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Indicagoes gerais
A AVISO

_ -| Ler o manual de operagao!

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

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

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

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

» Os sinais de seguranca e de aviso no aparelho informam sobre possiveis perigos.

Devem estar sempre visiveis e legiveis.

» O aparelho foi concebido de acordo com a mais recente tecnologia e com as regras ou
normas e so pode ser operado, submetido a manutencgao e reparado por pessoas especia-
lizadas.

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

No caso de perguntas relativas a instalagido, colocagdao em servigo, operagao, caracteristicas no
local de utilizagdo, bem como a finalidade de utilizagdo, 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
exclusdo de responsabilidade é aceite pelo utilizador ao colocar o equipamento em servigo.

O cumprimento do conteudo deste manual, bem como as condigbes e os métodos durante a instalagao,
operagao, utilizagdo e manutengéo do equipamento ndo podem ser verificados pelo fabricante.

A instalagéo inadequada pode causar danos materiais e, por conseguinte, pér em perigo a seguranga
das pessoas. Por esta razédo, 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 manutengéao incorrectas ou que, de alguma forma, estejam relacionados com estas situ-
acoes.

© EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Strale 8
56271 Mindersbach 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 copia, ainda que parcial, esta sujeita a uma autorizagao escrita.

O conteudo deste documento foi cuidadosamente pesquisado , verificado e editado, no entanto, fica re-
servado o direito a alteragbes, erros de ortografia e erros gerais.
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Para sua seguranca

Indicagdes relativas a utilizagdo desta documentagao

2 Para sua seguranga
21 Indicacgoes relativas a utilizagao desta documentagao

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.

» Ainstrugido de seguranga contém no titulo a palavra sinalizadora “PERIGO" com um sim-
bolo de aviso geral.

* O perigo também é 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.

* Alinstrugado 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.

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

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

[<5>  Caracteristicas técnicas que o utilizador deve ter em atencao para evitar danos materiais ou da-

nos no aparelho.

Indicagbes de manuseio e contagens que lhe 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.
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Para sua seguranca

Explicagao dos simbolos

ewn

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 Bl g BB

Valor numérico/ajustavel

Navegar

7/
\

S

N
’

Lampada sinalizadora verde acesa

Saida

()

Lampada sinalizadora verde a piscar

S TOIEASICIGIE]E:

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

4
\

@

N
’

Lampada sinalizadora vermelha
acesa

Interrupgéo da visualizagao do menu
(outras opgdes de configuragao pos-
siveis)

(=)

Lampada sinalizadora vermelha a
piscar

Ferramenta dispensavel/nao utilizar

=

Ferramenta indispensavel/utilizar

099-005607-EW522
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ev\;hq Para sua seguranca
Prescri¢cdes de seguranga

2.3 Prescricoes de seguranga

~

A AVISO

Perigo de acidente ao desrespeitar as instru¢gées de segurancal!

A nao observancia das instrugdes de seguranga pode por em risco a vida!

+ Ler atentamente as instru¢des de seguranga neste manual!

* Respeitar os regulamentos de prevencgéo de acidentes e as determinacdes especificas do
pais!

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

Perigo de ferimentos devido a tenséao elétrica!

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

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

sustar-se e subsequentemente ter um acidente.

+ Na&o tocar diretamente em pegas 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 protecgao 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 estédo 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 prevencao de acidentes BGV

D1 (Regulamentos das Associag¢6es Profissionais Alemas) (anteriormente VGB 15 (Re-

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

si¢oes especificas do pais!

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

ico ap6s uma verificagao para se garantir que a tensdo em vazia admissivel nao seja

excedida.

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

» Durante a colocagéao 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!)

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

Perigo de ferimentos devido a radiagao ou calor!

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

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

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

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

» Proteger os passantes contra a radiagéo e perigo de encandeamento através de uma cor-
tina de protecdo ou um painel de protecao!
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Para sua seguranca ev\;hq
Prescri¢cdes de seguranga

—

e

A AVISO

Perigo de ferimentos devido a vestuario inadequado!

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

por arco voltaico. O utilizador deve utilizar um equipamento de prote¢ao individual (EPI)

completo. O equipamento de protecido deve prevenir os seguintes riscos:

» Protegdo respiratoria contra substancias e misturas perigosas para a saude (fumos e va-
pores) ou tomar medidas adequadas (aspiragao, etc.).

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

» Vestuario de soldador seco (calgado, luvas e protegao 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, pec¢as

incandescentes e escorias quentes podem formar-se chamas.

+ Ter atencdo a incéndios na zona de trabalho!

» Na&o 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 peca de trabalho antes
de iniciar a soldagem.

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

099-005607-EW522
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Prescri¢cdes de seguranga

A CUIDADO

Fumo e gases!

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

radiacao 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 radiagao no arco voltaico!

» Se necessario, usar protegao respiratéria apropriada!

Poluigao sonora!

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

» Usar protegao auditiva apropriada!

* As pessoas que se encontram na zona de trabalho devem usar prote¢ao 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 secgao 8:

Os aparelhos de classe A ndo 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 radiacao.

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

indo areas residenciais com ligagao a rede publica de baixa tensao.

Construgao e operagao

Na operacao 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 consideragdo o seguinte: (ver também EN 60974-10 Anexo A)

» Cabos de rede, de comando, de sinal e de telecomunicagao

» Aparelhos de radio e televisao

» Computadores e outros dispositivos de comando

» Dispositivos de seguranca

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

» Dispositivos de calibracdo e de medigéo

* 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 arede, p. ex., filtro de rede adicional ou blindagem por meio de tubo metalico

* Manutengdo do equipamento de soldagem por arco voltaico

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

» Compensacgao de potencial

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

+ Blindagem de outros dispositivos no ambiente ou de todo o equipamento de soldagem
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Transporte e colocagao
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[L.

A CUIDADO

Campos eletromagnéticos!

Através da fonte de energia, podem resultar campos elétricos ou eletromagnéticos que

podem influenciar o funcionamento dos equipamentos eletrénicos, tais como disposi-

tivos de processamento eletronico de dados ou de CNC, cabos de telecomunicagao,
cabos de rede, cabos de sinal e pacemaker.

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

+ Desenrolar completamente os cabos de soldagem!

» Blindar adequadamente os aparelhos ou instalagdes sensiveis a radiagoes!

» 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 legislagées

nacionais!

* Implementagao nacional da diretiva quadro 89/391/CEE relativa a aplicagdo de medidas
destinadas a promover a melhoria da segurancga 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
utilizagédo de equipamentos pelo operario no seu trabalho.

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

» Instalagédo e operagao 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 opgées (fontes de energia, tochas de
soldagem, suportes do elétrodo, colocadores a distancia, pecas de reposi¢ado e pecgas de des-
gaste, etc.) do nosso programa de fornecimento!

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

24

Requisitos para a ligagéo a rede de alimentagéao 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
limitagoes de ligagao ou requisitos a impedéancia de condu¢ao maxima possivel ou a capacidade
de alimentagdo minima necessaria na interface para a rede publica (ponto de acoplamento
comum PCC), em que também neste caso se chama a aten¢éo 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 alimentacao se o aparelho pode ser ligado.

Transporte e colocagao

i

A AVISO

Perigo de ferimentos devido ao manuseamento incorreto das botijas de gas de pro-
tecao!

O manuseamento incorreto e a fixagao insuficiente das botijas de gas de prote¢ao po-
dem provocar ferimentos graves!

» Seguir as instru¢des do fabricante de gas e do regulamento sobre o gas comprimido!

* A botija de gas de protecdo n&o pode ser fixada pela valvula!

« Evitar o aquecimento da botija de gas de protecéao!

10
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ev\;hq Para sua seguranca
Transporte e colocagao

A CUIDADO

S5 Perigo de acidente devido aos cabos de alimentagao!
:D- Durante o transporte, cabos de alimentag¢ao 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 alimentagéo 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!
\a. 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 alimentagéo direitos no solo (evitar formagao de lagos).
» Evitar a disposigdo em passeios ou vias de transporte.
Perigo de ferimentos no liquido de refrigeragdo quente e nas respetivas ligagoes!
SSS O liquido de refrigeragao utilizado e os respetivos pontos de ligagdo ou uniao podem
aquecer fortemente durante a operagcido (modelo refrigerado a agua). Ao abrir o circuito
de refrigerante, a saida de liquido de refrigeragcao pode causar escaldaduras.
» Abrir o circuito de refrigerante exclusivamente com a fonte de energia ou o aparelho de re-
frigeracao desligados!
» Usar equipamento de protegdo adequado (luvas de protecao)!
» Tapar as ligagdes abertas das tubagens com tampas adequadas.

[  Os aparelhos estdo concebidos para operagdo em posigao vertical!
A operagao em posicées ndo admitidas pode causar danos no aparelho.
* Transporte e operagao exclusivamente em posig¢ao vertical!

1=5>> Devido a ligagcdo 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 descricbes detalhadas, consultar o manual de operacéo dos respetivos componentes
acessorios!

¢ Os componentes acessorios sao identificados automaticamente apds a ligagao da fonte de
energia.

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

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

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

099-005607-EW522 11
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Utilizacao correcta

Utilizagao e operagao unicamente com os seguintes componentes

ewn

3 Utilizacao correcta

A AVISO

Perigo devido a utilizagado indevida!
O aparelho foi concebido de acordo com a mais recente tecnologia e com as regras ou
normas relativas a utilizagado na industria e no comércio. Apenas se destina aos proces-

sos de soldagem indicados na placa de poténcia. Em caso de utilizagéo 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!

N&o modificar nem converter o aparelho incorretamente!

3.1 Utilizacao e operagao unicamente com os seguintes componentes

Para a operagdo do aparelho de soldadura é necessario um respetivo alimentador de arame
(componente do sistema)!

Com este aparelho podem ser combinados 0os componentes do sistema seguintes:

« Drive XQ AC

3.2 Areade aplicagio

Fonte de soldadura multiprocesso para soldadura por arco voltaico para os processos de soldadura se-

guintes:
Série de Processo principal Soldadura MIG/MAG Processo
aparelhos secundario
Arco voltaico padrao Arco voltaico pulsado
2
S
@ |8
° |=
2 g ‘BERERE:
o 2 X |2 IR |g |5 |0 |E |5
X |C o |8 a|s |o |2 (X |3 |F 1S a |T
o [X |2 IX |5 a2 2|2 (2 |2 | |s | |2
S Elelels 1215 ]e e |22 |8 |3 |8 |5
S 1B IS |2 |8 |3 |2 |3 |88 (8|8 |8z
= |8 |e |8 |5 |S|8 e 1|8 |8 |5 |8 |6 |o|&
TienXQAC | @ | @ |9 | @ | @ Q9|9 09 Qe e
Titan XQ/ Y N9 NNV Ve e e ee
;gognixxm@@@@@@@@@@@@@@C{?
Taurus XQ VO N0®®®®®®®® e ®

'l Tarefas de soldadura de aluminio
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Outros documentos aplicaveis

3.3  Outros documentos aplicaveis
3.3.1 Garantia
Para mais informagdes, consulte a brochura fornecida "Warranty registration”, bem como as nossas in-
formacdes sobre a garantia, manutencgéo e verificagado disponiveis em www.ewm-group.com!
3.3.2 Declaragao de conformidade
C Pelo modo como foi concebido e fabricado, este produto esta em conformidade com as dire-
tivas da UE mencionadas na declaragdo. Cada produto vem acompanhado com o original da
declaragao de conformidade especifica.
O fabricante recomenda que a inspecao técnica de segurancga de acordo com as normas e dire-
tivas nacionais e internacionais seja realizada a cada 12 meses.
3.3.3 Soldagem em ambiente com elevado perigo elétrico
As fontes de energia com esta marcagao podem ser utilizadas para a soldadura em ambientes
S com risco elétrico elevado (p. ex., em caldeiras). Neste caso, observar as normas nacionais e
internacionais aplicaveis. A fonte de energia em si ndo pode ser posicionada na area de perigo!
3.3.4 Documentos de assisténcia técnica (pecas de reposicao e esquemas de ligagoes)
A AVISO
Nenhumas reparagdes ou modificagdes incorretas!
6 Para evitar ferimentos e danos no aparelho, o mesmo sé pode ser reparado ou modifi-
cado por pessoas qualificadas e habilitadas.
A garantia fica cancelada em caso de interveng6es nao autorizadas!
+ Em caso de reparacao, confia-la a pessoas capacitadas (pessoal qualificado de assistén-
cia técnica)!
Os esquemas de ligacdes estao junto ao aparelho na verséo original.
As pegas de reposi¢cao podem ser obtidas através do seu respetivo distribuidor.
3.3.5 Calibrar/Validar
O produto vem acompanhado com um certificado original. O fabricante recomenda a calibragéo/vali-
dagao em intervalos de 12 meses.
099-005607-EW522 13

03.05.2021


https://www.ewm-group.com/
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3.3.6

Parte do conjunto de documentos

O presente documento faz parte da documentagcdo completa e sé é valido se acompanhado de
todos os documentos parciais! Ler e observar os manuais de operagao de todos os componentes
do sistema, especialmente as instrugées de segurancga!

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

Imagem 3-1

A imagem mostra o exemplo geral de um sistema de soldadura.
Item |Documentagao

A.1 Alimentador de arame

A.2 | Controlo remoto

A.3 Comando

A.4 |Fonte de energia

A.5 |Tocha de soldadura

A Conjunto de documentos

14
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ev\;hq Descricao do aparelho — Breve vista geral

Configuragao do aparelho

4 Descri¢cao do aparelho — Breve vista geral

4.1 Configuragao do aparelho
Na tabela seguinte apresentam-se os diversos modelos de construgao (niveis de configuragdo) da série
de aparelhos XQ:

Tipo Figura Caracteristicas de transporte |Refrigeragdo da tocha de
soldadura

) (0] (0]
..Ul.> » + © ©
5818 |2 | s | s
o3 > o) o) ) 2
® 8 @ 2, | £ s &
S |5 |38 3, 5 5
g | @ = 2 2
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Fo6 |RS |wWrr | 9 © @ ® | ® | ® | ® ® @
Fos P |6 |y ® | @ ® | ® | @ ® ®
Fo6 (P (W | | ® | @ ® | ® | ® @) ®
FO6 |P  |WRF ® | @ ® | ® | ® ® @
Imagem 4-1
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Vista frontal/vista lateral da direita

4.2 Vista frontal/vista lateral da direita
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Imagem 4-2
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Descricao do aparelho — Breve vista geral

Vista frontal/vista lateral da direita

Pos. | Simbolo |Descrigao

1 Antena WiFi
Opgéo de fabrica (modelo OW Expert XQ 2.0 WLG)

2 Botao principal
Ligar ou desligar o aparelho.

3 Barra de estado LED - Indicagado do estado operacional
O estado operacional é indicado por meio de um condutor de luz > con-
sulte a seccédo 5.3.

4 Tomada de conexao, de 7 pinos (digital)

\reg Para ligagao de componentes acessorios digitais

5 Abertura de saida do ar de refrigeragao

6 Tampa de fecho do tanque de liquido refrigerante

7 Tanque de liquido refrigerante > consulte a secg¢do 5.1.6

8 Bujao de purga de liquido refrigerante > consulte a secg¢édo 6.3.2

9 Pega de transporte

10 Olhal de suspensao > consulte a secgdo 5.1.1

1 Rodizio de transporte
Para evitar que deslize, o aparelho pode ser bloqueado com uma trava num dos
rodizios de transporte.

12 Abertura de entrada de ar de refrigeragao (refrigeragcao da tocha de soldadura)
Filtro de sujidade pode ser adaptado posteriormente como opgao

13 Rodizios de transporte, roldanas de cavalete

14 Olhal de suspensao > consulte a secgdo 5.1.1

15 Dispositivo de alivio de tensdo do conjunto de cabos intermédios > con-
sulte a seccdo 5.4.2

16 Perfil em aluminio extrudido flexFit
Opgao de fixagao individual para acessorios e opg¢des

17 Tomada de ligagao, corrente de soldadura “+”
A ligacéo dos acessodrios depende do processo, observar a respetiva descricdo para o
processo de soldadura > consulte a sec¢ao 5.

18 — Tomada de ligagao, corrente de soldadura “-”
A ligagao dos acessorios depende do processo, observar a respetiva descrigao para o
processo de soldadura > consulte a seccéo 5.

19 Comando do aparelho (consultar o respetivo manual de operagao "Comando")

20 Chapa protetora > consulte a sec¢éo 5.3.1

099-005607-EW522

03.05.2021

17
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Vista de tras / Vista lateral da esquerda

4.3 Vista de tras / Vista lateral da esquerda
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Descricao do aparelho — Breve vista geral

Vista de tras / Vista lateral da esquerda

Pos. | Simbolo |Descrigao
1 Elementos de fixagdo para a botija de gas de protegao (cinta / corrente)
2 Abertura de entrada de ar de refrigeragao
Filtro de sujidade opcional > consulte a secgéo 6.3.1
3 Tomada de ligagao, corrente de soldadura “+”
A ligagao dos acessodrios depende do processo, observar a respetiva descrigdo para o
processo de soldadura > consulte a seccao 5.
4 Tomada de ligagao, corrente de soldadura “-”
A ligagao dos acessodrios depende do processo, observar a respetiva descrigdo para o
processo de soldadura > consulte a seccao 5.
5 _@ Acoplamento de fecho rapido (vermelho)
Red Retorno do liquido de refrigeracao
6 @_, Acoplamento de fecho rapido (azul)
Blee | Alimentag&o do liquido de refrigeragéo
7 Elementos de fixagdo para a botija de gas de protegao (cinta / corrente)
Suporte da botija de gas de protegcéao
9 Perfil em aluminio extrudido flexFit
Opgao de fixagao individual para acessorios e opgdes
10 Dispositivo de alivio de tensdo do conjunto de cabos intermédios > con-
sulte a secgao 5.4.2
11 g‘ Cabo de ligagdo a > consulte a secgdo 5.1.11
12 Abertura de saida de ar de refrigeragao (refrigeragao da tocha de soldadura)
13 Abertura de servigo para a bomba de liquido refrigerante > consulte a sec¢ao 7.5
14 Olhal de suspensao > consulte a secgdo 5.1.1
15 Rodizios de transporte, roldanas de cavalete
16 Rolos de transporte, rodizios
17 Olhal de suspensao > consulte a secgdo 5.1.1
18 Pega de transporte
19 Tomada de ligagéo (9 pinos) - SUB-D
Interface do PC > consulte a secc¢ao 5.9
20 @ Interface de automatizagao de 19 pinos (analégica)
Opcional > consulte a sec¢do 5.8.1
analog
21 I Botdo de pressao do disjuntor
'8' F:)' Protegao da tensao de alimentagdo do motor do alimentador de arame
(premir para reinicializar o disjuntor disparado).
22 Tomada de conexao, de 7 pinos (digital)
< Para ligagao de componentes acessorios digitais
23 Tomada de conexao - RJ45 - opgao
Ligacdo a rede > consulte a sec¢éo 5.11
24 Tomada de conexao, scanner manual
Identificagdo de componentes Xnet - Opcional - > consulte a sec¢éo 5.10
25 % Tomada de conexao de 14 pinos

Ligac&o do cabo de comando do alimentador de arame

099-005607-EW522
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5 Estrutura e funcionamento

A AVISO

Perigo de les6es devido a tenséo elétrica!
6 O contacto direto com pecas condutoras de corrente, p. ex., ligagées de corrente, pode
poOr em risco a vida!

Observar as instrugdes de seguranga nas primeiras paginas das instru¢gées de operagao!
Colocagao em servigo exclusivamente por pessoas que tém conhecimentos apropriados
sobre o manuseamento de fontes de energia!

Ligar os cabos de alimentagao e corrente com o aparelho desligado!

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

5.1 Transporte e colocagao
5.1.1 Elevagado com grua

A AVISO

Perigo de ferimentos durante a elevagdo com grua!
5 A queda de equipamentos ou acessorios durante a elevagdo com grua pode causar feri-
mentos graves nas pessoas!

A elevacao simultanea de varios componentes do sistema, tais como a fonte de energia, o
alimentador de arame ou o aparelho de refrigeracdo sem componentes adequados da grua
é proibida. Cada componente do sistema tem de ser elevado separadamente com a grua!
Antes da elevagao com grua, desconectar todas os cabos de alimentagdo e componentes
acessorios (por exemplo, pacote de mangueiras, bobina de arame, botija de gas de pro-
tegdo, caixa de ferramentas, alimentador de arame, controlo remoto, etc.)!

Antes da elevagao com grua, fechar e bloquear corretamente as coberturas da caixa ou
tampas de protecgéao!

Utilizar o niumero suficiente de acessorios de elevagao de tamanho adequado e correta-
mente posicionados! Observar o principio de elevagdo com grua > consulte a sec¢éo 5.1.2!
Aparelhos com olhais de suspenséo: usar sempre todos os olhais de suspenséo para a
elevagado com grua!

Aparelhos com fundo de palete (pés): passar as cintas pelas aberturas dos pés (n&do basta
engatar os acessorios de elevagao nas aberturas).

Caso sejam utilizadas estruturas de grua e afins adaptadas posteriormente: usar sempre,
pelo menos, dois pontos de elevagéo de cargas afastados o maximo possivel um do outro
- observar a descrigao da opgéo.

Evitar movimentos bruscos!

Garantir a distribuicao equilibrada da carga! Utilizar apenas cadeias ou dispositivos de sus-
penséo de corda com 0 mesmo comprimento!

Nao permanecer na area de perigo sob o aparelho!

Observar as normas de seguranga no trabalho e de prevengéo de acidentes do respetivo
pais!

20
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5.1.2 Principio de suspensao
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Imagem 5-1

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 iluminacao suficiente do lugar de trabalho.

* Deve-se garantir sempre uma operagao segura do aparelho.

Danos do aparelho devido a contaminantes!
Quantidades excecionalmente elevadas de po, dcidos, gases ou substancias corrosivas podem
danificar o aparelho (observar os intervalos de manutencado > consulte a secg¢ao 6.3).

e Evitar grandes quantidades de fumos, vapores, neblinas de 6leo, pés de retificagao e ar ambi-

Intervalo de temperaturas do ar ambiente:
« -25°Ca+40°C (-13F a 104 °F) 1

Armazenamento em espacgo fechado, intervalo de temperaturas do ar ambiente:
« -30°Ca+70°C (-22 °F a 158 °F) [l

1 A temperatura ambiente depende do liquido de refrigeragao! Observar o intervalo de temperatura do
liquido de refrigeracao da refrigeracéo da tocha de soldadura!

5.1.3 Condi¢coes ambientais
=
=
ente corrosivo!
5.1.3.1 Em operagido
Humidade relativa do ar:
+ até 50 % aos 40 °C (104 °F)
+ até 90 % aos 20 °C (68 °F)
5.1.3.2 Transporte e armazenamento
Humidade relativa do ar
+ até 90 % aos 20 °C (68 °F)
514

Refrigeracao do aparelho

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

* Respeitar as condigbes ambientais!
* Manter livre a abertura de entrada e saida para ar de refrigeragao!
* Respeitar a distancia minima de 0,5 m a obstaculos!

099-005607-EW522 21
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5.1.5 Conduta da peca, Generalidades
A CUIDADO

Perigo de queimaduras devido a conexdo incorreta da corrente de soldadura!
S S Devido a fichas de corrente de soldadura (conexées do aparelho) nao 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 pega de trabalho e fixa-la bem! Nao utilizar
partes estruturais da peca de trabalho como retorno de corrente de soldadura!

5.1.6 Refrigeracao da tocha de soldagem

1= Danos materiais causados por liquidos refrigerantes inadequados!

A utilizagao de liquidos refrigerantes inadequados, a mistura de diferentes liquidos refrigeran-

tes ou outros liquidos ou a utilizagdo em intervalos de temperatura inadequados podem causar

danos materiais e anulam a garantia do fabricante!

¢ O funcionamento sem liquido refrigerante ndo é permitido! O funcionamento a seco provoca
a destruicdo dos componentes de refrigeracao, p. ex., a bomba de liquido de refrigeracéao, a
tocha de soldadura e os pacotes de mangueiras.

e Utilizar exclusivamente os liquidos refrigerantes indicados nas presentes instrugcoées para as
respetivas condicbes ambientais (intervalo de temperaturas) > consulte a sec¢édo 5.1.6.2.

e Nao misturar diferentes liquidos refrigerantes (mesmo os indicados nestas instrugées).

* Em caso de mudanca do liquido refrigerante, é obrigatério substituir todo o liquido e lavar o
sistema de refrigeragéao.

O liquido de refrigeragcdao tem de ser eliminado em conformidade com a regulamentacgao oficial em
vigor e tendo em conta as respetivas fichas de dados de seguranca.

5.1.6.1 Descri¢ao de funcionamento

O sistema de refrigeragédo desta série de aparelhos esta equipado com um mecanismo de monitorizagdo
da temperatura e do fluxo, de modo a otimizar os estados operacionais e a prevenir danos no aparelho.
No aparelho estdo memorizados valores-limite > consulte a sec¢éo 8.2 para avisos e erros (regulaveis
consoante o comando), para efeitos de monitorizagao e regulagédo do sistema de refrigeragdo. Em caso
de falha ou sobrecarga do sistema de refrigeragao, € emitida uma mensagem de erro e o processo de
soldadura é desligado de forma controlada.

5.1.6.2 Liquidos de refrigeragao da tocha de soldadura admissiveis

liquido de refrigeragao intervalo de temperaturas
blueCool -10 -10 °C até +40 °C (14 °F até +104 °F)
KF 23E (padrao) -10 °C até +40 °C (14 °F até +104 °F)
KF 37E -20 °C até +30 °C (-4 °F até +86 °F)
blueCool -30 -30 °C até +40 °C (-22 °F até +104 °F)
22 099-005607-EW522
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5.1.6.3 Comprimento maximo do pacote de mangueiras

Todos os dados referem-se ao comprimento total do pacote de mangueiras do sistema de soldadura
completo e correspondem a exemplos de configuragdo (usando componentes da gama de produtos da
EWM com comprimentos padrédo). Deve assegurar-se uma colocagio a direito e sem dobras, obser-
vando a altura de elevagdao maxima.

Bomba: Pmax = 3,5 bar (0,35 MPa)

>
. |Pacote de mangu- [Equipamento | miniDrive Tocha .
Fonte de energia | . - fos max.
eiras informatico
® ® @ @
(25 m/ (5m/ 16 pés)
Compacta 82 pés)
@ @ ® @
(20 m / 65 pés) (5m /16 pés) 30m
@ @ ® @ 98 pés
(25 m / 82 pés) (5m/ 16 pés)
N&o compacta @ @ @ @
. (10m/ (5m /16 pés)
(15 m /49 pés) 32 pés)
Bomba: Pmax = 4,5 bar (0,45 MPa)
| 2
. |Pacote de mangu- |[Equipamento | miniDrive Tocha .
Fonte de energia | . . o max.
eiras informatico
® ® @ @ o
(25m/ (5m /16 pés) 98 pés
Compacta 82 pés)
@ @ ® DO 40 m
(30 m / 98 pés) (5m/ 16 pés) 131 pés
@ @] ® @ 45m
(40 m /131 pés) (5m /16 pés) 147 pés
Na t
o oM @ © (2?m / (5m /C?e oés) | JOM
(40 m /131 pés) 82 pés) 229 pés
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5.1.6.4

Abastecer liquido refrigerante

Depois de ligar o aparelho, a bomba de liquido refrigerante funciona durante 2 min., no maximo (enchi-
mento do pacote de mangueiras). Se, durante esse tempo, o aparelho ndo detetar um fluxo suficiente de
liquido refrigerante, a bomba de liquido refrigerante é desligada (protecdo contra danos provocados pelo
funcionamento a seco). Simultaneamente, é assinalado um erro de liquido refrigerante na indicagao de
dados de soldadura. Em caso de fluxo insuficiente de liquido refrigerante, a bomba de liquido refrigerante
é desligada ainda antes de decorrerem os 2 min. (prontiddo operacional).

Caso o liquido refrigerante desga abaixo do nivel de enchimento minimo no tanque de liquido
refrigerante, podera ser necessario purgar o circuito de liquido refrigerante. Nesse caso, o
aparelho de soldar ira desligar a bomba de liquido refrigerante e assinalar o erro de liquido
refrigerante > consulte a secgéo 7.4.

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

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

Imagem 5-2

Pos. [Simbolo |Descrigao

Tampa de fecho do tanque de liquido refrigerante

Crivo do filtro de liquido refrigerante

Tanque de liquido refrigerante > consulte a secg¢do 5.1.6

AIWIN|=

Indicador de nivel de enchimento
MIN ------ nivel minimo de liquido refrigerante
MAX ----- nivel maximo de liquido refrigerante

* Retirar a tampa de fecho do tanque de liquido refrigerante.

» Controlar o crivo do filtro quanto a sujidade; se necessério, limpar e voltar a colocar na respetiva po-
sicao.

» Encher liquido refrigerante até a marcagao "MAX" do indicador de nivel de enchimento e voltar a colo-
car a tampa de fecho.

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

24
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5.1.7 Indicagoes para a colocagao de cabos da corrente de soldagem

Cabos de corrente de soldagem mal colocados podem provocar erros (tremulagéo) do arco voltaico!

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

Colocar o cabo da pecga 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 relagcédo 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 pega de trabalho + pacote de mangueiras intermediarias + cabo da tocha).

@ MIG/MAG @n @ TIG/PLASMA

TIG/PLASMA
MIG/MAG

t 220 cm
1 ~20 cm

Imagem 5-3

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

balho!
® @ =

Imagem 5-4

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 5-5

099-005607-EW522 25
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5.1.8 Correntes de soldagem vagabundas

A AVISO

Perigo de ferimentos devido a correntes de soldagem vagabundas!
6 As correntes de soldagem vagabundas podem destruir condutores de protecéao, danifi-
car aparelhos e instalagoes elétricas, sobreaquecer componentes e podem, como
consequeéncia, ocorrer incéndios.

+ Controlar regularmente se todas as ligagbes de corrente de soldagem estéo bem fixas e
apresentam uma ligagéo 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!

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

* Pousar a tocha de soldagem e o suporte do elétrodo sempre isolados quando nao estdo a

ser utilizados!
L1
® 3
L3
N

L1
L2
L3
N
PE— #— - —~-—-~—--— " -— - - — - —

Imagem 5-6
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5.1.9 Alimentagao do gas de protecc¢ao

i

Risco de ferimentos por manuseamento incorreto das garrafas de gas

de protecgao!

A fixagdo inadequada ou insuficiente das garrafas de gas de protecao

pode provocar ferimentos graves!

* Respeitar as instru¢des do fabricante do gas e o regulamento sobre gas
comprimido!

» Fixar a garrafa de gas de proteg&o no respetivo suporte utilizando ambas
as cintas de seguranga de série existentes no aparelho! As cintas tém de
estar bem apertadas.

A AVISO

» Na&o deve ser fixado nada na valvula da garrafa de gas de protegao!
» Evitar o sobreaquecimento da garrafa de gas de protecao!

= A alimentagao desimpedida de gds de protecdo da botija de gas de protecao até a tocha de
soldagem é condigao fundamental para excelentes resultados de soldagem. Além disso, uma
alimentagao entupida de gas de prote¢ao pode causar a destruicdo da tocha de soldagem!

e Todas as ligagées de gas de protecao devem ser fabricadas de forma a serem estanques a
gas!

5.1.10 Ligacao do regulador de pressao

Pos.

Simbolo

Imagem 5-7

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 ligagédo 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 pressao.

099-005607-EW522
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5.1.11 Ligacao de rede

T

A PERIGO

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

A ligagao (conector de rede ou cabo), a reparagédo ou adaptacao da tensédo 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-
mentacgéio.

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 eletricista!

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

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

L1 L1

|
— !
|
L2 ! L2
+— - .
|
L3 I L3
1l I
|
| N |
| I
— FE | o4 FE
I
I
= =
Imagem 5-8
Legenda
Pos. Designacgao Cor identificadora
L1 Condutor exterior 1 castanho
L2 Condutor exterior 2 preto
L3 Condutor exterior 3 cinzento
N Condutor neutro azul
PE Condutor protetor verde-amarelo

* Inserir a ficha de rede do aparelho desligado na respectiva tomada.
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5.2 Ligacao e diagnéstico do sistema

Cada vez que ¢ ligado, o sistema de soldadura completo efetua uma sincronizagao dos dados e o diag-
nostico do sistema aos componentes individuais. A duragao do tempo de arranque (ligagdo até a pron-
tiddo para soldar) depende do nimero de componentes ligados ao sistema e das informagdes a trocar
entre esses dispositivos. Pode demorar desde poucos segundos até alguns minutos (por exemplo, no
caso de componentes do sistema ligados pela primeira vez). Durante esta fase de arranque, os compo-
nentes do sistema indicam o tipo de comando e, se for caso disso, informagdes do software na indicagao
de dados de soldadura (caso exista). A fase de arranque fica concluida com a indicagdo dos valores no-
minais da corrente, tens&o ou velocidade do arame.

Funcao dos ventiladores do aparelho e da bomba de liquido refrigerante

Nesta série de aparelhos, os ventiladores do aparelho e a bomba de liquido refrigerante estao sujeitos a
um controlo da temperatura e do estado. Deste modo, fica garantido que os subsistemas do aparelho de
soldadura s6 funcionam quando sao efetivamente necessarios. Cada vez que o aparelho é ligado, os
ventiladores do aparelho funcionam durante aprox. 2 s a poténcia maxima para soprar, por exemplo,
eventuais poeiras depositadas.

5.3 Barra de estado LED - Indicacao do estado operacional

Um condutor de luz na frente do aparelho (barra de estado LED) indica ao utilizador o estado operacional
atual do aparelho.

Cor da barra de estado LED Estado operacional

branco (alternancia: claro/escuro) Arranque (ligagao até a prontidao para soldar)

azul Pronto para soldar

azul (alternancia: claro/escuro) Modo de poupanca de energia Standby

verde Soldar

amarelo Aviso > consulte a sec¢éo 7.2

vermelho Erro > consulte a seccdo 7.1

099-005607-EW522 29
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5.3.1 Chapa protetora, comando do aparelho

. J

Imagem 5-9

» Abrir a tampa de protecao.

» Exercer uma ligeira presséo na ponte de ligagédo esquerda (figura), até ser possivel levantar e retirar o
pino de fixagdo da tampa, pelo lado esquerdo.

099-005607-EW522
30 03.05.2021



ev\;hq Estrutura e funcionamento
Soldagem MIG/MAG

5.4 Soldagem MIG/MAG

5.4.1 Ligar o pacote de cabos intermédios a fonte de energia

—3) W I
—() :

Imagem 5-10

Pos. | Simbolo |Descrigao

1 _8_ Alimentador de arame

2 Pacote de mangueiras intermediaria
3 Tomada de conexao de 14 pinos
Ligagao do cabo de comando do alimentador de arame
DV1
4 Dispositivo de alivio de tensédo do conjunto de cabos intermédios > con-

sulte a seccdo 5.4.2

» Soldadura por arco voltaico MIG/MAG padrao (pacote de mangueiras intermediaria)

5 I Tomada de ligagao, corrente de soldadura “+”
|

Tomada de ligagdo, corrente de soldadura
Ligacdo do conector da corrente de soldadura do pacote de mangueiras intermediaria
* Soldadura MIG/MAG com arame tubular

+ Soldadura TIG

7 @_, Acoplamento de fecho rapido (azul)
8lie | Alimentagéo do liquido de refrigeragao
8 _@ Acoplamento de fecho rapido (vermelho)
Red Retorno do liquido de refrigeracéo
099-005607-EW522 31
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* Inserir a extremidade do pacote de mangueiras intermediarias pelo lado de fora no dispositivo de
alivio de tragao do pacote de mangueiras intermediarias e travar, em seguida, rodando para a direita.

» Conduzir o cabo de comando pelo entalhe no suporte da botija de gas, inserir a ficha do cabo na to-
mada de conexdo de 14 pinos e trava-la com a porca de capa (s existe uma Unica posi¢ao para en-
caixar a ficha na tomada de conex&o).

» Inserir a ficha do cabo da corrente de soldadura na tomada de conexao, corrente de soldadura "+" e
trava-la, rodando para a direita.

+ Encaixar o niple de ligacao das mangueiras da agua de refrigeragdo em acoplamentos de fecho
rapido correspondentes:
Fluxo de retorno vermelho no acoplamento de fecho rapido vermelho (fluxo de retorno de refrigerante)
e avango azul no acoplamento de fecho rapido azul (avanco de refrigerante).

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 pecga de trabalho, a tomada da corrente de soldagem "+". Observar as
indicagdes do fabricante de elétrodos!

5.4.2 Dispositivo de alivio de tensdao do conjunto de cabos intermédios

1=>> Danos materiais devido a falta ou a instalagcao incorreta do dispositivo de alivio de tragdo!
O dispositivo de alivio de tragao absorve as forgas de tracdo nos cabos, conectores e tomadas.

Na falta do dispositivo de alivio de tracdo ou se o mesmo for instalado incorretamente, as toma-

das e os conectores de ligagdo podem ser danificados.

¢ A fixacdo tem de ser sempre efetuada de ambos os lados do pacote de mangueiras interme-
didrias!

* As ligacées do pacote de mangueiras tém de ser travadas corretamente!

5.4.3 Pontos de fixagao possiveis

-

Imagem 5-11

Pos. | Simbolo |Descrigao

1 DV1 Alivio de tragdo do pacote de mangueiras intermediarias
Para o alimentador de arame 1

Pacote de mangueiras intermediaria

3 DV2 Alivio de tragado do pacote de mangueiras intermediarias
Para o alimentador de arame 2
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5.4.3.1 Bloquear o dispositivo de alivio de tensao

Pacotes de mangueiras intermediarias EWM
& N
(N

Imagem 5-12

5.4.4 Ligacao da conduta da pega de trabalho

Imagem 5-13

Pos. | Simbolo |Descrigao

1 m=mmm | TOMada de conexéo, corrente de soldadura "-"
Ligacdo do cabo de massa

2 A== |Peca de trabalho

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

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 peca de trabalho, a tomada da corrente de soldagem "+". Observar as
indicagoes do fabricante de elétrodos!
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5.4.5

5.4.6

Regulagao da quantidade de gas de protecao (teste de gas) / enxaguar o pacote
de mangueiras

Estabelecer a alimentacdo de gas de protecdo conforme descrito no capitulo "Transporte e insta-
lagdo" > consulte a seccéo 5.1.9.

Abrir lentamente a valvula da botija de gas.

Abrir o regulador de presséo.

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

Ajustar a quantidade de gas no regulador de presséo de acordo com a utilizag&o.

O teste de gas pode ser ativado no comando do aparelho (ver manual de operagdo do comando) ou
premindo brevemente o botao de pressédo "Teste de gas/Enxaguar o pacote de mangueiras (™ (a
tensao de soldadura e o motor do alimentador de arame permanecem desligados - impossibilidade de
ignicdo acidental do arco voltaico). Dependendo do sistema de soldadura, podem existir varios botdes
de pressao para regular o gas de protecdo (o botdo de pressao encontra-se, geralmente, perto do
acionamento da alimentacdo de arame).

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

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

Processo de soldadura Quantidade de gas de protegcao recomendada
Soldadura MAG Diametro do arame x 11,5 = I/min

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

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

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 protecgao Fator
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16

Selecao de tarefa de soldagem

Para a selegéo das tarefas de soldadura ou o comando do aparelho, consulte as respetivas instrugdes
de operagao “Comando”.
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5.5 Soldadura WIG

5.5.1 Ligar o pacote de cabos intermédios a fonte de energia

As tochas de soldadura TIG combinada sao ligadas ao alimentador de arame e a fonte de energia.
O cabo da corrente de soldadura do pacote de mangueiras intermediario tem de estar ligado a
ligagcao da corrente de soldadura (-) na parte traseira do aparelho!

Pos. | Simbolo

Imagem 5-14

Descrigao

Ny

0%
St

Tocha de soldadura

ke,

Alimentador de arame

Pacote de mangueiras intermediaria

8

DV1

Tomada de conexao de 14 pinos
Ligagao do cabo de comando do alimentador de arame

Dispositivo de alivio de tensédo do conjunto de cabos intermédios > con-
sulte a seccdo 5.4.2

Tomada de ligagdo, corrente de soldadura
Ligacdo do conector da corrente de soldadura do pacote de mangueiras intermediaria
* Soldadura MIG/MAG com arame tubular

+ Soldadura TIG

Acoplamento de fecho rapido (vermelho)
Retorno do liquido de refrigeracao

Acoplamento de fecho rapido (azul)
Alimentacgéao do liquido de refrigeragao

099-005607-EW522
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* Inserir a extremidade do pacote de mangueiras intermediarias pelo lado de fora no dispositivo de
alivio de tragao do pacote de mangueiras intermediarias e travar, em seguida, rodando para a direita.

» Conduzir o cabo de comando pelo entalhe no suporte da botija de gas, inserir a ficha do cabo na to-
mada de conexdo de 14 pinos e trava-la com a porca de capa (s existe uma Unica posi¢ao para en-
caixar a ficha na tomada de conex&o).

» Inserir a ficha do cabo da corrente de soldadura na tomada de conexao, corrente de soldadura "-" e
trava-la, rodando para a direita.

+ Encaixar o niple de ligacao das mangueiras da agua de refrigeragdo em acoplamentos de fecho
rapido correspondentes:
Fluxo de retorno vermelho no acoplamento de fecho rapido vermelho (fluxo de retorno de refrigerante)
e avango azul no acoplamento de fecho rapido azul (avanco de refrigerante).

5.5.2 Dispositivo de alivio de tensdao do conjunto de cabos intermédios

1=>> Danos materiais devido a falta ou a instalagao incorreta do dispositivo de alivio de tragdo!
O dispositivo de alivio de tragao absorve as forgas de tragdao nos cabos, conectores e tomadas.

Na falta do dispositivo de alivio de tracdo ou se o mesmo for instalado incorretamente, as toma-

das e os conectores de ligagdo podem ser danificados.

¢ A fixacdo tem de ser sempre efetuada de ambos os lados do pacote de mangueiras interme-
didrias!

* As ligacées do pacote de mangueiras tém de ser travadas corretamente!

5.5.3 Pontos de fixagado possiveis

TV g

00 /\;

Imagem 5-15
Pos. | Simbolo |Descrigao
1 DV1 Alivio de tragdo do pacote de mangueiras intermediarias
Para o alimentador de arame 1
2 Pacote de mangueiras intermediaria
3 DV2 Alivio de tragado do pacote de mangueiras intermediarias
Para o alimentador de arame 2
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5.5.3.1 Bloquear o dispositivo de alivio de tensao
Pacotes de mangueiras intermediarias EWM

Imagem 5-16

5.5.4 Ligacao da conduta da pega de trabalho

1|”
&
T

Imagem 5-17
Pos. | Simbolo |Descrigao
1 Tomada de ligagao, corrente de soldagem "+"
» Soldagem TIG: Ligagao da peca de trabalho
2 A== |Peca de trabalho

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

5.5.5 Selegao de tarefa de soldagem

Para a selegao das tarefas de soldadura ou o comando do aparelho, consulte as respetivas instrugdes
de operacgao “Comando”.
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5.6 Soldadura manual com eléctrodo
5.6.1 Ligacao do suporte dos eléctrodos e da conduta da pega de trabalho

/A CUIDADO

Perigo de esmagamento e queimaduras!
_g Ha perigo de esmagamento e queimaduras durante a mudanc¢a de elétrodos de barra!
— * Usar luvas de protegao secas adequadas.

» Utilizar alicate isolado para remover elétrodos de barra usados ou mover pegas de trabalho
soldadas.

=10

°

w
Imagem 5-18
Pos. [Simbolo |Descrigao
1 =mmm |TOmMada de ligacao, corrente de soldadura "-"
2 I Tomada de ligagao, corrente de soldagem "+"
A== |Pegca de trabalho
4 1 Suporte dos eléctrodos

» Inserir a ficha do cabo do suporte do elétrodo e do cabo de massa na tomada da corrente de
soldadura dependente da aplicagédo e bloquea-la, rodando para a direita. A respetiva polaridade de-
pende da indicagéo do fabricante dos elétrodos na embalagem dos elétrodos.

5.6.2 Selegao de tarefa de soldagem
Para a selegao das tarefas de soldadura ou o comando do aparelho, consulte as respetivas instrugoes
de operagao “Comando”.

5.7 colocador a distancia

Os colocadores a distancia, conforme o modelo, sdo operados na tomada de ligagao do
colocador a distancia de 19 polos (analdgico) ou na tomada de ligagao do colocador a distancia
de 7 polos (digital).

Ler e observar a documentagao de todos os componentes do sistema e acessoérios!
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5.8

b

Interfaces de automatizacao

A AVISO

Nenhumas reparagées ou modificagées incorretas!

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

cado por pessoas qualificadas e habilitadas.

A garantia fica cancelada em caso de intervengdes nao autorizadas!

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

> Cabos de comando inadequados ou a atribui¢do incorreta de sinais de entrada e de saida po-
dem causar danos no aparelho. Utilizar exclusivamente cabos de comando blindados!

5.8.1

@

Interface de automatizacgao

A AVISO

Dispositivos externos de desligamento (interruptores de paragem de emergéncia) sem

fungéo!

Se o circuito de paragem de emergéncia incluir um dispositivo externo de desligamento
ligado a interface de automatizagao, o aparelho tem de ser configurado em conformid-
ade. Caso contrario, a fonte de energia ira ignorar os dispositivos externos de desliga-
mento e nao sera desligada!
» Retirar a ponte de curto-circuito 1 (jumper 1) da placa de controlo correspondente (trabalho

reservado exclusivamente a pessoal de assisténcia técnica qualificado)!

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

Pino |Entrada/ Designacao Figura
Saida
A Saida PE --—----- Ligacéo para blindagem de cabos
D Saida IGRO---- Sinal de fluxo de corrente I>0 (carga maxima de | ==
(coletor 20 mA/15V) 0V = A corrente de soldadura flui - T{ _
aberto) REGaus —BC
E/R Entrada Not-Aus- Paragem de emergéncia para desligar a fonte de SYN_E ZE
energia a um nivel superior. iGRo| D ¢
F Saida 0)V/— Potencial de referéncia L"D“:—Ec
G/P | Saida IGRO---- Contacto de relé de corrente para o utilizador, p— GC
sem potencial (max. +/-15V / 100 mA) ust| H S
H Saida Uist ------ Tensao de soldadura, medida no pino F, 0-10 V VSchweiss | J E
(OV=0V;10V=100V)M P SYNA| KC
L Entrada STA/STPArranque = 15V / Paragem =0 V 2 %{
M Saida +15 V---- Alimentagao de tensdo (max. 75 mA) ﬂ
N Saida -15 V ---- Alimentac&o de tensdo (max. 25 mA) IGro| P E
S Saida (o JAV/um— Potencial de referéncia _ MNovaus| R e
T Saida ligt-------- Corrente de soldadura, medida no pino F; +$C
0-10V (0V=0A, 10V =1000A) Bl — el us
we| v
—1—C
—

' Preciséo do tipo * (0,05 V+2,5 % do valor de medigdo)

21 O modo de operagdo é determinado pelo alimentador de arame (a fungéo de arranque / paragem cor-
responde ao acionamento do gatilho da tocha e é utilizada, por exemplo, em aplicagdes mecaniz-

adas).

Bl Preciséo do tipo * (0,02 V+2,5 % do valor de medigao)
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5.8.2

5.8.2.1

5.9

5.9.1

Interface para robot RINT X12
A interface digital padréo para aplicagbes automatizadas
Funcgdes e sinais:

+ Entradas digitais: arranque/paragem, sele¢do de modos de operacao, JOBs e programas, insercao,
teste de gas

+ Entradas analdgicas: tensdes de controlo, por exemplo, para a poténcia de soldadura, corrente de
soldadura, etc.

+ Saidas de relé: sinal de processo, prontiddo para soldar, falha geral do sistema, etc.

Interface de barramento industrial BUSINT X11

A solucdo para uma facil integragéo na fabricagdo automatizada com, por exemplo
» Profinet/Profibus

* EnthernetlP/DeviceNet

+ EtherCAT

* efc.

Interface de PC

Software de parametros de soldadura

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

+ Troca de dados entre a fonte de energia e o PC

» Gestao de tarefas de soldadura (JOBs)

» Troca de dados online

» Especificagbes para monitorizacdo dos dados de soldadura

+ Fungéo de atualizagdo para novos parametros de soldadura

Ligacao

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

A nao utilizagéo da interface SECINT X10USB origina danos no aparelho ou defeitos na trans-
missdao de sinal. Devido a impulsos de ignigao de alta frequéncia o PC pode ser destruido.

e Entre o PC e o aparelho de soldadura tem de estar ligada a interface SECINT X10USB!
e A ligacdo s6 pode realizar-se com os cabos fornecidos (nao utilizar cabos de extensao adici-

onais)!
D

Imagem 5-19

Pos. | Simbolo |Descrigao

1 Tomada de ligagao (9 pinos) - SUB-D
| =]

= Interface do PC > consulte a secc¢ao 5.9

2 Cabo de ligagao, de 9 pinos, de série
3 SECINT X10 USB
4 Ligacao USB
Ligacdo de um PC Windows a interface SECINT X10 USB
5 PC Windows

40
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5.10 Identificagao da peca de trabalho
Este componente de acessério pode ser readaptado opcionalmente > consulte a secgao 9.
Cddigos de barras predefinidos no Xnet da EWM séo registados com o scanner manual. Os dados da
peca de trabalho sdo acedidos no comando e indicados.

5.11 Ligacao arede
Este componente acessoério esta exclusivamente disponivel como "Opg¢ao de fabrica".
A ligacao a rede permite integrar o produto numa rede existente e, em seguida, trocar dados através do
software de gestdo da qualidade Xnet. Seguem-se algumas das funcionalidades do software:
* Indicacao dos parametros de soldadura em tempo real
* Registo/documentagao
* Monitorizagao dos parédmetros de soldadura
+ Manutengao
» Calculo
» Gestdo de EPS
» Gestéo de soldadores
» Gestao Xbutton
+ Gestao de componentes
As funcionalidades do software sdo desenvolvidas continuamente (ver documentagéo correspondente
Xnet).
Por defeito, as fonte de soldadura sao fornecidas com um endereco IP fixo. Este pode ser consultado no
autocolante do comando ou no autocolante abaixo da placa de caracteristicas dos aparelhos.
O gateway e o servidor/computador tém de fazer parte da mesma rede ou intervalo de enderegos
IP para que seja possivel configurar o gateway.

099-005607-EW522 41
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Geral

6 Manutencgao, tratamento e eliminagao
6.1 Geral

A AVISO

e Manutencgio, verificagao e reparagao incorretas!

A manutencao, a verificagado 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 seguranga necessarias devido a sua formacao,

conhecimentos e experiéncia.

* Respeitar as instru¢des de manutengéo > consulte a seccao 6.3.

* Se nao for realizada uma das verificagdes abaixo, o aparelho sé pode ser colocado em fun-
cionamento novamente apds a reparagao e uma nova verificacao.

Para todas as questdes de assisténcia, deve dirigir-se sempre ao seu revendedor especializado, que for-
neceu o aparelho. As devolugdes ao abrigo da garantia s6 podem ser efetuadas através do seu revende-
dor especializado.

Em caso de substituicdo de pegas, utilizar exclusivamente pecgas originais. Na encomenda de pegas
sobressalentes deve ser indicado o tipo de aparelho, o nimero de série e a referéncia do aparelho, bem
como a designacgéo do tipo e a referéncia da peca sobressalente.

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

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

6.2 Explicagao dos simbolos

Pessoas
@ Soldador / utilizador

O

12 Pessoal de assisténcia técnica / profissional, pessoa qualificada

e

Ensaio

Controlo visual

Ensaio de funcionamento

£0

Periodo, intervalo
Operagao em turno unico

Operagado em varios turnos

a cada 8 horas

diariamente

semanalmente

mensalmente

semestralmente

anualmente

<E =k Ey e
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6.3 Plano de manutencao

Tipo de
inspegao

&

Passo de manutencio

['" Exclusivamente a pessoa certificada como inspetor ou reparador esta

autorizada a realizar a tarefa em questdo em virtude da sua formacao!
Os pontos de inspeg¢ao nao aplicaveis sdo omitidos.

@ Inspetor
®

Inspecionar e limpar a tocha de soldadura. Depdsitos na tocha podem
causar curto-circuitos e prejudicar o resultado de soldadura, resultando
em danos na tocha de soldadura!

Inspecionar o acionamento do arame, a tocha de soldadura € os ele-
mentos de guia do arame quanto ao equipamento adequado a apli-
cacgao e a configuracao correta.

Limpar regularmente as roldanas de alimentagao do arame (depen-
dendo do grau de sujidade). Substituir as roldanas de alimentagao do
arame desgastadas.

Ligacdes dos cabos da corrente de soldadura (verificar se estdao bem
apertadas e travadas).

A botija de gas de protecao esta fixada com os respetivos elementos
de fixagao (corrente/cinta)?

Dispositivo de alivio de tragdo: os pacotes de mangueiras estao fixa-
dos com o dispositivo de alivio de tragdo?

@ Reparador

Inspecionar todos os cabos de alimentacao e as respetivas ligacdes
(tubagens, mangueiras, pacotes de mangueiras) quanto a danos ou
fugas.

Inspecionar o sistema de soldadura quanto a danos na caixa.
Elementos de transporte (cinta, olhais de suspenséo, pega, rodizios de
transporte, travao): os elementos de fixagdo correspondentes (eventu-
ais tampas de protegéo) estdo presentes e em bom estado?

Limpar a sujidade acumulada nas ligagdes das tubagens de liquido re-
frigerante (acoplamentos de fecho rapido, acoplamentos) e colocar
tampas de protecéo caso ndo sejam utilizadas.

Teste de gés: a valvula solenoide abre-se e volta a fechar-se correta-
mente.

Inspecionar as lampadas de operagao, de aviso e de controlo, bem
como os dispositivos de protegao e ajuste.

£
=

Controlar o suporte das roldanas de alimentagao do arame (as rolda-
nas de alimentag&o do arame tém de assentar firmemente no respe-
tivo suporte e nao podem apresentar folgas)

Limpar o filtro de sujidade (se aplicavel) > consulte a secc¢éo 6.3.1

@l Q@

9 B

B
£ £| 8| £ £

2N
bl

‘{

» Controlar a fixagédo correta da bobina de arame.
0—0 0—0 . r . N ” . ~
vl [© Limpar as superficies exteriores com um pano himido (n&o usar deter-

gentes agressivos).

Q@ €@

Limpar a fonte de energia (inversor) > consulte a sec¢éo 6.3.4

Limpar o permutador de calor (refrigeragdo da tocha de
soldadura) > consulte a seccao 6.3.3

Substituir o liquido refrigerante (refrigeracdo da tocha de
soldadura) > consulte a sec¢édo 6.3.2

9| B

Inspecao periédica e ensaio > consulte a sec¢éo 6.3.5
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ewn

6.3.1 Filtro para sujidade

Caso seja utilizado um filtro de sujidade, o débito de ar de refrigeragéo é reduzido e, por conseguinte, o
ciclo de trabalho do aparelho é mais curto. O ciclo de trabalho diminui a medida que aumenta o grau de
sujidade do filtro. O filtro de sujidade tem de ser desmontado regularmente e limpo com ar comprimido

(dependendo da sujidade acumulada).

7’

Imagem 6-1

* No aparelho podem ser instalados dois filtros de sujidade (opgao de reequipamento). Um na entrada
de ar da fonte de alimentagéo (inversor) e outro na entrada de ar do permutador de calor (refrigeragao

da tocha de soldadura).

» Desapertar os parafusos de fixagao dos filtros (puxar o filtro da fonte de alimentagéo para baixo e de-
pois para tras / puxar o filtro do permutador de calor para baixo e depois para o lado).

7~

3

~

+ Soprar o filtro de sujidade com ar comprimido isento de éleo e dgua.

Imagem 6-2

Respeitar a regulamentagao local em matéria de eliminagao de residuos!

+ Apoés a limpeza, voltar a montar os filtros pela sequéncia inversa.

44
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6.3.2 Mudanga do liquido refrigerante

Observar todas as instrugoes relativas ao manuseamento, a utilizagao e a eliminagéo do liquido refri-
gerante da tocha de soldadura > consulte a seccao 5.1.6.

f N r
1 y
I -' =
O-Cl
3, |
"\ v e it

Imagem 6-3

» Desligar o aparelho e a ficha da rede. Posicionar um recipiente coletor adequado sob o bujéo de
purga do tanque de liquido refrigerante.

» Desenroscar o bujao de purga do tanque de liquido refrigerante (abrir a tampa do tanque para respi-
rar).

3

|34

Imagem 6-4
+ Aguardar até que o liquido refrigerante tenha escorrido completamente do tanque para o recipiente
coletor.
» Retirar e limpar o crivo do filtro do bocal de enchimento.
+ Em seguida, enxaguar o tanque com agua para remover os residuos de sujidade.
Respeitar a regulamentagao local em matéria de eliminagao de residuos!
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-

4

MAX

Imagem 6-5

» Voltar a colocar o crivo do filtro limpo no bocal de enchimento e a enroscar o bujao de purga com a
junta de vedagao no tanque.

» Encher o tanque com liquido refrigerante original da EWM, observando o nivel maximo de liquido re-
frigerante. Ap6s o enchimento, fechar a tampa do tanque e purgar o ar do circuito de liquido refri-
gerante > consulte a sec¢éo 7.4.
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Plano de manutencéao

6.3.3 Permutador de calor (refrigeragao da tocha de soldadura)

A AVISO

Perigo de ferimento devido a falta de formagéo!

A realizagao dos passos de manutengio seguintes requer uma formagao profissional

adequada para evitar ferimentos.

» Este passo de manutengao pode ser realizado exclusivamente por profissionais qualificados
e autorizados.

» Observar os avisos e as instrugdes de manutengao no inicio deste capitulo!

y ™ 4

'}( TX 25 2

Imagem 6-6

» Desligar o aparelho e a ficha da rede. Remover os parafusos do painel lateral. Retirar o painel lateral
da instalagao (levantar e retirar para o lado).

» Utilizar exclusivamente ar comprimido isento de 6leo e agua. Nao soprar diretamente para os compo-
nentes eletrénicos. O ar comprimido pode causar uma rotagdo excessiva dos ventiladores do
aparelho e danos consequentes. Por isso, os ventiladores do aparelho devem ser bloqueados me-
canicamente com uma chave de fendas. Atengéo: as lamelas do permutador de calor que se en-
contram por detras dos ventiladores do aparelho ndo podem ser danificadas pela chave de fendas.

4 B ~ = ™

< — 4

A

J J

Imagem 6-7

» Soprar toda a superficie do permutador de calor através dos ventiladores.
* A sujidade sai pelas aberturas no painel lateral.
Respeitar a regulamentagao local em matéria de eliminagao de residuos!

* Apoés a limpeza, retirar os bloqueios mecanicos dos ventiladores e voltar a tapar o aparelho pela se-
quéncia inversa e inspeciona-lo de acordo com as normas em vigor.
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Plano de manutengéo

6.3.4 Fonte de energia (inversor)

A AVISO

Perigo de ferimento devido a falta de formagao!

A realizagao dos passos de manutengao seguintes requer uma formagao profissional

adequada para evitar ferimentos.

+ Este passo de manutengao pode ser realizado exclusivamente por profissionais qualificados
e autorizados.

* Observar os avisos € as instru¢gdes de manutengao no inicio deste capitulo!

e

y B 4 ™

X TX 25 2

J L >

Imagem 6-8

» Desligar o aparelho e a ficha da rede. Remover os parafusos dos painéis laterais e da grelha na parte
de tras. Tirar os painéis laterais (levantar e retirar para os lados). Retirar a grelha (baixar e retirar para
tras).

+ Utilizar exclusivamente ar comprimido isento de 6leo e agua. Nao soprar diretamente para os compo-
nentes eletrénicos. O ar comprimido pode causar uma rotagédo excessiva dos ventiladores do
aparelho e danos consequentes. Por isso, os ventiladores do aparelho devem ser bloqueados me-
canicamente com uma chave de fendas.

3

)24

Imagem 6-9

« Soprar as areas a frente do inversor pelos lados.
Respeitar a regulamentagao local em matéria de eliminagao de residuos!

* Apobs a limpeza, retirar os bloqueios mecanicos dos ventiladores e voltar a tapar o aparelho pela se-
quéncia inversa e inspeciona-lo de acordo com as normas em vigor.

099-005607-EW522
48 03.05.2021



e\nﬁ-n Manutencao, tratamento e eliminagéao

Eliminacao do aparelho

6.3.5

6.4

Verificagao anual (Inspeccao e verificagao durante o funcionamento)

E necessario realizar um teste periédico de acordo com a norma |IEC 60974-4 ".Inspegéo e teste peri-
6dico". Além das prescrigcdes aqui mencionadas relativamente a verificagao, as prescrigdes ou leis dos
respetivos paises devem ser cumpridas.

Para mais informagdes, consulte a brochura fornecida "Warranty registration”, bem como as nossas in-
formacdes sobre a garantia, manutencgéao e verificagado disponiveis em www.ewm-group.com!

Eliminagao do aparelho

Eliminagéao correta!
O aparelho contém boas matérias-primas que devem ser enviadas para reciclagem e componen-

mmmmm tes eletrénicos que devem ser eliminados.

* Naéo 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
eletronicos usados), os aparelhos elétricos e eletronicos 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 eliminagéo ou reciclagem nos sistemas de recolha separada
previstos para o efeito.

+ Conforme a lei na Alemanha (lei relativa a comercializagéo, retoma e eliminagao ecolégica de equipa-
mentos elétricos e eletrénicos (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 devolugao em toda a Europa também junto aos parceiros de vendas da
EWM.
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71

Resolucao de problemas

Todos os produtos s&o sujeitos a controlos de produgéo e finalizagao rigorosos. Se no entanto, algo nao
funcionar, o produto deve ser verificado de acordo com as seguintes instrugdes. Se nenhuma das reso-
lugbes das falhas descritas levar ao funcionamento do produto, deve-se informar o comerciante autoriz-
ado.

Aviso de falha (Fonte de alimentacgao)
A indicagdo do eventual nimero de erro depende da série de aparelhos e da respetiva versao!

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

Tipo de indicagdo - Comando da fonte de |Representagao
soldadura
Display grafico I'I
duas indica¢des de 7 segmentos
¢ 9 Err
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 alimentagao é desligada.

» Documentar o erro do aparelho e, se necessario, indica-lo ao pessoal da Assisténcia técnica
» Se surgirem varios erros, os mesmos sdo exibidos em sequéncia.

» Documentar o erro e informar o pessoal de assisténcia técnica, caso necessario.

» Se ocorrem varios erros num comando, sera indicado sempre o erro com o numero de erro mais
baixo (Err). Caso este erro for eliminado, € indicado o proximo erro com o numero de erro maior. Este
processo repetir-se-a até que todos os erros tenham sido eliminados.

Repor o erro (legenda de categoria)

A A mensagem de erro apaga-se assim que o erro estiver corrigido.

B A mensagem de erro pode ser reposta, acionando o botdo de pressdo 4.

Todas as restantes mensagens de erro sé podem ser repostas desligando e voltando a ligar o aparelho.

Erro (categoria) Causa possivel Solugao
3 AB|Erro do tacometro Falha do alimentador de arame (Verificar as ligagdes (ligacoes,
cabos).

Sobrecarga permanente do ali- |N&o colocar a alma de arame em
mentador de arame. raios estreitos.

Verificar a mobilidade da alma de a-
rame.

4 A|Temperatura excessiva [Sobreaquecimento da fonte de |Deixar arrefecer o aparelho ligado.

energia

Ventilador bloqueado, sujo ou |Controlar, limpar ou substituir o ven-
avariado tilador.

Entrada ou saida de ar blo- Controlar a entrada e a saida de ar.
queadas

5|Sobretensao darede |Tensdo da rede demasiado ele- |Verificar as tensdes da rede e com-
vada para-las com as tensdes de ligagao
da fonte de energia.

6/Subtensédo da rede Tensao da rede demasiado
baixa
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Aviso de falha (Fonte de alimentago)

Erro (categoria)

Causa possivel

Solugao

7B

Falta de liquido refri-
gerante

Volume do fluxo baixo

Acrescentar liquido refrigerante.

Verificar o fluxo de liquido refri-
gerante - eliminar pontos de dobra
no pacote de mangueiras.

Adaptar o limiar de fluxo. [ 3]

Limpar o radiador a agua.

Bomba n&o roda

Iniciar a rotagao do eixo da bomba.

Ar no circuito de liquido refri-
gerante

Purgar o ar do circuito de liquido re-
frigerante.

Pacote de mangueiras nao
completamente cheio com
liquido refrigerante

Desligar e voltar a ligar o aparelho >
a bomba trabalha > processo de en-
chimento.

Operagao com tocha de
soldadura refrigerada a gas

Desativar a refrigeragédo da tocha de
soldadura.

Ligar o avango e o retorno de liquido
refrigerante com uma ponte de
mangueira.

Falha do disjuntor [2

Repor o disjuntor.

8A,B

Erro de gas de pro-
tecao

Sem gas de protecao

Verificar a alimentacao de gas de
protecéo.

Pressao inicial demasiado
baixa

Eliminar pontos de dobra no pacote
de mangueiras (valor nominal:
4-6 bar de pressao inicial).

9(Sobretenséo Sobretensdo na saida: erro do [Solicitar assisténcia técnica.
secundaria inversor
10(Curto-circuito terra Ligacao entre o arame de Remover a ligagéo elétrica.

(erro PE)

soldadura e a caixa do aparelho

11 A B|Desligamento rapido  |Perda do sinal logico "Robd Eliminar o erro no comando hierar-
pronto" durante o processo quicamente superior.
16 A|Arco piloto geral Erro do circuito de paragem de |Verificar o circuito de paragem de
emergéncia emergéncia.
Erro de temperatura Ver descri¢cao do erro 4.
Curto-circuito na tocha de Verificar a tocha de soldadura.
soldadura
Solicitar assisténcia técnica.
17 B|Erro de arame frio Ver descri¢ao do erro 3. Ver descri¢cao do erro 3.
18 B|Erro de gas de plasma |Falta de gas Ver descrigéo do erro 8.
19 B|Erro de gas de pro- Falta de gas Ver descrigéo do erro 8.
tecéo
20 B|Falta de liquido refri-  |Ver descrigdo do erro 7. Ver descrigdo do erro 7.
gerante
22 AlTemperatura do liquido [Sobreaquecimento do liquido  |Deixar arrefecer o aparelho ligado.

refrigerante [']

refrigerante [

Ventilador bloqueado, sujo ou
avariado

Controlar limpar ou substituir o ven-
tilador.

Entrada ou saida de ar blo-
queadas

Controlar a entrada e a saida de ar.
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Aviso de falha (Fonte de alimentagao)
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Erro (categoria)

Causa possivel

Solugao

23A

Temperatura exces-
siva, estrangulador de
AF

Sobreaquecimento do aparelho
de ignigao AF externo

Deixar arrefecer o aparelho ligado.

24 B|Arco piloto, falha de ig- |A ignigdo do arco piloto ndo € |Verificar o equipamento da tocha de

nicao possivel. soldadura.

25 B|Erro de gas inerte Falta de gas Ver descrigédo do erro 8.

26 A|Temperatura excessiva |Sobreaquecimento do médulo |Ver descrigdo do erro 4.

do mddulo do arco pi- |do arco piloto
loto
32|Erro I>0 [ Detecao da corrente com erro  |Solicitar assisténcia técnica.
33|Erro UREAL ] Detecao da tensdo com erro Eliminar o curto-circuito no circuito
de corrente de soldadura.
Remover a tensdo do sensor ex-
terno.
Solicitar assisténcia técnica.
34|Erro do sistema Erro de canal A/D Desligar e voltar a ligar o aparelho.
eletronico Solicitar assisténcia técnica.
35|Erro do sistema Erro de flancos Desligar e voltar a ligar o aparelho.
eletronico Solicitar assisténcia técnica.
36|[sl-Erro [sl-Condicées violadas Desligar e voltar a ligar o aparelho.
Solicitar assisténcia técnica.
37|Erro do sistema Erro de temperatura Deixar arrefecer o aparelho ligado.
eletronico
38|Erro IREAL [ Curto-circuito no circuito de cor-|Eliminar o curto-circuito no circuito
rente de soldadura antes da de corrente de soldadura.
soldadura . A
Solicitar assisténcia técnica.
39|Erro do sistema Sobretensao secundaria Desligar e voltar a ligar o aparelho.
eletrénico . A
Solicitar assisténcia técnica.
40(Erro do sistema Erro I>0 Solicitar assisténcia técnica.
eletronico
47 B|Erro de Bluetooth - Ter em atengao a documentacao
complementar relativa a funcéo Blue-
tooth.

48 B|Falha de ignigéo Sem ignigdo no arranque do Verificar a alimentacdo do arame
g(rj(:)cse)sso (aparelhos automatiz- Verificar as ligagbes dos cabos de

carga no circuito de corrente de
soldadura.

Se necessario, limpar as superficies
corroidas na pecga de trabalho antes
da soldadura.

49 B[Rutura do arco voltaico |Durante uma soldadura com Verificar a alimentagdo do arame.
uma instalagao automatizada Adaptar a velocidade de soldadura.
ocorreu uma rutura do arco vol-
taico.

50 B|Numero do programa |Erro interno Solicitar assisténcia técnica.
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Aviso de falha (Fonte de alimentago)

Erro (categoria)

Causa possivel

Solugao

514

Paragem de emergén-
cia

O circuito de paragem de
emergéncia da fonte de energia
foi ativado.

Desativar novamente a ativagao do
circuito de paragem de emergéncia
(libertar o circuito de protegao).

52

Sem alimentador de a-
rame (AA)

Apos a ligagao da instalagao
automatizada foi detetada a
falta do alimentador de arame
(DV).

Controlar ou ligar os cabos de
comando dos alimentadores de a-
rame;

Corrigir o numero caracteristico do
alimentador de arame automatizado
(com 1DV: reservar o numero 1; com
2DV, respetivamente, um AA com o
namero 1 e um AA com o ndmero 2).

538

Sem alimentador de a-
rame 2

Alimentador de arame 2 nédo
detetado

Verificar ligagdes dos cabos de
comando.

54|Erro VRD Erro de reducao da tensao a Se necessario, desligar o equipa-
vazio mento externo do circuito da corrente
de soldadura.
Solicitar assisténcia técnica.
55 B|Corrente excessiva do |Detecéo de sobrecorrente do a- [N&o colocar a alma de arame em

acionamento da ali-
mentagao de arame

cionamento da alimentagao de
arame

raios estreitos.

Verificar a mobilidade da alma de a-
rame.

56

Falha de fase de rede

Falhou uma fase da tensao da
rede

Verificar a ligagao de rede, a ficha da
rede e os fusiveis da rede.

578

Falha do tacometro
escravo

Falha do alimentador de arame
(acionamento escravo)

Verificar ligagbes, cabos, conexdes.

Sobrecarga permanente do aci-
onamento de arame (aciona-
mento escravo).

Nao colocar a alma de arame em
raios estreitos.

Verificar a mobilidade da alma de a-
rame.

58 B

Curto-circuito

Verificar se existe um curto-cir-
cuito no circuito de corrente de
soldadura.

Verificar o circuito de corrente de
soldadura.

Isolar a tocha de soldadura antes de
a pousar.

59

Aparelho incompativel

Um aparelho ligado ao sistema
€ incompativel

Desligar o aparelho incompativel do
sistema.

60

Software incompativel

O software de um aparelho é
incompativel

Solicitar assisténcia técnica.

6

-—

Monitorizacao da
soldadura

O valor real de um parametro
de soldadura situa-se fora do
intervalo de tolerancia especifi-
cado.

Respeitar os intervalos de tolerancia.

Adaptar os parametros de soldadura.

62

Componente do sis-
tema [l

Componente do sistema nao
encontrado

Solicitar assisténcia técnica.

63

Erro de tensao da rede

Tenséao de servigo e tenséo da
rede incompativeis

'l Exclusivamente na série de aparelhos XQ..
[2 Exceto na série de aparelhos XQ..
Bl Valores ou limiares de comutagéo, ver Dados Técnicos > consulte a seccéo 8.

Verificar e adaptar a tensao de ser-
vico e a tenséao de rede.
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7.2

Mensagens de aviso

Dependendo das opg¢des de visualizagao da indicagao do aparelho, uma mensagem de aviso é re-
presentada do seguinte modo:

Tipo de indicagdao - Comando da fonte de

soldadura

Representagao

Display grafico

duas indica¢des de 7 segmentos

REL

uma indicagao de 7 segmentos

A

A causa possivel do aviso é sinalizada por um ndmero de aviso correspondente (consultar a tabela).
» Se ocorrem varios avisos, 0s mesmos sao indicados um apos o outro.
+ Documentar o aviso do aparelho e informar o pessoal de assisténcia técnica, caso necessario.

Aviso Causa possivel / Solugao
1|Temperatura excessiva O desligamento devido a temperatura excessiva esta iminente.
2|Falhas de semi-ondas Verificar os parametros do processo.
3|Aviso da refrigeragéo da tocha |Verificar o nivel de liquido refrigerante e, se necessario, abaste-
de soldadura cer.
4|Gas de protegao Verificar a alimentacédo de gas de protegao.
5|Fluxo de liquido refrigerante Verificar o volume min. do fluxo. 2
6|Reserva de arame Apenas pouco arame disponivel na bobina.
7|Falha do CAN-Bus Alimentador de arame nao ligado, disjuntor do motor do ali-
mentador de arame (premir para repor o disjuntor ativado).
8|Circuito de corrente de A indutancia do circuito de corrente de soldadura é demasiado
soldadura elevada para a tarefa de soldadura selecionada.
9|Configuragdo do AA Verificar a configuracdo do AA.
10(Inversor de divisao Um de varios inversores de divisdo n&o fornece corrente de
soldadura.
11|Temperatura excessiva do Verificar a temperatura e os limiares de comutagéo. @
liquido refrigerante M
12(Monitorizagdo da soldadura O valor real de um parametro de soldadura situa-se fora do in-
tervalo de tolerancia especificado.
13|Erro de contacto A resisténcia no circuito de corrente de soldadura é demasiado
elevada. Verificar a ligacdo a massa.
14|Erro de ajuste Desligar e voltar a ligar o aparelho. Se o erro persistir, informar
a assisténcia técnica.
15|Fusivel de rede Foi atingido o limite de capacidade do fusivel de rede e a potén-
cia de soldadura é reduzida. Verificar o ajuste do fusivel.
16[Aviso de gas de protegao Verificar a alimentacao de gas.
17|Aviso de gas de plasma Verificar a alimentacdo de gas.
18|Aviso de gas inerte Verificar a alimentacdo de gas.
19|Aviso de gas 4 Reservado
20|Aviso de temperatura do liquido|Verificar o nivel de liquido refrigerante e, se necessario, abaste-
refrigerante cer.
21|Temperatura excessiva 2 Reservado
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Lista de verificagdo para a resolugao de problemas

Aviso Causa possivel / Solugao
22| Temperatura excessiva 3 Reservado
23|Temperatura excessiva 4 Reservado
24|Aviso do fluxo de liquido refri- |Verificar a alimentagao de liquido refrigerante.
gerante Verificar o nivel de liquido refrigerante e, se necessario, abaste-
cer.
Verificar o fluxo e os limiares de comutagéo. [@
25|Fluxo 2 Reservado
26|Fluxo 3 Reservado
27|Fluxo 4 Reservado
28|Aviso de reserva de arame Verificar a alimentagao do arame.
29|Falta de arame 2 Reservado
30|Falta de arame 3 Reservado
31|Falta de arame 4 Reservado
32|Erro do tacometro Falha do alimentador de arame - sobrecarga permanente do ali-
mentador de arame.
33|Corrente excessiva do motor  |Detecgao de sobrecorrente do motor do alimentador de arame.
do alimentador de arame
34|JOB desconhecido A selegéo do JOB néo foi efetuada, visto que o nimero de JOB
€ desconhecido.
35|Corrente excessiva do motor  |Detecao de sobrecorrente do motor do alimentador de arame
do alimentador de arame escravo (sistema Push/Push ou acionamento intermediario).
escravo
36|Falha do tacémetro escravo Falha do alimentador de arame - sobrecarga permanente do ali-
mentador de arame (sistema Push/Push ou acionamento inter-
mediario).
37|Falha do FST-Bus Alimentador de arame n&o ligado (premir para repor o disjuntor
do motor do alimentador de arame).
38|Informagdes dos componentes |Verificar a gestdo de componentes XNET.
incompletas
39|Falha das semi-ondas da rede |Verificar a tensdo de alimentacéo.

1 Exclusivamente na série de aparelhos XQ.
[2 Valores ou limiares de comutagéo, ver Dados Técnicos > consulte a seccéo 8.

7.3

Lista de verificagao para a resolugcao de problemas

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

Legenda Simbolo Descrigao
V4 Erro/causa
* Ajuda
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Lista de verificagdo para a resolugao de problemas

Erros de funcionamento
» O fusivel da rede dispara - fusivel da rede inadequado
X Montar o fusivel de rede recomendado > consulte a seccéo 8.

~ O aparelho nao acelera ap6s a ligagao (ventilador do aparelho e eventualmente a bomba de refri-
gerante nao funcionam).

X Ligar o cabo de comando do alimentador de arame.
# Todas as ldampadas sinalizadoras acendem apés a ligagéo
~ Nenhuma ldmpada sinalizadora acende apés a ligacéo
» Sem poténcia de soldagem
X Falha de fase, verificar a ligagao a rede (fusiveis)
~ O aparelho esta constantemente a reiniciar
~ Alimentador de arame sem fungéo
» O sistema néo arranca
X Estabelecer ligacdes de cabos de comando ou verificar se a instalagéo esta correta.
# Ligacdes de corrente de soldagem soltas
X Apertar as ligagdes de corrente do lado da tocha e/ou para a pega de trabalho
X Aparafusar o bico de contacto corretamente
Lampada sinalizadora de falha geral acesa
~ Temperatura excessiva da fonte de solda
X Deixar o aparelho arrefecer no estado ligado

~ Dispositivo de monitorizagdo da corrente de soldadura ativado (correntes de soldadura dispersas
fluem através do condutor de protegéo). O erro tem de ser reposto desligando e voltando a ligar o
aparelho.

X O arame de soldadura toca em partes da caixa condutoras de eletricidade (verificar a guia do
arame, o arame de soldadura saltou da bobina de arame?).

X Verificar a fixagao correta do cabo de massa. Fixar a pinga de corrente do cabo de massa o
mais perto possivel do arco voltaico.

Luz de sinalizagdo de temperatura excessiva
~ Temperatura excessiva da fonte de solda
X Deixar o aparelho arrefecer no estado ligado
Erro de refrigerante/nenhum fluxo de refrigerante
~ Fluxo de refrigerante insuficiente
X Verificar o nivel do refrigerante e, se necessario, reencher com o mesmo.
A Ar no circuito de refrigerante
X Purgar o ar do circuito de refrigerante > consulte a secc¢édo 7.4

099-005607-EW522
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Purgar o ar do circuito de refrigerante

Problemas de alimentagido de arame

~ Suporte das roldanas de alimentagdo do arame desgastado (as roldanas de alimentagdo do arame
tém de assentar firmemente no respetivo suporte e ndo podem apresentar folgas)

X Substituir o suporte das roldanas de alimentagao do arame desgastado (092-002960-E0000)
» Bico de contacto entupido
X Limpar e, se necessario, substituir.
~ Ajuste do travao da bobina
X Verificar os ajustes e, se necessario, corrigi-los
# Ajuste das unidades de pressao
X Verificar os ajustes e, se necessario, corrigi-los
# Roldanas de alimentacédo de arame desgastadas
X Verificar e, se necessario, substituir
~ Motor de alimentagéo sem tensédo de alimentagéo (curto-circuito automatico disparou devido a sobre-
carga)
X Repor o fusivel disparado (lado de tras da fonte energia), ativando a tecla de presséo
~ Pacote de mangueiras torcido
X Estender o pacote de mangueiras da tocha
» Alma ou espiral de guia de arame suja ou desgastada
X Limpar a alma ou a espiral, substituir as almas que estiverem tortas ou desgastadas

7.4 Purgar o ar do circuito de refrigerante
- \ ([ \
1 2 3 1B 4
© g
D% 1l et s max e
e
| i
s
blau / blue |
Imagem 7-1
» Desligar o aparelho e encher o tanque de liquido refrigerante até ao nivel maximo.
» Desbloquear o acoplamento de fecho rapido com um meio auxiliar adequado (ligagao aberta).
Para purgar de ar o sistema de refrigeragao, utilizar a ligagao azul de refrigerante, que esteja o
mais profundamente possivel no sistema de refrigeragao (perto do tanque de refrigerante)!
4 5 A i 6
() KLICK
. ‘ E} -
1=
Imagem 7-2
» Posicionar um recipiente coletor adequado para recolher o liquido refrigerante no acoplamento de
fecho rapido e ligar o aparelho durante aprox. 5s.
* Bloquear novamente o acoplamento de fecho rapido, deslizando o anel de fecho para tras.
099-005607-EW522 57
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7.5 |Iniciar a rotagao do eixo da bomba (circuito de liquido refrigerante)
Tempos de paragem prolongada e impurezas no liquido refrigerante podem provocar o bloqueio da

bomba de liquido refrigerante do médulo de refrigeracao.

\

——

Imagem 7-3

» Desligar o aparelho no botéo principal.
» Desligar a ficha da rede.

* Inserir uma chave de fendas de l&mina plana com largura maxima de 6,5 mm na abertura de servigo,
posicionando-a no centro do eixo da bomba. Rodar a chave de fendas no sentido dos ponteiros do

relogio, até que o eixo da bomba volte a rodar com facilidade.
» Retirar a chave de fendas.
* Inserir a ficha de rede do aparelho desligado na respectiva tomada.
» Ligar a fonte de energia no interruptor de rede ou no interruptor principal.

58
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8 Dados técnicos
Dados de desempenho e garantia somente em associagdo com pegas de reposi¢cido e de desgaste
originais!
8.1 Dimensoes e pesos
FO6R1/R2 FO6RS FO6P
Y B - | /.,f!:q
| B @ =
N ‘JE
X = T ¥ Tu
| —» L(» b »|
Dimensoes (I x b x h) mm inch mm inch
| 1152 45.3 854 33.6 854 33.6
b 686 27.0 590 23.2 400 15.7
h 976 38.4 976 38.4 881 34.7
peso "l kg Ib. kg Ib. kg Ib.
FOBW S 128,5 283.2 118,3 260.8 103,3 227,7
FOBWRF | 132,5 2921 122,3 269,6 107,3 236.5
'l Todos os pesos indicados referem-se as versées do aparelho com cabo de ligagdo a rede de 5 m
(16,4 ft.). Nas versdes com cabos de ligagdo a rede mais compridos, os pesos aumentam em confor-
midade.
10 m (32,8 ft.)=+2,5kg (5,5 1b.)
15 m (49,2 ft.) = +5,0 kg (11,0 Ib.)
099-005607-EW522
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8.2 Refrigeracao da tocha de soldagem

Refrigeragao da tocha de soldadura FoO6W FO6WRF
Poténcia de refrigeragdo a 1 I/min 1,5 KW
(+25°C/77°F)
Capacidade max. de transporte 5 1/min 20 I/min
1,3 gal./min 5,2 gal./min
Altura max. de elevagéo 35m 45 m
115 ft. 148 ft.
Pressdo max. da bomba 3,5 bar 4,5 bar
0,35 MPa 0,45 MPa
Bomba Bomba centrifuga
Capacidade max. do tanque 81
2,1 gal.

Monitorizacido do caudal

Limite de erro 0,7 I/min
0,18 gal/min
Limite de aviso Limite de erro +0,3 I/min

Limite de erro +0,08 gal/min

Controlo da temperatura

Limite de erro 70°C
158°F
Limite de aviso Limite de erro -5°C

Limite de erro -23°F

099-005607-EW522
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Dados de desempenho

8.3
8.3.1

Dados de desempenho
tensao da rede 380-400V

MIG/MAG manual com e- TIG

|étrodo

corrente de soldadura (I2)

5 A até 400 A

tensdo de soldadura, de acordo com a
norma (U2)

143Vate340V | 20,2V até 36,0V | 10,2V ate 26,0 V

ciclo de trabalho CT a 40° C ]

400 A (80 %)

370 A (100 %)

tensao a vazio (Uo)

82V

tensao da rede

3x 380V até 3x400V

tolerancia / frequéncia

-25 % até +20 % / 50/60 Hz

fusivel de rede 12 3x25A 3x20A

poténcia absorvida Po HO7RN-F4G6

max. poténcia de ligagao (S1)

Refrigerada a 4gua 17,9 kVA 18,6 kVA 13,8 kVA

Refrigerada a agua, reforgcado 18,2 kVA 14,1 kVA

poténcia do gerador (recom.) 25 kVA

poténcia absorvida Po [9] 35W

impedancia de rede maxima (@PCC) 120 mOhm

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

classe de protegdo / classe de sobretensao I /1O

grau de sujidade 3

classe de isolamento / grau de protegao H/IP 23

disjuntor diferencial tipo B (recomendado)

nivel de ruido 1 <70 dB(A)

temperatura ambiente [©! -25 °C até +40 °C

refrigeracéo do aparelho / refrigeragéo da ventilador (AF) / gas ou 4gua

tocha

cabo de massa (min.) 70 mm?2

classe CEM A

sinalizagdo de seguranca [s1/CE€ /I

normas utilizadas ver declaracéo de conformidade (documentagéo do
aparelho)

1 Folga de carga: 10 min (60 % CT 2 6 min. soldadura, 4 min. intervalo).
2 Recomendam-se fusiveis DIAZED xxA gG. No caso de curto-circuitos automaticos, utilizar a carac-

teristica de disparo "C"!

31
[41

[8]

[6]

Poténcia em modo de repouso sem alimentador de arame.

Este equipamento de soldadura ndo cumpre a IEC 61000-3-12. Se for ligado a um sistema publico de
baixa tenséo, o instalador ou o utilizador do equipamento de soldadura sera responsavel por assegu-
rar que o equipamento de soldadura possa ser ligado, apds consulta do operador da rede de ali-
mentagao elétrica.

Nivel de ruido em vazio e em funcionamento com carga normalizada de acordo com IEC 60974-1 no
ponto de tra-balho maximo.

A temperatura ambiente depende do liquido de refrigeragdo! Observar o intervalo de temperaturas do
liquido de refrigeracao!l
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8.3.2 tensao darede 440-460V
MIG/MAG manual com e- TIG
létrodo
corrente de soldadura (I2) 5A até 400 A
tensao de soldadura, de acordo com a 14,3V até 340V | 20,2V até 36,0V | 10,2V até 26,0V
norma (U2)
ciclo de trabalho CT a 40° C [ 400 A (80 %)
370 A (100 %)
tensdo a vazio (Uo) 92V
tenséo da rede 3x440V até 3 x 460V
tolerancia / frequéncia -25 % até +15 % / 50/60 Hz
fusivel de rede @ 3x25A 3x20A
poténcia absorvida Po HO7RN-F4G6
max. poténcia de ligacdo (S1)
Refrigerada a 4gua 17,9 kVA 18,6 kVA 13,8 kVA
Refrigerada a agua, refor¢cado 18,2 kVA 14,1 kVA
poténcia do gerador (recom.) 25 kVA
poténcia absorvida Po B! 35W
impedancia de rede maxima (@PCC) ¥ 120 mOhm
fator de poténcia (cos phi) / eficiéncia 0,99/88 %
classe de protegéo / classe de sobretensao I /1
grau de sujidade 3
classe de isolamento / grau de protegao H/IP 23
disjuntor diferencial tipo B (recomendado)
nivel de ruido <70 dB(A)
temperatura ambiente [©! -25 °C até +40 °C
refrigeragdo do aparelho / refrigeragéo da ventilador (AF) / gas ou agua
tocha
cabo de massa (min.) 70 mm?2
classe CEM A
sinalizag&o de seguranga [s1/C€/HI
normas utilizadas ver declaragao de conformidade (documentagéo do
aparelho)

1 Folga de carga: 10 min (60 % CT 2 6 min. soldadura, 4 min. intervalo).
2 Recomendam-se fusiveis DIAZED xxA gG. No caso de curto-circuitos automaticos, utilizar a carac-

teristica de disparo "C"!

Bl Poténcia em modo de repouso sem alimentador de arame.

[41

[8]

[6]

Este equipamento de soldadura ndo cumpre a IEC 61000-3-12. Se for ligado a um sistema publico de
baixa tenséo, o instalador ou o utilizador do equipamento de soldadura sera responsavel por assegu-
rar que o equipamento de soldadura possa ser ligado, apds consulta do operador da rede de ali-
mentagao elétrica.

Nivel de ruido em vazio e em funcionamento com carga normalizada de acordo com IEC 60974-1 no
ponto de tra-balho maximo.

A temperatura ambiente depende do liquido de refrigeragdo! Observar o intervalo de temperaturas do
liquido de refrigeracao!l
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8.3.3 tensao da rede 480-500V

MIG/MAG manual com e- TIG
létrodo
corrente de soldadura (I2) 5 A até 400 A
tensao de soldadura, de acordo com a 14,3V atée 340V | 20,2V até 36,0V | 10,2V até 26,0V
norma (U2)
ciclo de trabalho CT a 40° C 1 400 A (80 %)
370 A (100 %)
tensdo a vazio (Uo) 102V
tenséo da rede 3x480V até 3 x 500V
tolerancia / frequéncia -25 % até +10 % / 50/60 Hz
fusivel de rede @ 3x25A 3x20A
poténcia absorvida Po HO7RN-F4G6
max. poténcia de ligagdo (S1)
Refrigerada a 4gua 17,9 kVA 18,6 kVA 13,8 kVA
Refrigerada a agua, reforgado 18,2 kVA 14,1 kVA
poténcia do gerador (recom.) 25 kVA
poténcia absorvida Po B! 35W
impedancia de rede maxima (@PCC) ¥ 120 mOhm
fator de poténcia (cos phi) / eficiéncia 0,99/88 %
classe de protegéo / classe de sobretenséo I /1
grau de sujidade 3
classe de isolamento / grau de proteg¢ao H/IP 23
disjuntor diferencial tipo B (recomendado)
nivel de ruido 1 <70 dB(A)
temperatura ambiente [©! -25 °C até +40 °C
refrigeragdo do aparelho / refrigeragéo da ventilador (AF) / gas ou agua
tocha
cabo de massa (min.) 70 mm?2
classe CEM A
sinalizagdo de seguranca 1/CE/H
normas utilizadas ver declaragéo de conformidade (documentagéo do
aparelho)

1 Folga de carga: 10 min (60 % CT 2 6 min. soldadura, 4 min. intervalo).
2 Recomendam-se fusiveis DIAZED xxA gG. No caso de curto-circuitos automaticos, utilizar a carac-

teristica de disparo "C"!

Bl Poténcia em modo de repouso sem alimentador de arame.

Ml Este equipamento de soldadura ndo cumpre a IEC 61000-3-12. Se for ligado a um sistema publico de
baixa tenséo, o instalador ou o utilizador do equipamento de soldadura sera responsavel por assegu-
rar que o equipamento de soldadura possa ser ligado, apds consulta do operador da rede de ali-

mentagao elétrica.

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

ponto de tra-balho maximo.

1 A temperatura ambiente depende do liquido de refrigeragéo! Observar o intervalo de temperaturas do

liquido de refrigeracao!l
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9

9.1

9.2

9.2.1

9.3

9.3.1

Acessorios

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

no seu respetivo distribuidor.

Acessorios gerais
Tipo

Designacao

Numero do artigo

KLF-L1-L2-L3-PE

Autocolante do cabo de rede

094-023697-00000

DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D

Regulador de pressdo com mandmetro

394-002910-00030

32A 5POLE/CEE

Controlo remoto, 7 pi
Tipo

Conecor do aparelho

nos
Designacao

094-000207-00000

Numero do artigo

RC XQ Expert 2.02 m

Controlo remoto do comando Expert XQ 2.0

090-008824-00002

RC XQ Expert2.0 5 m

Controlo remoto do comando Expert XQ 2.0

090-008824-00005

RC XQ Expert 2.0 10 m

Controlo remoto do comando Expert XQ 2.0

090-008824-00010

RC XQ Expert 2.0 15 m
Cabos de extensao

Controlo remoto do comando Expert XQ 2.0

090-008824-00015

Tipo Designagao Numero do artigo
FRV 7POL 0.5 m Cabo de extensao de ligagcao 092-000201-00004
FRV 7POL 1 m Cabo de extensio de ligagao 092-000201-00002
FRV 7POL 5 m Cabo de extensao de ligagcao 092-000201-00003

FRV 7POL 10 m

Cabo de extensiao de ligagao

092-000201-00000

FRV 7POL 15M

Cabo de extensao de ligagao

092-000201-00005

FRV 7POL 20 m

Cabo de extensiao de ligagao

092-000201-00001

FRV 7POL 25M

Cabo de extensao de ligagcao

Controlo remoto, 19 pinos

Tipo

Designagéo

092-000201-00007

Numero do artigo

R10 19POL

Colocador a distancia

090-008087-00502

RG10 19POL 5M

Colocador a distancia, ajuste da velocidade do a-
rame, correcao da tensédo de soldagem

090-008108-00000

R20 19POL

Cabos de ligagao
Tipo

Colocador a distancia, comutagao de programa

Designagao

090-008263-00000

Numero do artigo

RAS5 19POL 5M

Cabo de ligacao p. ex. para colocador a distancia

092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Cabo de ligagao p. ex. para colocador a distancia

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

9.3.2 Cabos de extensao

Tipo

Cabo de ligagao p. ex. para colocador a distancia

Designagao

092-001470-00020

Numero do artigo

RV5M19 19POL 5M

Cabo de extensao

092-000857-00000

RV5M19 19POL 10M

Cabo de extensao

092-000857-00010

RV5M19 19POL 15M

Cabo de extensao

092-000857-00015

RV5M19 19POL 20M

Cabo de extensao

092-000857-00020
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Acessorios
Opcgoes

94 Opcgoes
Tipo

Designacao

Numero do artigo

ON PS F06 1D01

Consola giratéria para um alimentador de arame

092-003330-00000

ON PS F06 1D02

Consola giratéria para um alimentador de arame IC

092-003332-00000

ON PS F06 2D01

Fixacdo de transporte para dois alimentadores de
arame

092-003331-00000

ON PS EXT DO1

Kit de reequipamento: extensao de mandril gi-
ratério, para suportar um alimentador de arame
com conjunto de rodas ON WAK D01

092-002871-00000

ON Shock Protect FO6

Protecéao anticolisdo

092-003334-00000

ON Filter FO6 Filtro de sujidade para a entrada de ar 092-003337-00000
ON HS F06 Suporte para pacotes de mangueiras compridos e  [092-003333-00000
tocha de soldadura
ON TS FO6 R Suporte da tocha de soldadura, a direita 092-003335-00000
ON TS F06 L Suporte da tocha de soldadura, a esquerda 092-003360-00000
ON SH F06 L Suporte do scanner, a esquerda 092-003434-00000
OuU FoewW Conjunto de modificagdo, radiador a agua 092-003492-00000
OU FOBWRF Conjunto de modificagao, radiador a agua com 092-003493-00000

bomba reforgada

OU FO6R1/R2

Conjunto de modificagdo, suporte de botijas de gas
simples para suporte de botijas de gas duplo

092-003494-00000

OU Expert XQ 2.0

Conjunto de modificagdo, Expert XQ 2.0

092-003495-00000

OU Expert XQ 2.0 WLG

Conjunto de modificagdo, Expert XQ 2.0 com gate-
way LAN/WiFi, incluindo interface para leitor de
cédigo de barras

092-003496-00000

Oou 2DV Conjunto de modificagado para dois alimentadores [ 092-003497-00000
de arame
OU AIF FO6 Conjunto de modificagao, interface de automa- 092-003498-00000

tizagao de 19 pinos

9.5 Comunicagao de computador
Tipo Designagéo Numero do artigo
PC300 XQ Set Kit de software para pardmetros de soldagem 090-008777-00000
PC300.Net incluindo cabo e interface
SECINT X10 USB
ON WLG-EX Gateway Wi-Fi com caixa externa 090-008790-00502
ON LG-EX Gateway LAN com caixa externa 090-008789-00502
9.6 Refrigeracao da tocha de soldagem
Tipo Designagéo Numero do artigo
HOSE BRIDGE UNI Ponte de mangueira 092-007843-00000
9.6.1 Liquido refrigerante - Tipo blueCool
Tipo Designagao Numero do artigo
blueCool -10 5| Liquido refrigerante até -10 °C (14 °F), 51 094-024141-00005
blueCool -10 25 | Liquido refrigerante até -10 °C (14 °F), 251 094-024141-00025
blueCool -30 5 | Liquido refrigerante até -30 °C (22 °F), 5| 094-024142-00005
blueCool -30 25 | Liquido refrigerante até -30 °C (22 °F), 25| 094-024142-00025
FSP blueCool Controlador de anticongelante 094-026477-00000
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9.6.2 Liquido refrigerante - Tipo KF

Tipo Designacgao Numero do artigo
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
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10.1 Pesquisa de representantes

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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