
adicionais)!

Software para parametros de soldagem PC 300

Criar todos os parédmetros de soldagem comodamente no PC e transferir facilmente para outros
aparelhos de soldadura (acessorio, kit composto por software, interface, cabos de uniao)
Software de documentacédo de dados de soldagem Q-DOC 9000

(acessorio: kit composto por software, interface, cabos de uniao)

A ferramenta ideal para a documentacéo de dados de soldagem de p. ex.:
tenséo de soldagem, corrente de soldagem, velocidade do arame, corrente do motor.

Sistema de monitorizacdo de dados de soldagem e de documentacdo WELDQAS

Sistema compativel do rede de monitorizacao de dados de soldagem e de documentacao para aparelhos
de soldadura digitais.

Software para parametros de soldagem PC 300

Criar todos os parametros de soldagem comodamente no PC e transferir facilmente para outros
aparelhos de soldadura (acessoério, kit composto por software, interface, cabos de uniéo)

Software de documentacéo de dados de soldagem Q-DOC 9000
(acessorio: kit composto por software, interface, cabos de uniao)

A ferramenta ideal para a documentag&o de dados de soldagem de p. ex.:
tensdo de soldagem, corrente de soldagem, velocidade do arame, corrente do motor.

Sistema de monitorizacdo de dados de soldagem e de documentacdo WELDQAS

Sistema compativel do rede de monitorizacéo de dados de soldagem e de documentagéo para aparelhos
de soldadura digitais.
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5.9

5.10

Controlo de acesso

O interruptor de chave esta disponivel exclusivamente em aparelhos que foram equipados de
fabrica com a opc¢ao "OW KL XX5".

Para seguranca contra ajuste ndo autorizado ou inadvertido dos pardmetros de soldagem no aparelho,
com recurso ao interruptor de chave é possivel um bloqueio do plano de introdu¢édo do comando.

Na posicdo de chave 1 estdo definiveis ilimitadamente todas as funcdes e parametros.

Na posicdo de chave 0 as fun¢des ou pardmetros seguintes ndo séo inalteraveis.

* Nenhum ajuste do ponto e trabalho (poténcia de soldagem) nos programas 1-15.

* Nenhuma alteracéo do tipo de soldagem, modo de operag&o nos programas 1-15.

+ Os parametros de soldagem na sequéncia de funcionamento do comando podem ser exibidos mas
ndo podem ser alterados.

* Nenhuma comutac¢do na tarefa de soldagem (operacdo de JOBs em bloco P16 possivel).

* Nenhuma alteracdo dos paradmetros especiais (exceto P10) — necesséario novo inicio.

Parametros especiais (definicbes avancadas)

Os parametros especiais (P1 até Pn) sao utilizados para a configuragao especifica do cliente das
funcdes do aparelho. Deste modo, proporciona-se ao utilizador o maximo nivel em flexibilidade para a
otimizac&o das suas necessidades.

Estas definicdes ndo sdo aplicadas diretamente no comando do aparelho porque geralmente néo é
necessaria uma definicdo regularmente dos parametros. A quantidade de parametros especiais
selecionaveis pode ser diferente entre os comandos utilizados no sistema de soldagem (ver o manual de
operacao padrao correspondente). Os parametros especiais podem, em caso de necessidade, ser
repostos novamente nas definicfes de fabrica > consulte a sec¢édo 5.10.1.1.
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Parametros especiais (definicbes avancadas)
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5.10.1 Selecéo, alteracdo e memorizacao de parametros

= ENTER (Entrada do menu)
* Desligar o aparelho no interruptor principal
* Manter a tecla de pressdo “Selegao de parametros a esquerda“ premida e em simultaneo ligar
0 aparelho novamente.
NAVIGATION (Navegar no menu)
* Os parametros sao selecionados, rodando o botao giratoério “Definicdo de parametros de
soldagem*.
* Defini¢do ou alteragao dos pardmetros rodando no botao giratéria “Corre¢cdao do comprimento
do arco voltaico/Sele¢ao de programa de soldagem”.
EXIT (Sair do menu)
» Ativar a tecla de pressao “Selecao de parametros a direita” (desligar o aparelho e liga-lo
novamente).
g ENTER | § EXIT )
=R
0 0
[ |
1| = @ + | ()
[ NAVIGATION ) .
A L4
4;}
0
B
[] —
!
Imagem 5-73
Exibicéo Definicéo/selecéo
o ] Tempo de rampa de colocacdo do arame
U 0= colocacéo normal (tempo de rampade 10 seq)
1= colocacéo rapida (tempo de rampa de 3 seq)
[ Bloquear o programa “0”
I~ CJ o= PO disponivel (de fabrica)
e PO bloqueado
o2 . Modo de exibi¢cdo paratocha de soldagem up/down com exibicéo de 7
U <! |segmentos de um digito (um par de teclas)
0 = Exibi¢cdo normal (de fabrica) nimero de programa / poténcia de soldagem (0-9)
1= Exibi¢do alternada do nimero do programa / tipo de soldagem
0 1| [Limitagdo de programas
U J Programa 1 até max. 15
De fabrica: 15
92 099-005403-EW522
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Parametros especiais (definicbes avancadas)

Exibicéo Definicédo/selecéo
[ Execucao especial nos modos de operacédo especial de 2 e 4 tempos
J J 0 =-mm-- especial de 2 e 4 tempos normal (de fabrica)
1=- execucao AA3 para especial de 2 e 4 tempos
o °C Desbloqueio de JOBs especiais SP1-SP3
J o 0=----- nenhum desbloqueio (de fabrica)
e desbloqueio de SP1-SP3
2 Operacéo de correcéo, definicdo de valor limite
J / 0=----- operacao de correcao desligada (de fabrica)
1= operacéao de correcao ligada
LED “Programa principal (PA)” pisca
2 0 Comutacédo de programa com tocha padrao
/ L e nenhuma comutagéo de programa (de fabrica)
1= 4 tempos especial
2 = especial de 4 tempos especial (tempo n ativo)
2 0 Inicio de toque para 4 tempos/especial de 4 tempos
U = 0=---- nenhum inicio de toque para 4 tempos (de fabrica)
1=- inicio de togque para 4 tempos possivel
2 N Operacdao de alimentador de arame individual ou duplo
I nJ 0=---- Operacao individual (de fabrica)
1= Operacao dupla, este aparelho é “master”
e Operacgao dupla, este aparelho é “slave”
[ Tempo de toque para especial de 4 tempos
J U e funcéo de toque desligada
1=mmmme- 300 ms (de fabrica)
2= 600 ms
202 Comutagéo da lista de JOBs
- iC 0=----- Lista de JOBs orientada por tarefa
R Lista de JOBs real (de fabrica)
2 = Lista de JOBs real e comutacéo de JOBs ativada por acessorio
20 ¢ )| |Limite inferior de comutagéo a distancia de JOBs
I 1J] |Faixa de JOBs da tocha POWERCONTROL2
Limite inferior: 129 (de fabrica)
2 (g [Limite superior de comutacéo a distancia de JOBs
I ! Y |Faixa de JOBs da tocha POWERCONTROL2
Limite superior: 169 (de fabrica)
[T Fung¢do HOLD
J 1J e valores HOLD né&o sédo exibidos
1= valores HOLD sao exibidos (de fabrica)
0 - Operacéo de JOBs em bloco
-~ 1Q 0 =---—--- operacao de JOBs em bloco néo ativada (de fabrica)
1= operacédo de JOBs em bloco ativada
0 Selecdo de programa com gatilho de tocha padréo
UR 0=------ nenhuma sele¢éo de programa (de fabrica)
1= selecdo de programa possivel
20 Comutacdo do modo de operacao / tipo de soldagem com comando AA
U g 0=----- Comutacgéo do modo de operacao / tipo de soldagem com comando AA no
programa 0O (de fabrica).
1=- Comutacéo do modo de operacdo / tipo de soldagem com comando AA no

programa 0-15.

099-005403-EW522
18.08.2016

93



Estrutura e funcionamento ev\;hq
Parametros especiais (definicbes avancadas)

Exibicdo Definicédo/selecéo
000 Exibicdo de valores médios em caso de superPuls
- J 0=--m- Funcéo desligada.
1= Funcéo ligada (de fabrica).
22027 Especificacdo da soldagem por arco voltaico pulsado no programa PA
U g 0= Especificacdo da soldagem por arco voltaico pulsado no programa PA
desligada.
1= Quando as funcgdes superPuls e comutac¢do do processo de soldagem estéo
disponiveis e ligadas, o processo de soldagem por arco voltaico pulsado é
sempre realizado no programa principal PA (de fabrica).
[ Especificacdo de valor absoluto para programas relativos
C Programa de inicio (Psrtart), programa de rebaixamento (Pg) e programa final (Penp)
podem ser definidos opcionalmente relativos ao programa principal (P,) ou absolutos.
0= Definicdo de parametros relativa (de fabrica).
e Definicdo de parametros absoluta.
Q’:' “q Regulacgéo eletrénica da quantidade de gas, tipo
"L |1 Tipo A (de fabrica)
0=--—--- Tipo B
20 20 2| |Ajuste do programa para programas relativos
U g 0= Programas relativos séo ajustados em conjunto (de fabrica).
1= Programas relativos séo ajustados separadamente.
2 2y |Exibicdo datenséo de corregdo ou tensédo nominal
UL 0= Exibicdo da tensdo de correcao (de fabrica).
1= Exibicdo da tensdo nominal absoluta.

5.10.1.1 Repor no ajuste de fabrica

[ Todos os parametros guardados especificos do cliente sédo substituidos por definicbes de
fabrical
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5.10.1.2 Parametros especiais em detalhe
Tempo de rampa de colocacdo do arame (P1)

A colocacdo do arame comega com 1,0 m/min para 2 seg. Em seguida aumenta com uma funcéo de
rampa para 6,0 m/min. O tempo de rampa é regulavel entre duas faixas.

Durante a colocacéo do arame, é possivel alterar a velocidade através do botéo giratério “definicao de
parametros de soldagem”. Uma alteragéo n&o produz efeito sobre o tempo de rampa.

Programa “0”, desbloquear o bloqueio de programa (P2)

O programa PO (ajuste manual) é bloqueado. Independente da posi¢éo do interruptor de chave, é
possivel apenas a operacdo com P1 até P15.

Modo de exibi¢cdo de tocha de soldagem up/down com exibicdo de 7 segmentos de um digito (P3)

Exibicdo normal:

* Operacao do programa: Numero de programa

* Operacao up/down: Poténcia de soldagem (0O=corrente minima / 9=corrente maxima)

Exibic&o alternada:

» Operacao do programa: Mudar o numero do programa e o processo de soldagem (P=impulso /
n=sem impulso)

* Operacao up/down: Mudar a poténcia de soldagem (O=corrente minima / 9=corrente maxima) e
simbolo para opera¢éo up/down

Limitacdo de programas (P4)

Com o parametro especial P4 é possivel limitar a sele¢do dos programas.

+ A definicdo é assumida para todos os JOBs.

» A selecao de programas depende da posigao de interruptor do comutador “Fungéo de tocha de
soldagem*” ( > consulte a secc¢ao 4.2.1). Os programas sO podem ser comutados em caso de posi¢ao
de interruptor “Programa®“.

» Os programas podem ser comutados com uma tocha de soldagem especial ligada ou um colocador a
distancia.

* Uma comutagéo dos programas com o “botéo giratério, corregdo do comprimento do arco
voltaico/selecdo do programa de soldagem® ( > consulte a sec¢éo 4.3) s é possivel quando nenhuma
tocha de soldagem ou colocador a distancia estiver ligado.

Execucéo especial nos modos de operacédo especial de 2 tempos e especial de 4 tempos (P5)
Com a execucdo especial ativada, altera-se o inicio do processo de soldagem, da seguinte forma:
Execucao da operacdo especial de 2 tempos/operacao especial de 4 tempos:

* Programa de inicio “Psrart”

* Programa principal “P,”

Execucdo da operacéo especial de 2 tempos/operacdo especial de 4 tempos com execugao
especial ativada

* Programa de inicio “Psrart”

* Programa principal reduzido “Pg”

* Programa principal “P,”

Desbloquear (P6) JOBs especiais SP1 até SP3

Série do aparelho Phoenix Expert:

A definicdo da tarefa de soldagem é feita no comando da fonte de energia, consulte a respetiva
documentacédo do sistema.

Se necessario, podem ser selecionadas exclusivamente as tarefas de soldagem especiais predefinidas
SP1 =JOB 129/ SP2 = JOB130/ SP3 = JOB 131 no comando do alimentador de arame. A selecdo das
tarefas especiais faz-se premindo prolongadamente a tecla de presséo de selecéo da tarefa de
soldagem. A comutacgéo entre as tarefas especiais faz-se premindo a tecla por breves instantes.

A comutacdo de JOBs esta bloqueada se o interruptor de chave se encontrar na posicéo "0".
Este bloqueio pode ser cancelado para os JOBs especiais (SP1-SP3).
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Ligar/desligar a operacéo de correcéo (P7)

A operacao de correcao € ligada ou desligada em simultaneo para todos os JOBs e seus respetivos
programas. A esse JOB é especificada uma faixa de correcdo para velocidade do arame (AA) e correcéo
da tensédo de soldagem (CorrU).

O valor de correcao é memorizado em separado para cada programa. A faixa de correcao pode
ascender no maximo a 30 % da velocidade do arame e +/-9,9 V da tensao de soldagem.

U] um
A r N
Umax Umax
24,0V 239V
(DVGrenz = +1,9)
219 2v O
\'}
20,1V
19,8V Q (DVGrenz =-1,9)
18I|
Umin Umin
vV . 2% | +20% DVmax DV [mimin] v fm/min  DVmax DV [mmin]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Imagem 5-74

Exemplo de ponto de trabalho em modo de operacéo de correcao:
A velocidade do arame num programa (1 até 15) é definida em 10,0 m/min.

Isso corresponde a uma tensao de soldagem (U) de 21,9 V. Caso de ligue o interruptor de chave na
posicdo "0", neste programa sé é possivel soldar-se exclusivamente com estes valores.

Se o soldador quiser de realizar a correcdo do arame e a correcdo da tensdo também em operacéo do
programa, tem de ser ligada a operagéo de correcéo e tém de ser especificados os valores limite para
arame e tenséo.

Defini¢édo do valor limite de correcéo = LimiteAA = 20 % / LimiteU = 1,9 V

Agora é possivel corrigir a velocidade do arame em 20 % (8,0 até 12,0 m/min) e a tensao de soldagem
em+/-1,9V (3,8V).

No exemplo é definida a velocidade do arame em 11,0 m/min. Isso corresponde a uma tensao de
soldagem de 22 V

Agora a tenséo de soldagem pode ser corrigida adicionalmente em 1,9V (20,1 V e 23,9 V).

Se o interruptor de chave for colocado na posigao “1”, sdo repostos os valores para corregio da
tensdo e correcdo da velocidade do arame.

Definicédo da faixa de correcgdao:

» Ligar o parametro especial "Operacéo de correcao" (P7=1) e guarda-lo.
> consulte a sec¢do 5.11.1

» Interruptor de chave na posi¢éao "1".

» Definir a faixa de corre¢do conforme a seguinte tabela:
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Imagem 5-75

+ Apo6s aprox. 5 seg sem mais ac¢éo da parte do utilizador, os valores definidos
séo assumidos e a exibi¢do regressa ao ecré de programas.
* Interruptor de chave novamente na posigao “0”!
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Comutacédo de programa com gatilho de tocha padréo (P8)

Especial de 4 tempos (execucdo do programa absoluto de 4 tempos)
* Tempo 1: Programa absoluto 1 é executado

* Tempo 2: Programa absoluto 2 é executado apds decorrido “tstart”.

+ Tempo 3: Programa absoluto 3 é executado até ter decorrido o tempo “t3“. Em seguida, € mudado
automaticamente para o programa absoluto 4.

Componentes acessoérios, como p. ex. colocador a distdncia ou tocha especial ndo podem estar
ligados!

A comutacao de programa no comando do alimentador de arame esta desativada.

[ &3 ~ J

2;

3. —<« 4.

Ll PA2 PM
| P,
< ftstart—> <« {3 —» >

Imagem 5-76

Especial de 4 tempos especial (tempo n)
* Tempo 1: Programa de inicio Pgy de P; é executado.

* Tempo 2: Programa principal Pa; € executado apds decorrido “tstart”. Por toque do gatilho da tocha é
possivel comutar-se para outros programas (Pa; até max. Pag).
f—1. —> <

B P mAaanr

ol ‘
—edPstarr E t
\ . i
H ] PAz E
E * PA3 i
| . -
| T i el P |
| : ....,r. _._! i >
[ N— ] o
8 | 1R
I < nﬂ >« > 4_’:4—54’: -
on. J f: n =max. 9 fT:
Imagem 5-77
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A quantidade de programas (Pa,) corresponde a quantidade de tempos determinados sob tempo
n.

Tempo 1

+ Ativar e reter o gatilho da tocha.

» O gés de protecao escapa (fluxo de gas anterior).

* O motor de alimentacdo do arame funciona com "velocidade Soft-Start".

» O arco voltaico acende ap6s o arame de solda entrar em contacto com a peca de trabalho.
A corrente de soldagem flui (programa de inicio Pstart de Pa1).

Tempo 2

» Soltar o gatilho da tocha.

» Slope no programa principal Pa;:

A "slope" no programa principal P,; ocorre no minimo apés decorrido o tempo definido tsragrOU

no maximo quando é solto o gatilho da tocha. Por toque (um rapido premir e soltar no periodo de
0,3 s) é possivel comutar-se para outros programas. S80 possiveis 0s programas Pa; até Ppg.

Tempo 3
» Ativar e reter o gatilho da tocha.

+ Slope no programa de fim Pgyp de Pan. A execucdo pode ser parada em qualquer momento premindo
longamente (>0,3 seg) o gatilho da tocha. Sera executado Pgyp de Pay.

Tempo 4

+ Soltar o gatilho da tocha.

» Motor de alimentag&o do arame para.

» Arco voltaico apaga-se ap6s decorrido o tempo de requeima do arame.

Inicio de toque para 4 tempos/especial de 4 tempos (P9)

Neste modo de operacgéo de 4 tempos, por toque no gatilho da tocha liga-se imediatamente no segundo
tempo sem que para isso tenha de fluir corrente.

Se o processo de soldagem tiver de ser interrompido, o gatilho da tocha pode ser tocado uma segunda
vez.
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Definicdo “Operacao individual ou operagao dupla” (P10)

Se o sistema estiver equipado com dois alimentadores de arame, ndo devem ser operados mais
componentes acessorios natomada de ligagao de 7 polos (digital)!

Tal aplica-se entre outros itens, a colocadores a distancia digitais, interfaces para robot,
interfaces de documentacéo, tochas de soldagem com ligacéo de cabo de comando digital, etc.

Em modo de operacéo individual (P10 = 0), ndo deve estar ligado um segundo alimentador de
arame!
* Retirar as ligacdes para o segundo alimentador de arame

Em modo de operacdo duplo (P10 =1 ou 2), ambos os alimentadores de arame devem estar
ligados e estar configurados diferentemente nos comandos para este modo de operacao!

» Configurar um alimentador de arame como master (P10 = 1)

» Configurar o outro alimentador de arame como slave (P10 = 2)

Os alimentadores de arame com interruptor de chave (opcional, > consulte a sec¢édo 5.9) deve ser
configurados como master (P10 = 1).

O alimentador de arame configurado como master esté ativado ap6s ligagdo do aparelho de
soldadura. Ndo ocorrem outras diferencas funcionais entre os alimentadores de arame.
Definicdo de tempo de toque para especial de 4 tempos (P11)

O tempo de toque para comutar entre o programa principal e o programa principal reduzido pode ser
definido em trés niveis.

0 = sem toque

1 =320 ms (de fabrica)

2=640 ms

Comutacdo de listas de JOBs (P12)

Valor | Designagéo Explicagéo

0 Lista de JOBs Os numeros de JOBs estao qualificados segundo os arames de
orientada por tarefa soldagem e os gases de protecdo. Ao fazer-se a selecdo, poderao
eventualmente ser saltados niimeros de JOBs.

1 Lista de JOBs real Os nuameros de JOBs correspondem as células de meméria efetivas.
Cada JOB ¢ selecionavel; ndo séo saltadas células de meméria ao
fazer-se a selecéo.

2 Lista de JOBs real, Como a lista de JOBs real. Adicionalmente, € possivel a comutacao
comutacgédo de JOBs de JOBs com componentes acessoérios, como p. ex. o tocha de
ativa soldagem POWERCONTROL 2.
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Criar lista de JOBs definida pelo utilizador

E criada uma zona de meméria relacionada onde é possivel comutar entre JOBs com acessorios
como p. ex. atocha POWERCONTROL 2.

» Definir o parametro especial P12 em “2°.

» Colocar o comutador “Programa ou fungéo up/down” na posigéo “up/down®.

» Selecionar o JOB existente que corresponde o mais proximo possivel ao resultado desejado.
» Copiar 0 JOB para um ou varios numeros de JOB alvo.

Se ainda for necessario adaptar parametros de JOB, selecionar os JOBs alvo de forma sequencial e
adaptar os parametros de forma individual.

» Definir o parametro especial P13 no limite inferior e

* 0 parametro especial P14 no limite superior do JOB alvo.

+ Colocar o comutador “Programa ou fun¢ao up/down* na posi¢ao “Programa®“.
Com o componente acessério € possivel comutar os JOBs na faixa determinada.
Copiar JOBs, fungao “Copy to”

A faixa alvo possivel situa-se entre 129 e 169.

+ Configurar parAmetro especial P12 primeiro em P12 =2 ou P12 = 1!

Repetindo-se os ultimos dois passos, 0 mesmo JOB fonte pode ser copiado para varios JOBs alvo.

Se o0 comando nao registar qualquer agdo do utilizador durante mais de 5 seg, regressa-se a exibi¢cao
dos parametros e o processo de copia termina.
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Limite inferior e limite superior da comutacéo a distancia de JOBs (P13, P14)

O nimero de JOB mais alto u mais baixo que possa ser selecionado com componentes acessorios,
como p. ex. a tocha de soldagem POWERCONTROL 2.

Evita a comutacdo inadvertida em JOBs néo desejados ou néo definidos.
Funcéo Hold (P15)
Funcdo Hold ativada (P15 =1)
» S&o exibidos os valores médios dos ultimos parametros de programa principal soldados.
Funcéo Hold n&o ativada (P15 = 0)
» S&o exibidos os valores nominais dos parametros de programa principal.
Operacao de JOBs em bloco (P16)
Os seguintes componentes acessérios apoiam a operacédo de JOBs em bloco:
* Tocha de soldagem up/down com exibicdo de 7 segmentos de um digito (um par de teclas)
No JOB 0 estd sempre ativado o programa 0, e em todos os outros JOBs esté ativado o programa 1

Neste modo de operacao, com componentes acessorios € possivel aceder até 27 JOBs (tarefas de
soldagem), divididos em trés blocos.

As seguintes configuracdes tém de ser efetuadas para ser possivel usar a operacdo de JOBs em
bloco:

» Colocar o comutador "Programa ou funcdo up/down" na posi¢édo "Programa”.

* Colocar a lista de JOBs em lista de JOBs real (parametro especial P12 ="1")

+ Ativar a operacéo de JOBs em bloco (parametro especial P16 = "1")

» Selecionando um dos JOBs especiais 129, 130 ou 131, mudar para a operacdo de JOBs em bloco.

A operacao simultanea com interfaces como RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 ou componentes
acessorios digitais, como o colocador a distancia R40 n&o é possivel!

Atribuicdo dos numeros de JOB para exibicdo nos componentes acessoérios
N.° de JOB Exibicdo/selecdo nos componentes acessorios

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

JOB especial 1 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149

JOB especial 2 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159

JOB especial 3 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169

JOB 0:

Este JOB permite a definicdo manual dos parametros de soldagem.

A selecéo de JOB 0 pode ser prevenida por meio de interruptor de chave ou através de "Bloqueio do
programa 0" (P2).

Posicéo do interruptor de chave 0, ou pardmetro especial P2 = 0: JOB 0 bloqueado.

Posicéo do interruptor de chave 1, ou parametro especial P2 = 1: JOB 0 pode ser selecionado.

JOBs 1-9:

Em cada JOB especial, é possivel aceder a nove JOBs (ver tabela).

Os valores nominais para velocidade do arame, corre¢do do arco voltaico, dindmica, etc, devem ser
guardados anteriormente nestes JOBs. Isso faz-se comodamente através do software PC300.Net.

Se o software ndo estiver disponivel, com a fun¢éo "Copy to", é possivel criar listas de JOBs definidas
pelo utilizador nas areas de JOB especial. (Ver explicagcdes no capitulo "Comutacéo de listas de JOBs
(P12)"
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Selecdo de programa com gatilho de tocha padrédo (P17)

Permite uma selecao de programa, ou comutacdo de programa antes do inicio da soldagem.
Por toque do gatilho da tocha comuta-se para o programa seguinte. Ap0s se atingir o Gltimo programa
desbloqueado, continua-se no primeiro.

» O primeiro programa desbloqueado é o programa 0, desde que nao esteja bloqueado.
(Ver também parametro especial P2)

» O ultimo programa desbloqueado é P15.
- Se os programas nao estiverem limitados através do parametro especial P4 (ver parametro
especial P4).
- Ou para o JOB selecionado, os programas que estiverem limitados através da definigdo do
tempo n (ver parametro P8).
* O inicio da soldagem ocorre mantendo-se premido o gatilho da tocha durante mais de 0,64 seg.

A selecéo de programa com gatilho da tocha padréo pode ser utilizada em todos os modos de operacao
(2 tempos, especial de 2 tempos, especial de 4 tempos e 4 tempos).

Comutacdo do modo de operacgdo / tipo de soldagem com comando AA (P18)

Selecédo do modo de operacéo (2 tempos, 4 tempos, etc.) e do tipo de soldagem (soldagem de arco
voltaico padrdo MIG/MAG / soldagem por arco voltaico pulsado MIG/MAG) no comando do acionamento
do alimentador de arame ou no comando do aparelho de soldadura.
+ P18=0
- No programa 0: Selecdo do modo de operacéo e do tipo de soldagem no acionamento do
alimentador de arame.

- No programa 1-15: Selecdo do modo de operacao e do tipo de soldagem no aparelho de
soldadura.
« P18=1
- No programa 0-15: Selecéo do modo de operacao e do tipo de soldagem no acionamento do
alimentador de arame.
Exibicdo de valores médios em caso de superPuls (P19)

Funcéo ativada (P19 =1)

* Em superPuls, o valor médio para a poténcia do programa A (P,) e programa B (Pg) € mostrado na
exibicéo (de fabrica).

Funcdo nao ativada (P19 = 0)

+ Em superPuls é mostrada exclusivamente a poténcia do programa A na exibicao.

[y Caso se pretenda com a funcédo ativada que sejam exibidos apenas o0s sinais 000 na exibicao do
aparelho, trata-se de uma situacéo rara e incompativel relativamente ao sistema. Solucéo:
Desligar o parametro especial P19.

Especificacdo de soldagem por arco voltaico pulsado no programa PA (P20).
= Exclusivamente na variante de aparelho com processo de soldagem por arco voltaico pulsado.

Funcéo ativada (P20 = 1)

* Quando as func¢8es superPuls e comutagéo do processo de soldagem estéo disponiveis e ligadas, o
processo de soldagem por arco voltaico pulsado € sempre realizado no programa principal PA (de
fabrica).

Funcéo néo ativada (P20 = 0)

+ Especificacdo de soldagem por arco voltaico pulsado no programa PA desligada.
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5.11

Especificacdo de valor absoluto para programas relativos (P21)

O programa de inicio (Pstart), 0 programa de rebaixamento (Pg) € 0 programa de fim (Pgnp) podem ser
definidos opcionalmente relativos ou absolutos em relacdo ao programa principal (Pa).

Funcéo ativada (P21 = 1)

» Definicdo de pardmetros absoluta.

Funcdo nao ativada (P21 = 0)

» Definicdo de pardmetros relativa (de fabrica).

Regulacao eletrénica da quantidade de gés, tipo (P22)

Ativa exclusivamente nos aparelhos equipados com regulacdo da quantidade de gas (opcao de fabrica).
O ajuste sO pode ser realizado exclusivamente por pessoal autorizado da assisténcia técnica (ajuste
béasico = 1).

Ajuste do programa para programas relativos (P23)

Os programas relativos Programa de inicio, Programa de rebaixamento e Programa final podem ser
ajustados em conjunto ou separadamente para os pontos de trabalho PO-P15. No caso de ajuste
conjunto, os valores de parametros sao guardados no JOB, ao contrario do que acontece no ajuste
separado. No caso de ajuste separado, os valores de parametros séo iguais para todos os JOBs (exceto
JOBs especiais SP1, SP2 und SP3).

Exibicdo datenséo de correcdo ou tensédo nominal (P24)

Ao ajustar a correcao do arco voltaico com o botéo giratério direito, pode ser exibida a tenséo de
correcao +- 9,9 V (de fabrica) ou a tensdo nominal absoluta.

Menu de configurac&o do aparelho

5.11.1 Selecéo, alteracdo e memorizacdo de parametros

= ENTER (Entrada no menu)

* Desligar o aparelho no interruptor principal

* Manter premida a tecla de pressao "Parametros de soldagem" ou "Efeito de estrangulamento”
(drive 4X LP) e, simultaneamente, voltar a ligar o aparelho.

NAVIGATION (Navegar no menu)

e Os parametros de soldagem selecionam-se, rodando-se o botdo giratorio "Definicao de
parametros de soldagem".

» Definicdo ou alteragdo dos parametros, rodando-se o botéo giratdrio "Correcédo do
comprimento do arco voltaico/selecdo de programa de soldagem™.

EXIT (Sair do menu)

* Ativar atecla de pressao "Selecdo de pardmetros a direita" (desligar e ligar novamente o
aparelho).
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(LP)

(HP)

(M3.7x-A, C\(M3.7x-B, D)

-

Imagem 5-78
Exibicao Definicdo/selecao
N I | Resisténcia de cabo 1
UL Resisténcia de cabo para o primeiro circuito de corrente de soldagem 0 mQ-60 mQ
(8 mQ de fabrica).
) 2 Resisténcia de cabo 2
U Resisténcia de cabo para o segundo circuito de corrente de soldagem 0 mQ-60 mQ

(8 mQ de fabrica).

Alteragcdes de parametros realizadas exclusivamente por pessoal de assisténcia
técnica qualificado!

Alteracdes de parametros realizadas exclusivamente por pessoal de assisténcia
técnica qualificado!

m m
| T

cCooQ Modo de economia de energia dependente do tempo > consulte a sec¢éo 5.11.3
JuI R 5 min.— 60 min. = Durag¢&@o em caso de ndo utilizagéo até ser ativado o0 modo
de economia de energia.

R off = desligado

C_ Menu de assisténcia técnica

¥ As alteracdes no menu de assisténcia técnica devem ser efetuadas exclusivamente por
pessoal autorizado!
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5.11.2 Equalizacao da resisténcia de cabo
O valor de resisténcia de cabo pode ser definido diretamente ou também pode ser ajustado através da
fonte de energia. No estado de entrega, a resisténcia de cabo das fontes de energia esta regulada em
8 mQ. Este valor corresponde a um cabo de ligacdo a terra de 5 m, um pacote de mangueiras
intermediarias de 1,5 m e a uma tocha de soldagem de 3 m refrigerada a agua. Por isso, com outros
comprimentos de pacote de mangueiras é necessdaria uma correcdo de tensdo de +/- para a otimizagéo
das caracteristicas de soldagem. Com um novo ajuste da resisténcia de cabo, o valor de corre¢éo da
tensdo pode ser colocado quase em zero. A resisténcia elétrica de cabo deve ser reajustada apos a
substituicdo de cada componente como por exemplo tocha de soldagem ou pacote de mangueiras
intermediérias.
Se no sistema de soldagem se utilizar um segundo alimentador de arame, para este alimentador deve
ser introduzida a medida do parametro rL2. Para todas as outras configuracdes é suficiente a
equalizacdo do parametro rL1.

1

M3.7x-A, C
(HP)

O [ 6 ©

(LP)

M3.7x-B, D

Imagem 5-79
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5.11.3

1 Preparacéo

» Desligar o aparelho de soldadura.

» Desaparafusar o bocal de gas da tocha de soldagem.

» Cortar o arame de soldagem nivelado no bico de contacto.

* Puxar um pouco para tras (aprox. 50 mm) o arame de soldagem no alimentador de arame. No bico de
contato ndo deve estar agora mais nenhum arame de soldagem.

2 Configuracao

» Ativar a tecla de presséo "Parametro de soldagem" ou "Efeito de estrangulamento” e ligar em
simultdneo o aparelho de soldadura. Soltar a tecla de presséo.
. Tecla de pressado "Parametro de soldagem" no comando do aparelho M3.7x-A e M3.7x-C.
. Tecla de presséo "Efeito de estrangulamento” no comando do aparelho M3.7x-B e M3.7x-D.

+ Com o botao giratério "Definicdo de parametros de soldagem" é possivel agora selecionar o
pardmetro correspondente. O parametro rL1 deve ser equalizado em todas as combina¢fes do
aparelho. Em sistema de soldagem com um segundo circuito de corrente, quando p. ex. sdo
operados dois alimentadores de arame numa fonte de energia, deve ser efetuada uma segunda
equalizagcao com o parametro rL2.

3 Equalizacdo/medicéao

» Colocar a tocha de soldagem com o bico de contato sobre um sitio limpo na pega de trabalho,
aplicando alguma presséo, e ativar o gatilho da tocha durante aprox. 2 seg. Flui brevemente uma
corrente de curto-circuito com a qual é determinada e exibida a nova resisténcia de cabo. O valor
pode situar-se entre 0 mQ e 40 mQ. O valor recém-criado é guardado imediatamente e ndo precisa
de mais nenhuma confirmacéo. Se, no lado direito, nenhum valor for apresentado, a medic&o falhou.
E preciso repetir a medicao.

4 Restabelecer a prontiddo para soldagem

» Desligar o aparelho de soldadura.

» Aparafusar novamente o bocal de gas da tocha de soldagem.

» Ligar o aparelho de soldadura.

» Colocar novamente o arame de soldagem.

Modo de economia de energia (Standby)

O modo de economia de energia pode ser ativado opcionalmente premindo-se demoradamente uma
tecla > consulte a seccao 4.3 ou através de um parametro ajustavel no menu de configuracéo do
aparelho (modo de economia de energia dependente do tempo GbA) > consulte a secgéo 5.11.

Com o modo de economia de energia ativo, nas exibicbes do aparelho € mostrado apenas o
digito transversal intermédio da exibigao.

Ativando-se um elemento de comando qualquer (p. ex., toque do gatilho da tocha), o modo de economia
de energia é desativado e o aparelho comuta novamente para a prontiddo para soldagem.
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Geral
6 Manutencao, tratamento e eliminacao
6.1 Geral
A PERIGO
Manutencéo e verificacao incorretas!

e O aparelho s6 pode ser limpo, reparado e verificado por pessoas especializadas e
capacitadas! E considerada pessoa capacitada quem possuir uma formacéao,
conhecimentos e experiéncia que, na verificacao destes aparelhos, reconhece
possiveis perigos e danos posteriores e toma as devidas medidas de seguranca
necessarias.

* Respeitar as prescricbes de manutengéo > consulte a secc¢éo 6.3.
» So voltar a colocar o aparelho em funcionamento depois de uma verificacdo bem sucedida.
Perigo de ferimentos devido a tensédo elétrica depois de desligar o aparelho!

e A intervencédo no aparelho aberto pode causar ferimentos graves com consequéncias

mortais!
Durante o funcionamento, os condensadores no aparelho sé&o carregados com tenséo
elétrica. Essa tensado continua presente até 4 minutos depois de se desligar a ficha de
rede.
1. Desligar o aparelho.
2. Retirar a ficha de rede.
3. Aguardar no minimo 4 minutos até os condensadores descarregarem!
A AVISO
Limpeza, verificacdo e reparacéo!

e A limpeza, a verificacdo e areparacao do aparelho de soldadura s6 podem ser efetuadas
por pessoas especializadas e capacitadas. E considerada pessoa capacitada quem
possuir uma formacéo, conhecimentos e experiéncia que, na verificacdo de fontes de
energia, reconhece possiveis perigos e danos posteriores e toma as devidas medidas de
seguranca necessarias.

+ Caso uma das verificag6es em baixo mencionadas ndo seja cumprida, so é possivel voltar a
colocar o aparelho em funcionamento apos a reparacéo e nova verificacao.

Os trabalhos de reparacao e de manutengédo s6 podem ser efetuados por técnicos especializados e

autorizados, caso contrario o direito a garantia extingue-se. Dirija-se em todos os assuntos de

assisténcia sempre ao seu revendedor, ao fornecedor do aparelho. DevolugBes em casos de garantia
podem ocorrer apenas através do seu revendedor. Para substituir pecgas, utilize exclusivamente pegas de

reposicao originais. Ao encomendar pecas de reposicao é necessario indicar o modelo do aparelho, o

namero de série e o numero do artigo do aparelho, a designagdo e o niumero de artigo da peca de

reposicao.

Sob as condi¢cdes ambientais indicadas e as condi¢cdes de trabalho normais, a necessidade de efetuar

manutencao a este aparelho € relativamente baixa e necessita de uma conservagdo minima.

Num aparelho sujo, a vida Util e o ciclo de trabalho sdo reduzidos. Os intervalos de limpeza orientam-se,

de forma determinante, pelas condi¢cdes ambientais e pela respetiva sujidade do aparelho (no minimo,

semestralmente).
6.2 Limpeza

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

» Soprar o canal de ventilacdo e, se necessério, as lamelas de refrigeracdo do aparelho com ar
comprimido sem 6leo e 4gua. O ar comprimido pode fazer rodar excessivamente o ventilador do
aparelho e destrui-lo. Ndo soprar diretamente para cima do ventilador do aparelho e, se necessario,
bloqueéa-lo mecanicamente.

» Verificar o refrigerante quanto a sujidade e, se necessario, substituir.
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Trabalhos de manutencao, intervalos

6.3 Trabalhos de manutencéo, intervalos
Os trabalhos de reparacéo e de manutencao s6 podem ser efetuados por técnicos especializados e
autorizados, caso contrario o direito a garantia extingue-se. Dirija-se em todos os assuntos de
assisténcia sempre ao seu revendedor, ao fornecedor do aparelho. Devolu¢des em casos de garantia
podem ocorrer apenas através do seu revendedor. Para substituir pec¢as, utilize exclusivamente pegas de
reposi¢ao originais. Ao encomendar pecas de reposicao é necessario indicar o modelo do aparelho, o
namero de série e o numero do artigo do aparelho, a designagdo e o niUmero de artigo da peca de
reposicao.
6.3.1 Trabalhos de manutencao diarios
6.3.1.1 Verificacao visual
» Cabo de alimentacéo de rede e respectiva alivio de tracao
* Elementos de seguranca da botija de gas
+ Verificar o pacote de mangueiras e as ligacdes de corrente quanto a danos exteriores e, se
necessario, substitui-lo ou mandar repara-lo por pessoal qualificado!
* Mangueiras do gas e respectivos dispositivos de controlo (valvula magnética)
» Verificar o assento firme de todas as ligagdes assim como das pec¢as de desgaste e, se nhecessario,
reaperta-las.
» Verificar a correta fixacdo da bobina de arame.
* Roldanas de transporte respetivos elementos de seguranca
+ Elementos de transporte (cinta, olhais de elevacao, pega)
» Outros, estado geral
6.3.1.2 Verificacdo da funcao
+ Equipamentos de comando, aviso, protecdo e de accionamento (verificacdo de funcionamento).
+ Cabos de corrente de soldagem (verificar se estdo firmemente bloqueados)
* Mangueiras do gas e respectivos dispositivos de controlo (valvula magnética)
+ Elementos de seguranca da botija de gas
» Verificar a correta fixagdo da bobina de arame.
+ Verificar o correto assento das unifes roscadas e unides de conexado de ligagbes assim como pegas
de desgaste e, se necessario, reaperta-las.
» Retirar respingos aderentes.
» Limpar roldanas de alimentacé@o do arame com regularidade (depende do nivel de sujidade).
6.3.2 Trabalhos de manutencdo mensais
6.3.2.1 Verificacdo visual
» Danos na caixa (paredes frontal, traseira e laterais)
* Roldanas de transporte respetivos elementos de seguranca
» Elementos de transporte (cinta, olhais de elevacao, pega)
« Verificar as mangueiras de refrigerante e respetivas liga¢cdes quanto a impurezas
6.3.2.2 Verificacdo da funcao
» Selectores, aparelhos de comando, equipamentos de paragem de emergéncia,
dispositivos de redugéo de tensao, lampadas de aviso e de controlo
+ Controlo dos elementos de guia do arame (niple de entrada, tubo guia do arame) relativamente a
assento firme.
» Verificar as mangueiras de refrigerante e respetivas ligacdes quanto a impurezas
» Verificar e limpar a tocha de soldagem. As deposi¢des na tocha de soldagem podem provocar curto-
circuitos, afetar os resultados de soldagem e, consequentemente, provocar danos na tochal
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6.3.3 Verificacdo anual (Inspeccéo e verificacdo durante o funcionamento)

0=

6.4.1

6.5

A verificacdo do aparelho de soldadura s6 pode ser efetuada por pessoas especializadas e
capacitadas. E considerada pessoa capacitada quem possuir uma formac&o, conhecimentos e
experiéncia que, na verificacao de fontes de energia, reconhece possiveis perigos e danos
posteriores e toma as devidas medidas de seguranca necessarias.

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

group.com!

E necessario realizar um teste periédico de acordo com a norma IEC 60974-4 ".Inspecao e teste
periédico". Além das prescri¢cbes aqui mencionadas relativamente a verificagdo, as prescri¢cdes ou leis
dos respetivos paises devem ser cumpridas.

Eliminacéo do aparelho

Eliminacé&o corretal

O aparelho contém boas matérias-primas que devem ser enviadas para reciclagem e
componentes eletronicos que devem ser eliminados.

 Né&o deitar no lixo doméstico! B
* Observar os regulamentos oficiais para eliminagéo!

Declaracao do fabricante ao utilizador final

» Aparelhos eléctricos e electrénicos usados ndo podem ser deitados nos residuos urbanos ndo
selecionados, de acordo com as indicacdes europeias (directiva 2012/19/EU do Parlamento Europeu
e do Conselho do dia 04/07/2012). Devem ser separados. O simbolo de balde de lixo com rodas
adverte para a necessidade de recolha seletiva.

Este aparelho de ser entregue para eliminagdo ou para reciclagem nos sistemas de recolha seletiva
previstos para este efeito.

* Na Alemanha é obrigatério por lei (lei acerca de colocagcédo em circulacéo, entrega e eliminagdo amiga
do ambiente de aparelhos eléctricos e electrénicos (ElektroG) do dia 16/03/2005) a entregar um
aparelho antigo na recolha de residuos urbanos nao seleccionados. As autoridades publicas que
gerem a eliminagdo de residuos (municipios) criaram pontos de recolha para o efeito onde
equipamentos antigos provenientes de particulares seréo aceites gratuitamente.

+ Parainformacg@es sobre a entrega ou recolha de aparelhos antigos, contacte a camara municipal ou
servigcos municipalizados responsaveis..

+  EWM participa num sistema autorizado de eliminagéo e reciclagem e esta registado no registo de
aparelhos electronicos antigos (EAR) com o numero WEEE DE 57686922.

+ Além disso, é possivel a devolugdo em toda a Europa também junto aos parceiros de vendas da
EWM.

Cumprimento das exigéncias RoHS

Nés, a EWM AG Mindersbach, confirmamos, pela presente, que todos os produtos fornecidos por nés,
sujeitos a diretiva RoHS, cumprem os requisitos da RoHS (ver também diretivas CE na declaracéo de
conformidade do seu aparelho).
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Lista de verificacdo para a resolucdo de problemas

7 Resolucao de problemas

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

7.1 Listade verificacdo para aresolucéo de problemas

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

Legenda Simbolo Descricéo
4 Erro/causa
% Ajuda

Erro de refrigerante/nenhum fluxo de refrigerante
~ Fluxo de refrigerante insuficiente
%  Verificar o nivel do refrigerante e, se necessario, reencher com o mesmo.
A Ar no circuito de refrigerante
X Purgar o ar do circuito de refrigerante > consulte a sec¢éo 7.5
~ Bomba do refrigerante bloqueada
X Fazer rodar o eixo da bomba (por pessoal técnico especializado)

Problemas de alimentacéo de arame
~ Bico de contacto entupido
~® Limpar, pulverizar com spray protetor de soldagem e, se necessério, substituir
~ Ajuste do travao da bobina > consulte a sec¢éo 5.3.3.5
® Verificar os ajustes e, se necessario, corrigi-los
~ Ajuste das unidades de pressdo > consulte a seccdo 5.3.3.4
~® Verificar os ajustes e, se necessario, corrigi-los
» Roldanas de alimentacé@o de arame desgastadas
X Verificar e, se necessario, substituir

~ Motor de alimentacdo sem tenséo de alimentacao (curto-circuito automatico disparou devido a
sobrecarga)

~® Repor o fusivel disparado (lado de tras da fonte energia), ativando a tecla de presséo
~ Pacote de mangueiras torcido

® Estender o pacote de mangueiras da tocha
» Alma ou espiral de guia de arame suja ou desgastada

% Limpar a alma ou a espiral, substituir as almas que estiverem tortas ou desgastadas

Erros de funcionamento
# Todas as lampadas sinalizadoras acendem apoés a ligacao
~ Nenhuma lampada sinalizadora acende ap0s a ligagao
~ Sem poténcia de soldagem
*® Falha de fase, verificar a ligacao a rede (fusiveis)
~ Diversos pardmetros ndo se podem definir
~® Nivel de introducéo bloqueado, desligar o bloqueio de acesso > consulte a seccdo 5.9
» Problemas de ligacéo
~® Estabelecer ligacdes de cabos de comando ou verificar se a instalacéo esta correta.
~ Ligagdes de corrente de soldagem soltas
X Apertar as ligacdes de corrente do lado da tocha e/ou para a peca de trabalho
«) Aparafusar o bico de contacto corretamente
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7.2  Aviso de falha (Fonte de alimentacéo)
= Um erro de aparelho de soldadura é apresentado através de um codigo de erro (ver tabela) na
exibicdo do comando do aparelho.

Em caso de erro do aparelho, a pega de poténcia é desligada.

[ A exibicdo do nimero de erro possivel depende do modelo do aparelho (interfaces/fungdes).
+ Documentar o erro do aparelho e, se necessério, indica-lo ao pessoal da Assisténcia técnica
» Se surgirem Varios erros, 0s mesmos séo exibidos em sequéncia.

Erro Categoria |Possivel causa Ajuda

(Err) a) |b) |c)

1 - - |x | Sobretenséo da rede Verificar a tensdo da rede e compara-la com

2 - - Subtenséo da rede as tensoes de liga¢do do aparelho de
soldadura

3 X |- |- |Temperatura excessiva do Deixar o aparelho arrefecer (interruptor de

aparelho de soldadura rede em "1")

4 X |x |- Falta de refrigerante Reencher com refrigerante
Fuga no circuito do refrigerante >
Eliminar a fuga e reencher com refrigerante
A bomba de refrigerante ndo funciona >
controlo do disparador de sobrecorrente do
aparelho de refrigeracdo de ar circulante

5 X |- |- Erro do alimentador de Verificar o alimentador de arame

arame, erro do tacémetro O tacometro nao emite sinal,
M3.51 com defeito > informar a Assisténcia
técnica.

6 X |- |- Erro de géas de protecao Verificar a alimentacdo de gas de protecao
(aparelhos com monitorizacao do gas de
protecéo)

7 - - |x | Sobretenséo secundéaria Erro do inversor > informar a Assisténcia
técnica

8 - - |x | Curto-circuito terra entre o Isolar a ligac&o entre o arame de soldagem

arame de soldagem e o cabo |e a caixa ou um objeto ligado a terra
de ligacao a terra
9 X |- |- Desconexao rapida Eliminar erro no robot
Acionada pelo BUSINT X11
ou RINT X12

10 - |x |- [|Ruturado arco voltaico Verificar a alimentacéo do arame
Acionada pelo BUSINT X11
ou RINT X12

11 - Ix |- Erro de ignicdo apds 5 seg Verificar a alimentacdo do arame
Acionado pelo BUSINT X11
ou RINT X12

13 X |- |- Desconexdo de emergéncia | Verificar desconexéo de emergéncia da
interface de automatizacéo

14 - |x |- [Alimentador de arame nao Verificar as ligacdes de cabos.

identificado. Cabo de
comando nao ligado.
Em operagdo com varios Verificar a atribuicdo dos nimeros
alimentadores de arame, identificativos
foram atribuidos nimeros
identificativos incorretos.
15 - |x |- [Alimentador de arame 2 ndo | Verificar as ligagbes de cabos.

identificado. Cabo de
comando néo ligado.
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Erro Categoria |Possivel causa Ajuda

(Err) a) |b) |c)

16 - - |x | VRD (erro de reducéo de Informar a Assisténcia técnica.
tensdo a vazio).

17 - |x |x |Detecdo de sobrecorrente do | Verificar a alimentac@o do arame
acionamento do alimentador
de arame

18 - |x |x [Nenhum sinal do tacémetro Verificar a ligac&o e sobretudo gerador
do segundo alimentador de taquimétrico do segundo alimentador de
arame (acionamento do arame (acionamento do slave).
slave)

56 - - Falha da fase de rede Verificar as tensfes da rede

59 - - Aparelho incompativel Verificar a utilizagdo do aparelho

60 - - Necesséria atualizacéo de Informar a Assisténcia técnica.
software

Legenda de categoria (repor erro)
a) A mensagem de erro apaga-se se o erro estiver eliminado.
b) A mensagem de erro pode ser reposta, ativando-se uma tecla de presséao:

Comando do aparelho

Tecla de presséo

CarExpert / Progress (M3.11)

RC1/RC2
Expert @
Expert 2.0 0

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic /
Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 305

¢) A mensagem de erro sO pode ser reposta exclusivamente desligando-se e ligando-se novamente o

aparelho.

D

nao possivel

O erro de géas de protecdo (Err 6) pode ser reposto, ativando-se a tecla de pressdo "Parametros de
soldagem".
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7.3

Repor JOBs (tarefas de soldagem) na definigcédo de fabrica
Todos os parametros de soldagem especificos do cliente sdo substituidos através das
configuracédo de fabrica!

7.3.1 Repor JOB individual

Imagem 7-1
Exibicao | Definicao/selecao
- cCc RESET (repor nos ajustes de fabrica)
L.

RESET efetua-se depois da confirmagéo.
Se ndo tiverem sido feitas altera¢gdes, o menu finaliza apdés 3 segundos.
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7.3.2 Repor todos os JOBs

=  S&o repostos os JOBs 1-128 + 170-256.
Os JOBs 129-169 especificos do cliente permanecem iguais.

Imagem 7-2

Exibicao | Definicdo/selecao

_CC RESET (repor nos ajustes de fabrica)
UL g RESET efetua-se depois da confirmagéo.
Se ndo tiverem sido feitas altera¢des, o menu finaliza apds 3 segundos.

7.4 Problemas gerais de operacao
7.4.1 Interface de automatizacao

A AVISO

@ Sem funcionamento dos dispositivos de desconexéo externos (interruptor de paragem

de emergéncia)!

Se o circuito de emergéncia for realizado através dum dispositivo de desconexao
externo por meio da interface de automatizacao, o aparelho tem que ser definido nesse
sentido. Se tal ndo for observado, a fonte de energia ignoraréa os dispositivos de
desconexdo externos e ndo desligara!

* Retirar o jumper 1 na placa de circuito T320/1, M320/1 ou M321!
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7.5 Purgar o ar do circuito de refrigerante
=

O tanque de refrigerante e os acoplamentos de fecho rapido de fluxo de avanco/de retorno estéo
disponiveis apenas nos aparelhos com refrigeragéo de agua.

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

1 )
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blau / blue
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Imagem 7-3
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ewh, Dados técnicos
Phoenix 355 Progress puls MM TKM

8 Dados técnicos

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

8.1 Phoenix 355 Progress puls MM TKM

MIG/MAG | Soldagem manual TIG
Faixa de ajuste da corrente de 5A-350 A
soldagem
Faixa de ajuste da tensao de 14,3V-315V 20,2V-34,0V 10,2V-24,0V
soldagem

Ciclo de trabalho com temperatura ambiente de 40 °C

40 % de CT <350 A
60 % de CT <300 A
100 % de CT <270 A
Diametro da bobina de arame bobinas de arame normalizadas até 300 mm
Folga de carga 10 min (60 % de CT 2 6 min soldagem, 4 min pausa)
Tenséo avazio <79V
Tenséo de rede (tolerancias) 3 x400V (-25 % até +20 %)
Frequéncia 50/60 Hz
Fusivel de rede 3x16 A
(fusivel retardado)
Cabo de ligacdo arede HO7RN-F4G2,5
Poténcia maxima de ligacéo 13,9 kVA 15,0 kVA 10,6 kVA
Poténcia recomendada do gerador 20,3 kVA
cosoleficiéncia 0,99 %/88 %
Temperatura ambiente -25 °C até +40 °C
Refrigeracdo do aparelho / Ventilador (AF) / gas
refrigeragdo do queimador
Cabo da peca de trabalho 50 mm?®
Classe de isolamento/tipo de H/IP 23
protecéao
Classe CEM A
Marcagdo de seguranca ;CEHI
Outras normas aplicadas IEC 60974-1, -5, -10
Velocidade de alimentacgéo de 0,5 m/min até 25 m/min
arame
Conjunto de roldanas de fébrica 1,0 mm + 1,2 mm (para arame de ago)
Roldana de acionamento de 4 roldanas (37 mm)
Medidas C/L/A 636 mm x 298 mm x 482 mm
25,0 inch x 11,7 inch x 19,0 inch

Peso 36 kg

79,4 1b
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9 Acessorios

[ Recebera os componentes acessorios dependentes de desempenho tais como tocha de
soldagem, cabo da peca de trabalho, suporte do elétrodo ou pacote de mangueiras
intermediarias no seu respetivo distribuidor.

9.1 Acessorios gerais

Tipo Designacgéo Numero do artigo
Trolly 55-5 Carro transportador, montado 090-008632-00000
cool50 U40 Médulo de refrigeracdo com bomba centrifuga 090-008598-00502
voltConverter 230/400 Transformador de tenséo 090-008800-00502
CA D200 Adaptador de centragem para bobinas de 5 kg 094-011803-00000
TYP 1 Verificador de anticongelante 094-014499-00000
KF 23E-10 Refrigerante (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Refrigerante (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-10 Refrigerante (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Refrigerante (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
AK300 Adaptador de bobina de cesta K300 094-001803-00001

DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D

Regulador de pressdo com mandmetro

394-002910-00030

GH 2X1/4" 2M Mangueira de gas 094-000010-00001
5POLE/CEE/32A/M Conecor do aparelho 094-000207-00000
SPL Afiador para almas plasticas 094-010427-00000
HC PL Cortador de mangueira 094-016585-00000
9.2 Opcodes
Tipo Designacao Numero do artigo
ON AIF XX5 Interface de automatizacéo 092-001237-00000
ON WAK xx5 Kit de montagem de polias para a série de 092-001356-00000

aparelhos xx5

ON D XX5 BARREL

Guia do arame Rolliner para alimentag&o por
vasilha

092-007929-00000

ON Filter XX5

Filtro para sujidade

092-002662-00000

ON CS 55

Equipamento posterior opcional de suspensao por
grua

092-002549-00000

ON TR Trolly 55-5

Barra e suporte para o alimentador de arame

092-002700-00000
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Colocador a distancia/cabo de ligagéo e de extensao

9.3
9.3.1

9.3.2

9.4

Colocador a distancia/cabo de ligacéo e de extenséo

Tomada de ligacéo, de 7

polos

Tipo Designacao Numero do artigo
R40 7POL Colocador a distancia, 10 programas 090-008088-00000
R50 7POL Colocador a distancia, todas as fungcbes da tocha  [090-008776-00000

de soldagem definiveis diretamente no local de
trabalho.

FRV 7POL 0.5 m

Cabo de extenséao de ligacdo

092-000201-00004

FRV 7POL 1 m

Cabo de extenséo de ligacdo

092-000201-00002

FRV 7POL 5 m

Cabo de extenséo de ligacdo

092-000201-00003

FRV 7POL 10 m

Cabo de extenséo de ligacdo

092-000201-00000

FRV 7POL 20 m

Cabo de extenséo de ligacdo

092-000201-00001

FRV 7POL 25M

Tomada de ligacéo, de 1
Tipo

Cabo de extenséao de ligacdo

9 polos
Designagéo

092-000201-00007

Numero do artigo

R10 19POL

Colocador a distancia

090-008087-00502

RG10 19POL 5M

Colocador a distancia, ajuste da velocidade do
arame, correcao da tensdo de soldagem

090-008108-00000

R20 19POL

Colocador a distancia, comutacéo de programa

090-008263-00000

PHOENIX RF11 19POL 5M

Comando de distancia com pedal para PHOENIX
EXPERT

094-008196-00000

RA5 19POL 5M

Cabo de ligacdo p. ex. para colocador a distancia

092-001470-00005

RA10 19POL 10M

Cabo de ligacdo p. ex. para colocador a distancia

092-001470-00010

RA20 19POL 20M

Cabo de ligacéo p. ex. para colocador a distancia

092-001470-00020

RV5M19 19POL 5M

Cabo de extensao

092-000857-00000

RV5M19 19POL 10M

Cabo de extensao

092-000857-00010

RV5M19 19POL 15M

Cabo de extensao

092-000857-00015

RV5M19 19POL 20M

Cabo de extensao

Comunicacao de computador

092-000857-00020

Tipo Designacao Numero do artigo
PC300.Net Kit de software para parametros de soldagem 090-008777-00000
PC300.Net incluindo cabo e interface
SECINT X10 USB
ON WLG-EX Gateway Wi-Fi com caixa externa 090-008790-00502
ON LG-EX Gateway LAN com caixa externa 090-008789-00502
FRV 7POL 5 m Cabo de extenséao de ligacdo 092-000201-00003

FRV 7POL 10 m

Cabo de extenséo de ligacdo

092-000201-00000

FRV 7POL 20 m

Cabo de extenséo de ligacdo

092-000201-00001

QDOC9000 V2.0

Kit composto por interface, software de

documentacao, cabo de ligacéo

090-008713-00000
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10 Pecas de desgaste
[ A garantiado fabricante fica cancelada em caso de danos no aparelho devido a componentes de
outra marcal
» Utilizar exclusivamente componentes de sistema e op¢des (fontes de energia, tochas de
soldagem, suportes do elétrodo, colocadores a distancia, pecas de reposicédo e pecgas de
desgaste, etc.) do nosso programa de fornecimento!
* Inserir e bloquear componentes acessoérios natomada de ligagdo apenas com a fonte de
energia desligada!
10.1 Roldanas de alimentacao do arame
10.1.1 Roldanas de alimentagdo do arame para arames de aco
Tipo Designagéo Numero do artigo
FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 092-002770-00006
LIGHT PINK roldanas, sulco em V para ago, ago inoxidavel e
brasagem
FE 4R 0.8 MM/0.03 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 092-002770-00008
WHITE roldanas, sulco em V para ago, a¢o inoxidavel e
brasagem
FE 4R 1,0 MM/0.04 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 092-002770-00010
BLUE roldanas, sulco em V para a¢o, aco inoxidavel e
brasagem
FE 4R 1.2 MM/0.045 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 092-002770-00012
RED roldanas, sulco em V para a¢o, ago inoxidavel e
brasagem
FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 092-002770-00014
GREEN roldanas, sulco em V para ago, ago inoxidavel e
brasagem
FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 092-002770-00016
BLACK roldanas, sulco em V para ago, ago inoxidavel e
brasagem
FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 092-002770-00020
GREY roldanas, sulco em V para a¢o, aco inoxidavel e
brasagem
FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 092-002770-00024
BROWN roldanas, sulco em V para aco, a¢o inoxidavel e
brasagem
FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 092-002770-00028
LIGHT GREEN roldanas, sulco em V para ago, ago inoxidavel e
brasagem
FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 092-002770-00032
VIOLET roldanas, sulco em V para a¢o, ago inoxidavel e
brasagem
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Roldanas de alimentacdo do arame

10.1.2 Roldanas de alimentacdo do arame para arames de aluminio

Tipo

Designacéao

Numero do artigo

AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, para

aluminio

092-002771-00008

AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH
BLUE

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, para

aluminio

092-002771-00010

AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH
RED

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, para

aluminio

092-002771-00012

AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, para

aluminio

092-002771-00016

AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, para

092-002771-00020

GREY/YELLOW aluminio
AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, para 092-002771-00024
BROWN/YELLOW aluminio

AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH
LIGHT GREEN/YELLOW

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, para

aluminio

092-002771-00028

10.1.3

AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH
VIOLET/YELLOW

Roldanas de alimentacao do arame para arames tubulares

Tipo

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, para

aluminio

Designacéo

092-002771-00032

Numero do artigo

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4
roldanas, sulco em V/serrilha para arame tubular

092-002848-00008

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4

092-002848-00010

10.1.4

BLUE/ORANGE roldanas, sulco em V/serrilha para arame tubular
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH | Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 092-002848-00012
RED/ORANGE roldanas, sulco em V/serrilha para arame tubular
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH | Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 092-002848-00014
GREEN/ORANGE roldanas, sulco em V/serrilha para arame tubular
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH |Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 092-002848-00016
BLACK/ORANGE roldanas, sulco em V/serrilha para arame tubular
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH | Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 092-002848-00020
GREY/ORANGE roldanas, sulco em V/serrilha para arame tubular
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH | Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 092-002848-00024
BROWN/ORANGE roldanas, sulco em V/serrilha para arame tubular

Guia do arame
Tipo

Designacéao

Numero do artigo

SET DRAHTFUERUNG

Kit de guias do arame

092-002774-00000

ON WF 2,0-3,2MM EFEED

Opcéao para equipamento posterior, guia do arame
para arames de 2,0-3,2 mm, acionamento eFeed

092-019404-00000

SET IG 4x4 1.6mm BL

Kit de niples de entrada de arame

092-002780-00000

GUIDE TUBE L105 Tubo de guia 094-006051-00000
CAPTUB L108 D1,6 Tubo capilar 094-006634-00000
CAPTUB L105 D2,0/2,4 Tubo capilar 094-021470-00000
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Anexo A

11.1 JOB-List

N.° de
JOB

Processo

Material

Gas

Diam
[mm]

etro

1

Soldagem a gas de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

G3Sil/G4sil

100% CO2

0,8

Soldagem a gas de
protecdo padréo/por arco
voltaico pulsado

G3Sil/G4sil

100% CO2

0,9

Soldagem a gas de
protecdo padréo/por arco
voltaico pulsado

G3Sil1/ G4Sil

100% CO2

1,0

Soldagem a gés de
protecéo padrdo/por arco
voltaico pulsado

G3Sil/ G4Sil

100% CO2

1,2

Soldagem a gés de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

G3Sil/ G4sSil

100% CO2

1,6

Soldagem a gas de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

G3Sil/ G4sil

Ar-82 / CO2-18 (M21)

0,8

Soldagem a gas de
protecdo padréo/por arco
voltaico pulsado

G3Sil/G4sil

Ar-82 / CO2-18 (M21)

0,9

Soldagem a gas de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

G3Sil1/ G4Sil

Ar-82 | CO2-18 (M21)

1,0

Soldagem a gés de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

G3Sil/ G4Sil

Ar-82 / CO2-18 (M21)

1,2

10

Soldagem a gas de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

G3Sil/ G4Sil

Ar-82 / CO2-18 (M21)

1,6

11

Soldagem a gas de
protecé@o padrdo/por arco
voltaico pulsado

G3Sil/ G4Sil

Ar-90 / CO2-10 (M20)

0,8

12

Soldagem a gas de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

G3Sil/G4sil

Ar-90 / CO2-10 (M20)

0,9

13

Soldagem a gas de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

G3Sil1/ G4Sil

Ar-90 / CO2-10 (M20)

1,0

14

Soldagem a gés de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

G3Sil/ G4Sil

Ar-90 / CO2-10 (M20)

1,2

15

Soldagem a gas de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

G3Sil/ G4Sil

Ar-90 / CO2-10 (M20)

1,6

26

Soldagem a gas de
protecéo padrdo/por arco
voltaico pulsado

CrNi19 123 Nb/
1.4576

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

0,8

27

Soldagem a gas de
protecéo padrao/por arco
voltaico pulsado

CrNi19123 Nb/
1.4576

Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12)

1,0
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N.° de
JOB

Processo

Material

Gas

Diametro

[mm]

28

Soldagem a gas de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

CrNi19 123 Nb/
1.4576

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

1,2

29

Soldagem a gas de
protecéo padréo/por arco
voltaico pulsado

CrNi19 123 Nb/
1.4576

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

1,6

30

Soldagem a gés de
protecéo padrdo/por arco
voltaico pulsado

CrNi 18 8/1.4370

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

0,8

31

Soldagem a gés de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

CrNi 18 8/1.4370

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

1,0

32

Soldagem a géas de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

CrNi 18 8/1.4370

Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12)

1,2

33

Soldagem a gas de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

CrNi 18 8/1.4370

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

1,6

34

Soldagem a gas de
protecéo padréo/por arco
voltaico pulsado

CrNi199/1.4316

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

0,8

35

Soldagem a gés de
protecéo padrdo/por arco
voltaico pulsado

CrNi 19 9/1.4316

Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12)

1,0

36

Soldagem a gés de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

CrNi 19 9/1.4316

Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12)

1,2

37

Soldagem a gas de
protecé@o padrdo/por arco
voltaico pulsado

CrNi 19 9/1.4316

Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12)

1,6

38

Soldagem a gas de
protecé@o padrdo/por arco
voltaico pulsado

CrNi 1912 3/1.4430

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

0,8

39

Soldagem a gas de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

CrNi 1912 3/1.4430

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

1,0

40

Soldagem a géas de
protecdo padréo/por arco
voltaico pulsado

CrNi 19 12 3/ 1.4430

Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12)

1,2

41

Soldagem a gés de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

CrNi 19 12 3/ 1.4430

Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12)

1,6

42

Soldagem a gas de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

CrNi 22 9 3/1.4462

Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12)

0,8

43

Soldagem a gas de
protecé@o padrdo/por arco
voltaico pulsado

CrNi2293/1.4462

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

1,0

44

Soldagem a gas de
protecdo padréo/por arco
voltaico pulsado

CrNi 22 9 3/1.4462

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

1,2

45

Soldagem a gas de
protecdo padrdo/por arco
voltaico pulsado

CrNi 22 9 3/1.4462

Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12)

1,6

099-005403-EW522

18.08.2016

123



Anexo A ewmn
JOB-List
N.°cde Processo Material Gas Diametro
JOB [mm]
46 Soldagem a gas de CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/H3-20/CO2-2 0,8
protecdo padrao/por arco (M12)
voltaico pulsado
47 Soldagem a gas de CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/H3-20/CO2-2 1,0
protecéo padréo/por arco (M12)
voltaico pulsado
48 Soldagem a gas de CrNi2293/1.4462 |Ar-78/H3-20/C0O2-2 1,2
protecéo padréo/por arco (M12)
voltaico pulsado
49 Soldagem a gés de CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/H3-20/ CO2-2 1,6
protecdo padrao/por arco (M12)
voltaico pulsado
50* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
51* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
52* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
55* coldArc / coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,0
56* coldArc / coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2
59* coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,0
60* coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
63* coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64* coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66* Brasagem coldArc Cusi Ar-100 (11) 0,8
67* Brasagem coldArc Cusi Ar-100 (11) 1,0
68* Brasagem coldArc Cusi Ar-100 (11) 1,2
70* Brasagem coldArc CuAl Ar-100 (11) 0,8
71* Brasagem coldArc CuAl Ar-100 (11) 1,0
72* Brasagem coldArc CuAl Ar-100 (11) 1,2
74 Soldagem a gas de AlMg Ar-100 (11) 0,8
protecéo padrdo/por arco
voltaico pulsado
75 Soldagem a géas de AlMg Ar-100 (11) 1,0
protecéo padrdo/por arco
voltaico pulsado
76 Soldagem a gas de AlMg Ar-100 (11) 1,2
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado
77 Soldagem a gas de AlMg Ar-100 (11) 1,6
protecé@o padrdo/por arco
voltaico pulsado
78 Soldagem a gas de AlMg Ar-70 / He-30 (I3) 0,8
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado
79 Soldagem a gas de AlMg Ar-70 / He-30 (13) 1,0
protecéo padrdo/por arco
voltaico pulsado
80 Soldagem a géas de AlMg Ar-70 / He-30 (13) 1,2
protecéo padrdo/por arco
voltaico pulsado
81 Soldagem a gas de AlMg Ar-70 / He-30 (13) 1,6
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado
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82

Soldagem a gas de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

AISi

Ar-100 (I1)

0,8

83

Soldagem a gas de
protecéo padréo/por arco
voltaico pulsado

AlSi

Ar-100 (11)

1,0

84

Soldagem a gés de
protecéo padrdo/por arco
voltaico pulsado

AISi

Ar-100 (I1)

1,2

85

Soldagem a gés de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

AISi

Ar-100 (I1)

1,6

86

Soldagem a géas de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

AISi

Ar-70 / He-30 (13)

0,8

87

Soldagem a gas de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

AISi

Ar-70 / He-30 (13)

1,0

88

Soldagem a gas de
protecéo padréo/por arco
voltaico pulsado

AlSi

Ar-70 / He-30 (13)

1,2

89

Soldagem a gés de
protecéo padrdo/por arco
voltaico pulsado

AISi

Ar-70 / He-30 (13)

1.6

90

Soldagem a gés de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

Al99

Ar-100 (I1)

0,8

91

Soldagem a gas de
protecé@o padrdo/por arco
voltaico pulsado

Al99

Ar-100 (11)

1,0

92

Soldagem a gas de
protecé@o padrdo/por arco
voltaico pulsado

Al99

Ar-100 (I1)

1,2

93

Soldagem a gas de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

Al99

Ar-100 (11)

1,6

94

Soldagem a géas de
protecdo padréo/por arco
voltaico pulsado

Al99

Ar-70 / He-30 (13)

0,8

95

Soldagem a gés de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

Al99

Ar-70 / He-30 (13)

1,0

96

Soldagem a gas de
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado

Al99

Ar-70 / He-30 (13)

1,2

97

Soldagem a gas de
protecé@o padrdo/por arco
voltaico pulsado

Al99

Ar-70 / He-30 (13)

1,6

98

Soldagem a gas de
protecdo padréo/por arco
voltaico pulsado

CuSi

Ar-100 (11)

0,8

99

Soldagem a gas de
protecdo padrdo/por arco
voltaico pulsado

CuSi

Ar-100 (11)

1,0
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100 |Soldagem a gas de Cusi Ar-100 (11) 1,2
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado
101 |Soldagem a gas de CusSi Ar-100 (11) 1,6
protecéo padréo/por arco
voltaico pulsado
106 |Soldagem a gas de CuAl Ar-100 (11) 0,8
protecéo padrdo/por arco
voltaico pulsado
107 |Soldagem a gas de CuAl Ar-100 (11) 1,0
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado
108 |Soldagem a gas de CuAl Ar-100 (11) 1,2
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado
109 |Soldagem a gas de CuAl Ar-100 (11) 1,6
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado
110 Brasagem / Brazing CusSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
111 Brasagem / Brazing Cusi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
112 Brasagem / Brazing Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
113 Brasagem / Brazing Cusi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
114 |Brasagem / Brazing Cusi Ar-100 (11) 0,8
115 Brasagem / Brazing CusSi Ar-100 (11) 1,0
116 Brasagem / Brazing Cusi Ar-100 (11) 1,2
117 Brasagem / Brazing Cusi Ar-100 (11) 1,6
118 Brasagem / Brazing CuAl Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
119 Brasagem / Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
120 Brasagem / Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
121 Brasagem / Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
122 Brasagem / Brazing CuAl Ar-100 (11) 0,8
123 Brasagem / Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,0
124 Brasagem / Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 Brasagem / Brazing CuAl Ar-100 (11) 1,6
126 Goivagem por arco
voltaico
127 TIG LiftArc
128 Soldagem manual
129 JOB especial 1 JOB livre
130 JOB especial 2 JOB livre
131 JOB especial 3 JOB livre
132 JOB livre
133 JOB livre
134 JOB livre
135 JOB livre
136 JOB livre
137 JOB livre
138 JOB livre
139 JOB livre
140 Bloco 1/ JOB1
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141 Bloco 1/ JOB2
142 Bloco 1/ JOB3
143 Bloco 1/ JOB4
144 Bloco 1/ JOB5
145 Bloco 1/ JOB6
146 Bloco 1/ JOB7
147 Bloco 1/ JOBS8
148 Bloco 1/ JOB9
149 Bloco 1/ JOB10
150 Bloco 2/ JOB1
151 Bloco 2/ JOB2
152 Bloco 2/ JOB3
153 Bloco 2/ JOB4
154 Bloco 2/ JOB5
155 Bloco 2/ JOB6
156 Bloco 2/ JOB7
157 Bloco 2/ JOB8
158 Bloco 2/ JOB9
159 Bloco 2/ JOB10
160 Bloco 3/ JOB1
161 Bloco 3/ JOB2
162 Bloco 3/ JOB3
163 Bloco 3/ JOB4
164 Bloco 3/ JOB5
165 Bloco 3/ JOB6
166 Bloco 3/ JOB7
167 Bloco 3/ JOBS8
168 Bloco 3/ JOB9
169 Bloco 3/ JOB10
171* |pipeSolution G3Sil/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
172* | pipeSolution G3Sil/ G4Sil C02-100 (C1) 1,2
173* | pipeSolution G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
174* |pipeSolution G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
177 Soldagem a gés de G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado
178 |[Soldagem a gas de G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
protecdo padréo/por arco
voltaico pulsado
179 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
181 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182* | coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil C0O2-100 (C1) 0,8
184* |[coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
185* | coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,2
187 |Soldagem a gas de G3Sil/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21)
protecé@o padrao/por arco
voltaico pulsado
099-005403-EW522 127

18.08.2016



Anexo A ewmn
JOB-List
N.°cde Processo Material Gas Diametro
JOB [mm]
188 Soldagem a gas de G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21)
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado
189 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
191* |coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
193* |coldArc / coldArc puls G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194* |coldArc / coldArc puls G3Sil1/ G4Sil Ar-82 / C0O2-18 (M21) 1,2
195* |coldArc / coldArc puls G3Sil1/ G4sSil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
197* |Brasagem coldArc AlSi Ar-100 (11) 1,0
198* |Brasagem coldArc AlSi Ar-100 (11) 1,2
201* |[Brasagem coldArc ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202* | Brasagem coldArc ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204  |rootArc/rootArc puls G3Sil1/ G4Sil C02-100 (C1) 1,0
205 |rootArc/rootArc puls G3Sil1/ G4Sil C02-100 (C1) 1,2
206 rootArc/rootArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207 rootArc/rootArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
208* |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / H3-30 (13) 1,2
209* |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / H3-30 (13) 1,6
210 |Arame tubular CrNi C0O2-100 (C1) 0,9
rutilo/basico
211 |Arame tubular CrNi C0O2-100 (C1) 1,0
ratilo/basico
212 |Arame tubular CrNi C02-100 (C1) 1,2
ratilo/basico
213 |Arame tubular CrNi C0O2-100 (C1) 1,6
ratilo/basico
214 Revestimento por G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
soldadura
215 Revestimento por G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
soldadura
216 Revestimento por G3Sil1/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
soldadura
217 |Revestimento por G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
soldadura
218 |Revestimento por G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
soldadura
220* |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,0
221* |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,2
224* | coldArc - St/Al AlSi Ar-100 (11) 1,0
225* |coldArc - St/Al AISi Ar-100 (11) 1,2
227 | Arame tubular metalico CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
228 | Arame tubular metélico CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
229 |Arame tubular metalico CrNi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
230 |Arame tubular metalico CrNi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
231 |Arame tubular CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
ratilo/basico
232  |Arame tubular CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
ratilo/basico
233  |Arame tubular CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
ratilo/basico
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234  |Arame tubular CrNi Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
ratilo/basico
235 |Arame tubular metalico G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237 | Arame tubular metélico G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 |Arame tubular metalico G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239 |Arame tubular metéalico G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240 | Arame tubular G3Sil/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
rutilo/basico
242 | Arame tubular G3Sil/ G4sSil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
ratilo/basico
243 | Arame tubular G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
ratilo/basico
244 | Arame tubular G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
ratilo/basico
245  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246 |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2
248  |forceArc / forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,6
249 |forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
250 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
252  |forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
253 |forceArc / forceArc puls CrNi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
254  |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
255 [forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
256 |forceArc / forceArc puls G3Sil/ G4Sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
260 [Arame tubular G3Sil/ G4sil C02-100 (C1) 1,2
rutilo/basico
261 |Arame tubular G3Sil/ G4sil CO02-100 (C1) 1,6
ratilo/basico
263 | Arame tubular metalico Acos de alta Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
resisténcia
264 | Arame tubular basico G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21)
268 |[Soldagem a gas de NiCr 617 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
protecéo padrdo/por arco
voltaico pulsado
269 Soldagem a gas de NiCr 617 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado
271 Soldagem a gas de NiCr 625 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
protecé@o padrdo/por arco
voltaico pulsado
272 [Soldagem a gas de NiCr 625 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado
273 |Soldagem a gas de NiCr 625 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
protecdo padréo/por arco
voltaico pulsado
275 |Soldagem a gas de NiCr 625 Ar-67,95/ He-30 / H2-2 / 1,0
protecéo padrdo/por arco C02-0,05
voltaico pulsado
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276 Soldagem a gas de NiCr 625 Ar-67,95/ He-30 / H2-2 / 1,2
protecdo padrao/por arco C02-0,05
voltaico pulsado
277 |Soldagem a gas de NiCr 625 Ar-78 / H3-20 / CO2-2 1,6
protecéo padréo/por arco (M12)
voltaico pulsado
279 |[Soldagem a gas de CrNi 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
protecéo padrdo/por arco
voltaico pulsado
280 |[Soldagem a gas de CrNi 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado
282 [Soldagem a gas de CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado
283 [Soldagem a gas de CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
protecdo padrao/por arco
voltaico pulsado
284 | Soldagem a gas de CrNi 22 12 /1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1.2
protecéo padréo/por arco
voltaico pulsado
285 [Soldagem a gas de CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
protecéo padrdo/por arco
voltaico pulsado
290 [Arame de enchimento de [G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
pé metalico forceArc /
forceArc
291 |Arame de enchimento de |G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
pé metalico forceArc /
forceArc
292 |Arame de enchimento de [G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
pé metalico forceArc /
forceArc
293 |Arame de enchimento de |G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
p6é metdlico forceArc /
forceArc
294  [forceArc / Pulsado G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
295 |[forceArc / Pulsado G3Sil/ G4sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
296 [forceArc / Pulsado G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
297 [forceArc / Pulsado G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
298 [forceArc / Pulsado G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
299 |[forceArc / Pulsado G3Sil1/ G4sSil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
300 |forceArc/ Pulsado G3Sil1/ G4sSil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
301 |forceArc/ Pulsado G3Sil/ G4sil Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
302 |[forceArc / forceArc puls CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
1.4576
303 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 |[forceArc / forceArc puls CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576
306 |forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
307 |[forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
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N.°cde Processo Material Gas Diametro
JOB [mm]
308 |[forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
309 |forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
310 |[forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
311 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
312 |[forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
313 |[forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
314 |[forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
315 |forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
316 |forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
317 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
319 |[forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
320 |[forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
323 |[forceArc / forceArc puls CrNi 2212/ 1.4829 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
324  |forceArc / forceArc puls CrNi 22 12/1.4829 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
326* |coldArc / coldArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
327* |coldArc / coldArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
1.4576
328* | coldArc / coldArc puls CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
329* |coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576
330* |[coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
331* |coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
332* |coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
333* |coldArc / coldArc puls CrNi 18 8 Mn / 1.4370 |Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
334* | coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
335* |coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
336* |coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
337* |coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
338* |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
daplex
339* |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C0O2-2,5(M12) 1,0
duplex
340* |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
duplex
341* |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
daplex
359 |wiredArc / wiredArc puls [G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
360 |wiredArc / wiredArc puls [G3Sil/ G4Sil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
* Apenas ativo na série de aparelhos alpha Q.
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12.1 Vista geral das sucursais da EWM

Headquarters

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

56271 Miindersbach - Germany

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

3 O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-Strafle 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

Q) 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

Dieselstrae 9b

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

EWM AG

August-Horch-Stral3e 13a

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

EWM AG

Eiserfelder Strafle 300

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

Q) 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

Wiesenstralle 27b

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

D Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye Irtibat Biirosu

Ikitelli OSB Mah. - Marmara Sanayi Sitesi P Blok Apt. No: 44
Kiicikgekmece / istanbul Tiirkiye

Tel: +90212494 3219

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

{:} Plants O Branches (D) Liaison office

Forststrale 7-13

56271 Mundersbach - Germany

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

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718/ 31

407 53 Jifikov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Centre Technology and mechanisation

Daimlerstr. 4-6

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Karlsdorfer StraBle 43

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

EWM Schweiltechnik Handels GmbH
Heinkelstralle 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax: -15
www.ewm-neu-ulm.de - inffo@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./ Prodejni a poradenské centrum
Tyrsova 2106

256 01 Benedov 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

132

099-005403-EW522
18.08.2016



	Indicações gerais
	1 Conteúdo
	2 Prescrições de segurança
	2.1 Indicações relativamente a este manual de instruções
	2.2 Explicação dos símbolos
	2.3 Prescrições de segurança
	2.4 Transporte e colocação

	3 Utilização correcta
	3.1 Outros documentos aplicáveis
	3.1.1 Garantia
	3.1.2 Declaração de conformidade
	3.1.3 Soldagem em ambiente com elevado perigo elétrico
	3.1.4  Documentos de assistência técnica (peças de reposição e esquemas de ligações)
	3.1.5 Calibrar/Validar


	4 Descrição do aparelho – Breve vista geral
	4.1 Vista frontal
	4.2 Vista traseira
	4.2.1 Elementos de comando existentes no aparelho

	4.3 Comando do aparelho - elementos de comando
	4.3.1 Sequência do funcionamento


	5 Estrutura e funcionamento
	5.1 Transporte e colocação
	5.1.1 Condições ambientais
	5.1.2 Refrigeração do aparelho
	5.1.3 Conduta da peça, Generalidades
	5.1.4 Chapa protetora, comando do aparelho
	5.1.5 Suporte de tocha
	5.1.6 Refrigeração da tocha de soldagem
	5.1.6.1 Ligação do módulo de refrigeração

	5.1.7 Indicações para a colocação de cabos da corrente de soldagem
	5.1.7.1 Correntes de soldagem vagabundas

	5.1.8 Ligação de rede
	5.1.8.1 Forma de rede

	5.1.9 Alimentação do gás de protecção
	5.1.9.1 Ligação do regulador de pressão
	5.1.9.2 Ligação da mangueira de gás de proteção
	5.1.9.3 Teste de gás - Definir a quantidade de gás de proteção


	5.2 Exibição de dados de soldagem
	5.3 Soldagem MIG/MAG
	5.3.1 Ligação da tocha de soldagem e do cabo da peça de trabalho
	5.3.2 Ligação da tocha de soldagem e do cabo da peça de trabalho
	5.3.3 Alimentação do arame
	5.3.3.1 Abrir a chapa protetora do acionamento do alimentador de arame
	5.3.3.2 Inserir a bobina de arame
	5.3.3.3 Mudar roldanas de alimentação de arame
	5.3.3.4 Enfiar arame de solda
	5.3.3.5 Ajuste do travão da bobina

	5.3.4 Definição de tarefas de soldagem MIG/MAG
	5.3.5 Seleção de tarefa de soldagem
	5.3.5.1 Parâmetros de soldagem de base
	5.3.5.2 Efeito de estrangulamento/dinâmica
	5.3.5.3 superPuls
	5.3.5.4 Reaquecimento do arame (burn back)

	5.3.6 Ponto de trabalho MIG/MAG
	5.3.6.1 Seleção da unidade de exibição
	5.3.6.2 Definição de ponto de trabalho através de espessura do material
	5.3.6.3 Especificação da correção do comprimento do arco voltaico
	5.3.6.4 Componentes acessórios para a definição de ponto de trabalho

	5.3.7 forceArc / forceArc puls
	5.3.8 rootArc/rootArc puls
	5.3.9 Sequências de funcionamento MIG/MAG/modos de operação
	5.3.9.1 Explicação dos símbolos e das funções

	5.3.10 Soldagem MIG/MAG convencional (GMAW non synergic)
	5.3.10.1 Definir o ponto de trabalho (potência de soldagem)

	5.3.11 Execução do programa MIG/MAG (modo “Passos do programa“)
	5.3.11.1 Seleção dos parâmetros de execução de programa
	5.3.11.2 Vista geral dos parâmetros MIG/MAG
	5.3.11.3 Exemplo, ponteamento (2 tempos)
	5.3.11.4 Exemplo, ponteamento de alumínio (especial de 2 tempos)
	5.3.11.5 Exemplo, soldadura de alumínio (especial de 4 tempos)
	5.3.11.6 Exemplo, costuras visíveis (super-impulso de 4 tempos)

	5.3.12 Modo de programa principal A
	5.3.12.1 Seleção dos parâmetros (programa A)

	5.3.13 Desconexão forçada MIG/MAG
	5.3.14 Tocha padrão MIG/MAG
	5.3.15 Tocha especial MIG/MAG
	5.3.15.1 Operação de programa e up/down
	5.3.15.2 Comutação entre acionamento push/pull e acionamento intermediário

	5.3.16 Menu Expert (MIG/MAG)
	5.3.16.1 Seleção


	5.4 Soldadura WIG
	5.4.1 Ligação da tocha de soldagem e do cabo da peça de trabalho
	5.4.2 Seleção de tarefa de soldagem
	5.4.3 Definição da corrente de soldagem
	5.4.4 Ignição do arco voltaico WIG
	5.4.4.1 Liftarc

	5.4.5 Sequências de funcionamento/modos de operação
	5.4.5.1 Explicação dos símbolos e das funções

	5.4.6 Desconexão forçada TIG
	5.4.7 Execução de programa TIG (modo “Passos do programa“)

	5.5 Soldadura manual com eléctrodo
	5.5.1 Ligação do suporte dos eléctrodos e da conduta da peça de trabalho
	5.5.2 Seleção de tarefa de soldagem
	5.5.3 Arcforce
	5.5.4 Hotstart
	5.5.5 Antistick
	5.5.6 Vista geral dos parâmetros

	5.6 colocador à distância
	5.7 Interfaces de automatização
	5.7.1 Interface de automatização
	5.7.2 Tomada de ligação do colocador à distância, de 19 polos
	5.7.3 Interface para robot RINT X12
	5.7.4 Interface de barramento industrial BUSINT X11

	5.8 Interface de PC
	5.9 Controlo de acesso
	5.10 Parâmetros especiais (definições avançadas)
	5.10.1 Seleção, alteração e memorização de parâmetros
	5.10.1.1 Repor no ajuste de fábrica
	5.10.1.2 Parâmetros especiais em detalhe


	5.11 Menu de configuração do aparelho
	5.11.1 Seleção, alteração e memorização de parâmetros
	5.11.2 Equalização da resistência de cabo
	5.11.3 Modo de economia de energia (Standby)


	6 Manutenção, tratamento e eliminação
	6.1 Geral
	6.2 Limpeza
	6.3 Trabalhos de manutenção, intervalos
	6.3.1 Trabalhos de manutenção diários
	6.3.1.1 Verificação visual
	6.3.1.2 Verificação da função

	6.3.2 Trabalhos de manutenção mensais
	6.3.2.1 Verificação visual
	6.3.2.2 Verificação da função

	6.3.3 Verificação anual (Inspecção e verificação durante o funcionamento)

	6.4 Eliminação do aparelho
	6.4.1 Declaração do fabricante ao utilizador final

	6.5 Cumprimento das exigências RoHS

	7 Resolução de problemas
	7.1 Lista de verificação para a resolução de problemas
	7.2 Aviso de falha (Fonte de alimentação)
	7.3 Repor JOBs (tarefas de soldagem) na definição de fábrica
	7.3.1 Repor JOB individual
	7.3.2 Repor todos os JOBs

	7.4 Problemas gerais de operação
	7.4.1 Interface de automatização

	7.5 Purgar o ar do circuito de refrigerante

	8 Dados técnicos
	8.1 Phoenix 355 Progress puls MM TKM

	9 Acessórios
	9.1 Acessórios gerais
	9.2 Opções
	9.3 Colocador à distância/cabo de ligação e de extensão
	9.3.1 Tomada de ligação, de 7 polos
	9.3.2 Tomada de ligação, de 19 polos

	9.4 Comunicação de computador

	10 Peças de desgaste
	10.1 Roldanas de alimentação do arame
	10.1.1 Roldanas de alimentação do arame para arames de aço
	10.1.2 Roldanas de alimentação do arame para arames de alumínio
	10.1.3 Roldanas de alimentação do arame para arames tubulares
	10.1.4 Guia do arame


	11 Anexo A
	11.1 JOB-List

	12 Anexo B
	12.1 Vista geral das sucursais da EWM


