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Indicagoes gerais
A AVISO

Ler o manual de operagao!

IIIIJl O manual de operagao familiariza-o com os produtos para um manuseio seguro.

* Ler e seguir o manual de operagéo de todos os componentes do sistema, em especial as
indicagdes de seguranga e adverténcias!

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

* O manual de operagao deve ser guardado no local de utilizagdo do aparelho.

» Os sinais de segurancga 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 so6 pode ser operado, submetido a manutencao e reparado por pessoas especia-
lizadas.

+ Alteraces técnicas através do desenvolvimento da tecnologia do equipamento podem le-
var a um comportamento de soldagem diferente.

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

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

A responsabilidade decorrente da operagao deste equipamento esta expressamente limitada ao funcio-
namento 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 servico.

O cumprimento do conteddo deste manual, bem como as condigdes e os métodos durante a instalacgéo,
operacao, utilizagdo e manutengio do equipamento ndo podem ser verificados pelo fabricante.

A instalagdo inadequada pode causar danos materiais e, por conseguinte, poér em perigo a seguranca
das pessoas. Por esta razdo, ndo assumimos quaisquer obrigagdes, nem responsabilidades por perdas,
danos ou custos que possam decorrer da instalagao incorrecta, da operagao imprépria, bem como da
utilizagdo e manutencgao incorrectas ou que, de alguma forma, estejam relacionados com estas situ-
agoes.

© EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Stralte 8
56271 Mundersbach Alemanha
Tel: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-Mail: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

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

O conteudo deste documento foi cuidadosamente pesquisado , verificado e editado, no entanto, fica re-
servado o direito a alterac¢des, erros de ortografia e erros gerais.



ewmn Conteudo
Indicagoes relativas a utilizacdo desta documentacao

01.04.2020

1 Conteudo

T 0o 11 (= ¥ ' o 3
P e T T VT TT=Y o [ 13T N 7
2.1 Indicagdes relativas a utilizagao desta documentagao...............cccccciii 7
2.2 Explicagdo dos simbolOS ... 8
2.21 Parte do conjunto de dOCUMENTOS. ...........eiiiiiiiiiiiiii e 9
2.3 PrescriCOeS A€ SEOUIANGA ...cceiiiiiiiiiiiiiei e ettt e e e e e ettt e e e e e e e e et e e e e e e e e eeaaanreeeeeaeeeeaannneees 10
2.4  Transporte € COlIOCAGAD .......ccceeeiiiiiic e 13
B T 1 11 T2 o= Lo 2N o o g =Y o2 - 15
3.1 Area de @pliCAGAOD ........cvcveecececececee e nen et 15
3.2 Outros documentos ApliCAVEIS. .......uueiiiiiiiie it 15
3.21 L= 1= o] 1= R 15
3.2.2 Declaragao de conformidade ...........coooueiiiiiiiiiiiie s 15
3.2.3 Soldagem em ambiente com elevado perigo elétrico ..........coocviiviiiiiiieeeeee 15

3.2.4 Documentos de assisténcia técnica (pecas de reposigao e esquemas de
1o = oo TcT ) RSP 15
3.2.5 L0711 o) =T/ AV 4= 11 o - oSSR 15
4 Descrigao do aparelho — Breve vista geral.........ccccciniimmiinimnninsn s 16
4.1 Vista frontal / vista d€ traS .......cueieiiiiiiii e 16
4.2  Vista para O INTErIOr.......coooiiiiiiiieeeeeeee e 18
4.3 Comando do aparelho - elementos de comMando ............ccccvveeiiiiiiiiiiiiiiiee e 20
4.3.1 Exibicdo de dados de soldagem .............oooiiiiiiiiiiii e 22
4.3.1.1  Predefinicdo de polaridade ............ccccoooiiiiiiiiiiii e, 22
5 Estrutura e funcionamento ... 23
5.1 TransSporte € COIOCAGAD .......coiuuiiiiiiiiiie ittt et e e st e e e e nb e e e e nbeee e e nnnes 23
5.1.1 CondigBes ambIENtaIS ........coiiiiiiie i 23
ST I P B =1 1 o] 1= = Vo= Lo USSP 23
5.1.1.2 Transporte € armazenamento..........cccceviuiiieiriiiee e 23
. Refrigeracao do aparelno...........cocueiiiiiiiiii e 23
51.3 Conduta da pega, Generalidades...........ccceveiiiiiiiiniiiie e 24
1.4 Refrigeracao da tocha de soldagem ... 24
5.1.4.1 Ligacdo do modulo de refrigeragao .........ccccevvieeeiniiineiniiiee e 24
51.5 Indicagbes para a colocagéo de cabos da corrente de soldagem....................... 25
5.1.6 Correntes de soldagem vagabundas ...........cocceiiiiiiii i 26
5.1 [ To = Tor=To o Lo (=T [P 27
5171 FOrmMa de reAE......ccoueiiiieiee ettt e e e e e e e 27
1.8 SUPOItE dE tOChA ... ..o 28
1.9 Alimentacio do gas de ProteCGaAD ........uuviiiiiiie i 28
5.1.9.1 Ligac&o do regulador de preSS80 .........coccveeeiiiiiiieeiiiiee e 29
5.1.9.2 Ligacéo da mangueira de gas de proteGao .........c.eccveveeriiereeriiieeeenne 29
5.1.10  Ajuste do gas de ProteGaA0........cuueieiiiiiiee e 30
5.1.10.1 TeSIE U8 GAS .nveiiieiiiiiie e 30
5.1.10.2 Enxaguar o conjunto de ManguEIras ..........ccceecuueeeriiiieeeniiieeeeeiiee e 30
5.2 Soldagem MIG/MAG.........ooi ettt et e e e et e e e et e e e et ae e e e enbeeaeeenres 31
5.21 Ligacao da tocha de soldagem e do cabo da pega de trabalho ...........ccccceees 31
5.2.1.1  Tocha funcional MIG/MAG............cooiiiiiiie e 32
5.2.1.2 Tocha de soldadura Push/Pull MIG/MAG ...........cccceviieiiiniiee e 32
5.2.2 AlIMeNtagao dO @rame ..........eiiiiiiiie e 32
5.2.2.1 Inserirabobinade arame...........cccccceeiiiiiiiii 33
5.2.2.2 Mudar roldanas de alimentagdo de arame ..........ccooccceeeeviieeeeeiiieeeeeee 34
5.2.2.3 Enfiar arame de SOlda..........ccocuiiiiiiie i 36
5.2.2.4 Ajuste do travdo dabobina...........cccccoiiiii e, 37
5.2.3 Definigao de tarefas de soldagem MIG/MAG...........coooeiiiiiiiiiiiee e 38
5.2.4 Selecao de tarefa de soldagem..........coocuiiiiiiii i 38
5.2.5 Poténcia de soldadura (ponto de trabalho) ...........cccceeeeiiiiii e, 39
5.2.5.1 Seleg¢ao do modo de visualizagao dos parametros de soldadura ........ 39
5.2.5.2 Definicdo de ponto de trabalho através de espessura do material ...... 39
5.2.5.3 Comprimento do arco VORAICO ...........ccoevcuiiiiiiieeiiicciieeee e, 39
5.2.6 fOrCEAIC / TOFCEATC PUIS ...t ettt e e e e e e e e e e 40

099-005512-EW522 3



Conteudo ewm
Indicacoes relativas a utilizacdo desta documentacao

5.2.7 FOOLAIC/TOOTAIC PUIS ..ttt e e e e e e e e e e e e nneees 40
5.2.8 Modos de operagao (processos de funcionamento) .........cccccevviiiiiiiiieeeiiicneeee. 41
5.2.8.1 Explicagdo dos simbolos € das fuNgoES .............euvvvvvrrierirereierninininininnn, 41
5.2.8.2 Corte autOMALICO ......eeriiieiiiiieii e 41
5.2.9 Soldagem MIG/MAG convencional (GMAW non Synergic)........cccceeevvuveeenneeenn. 46
5210  Menu EXpert (MIG/MAG)......coooiiiiee ettt e e e ennee e 46
5.3 Soldadura manual COM ElECIrOTO ..........uuiiiiiiiiii e 47
5.31 Ligacao do suporte dos eléctrodos e da conduta da pecga de trabalho................ 47
5.3.2 Selecao de tarefa de Soldagem ... 48
5.3.3 o o {0 o7 T 48
534 o (0] €53 = o SR 48
5.3.5 N 11 [ S 49
5.3.6 Menu de especialista (Soldadura manual) ............cccoocueeiiiiiiii e 49
Lo 1o o = To [ = A S 50
541 Preparacao da tocha de soldadura TIG ... 50
54.2 Ligacao da tocha de soldagem e do cabo da pega de trabalho........................... 50
54.3 Selecao de tarefa de Soldagem ... 51
54.4 Ajustar o tempo de fluxo posterior de gas..........cceevviieiiiriiei i 51
54.5 Menu de especialista (TIG) .......oouiiiiiiiii e 52
5.4.6 IgNIGEO0 dO arco VOILAICO .......ceeiiiiiee it 53
5.4.6.1  LIFtArC ..o 53
547 Modos de operagao (processos de funcionamento) .........ccccceevviiiiiiiineeee i, 53
5471 LEGENUA ...ooiiiiiiiie e e 53
54.7.2 Corte autOMAICO ......eeriiiiiiiiiiiiee e 53
5.5  €olocador @ diSTANCIA .......cooiiiiiiiie e 55
5.6 Paradmetros especiais (definicdes avangadas) .........ooocuveiiieie i 55
5.6.1 Selecgao, alteragcdo e memorizagao de pardmetroS..........ccccveeeveeeeriiciiieeeeeeeee e 56
5.6.2 Parémetros especiais em detalhe ............cooooiii i 56
5.6.2.1 Tempo de rampa de colocagéo do arame (P1) ......ccccevviieieiiiieninninenn. 56
5.6.2.2 Inicio de toque para 4 tempos/especial de 4 tempos (P9).................... 56
5.6.3 Repor no ajuste de fADIICa .........cueviiiiiii e 57
5.7 Menu de configurago do aparelno .............ccueiiiiiiiiiiiii s 58
5.71 Selecgao, alteragdo e memorizagao de pardmetros..........ccccveeeveeeeriiciiieeeeeeeeeee 58
5.7.2 Equalizacao da resisténcia de cabo ...........ccceiiiiiiiiiiii 59
5.7.3 Modo de economia de energia (Standby) ..........cceeiiiiiiiiiie e 60
6 Manutencgao, tratamento € elimMiNAGAOD ..........ooi i 61
L0t R €T - | SR 61
6.1.1 [0 0T 0= PP 61
6.1.2 Filtro para SUJIdAde ........cooeveieiieiiiiieieee ettt 61
6.2 Trabalhos de manutengao, iNtervalos. ... 62
6.2.1 Trabalhos de manutengao diarioS .........ccoeeeieie e 62
6.2.2 Trabalhos de manutenGao MENSAIS ........ccoeeeieieie e 62
6.2.3 Verificagdo anual (Inspecgéo e verificagdo durante o funcionamento)................ 62
6.3  EliMINaga0 dO @par€lRO........cccooii i 63
7 Resolugao de problemas...... ..o 64
7.1 Lista de verificacao para a resolug@o de problemas ...........cccoviieeiiiiiiee e 64
7.2 Aviso de falha (Fonte de alimentaga0) .........ccooiiiiiiiiiiiii e 65
7.3  Ajuste dos pardmetros de SOIdadura ............coooiiiiiiiiiiiee e 68
7.4 Reposicao dos pardmetros de soldadura para a configuragéo de fabrica ............c.ccccee. 69
7.5 Repor JOBs (tarefas de soldagem) na definicdo de fabrica........ccccccooviiiiiiiiiiiiiicieee. 70
7.5.1 Repor JOB iNAIVIAUAL ........couiiiiiiiiiee e 70
7.5.2 Repor todos 08 JOBS. .....cooiiiiiiiiee e 70
I 7= o Lo =R =Y o3 1o o = 7
8.1 Picomig 355 SYNErgiC TKIM......cco ittt ettt e st e e st e e e neae e e s snnaeeesennneeas 71
LS T N o =T =T o T Y= 73
9.1 Refrigeracao da tocha de Soldagem ...........ocueiiiiiiiiiiiii e 73
9.2 Sistemas de tranNSPOITE .......ouuiiiiiiiii e 73
9.3 Colocador a distancia/cabo de ligagcéo e de exXtenS&0 ........cccceeviiieiiiiiiiie i 73
9.3.1 Tomada de ligacao, de 19 POIOS .......eiiiiiiiiiei e 73

4 099-005512-EW522

01.04.2020



ewmn Conteudo
Indicagoes relativas a utilizacdo desta documentacao

LS I O o To o T SR 73
0.5 ACESSOMOS JEIAIS. ... eeiiiitiiiie ittt ettt ettt e et e e bt e s e b e e e e e b e e e e e n e e e e e b e e e e anes 74

10 Pegas de desSgaste ... e 75
10.1 Roldanas de alimentagao dO @arame.............coiiiiuiiiiiiie e 75
10.1.1  Roldanas de alimentagao do arame para arames de ag0 ...........cceeecvvreeereeeeeinnns 75

10.1.2 Roldanas de alimentagao do arame para arames de aluminio ............ccccceeeenns 75

10.1.3 Roldanas de alimentagédo do arame para arames tubulares ..............cccccvvvvvnnnns 76

L I S €10 1= W [0 J= T = 0 o L= SR 76

T 4 = PR 77
It TR 1 TSRS 77
11.2 Vista geral de parametros - Intervalos de regulagdo..........ccoocueeeiiiiiiiiiiiee e 78
11.3 Pesquisa de repreSentantes .........oooi i a e 79

099-005512-EW522 5

01.04.2020



Conteudo

Indicacoes relativas a utilizacdo desta documentacao

099-005512-EW522
01.04.2020



ewn

Para sua seguranca

Indicagoes relativas a utilizacdo desta documentacao

2 Para sua segurancga
2.1 Indicagodes relativas a utilizagcao desta documentacao

A PERIGO

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

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

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

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

A AVISO

Procedimentos de trabalho e de operagao 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 ¢ ilustrado com um pictograma na borda da pagina.

/A CUIDADO

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

fim de se evitar possivel ferimento ligeiro de pessoas.

» Alinstrugédo de seguranga contém no titulo a palavra sinalizadora “CUIDADO* com um sim-
bolo de aviso geral.

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

I=>> Caracteristicas técnicas que o utilizador deve ter em atengcado para evitar danos materiais ou da-
nos no aparelho.

Indicagbes de manuseio e contagens que Ihe indicam, passo a passo, o que deve fazer em deter-
minadas situag¢des, reconhecera através do subponto, por exemplo:

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

099-005512-EW522 7
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2.2 Explicagao dos simbolos

Simbolo

Descrigao

Descrigao

Observar as caracteristicas técnicas

Acionar e soltar (digitar/tocar)

Desligar o aparelho

Soltar

Ligar o aparelho

Acionar e manter

Errado/invalido

Comutar

Correto/valido

Rodar

Entrada

\ Bl 8 5 BB

Valor numérico/ajustavel

Navegar

7/
\

S

N
’

Lampada sinalizadora verde acesa

Saida

()

Lampada sinalizadora verde a piscar

S HOIAISIC] @@

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

4
\

@

N
’

Lampada sinalizadora vermelha
acesa

Interrupgao da visualizagdo do menu
(outras opgdes de configuragéo pos-
siveis)

(=)

Lampada sinalizadora vermelha a
piscar

Ferramenta dispensavel/nao utilizar

=z

Ferramenta indispensavel/utilizar

099-005512-EW522
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2.21 Parte do conjunto de documentos

O presente documento faz parte da documentagao completa e sé6 é valido se acompanhado de
todos os documentos parciais! Ler e observar os manuais de operagao de todos os componentes
do sistema, especialmente as instrugdes de segurangal!

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

A1 10 HJ a

v

3
>H®

Imagem 2-1

Item |Documentagao
A.1 Instrugdes de modificagdo Opgao
A.2 |Fonte de energia

A.3 | Aparelho de refrigeracao, transformador de corrente, caixa de ferramentas, etc.
A.4 | Carro transportador

A.5 |Tocha de soldadura

A.6 [Controlo remoto

A.7 |Comando

A Conjunto de documentos

099-005512-EW522 9
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2.3 Prescrigcoes de seguranga

A

A AVISO

Perigo de acidente ao desrespeitar as instrugdes de segurancga!

A nao observancia das instru¢ées de seguranc¢a pode pdr em risco a vida!

+ Ler atentamente as instrugdes de seguranga neste manual!

* Respeitar os regulamentos de prevengao de acidentes e as determinagdes especificas do
pais!

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

Perigo de ferimentos devido a tensao elétrica!

Em caso de contacto, as tensées elétricas podem provocar choques elétricos fatais e

queimaduras. Mesmo em caso de contacto com tens6es mais baixas, é possivel as-

sustar-se e subsequentemente ter um acidente.

» Na&o tocar diretamente em pecgas condutoras de tensdo, como tomadas da corrente de
soldagem, elétrodos de barra, elétrodos de tungsténio ou elétrodos de arame de solda!

» Pousar a tocha de soldagem ou o suporte do elétrodo sempre isolado!

» Usar equipamento de protecao individual completo (depende da aplicagéo)!

* Abertura do aparelho exclusivamente por parte do técnicos autorizados!

* O aparelho nao pode ser utilizado para descongelar tubos!

Perigo quando estao interligadas varias fontes de energia!

Caso se pretenda ter varias fontes de energia interligadas paralelamente ou em série,

tal s6 podera ser feito por uma profissional qualificado de acordo com a norma IEC/IPQ

EN 60974-9 "Instalagao e operagao™ e os regulamentos de preveng¢ao de acidentes BGV

D1 (Regulamentos das Associagdes Profissionais Alemas) (anteriormente VGB 15 (Re-

gulamentos da Associag¢ao Alema de Trabalhadores Sindicados)) ou com as dispo-

si¢coes especificas do pais!

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

ico apds uma verificagdo para se garantir que a tensdo em vazia admissivel ndo seja

excedida.

* Aligacao do aparelho deve ser realizada exclusivamente por um profissional qualificado!

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

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

Perigo de ferimentos devido a radiagdo ou calor!

A radiacao do arco voltaico provoca danos na pele e nos olhos.

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

+ Utilizar escudo de solda ou capacete de solda com nivel de protegéo suficiente (depende
da aplicagao)!

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

* Proteger os passantes contra a radiacdo e perigo de encandeamento através de uma cor-
tina de prote¢do ou um painel de protecao!

10
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A AVISO

Perigo de ferimentos devido a vestuario inadequado!

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

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

completo. O equipamento de prote¢ao deve prevenir os seguintes riscos:

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

» Capacete de solda com dispositivo de prote¢cdo adequado contra radiagdes ionizantes (ra-
diagado IV e UV) e calor.

* Vestuario de soldador seco (calgado, luvas e protegdo 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.

* Protegao auditiva contra ruidos nocivos.

Perigo de explosao!

Materiais aparentemente inofensivos em recipientes fechados podem formar sobre-

pressao devido ao aquecimento.

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

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

Perigo de incéndio!

Devido as elevadas temperaturas que resultam da soldagem, faiscas langadas, pecas

incandescentes e escoérias quentes podem formar-se chamas.

+ Ter atencao a incéndios na zona de trabalho!

» Nao trazer consigo objetos inflamaveis tais como fésforos ou isqueiros.

* Manter extintores de incéndio disponiveis na zona de trabalho!

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

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

099-005512-EW522 11
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A CUIDADO

Fumo e gases!

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

radiagdo 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 radiagdo no arco voltaico!

» Se necessario, usar protecao respiratoria apropriada!l

Poluigcao sonora!

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

» Usar protecao auditiva apropriada!l

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

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

dade eletromagnética (Pode consultar a classe CEM nos Dados Técnicos) > con-

sulte a secgéo 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 areas tanto devido a avarias relacionadas com cabos como relacionadas

com interferéncias por radiagéo.

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

indo areas residenciais com ligagédo a rede publica de baixa tenséo.

Construgao e operacgao

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

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

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

Para avaliagao 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 televiséo

» Computadores e outros dispositivos de comando

» Dispositivos de seguranga

* A saude de pessoas proximas, sobretudo se usam pacemaker ou aparelhos auditivos

» Dispositivos de calibracdo e de medigao

» Aresisténcia a interferéncias de outros dispositivos no ambiente

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

Recomendagbes para a redugao de emissao de interferéncias

» Conexao a rede, p. ex., filtro de rede adicional ou blindagem por meio de tubo metalico

* Manutencgéo do equipamento de soldagem por arco voltaico

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

+ Compensacgao de potencial

» Conexao a terra da pega de trabalho. Nos casos em que n&o 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

12

099-005512-EW522
01.04.2020



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

24

A CUIDADO

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

cabos de rede, cabos de sinal e pacemaker.

* Respeitar as prescrigées de manutengao > consulte a seccédo 6.2!

» Desenrolar completamente os cabos de soldagem!

» Blindar adequadamente os aparelhos ou instalagbes sensiveis a radiagdes!

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

' Deveres do operador!
° Para a operagao do aparelho é preciso respeitar as respetivas diretrizes e legislagoes
nacionais!

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

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

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

» Instalagao e operacao 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 marca!

» Utilizar exclusivamente componentes de sistema e opgoées (fontes de energia, tochas de
soldagem, suportes do elétrodo, colocadores a distancia, pecgas de reposi¢ado e pecgas de des-
gaste, etc.) do nosso programa de fornecimento!

* Inserir e bloquear componentes acessorios na tomada de ligagcdo apenas com a fonte de ener-
gia desligada!

Requisitos para a ligagao a rede de alimentagao publica

Os aparelhos de alta tensao podem influenciar a qualidade da rede devido a corrente que vao
buscar a rede de alimentagao. Por isso, para alguns tipos de aparelho podem aplicar-se
limitagGes de ligagdo ou requisitos a impedancia de condugdao maxima possivel ou a capacidade
de alimentagcdo minima necessaria na interface para a rede publica (ponto de acoplamento
comum PCC), em que também neste caso se chama a atengao para os dados técnicos dos
aparelhos. Neste caso, é da responsabilidade do operador ou do utilizador do aparelho perguntar
a empresa abastecedora da rede de alimentagao se o aparelho pode ser ligado.

Transporte e colocagao
A AVISO

Perigo de ferimentos devido ao manuseamento incorreto das botijas de gas de pro-
@ tecao!
O manuseamento incorreto e a fixagcao insuficiente das botijas de gas de prote¢ao po-
dem provocar ferimentos graves!
» Segquir as instrugbes do fabricante de gas e do regulamento sobre o gas comprimido!
* A botija de gas de prote¢do nao pode ser fixada pela valvula!
« Evitar o aquecimento da botija de gas de protecéo!

099-005512-EW522 13
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A CUIDADO

Perigo de acidente devido aos cabos de alimentagéao!

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

» Desligar os cabos de alimentagao 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 pegas de montagem posterior com meios apropriados!

sa. Risco de acidentes devido a tubagens dispostas incorretamente!

—

Os cabos dispostos incorretamente (cabos de rede, de controlo e de soldagem ou pa-
cotes de mangueiras intermediarias) podem provocar tropegcamentos.
» Dispor os cabos de alimentagao direitos no solo (evitar formagéo de lagos).
« Evitar a disposi¢cdo em passeios ou vias de transporte.
Perigo de ferimentos no liquido de refrigeragao quente e nas respetivas ligagées!

SSS O liquido de refrigeragao utilizado e os respetivos pontos de ligagdao ou unidao podem
— | aquecer fortemente durante a operagdo (modelo refrigerado a agua). Ao abrir o circuito
de refrigerante, a saida de liquido de refrigeragdo pode causar escaldaduras.

» Abrir o circuito de refrigerante exclusivamente com a fonte de energia ou o aparelho de re-

frigeragao desligados!

» Usar equipamento de protegdo adequado (luvas de protegao)!

» Tapar as ligagdes abertas das tubagens com tampas adequadas.

[5> Os aparelhos estao concebidos para operagao em posigao vertical!
A operagdo em posi¢cées ndao admitidas pode causar danos no aparelho.
» Transporte e operagao exclusivamente em posigao vertical!

= Devido a ligagao incorreta podem ser danificados componentes acessorios e a fonte de energia!
* Inserir e bloquear componentes acessorios na respetiva tomada de ligagao apenas com o
aparelho de soldadura desligado!

* Para descrigées detalhadas, consultar o manual de operagdo dos respetivos componentes
acessorios!

* Os componentes acessorios sao identificados automaticamente apds 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 ligacao, a capa protetora de poeira deve
ser inserida.

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

14 099-005512-EW522
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Utilizacao correcta

Area de aplicagao

3

3.1

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

3.24

3.2.5

Utilizagao correcta

A AVISO

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

Area de aplicacao

Soldadura manual com elétrodo para soldadura por arco voltaico com gas de protegcao e no processo
secundario, soldadura TIG com Lift Arc (ignicao por contacto) o soldadura manual. Se necessario, 0s
componentes acessorios podem expandir o conjunto de func¢des (ver a respetiva documentagéo no
capitulo homoénimo).

Outros documentos aplicaveis

Garantia

Para mais informagodes, consulte a brochura fornecida "Warranty registration"”, bem como as nossas in-
formacgdes sobre a garantia, manutengéo e verificagdo disponiveis em www.ewm-group.com!

Declaragcao de conformidade

Pelo modo como foi concebido e fabricado, este produto esta em conformidade com as dire-
C tivas da UE mencionadas na declara¢do. Cada produto vem acompanhado com o original da
declaragéo de conformidade especifica.

Soldagem em ambiente com elevado perigo elétrico

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

Documentos de assisténcia técnica (pegas de reposi¢ao e esquemas de ligagoes)

A AVISO

Nenhumas reparagdes ou modificagdes incorretas!

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

cado por pessoas qualificadas e habilitadas.

A garantia fica cancelada em caso de intervengoes nao autorizadas!

» Em caso de reparagao, confia-la a pessoas capacitadas (pessoal qualificado de assistén-
cia técnica)!

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

Calibrar/Validar

Pela presente certifica-se que o produto foi verificado de acordo com as normas validas IEC/EN 60974,
ISO/EN 17662 com meios de medicao calibrados e que as tolerancias admissiveis sdo cumpridas. Inter-
valo de calibragao recomendado: 12 meses.

099-005512-EW522
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Descricao do aparelho — Breve vista geral

Vista frontal / vista de tras
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4 Descricao do aparelho — Breve vista geral
41 Vista frontal / vista de tras
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Descricao do aparelho — Breve vista geral

Vista frontal / vista de tras

Pos.

Simbolo

Descrigao

Pega de transporte

Comando do aparelho > consulte a secgédo 4.3

N

Tomada de ligagao de 19 polos (analégica)
Para a ligagdo de componentes acessorios analdgicos (colocador a distancia, cabo de
comando, tocha de soldagem, etc.)

Ligagao da tocha de soldagem (conetor Euro central ou conetor Dinse central
Corrente de soldagem, gas de protecéo e gatilho da tocha integrados

Tomada de espera, ficha seletora de polaridade
Suporte da ficha seletora de polaridade na soldagem manual com elétrodo ou no trans-
porte.

Botao principal
Ligar ou desligar o aparelho.

Rosca de ligagao - G'4"
Ligagao de gas de protecao (entrada)

Cabo de ligagao a > consulte a secgao 5.1.7

Abertura de saida do ar de refrigeragao

10

Base do aparelho

11

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

12

Tomada de ligagao, de 8 polos
Cabo de comando, médulo de refrigeragao

13

OOP | Be |O

Tomada de ligagao, de 4 polos
Alimentagéo de tensdo do médulo de refrigeragéo

14

Cabo de corrente de soldagem, sele¢ao de polaridade
Corrente de soldagem para o conetor Euro central/tocha de soldagem, permite a se-
lecéo de polaridade.

R MIG/MAG: Tomada de ligagao, corrente de soldagem "+"
O e Arame tubular autoprotegido/TIG: Tomada de ligagao, corrente de soldagem
R Soldagem manual: Tomada de espera

15

Tomada de ligagao, corrente de soldadura “-”
A ligagéo dos acessorios depende do processo, observar a respetiva descrigdo para o
processo de soldadura > consulte a seccao 5.

16

+ |

Tomada de ligagao, corrente de soldadura “+”
A ligagéo dos acessorios depende do processo, observar a respetiva descrigdo para o
processo de soldadura > consulte a seccéo 5.

17

Abertura de entrada do ar de refrigeragao

099-005512-EW522
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Descricao do aparelho — Breve vista geral ev\;h-)

Vista para o interior

4.2 Vista para o interior
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Descricao do aparelho — Breve vista geral

Vista para o interior

Pos. [Simbolo |Descrigao

1 Fecho de correr, bloqueio da chapa protetora

2 Janela de inspecao da bobina de arame
Controlo do volume de arame

3 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.

4 Botao de pressao do disjuntor

Protegéo da tenséo de alimentagdo do motor do alimentador de arame
(premir para reinicializar o disjuntor disparado).

Tecla de pressao, colocagao do arame
Colocagéo isenta de tensdo e de gas do arame de solda através do pacote de mangu-
eiras, até a tocha de soldagem > consulte a sec¢do 5.2.2.3.

Suporte da bobina do arame

Acionamento do alimentador de arame

099-005512-EW522
01.04.2020
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Comando do aparelho - elementos de comando

4.3

Comando do aparelho - elementos de comando
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Imagem 4-3
Pos. [Simbolo |Descrigao
1 I'I Luz de sinalizagao de avaria coletiva
2 I!. Luz de sinalizagao de temperatura excessiva
3 0001 |Indicagdo de dados de soldadura (trés digitos)
Indicagéo de parametros de soldadura e respetivos valores > consulte a sec¢éo 4.3.1
4 v Botao de pressao para modo de visualizagao dos parametros de soldadura/Modo
de economia de energia
A Corrente de soldadura
L Te— Espessura do material
B e Velocidade do arame
Apbs 2 s de atividade, o aparelho muda para o modo de economia de energia.
Para a reativagéo, basta acionar qualquer um dos elementos de comando > con-
sulte a secgéo 5.7.3.
5 000 |Exibigao, JOB
Exibigcdo da tarefa de soldagem selecionada atual (nimero de JOB).
6 JOB- |Tecla de pressao da tarefa 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 ali-
mentador de arame ou também no anexo deste manual de operagéao.

20
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Descricao do aparelho — Breve vista geral

Comando do aparelho - elementos de comando

Pos.

Simbolo

Descrigao

Botao giratorio para regulagdo dos parametros de soldadura

Para ajustar a poténcia de soldadura, para selegdo de um JOB (tarefa de soldadura) e
para

ajustar outros parametros de soldadura.

v

Tecla de pressao modo de operagao

Vi

j  F— 2-Takt
ViV

JFLML ——-4-Takt
L J— Punkten
g | p— Intervall

Botao de pressao para pardmetros do processo
Para selecao dos parametros a ajustar. Também para aceder e sair dos

menus para os ajustes avangados.
Soft Hard . A .
-.m+ -—-Efeito de estrangulamento/Dinamica

¢ ﬂ" ---Tempo de fluxo posterior de gas
:w__“i?EE' ---Tempo de ponteamento

_Eu—tz ---Tempo de intervalo

10

Botao giratério para corre¢ao do comprimento do arco voltaico

11

Tecla de pressao, teste de gas/enxaguamento do pacote de mangueiras > con-
sulte a secg¢do 5.1.9

12

Luz de sinalizagao de predefinicdao de polaridade

13

+ DR

Luz de sinalizagao de predefinicdo de polaridade

099-005512-EW522
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Descricao do aparelho — Breve vista geral ev\;h-)

Comando do aparelho - elementos de comando

4.3.1

4311

Exibicao de dados de soldagem
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Imagem 4-4

Ao lado da indicagcado encontra-se o botao de pressao para modo de visualizacdo dos parametros de
soldadura.

Cada vez que premir o botdo de pressao, mudado para o parametro seguinte. Apos o ultimo parametro,
avanga novamente para o primeiro.

Sao apresentados:

» Valores nominais (antes da soldadura)
» Valores reais (durante da soldadura)

» Valores de retengéo (apés a soldadura)

MIG/MAG
Parametros Valores nominais Valores reais Valores de re-
tencao
Corrente de M/Om M M
soldadura
Espessura do mate- ™ O O
rial
Velocidade do arame 4] O O
Tensao de soldadura ™ 4] M
[1] MIG/MAG convencional
TIG/Soldadura manual
Parametros Valores nominais Valores reais Valores de re-
tencéo
Corrente de 4] O O
soldadura
Tensao de soldadura O | M

Apés a soldadura, ocorre a comutagéo da indicagao dos valores de retengéo para os valores nominais
mediante

* acionar o botao de pressao ou girar nos botdes giratérios do comando da fonte de soldadura
* aguardar5s
Predefinigdo de polaridade

A predefinicao de polaridade indica a polaridade necessaria para o JOB selecionado no comando da
fonte de soldadura > consulte a seccado 4.3. De seguida, a polaridade necessaria pode ser ajustada com
o conector de selegao de polaridade.

22
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Estrutura e funcionamento
A AVISO

Perigo de les6es devido a tenséao elétrica!
6 O contacto direto com pegas condutoras de corrente, p. ex., ligagoes de corrente, pode
poOr em risco a vida!
» Observar as instrugdes de seguranga nas primeiras paginas das instrugdes de operacgao!
» Colocagao em servigo exclusivamente por pessoas que tém conhecimentos apropriados
sobre o manuseamento de fontes de energia!
+ Ligar os cabos de alimentagéo e corrente com o aparelho desligado!

Ler e observar a documentagao de todos os componentes do sistema e acessorios!

5.1 Transporte e colocagao
A AVISO
T Perigo de acidente devido a transporte ndo admissivel de aparelhos nao transportaveis
X | por grua!
Nao é permitido transportar o aparelho por grua nem suspenso! O aparelho pode cair e
ferir pessoas! As pegas, cintas e suportes destinam-se exclusivamente ao transporte
manual!
* O aparelho ndo é adequado para transporte por grua ou suspensao!
5.1.1 Condigoes ambientais
x> O aparelho s6 pode ser colocado e operado sobre uma superficie adequada, estavel e plana (in-
clusive ao ar livre segundo IP 23)!
* Dispor de um piso antiderrapante e plano e iluminagédo suficiente do lugar de trabalho.
* Deve-se garantir sempre uma operacao segura do aparelho.
=5 Danos do aparelho devido a contaminantes!
Quantidades excecionalmente elevadas de pd, dacidos, gases ou substdncias corrosivas podem
danificar o aparelho (observar os intervalos de manutencdo > consulte a secg¢ao 6.2).
* Evitar grandes quantidades de fumos, vapores, neblinas de 6leo, pds de retificagdo e ar ambi-
ente corrosivo!
5.1.1.1 Em operagao
Intervalo de temperaturas do ar ambiente:
« -25°Ca+40°C (-13F a 104 °F) M
Humidade relativa do ar:
+ até 50 % aos 40 °C (104 °F)
+ até 90 % aos 20 °C (68 °F)
5.1.1.2 Transporte e armazenamento
Armazenamento em espacgo fechado, intervalo de temperaturas do ar ambiente:
+ -30°Ca+70°C (-22 °F a 158 °F) ["]
Humidade relativa do ar
+ até 90 % aos 20 °C (68 °F)
1 A temperatura ambiente depende do liquido de refrigeragcdo! Observar o intervalo de temperatura do
liquido de refrigeragao da refrigeracao da tocha de soldadura!
5.1.2 Refrigeragao do aparelho

== Uma ventilagao deficiente origina a reducdo de desempenho e danos no aparelho.

* Respeitar as condi¢bées ambientais!
* Manter livre a abertura de entrada e saida para ar de refrigeracao!
* Respeitar a distancia minima de 0,5 m a obstaculos!

099-005512-EW522
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5.1.3 Conduta da pecga, Generalidades
A CUIDADO

Perigo de queimaduras devido a conexao incorreta da corrente de soldadura!
SSS Devido a fichas de corrente de soldadura (conexées do aparelho) ndao bloqueadas ou a
— | sujidade na conexdo da pecga de trabalho (tinta, corrosao), estes pontos de uniao e
cabos podem sobreaquecer e provocar queimaduras no caso de contacto!
» Verificar diariamente as conexdes de corrente de soldagem e, se necessario, bloquea-las,
rodando-as para a direita.
» Limpar minuciosamente o ponto de conexao da peca de trabalho e fixa-la bem! Nao utilizar
partes estruturais da pecga de trabalho como retorno de corrente de soldadura!

5.1.4 Refrigeragao da tocha de soldagem
5.1.41 Ligacao do médulo de refrigeragao

Imagem 5-1

Pos. [Simbolo |Descrigao

Modulo de refrigeragao

Tomada de ligagao, de 4 polos
Alimentagao de tensao do médulo de refrigeracéo

Tomada de ligagao, de 8 polos
Cabo de comando, médulo de refrigeracao

OO®

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

* Inserir e bloquear o conetor de cabo de comando de 8 polos do aparelho de refrigeracdo na tomada
de ligagao, 8 polos do aparelho de soldadura.

099-005512-EW522
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5.1.5 Indicagoes para a colocagao de cabos da corrente de soldagem
» Cabos de corrente de soldagem mal colocados podem provocar erros (tremulagdo) do arco voltaico!

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

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

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

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

@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA
220 ¢cm | i i

ﬁ] : I
T oo

TIG/PLASMA
MIG/MAG

220 cm

t 220 cm ’

1 ~20 cm

Imagem 5-2

+ Para cada aparelho de soldadura, utilizar um cabo da pecga de trabalho préprio até a pega de tra-

® -

Imagem 5-3

» Desenrolar completamente os cabos da corrente de soldagem, pacotes de tochas de soldagem e,
eventualmente, pacotes de mangueiras intermediarias. Evitar lagos!
* Por norma, cabos ndo mais compridos do que o necessario.

Formar meandros com os comprimentos excessivos de cabos.

® 1@

Imagem 5-4
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5.1.6 Correntes de soldagem vagabundas

A AVISO

Perigo de ferimentos devido a correntes de soldagem vagabundas!

9 As correntes de soldagem vagabundas podem destruir condutores de protegao, danifi-
L~ car aparelhos e instalagdes elétricas, sobreaquecer componentes e podem, como
consequéncia, ocorrer incéndios.

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

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

* Nao pousar sem isolamento qualquer outro utensilio elétrico, como berbequins, lixadoras
angulares, etc., sobre a fonte de energia, o carro transportador ou a armacgao da grua!

+ Pousar a tocha de soldagem e o suporte do elétrodo sempre isolados quando n&o estédo a
ser utilizados!

Imagem 5-5
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5.1.7 Ligacgao de rede

/A PERIGO

Perigo devido a ligagao a rede incorreta!
A ligacao a rede incorreta pode provocar ferimentos ou danos materiais!

A ligagao (conector de rede ou cabo), a reparacédo ou adaptacdo da tensao do aparelho
deve ser realizada por um técnico eletricista de acordo com as normas ou leis nacionais!
A tensao da rede indicada na placa de poténcia deve coincidir com a tensao de ali-
mentagao.

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

O conector de rede, a tomada de rede e o cabo de rede devem ser verificados regular-
mente por um técnico eletricistal!

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

5.1.7.1 Forma de rede
O aparelho deve ser ligado e operado num
» sistema trifasico de 4 fios com cabo neutro de ligacao a terra ou
* sistema trifasico de 3 fios com ligagao a terra em qualquer sitio,
p. ex. num cabo exterior.

L1 L1

|
— !
|
L2 ! L2
. .
I
L3 | L3
1l I
|
N I
| I
— FE | R S 5/
I
I
= =
Imagem 5-6
Legenda
Pos. Designagao 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.

099-005512-EW522
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5.1.8 Suporte de tocha
O artigo descrito em seguida faz parte do ambito de fornecimento do aparelho.

X 25

Imagem 5-7
Pos. [Simbolo |Descrigao
1 Suporte transversal da pega de transporte
2 Suporte de tocha
3 Parafusos de fixagao
4 Arruelas dentadas

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

5.1.9 Alimentacao do gas de protecgao

A AVISO

Perigo de ferimentos devido ao manuseamento incorreto das botijas g
@ de gas de protecgao!
A fixagdo incorreta ou insuficiente das botijas de gas de protecdo pode {L__k
provocar ferimentos graves!
» Colocar a botija de gas de protecao no alojamento indicado para o efeito @
e fixar com elementos de segurancga (corrente/cinta)!
» Afixacao deve ser efetuada na parte superior do cilindro de gas! g
* Os elementos de seguranga devem ser colocados com pouca folga em -
torno dos cilindros!

099-005512-EW522
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x> A alimentagao desimpedida de gas de prote¢ao da botija de gas de protecdo até a tocha de
soldagem é condi¢ao fundamental para excelentes resultados de soldagem. Além disso, uma
alimentagao entupida de gas de prote¢do pode causar a destruicdo da tocha de soldagem!

* Quando nao estiver a ser usada a ligagao de gds de protegao, inserir novamente a capa de
protecao amarela!

* Todas as ligagbes de gas de protegao devem ser fabricadas de forma a serem estanques a
gas!

5.1.9.1 Ligacgao do regulador de pressao

Imagem 5-8
Pos. [Simbolo |Descrigao
1 Redutor de pressao
2 Lado de saida do regulador de pressao
3 Garrafa de gas de protecao
4 Valvula de garrafa de gas

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

» Aparafusar bem o regulador de pressao na valvula da botija de gas de modo o vedar o gas.
» Enroscar hermeticamente a ligagdo da mangueira de gas no lado de saida do regulador de presséo.

5.1.9.2 Ligacao da mangueira de gas de protecao

JININIY N\

Imagem 5-9
Pos. |Simbo|o |Descrigéo
1 | | Botija de gas de protecdo/Regulador de pressao
099-005512-EW522
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Pos. |Simbo|o |Descrigéo

2 ‘ Rosca de ligagdo - G"."

Ligacéo de gas de protegao (entrada)
+ Enroscar hermeticamente a ligagdo da mangueira de gas na ligacao de gas de protecao (entrada) do
aparelho.

5.1.10 Ajuste do gas de protegcao

Tanto um ajuste demasiado baixo como um demasiado alto pode levar ar para a poga e fusao e originar
a formagéo de poros. Adequar a quantidade de gas de protegédo de acordo com a tarefa de soldagem!

» Abrir lentamente a valvula da botija de gas.
» Abrir o regulador de pressao.
» Ligar a fonte de energia no interruptor de rede ou no interruptor principal.

» Acionar a fungao Teste de gas > consulte a seccédo 5.1.10.1 (a tensdo de soldadura e o motor do ali-
mentador de arame permanecem desligados - impossibilidade de ignicdo acidental do arco voltaico).

» Ajustar a quantidade de gas no regulador de pressao de acordo com a utilizagao.

Indicagdes de ajuste

Processo de soldagem Quantidade de gas de prote¢ao recomendada

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

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

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

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

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

Gas de proteciao Fator
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16

5.1.10.1 Teste de gas

Imagem 5-10

5.1.10.2 Enxaguar o conjunto de mangueiras

SN
% A A,;;

Imagem 5-11
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5.2 Soldagem MIG/MAG
5.2.1 Ligagao da tocha de soldagem e do cabo da pec¢a de trabalho
O conetor Euro central esta equipado de fabrica com um tubo capilar para tochas de soldagem com espi-
ral de guia de arame. Se for utilizada uma tocha de soldagem com alma de guia de arame, tera de ser
convertidal
» 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!
Para a ligagao, observar as instrugdes de operagdo das tochas de soldadura!
De acordo com o diametro do arame para soldadura e o tipo de arame para soldadura, tem de ser
utilizada na tocha de soldadura uma espiral de guia de arame ou uma alma de arame com o
diametro interior adequado!
Recomendagao:
» Para a soldadura de arames duros, sem liga (ago), utilizar a espiral de guia de arame.
* Para a soldadura de arames duros, de alta liga (CrNi), utilizar a espiral de guia de arame Cro-
moniquel.
» Para a soldadura e brasagem de arames para soldadura macios, arames para soldadura de alta liga
€ materiais de aluminio, utilizar uma alma de arame com, p. ex., .alma em material sintético ou teflon.
Preparacgéo para ligagao de tochas de soldagem com espiral de guia de arame:
» Verificar o assento correto do conetor Euro central do tubo capilar!
Preparacéo para ligagado de tochas de soldagem com alma de guia de arame:
» Avangar o tubo capilar no lado do alimentador do arame na dire¢ao 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¢édo 9 pouco antes da roldana de
alimentacao 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 a-
rame > consulte a seccéo 9.
Imagem 5-12
Pos. [Simbolo |Descrigao
1 ﬁ—'— Tocha de soldagem
2 Conector de selegao de polaridade, cabo de corrente de soldadura
Cabo da corrente de soldadura interno para o conector Euro
» Tomada de ligacao, corrente de soldadura “+”
3 /I:'— Peca de trabalho
099-005512-EW522 31
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5.2.1.1

5.2.1.2

5.2.2

* Inserir o conector de selegao de polaridade na tomada da corrente de soldadura “+” e bloquea-lo ro-
dando para a direita.

* Inserir o conector central da tocha de soldadura no conector Euro central e fixa-lo com uma porca de
capa.

» Inserir o conector do cabo de massa na tomada da corrente de soldadura
para a direita.

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 o cabo da pega de trabalho, a tomada da corrente de soldagem "+". Observar as
indicagcdes do fabricante de elétrodos!

Tocha funcional MIG/MAG

O gatilho da tocha de soldadura MIG serve principalmente para iniciar e terminar o processo de
soldadura. As tochas funcionais estdo equipadas com elementos de operagao adicionais para o ajuste
da velocidade do arame e para corregao da tensao de soldadura. As tochas de soldadura com um Unico
par de teclas, um interruptor basculante ou um botao giratério tém de ser devidamente configuradas no
comando da fonte de soldadura. Para o efeito, o parametro especial FRC tem de ser ajustado para o
respetivo componente de acessorios > consulte a sec¢éo 5.6.

Tocha de soldadura Push/Pull MIG/IMAG
Atribuicao de ligagbes

e bloquea-lo, rodando

At
A A | pe (eanniground) "
L——))Z PE (sarihvground) ﬁs))z iground) r’”):* S
I |hov = [iov ):_
2 |ovim D0 |ovin |
3 |w D [ov =32 |ovn
I | orr toenvm - |
> > =5
pLE 3 - us
[ 3 pa
pLs b r-
>* > >
u S >
)L pL! )T
I [ cotstv toode vy D | Coda DV (ooda DY) >P_
pL L )R— Code DV (cada DV)
)s_ BRT florch biggse) >s_ :)? Code US (cade US)
P Y > — =
——-)"'— PP-Motor- (PP-motor-) ‘f/ M )L PP s )u_
L | oY | opctors oo amcons) - S ( Mj | e e
~ L ) — \-‘ l)— PP-Molor+ (PP-motor+)
('fé’:lif 5"33331) :1195?:;'\: ;;Elf:n A ~ 19pol. Buchse
(19pole socket)
sem potencidometros com potenciémetro para com potenciémetros para a ve-
velocidade do arame locidade do arame e correcao
do comprimento do arco volta-
ico
Imagem 5-13
Alimentacao do arame

Os alimentadores de arame estido equipados com componentes moéveis que podem

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

* Nao tocar em componentes em rotagdo ou méveis ou pecas de acionamento!

* Manter fechadas as coberturas da caixa ou as chapas protetoras durante a operagao!

—> | Perigo de ferimento devido a arame de soldagem a sair ndo controlado!

.8. 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 nao controlado e ferir pes-

soas!

* Antes da ligacdo 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 operacgéo, manter fechadas todas as coberturas da caixa ou chapas protetoras!

iif Perigo de ferimentos devido a componentes moveis!

32
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5.2.2.1 Inserir a bobina de arame

/A CUIDADO

k-~ Perigo de ferimentos devido a bobina de arame nao fixada corretamente.
? Uma bobina de arame nao 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 fixagdo segura da bobina de arame.

Podem ser utilizadas bobinas de mandril padrao D 300. Para utilizagao das bobinas de cesta
normalizadas (DIN 8559) sao necessarios adaptadores > consulte a secg¢do 9.

Q| ®2

Imagem 5-14

Pos. [Simbolo |Descrigao
1 Pino de arrasto
Para a fixagao da bobina de arame
2 Porca recartilhada
Para a fixacdo da bobina de arame

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

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

Fixar novamente a bobina de arame com a porca recartilhada.

Imagem 5-15

Observar o sentido de desenrolamento das bobinas do arame de soldagem.

099-005512-EW522 33

01.04.2020



Estrutura e funcionamento

Soldagem MIG/MAG

5.2.2.2 Mudar roldanas de alimentag¢ao de arame

Imagem 5-16
Pos. [|Simbolo |Descrigdo
1 Manipulo
O manipulo permite fixar as armag¢des com fecho das roldanas de alimentagéo do a-
rame.
2 Armagoées com fecho
As armagdes com fecho permitem fixar as roldanas de alimentagdo do arame.
3 Unidade de pressao
Fixagcado da unidade tensora e ajuste da presséo.
4 Unidade tensora
5 Roldana de alimentagdo do arame

Ver tabela Vista geral das roldanas de alimentagcéo do arame

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

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

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

» Escolher novas roldanas de alimentacdo do arame, tendo em consideracéo a tabela "Vista geral das
roldanas de alimentacdo do arame" e voltar a montar o acionamento na sequéncia inversa.

34
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Resultados de soldagem deficientes devido a alimentagao defeituosa do arame!

As roldanas de alimentagao do arame devem ser adequadas ao diametro do arame e ao material.
Para distingao, as roldanas de alimentagao do arame estdao marcadas com cores (ver tabela Vista
geral das roldanas de alimentagdo do arame). No caso de utilizagdo de diametros 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 secgéo 10.

Visao geral da tabela dos rolos de alimentagao do arame:

Material Diametro Cédigo de cor Forma da ran-
2 mm Jinch hura
(polegadas)
Aco 0,6 .024 unicolor cor-de-rosa |-
Aco inoxidavel claro \
Brasagem  |gg 031 branco
0.8 .031 bicolor branco azul Ranhura em V
0.9 .035
1.0 .039
1.0 .039 azul vermelho
1.2 .047
14 .055 unicolor verde -
1.6 .063 preto
2.0 .079 cinzento
24 .094 castanho
2.8 110 verde claro
3.2 126 lilas
Aluminio 0.8 .031 bicolor branco amarelo
0,9 .035 azul
1,0 .039
1.2 .047 vermelho Ranhura em U
1.6 .063 preto
2.0 .079 cinzento
24 .094 castanho
2.8 110 verde claro
3.2 126 lilas
Arame tubular |0.8 .031 bicolor branco cor-de-lar-
0,9 035 azul anja
1,0 .039
1.2 .047 vermelho RanhuraemV,
1.4 .055 verde estriada
1.6 .063 preto
2.0 .079 cinzento
24 .094 castanho
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5.2.2.3 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
partes do corpo assim como rosto e olhos!
* Nunca dirigir a tocha de soldagem para o préprio corpo ou para pessoas!

=== O desgaste das roldanas de alimentacdo de arame aumenta se a pressao for inadequada!

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

» Ajustar uma pressdao maior nas roldanas dianteiras (visto no sentido de alimentagéao)!

A velocidade de colocagao do arame pode ser definida progressivamente, premindo-se
simultaneamente a tecla de pressao "Colocagao do arame" e rodando-se o botao giratério
"Velocidade do arame". Na exibi¢cao esquerda do comando do aparelho é mostrada a velocidade
de colocagdo do arame selecionada e na exibig¢ao direita, a corrente do motor atual do
acionamento do alimentador de arame.

Dependendo do modelo do aparelho, o acionamento da alimentagao de arame podera
eventualmente estar montado em posigao invertida!

Imagem 5-17
Pos. | Simbolo |Descrigao
1 Arame de soldagem
2 Niple de entrada de arame
3 Tubo guia do arame
4 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) > consulte a secc¢ao 4.2.
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A condicédo prévia para o processo automatico de colocagao do arame é a preparagao correta da
guia do arame, especialmente na zona do tubo capilar ou do tubo guia do
arame > consulte a secg¢édo 5.2.1.

+ A presséo tem de ser ajustada separadamente nas porcas de ajuste das unidades de presséo para
cada lado (entrada/saida do arame), em funcédo do metal de adigao de solda utilizado. Existe uma ta-
bela com os valores de ajuste num autocolante, perto da roldana de acionamento:

Variante 1: posi¢cdao de montagem do lado es- Variante 2: posi¢gao de montagem do lado di-

querdo reito
mild steel = mild steel mild steel l“ mild steel
3-35 | stainless steel 1= stainless steel | 25 25 | stainless steel 1= stainless steel | 3-35
brazing 3= 2 brazing brazing 3z 2 brazing
=4 =4
2-25 | aluminium 5= aluminium 1 1 aluminium 5= aluminium 2-25
25-3 | flux-cored flux-cored 2 2 | flux-cored flux-cored 25-3

Imagem 5-18

Paragem automatica de colocagao do arame
Colocar a tocha de soldagem sobre a pecga de trabalho durante o processo de colocagédo do arame. O
arame de soldagem é colocado até atingir a pecga de trabalho.

5.2.2.4 Ajuste do travao da bobina

Imagem 5-19

Pos. |Simbolo |Descrigéo

1 Parafuso allen

Fixagao do suporte da bobina de arame e ajuste do travéo da bobina

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

Apertar o travao da bobina de modo que, com a paragem do motor de alimentagao de arame, ele
nao continue a funcionar, mas também nao fique bloqueado em operagao.
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5.2.3

524

Definicdo de tarefas de soldagem MIG/MAG

Esta série de aparelhos prima pela operagéao facil, tendo simultaneamente um conjunto enorme de funci-
onalidades.

» JOBs (tarefas de soldadura, consistem em processos de soldadura, tipo de material, diametro do a-
rame e tipo de gas de protecao) predefinidos para todas as tarefas de soldadura habituais.

+ Selecgao simples do JOB de uma lista de JOBs predefinidos (autocolante no aparelho).

» Os parametros do processo necessarios sao calculados pelo sistema em fung¢éo do ponto de trabalho
predefinido (operagéo por um unico botdo através do botéo giratério para velocidade do arame).

+ Também é possivel a definicdo convencional da tarefa de soldadura através da velocidade do arame
e da tensao de soldadura.

A definicdo da tarefa de soldadura descrita a seguir é valida para a definigdo de tarefas de
soldadura MIG/MAG e com arame tubular!

Observar a luz de sinalizagao de predefinicao de polaridade!

Conforme o processo de soldadura/JOB selecionado, podera ser necessario alterar a polaridade
de soldadura.

* Se necessario, conectar o conector de selecido de polaridade.

Selecao de tarefa de soldagem

Os ajustes para os respetivos parametros de soldadura séo predefinidos pelos varios JOBs. O JOB cor-
reto pode ser determinado rapidamente na lista de JOBs > consulte a sec¢éo 11.1.
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Imagem 5-20

Validade dos ajustes.

Os ajustes para o tempo de ponteamento, tempo de intervalo e a velocidade do arame sao validos
conjuntamente para todos os JOBs. Efeito de estrangulamento/Dindmica, tempo de fluxo
posterior de gas, tempo de fluxo anterior de gas e corre¢ao da requeima de arame sado guardados
separadamente para cada JOB.

As alteragdes sao guardadas de forma permanente no JOB atualmente selecionado.

Se necessario, estes valores de parametros podem ser repostos para as configuragoes de
fabrica > consulte a seccdo 5.6.3.
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5.2.5 Poténcia de soldadura (ponto de trabalho)

5.2.5.1 Selecdo do modo de visualizagao dos parametros de soldadura
O ponto de trabalho (poténcia de soldadura) pode ser apresentado e respetivamente ajustado em forma
de corrente de soldadura, espessura do material e velocidade do arame.
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Imagem 5-21

5.2.5.2 Definigcao de ponto de trabalho através de espessura do material
Comutacao automatica do tipo de indicagao:

Ao serem alteradas a velocidade do arame ou a tensao, a indicagdo comuta brevemente para o
respetivo parametro. Assim, ndo é necessario comutar o tipo de indicagao antes do ajuste do
parametro.

5.2.5.3 Comprimento do arco voltaico
Intervalo de regulacéo: -5V a +5V

Imagem 5-23

Assim, ficam concluidos os ajustes basicos. Outros parametros de soldadura vém ja predefinidos de
forma adequada de fabrica, mas podem ser adaptados conforme as necessidades especificas.
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5.2.6

5.2.7

forceArc / forceArc puls

Arco voltaico de direcao estavel, de calor minimizado e potente com penetragao profunda para o inter-
valo de poténcia superior.

N

——

Imagem 5-24
+ Angulo de abertura de corddo mais pequeno devido a penetragdo profunda e ao arco voltaico de di-
regao estavel
» Excelente fuséo dos flancos e da raiz
+ Soldadura segura, mesmo com pontas de arame muito compridas (comprimento do elétrodo)
* Reducgao de entalhes de penetragao
» Aplicagbes manuais e automatizadas
Apods a selegao do processo forceArc > consulte a sec¢éo 5.2.4 estao a disposi¢ao estas caracteristicas.
Tal como na soldagem de arco voltaico pulsado, na soldagem forceArc também é preciso ter
especial atencdo a boa qualidade da ligagao de corrente de soldagem!

* Manter os cabos de corrente de soldagem mais curtos possivel e dimensionar as secgdes 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 ago nao ligado, utilizar arame de soldagem com suficiente revestimento de cobre. A
bobina de arame deve ser bobinado em varias camadas.

Arco voltaico instavel!

Cabos de corrente de soldagem nao desenrolados completamente podem provocar erros
(tremulagao) do arco voltaico.

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

rootArc/rootArc puls

Arco de curto-circuito perfeitamente modelavel, para facil fechamento de raiz aberta, especialmente
também para soldadura de raiz.

Imagem 5-25

* Reducao de salpicos, comparado com o arco de curto-circuito padrao
* Boa formagao da raiz e segura fusao dos flancos

» Aplicagbes manuais e automatizadas

Arco voltaico instavel!

Cabos de corrente de soldagem nao desenrolados completamente podem provocar erros
(tremulagao) do arco voltaico.

* Desenrolar completamente os cabos de corrente de soldagem, pacotes de tochas de soldagem
e eventualmente pacotes de mangueiras intermediarias. Evitar lagos!
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5.2.8 Modos de operagao (processos de funcionamento)
5.2.8.1 Explicagcao dos simbolos e das fungdes

Simbolo | Significado
Acionar o gatilho da tocha

Soltar o gatilho da tocha

Gas de protecao a fluir

Poténcia de soldadura
O arame de solda esta a ser alimentado

Funcédo Soft-Start

Requeima do arame

Fluxo anterior de gas

Fluxo posterior de gas

=S Y - DRl es24

2 tempos
hh |4 tempos
t Tempo
t1 Tempo de ponteamento
t2 Tempo de intervalo

5.2.8.2 Corte automatico

Apés decorridos os tempos de erro, o desligamento forgado termina o processo de soldadura, podendo
ser ativado por dois estados:

* Durante a fase de ignigao
5 s ap6s o inicio da soldadura nao flui nenhuma corrente de soldadura (erro de ignigao).

» Durante a fase de soldadura
O arco voltaico é interrompido durante mais de 5 s (rutura do arco voltaico).
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Operacao de 2 tempos
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Imagem 5-26

Tempo 1

» Ativar e reter o gatilho da tocha.

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

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

» O arco voltaico acende apds o arame de solda entrar em contacto com a pecga 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 alimentagao do arame para.

» Arco voltaico apaga-se apos 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 5-27

A\ A
A
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v

1° tempo

+ Acionar e manter o gatilho da tocha

» O gas de protecgao flui (fluxo anterior de gas)

* O motor do alimentador de arame trabalha a “velocidade Soft-Start”.

» Ignigéo do arco voltaico apés embate do arame de soldadura na pecga de trabalho.
A corrente de soldadura flui.

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

2° tempo

» Soltar o gatilho da tocha (sem efeito)

3° tempo

» Acionar o gatilho da tocha (sem efeito)

4° tempo

+ Soltar o gatilho da tocha

* O motor do alimentador de arame para.

+ Decorrido o tempo de requeima de arame ajustado, o arco voltaico apaga-se.
» Decorre o tempo de fluxo posterior de gas.
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Soldagem por pontos
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Imagem 5-28
Iniciar
» Acionar e manter premido o gatilho da tocha.
» O gas de protecgao flui (fluxo anterior de gas).
+ Ignicéo do arco voltaico apés embate do arame de solda na pega de trabalho a velocidade Soft-Start.
» A corrente de soldadura flui.
* A velocidade do arame aumenta para o valor nominal ajustado.
» Decorrido o tempo de ponteamento, o acionamento da alimentagédo de arame para.
» Decorrido o tempo de requeima de arame, o arco voltaico apaga-se apos .
» Decorre o tempo de fluxo posterior de gas.
Terminar antecipadamente
» Soltar o gatilho da tocha.
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Intervalo
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Iniciar

Acionar e manter premido o gatilho da tocha.
O gas de protecgao flui (fluxo anterior de gas).

Processo

Ignicdo do arco voltaico apés embate do arame de solda na pega de trabalho a velocidade Soft-Start.
A corrente de soldadura flui.

A velocidade do arame aumenta para o valor nominal ajustado.

Decorrido o tempo de ponteamento, o acionamento da alimentagdo de arame para.

Decorrido o tempo de requeima de arame, o arco voltaico apaga-se apos .

O processo repete-se apds o tempo de intervalo.

Terminar

Soltar o gatilho da tocha, o acionamento da alimentagdo de arame para, o arco voltaico apaga-se, o
tempo de fluxo posterior de gas decorre.

No caso de tempos de intervalo inferiores a 3 s, a funcdo Soft-Start ocorre apenas na primeira
fase de ponteamento.

Ao soltar o gatilho da tocha, o processo de soldadura é cancelado, mesmo antes de terminar o tempo de
ponteamento.
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5.2.9 Soldagem MIG/MAG convencional (GMAW non synergic)
S6 é possivel alterar o numero de JOB se nao fluir nenhuma corrente de soldagem.
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Imagem 5-30

5.2.10 Menu Expert (MIG/MAG)

No menu de especialista estdo guardados parametros ajustaveis cujo ajuste regular ndo é necessario. O
numero dos parametros indicados pode ser reduzido devido, p. ex., uma fungao desativada.
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Imagem 5-31
Exibicao Definicao/selecido
I~ Tempo de fluxo anterior de gas
OF - P g

Correcao da requeima de arame
rid ¢
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5.3 Soldadura manual com eléctrodo
5.3.1 Ligacgao do suporte dos eléctrodos e da conduta da peca de trabalho

/A CUIDADO

Perigo de esmagamento e queimaduras!
? Ha perigo de esmagamento e queimaduras durante a mudancga de elétrodos de barra!
— » Usar luvas de protecdo secas adequadas.
» Utilizar alicate isolado para remover elétrodos de barra usados ou mover pecas de trabalho
soldadas.

Imagem 5-32

Pos. [Simbolo |Descrigao

1 Conector de selegao de polaridade, cabo de corrente de soldadura
» Ligar com a tomada de reserva sem corrente

2 ITI_ Suporte dos eléctrodos

3 /|:— Peca de trabalho

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

» Inserir a ficha do cabo do suporte do elétrodo e do cabo de massa na tomada da corrente de
soldadura dependente da aplicacao e bloquea-la, rodando para a direita. A respetiva polaridade de-
pende da indicagéo do fabricante dos elétrodos na embalagem dos elétrodos.
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5.3.2 Selecgao de tarefa de soldagem
» Selecionar o JOB 128 de soldadura manual > consulte a sec¢do 11.1.
S6 é possivel a alteragdo do niumero do JOB se a corrente de soldadura nao estiver a correr.

Imagem 5-33
5.3.3 Arcforce

Durante o processo de soldadura, Arcforce evita, através de aumentos de corrente, o queimar de forma a
fixar os electrédos no banho de soldadura. Isto facilita especialmente a termosoldadura dos tipos de
electrédos a derreterem, em forma de gota grande com poténcias de corrente baixas, com arcos volta-

icos curtos
_".>~_
& J
Imagem 5-34
Exibicao | Definicdo/selecido

H,_ Correcgao Arcforce
c * Aumentar o valor > arco voltaico mais duro

* Reduzir o valor > arco voltaico mais suave

5.3.4 Hotstart

A fungao de inicializagédo a quente (Hotstart) garante uma igni¢cdo segura do arco voltaico e o aqueci-
mento suficiente no material de base ainda fria no inicio da soldadura. Nesta fungéo, a ignicéo é efetu-
ada com uma corrente mais forte (corrente Hotstart) ao longo de um determinado tempo (tempo Hot-
start).
Ajuste de parametros > consulte a secgéo 5.3.6.
4 .g. = Corrente Hotstart
= Tempo Hotstart
= Corrente principal
= Corrente
>t = Tempo
Imagem 5-35
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5.3.5 Antistick

Us Antistick evita o recozimento do elétrodo .

Se o elétrodo ficar preso, ndo obstante do Arcforce, o aparelho comuta
automaticamente para a corrente minima, dentro de aprox. 1 s. E evi-
tado o recozimento do elétrodo. Verificar os ajustes da corrente de
soldadura e corrigir para a tarefa de soldadura!

Antistick

Imagem 5-36

5.3.6 Menu de especialista (Soldadura manual)
No menu de especialista estdo guardados parametros ajustaveis cujo ajuste regular ndo é necessario. O
numero dos parametros indicados pode ser reduzido devido, p. ex., uma fungao desativada.
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Imagem 5-37
Exibicao Definigao/selegao
! Corrente Hotstart
| hE
Tempo Hotstart
EhE °
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5.4 Soldadura WIG
5.4.1 Preparacgao da tocha de soldadura TIG

A tocha de soldadura TIG tem de estar equipada de acordo com a tarefa de soldadura!
* Montar um elétrodo de volframio adequado e

» o respetivo bico de gas de protegdo.

» Observar as instrugdes de operagao da tocha de soldadura TIG!

5.4.2 Ligacgao da tocha de soldagem e do cabo da pec¢a de trabalho

Imagem 5-38
Pos. [Simbolo |Descricao
1 g= Tocha de soldadura
2 Conector de selecao de polaridade, cabo de corrente de soldadura

Cabo da corrente de soldadura interno para o conector Euro.
» Tomada de ligagdo da corrente de soldadura “-”

3 /|:— Peca de trabalho

* Inserir o conector central da tocha de soldadura no conector Euro central e fixa-lo com uma porca de
capa.

» Inserir o0 conector de sele¢do de polaridade na tomada da corrente de soldadura “-” e bloquea-lo ro-
dando para a direita.

» Inserir o conector do cabo de massa na tomada da corrente de soldadura “+” e bloquea-lo, rodando
para a direita.
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5.4.3 Selecao de tarefa de soldagem
» Selecionar o JOB TIG 127.
S6 é possivel a alteragdo do niumero do JOB se a corrente de soldadura nao estiver a correr.

e | -
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Imagem 5-39

5.4.4 Ajustar o tempo de fluxo posterior de gas

Imagem 5-40

Exibicao | Definicdo/selecido

r Tempo de fluxo posterior de gas
L P& p p g
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ewn

5.4.5 Menu de especialista (TIG)

No menu de especialista estdo guardados parametros ajustaveis cujo ajuste regular n&o é necessério. O
numero dos parametros indicados pode ser reduzido devido, p. ex., uma fungao desativada.

Exibicao
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Soft  Hard
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O off
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Imagem 5-41

Definigao/seleg¢ao

LPr

Tempo de fluxo anterior de gas

| 5t

|

Corrente inicial (em percentagem, depende da corrente principal)

S

Tempo de subida da corrente

Edn

Tempo de descida da corrente
O tempo de descida da corrente pode ser regulado em separado para os modos de ope-
ragao de 2 tempos e de 4 tempos.

1 Ed

S ———

Corrente de cratera final
Intervalo de regulacao percentual: depende da corrente principal
Intervalo de regulacéo absoluto: Imin. até Imax.
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5.4.6 Ignicao do arco voltaico
5.4.6.1 Liftarc

a) b) C)

Imagem 5-42

A ignigao do arco voltaico ocorre no momento do contacto direto com a pega de trabalho:

a) Colocar o bico de gas da tocha e a ponta do elétrodo de tungsténio cuidadosamente na pega de tra-
balho (a corrente Liftarc flui independentemente da corrente principal ajustada)

b) Inclinar a tocha por cima do bico de gas da tocha de soldadura, até haja uma distancia de 2-3 mm
entre a ponta do elétrodo e a pega de trabalho (ignigdo do arco voltaico, a corrente sobe para a cor-
rente principal ajustada).

¢) Levantar as tocha de soldadura e virar para a posi¢gao normal.
Terminar o processo de soldadura Afastar a tocha de soldadura da pega de trabalho, até que o
arco voltaico acaba.
5.4.7 Modos de operagao (processos de funcionamento)
5.4.71 Legenda
Simbolo | Significado
Acionar o gatilho da tocha

Soltar o gatilho da tocha

Corrente de soldadura
Fluxo anterior de gas

Fluxo posterior de gas

=rroFrol-| 3 |e

2 tempos

—
-—
-
-—

4 tempos

~ |8

Tempo

tUp Tempo de subida da corrente
tDown | Tempo de descida da corrente
Istart | Corrente inicial

lend Corrente de cratera final

5.4.7.2 Corte automatico

Ap0ds decorridos os tempos de erro, o desligamento forgado termina o processo de soldadura, podendo
ser ativado por dois estados:
» Durante a fase de ignigao
5 s ap6s o inicio da soldadura nao flui nenhuma corrente de soldadura (erro de igni¢ao).
* Durante a fase de soldadura
O arco voltaico é interrompido durante mais de 5 s (rutura do arco voltaico).
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Operacao de 2 tempos
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Imagem 5-43

1.Tempo

» Acionar e manter premido o gatilho da tocha.

» Gas de protecao a sair (fluxo anterior de gas).

A ignigao do arco voltaico é efetuada via Lift Arc

* A corrente de soldadura flui com o valor ajustado da corrente inicial Istart.

» A corrente de soldadura aumenta para a corrente principal de acordo com o tempo de subida da cor-
rente ajustado.

2.Tempo
» Soltar o gatilho da tocha.

» A corrente principal desce para a corrente de cratera final lend de acordo com o tempo de descida da
corrente ajustado.

Ao acionar o gatilho da tocha de novo durante o tempo de descida da corrente,
a corrente de soldadura aumenta de novo para a corrente principal ajustada!

» A corrente principal atinge a corrente de cratera final lend, 0 arco voltaico apaga-se.
» Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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Operacao de 4 tempos
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1.Tempo

* Acionar e manter premido o gatilho da tocha.

+ O gas de protecao flui (fluxo anterior de gas).

A ignicao do arco voltaico é efetuada via Lift Arc

* A corrente de soldadura flui com o valor ajustado da corrente inicial Istart.
2.Tempo

+ Soltar o gatilho da tocha.

+ A corrente de soldadura aumenta para a corrente principal de acordo com o tempo de subida da cor-
rente ajustado.

3.Tempo

* Acionar e manter premido o gatilho da tocha.

» A corrente principal desce para a corrente de cratera final lena de acordo com o tempo de descida da
corrente ajustado.

4. Tempo

» Soltar o gatilho da tocha, o arco voltaico apaga-se.

» Termina o tempo de fluxo posterior de gas.

Soltar o gatilho da tocha durante o tempo de descida da corrente para imediatamente o processo
de soldadura.

A corrente de soldadura baixa para zero e o tempo de fluxo posterior de gas inicia-se.

5.5 colocador a distancia
Os controlos remotos sao operados na tomada de controlo remoto de 19 pinos (analégica).

5.6 Parametros especiais (definicoes avancadas)

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

Estas definicdes nao sao aplicadas diretamente no comando do aparelho porque geralmente ndo é ne-
cessaria uma definicdo regularmente dos paradmetros. A quantidade de parametros especiais selecio-
naveis pode ser diferente entre os comandos utilizados no sistema de soldagem (ver o manual de ope-
racdo padrao correspondente). Os parametros especiais podem, em caso de necessidade, ser repostos
novamente nas definicbes de fabrica > consulte a sec¢éo 7.4.
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5.6.1

5.6.2
5.6.2.1

5.6.2.2

Selecao, alteracao e memorizagao de parametros

=
= 2

-
&

)
\
Imagem 5-45
Exibigao Definicdo/selecido
,D '; Tempo de rampa de inser¢cao do arame/retragdo do arame
0=-—--- Inser¢do normal (tempo de rampa 10 s)
1= Insercao rapida (tempo de rampa 3 s) (de fabrica)
P 9 Inicio de toque para 4 tempos/especial de 4 tempos
0=-—- nenhum inicio de toque para 4 tempos (de fabrica)
1= inicio de toque para 4 tempos possivel
F rrc Codificagao do controlo remoto (Frc)
0 - Detegado automatica do controlo remoto (de fabrica)
2 e Codificagao do controlo remoto para componentes de acessoérios com apenas
um unico botao giratério
S Codificagao do controlo remoto para componentes de acessorios com apenas
um par de teclas ou interruptor basculante
1,3-8 ----- sem codificacdo do controlo remoto
10-15 ----sem codificagdo do controlo remoto

Parametros especiais em detalhe

Tempo de rampa de colocagido do arame (P1)

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

Durante a inser¢do do arame, a velocidade pode ser alterada, através do botao giratério para poténcia
de soldadura. Uma alteragéo ndo afeta o tempo de rampa.

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

Neste modo de operagao 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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5.6.3 Repor no ajuste de fabrica

Todos os parametros guardados especificos do cliente sdo substituidos por definigoes de
fabrica!

Imagem 5-46
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5.7 Menu de configuragao do aparelho
5.7.1 Selecgao, alteragao e memorizagao de parametros
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Imagem 5-47
Exibicao Definicdo/selecao
- [ | Resisténcia de cabo 1
L U Resisténcia de cabo para o primeiro circuito de corrente de soldagem 0 mQ-60 mQ

(8 mQ de fabrica).

C b q Fungao de economia de energia dependente do tempo > consulte a secg¢do 5.7.3
07 Duragao no caso de imobilizagédo até ativar o modo de economia de energia.
Ajuste = desligado ou valor numérico 5 min. - 60 min.

| Alteracdoes de parametros realizadas exclusivamente por pessoal de assisténcia
Usipe ) técnica qualificado!

Cr Menu de assisténcia
=L |as alteracdes no menu de assisténcia devem ser efetuadas em conjunto com o pessoal
de assisténcia autorizado!
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5.7.2

Equalizagao 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 ligagao a terra de 5 m, um pacote de mangueiras interme-
diarias de 1,5 m e a uma tocha de soldagem de 3 m refrigerada a agua. Por isso, com outros comprimen-
tos de pacote de mangueiras é necessaria uma corregao de tensao de +/- para a otimizagéo das carac-
teristicas de soldagem. Com um novo ajuste da resisténcia de cabo, o valor de corre¢ao da tenséo pode
ser colocado quase em zero. A resisténcia elétrica de cabo deve ser reajustada apos a substituicao de
cada componente como por exemplo tocha de soldagem ou pacote de mangueiras intermediarias.

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 configuragdes é suficiente a equali-
zagao do parametro rL1.

Imagem 5-48
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5.7.3

1 Preparagao

» Desligar a fonte de soldadura.

» Desenroscar o bico de gas da tocha de soldadura.

» Cortar o arame de soldadura a face do bico de contato.

* Retrair o arame de soldadura ligeriramente (aprox. 50 mm) no alimentador de arame. Agora, ja ndo
se deve haver arame de soldadura no bico de contato.

2 Configuragao

» Acionar o botédo de presséo “Parametros de processo” e ligar simultaneamente a fonte de soldadura.
Soltar o botdo de pressao “Parametros de processo”.

+ Com o botdo de pressao “Parametros de processo” pode-se agora selecionar o respetivo parametro.
O parametro rL1 tém de ser ajustado em todas as combinag¢des de aparelhos. No caso de sistemas
de soldadura com um segundo circuito de soldadura se, p. ex., forem operados dois alimentadores de
arame numa fonte de energia, tem de ser efetuado um segundo ajuste com o parametro rL2.

3 Ajuste/Medicao

» Colocar o bico de contato da tocha de soldadura num ponto limpo da pega de trabalho, aplicando li-
geira pressao, e acionar o gatilho da tocha durante aprox. 2 s. Flui por um curto periodo uma corrente
de curto-circuito, com a qual é determinada e indicada a resisténcia da linha. O valor pode situar-se
entre 0 mQ e 40 mQ. O novo valor criado é guardado imediatamente e n&do precisa de mais nenhuma
confirmagdo. Se nao for indicado um valor na indicagao direita, a medigao falhou. A medigéo tem de
ser repetida.

4 Guardar

» Acionar o botado de pressao “Teste de gas”.

5 Restabelecer a prontidao de soldadura

» Desligar a fonte de soldadura.

* Enroscar de novo o bico de gas da tocha de soldadura.

» Ligar a fonte de soldadura.

* Inseriri novamente o arame de soldadura.

Modo de economia de energia (Standby)
O modo de economia de energia pode ser ativado ou pela pressao da tecla prolongada > con-
sulte a sec¢éo 4.3 ou por um parametro ajustavel no menu de configuragdo do aparelho (modo de eco-
nomia de energia em fungao do tempo) > consulte a seccdo 5.7.
_ Com o modo de economia de energia ativo, nas indicagbes do aparelho apenas ¢é indicado o
digito transversal da indicagao.

Através da ativagdo de um elemento de operacgao (p. ex., rodar um botao giratério), o modo de economia
de energia é desativado e o aparelho comuta de novo para a operacionalidade de soldadura.
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Geral

6
6.1

6.1.1

6.1.2

Manutencao, tratamento e eliminacao
Geral

A PERIGO

Perigo de ferimentos devido a tensao elétrica depois de desligar o aparelho!

% A intervencao no aparelho aberto pode causar ferimentos graves com consequéncias
mortais!
Durante o funcionamento, os condensadores no aparelho sdo carregados com tensao
elétrica. Essa tensdo 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

Manutengao, verificagao e reparagao incorretas!
6 A manutencao, a verificagao e a reparagao do produto s6 podem ser realizadas por pes-
soas competentes autorizadas. Uma pessoa competente é alguém que consegue recon-
hecer os perigos existentes e possiveis danos subsequentes durante a verificagao de
fontes de energia e tomar as medidas de seguranca necessarias devido a sua formagao,
conhecimentos e experiéncia.
* Respeitar as instrugbes de manutengao > consulte a seccdo 6.2.
+ Se nao for realizada uma das verificagdes abaixo, o aparelho s6 pode ser colocado em fun-
cionamento novamente apds a reparagao e uma nova verificagao.

Os trabalhos de reparacao e de manutencao sé podem ser efetuados por técnicos especializados e auto-
rizados, caso contrario o direito a garantia extingue-se. Dirija-se em todos os assuntos de assisténcia
sempre ao seu revendedor, ao fornecedor do aparelho. Devolugbes em casos de garantia podem ocorrer
apenas através do seu revendedor. Para substituir pegas, utilize exclusivamente pegas de reposigao ori-
ginais. Ao encomendar pecgas de reposigao € necessario indicar o modelo do aparelho, o numero de sé-
rie e o numero do artigo do aparelho, a designagéo e o numero de artigo da pega de reposigao.

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

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

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

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

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

Filtro para sujidade

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

6.2
6.2.1

6.2.2

6.2.3

Trabalhos de manutengao, intervalos

Trabalhos de manutencao diarios

Verificacao visual

» Cabo de alimentagao de rede e respectiva alivio de tragcao
+ Elementos de seguranc¢a da botija de gas

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

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

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

» Verificar a correta fixagdo da bobina de arame.

* Roldanas de transporte respetivos elementos de seguranga

» Elementos de transporte (cinta, olhais de elevagao, pega)

* Outros, estado geral

Verificacdo da fungao

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

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

+ Elementos de segurancga da botija de gas

» Verificar a correta fixagdo da bobina de arame.

» Verificar o correto assento das unibes roscadas e unides de conexao de ligagbes assim como pegas
de desgaste e, se necessario, reaperta-las.

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

Trabalhos de manuten¢ao mensais

Verificagao visual

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

* Roldanas de transporte respetivos elementos de seguranga

» Elementos de transporte (cinta, olhais de elevagao, pega)

» Verificar as mangueiras de refrigerante e respetivas ligagdes quanto a impurezas

Verificagdo da fungao

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

» Controlar a fixagao firma dos elementos de guia do arame (suporte das roldanas de alimentagao do
arame, niple de entrada de arame, tubo de guia de arame). Recomendacgao de substituicdo do su-
porte das roldanas de alimentagédo do arame (eFeed) apos 2 000 horas de servico, ver pegas de des-
gaste).

» Verificar as mangueiras de refrigerante e respetivas ligagées quanto a impurezas

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

Verificagao anual (Inspeccao e verificagao durante o funcionamento)

E necessario realizar um teste peridédico de acordo com a norma IEC 60974-4 ".Inspecéo e teste peri-
6dico". Além das prescri¢cdes aqui mencionadas relativamente a verificagao, as prescrigoes ou leis dos
respetivos paises devem ser cumpridas.

Para mais informacgodes, consulte a brochura fornecida "Warranty registration”, bem como as nossas in-
formacgdes sobre a garantia, manutengao e verificagdo disponiveis em www.ewm-group.com!
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6.3 Eliminagao do aparelho

Eliminagao correta!

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

* Nao deitar no lixo doméstico!

¢ Observar os regulamentos oficiais para eliminagao!

De acordo com as disposi¢cdes europeias (diretiva 2012/19/UE, relativa a equipamentos elétricos e
eletrénicos usados), os aparelhos elétricos e eletrénicos usados deixam de poder ser eliminados nos
residuos urbanos indiferenciados. Tém de ser eliminados de forma separada. O simbolo do caixote
de lixo sobre rodas indica a obrigatoriedade de recolha separada.

Este aparelho tem de ser entregue para eliminagao ou reciclagem nos sistemas de recolha separada
previstos para o efeito.

Conforme a lei na Alemanha (lei relativa & comercializagéo, retoma e eliminacgao ecolégica de equipa-
mentos elétricos e eletronicos (ElektroG)), um equipamento usado tem de ser encaminhado para os
residuos urbanos indiferenciados. As entidades de direito publico de eliminagdo (municipios) estabe-
leceram pontos de recolha para o efeito, onde os equipamentos usados de lares privados podem ser
entregues gratuitamente.

Para informagdes sobre a retoma ou recolha de equipamentos usados, contacte a administragao
competente da sua cidade ou do seu municipio.

Além disso, é possivel a devolu¢cdo em toda a Europa também junto aos parceiros de vendas da
EWM.
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7 Resolucao de problemas

Todos os produtos sao sujeitos a controlos de producgao e finalizagao rigorosos. Se no entanto, algo ndo
funcionar, o produto deve ser verificado de acordo com as seguintes instrugdes. Se nenhuma das reso-

lugdes das falhas descritas levar ao funcionamento do produto, deve-se informar o comerciante autoriz-

ado.

71 Lista de verificagao para a resolugao de problemas

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

Legenda Simbolo Descrigdo
V4 Erro/causa
® Ajuda

Erros de funcionamento
# O fusivel da rede dispara - fusivel da rede inadequado
X Montar o fusivel de rede recomendado > consulte a sec¢éo 8.

~ O aparelho ndo acelera apés a ligagéo (ventilador do aparelho e eventualmente a bomba de refri-
gerante n&o funcionam).

X Ligar o cabo de comando do alimentador de arame.
~ Todas as lampadas sinalizadoras acendem apos a ligagao
~ Nenhuma lampada sinalizadora acende apds a ligagéo
» Sem poténcia de soldagem
X Falha de fase, verificar a ligagao a rede (fusiveis)
# O aparelho esta constantemente a reiniciar
~ Alimentador de arame sem fungao
» O sistema nao arranca
X Estabelecer ligagdes de cabos de comando ou verificar se a instalagdo esta correta.
~ Ligagdes de corrente de soldagem soltas

X Apertar as ligagdes de corrente do lado da tocha e/ou para a pecga de trabalho
x Aparafusar o bico de contacto corretamente

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

~® Verificar o nivel do refrigerante e, se necessario, reencher com 0 mesmo.
~ Ar no circuito de refrigerante

~® Purgar o ar do circuito de refrigerante
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Problemas de alimentagdo de arame
~ Bico de contacto entupido
X Limpar, pulverizar com spray protetor de soldagem e, se necessario, substituir
» Ajuste do travao da bobina > consulte a sec¢do 5.2.2.4
X Verificar os ajustes e, se necessario, corrigi-los
~ Ajuste das unidades de pressao > consulte a sec¢do 5.2.2.3
~® Verificar os ajustes e, se necessario, corrigi-los
# Roldanas de alimentacdo de arame desgastadas
% Verificar e, se necessario, substituir

~ Motor de alimentacdo sem tenséo de alimentagao (curto-circuito automatico disparou devido a sobre-
carga)

~® Repor o fusivel disparado (lado de tras da fonte energia), ativando a tecla de pressao
~ 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
O fusivel de rede dispara
~ O fusivel da rede dispara - fusivel da rede inadequado

~® Montar o fusivel de rede recomendado > consulte a seccéo 8.

7.2 Aviso de falha (Fonte de alimentagao)

Dependendo das opg¢des de visualizagdo da indicagdo do aparelho, uma falha é representada do se-
guinte modo:

Tipo de indicagao - Comando da fonte de |Representagao

soldadura

Display grafico I'I

duas indicagbes de 7 segmentos

¢ g E -

uma indicagao de 7 segmentos E
A causa possivel da falha é sinalizada por um numero de falha correspondente (consultar a tabela). No
caso de um erro, a fonte de alimentacao é desligada.
A exibi¢cdo do numero de erro possivel depende do modelo do aparelho (interfaces/fungdes).
+ Documentar o erro do aparelho e, se necessario, indica-lo ao pessoal da Assisténcia técnica
» Se surgirem varios erros, os mesmos sao exibidos em sequéncia.
+ Documentar o erro do aparelho e, se necessario, indica-lo ao pessoal da Assisténcia técnica
» Se surgirem varios erros, os mesmos s&o exibidos em sequéncia.

Categoria | Causa possivel Solugéo
a)|b)|oc)
®) | 3 | @ | Sobretensao da rede Verificar a tens&o da rede e comparar com a
2 @ @ @ Subtensao da rede tensdo de ligagao do aparelho de soldadura
3 @ @ @ Temperatura excessiva do Deixar o aparelho arrefecer (interruptor de
aparelho de soldadura rede em "1")
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Categoria | Causa possivel Solugao
a)[b)|c
4| @ | @ | @ |Erro do liquido refrigerante Acrescentar liquido refrigerante
Iniciar a rotagédo do eixo da bomba (bomba
de liquido refrigerante)
Verificar a causa do disparo de sobrecor-
rente do aparelho de refrigeragao do ar cir-
culante
5 @ @ @ Erro do alimentador de a- Verificar o alimentador de arame
rame, erro de tacometro O gerador taquimétrico ndo da sinal,
comando do motor com defeito > Informar a
assisténcia técnica.
6| | ®) | ) |Erro de gas protegéo Verificar a alimentagdo de gas de protecdo
(aparelhos com monitorizagédo de gas de
protecéo)
7 @ @ @ Sobretensdo secundaria Erro do inversor > Informar a assisténcia
técnica
8|®) | ® | |Erro de arame Separar a ligacéo elétrica entre o arame de
soldadura e a caixa ou o objeto ligado a
terra
9| @ | ® | ®) | Desligamento rapido Eliminar o erro no robd
(Interface de automatizagéo)
10| ®) | @ | ®®) | Rutura do arco voltaico Verificar a alimentagdo do arame
(Interface de automatizagao)
11| ®) | @ | ®) |Erro de ignicéo (apos 5 s) Verificar a alimentagdo do arame
(Interface de automatizagao)
13| (@) | ®) | ®) | Desligamento de emergéncia | Verificar o interruptor de desligamento de
emergéncia da interface de automatizagéo
14| (®) | @ | ®) | Detegao do alimentador de a- | Verificar as ligagdes de cabos
rame
Erro de atribuicdo de nimeros | Corrigir numeros caracteristicos
caracteristicos (2DV)
15 @ @ @ Detegéo do alimentador de a- | Verificar as ligagbes de cabos
rame 2
16 | (®) | ) | @ | Erro de redug&o da tensdo a | Informar a assisténcia técnica.
vazio (VRD)
17| ®) | @ | @ | Detecao de sobretens&o do a- | Verificar a facilidade de movimentagéo da
cionamento da alimentacao alimentagao do arame
de arame
18| ®) | @ | @ |Erro do sinal do gerador Verificar a ligagéo e, especialmente, o gera-
taquimétrico dor taquimétrico do segundo alimentador de
arame (acionamento escravo)
56 | 3) | 3 | @ | Falha da fase de rede Verificar a tensdo de rede
58 | %) | @) | @) | Curto-circuito Verificar o circuito de corrente de soldadura
quanto a existéncia de um curto-circuito; iso-
lar a tocha de soldadura antes de a pousar
59 | 3) | 3 | @ | Aparelho incompativel Verificar a utilizagéo do aparelho
60 | 3) | 3 | @ | Atualizagdo de software ne- | Informar a assisténcia técnica.

cessaria
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Legenda Categoria (repor o erro)

a) O aviso de erro apaga-se se o erro tiver sido eliminado.
b) O aviso de erro pode ser reposto, acionando um botéo de pressao:

Comando da fonte de soldadura

Botao de presséao

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

CarExpert / Progress (M3.11)

ONG]O)

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic / Sy-
nergic S / Progress (M3.71) / Picomig 355

impossivel

c) O aviso de erro pode ser reposto exclusivamente, desligando e ligando o aparelho de novo.
O erro de gas de protegéo (Err 6) pode ser reposto, ativando-se a tecla de presséo "Parémetros de

soldagem".
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7.3  Ajuste dos parametros de soldadura

No caso de diferengas entre os parametros ajustados na placa da frente/no controlo remoto e os
parametros de soldadura indicados no aparelho de soldadura, os mesmos podem ser ajustados fa-
cilmente através desta fungéo.

A,
O st
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Offle, | —8
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v 12

Imagem 7-1
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7.4 Reposicao dos parametros de soldadura para a configuragao de
fabrica
RESET

Imagem 7-2

Exibicao Definicao/selecido

an

Indicativo do comando da fonte de soldadura

-

J—
1
00

-

Inicializagao terminada
Todos os parametros de soldadura especificos, guardados pelo cliente, foram substi-
tuidos pela configuragéo de fabrica.

[
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7.5 Repor JOBs (tarefas de soldagem) na definicao de fabrica

7.5.1 Repor JOB individual
LIST

Imagem 7-3

Exibicao Definicdo/selecido

C RESET (repor nos ajustes de fabrica
- E g (rep J )

RESET efetua-se depois da confirmagéao.
Se nao tiverem sido feitas alteragbes, o0 menu finaliza apos 3 segundos.

i 9 Numero de JOB (exemplo)
Lo A JOB exibida é reposta na definicdo de fabrica apds a confirmagéo.
Se nao tiverem sido feitas alteragbes, o menu finaliza apés 3 segundos.

7.5.2 Repor todos os JOBs
Todos os parametros de soldagem especificos do cliente sao substituidos através das

configuragao de fabrica!
LIST

Imagem 7-4

Exibicao | Definicdo/selecido

C RESET (repor nos ajustes de fabrica
| -E§ (rep J )

RESET efetua-se depois da confirmagéo.
Se nao tiverem sido feitas alteragbes, o menu finaliza apés 3 segundos.

099-005512-EW522
70 01.04.2020



ewn

Dados técnicos
Picomig 355 Synergic TKM

8 Dados técnicos

8.1  Picomig 355 Synergic TKM

Dados de desempenho e garantia somente em associagdo com pegas de reposicao e de desgaste

originais!

MIG/MAG TIG manual com e-

|étrodo

corrente de soldadura (I2)

5Aaté 350 A

tensao de soldadura, de acordo com 14,3V até 31,5V 10,2V até 24,0V 20,2V até 34,0V
a norma (U2)

ciclo de trabalho CT a 40° C "]

40 % 350 A

60 % 300 A

100 % 270 A

tensao a vazio (Uo) 79V

tensao da rede (tolerancia) 3 x400V (-25 % até +20 %)

frequéncia 50/60 Hz

fusivel de rede @ 3x16 A

poténcia absorvida Po HO7RN-F4G2,5

max. poténcia de ligagao (S1) 13,9 kVA 10,6 kVA 15,0 kVA
poténcia do gerador (recom.) 20,0 kVA

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

classe de protecao / classe de [ /100

sobretensao

grau de sujidade 3

classe de isolamento / grau de H/IP 23

protecao

disjuntor diferencial

tipo B (recomendado)

nivel de ruido !

<70 dB(A)

temperatura ambiente 4!

-25°C até +40 °C

refrigeragao do aparelho /
refrigeragdo da tocha

ventilador (AF) / gas

velocidade de alimentagédo de arame

0,5 m/min até 25m/min

roldanas instaladas de fabrica

1,0/1,2 mm para arame de ago

acionamento

4 roldanas (37 mm)

didmetro das bobinas de arame

bobinas de arame normalizadas até 300 mm

conector da tocha de soldadura

conector Euro central

cabo de massa (min.) 50 mm?
classe CEM A
sinalizagdo de seguranca 1 CE/HI

normas utilizadas

ver declaracao de conformidade (documentagéo do aparelho)

Dimensdes (I x b x h)

636 x 298 x 482 mm
25.0x 11.7 x 19.0 inch

peso

34,4 kg
75.8 Ib.

[ Folga de carga: 10 min (60 % CT £ 6 min. soldadura, 4 min. intervalo).
Pl Recomendam-se fusiveis DIAZED xxA gG. No caso de curto-circuitos automaticos, utilizar a carac-

teristica de disparo "C"!

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

ponto de tra-balho maximo.
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4l A temperatura ambiente depende do liquido de refrigeragdo! Observar o intervalo de temperaturas do
liquido de refrigeracéao!
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9

9.1

9.2

9.3
9.3.1

9.4

Acessorios

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

no seu respetivo distribuidor.

Refrigeragcao da tocha de soldagem

Tipo Designagao Numero do artigo
cool50 U40 Modulo de refrigeragdo com bomba centrifuga 090-008598-00502
KF 23E-5 Liquido refrigerante até -10 °C (14 °F), 51 094-000530-00005
KF 23E-200 Refrigerante (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-5 Liquido refrigerante até -20 °C (4 °F), 51 094-006256-00005
KF 37E-200 Refrigerante (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP1 Verificador de anticongelante 094-014499-00000

HOSE BRIDGE UNI

Sistemas de transporte

Ponte de mangueira

092-007843-00000

Tipo Designagao Numero do artigo
ON TR Trolly 55-5 Barra e suporte para o alimentador de arame 092-002700-00000
Trolly 35.2-2 Carro transportador 090-008296-00000
Trolly 55-5 Carro transportador, montado 090-008632-00000
Trolly 55-6 Carro transportador, montado 090-008825-00000

Colocador a distancia/cabo de ligagao e de extensao
Tomada de ligacao, de 19 polos

Tipo

Designagao

Numero do artigo

R10 19POL

Colocador a distancia

090-008087-00502

RG10 19POL 5M

Colocador a distancia, ajuste da velocidade do a-
rame, corre¢ao da tensao de soldagem

090-008108-00000

RA5 19POL 5M

Cabo de ligacao p. ex. para colocador a distancia

092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Cabo de ligagdo p. ex. para colocador a distancia

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

Cabo de ligagao 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

Opcoes
Tipo

Cabo de extensao

Designacgao

092-000857-00020

Numero do artigo

ON Filter TG.0003

Filtro de sujidade

092-002662-00000

ON WAK TG.0003/TG.0004/
TG.0009/ K.0002

Conjunto para montagem de rodas

092-001356-00000

ON CS
T.0005/TG.0003/D.0002

Suspensor para grua para Picomig 180/ 185 D3 /
305 D3; Phoenix e Taurus 355 compacto; drive 4

092-002549-00000

ON Case

Caixa de ferramentas para montagem no carrinho
Trolly 55-5/ Trolly 55-6

092-002899-00000

ON TH XX5R

Suporte da tocha de soldadura, a direita

092-002699-00000
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9.5 Acessorios gerais
Tipo Designagao Numero do artigo
AK300 Adaptador de bobina de cesta K300 094-001803-00001
CA D200 Adaptador de centragem para bobinas de 5 kg 094-011803-00000
16A 5POLE/CEE Conector de rede 094-000712-00000
DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D |Regulador de pressdo com mandémetro 394-002910-00030
G1G1/4R 3M Mangueira de gas 094-000010-00003
DSP Afiador para almas de arame 094-010427-00000
Cutter Cortador de mangueira 094-016585-00000
voltConverter 230/400 Transformador de tensao 090-008800-00502
74 099-005512-EW522
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10 Pecas de desgaste

Dados de desempenho e garantia somente em associagdo com pecgas de reposicao e de desgaste

originais!

10.1 Roldanas de alimentacao do arame
10.1.1 Roldanas de alimentagao do arame para arames de ago

Tipo

Designagao

Numero do artigo

FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH

LIGHT PINK

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda-
nas, sulco em V para aco, ago inoxidavel e bra-
sagem

092-002770-00006

FE 4R 0.8-1.0MM / 0.03-0.04
INCH BLUE/WHITE

Conjunto de roldanas de acionamento, 37 mm, 4
roldanas, ranhura em V para ago, ago inoxidavel e
brasagem

092-002770-00009

FE 4R 1.0-1.2MM / 0.04-0.045

INCH BLUE/RED

Conjunto de roldanas de acionamento, 37 mm, 4
roldanas, ranhura em V para ago, ago inoxidavel e
brasagem

092-002770-00011

FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH

GREEN

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda-
nas, sulco em V para ago, ago inoxidavel e bra-
sagem

092-002770-00014

FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH

BLACK

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda-
nas, sulco em V para ago, ago inoxidavel e bra-
sagem

092-002770-00016

FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH

GREY

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda-
nas, sulco em V para ago, ago inoxidavel e bra-
sagem

092-002770-00020

FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH

BROWN

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda-
nas, sulco em V para ago, ago inoxidavel e bra-
sagem

092-002770-00024

FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH

LIGHT GREEN

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda-
nas, sulco em V para ago, ago inoxidavel e bra-
sagem

092-002770-00028

FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH

VIOLET

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda
nas, sulco em V para ago, ago inoxidavel e bra-
sagem

10.1.2 Roldanas de alimentagdao do arame para arames de aluminio

Tipo

Designagao

092-002770-00032

Numero do artigo

AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH

WHITE/YELLOW

Conjunto de roldanas de acionamento, 37 mm, para
aluminio

092-002771-00008

AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

BLUE/YELLOW

Conjunto de roldanas de acionamento, 37 mm, para
aluminio

092-002771-00010

AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH

RED/YELLOW

Conjunto de roldanas de acionamento, 37 mm, para
aluminio

092-002771-00012

AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH

BLACK/YELLOW

Conjunto de roldanas de acionamento, 37 mm, para
aluminio

092-002771-00016

AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH

GREY/YELLOW

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, para
aluminio

092-002771-00020

AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH

BROWN/YELLOW

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, para
aluminio

092-002771-00024

AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH
LIGHT GREEN/YELLOW

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, para
aluminio

092-002771-00028

AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH

VIOLET/YELLOW

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, para
aluminio

092-002771-00032
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10.1.3 Roldanas de alimentagdao do arame para arames tubulares

Tipo

Designagao

Numero do artigo

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda-
nas, 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 rolda-

092-002848-00010

BLUE/ORANGE nas, sulco em V/serrilha para arame tubular
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH |Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda- 092-002848-00012
RED/ORANGE nas, sulco em V/serrilha para arame tubular
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH |Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda- 092-002848-00014
GREEN/ORANGE nas, sulco em V/serrilha para arame tubular
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH |Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda- 092-002848-00016
BLACK/ORANGE nas, sulco em V/serrilha para arame tubular
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH |Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda- 092-002848-00020
GREY/ORANGE nas, sulco em V/serrilha para arame tubular
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH |Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda- 092-002848-00024
BROWN/ORANGE nas, sulco em V/serrilha para arame tubular

10.1.4 Guia do arame

Tipo

Designagao

Numero do artigo

DV X

Conjunto de suporte das roldanas de alimentagéo
do arame

092-002960-E0000

SET DRAHTFUERUNG

Kit de guias do arame

092-002774-00000

ON WF 2,0-3,2MM EFEED

Opgéo 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 L=107 mm; @ <1,6 |Tubo capilar 094-006634-00000
mm

CAPTUB L=105 mm; & < 2,4 |Tubo capilar 094-021470-00000

mm
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1.1 JOB-List
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JOB-LIST

094-019170-00500

§

JOB-LIST

094-021250-00500

Material

(1 %

Gas

2 Wire

| 0,9 | 1,0 | 12

Job-Nr.

Material

0 %

Gas

2 Wire

0,8 | 0,9 | 1,0 | 1,2

Job-Nr.

SG2/3
G3/4 si1

€0,100

2 3

Arg80-90

7 8

CrNi

Ar91-99

35

Ar/He

43

® forceArc

S$G2/3
G3/4 Si1

Ar-82/C0O,-18
mM21

179

Ar-90/CO,-10
mM20

CusSi
Loten /
Brazing

Ar100

15

Ar91-99

1M1

CuAl
Loten /
Brazing

Ar100

123

Ar91-99

19

AlMg

Ar100

75

Ar/He 113

79

AlSi

® Massivdraht/ Solid Wire

Ar100 /11

83

Ar/He 113

87

Ar100 /11

91

Ar/He 113

95

Material

%

Gas

$G2/3
G3/4 Si1
Metal

Arg0-90 /M2

$G2/3
G3/4 Si1
Rutil / Basic

Arg0-90 /M2

CrNi
Metal

/M12-
Ar91-99 '3

CrNi
Rutil / Basic

Ar982 /M3

232

Ar92/8 [ M22

21

Material

£
=
©
g
O
Q
X
=
LL
—
)
=
g
=
S
LL

(%

Gas

& Wire

0,9 | 1,0 | 11 | 12

Job-Nr.

E71T-11

Self-Shielded

172| |171 | 170

Material

4 %

Gas

& Wire

0,8 | 0,9 | 1,0 | 12

Job-Nr.

S$G2/3
G3/4 si1

® rootArc

CO,100 /C1

204

Ar80-90 /M2

206

GMAW non synergic

WIG / TIG

E-Hand / MMA

Imagem 11-1

Nos JOBs 6-9, 34-36, 42-44, 74-76, 78-80, 82-84, 86-88, 90-92, 94-96, 110-112, 114-116, 118-120, 122-
124, 179, 206, 207, 235-238 e 254 nao é possivel selecionar a soldadura por arco voltaico pulsado

MIG/MAG. Quando se tenta regular outro JOB para impulsos, surge por breves instantes a

indicagao "noP" = "no Puls" no visor e o aparelho comuta novamente para padrao.
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11.2 Vista geral de parametros - Intervalos de regulagao

" Parametro/Fungao Intervalo de regulacao

ow

T @

o]

T -~

o O

u —

oD S

w O = o

0T W 0 o °

%5 0 T G . ©

£8% Se |& § |2

£3% a3l £ E |S

MIG/MAG
Tempo de fluxo anterior de gas 0,5 0,0 - 20,0 S
791 |Correcdo da dindmica 40 - 40
Tempo de fluxo posterior de gas 0,5 0,0 - 20,0 S
Tempo de ponteamento 2 01 - 20,0 S
Tempo de intervalo (intervalo) 2 0,1 - 20,0 S
Requeima do arame 0 - 499
TIG (TIG)
Tempo de fluxo anterior de gas 0,5 0,0 - 20,0 S
Corrente inicial 00 - 200 1| s
tgp  |Tempo de subida da corrente 1 0,0 - 200]| s
t4n |Tempo de descida da corrente 0,0 - 200]| s
Corrente final 20 1 - 200 | %
Tempo de fluxo posterior de gas 0,5 0,0 - 20,0 s
Manual com elétrodo (MMA)

Trt) |Corrente Hotstart 00 - 200| %
Tempo Hotstart 0,5 01 - 20,0 S

Parametros basicos (independentes do processo)

Calibracao

Sair do menu

Configuragéo do aparelho

i IINIE
5 - |2 |
l Lo O {8 I

Codificagao do controlo remoto 0 0o - 15
Tempo de rampa de insergdo do arame 1 0o - 1
4T e Iniciar por toque 4Ts 0 o - 1
.1 |Resisténcia da linha 1 8 0 - 60 | mQ
Fungéo de economia de energia dependente do tempo off 5 - 60 [ min
Menu de assisténcia
Versao do software do comando da fonte de soldadura
(-] |Modo de economia de energia ativo
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11.3 Pesquisa de representantes

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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