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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 operagéo de todos os componentes do sistema, em especial as
indicacdes de seguranca e adverténcias!

* Respeitar os regulamentos de prevengao de acidentes e as determinag¢des especificas do
pais!

* O manual de operagéo 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 s6 pode ser operado, submetido a manutencéao e reparado por pessoas especia-
lizadas.

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

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

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

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

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

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

© EWM AG

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

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

O conteudo deste documento foi cuidadosamente pesquisado , verificado e editado, no entanto, fica re-
servado o direito a alterac¢des, erros de ortografia e erros gerais.
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2 Para sua seguranca
21 Indicagoes relativamente a este manual de instrugdes

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.

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

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

A AVISO

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

fim de se evitar possivel ferimento grave ou a morte de pessoas.

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

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

A CUIDADO

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

fim de se evitar possivel ferimento ligeiro de pessoas.

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

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

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

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

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

3) 099-00L100-EW522
4.7.2019
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Para sua seguranca

Explicagdo dos simbolos

2.2 Explicagao dos simbolos
Simbolo | Descrigao Simbolo |Descrigao
i3> | Observar as caracteristicas técnicas L@j Acionar e soltar (digitar/tocar)
o Desli Ih I

O", esligar o aparelho Soltar

toaat

'y Ligar o aparelho Acionar e manter

&y
Errado/invélido Comutar
Correto/valido ©JF) |Rodar

I Entrada Valor numérico/ajustavel
Navegar \")/ Lampada sinalizadora verde acesa
d 1 \
1 Saida e * ¢ |Lampada sinalizadora verde a piscar

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

b‘,
/I\

Lampada sinalizadora vermelha ace-
sa

Interrupgéo da visualizagdo do menu
(outras opgbdes de configuragéo pos-
siveis)

¢

Lampada sinalizadora vermelha a
piscar

Ferramenta dispensavel/ndo utilizar

Ferramenta indispensavel/utilizar

099-00L100-EW522
4.7.2019
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Parte do conjunto de documentos

2.3

Parte do conjunto de documentos

As presentes instrugoes de operagao fazem parte do conjunto de documentos e sé6 é valido se
acompanhado de todos os documentos parciais! Ler e observar as instrugoées de operagao de
todos os componentes do sistema, especialmente as instru¢ées de segurancga!

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

e

Imagem 2-1
Item |Documentagao
A.1 | Alimentador de arame
A.2 | Opcodes de modificagao
A.3 |Fonte de energia
A.4 |Aparelho de refrigeragao, transformador de corrente, caixa de ferramentas, etc.
A.5 |Carro de transporte
A.6 | Tocha de soldagem
A.7 | Controlo remoto
A.8 [Comando
A Conjunto de documentos

099-00L100-EW522
4.7.2019



ew Utilizagao correcta
Utilizagcao e operacdo unicamente com os seguintes componentes

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 utilizagdo na industria e no comércio. Apenas se destina aos pro-
cessos de soldagem indicados na placa de poténcia. Em caso de utilizagio indevida,
podem surgir do aparelho perigos para pessoas, animais e materiais. Nao sera assumi-
da responsabilidade por quaisquer danos dai resultantes!
» Utilizar o aparelho exclusivamente para o seu devido uso e por meio de pessoal instruido e
qualificado!
» Nao modificar nem converter o aparelho incorretamente!

3.1 Utilizacao e operagao unicamente com os seguintes componentes

Podem ser combinados os componentes do sistema seguintes:
A presente descrigdo € aplicavel exclusivamente a aparelhos com comando da fonte de soldadura Expert

2.0.
Comando da fonte de |Expert 2.0 Expert 2.0 LG Expert 2.0 WLG
soldadura
Descricao sem integracao de rede |Variante com LAN Variante com WiFi e
LAN
3.2 Areade aplicagao
Série de aparelhos Processo principal Processo
secundario
Soldadura MIG/MAG com | Soldadura MIG/MAG com 8
arco voltaico padrao arco voltaico pulsado < e )
< |8 S
£ |5 9
4 | S 5
c ©
» Q © o]
S S o » ~ S S
= o a 3 o o £
e o = o o o S S o )
< 8 e @] < 8 o © T O %
s | <| 312 8| < 5 S |38| 2
s| 8| 8|2l s S 3 3 |83 &
alpha Q puls MM 4} 4} 4} 4 4] 4} [} [} [} [}
Phoenix puls MM 4| 4| O O M 4| O 4| 4| |
Taurus Synergic S MM 4| 4| O O O O O %} %} %}

3.3 Outros documentos aplicaveis
* Instru¢des de operacéo dos aparelhos de soldadura ligados
+ Documentos das expansdes opcionais

3.4 Versao do software
As presentes instru¢des descrevem a versao do software:
1.0.D.0
A versao do software do comando da fonte de soldadura é indicada durante o processo de
arranque no ecra inicial > consulte a secc¢ao 4.2.3.

099-00L100-EW522 9
4.7.2019
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4 Vista geral resumida
41 Comando do aparelho - elementos de comando

1.0

®\o : JOB207  rootfrc | rootdre puls de l

System §Hﬁ 1,20 mm
X 0.0V

Expert 2.0-2 AMBICE
Imagem 4-1

Pos. |Simbolo |Descrigao

1 Botao de pressao Sistema
E Para a indicag&o e configuracéo dos ajustes do sistema > consulte a sec¢éo 5.4.4.

2 ﬁ ffmlx Mostrador do aparelho

stanoey | Mostrador gréfico do aparelho para indicagéo de todas as fungbes do aparelho, me-
nus, pardmetros e seus valores > consulte a sec¢éo 4.2.1.

Botao de pressao USB
Comando e ajustes da interface USB > consulte a secc¢ao 5.5.

3

4 Interface USB para a transmissao de dados offline
Opgéo de ligacao para o pen drive (de preferéncia pen drives industriais).

Poténcia de soldadura Click-Wheel

e Ajuste da poténcia de soldadura > consulte a sec¢do 5.1

& - Ajuste de diversos valores de parametro em fungao da pré-selegao.
Os ajustes séo possiveis com a iluminagéo de fundo acesa.

Correcgao Click-Wheel do arco voltaico

ico > consulte a seccdo 6.1.4
e Ajuste da dindmica do arco voltaico > consulte a sec¢éo 6.1.5
Os ajustes sdo possiveis com a iluminagao de fundo acesa.

Interface (Xbutton)
Libertacado de soldadura com direitos definidos de utilizador para protecéo contra a
utilizagéo nao autorizada > consulte a seccéo 5.4.2.

-

]

R Ajuste da corregdo do comprimento do arco volta-
ABCD

Botoes de pressao dependentes do contexto
> consulte a sec¢éo 5.3

10 099-00L100-EW522
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Vista geral resumida

Comando do aparelho - elementos de comando

Pos. [|Simbolo |Descrigao
9 : Botdo de pressio Arc
Este botédo de presséo possui uma dupla fungéao:
+ Situagao a partir do ecra principal: Mudanga do processo de soldadura em fungao
da combinagédo selecionada entre material, gas e metal de adico.
» Situagdo a partir de qualquer submenu: A indicag&o volta para o ecra principal.
10 Botao de pressao Menu

o

Organizar tarefas de soldadura, ajustar par@metros do processo.

099-00L100-EW522
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Simbolos de ecra

4.2 Simbolos de ecra
Simbolo |Descrigcao

Gas de protecao

Tipo de material

Insercéo do arame

Retirada do arame

Ajustes avangados

#§|do|b|op|=

-8-/6., Operacéo de ajuste

H Modo de operagéo de 2 tempos
T"—:. Modo de operagéo de 2 tempos especial

1t Modo de operagéo de 4 tempos

Modo de operagéo de 4 tempos especial

JOB Tarefa de soldadura

ZUp superPuls

superPuls desligado

Falha

Erro de temperatura

Espessura do material

Blogueado; com os direitos de acesso atuais, a fungdo selecionada nao esta disponivel -
Verificar os direitos de acesso.

suif
=0 Modo de operagédo Ponteamento
e
mimn
)
-

Velocidade do arame

Corregao do comprimento do arco voltaico

Poténcia de soldadura

Programa (P0-P15) > consulte a seccéo 5.6.3.1

Aviso, pode ser uma etapa antes de uma falha

Rede local com fios (LAN)

Rede local sem fios (WiFi)

Utilizador registado

N&o é possivel, verificar prioridades

Iniciar sessdo Xbutton

Dinadmica do arco voltaico

Numero de versao Xbutton nao detetado

Cancelar o processo

Confirmar o processo

Diametro do arame (metal de adi¢do)

Navegag&o entre menus, retroceder um menu

i)
ki
P
A
R
T
)
&
]
[j-p Encerrar sess&o Xbutton

S
7
&
@
1]

=
w

Navegacao entre menus, ampliar o conteudo de visualizagao

12 099-00L100-EW522
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Simbolos de ecra

{

Simbolo |Descrigao
Guardar os dados num suporte USB

y

Carregar os dados de um suporte USB

Registo de dados USB

s

Botdes de comutagao do tipo de ecra 3/4

Soldadura por arco voltaico de pulsos

Soldadura por arco voltaico padrao

Processo de soldadura

Atualizar

Apos a soldadura, serado indicados os ultimos valores de soldadura (valores de retengéo) do
programa principal
Informacgao

Corrente de soldadura

Tenséao de soldadura

Corrente do motor do alimentador de arame

Duracao de soldadura

Gas de plasma

Velocidade de alimentagao de arame

Valor correto ou aplicavel

(E=RRhke so-kkhEn

4.2.1 Indicacao do aparelho

Na indicagdo do aparelho sdo indicadas todas as in formacdes necessarias para o utilizador de forma
grafica e/ou em texto.

4.2.1.1 Valores reais, valores nominais valores de retengéao

Parametros Antes da soldadura |Durante a soldadura Apos a soldadura
Valor nominal Valor real Valor Valor de Valor
nominal retencao | nominal

Corrente de soldadu- M O O
ra

Espessura do materi- M O O M
al

Velocidade do arame M O O
Tensao de soldadura M O O

099-00L100-EW522 13
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Vista geral resumida ev\;‘r)
Simbolos de ecra

4.2.2 Ecra principal
O ecra principal contém todas as informagdes necessarias para o processo de soldadura, antes, durante
€ apo6s o processo de soldadura. Além disto sdo emitidas permanentemente informagdes sobre o estado
do aparelho. A atribuicao dos botdes de pressao dependentes do contexto também ¢ indicada no ecra
principal.
O utilizador tém disponiveis varios ecras principais livremente selecionaveis > consulte a sec¢éo 4.2.2.1.

@—-’JOB 207  rootérc | rootarc puls [ﬁ@.__@
sub

s et A
I
1

6.6min

e 4™ PO 0 5 (3)

Imagem 4-2
Pos. [Simbolo |Descrigao
1 Informacgoes sobre a tarefa de soldadura selecionada
Numero de JOB, processo, etc.
2 Area de indicagdo para os dados de soldadura
Corrente e tensao de soldadura, velocidade do arame, espessura do material, etc.
3 Area de indicagdo para os parametros do processo
Modo de operacgao, correcao da tensao, programa, tipo de soldadura, etc.
4 Area de indicagido para o estado do sistema
Estado da rede, estado de erro, etc. > consulte a seccéo 4.2

Premindo o botado de pressdo A mais longo (no ecra principal Modo de operagéo), pode-se mudar dire-
tamente para a sequéncia do programa.

14 099-00L100-EW522
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Vista geral resumida

Simbolos de ecra

4.2.2.1 Variantes do ecra principal
Tipo de ecra principal 1 Tipo de ecra principal 2 (de fabrica)
OB 207 roobdre | rootare pols [ﬂﬁ JOB 207 rookdre | rootArc puls ﬁfg
. Sup 1,20 mm
. :
ot 0.0k
+ + &
lnn PO &Y
Tipo de ecra principal 3
JoE D r5GE Standard | Impuls
1 80A 20.5V
I
min | 0k
3_2c§mmm 12.5 Ifrmin
LT
gt P10 suf o4
Figura 4-3
A selecao da respetiva variante (tipo de ecra principal) é efetuada mo menu Configuragao do aparelho
(Sistema) > consulte a seccao 5.4.6.
4.2.3 Ecrainicial

Durante o processo de arranque sao indicados no ecra o nome do comando, a versao do software do

sistema e o idioma selecionado.

—8

Expert 2

S LG

F |
evgm

1El

Y, 0,6, 0 e

FAULTIMATRIX

—
(% b

Deubsche—

PP 9

_®
_®

3% )
| S 3
Imagem 4-4
Pos. [|Simbolo |Descrigdo
1 Designagao do comando da fonte de soldadura
2 Barra de progresso
Indica o progresso de carregamento durante o processo de arranque
3 3t | Ajustes avangados
¥ Para a indicacao e configuragdo dos ajustes do sistema avancga-
dos > consulte a sec¢éo 4.2.3.1
4 % Indicacéo do idioma do sistema selecionado
O idioma do sistema pode ser alterado durante o processo de ar-
ranque > consulte a sec¢éo 4.2.3.2.
5 Verséao do software do comando

099-00L100-EW522
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Vista geral resumida ev\;‘r)
Simbolos de ecra

4.2.31

4.23.2

Ajustes basicos para a operagao com dois alimentadores de arame (P10)
O ajuste esta disponivel ou necessario se

* 0 comando se encontra no alimentador de arame, ou

* na fonte de energia, no caso de constru¢gao compacta.

Item do menu/Parametro Valor Observagao
DVX (Single) 0
DVX-Unit 1 (Master) 1
DVX-Unit 2 (Slave) 2

Na operagao individual (P10 = 0) nunca deve estar conectado um segundo alimentador de arame!
* Remover as conexdes ao segundo alimentador de arame

Na operacgao dupla (P10 = 1 ou 2), ambos os alimentadores de arame tém que estar conectados e,
para este modo de operagao, configurados de forma diferente nos comandos!

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

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

Controlo de acesso

Se um dos aparelhos do sistema de soldadura estiver equipado com um interruptor de chave para con-
trolo de acesso, este aparelho tem de estar configurado com master (P10 = 1). Se, na operagéo dupla,
varios aparelhos estiverem equipados com controlo de acesso, a atribuigao é facultativa. O alimentador
de arame configurado como master esta ativo apds ligagdo do aparelho de soldadura. Nao resultam
quaisquer outras diferencgas entre os alimentadores de arame.

Alteragao do idioma do sistema

Durante o processo de arranque do comando da fonte de soldadura, o utilizador pode selecionar ou
alterar o idioma do sistema.

» Desligar o aparelho e liga-lo de novo.

» Durante a fase de arranque (texto MULTIMATRIX visivel), premir o botdo de pressao dependente do
contexto [D].

» Selecionar o idioma pretendido, rodando o botdo do comando.

* Confirmar o idioma pretendido, premindo o botdo do comando (o utilizador também pode sair do
menu sem efetuar alteragdes, premindo o botdo de pressao dependente de contexto [A]).

©

EV\;}T)
MULTIMATRIX

»Deutsch

English
ltaliano
Latviski
> P
»Deutsch
English
ltaliano
Latviski
o Fs

Imagem 4-5
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ev\;h1 Comando do comando da fonte de soldadura

Ajuste da poténcia de soldadura

5.1

5.2

5.3

Comando do comando da fonte de soldadura

O comando priméario é efetuado com o botdo de comando central por baixo da indicagcado do aparelho.
Selecionar o respetivo item do menu, rodando (navegar) e premindo (confirmar) do botdo de comando
central. Adicional ou alternativamente podem ser usados os botdes de pressao dependentes do contexto
por baixo da indicagao do aparelho.

Ajuste da poténcia de soldadura

O ajuste da poténcia de soldadura é efetuado com o botao giratério (Click-Wheel) Poténcia de soldadura.
Além disso, é possivel adaptar os parametros durante a sequéncia operacional ou os ajustes nos varios
menus do aparelho.

Ajuste MIG/MAG

A poténcia de soldadura (aporte de calor ao material) pode ser alterada através do ajuste dos trés
parametros seguintes:

+ Velocidade do arame &
» Espessura do material =
« Corrente de soldadura A

Estes trés pardmetros sao dependentes uns dos outros e alteram-se sempre juntos. O parametro deter-
minante é a velocidade do arame em m/min. Esta velocidade do arame pode ser alterada em incremen-
tos de 0,1 m/min (4.0 ipm). A correspondente corrente de soldadura e a respetiva espessura do material
sdo determinadas com base na velocidade do arame.

A corrente de soldadura indicada e a espessura do material devem ser entendidas como valores de refe-
réncia para o utilizador e sdo arredondadas para o valor inteiro de amperes e para 0,1 mm de espessura
do material.

Uma alteracao da velocidade do arame, por exemplo, em 0,1 m/min, podera levar a uma alteragcdo mais
ou menos significativa na indicagéo da corrente de soldadura ou na indicagao da espessura do material,
consoante o diametro do arame de soldadura selecionado. A indicagao da corrente de soldadura e da
espessura do material também dependem do didmetro do arame selecionado.

Por exemplo, no caso de uma alteragao da velocidade do arame de 0,1 m/min e um didmetro do arame
selecionado de 0,8 mm, a alteragao da corrente de soldadura e da espessura do material € menor do
que no caso de uma alteragéo da velocidade do arame de 0,1 m/min e um didmetro do arame seleciona-
do de 1,6 mm.

Dependendo do didmetro do arame a soldar, podem ocorrer saltos menores ou maiores na represen-
tagdo da espessura do material ou da corrente de soldadura, ou as alteragdes sé podem ficar visiveis
apos varios "cliques" no encoder de rotagdes. Tal como acima descrito, isso deve-se a alteracéo da ve-
locidade do arame em 0,1 m/min por cada clique e a alteragédo da corrente de soldadura e da espessura
do material dai resultante em fungao do didmetro do arame de soldadura previamente selecionado.
Também importa ter em conta que o valor de referéncia da corrente de soldadura indicado antes da
soldadura pode desviar-se do valor de referéncia durante a soldadura, consoante o comprimento efetivo
do elétrodo (comprimento do elétrodo usado para soldar).

Isso deve-se ao pré-aquecimento do comprimento do elétrodo pela corrente de soldadura. Por exemplo,
0 pré-aquecimento do arame de soldadura aumenta se o comprimento do elétrodo for maior. Ou seja, se
o comprimento do elétrodo aumentar, a corrente de soldadura efetiva diminui devido ao maior pré-
aquecimento do arame. Se o comprimento do elétrodo diminuir, a corrente de soldadura efetiva aumenta.
Deste modo, o soldador pode influenciar, até certo ponto, o aporte de calor ao componente, alterando a
distancia da tocha de soldadura.

Ajuste TIG/Soldagem manual:

A poténcia de soldadura é ajustada através do parametro "Corrente de soldadura”, que pode ser alterado
em incrementos de 1 ampere.

Botoes de selecao direta

A esquerda e a direita da indicag&o estao distribuidos diversos botdes de press&o para a selegao direta
dos menus mais importantes.

Botoes de pressao dependentes do contexto

099-00L100-EW522 17
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Comando do comando da fonte de soldadura ev\;hq

Configuragéo do aparelho (Sistema)

Os botdes de pressao inferiores sao os chamados elemento de operagao dependentes do contexto. As
possibilidades de selegao destes botbes adaptam-se aos respetivos conteldos de ecra.
Ao ser indicado na indicagdo o simbolo =2, o utilizador pode voltar para o item de menu anterior (fre-
quentemente atribuido ao botdo de pressao [A)).

5.3.1 Alterar os ajustes basicos (menu de configuragao do aparelho)

As fungdes basicas do sistema de soldadura podem ser adaptadas no menu de configuracao do aparel-
ho. Os ajustes devem ser alterados exclusivamente por utilizadores experientes > consulte a seccdo 5.4.

5.4 Configuragao do aparelho (Sistema)
Os utilizadores podem efetuar a configuragdo basica do aparelho no menu System.
Acesso ao menu:

L 1.01

%?mm =] . System l le. .

®button

Status information
System settings
Operating panel settings

Cable resistance alignment
usg T - l i Arc

Expert 2.0-2 AMMBICE
Imagem 5-1
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ev\;h1 Comando do comando da fonte de soldadura

Configuragéo do aparelho (Sistema)

5.4.1 Modo de economia de energia (Standby)
O modo de economia de energia pode ser ativado de trés formas diferentes:
1. Ativagao direta, premindo prolongadamente o botdo no comando do alimentador de arame (aparelhos
descompactados).
2. Ativacéo direta, selecionando o ponto do menu "Ativacao imediata" do comando da fonte de soldadu-
ra Expert 2.0
3. Ou através de um parametro ajustavel no menu de configuragdo (modo de economia de energia em
fungéo do tempo).
Com o modo de economia de energia ativo, 0 mostrador do comando da fonte de soldadura Expert 2.0
escurece e os mostradores do alimentador de arame indicam apenas o digito transversal central do
mostrador.
Acionando qualquer elemento de operagao (p. ex., tocar no gatilho da tocha), o modo de economia de
energia é desativado e o aparelho comuta de novo para a prontidao de soldadura.
Item do menu/Parametro Valor Observacao
Ativacao imediata sim Apos a confirmagédo, o aparelho ativa imedia-
tamente o modo de economia de energia.
nao Sem alteragao
Automatica temporizada [min.] deslig. Funcéo desligada
5-60 Tempo de inatividade até ser ativado o modo
de economia de energia.
Encerrar sesséo do utilizador no modo  |sim Com o modo de economia de energia ativo, a
de espera sessao do utilizador é encerrada.
nao Com o modo de economia de energia ativo, a
sessdo do utilizador ndo é encerrada.
099-00L100-EW522 19
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Configuragéo do aparelho (Sistema)

5.4.2

5.4.2.1

5.4.2.2

Autorizagao de acesso (Xbutton)

Para bloquear pardmetros de soldadura contra o acesso nao autorizado ou desajuste inadvertido existem
duas possibilidades no sistema de soldadura:

1 Interruptor de chave (disponivel conforme a versao do aparelho). Na posicao 1 do interruptor de
chave, todas as fungdes e pardmetros podem ser ajustados sem limitagdes. Na posi¢ao 0, os
parametros de soldadura ou fungdes predefinidos ndo podem ser alterados (veja a respetiva docu-
mentacgao).

2 Xbutton. A cada utilizador podem ser atribuidos direitos de acesso para areas livremente confi-
guraveis do comando da fonte de soldadura. Para o efeito, o utilizador precisa de uma chave digital
(Xbutton) para abrir a sessao no aparelho através da interface Xbutton. A configuragao desta chave é
efetuada pelo utilizador do sistema (encarregado de soldadura).

Com a fungao Xbutton ativada, o interruptor de chave ou o seu funcionamento é desativado.

L1.01

Standard
Mario Pfeffer

e Diokumertstion

A B
Expert 20-2 .@
Imagem 5- 2

Para ativar os direitos Xbutton, sdo necessarios os passos seguintes:
1. Interruptor de chave na posigao 1:

2. Abrir a sessdo com um Xbutton, incl. direitos de administrador,

3. Colocar o item de menu "Direitos Xbutton ativos:" em "sim".

Este procedimento evita que se fecha a sesséo, bloqueando o utilizador, sem ter um Xbutton com direi-
tos de administrador.

Informagoes de utilizador

Informacgdes de utilizador como, por ex., a ID da empresa, nome de utilizador, grupo, etc., sdo indicados
Ativagao dos direitos Xbutton

Navegagao no menu:

Item do menu/Parametro Valor Observagao
Direitos Xbutton ativos: sim Direitos de acesso ativos
nao Interruptor de chave ativo
Repor a configuragdo Xbutton: sim ID empresa, grupo e direitos de acesso no

estado sem sessao aberta sao repostos para a
configuragao de fabrica e os direitos Xbutton
s&o desativados.

20
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Configuragéo do aparelho (Sistema)

5.4.3 Informacgoes de estado
Neste menu, o utilizador pode informar-se sobre falhas do sistema e avisos atuais.
5.4.3.1 Erros e avisos

I

)
-oi'!' 3 Excess temberature

allow machine to cool down (mains switch ko 'T').
®

= v e

PRY

Imagem 5-3
Pos. [Simbolo |Descricdo

1 Numero de erro > consulte a secgéo 7.4
2 Simbolos de erro

A ------- Aviso (etapa antes duma falha)

I'I -------- Falha (o processo de soldadura é parado)

g" -------- Especificos (por exemplo, erros de temperatura)
3 Descrigao detalhada do erro

Navegagao de menu
Voltar um menu.

-
5 ?5 Repor a mensagem
v

A mensagem pode ser reposta.

Navegag¢ao de menu (caso disponivel)
Avancar até a proxima pagina ou mensagem.
7 Nome de erro

5.4.3.2 Horas de servigo

Item do menu/Parametro Valor Observagao

Tempo de ligagao pode ser reposto: 0:00h Os valores podem ser repostos, premindo e
. ) rodando o botdo de comando central

Tempo de arco voltaico pode ser repos- [0:00 h

to:

Tempo de ligacao total: 0:00 h

Tempo de arco voltaico total: 0:00 h

5.4.3.3 Componentes do sistema

E indicada uma lista com todos os componentes existentes no sistema com numero ID, versdo de soft-
ware e designacao.

099-00L100-EW522 21
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Configuragéo do aparelho (Sistema)

ewn

5.4.4

5.4.4.1

5.44.2

5.443

Ajustes do sistema

O utilizador pode efetuar aqui ajustes avangados do sistema.

Data
Item do menu/Parametro Valor Observagao
Ano: 2014
Més: 10
Dia: 28
Formato da data: DD.MM.AAAA
AAAA MM.DD
Horas
Item do menu/Parametro Valor Observagao
Hora 0-24
Minuto: 0-59
Fuso horario (UTC +/-): -12h - +14h
Horério de veréo: Sim
Nao
Formato das horas: 24h
12h AM/PM

Radiador a agua

O desligamento duradouro da refrigeracdo a agua pode provocar danos da tocha de soldadura.

Item do menu/Parametro Valor Observagao
Tempo de fluxo posterior do radiadora |1-63
agua [min.]:
Comando do radiador a agua: Automatico
LIGADO
continuo
DESLIGADO
continuo

22
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Configuragéo do aparelho (Sistema)

5.4.4.4 Parametros especiais

Os parametros especiais do comando do alimentador de arame sao utilizados para a configuracado es-
pecifica do cliente das fungdes do aparelho.

O numero dos parametros especiais selecionaveis pode diferir entre os diferentes comandos utilizados
no sistema de soldadura.

Para a ativacdo duma alteracdo dum parametro pode tornar-se necessaria a reinicializacdo dos aparel-

hos.

No caso de sistemas com dois alimentadores de arame, sao indicados exclusivamente os parametros do
alimentador de arame ativo (Parametros especiais U1 ou Parametros especiais U2).

Item do Valor Observagao
menu/Parametro
P1 1-0 Tempo de rampa de inser¢do do arame/retirada do arame
0 =---mmmm- Inser¢do normal (tempo de rampa 10 s)
1 = Insergao rapida (tempo de rampa 3 s) (de fabrica)
P2 0-1 Bloquear Programa “0”
0 =--mm- Libertar PO (de fabrica)
1 = PO bloqueado
P3 0-1 Modo de indicagdo para a tocha sobe/desce com indicagdo de sete
segmentos de um digito (um par de botdes)
0 =--mm- Indicagdo normal (de fabrica) Numero do progra-
ma/Poténcia de soldadura (0-9)
1 = Indicagao alternada Numero do programa/Tipo de soldadu-
ra
P7 0-1 Operacao de correcao, ajuste de valores limite
0 = Operacao de correcdo desligada (de fabrica)
1 = Operagéo de corregédo ligada
P8 0-1 Comutagéo de programa com tocha de soldadura padrao
0= - Sem comutacdo de programa (de fabrica)
1 = Especial a 4 tempos
2 = Especial a 4 tempos especial (tempo n ativo)
P9 0-1 4T e Iniciar por toque 4Ts
0 = Sem iniciar por toque de 4 tempos
1 = Iniciar por toque de 4 tempos possivel (de fabrica)
P11 0-1 Tempo de toque 4Ts
0 =---m-- Fungéo por toque desligada
1 = 300 ms (de fabrica)
2 S 600 ms
P12 1-2 Comutacgao de listas JOB
1 = Lista JOB real (de fabrica)
2 = Lista JOB real e comutacao de JOB ativada através de
acessorios
P13 129 Limite inferior de comutagéo remota JOB
Intervalo JOB de tocha funcional (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Limite inferior: 129 (de fabrica)
P14 169 Limite superior de comutagédo remota JOB
Intervalo JOB de tocha funcional (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Limite superior: 169 (de fabrica)
P16 0-1 Bloqueio de operagéao JOB
0 =--mmm- Bloqueio de operagédo JOB nao ativo (de fabrica)
1= Bloqueio de operagao JOB ativo
P17 0-1 Selecao de programa com gatilho de tocha padréo
0 = Sem selecao de programa (de fabrica)
1 = Selecao de programa possivel
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Configuragéo do aparelho (Sistema)

Item do Valor Observagao
menu/Parametro
P20 0-1 Impulso no programa A
0 == ndo ativado
1= ativado (de fabrica)
P23 0-1 Ajuste de programa para programas relativas
0 == Programas relativas podem ser ajustados conjuntamente
(de fabrica).
1= Programas relativas podem ser ajustados em separado.
P27 0-1 Comutagao do modo de operagdo no momento do inicio da soldadu-
ra
0 = N&o ativado (de fabrica)
1= Ativado
P28 30 % Limiar de erro da regulagéo eletrénica do volume de gas
Saida de erro no caso de desvio do valor nominal de gas
Repor para confi- |Nao
guracao de fabri-
ca:
Sim Todos os parametros especiais séo repostos para a configuragao de
fabrica.

Tempo de rampa de inser¢gdo do arame (P1)

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

Durante a inser¢do do arame, a velocidade pode ser alterada, através do bot&o giratério para poténcia

de soldadura. Uma alteragao nao afeta o tempo de rampa.

Programa “0”, libertagdo do bloqueio do programa (P2)

O programa PO (ajuste manual) é bloqueado. Independente da posi¢éo do interruptor de chave, é pos-

sivel apenas a operagao com P1 até P15.

Modo de indicagdo para a tocha sobe/desce com indicagao de sete segmentos de um digito (P3)

Exibicdo normal:

* Operagao do programa: Numero de programa

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

Exibi¢ao alternada:

* Operagao do programa: Mudar o nimero do programa e o processo de soldagem (P=impulso /
n=sem impulso)

» Operagao up/down: Mudar a poténcia de soldagem (O=corrente minima / 9=corrente maxima) e sim-
bolo para operagao up/down

24
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Configuragéo do aparelho (Sistema)

Ligar/desligar a operagao de correcéao (P7)

A operacgao de correcao ¢ ligada ou desligada em simultaneo para todos os JOBs e seus respetivos pro-
gramas. A esse JOB é especificada uma faixa de correcao para velocidade do arame (AA) e corregéo da
tensdo de soldagem (CorrU).

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

UV uipv]
Umax Umax
24,0V 239v ye
(DVGrenz = +1,9)
/ renz /
21,9V 22V 7
20,1V
19,8V / (DVGrenz =-1,9) /
/ /
e S
Umin { Umin ‘(
DV min -20% +20% DVmax DV [m/min] DV min 11m/min DVmax D\} [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Imagem 5-4

Exemplo de ponto de trabalho em modo de operagao de corregao:

A velocidade do arame num programa (1 até 15) é definida em 10,0 m/min.

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

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

Definigdo do valor limite de corregao = LimiteAA = 20 % / LimiteU = 1,9 V

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

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

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

Se o interruptor de chave for colocado na posi¢do “1”, sdo repostos os valores para corregao da
tensédo e corregao da velocidade do arame.
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Comutagao de programa com tocha de soldadura padrao (P8)
Especial de 4 tempos (execugio do programa absoluto de 4 tempos)
» Tempo 1: Programa absoluto 1 é executado

+ Tempo 2: Programa absoluto 2 é executado apés decorrido “tstart”.

» Tempo 3: Programa absoluto 3 é executado até ter decorrido o tempo “t3“. Em seguida, € mudado au-
tomaticamente para o programa absoluto 4.

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

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

A A "
< 1. 2. 3. —— >« 4,
Ll PA2 PM

| PA3
<« tstart—> -« 3 —» >

Imagem 5-5
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Especial de 4 tempos especial (tempo n)
* Tempo 1: Programa de inicio Py, de P4 é executado.

+ Tempo 2: Programa principal Pa; é executado apés decorrido “tstart”. Por toque do gatilho da tocha é
possivel comutar-se para outros programas (Pa; até max. Pag).
j—1. —> 2, €3> 4. —>

R ! mManaldd

Y

' o Perner ot
\_P. i
: 7 P '
| * Ps L
! P !
I T 5 P b Pan i
| H ...'F' _._! 1 >
8] IR
I < n““ ><¢ > <—>:<—>: i
on. J fc n=max. 9 fT:
Imagem 5-6
A quantidade de programas (P,,) corresponde a quantidade de tempos determinados sob tempo
n.
Tempo 1

+ Ativar e reter o gatilho da tocha.
+ O gas de protegao escapa (fluxo de gas anterior).
* O motor de alimentagdo do arame funciona com "velocidade Soft-Start".

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

Tempo 2
+ Soltar o gatilho da tocha.
» Slope no programa principal Paq:

A "slope" no programa principal P, ocorre no minimo apoés decorrido o tempo definido tstarr Ou
no maximo quando é solto o gatilho da tocha. Por toque (um rapido premir e soltar no periodo de
0,3 s) é possivel comutar-se para outros programas. Sao possiveis os programas P,; até Pag.

Tempo 3
+ Ativar e reter o gatilho da tocha.

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

Tempo 4

» Soltar o gatilho da tocha.

* Motor de alimentagéo do arame para.

* Arco voltaico apaga-se apos decorrido o tempo de requeima do arame.

Iniciar por toque 4T/4Ts (P9)
Neste modo de operagao de 4 tempos, por toque no gatilho da tocha liga-se imediatamente no segundo
tempo sem que para isso tenha de fluir corrente.

Se o processo de soldagem tiver de ser interrompido, o gatilho da tocha pode ser tocado uma segunda
vez.

099-00L100-EW522
4.7.2019 27



Comando do comando da fonte de soldadura

Configuragéo do aparelho (Sistema)

ewn

Ajuste do Tempo de toque 4Ts (P11)

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

0 = sem toque
1 =320 ms (de fabrica)

2 =640 ms

Comutacao de listas JOB (P12)

Valor | Designagao Explicagao

1 Lista JOB real Os numeros JOB correspondem as células de meméaria reais. Cada
JOB pode ser selecionado, ndo sao saltadas quaisquer células de
memodria na selegao.

2 Lista JOB real, Tal como lista JOB real. Adicionalmente esta possivel a comutacgao

Comutagéo JOB ativa

JOB com os respetivos componentes de acessorios como, por ex.,

uma tocha funcional.

Criar lista de JOBs definida pelo utilizador
E criado uma area de meméria continua, na qual se pode comutar entre os JOBs com

componentes de acessorios como, por ex., uma tocha funcional.

» Ajustar os parametros especiais P12 para “2”.
» Posicionar o comutador “Programa ou fungdo Up-/Down-" para a posi¢ao “Up-/Down”.

» Selecionar um JOB existente que se assemelha o mais possivel ao resultado pretendido.
» Copiar o JOB para um ou varios numeros JOB.

Se ainda tiverem de ser adaptados parametros JOB, selecionar os JOBs de destino, um apds o outro, e
adaptar os parametros individualmente.

» Ajustar os parametros especiais P13 para o limite inferior e
* 0s parametros especiais P14 para o limite superior dos JOBs de destino.

» Posicionar o comutador “Programa ou fung¢ao Up-/Down-" para a posi¢ao “Programa”.
Com o componente de acessoérios, os JOBs podem ser comutados dentro do intervalo definido.

Copiar JOBs, fun¢ao “Copy to”

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

» Configurar parametro especial P12 primeiro em P12 =2 ou P12 = 1!

Para copiar JOB para o numero, consulte as respetivas instru¢gdes de operagao "Comando”.
Repetindo-se os ultimos dois passos, o mesmo JOB fonte pode ser copiado para varios JOBs alvo.

Se o comando nao registar qualquer agéo do utilizador durante mais de 5 seg, regressa-se a exibigéo
dos parametros e o processo de copia termina.

Limite inferior e limite superior da comutag¢ao remota de JOB (P13,P14)

O numero de JOB mais alto u mais baixo que possa ser selecionado com componentes acessorios,

como p. ex. a tocha de soldagem POWERCONTROL 2.
Evita a comutacao inadvertida em JOBs néo desejados ou nao definidos.
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Bloqueio de operacido JOB (P16)
Os seguintes componentes acessorios apoiam a operagao de JOBs em bloco:
» Tocha de soldagem up/down com exibicdo de 7 segmentos de um digito (um par de teclas)
No JOB 0 esta sempre ativado o programa 0, e em todos os outros JOBs esta ativado o programa 1

Neste modo de operagao, é possivel aceder com componentes acessorios a até 30 JOBs (tarefas de
soldadura), dividas em trés blocos.

Para poder usar o modo JOBs em bloco, é necessario efetuar as seguintes configuragoes:
» Posicionar o comutador "Programa ou fungéo up/down" na posic¢ao "Programa"
* Definir a lista de JOBs para lista de JOBs real (parametro especial P12 = "1")
» Ativar o modo JOBs em bloco (parametro especial P16 = "1")
» Selecionar um dos JOBs especiais 129, 130 ou 131 para mudar para o modo JOBs em bloco.
A operacgao simultanea com interfaces como RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 ou com
componentes acessorios digitais, tais como o controlo remoto R40, ndo é possivel!
Atribuicao dos numeros de JOB para exibicdo nos componentes acessoérios
N.° de JOB Exibicdo/sele¢gao nos componentes acessorios
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
JOB especial 1 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149
JOB especial 2 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159
JOB especial 3 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
JOB 0:
Este JOB permite a definigdo manual dos parametros de soldagem.
A selecdo de JOB 0 pode ser prevenida por meio de interruptor de chave ou através de "Bloqueio do
programa 0" (P2).
Posicao do interruptor de chave 0, ou parametro especial P2 = 0: JOB 0 bloqueado.
Posicao do interruptor de chave 1, ou parametro especial P2 = 1: JOB 0 pode ser selecionado.
JOBs 1-9:
Em cada JOB especial, é possivel aceder a nove JOBs (ver tabela).

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

Se o software nédo estiver disponivel, com a fungao "Copy to", é possivel criar listas de JOBs definidas
pelo utilizador nas areas de JOB especial. (Ver explicagdes no capitulo "Comutagéo de listas de JOBs
(P12)")

Selecdo de programa com gatilho de tocha padrao (P17)

Permite uma selecdo de programa, ou comutagao de programa antes do inicio da soldagem.
Por toque do gatilho da tocha comuta-se para o programa seguinte. Apds se atingir o ultimo programa
desbloqueado, continua-se no primeiro.

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

+ O ultimo programa desbloqueado é P15.

- Se os programas nao estiverem limitados através do parametro especial P4 (ver parametro es-
pecial P4).

- Ou para o JOB selecionado, os programas que estiverem limitados através da definigdo do
tempo n (ver parametro P8).

+ O inicio da soldagem ocorre mantendo-se premido o gatilho da tocha durante mais de 0,64 seg.

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

Ajuste de programa para programas relativas (P23)

Os programas relativas Programa Iniciar, Descida e Final podem ser ajustados ou conjuntamente ou em
separado para os pontos de trabalho PO-P15. No caso de ajuste em conjunto, os valores de pardmetros
sdo guardados no JOB, contrario ao ajuste individual. No caso de ajuste separado, os valores de
parémetros sao iguais para todos os JOBs (excec¢éo Especial-JOBs SP1, SP2 und SP3).)
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5.4.5

Comutacgao do modo de operagdo no momento do inicio da soldadura (P27)

Com o modo de operagéao 4 tempos especial selecionado, o utilizador definir através da duragao da atu-
acgao do gatilho da tocha, em que modo de operagao (4 tempos ou 4 tempos especial) a sequéncia do
programa sera executada.

Manter premido o gatilho da tocha (mais de 300 ms): Sequéncia do programa no modo de operacao 4
tempos especial (padrao)

Tocar no gatilho da tocha: O aparelho muda para o modo de operagéo 4 tempos.
Limiar de erro da regulagao eletronica do volume de gas (P28)

O valor ajustado em percentagem representa o limiar de erro, se for ultrapassado ou néo atingido, é
efetuada uma mensagem de erro > consulte a secc¢éo 7.4.

Comando
Item do menu/Parametro Valor Observagao
Operacao possivel AA nao (de fabri- |O alimentador de arame (AA) pode ser muda-
(Com este parametro € controlado o ca) do durante a operagéo.
comportamento do sistema em funcgao A operacdo sem alimentador de arame
do alimentador de arame conectado). conectado néo é possivel.
sim O sistema de soldadura pode ser operado
sem alimentador de arame conectado.
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5.4.6 Ajustes do painel de comando

Item do menu/Parametro Valor Observagao
Tipo de ecra principal 1-2 -
Selecao automatica da poténcia de Desligar-30s |-
soldadura
Luminosidade do display: 0-100 % -
Contraste do display: 0-100 % -
Display negativo: nao -
sim -
2 tempos selecionavel nao -
sim -
4 tempos selecionavel nao -
sim -
2 tempos especial selecionavel nao -
sim -
Ponteamento selecionavel nao -
sim -
4 tempos especial selecionavel nao -
sim -
PO pode ser alterado pelo Expert 2.0: nao -
sim -
Indicagéo do valor médio no superPuls: [sim Com o superPuls ativado, a poténcia de
soldadura é indicada como valor médio.
nao Mesmo com o superPuls ativado, a poténcia de
soldadura é indicado pelo programa A.
Fungao de retencéo: lig. -
deslig. -
Idioma alemao -
Repor Expert 2.0 para os ajustes de sim Seréo repostos exclusivamente pardmetros
fabrica que se referem ao Expert 2.0 (por ex., defi-
ni¢cdes de visualizagao, idiomas e textos). Nao
€ o caso dos parametros do sistema como,
por ex., a ativagao Xbutton ou as JOBs.
nao -
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5.4.7

Equalizagao da resisténcia de cabo

O valor de resisténcia de cabo pode ser definido diretamente ou também pode ser ajustado através da
fonte de energia. No estado de entrega, a resisténcia de cabo das fontes de energia esta regulada em

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

Se no sistema de soldagem se utilizar um segundo alimentador de arame, para este alimentador deve
ser introduzida a medida do parametro rL2. Para todas as outras configuragdes é suficiente a equali-
zagao do parametro rL1.

1 Preparacgao

» Desligar a fonte de soldadura.

» Desenroscar o bico de gas da tocha de soldadura.

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

* Retrair o arame de soldadura ligeiramente (aprox. 50 mm) no alimentador de arame (premindo o
botédo B - Retirada do arame). Agora, ja ndo deve haver arame de soldadura no bico de contacto.

2 Configuragéao
+ Ligar o aparelho de soldadura
» Acionar o botao de pressao "Sistema".

» Com o botado de comando central, selecionar o parametro "Ajuste resist. linha". O parametro RL1 tem
de ser ajustado em todas as combinagdes de aparelhos. No caso de sistemas de soldadura com um
segundo circuito elétrico, por ex., se forem operados dois alimentadores de arame numa fonte de
energia, tem de ser efetuado um segundo ajuste com o parametro RL2. Para ativar o alimentador de
arame requerido para a medicao, o gatilho da tocha neste aparelho tem de ser acionado por breves
instantes (tocar no gatilho da tocha).

3 Ajuste/Medicao

» Acionar o botdo de pressao "D".

» Colocar o bico de contacto da tocha de soldadura num ponto limpo da pecga de trabalho, aplicando li-
geira pressao, e acionar o gatilho da tocha durante aprox. 2 s. Flui por um curto periodo uma corrente
de curto-circuito, com a qual é determinada e indicada a resisténcia da linha. O valor pode situar-se
entre 0 mQ e 40 mQ. O novo valor criado é guardado imediatamente e n&o precisa de mais nenhuma
confirmacéao. Se nao for indicado nenhum valor no mostrador, a medicao falhou. A medicao tem de
ser repetida.

» Acionar o botdo de pressao "A" apés a medi¢gao bem sucedida.

4 Restabelecer a prontidao de soldadura

» Desligar a fonte de soldadura.

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

» Ligar a fonte de soldadura.

* Inserir novamente o arame de soldadura.
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DE - Abgleich Leitungswiderstand

EN - Cable resistance alignment

FR - Alignement résistance ligne

IT - Compensazione resistenza circuito

ES - Compensacion de la resistencia del cable
NL - Compensatie leidingsweerstand

SE - Kalibrering av ledningsmotstandet

PL - Poréwnanie rezystancji przewodu

RU - KomneHcaums conpoTuBneHns npoBogHUKa

N
3 System with 1 WF System with 2 WF

Cable resistance alignment G
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A Press torch
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s @ ‘ activate the
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Cable resistance alignment
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Cable resistance alignment
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Imagem 5-7
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5.4.7.1 Aparelho Xnet
O aparelho Xnet define 0 componente do sistema necessario para a operagao do sistema Xnet como
parte de um comando Expert 2.0 Net/Gateway para a integracdo em rede de fontes de energia, bem
como para o registo de dados de soldadura.

5.4.7.2 Acoplar um dispositivo movel
Cdédigo QR para conectar terminais moveis. Apds a conexao bem sucedida séo indicados dados de
soldadura no terminal.

Imagem 5-8

Pos. [Simbolo |Descrigao
1 Codigo QR

2 ™ |Navegacao de menu
Voltar um menu.

3 ?5 Repor a mensagem

A mensagem pode ser reposta e pode ser pedido da rede um novo cddigo QR.

5.4.7.3 Identificagao da peca de trabalho
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.

Component identification

@_
DS 5O

Imagem 5-9

Pos. [Simbolo |Descrigao
1 Dados da peca de trabalho

2 %= |Navegacdo de menu
Voltar um menu.

3 0 Repor a mensagem

A mensagem pode ser reposta.

5.4.7.4 Detalhes da pecga de trabalho

Zomponent details
[ﬁ@ Mo user logged in

4

_.gh_é)

Imagem 5-10
Pos. [Simbolo |Descrigao
1 Dados da peca de trabalho
2 _*— |Navegacao de menu
Voltar um menu.
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5.4.7.5 Erros e avisos
E indicada uma lista de todos os erros e avisos especificos do ewm Xnet, com nimero ID e designagao.
5.4.8 Informacgoes de estado
Status information
Femainiq capacity of swstem memory  100%
Imagem 5-11
5.4.8.1 Rede
Network : Network : WiFi :
=Device-Name < Ftatus of network use WiFi Status connected
[P address 004,003.002.001 [DHCP-Configuration LHCP-PLUS 5510 Metwork-Mame
Subnet mask 208.192.176.160 DHCP-Status DHCP-PLUS OK FSSID BSSID-Marne
Gateway 139.122.111.094 Channel number 23
A address C3D2ELFOBHAS uiFi Firmnware Modulversion
nn T 4 i T 4 F - A
Imagem 5-12
5.4.9 Eliminar a meméria do sistema
Repde a memodria do sistema interna, utilizada para guardar os dados de soldadura e de logs e elimina
todos os dados.
Todos os dados de soldadura registados até a data que ainda nao foram transferidos para o
servidor Xnet através de meméria USB ou da rede, serao eliminados de forma permanente.
5.4.10 Repor no ajuste de fabrica
Todos os dados de configuragao relativos ao Xnet do aparelho seréo repostos para a configuragao de
fabrica. Os dados da memoria do sistema nao séo afetados por este processo, ou seja, os dados de
soldadura e de logs registados ficam guardados.
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5.5
==

5.5.1

5.5.2

5.5.3
5.5.3.1

5.5.3.2

Transmissao de dados offline (USB)

Esta interface USB pode ser utilizada exclusivamente para a troca de dados com um pen drive
USB. Para prevenir danos do aparelho, ndo podem ser conectados quaisquer outros equipamen-
tos UBS como, teclados, teleméveis, camaras ou outros equipamentos. Além disto, a interface
ndo oferece a fungéo de carga.

Através da interface USB podem ser trocados dados entre o comando da fonte de soldadura e uma
memoéria USB.

B i |
UsB
&@ Save JOB(s) @

Load JOB(s)

Save configuration

Load configuration
Load languages and texts
Becord to ISR memory
<
uss —) vl

i
.% — &
b1
8 &
Expert 2.0-2 AMEICe
Imagem 5-13

Guardar JOB(s)

Guardar um JOB individual, ou de uma area (de - até) de tarefas de soldadura (JOBs) da fonte de
soldadura em uma memdria (USB).

Carregar JOB(s)

Carregar um JOB individual, ou de uma area (de - até) de tarefas de soldadura (JOBs) da memoria
(USB) para a fonte de soldadura.

Guardar configuragao

Sistema
Dados de configuragdo dos componentes do sistema da fonte de energia.

Aparelho Xnet

Configuragdo Master

Dados-chave para a comunicagao de rede (independentemente do aparelho).

Configuragao individual

Dados de configuragéo dependentes do aparelho exclusivamente adequados para a fonte de energia
atual.
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5.5.4 Carregar configuragao

5.5.4.1 Sistema
Dados de configuragéo dos componentes do sistema da fonte de energia.

5.5.4.2 Aparelho Xnet
Configuragao Master
Dados-chave para a comunicagao de rede (independentemente do aparelho).
Configuragao individual
Dados de configuragédo dependentes do aparelho exclusivamente adequados para a fonte de energia
atual.

5.5.5 Carregar idiomas e textos
Carregar um pacote de idiomas e textos da meméria (USB) para a fonte de soldadura.

5.5.6 Registro em memoéria USB
Dados de soldadura podem ser registados em um suporte de dados e, caso necessério, lidos e analisa-
dos pelo software de gestao de qualidade Xnet. Exclusivamente para variantes de aparelhos com supor-
te de rede (LG/WLG)!

5.5.6.1 Registar memoria USB
Para a identificagéo e atribuigdo dos dados de soldadura entre a fonte de energia e o suporte de dados,
0 mesmo tem de ser registado uma vez. Isto é efetuado ou acionando o respetivo item de menu “Re-
gistar memoria USB” ou através de iniciar um registo de dados. O registo bem sucedido é registado por
um visto atras do respetivo item de menu.
Se, ao ligar a fonte de energia, o suporte de dados estiver conectado e registado, o registo de dados de
soldadura iniciar-se-a automaticamente.

5.5.6.2 Iniciar registo
Apés confirmacao do inicio do registo de dados, o suporte de dados é registado, caso necessario (se
ainda néo foi registado). O registo de dados inicia-se e é indicado no ecra principal através do piscar len-
to do simbolo I,

5.5.6.3 Parar registo
Para evitar a perda de dados, o registo tem de ser terminado com este item do menu, antes de retirar a
memoria USB ou antes de desligar o aparelho.
Os dados de soldadura tém de ser importados através do software XWDImport para o software de
gestdo de qualidadeXnet! O software é parte integrante da instalagdo Xnet .
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5.6

5.6.1

5.6.2
5.6.2.1

5.6.2.2

5.6.2.3

Gestao de tarefas de soldadura (Menu)

Neste menu, o utilizador pode efetuar todas as tarefas a volta da organizagao das tarefas de soldadura
(JOB).
Esta série de aparelhos distingue-se por uma operagao facil com uma elevada funcionalidade.

* Uma multiplicidade de tarefas de soldagem (JOBs) compostas por processo de soldagem, tipo de ma-
terial, didametro do arame e tipo de gas de protecao) estéo ja predefinidas > consulte a seccéo 8.1.

» Os parametros de processo necessarios, dependendo do ponto de trabalho especificado (operagao
por um Unico botdo por meio do codificador giratério “velocidade do arame”) sdo calculados pelo sis-
tema.

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

Acesso ao menu:

£1.01
Menu '@@:
o
System @ e e
JOB manager
Program sequence

Welding data monitoring
JOE display setting

USB o ) el Arc

’%!A D[%
b g ()L

Expert 2.0-2 AMMEICe
Imagem 5-14

B C

Selecao de JOB (Material/Arame/Gas)
A tarefa de soldadura (JOB) pode ser ajustada por duas diferentes maneiras:

a) Selec¢ao, introduzindo o respetivo numero do JOB. Cada tarefa de soldadura tem atribuida um numero
de JOB (JOBs > consulte a secg¢éo 8.1 predefinidos no anexo ou autocolante no aparelho).

b) Introducédo dos paradmetros de soldadura basicos, consistindo em Processo de soldadura, Tipo de ma-
terial, Didmetro de arame e Tipo de gas de protecéo.
Gerente do JOB

Copiar JOB para niumero

Copiar um JOB para um numero na area de memoria livre (129-169).

Repor o JOB atual

Repor todos os parametros do JOB atualmente selecionado para a configuragéo de fabrica.
Repor todos os JOBs

Repor todos os JOBS para a configuragao de fabrica, exceto os JOBS na area de memoria livre (129-
169) > consulte a seccdo 7.1.
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5.6.3 Sequéncia do programa
Na sequéncia do programa podem ser selecionados parametros de soldadura e os valores deles podem
ser ajustados. O numero dos parametros indicados varia conforme o modo de operagéo selecionado.

Além disto, o utilizador pode aceder aos ajustes avangados e a operagao de ajuste.

Os intervalos de regulagao dos valores dos parametros estdo resumidos no capitulo
Apresentagao geral dos parametros > consulte a secc¢éo 8.2.

P10
o

Wire speed [fmin]

7.4m
L-carrection +1.2Y%

)
I Duration 0.155
e R G

® ® ®

Imagem 5-15
Pos. [|Simbolo |Descricdo
1 A Posicdo do parametro
Indicagao dos atuais parametros de soldadura selecionados na sequéncia operacional.
2 It | Ajustes avangados
¥ Para a indicacdo e o ajuste dos pardmetros do processo avan¢ados
3 8/ﬁ1 Operacgao de ajuste > consulte a sec¢éo 5.6.4
4 Ajuste do modo de operacéo
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5.6.3.1

Programas (P, 1-15)

No programa manual PO, o utilizador pode definir os pontos de trabalho de forma convencional através
dos ajustes de pardmetros no comando da fonte de soldadura. O programa ativo € indicado no menu
principal da indicagéo do aparelho na area de indica¢des para os parametros do processo com a letra
"P" e o respetivo numero do programa.

Diferentes tarefas de soldadura ou posi¢cdes numa peca de trabalho requerem diferentes poténcias de
soldadura (pontos de trabalho) ou ajustes de parametros. Esses ajustes podem ser guardados em até
15 programas (P1 a P15) e, quando necessario, acedidos a partir do comando da fonte de soldadura ou
de um acessario adequado (por ex., a tocha de soldadura).

No caso dos sistemas de aparelhos descompactados, os pardmetros de soldadura para o programa 0
(P0O) séo alterados no comando da fonte de soldadura (de fabrica). Caso os pardmetros devam ser
alterados pelo comando da fonte de soldadura Expert 2.0, o parametro “PO alteravel por Expert 2.0" tem
de ser definido para "Sim" > consulte a secgéo 5.4.6.

Os parametros de soldadura do programa 1-15 podem ser alterados em qualquer comando ligado ao sis-
tema.

Em cada programa s&o guardados os paradmetros seguintes e os respetivos valores:
* Velocidade de alimentagao de arame e corregao da tensao (poténcia de soldadura)
* Modo de operacgao, tipo de soldadura, dindmica e ajuste superPuls

As alteragdes dos ajustes de parametros sdo guardadas no programa selecionado, sem mais pedidos de
confirmagao.

Selecao

JOB 207 rootare | rookdrc puls [ﬂ(ff
1,20 mm

Imagem 5-16
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5.6.3.2 Vista geral das possibilidades de comutacdo dos parametros de soldadura
O utilizador pode alterar os parametros de soldadura dos programas principais com os componentes se-

guintes.
¢ |8 o g & | 8
- - O (3] c
3 |3 g § |3 | 3
o) o o al| =2 Q o 3
S ] M 0 o © o k]
I3 I3 o 0 £ o © o 3
[v] © T O [ o b o] g -
58| 5 59| © o o '© b 1S
€ E £ gEal o =y T <) = «©
68| o o o| & e o o0 o £
Oo| O Oo| = o = > € (&) o
M3.7-1/J PO
Comando do alimentador @ @
de arame P1-15
PC 300.NET PO @ @
Software @ @ P1-15 @
MT Up-/Down PO @]
Tocha de soldadura @ ® P19 @ ® ®
MT 2 Up-/Down PO @)
Tocha de soldadura @ @ P1-15 @ @ @
MT PC 1 PO @)
Tocha de soldadura @ @ P1-15 @ @ @
MT PC 2 PO @)
Tocha de soldadura @ @ P1-15 @ ®
PM 2 Up-/Down © ® PO ® @
Tochad Idad
ocha de soldadura P1-15 ®
PMRD 2 PO @
Tochad Idad
ocha de soldadura @ @ P1-15 @ @
PM RD 3 PO
Tocha de soldadura @ ® & P1-15 @

Exemplo 1: Soldar pec¢as de trabalho com diferentes espessuras de

chapa (2 tempos)

PAQ
PAB-
I PA1
Pao
't
Imagem 5-17

099-00L100-EW522
4.7.2019

41



Comando do comando da fonte de soldadura ev\;‘r’

Gestao de tarefas de soldadura (Menu)

Exemplo 2: Soldar diferentes posi¢ées numa peca de trabalho (4 tempos)
A PA1

Py

Imagem 5-18

Exemplo 3: Soldadura de aluminio de diferentes espessuras de chapa (2 ou 4 tempos especial)
A
|
\\ Pas
P \\
\ P, " \

L Ny

Imagem 5-19

A\ 4
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‘ Gestao de tarefas de soldadura (Menu)
5.6.3.3 Soldagem MIG/MAG

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

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

fabrica.

CTNE!

A
1004
& wire speed [fmin] 3.1 T
[T | J-correction +1.2Y ﬁq
I Duration 0,155

e T

+ o kT

3/

Imagem 5-20

PstarT, P, € Penp S@0, de fabrica, programas relativos. Eles dependem de forma percentual do
valor do alimentador de arame do programa principal P,. Se necessario, estes programas podem
ser ajustados para serem absolutos (veja o parametro Prescrigao de valor

absoluto) > consulte a secc¢éo 5.6.7.

Item do menu/Parametro Programa Observagao

Tempo de fluxo anterior de gas

Valor nominal de gas Necessaria a opgao/versdo GFE (regulagdo
eletrénica do volume de gas)

AA relativo PstarT Velocidade do arame, relativa

Duragao Duracgao (programa inicial)

Corregao U Correcao do comprimento do arco voltaico

Tempo de slope Duracao de slope de Pgrart para Pa

AA [/min] Pa Velocidade do arame, absoluta

Corregao U Correcao do comprimento do arco voltaico

Duragao Duragéo (tempo de ponteamento e tempo su-
perpuls)

Tempo de slope Duragao de slope de P, para Pg

AA relativo Ps Velocidade do arame, relativa

Duracao Duragao (programa principal reduzido)

Corregao U Correcgao do comprimento do arco voltaico,
relativo

Tempo de slope Duracao de slope de Pg para Pa

Tempo de slope Duragao de slope de Pg para Penp

AA relativo Penp Velocidade do arame, relativa

Duragéo Duragéo (programa final)

Corregao U Correcao do comprimento do arco voltaico,
relativo

Requeima do arame

Tempo de fluxo posterior de gas

099-00L100-EW522
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5.6.3.4 Ajustes avancados

Item do menu/Parametro Valor Observagao
Comutagéao de processo Desligado
Ligado
Programa inicial pulsar Desligado
Ligado
Programa final pulsar Desligado
Ligado
Ignigao retirada arame Desligado
LiftArc (PP)
LiftArc
Duracao de ciclo final 0,0-20ms
Limite Correcéo U 0,0-9,9v valido com a operacgao de correcao ativada
Limite corregdo do arame 0-30%
Limitagdo de programa Tempo N Desligado
1-15
Slope entre programas (/100 ms) Desligado
0,1-2,0 m/min
waveArc Desligado
Ligado
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5.6.3.5

Soldadura WIG

o
ﬁa

Shrorm

—
=

8/ i

Imagem 5-21
Item do menu/Parametro Programa Observagao
Tempo de fluxo anterior de gés
Valor nominal de gas Necesséria a opgéo/versao GFE (regulacdo

eletrénica do volume de gas)

Corrente PstarT Corrente inicial
Duragao Duracgao (programa inicial)
Tempo de slope Duragao de slope de Pstart para Pa
Corrente Pa Corrente de soldadura, absoluta
Duracao Tempo de pulso (superpuls)
Tempo de slope Duragao de slope de P, para Pg
Corrente Ps Corrente de soldadura
Duragao Tempo de pausa entre pulso (superpuls)
Tempo de slope Duracao de slope de Pg para Pa
Tempo de slope Duracgao de slope de P, para Penp
Corrente Penp Corrente de soldadura
Duragao
Tempo de fluxo posterior de gas
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5.6.3.6 Soldadura manual com eléctrodo

A
Skrorm 75 4
%“ “’r:""w:j
: k"ﬁ_#'; E
Imagem 5-22
Observagéao

Item do menu/Parametro

Corrente Corrente Hotstart
Duragao Tempo Hotstart
Corrente Corrente principal

A corrente de Hotstart depende percentualmente da corrente de soldagem selecionada.
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5.6.4 Operacgao de ajuste

Pos.

Simbolo

Setting mode

WE nominal walue 0.0/ rnin
WE ackual value: 0.0 rfrnin
Mokor current; 008

ﬁd Gas nominal value 17,00 min
Gas Flow 0.0 i
[ J

?

O O O

Imagem 5-23

Descrigao

Retirada do arame

O arame de soldadura é retirado. Premindo o botao durante mais tempo, a velocidade
de insercdo do arame aumenta.

Insercao do arame
O arame de soldadura ¢é inserido no pacote de mangueiras. Premindo o botdo durante
mais tempo, a velocidade de inser¢do do arame aumenta.

B
S
i)

Botao de pressao Teste de gas/Enxaguar o pacote de mangueiras

e Teste de gas:
Apds premir o botdo uma vez, o gas de protegao flui por aprox. 20 s (simbolo
pisca lentamente). O processo pode ser terminado antecipadamente, premi-
ndo mais uma vez.

e Enxaguar o conjunto de mangueiras:
Premir o botdo de pressao durante aprox. 5 s: O gas de protegéo flui perma-
nentemente (max. 300 s), até o botao de presséo Teste de gas for premido
de novo (simbolo pisca rapidamente).

Todas as fungdes séo efetuadas livre de corrente (fase de ajuste). Assim é assegurada uma alta segu-
ranga para o soldador, visto que a ignigdo inadvertida do arco voltaico ndo é possivel. Os pardmetros
seguintes podem ser monitorizados durante o ajuste do arame:

Item do menu/Parametro Valor Observagao

Valor nominal AA

0,0 m/min exclusivamente se o comando estiver no ali-
mentador de arame

Valor real AA 0,0 m/min

Corrente do motor 0.0A

Valor nominal de gas 0,0 I/min Necessaria a opgao/versdo GFE (regulagdo
Caudal de gas 0.0 I/min eletrénica do volume de gas)
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5.6.5

Assistente de soldadura WPQR

O tempo de arrefecimento fundamental para o resultado de soldadura de 800 °C a 500 °C, o chamado
tempo t8/5, pode ser calculado, recorrendo aos valores de introdugéo no assistente de soldadura WPQR.
A condicao prévia é a determinacgao anterior do aporte de calor. Apds introdug¢ao dos valores, o tempo
t8/5 valido é representado com o fundo a preto.

Item do menu/Parametro Valor Observagao
Comprimento da junta: 1,0-999,9 cm
Velocidade de soldadura: 1,0-

999,9 cm/min
Eficiéncia térmica: 10-100%
Aporte de calor: kd/mm
Temperatura de pré-aquecimento: 0-499 °C
Espessura do material: 1,0-999,9 mm
Fator de junta: 0,01-1,5
Espessura de transicao: mm
Tempo t8/5: s
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5.6.6 Monitorizacao de soldadura

]

I
L

1|A

T
@ [ — . 0.0]mfmin
[ 15.0]v
@ 1
@ M ## WRQR
Imagem 5-24
Pos. [|Simbolo |Descrigdo
1 Tolerancia de corrente
2 Tolerancia AA
3 Tolerancia de tensao
4 3t | Ajustes avangados
¥ Para a indicacao e configuragao dos ajustes do sistema avanga-
dos > consulte a secgéo 4.2.3
5 WPQR |Assistente de soldadura WPQR
Item do menu/Parametro Valor Observagao
Automatico Nao
Sim Apds o inicio da soldadura, abre-se automati-
camente a janela Monitorizagédo de soldadura,
a partir do ecra principal é aberta Acionando o
botéo giratério, € comutado automaticamente
de volta para a janela principal.
Erros e avisos Desligado
Avisos Apds ultrapassado um limite de tolerancia
durante o tempo de resposta de tolerancia, é
acionado o aviso 12.
Erro Ap06s ultrapassado um limite de tolerancia
durante o tempo de resposta de tolerancia, é
acionado o erro 61.
Atencao: Um erro provoca a paragem imediata
da soldadura corrente!
Tolerancia de tensao 0-100 %
Tolerancia de corrente 0-100 %
Tempo de resposta de tolerancia 0,00-20,0 s para a tolerancia de tensao e corrente
Tolerancia AA 0-100 %
Corrente do motor maxima admissivel |0,0-5,0 A
Tempo de resposta de tolerancia 0,00-20,0 s para a tolerancia AA e corrente do motor
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Mudar o processo de soldadura (Arc)

5.6.7

5.7

5.8

Ajuste de indicagédo do JOB

Item do menu/Parametro Valor Observagao
Texto para material: Padrao
Alternativo
Texto para gas: Padréo
Alternativo
Prescri¢cao de valor absoluto: sim As correntes inicial, de redugao e final sdo
predefinidas e indicadas de forma absoluta.
nao As correntes inicial, de reducgao e final sdo
predefinidas ou indicadas de forma percentual
pelo programa A (de fabrica).

Mudar o processo de soldadura (Arc)

Neste menu, o utilizador pode mudar o processo de soldadura em fungao da combinacédo de material,
arame e gas (mudanga de processo dependente da tarefa de soldadura).

Para a mudanca da tarefa de soldadura (JOB) > consulte a secc¢éo 5.6.

Acesso ao menu:

£:1.01

= forceArc | forceArc puls l °
system 5 forceArc | pulse ® e,

brootArc | rootArc puls

Cladding
use T - JL A &ng
el
- J &

) (O

Expert 2.0-2 AMMEICe
Imagem 5-25

B C

Transmissao de dados online (integragao em rede)

Exclusivamente para variantes de aparelhos com suporte de rede (LG/WLG)!

A integragdo em rede serve para a troca de dados de soldadura de fonte de soldadura manuais e auto-
matizadas. A rede pode ser expnadida para um numero qualquer de fonte de soldadura e computadores,
podendo os dados registados ser acedidos por um ou varios PCs servidores.

O software Xnet permite ao utilizador o controlo em tempo real de todos os paradmetros de soldadura
el/ou a analise seguinte dos dados de soldadura guardados. Os resultados podem ser utilizados para o-
timizagbes de processo, calculos de soldadura ou pela verificacdo dos lotes de arames de soldadura.
Conforme a fonte de soldadura, os dados séo enviado para o servidor por LAN/WiFi e podem ser acedi-
dos no servidor através de uma janela do navegador. A interface de utilizador e o conceito baseado na
web do software permitem a analise e monitorizacdo dos dados de soldadura através de PCs tipo tablet.

50

099-00L100-EW522
4.7.2019



ewn

Comando do comando da fonte de soldadura

Transmisséo de dados online (integragdo em rede)

5.8.1

5.8.2

Rede de cabo local (LAN)

Descrigcao do estado

Indicacido do estado

Sem ligacao fisica a uma rede

Simbolo LAN desativado

Ligacao a rede, o aparelho foi configurado, sem
envio de dados

Simbolo LAN ativado

Ligacdo a rede, o aparelho foi configurado e envia
dados

Simbolo LAN a piscar

Ligacao a rede, o aparelho foi configurado e tenta
estabelecer a ligagdo com o servidor de dados

Rede sem cabos local (WiFi)

Descrigcao do estado

Simbolo LAN a piscar no ritmo indicado

Indicacio do estado

Sem ligacao fisica a uma rede

Simbolo WiFi desativado

Ligagéo a uma rede, sem envio de dados

Simbolo WiFi ativado

Ligacdo a rede e envio de dados

Simbolo WiFi a piscar

Ligacao a rede, o aparelho foi configurado e tenta
estabelecer a ligacao ao servidor de dados

Simbolo LAN a piscar no ritmo indicado
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6

6.1
6.1.1

6.1.2

6.1.3

6.1.4

Processos de soldadura
A selecéo da tarefa de soldadura é efetuada no menu Selegédo do JOB (Materi-
al/Arame/Gas) > consulte a secc¢ao 5.6.1.

Os ajustes basicos no respetivo processo de soldadura como, por exemplo, modo de operagéo ou cor-
recdo do comprimento do arco voltaico, podem ser selecionados diretamente no ecra principal, na area
de indicacbes para os parametros do processo > consulte a seccao 4.2.2.

Os ajustes das respetivas sequéncias do programa sao ajustados no menu Sequéncia do progra-
ma > consulte a sec¢do 5.6.3.

Soldagem MIG/MAG

Tipo de soldagem
Com o termo Tipo de soldadura sdo designados os diversos processos MIG/MAG conjuntamente.
Standard (Soldadura com arco voltaico padrao)

Conforme a combinacao ajustada entre a velocidade do alimentador de arame e tens&o do arco voltaico
podem utilizados aqui para a soldadura os tipos de arco voltaico Arco de curto-circuito, Arco voltaico de
transicao ou Arco spray.

Pulse (Soldadura com arco voltaico pulsado)

Através da alteracao direcionada da corrente de soldadura sdo gerados pulsos de corrente no arco volta-
ico que provocam a transicao do material de 1 goticula por pulso. O resultado € um processo quase livre
de salpicos, adequado para a soldadura de todos os materiais, especialmente de acos de alta liga CrNi
ou de aluminio.

Positionweld (Soldadura em posi¢6es forgadas)

Uma combinacéo entre os tipos de soldadura por Pulsos /Padrao ou Pulsos/Pulsos, especialmente
adequada para a soldadura em posi¢des forgadas, devido aos parametros otimizados de fabrica.

Poténcia de soldadura (ponto de trabalho)

A poténcia de soldadura é ajustada pelo principio da operagdo por um unico botdo. O utilizador pode
ajustar o seu ponto de trabalho conforme desejado, pela velocidade do arame, pela corrente de soldadu-
ra ou pela espessura do material. A tensédo de soldadura étima para o respetivo ponto de trabalho é cal-
culada e ajustada pela fonte de soldadura. Se necessario, o utilizador pode corrigir esta tenséo de
soldadura > consulte a sec¢éo 6.1.4.

Exemplo de aplicagdo (Ajuste através da espessura do material)

A velocidade do arame necessario é desconhecido e deve ser determinada.

» Selecionar a tarefa de soldadura JOB 76 > consulte a sec¢éo 6.1:
Material = AIMg, Gas = Ar 100 %, Didmetro do arame = 1,2 mm.

» Comutar a indicagao para a espessura do material.
* Medira espessura do material (pega de trabalho).
» Ajustar o valor medido, por ex., 5 mm, no comando da fonte de soldadura.

Este valor ajustado corresponde a uma determinada velocidade do arame. Através da comutagéo da
indicagao para este parametro, o respetivo valor pode ser indicado.

Neste exemplo, uma espessura do material de 5 mm correspondem a uma velocidade do arame
de 8,1 m/min.
Regra geral, as indicagbes da espessura do material referem-se as juntas de angulo na posicéo de

soldadura PB, devem ser considerados como valores referenciais e podem divergir em outras posicoes
de soldadura.

Componentes acessorios para a definigao de ponto de trabalho

O ajuste do ponto de trabalho pode ser efetuado também a partir de varios componentes de acessorios
com, por ex., comandos remotos, tochas de soldadura especial ou interfaces de robd/ de barramentos
industriais (necessaria uma interface de automatizagao opcional, ndo é possivel em todos os aparelhos
da série!).

Para uma descrigdo detalhada dos aparelhos individuais e das suas fungdes, consultar as instrugdes de
operacgao do respetivo aparelho.

Comprimento do arco voltaico

Se necessario, o0 comprimento do arco voltaico (tensdo de soldadura) pode ser corrigido para uma tarefa
de soldadura individual em +/- 9,9 V.
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6.1.5

6.1.6

Dinéamica do arco voltaico (efeito de estrangulamento)

Com esta fungao, o arco voltaico pode ser adaptado entre um arco voltaico estreito e duro com penet-
racao profunda (valores positivos) e um arco voltaico largo e suave (valores negativos). O ajuste selecio-
nado é adicionalmente indicado com luzes sinalizadoras por baixo dos botdes giratdrios.

superPuls

Em superPuls, comuta-se entre o programa principal (PA) e o programa principal reduzido (PB). Esta
fungéo é utilizada, p. ex., na area de chapas finas para reduzir o aporte de calor pretendido ou para
soldar posi¢des forcadas sem oscilar.

superPuls em combinacdo com processos de soldagem EWMproporciona um grande numero de op¢des.
P. ex., para soldar juntas ascendentes sem aplicar a chamada "técnica de abeto", é ativada a respetiva
variante superpuls (depende do material) ao selecionar o programa 1 > consulte a sec¢éo 5.6.3.1. Os
parémetros Superplus correspondentes estao pré-ajustados de fabrica.

A poténcia de soldagem pode ser apresentada como valor médio (de fabrica) e também exclusivamente
pelo programa A. Com a exibicao de valor médio ligada, as ldmpadas sinalizadores estao acesas simul-
taneamente para o programa principal (PA) e para o programa principal reduzido (PB). As variantes de
exibicdo sdo comutaveis com o parametro especial P19, > consulte a seccao 5.4.4.4.
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ewmn
Modos de operagao

Parametros de soldagem como p. ex. fluxo anterior de gas, requeima do arame, etc. sao
predefinidos de forma ideal para uma multiplicidade de aplicag6es (mas se necessario podem ser
adaptados).

6.1.7

6.1.7.1

Simbolo

Explicagao dos simbolos e das fungdes

Significado

A

Ativar o gatilho da tocha

Soltar o gatilho da tocha

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

O gas de protecgao flui

Poténcia de soldagem

P|- BR[|«

O arame de solda é transportado

~~—

Soft-Start

Requeima do arame (burn back)

Fluxo anterior de gas

Fluxo posterior de gas

=gz |S0x =) )

2 tempos

i-._:' Especial de 2 tempos
H_H 4 tempos
H_H" Especial de 4 tempos
t Tempo
Pstarr | Programa de inicio
Pa Programa principal
Ps Programa principal reduzido
Penp Programa de fim
t2 Tempo de soldagem por pontos

54

099-00L100-EW522



E\A;;‘)1 Processos de soldadura
Soldagem MIG/MAG

Operacao de 2 tempos
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Imagem 6-1
Tempo 1
+ Ativar e reter o gatilho da tocha.
» O gas de protegao escapa (fluxo anterior de gas).
* O motor de alimentagdo do arame funciona com "velocidade Soft-Start".

» O arco voltaico acende ap6s o arame de solda entrar em contacto com a pecga de trabalho; a corrente
de soldagem flui.

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

Tempo 2

» Soltar o gatilho da tocha.

+ Motor de alimentagao do arame para.

» Arco voltaico apaga-se apos decorrido o tempo de requeima do arame (burn-back).
* Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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Operacao de 2 tempos com superPuls
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Imagem 6-2

Tempo 1

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

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

Inicio da fungéo superPuls comegando com o programa principal Pa:

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

Tempo 2

Soltar o gatilho da tocha.

Funcéo superPuls é finalizada.

Motor de alimentag&o do arame para.

Arco voltaico apaga-se apos decorrido o tempo de requeima do arame (burn-back).
Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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Especial de 2 tempos
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Imagem 6-3
Tempo 1

+ Ativar e reter o gatilho da tocha.
+ O gas de protegao escapa (fluxo anterior de gas).
* O motor de alimentagdo do arame funciona com "velocidade Soft-Start".

+ O arco voltaico inflama-se apds o arame de soldagem entrar em contacto com a pega de trabalho; a
corrente de soldagem flui (programa de inicio Pstart para o tempo tgat)-

» Slope no programa principal Pa

Tempo 2

» Soltar o gatilho da tocha.

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

+ Motor de alimentagdo do arame para.

» Arco voltaico apaga-se apos decorrido o tempo de requeima do arame (burn-back).
» Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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Soldagem por pontos
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Imagem 6-4
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O tempo de inicio ts, deve ser adicionado ao tempo de pontos t,.
Tempo 1

» Ativar e reter o gatilho da tocha.

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

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

v

» O arco voltaico acende ap6s o arame de solda entrar em contacto com a pecga de trabalho; a corrente

de soldagem flui (programa de inicio PstarT, COMega o tempo de pontos).
» Slope no programa principalPa.
» Apds decorrido o tempo de pontos definido ocorre o slope no programa de fim Pgyp.
* Motor de alimentagao do arame para.
» Arco voltaico apaga-se apos decorrido o tempo de requeima do arame.
* Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
Tempo 2
» Soltar o gatilho da tocha.

Soltando o gatilho da tocha (tempo 2) o processo de soldagem é interrompido, inclusive antes de

decorrido o tempo de pontos (slope em programa de fim Pgyp).
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Especial de 2 tempos com superPuls
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Imagem 6-5

Tempo 1

Ativar e reter o gatilho da tocha.

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

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

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

Slope no programa principal Pa

Inicio da fungao superPuls comegando com o programa principal Pa:

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

Tempo 2

Soltar o gatilho da tocha.

Funcéo superPuls é finalizada.

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

Motor de alimentag&do do arame para.

Arco voltaico apaga-se apos decorrido o tempo de requeima do arame (burn-back).
Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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Operacgao de 4 tempos
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Imagem 6-6

Tempo 1

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

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

Comutagéo para a velocidade do arame definido (programa principal Pa).

Tempo 2

Soltar o gatilho da tocha (sem efeito).

Tempo 3

Ativar o gatilho da tocha (sem efeito).

Tempo 4

Soltar o gatilho da tocha.

Motor de alimentagédo do arame para.

Arco voltaico apaga-se apoés decorrido o tempo de requeima do arame (burn-back).
Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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Operacgao de 4 tempos com superPuls
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Imagem 6-7

Tempo 1:

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

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

Inicio da fungéo superPuls comegando com o programa principal Pa:
Os parametros de soldagem mudam com os tempos especificados (1, e t3) entre o programa principal
PA e o programa principal reduzido Pg.

Tempo 2:

Soltar o gatilho da tocha (sem efeito).

Tempo 3:

Ativar o gatilho da tocha (sem efeito).

Tempo 4:

Soltar o gatilho da tocha.

Funcéao superPuls é finalizada.

Motor de alimentagédo do arame para.

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

Exclusivamente em aparelhos com a tipo de soldadura de arco voltaico
pulsado > consulte a secgéo 3.2.
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Imagem 6-8
Tempo 1:

+ Ativar e reter o gatilho da tocha.
» O gas de protegao escapa (fluxo de gas anterior).
* O motor de alimentagdo do arame funciona com velocidade Soft-Start.

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

» Inicio da mudanca de processo comegando com o programa principal Pa:
Os processos de soldagem mudam com os tempos especificados (i, e t3) entre o processo P, deter-
minado no JOB e o processo contrario Pg.

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

Tempo 2:

» Soltar o gatilho da tocha (sem efeito).

Tempo 3:

» Ativar o gatilho da tocha (sem efeito).

Tempo 4:

» Soltar o gatilho da tocha.

* A mudanga de processo esta terminada.

* Motor de alimentagao do arame para.

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

Esta funcao pode ser ativada com o auxilio do software PC300.Net.
Ver manual de operagao do software.
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Especial de 4 tempos
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Imagem 6-9
Tempo 1

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

O arco voltaico acende apds o arame de solda entrar em contacto com a pecga de trabalho; a corrente
de soldagem flui (programa de inicio PstarT).

Tempo 2

Soltar o gatilho da tocha.
Slope no programa principal Pa

A "slope" no programa principal P, ocorre no minimo ap6s decorrido o tempo definido tsrart OU
no maximo quando é solto o gatilho da tocha.

Por toque” é possivel comutar para o programa principal reduzido Pg.

Por toque repetido, regressa-se ao programa principal P,.

Tempo 3

Ativar e reter o gatilho da tocha.
Slope no programa de fim Pgyp.

Tempo 4

Soltar o gatilho da tocha.

Motor de alimentag&do do arame para.

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

" Suprimir toque (um rapido premir e soltar no periodo de 0,3 segundos):

Caso se pretenda suprimir a comutagao com toque da corrente de soldagem para o programa
principal reduzido Pg, deve definir-se na execug¢ao do programa o valor de parametro para AA3
em 100 % (PA = PB)
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Especial de 4 tempos com tipo de soldagem alternativo por toque (comutacio de processo)
Exclusivamente em aparelhos com a tipo de soldadura de arco voltaico
pulsado > consulte a secgédo 3.2.
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Imagem 6-10

Tempo 1

» Ativar e reter o gatilho da tocha.

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

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

» O arco voltaico acende ap6s o arame de solda entrar em contacto com a pecga de trabalho; a corrente
de soldagem flui (programa de inicio PstarT)-

Tempo 2
» Soltar o gatilho da tocha.
» Slope no programa principal Pa

A "slope" no programa principal P, ocorre no minimo ap6s decorrido o tempo definido tsrart OU
no maximo quando é solto o gatilho da tocha.

Exercer um toque (premir o gatilho da tocha durante menos de 0,3 seg) comuta o processo de
soldagem (Pg).

Se no programa principal estiver definido um processo padrao, exercer toque muda para o
processo de impulso, exercer toque de novo muda novamente para o processo padrao, etc.
Tempo 3

» Ativar e reter o gatilho da tocha.

» Slope no programa de fim Pgpp.

Tempo 4

» Soltar o gatilho da tocha.

» Motor de alimentagéo do arame para.

* Arco voltaico apaga-se apos decorrido o tempo de requeima do arame.

+ Termina o tempo de fluxo posterior de gas.

Esta fungao pode ser ativada com o auxilio do software PC300.Net.

Ver manual de operagao do software.
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Especial de 4 tempos com tipo de soldagem alternativo (comutagao de processo)
Exclusivamente em aparelhos com a tipo de soldadura de arco voltaico
pulsado > consulte a secgédo 3.2.

%ﬁ 1. —?4% 2. —:'h?s.:g— 4. —>!
A W A ¥ i

ol .
ot Poraer ot

Pa B S
] | W N

LNN N
Imagem 6-11

Tempo 1

» Ativar e reter o gatilho da tocha.

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

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

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

Tempo 2

» Soltar o gatilho da tocha.

» Slope no programa principal Py

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

Os processos de soldagem mudam com os tempos especificados (i, e t3) entre o processo P4 definido
no JOB e o processo contrario Pg.

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

Tempo 3

» Ativar o gatilho da tocha.

» Funcgao de superPuls é finalizada.

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

Tempo 4

» Soltar o gatilho da tocha.

+ Motor de alimentagao do arame para.

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

Esta funcao pode ser ativada com o auxilio do software PC300.Net.
Ver manual de operagao do software.
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6.1.7.2

Especial de 4 tempos com superPuls
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Imagem 6-12

Tempo 1

» Ativar e reter o gatilho da tocha.

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

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

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

Tempo 2
» Soltar o gatilho da tocha.
» Slope no programa principal Pa

* Inicio da fungdo superPuls comegando com o programa principal Pa:
Os parametros de soldagem mudam com os tempos especificados (1, e t3) entre o programa principal
PA e o programa principal reduzido Pg.

Tempo 3

+ Ativar o gatilho da tocha.

» Fungéo superPuls é finalizada.

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

Tempo 4

» Soltar o gatilho da tocha

» Motor de alimentagéo do arame para.

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

Corte automatico
Ap0ds decorridos os tempos de erro, o desligamento forgado termina o processo de soldadura, podendo
ser ativado por dois estados:
» Durante a fase de ignigao
5 s apos o inicio da soldadura n&o flui nenhuma corrente de soldadura (erro de ignigao).

» Durante a fase de soldadura
O arco voltaico é interrompido durante mais de 5 s (rutura do arco voltaico).

66

099-00L100-EW522
4.7.2019



E\A;;‘)1 Processos de soldadura
Soldagem MIG/MAG

6.1.8 coldArc / coldArc puls
Arco de curto-circuito de calor minimizado e com baixo nivel de salpicos para a soldadura de distor¢ao
reduzida e brasagem de chapas finas com fechamento de raiz aberta excelente.

I \|[/ |
Imagem 6-13
Apos selecio do processo coldArc > consulte a seccdo 5.6, estao disponiveis a seguintes caracteristi-
cas:
» Menos distorgao e alteragdes de cor devido ao aporte de calor reduzido
* Reducao de salpicos reduzida devido a transicao do material quase sem condugao
* Soldadura simples de camadas de raiz em todas as espessuras do material em todas as posi¢des
» Fechamento de raiz aberta perfeito, mesmo em larguras da abertura alternadas
* Aplicagbes manuais e automatizadas
> consulte a sec¢éo 5.6.1
Na soldadura coldArc deve-se observar especialmente uma boa alimentagdo do arame, devido aos me-
tais de adicido de soldadura utilizados!
» Equipar a tocha de soldadura e o pacote de mangueiras da tocha em fungéo da tarefa! ( e instrugdes
de operagéo para a tocha de soldadura)

No caso de grandes comprimentos dos cabos, o pardmetro Uarc deve ser ajustado para maior, se ne-
cessario.
Esta fungao pode ser ativada e processada apenas com o software PC300.Net!
(Veja as instrugdes de operagao Software)
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6.1.9

6.1.10

forceArc / forceArc puls

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

N
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Imagem 6-14
« Angulo de abertura de corddo mais pequeno devido a penetracdo profunda e ao arco voltaico de di-
recéo estavel
» Excelente fusdo dos flancos e da raiz
» Soldadura segura, mesmo com pontas de arame muito compridas (comprimento do elétrodo)
* Reducao de entalhes de penetragao
+ Aplicagbes manuais e automatizadas
Apés a selecéo do processo forceArc > consulte a seccdo 5.6 estdo a disposicao estas caracteristicas.
Tal como na soldagem de arco voltaico pulsado, na soldagem forceArc também é preciso ter
especial atengao a boa qualidade da ligagao de corrente de soldagem!

* Manter os cabos de corrente de soldagem mais curtos possivel e dimensionar as secgdes dos cabos
de forma suficiente!

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

» Utilizar uma tocha de soldagem refrigerada a agua, adequada a elevada faixa de poténcia.

* Na soldagem de ago nao ligado, utilizar arame de soldagem com suficiente revestimento de cobre. A
bobina de arame deve ser bobinado em varias camadas.

Arco voltaico instavel!

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

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

rootArc/rootArc puls

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

Imagem 6-15

* Reduc¢ao de salpicos, comparado com o arco de curto-circuito padrao
» Boa formacéo da raiz e segura fusido dos flancos

» Aplicagbes manuais e automatizadas

Arco voltaico instavel!

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

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

Processo de soldadura com regulagédo de arame ativa para condigdes de penetracao estaveis e unifor-
mes e uma estabilidade do arco voltaico perfeita, mesmo em aplica¢cdes complicadas e posi¢des
forcadas.

No caso de um arco voltaico com gas de protegéo, a corrente de soldadura (AMP) varia ao alterar o
comprimento do elétrodo. Se, por exemplo, o comprimento do elétrodo for aumentado, a corrente de
soldadura diminui, mantendo a velocidade do arame contante (DG). Assim, o aporte de calor na pega de
trabalho (material fundido) diminui e a penetragéo fica menor.
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Imagem 6-16

No caso do arco voltaico wiredArc da EMW com regulacdo do arame, a corrente de soldadura varia
(AMP) apenas pouco ao alterar o comprimento do elétrodo. A compensagéo da corrente de soldadura é
efetuada através da regulagdo ativa da velocidade do arame (DG). Se, por exemplo, o comprimento do
elétrodo for aumentado, a velocidade do arame é aumentada. Assim a corrente de sodladura fica quase
constante e assim, também o aporte de calor na peca de trabalho fica quase constante. Como conse-
quéncia, também a penetragao altera-se pouco no caso da variagdo do comprimento do elétrodo.

69

Go

f—

A
b6 [g——""""

AMP A

—!

(we)
e

Y

Imagem 6-17

6.1.12 Tocha padrao MIG/MAG
O gatilho da tocha de soldagem MIG serve basicamente para iniciar e terminar o processo de soldagem.
Elementos de comando | Fungdes

@ Gatilho da tocha * Iniciar/terminar a soldagem

Outras fungdes, por ex., a comutagédo de programa (antes ou apds a soldadura) sdo possiveis mediante
toque no gatilho da tocha (dependendo do tipo de aparelho e da configuragdo do comando).

Os seguintes parametros tém de ser devidamente configurados no menu Parametros espe-
ciais > consulte a seccéo 5.4.4.4 .

> consulte a sec¢do 5.6.3.4
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6.2 Soldadura WIG

6.2.1 Modos de operagao (processos de funcionamento)
6.2.1.1 Explicagao dos simbolos e das fun¢des

Simbolo | Significado

Ativar o gatilho da tocha

Soltar o gatilho da tocha

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

O gas de protegao flui

Poténcia de soldagem

Fluxo anterior de gas

Fluxo posterior de gas

~zofsl -8 o o

2 tempos

-
-

M, Especial de 2 tempos
H_H 4 tempos
H—L." Especial de 4 tempos
t Tempo
Pstarr | Programa de inicio
Pa Programa principal
Ps Programa principal reduzido

Penp Programa de fim

tS1 Tempo de slope PSTART, em PA

6.2.1.2 Corte automatico

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

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

» Durante a fase de soldadura
O arco voltaico é interrompido durante mais de 5 s (rutura do arco voltaico).

099-00L100-EW522
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Operacao de 2 tempos
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Imagem 6-18
Selecao

» Selecionar o modo de operacao de 2 tempos H

Tempo 1

» Ativar e reter o gatilho da tocha.

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

A ignicao de arco voltaico ocorre com LiftArc.

* A corrente de soldagem flui com a definicdo pré-selecionada.
Tempo 2

» Soltar o gatilho da tocha

» Arco voltaico apaga-se.

* Termina o tempo de fluxo posterior de gas.

Especial de 2 tempos

1. < 2. —>

5 A\ £ |
il .

P,

I T PSTAR.T PEND §
| r n B

—> >
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Imagem 6-19

Selegao

» Selecionar o modo de operagao especial de 2 tempos H

Tempo 1

» Ativar e reter o gatilho da tocha.

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

A ignigao de arco voltaico ocorre com LiftArc.

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

* Ap0ds decorrido o tempo de corrente de inicio “tstart” ocorre a subida de corrente de soldagem com o
tempo de upslope definido “tS1“ para o programa principal “P,“.

Tempo 2

+ Soltar o gatilho da tocha

* A corrente de soldagem desce com o tempo de downslope “tSe” para o programa de fim “Pgnp”.
* Ap06s decorrido o tempo de corrente final “teq“ apaga-se o arco voltaico.

» Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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Selegao

Yivi
» Selecionar o modo de operacédo de 4 tempos .
Tempo 1

Ativar e reter o gatilho da tocha.

O gas de protegao escapa (fluxo anterior de gas).
A ignicao de arco voltaico ocorre com LiftArc.

A corrente de soldagem flui com a defini¢gdo pré-selecionada.
Tempo 2

Soltar o gatilho da tocha (sem efeito).

Tempo 3

Ativar o gatilho da tocha (sem efeito).

Tempo 4

Soltar o gatilho da tocha
Arco voltaico apaga-se.
Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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Selegao
uhnu
+ Selecionar o modo de operacdo especial de 4 tempos [

Tempo 1

+ Ativar e reter o gatilho da tocha.

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

A ignigao de arco voltaico ocorre com LiftArc.

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

+ Soltar o gatilho da tocha.

» Slope no programa principal “Pa“.

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

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

Tempo 3

» Ativar o gatilho da tocha.

» Slope no programa de fim “P,".

Tempo 4

» Soltar o gatilho da tocha.

» Arco voltaico apaga-se.

* Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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6.2.2 Ignicao do arco voltaico
6.2.2.1 Liftarc

a) b) C)

Imagem 6-22

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

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

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

c) Levantar as tocha de soldadura e virar para a posigdo normal.

Terminar o processo de soldadura Afastar a tocha de soldadura da pega de trabalho, até que o

arco voltaico acaba.
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6.3 Soldadura manual com eléctrodo

6.3.1 Hotstart
A fungdo de inicializagdo a quente (Hotstart) garante uma igni¢gdo segura do arco voltaico e o aquecimen-
to suficiente no material de base ainda fria no inicio da soldadura. Nesta funcao, a igni¢ao é efetuada
com uma corrente mais forte (corrente Hotstart) ao longo de um determinado tempo (tempo Hotstart).
14 .g. = Corrente Hotstart
= Tempo Hotstart
= Corrente principal
= Corrente
>t = Tempo
Imagem 6-23

Mol

6.3.2 Antistick

Us Antistick evita o recozimento do elétrodo .

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

Antistick

v

Imagem 6-24

6.4 Goivagem por arco voltaico

Na goivagem por arco voltaico, entre a peca de trabalho e o elétrodo de carvéo estd aceso um arco vol-
taico que aquece os mesmos até ao ponto de fusdo. Neste processo, o material fundido liquido é sopra-
do para fora com ar comprimido. Para a goivagem por arco voltaico sdo necessarios suportes dos elétro-
dos especiais, com ligagdo de ar comprimido e elétrodos de carvao.
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7.2

Resolucao de problemas

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

Repor JOBs (tarefas de soldagem) na definicao de fabrica

Todos os parametros de soldagem especificos do cliente sao substituidos através das
configuragao de fabrica!

A reposicao de tarefas de soldadura (JOBs) para os ajustes de fabrica é descrito no capitulo JOB-
Manager > consulte a sec¢do 5.6.2.

Indicar a versao do software do comando da fonte de soldadura

A identificacdo do software do aparelho é a base para uma busca de erros rapida por parte do pessoal
da assisténcia técnica autorizado! O niumero da versao é indicado durante aprox. 5 s no ecréa inicial do
comando da fonte de soldadura (desligar e ligar o aparelho de novo) > consulte a sec¢éo 4.2.3.

76
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7.3

Mensagens de aviso

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

Tipo de indicagao - Comando da fonte de

soldadura

Representacao

Display grafico

duas indicagbes de 7 segmentos

REL

uma indicagéo de 7 segmentos

A

A causa possivel do aviso é sinalizada por um nimero de aviso correspondente (consultar a tabela).

Se ocorrem varios avisos, 0s mesmos sao indicados um apés o outro.
Documentar o aviso do aparelho e informar o pessoal de assisténcia técnica, caso necessario.

N.° Aviso Causa possivel

1 Temperatura excessiva O desligamento devido a temperatura excessiva esta iminen-
te.

4 Gas de protecgo @ Verificar a alimentagdo de gas de protec&o.

5 Fluxo de refrigerante ™ Fluxo (<= 0,7l/min / <= 0,18 gal./min) ["

6 Pouco arame Apenas pouco arame disponivel na bobina.

7 Falha do CAN-Bus Alimentador de arame ndo ligado, disjuntor do motor do ali-
mentador de arame (repor o disjuntor ativado mediante acio-
namento).

8 Circuito de corrente de soldadu- | A indutancia do circuito de corrente de soldadura esta de-

ra masiada alta para a tarefa de soldadura selecionada.

10 Inversor de divisao Um de varios inversores de divisdo nao fornece corrente de
soldadura.

11 Temperatura excessiva do Liquido refrigerante (>= 65 °C / >= 149 °F) "

liquido refrigerante **

12 Monitorizagao da soldadura O valor real de um parametro de soldadura situa-se fora do
intervalo de tolerancia especificado.

13 Erro de contacto A resisténcia no circuito de corrente de soldadura é demasia-
do elevada. Verificar a ligagdo a massa.

32 Falha do tacometro Falha do alimentador de arame, sobrecarga permanente do
alimentador de arame.

33 Sobrecorrente do AA Detecao de sobrecorrente do acionamento principal do ali-
mentador de arame.

34 JOB desconhecida A selecdo da JOB néo foi efetuada, visto que o niUmero de
JOB ¢ desconhecido.

35 Sobrecorrente do AA Escravo | Sobrecarga do acionamento escravo do AA (acionamento
dianteiro do sistema Push/Push ou acionamento interme-
diario).

36 Falha do tacémetro Escravo Falha do acionamento do AA, sobrecarga permanente do
acionamento escravo do AA (acionamento dianteiro do sis-
tema Push/Push ou acionamento intermediario).

37 Falha do FST-Bus Alimentador de arame nao ligado, disjuntor do motor do ali-
mentador de arame (repor o disjuntor ativado mediante acio-
namento).

' De fabrica

@ Opczo

Bl Exclusivamente na série de aparelhos Titan XQ
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7.4

Aviso de falha

Um erro do aparelho de soldadura é indicado por um cédigo de erro (ver a tabela) no visor do
comando. No caso de um erro, a fonte de alimentacgao é desligada.

A exibigdo do numero de erro possivel depende do modelo do aparelho (interfaces/fungoées).
Documentar o erro do aparelho e, se necessario, indica-lo ao pessoal da Assisténcia técnica
Se surgirem varios erros, os mesmos séo exibidos em sequéncia.

Categoria

b)

Causa possivel

Solugao

Sobretensao da rede

Subtenséo da rede

Verificar a tensédo da rede e comparar com a
tensao de ligagao do aparelho de soldadura

Temperatura excessiva do
aparelho de soldadura

Deixar o aparelho arrefecer (interruptor de
rede em "1")

© O®®=
© ®®®

® ®O®

Erro do liquido refrigerante

Acrescentar liquido refrigerante

Iniciar a rotagéo do eixo da bomba (bomba
de liquido refrigerante)

Verificar a causa do disparo de sobrecorren-
te do aparelho de refrigeracao do ar circu-
lante

)
®
®

Erro do alimentador de ara-
me, erro de tacometro

Verificar o alimentador de arame

O gerador taquimétrico nao da sinal,
comando do motor com defeito > Informar a
assisténcia técnica.

Erro de géas protecéo

Verificar a alimentagdo de gas de protegao
(aparelhos com monitorizagdo de gas de
protecéo)

Sobretensao secundaria

Erro do inversor > Informar a assisténcia
técnica

Erro de arame

Separar a ligagao elétrica entre o arame de
soldadura e a caixa ou o objeto ligado a
terra

® O ®®O ®® ©
O ® & © ® ® ® ®
® ® ® ®® OO ®

9 Desligamento rapido Eliminar o erro no robd
(Interface de automatizacao)
10 Rutura do arco voltaico Verificar a alimentagdo do arame
(Interface de automatizagéo)
1 Erro de ignicéo (apos 5 s) Verificar a alimentagao do arame
(Interface de automatizagéo)
13 Desligamento de emergéncia | Verificar o interruptor de desligamento de
emergéncia da interface de automatizagéo
14 Detecéo do alimentador de Verificar as ligagdes de cabos
arame
Erro de atribuicdo de numeros | Corrigir nimeros caracteristicos
caracteristicos (2DV)
15| ®) | @ | 3 | Detegao do alimentador de | Verificar as ligagdes de cabos
arame 2
16|®) | ®|@ Erro de redug&o da tensdo a | Informar a assisténcia técnica.
vazio (VRD)
17|® | @@ Detegéo de sobretenséo do | Verificar a facilidade de movimentagéo da
acionamento da alimentagado |alimentacdo do arame
de arame
18 @ @ @ Erro do sinal do gerador Verificar a ligagéo e, especialmente, o gera-
taquimétrico dor taquimétrico do segundo alimentador de
arame (acionamento escravo)
56 | %) | ) | @) | Falha da fase de rede Verificar a tens&o de rede
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Categoria | Causa possivel Solugao
a)|b)|c

58 | %) | @) | @) | Curto-circuito Verificar o circuito de corrente de soldadura
quanto a existéncia de um curto-circuito;
isolar a tocha de soldadura antes de a
pousar

59 | %) | 3 | @ | Aparelho incompativel Verificar a utilizagao do aparelho

60 | ) | 3 | @ | Atualizag&o de software ne- | Informar a assisténcia técnica.

cessaria

Legenda Categoria (repor o erro)

a) O aviso de erro apaga-se se o erro tiver sido eliminado.

b) O aviso de erro pode ser reposto, acionando um botao de pressdo dependente do contexto com o

simbolo

<

c) O aviso de erro pode ser reposto exclusivamente, desligando e ligando o aparelho de novo.
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8.1 JOB-List
JOB Processo Material Gas @ [mm]
1 GMAW padrao G3Si1/ G4Si1 CO2 100 (C1) 0,8
2 GMAW padrao G3Si1/ G4Si1 C0O2 100 (C1) 0,9
3 GMAW padrao G3Si1/ G4Si1 C02 100 (C1) 1,0
4 GMAW padrao G3Si1/ G4Si1 C02 100 (C1) 1,2
5 GMAW padrao G3Si1/ G4Si1 C02 100 (C1) 1,6
6 GMAW padréao / impulsos |G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
7 GMAW padréo / impulsos |G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
8 GMAW padréo / impulsos [G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
9 GMAW padréo / impulsos [G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
10 GMAW padréo / impulsos |G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
11 GMAW padrao / impulsos |G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
12 GMAW padrao / impulsos |G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,9
13 GMAW padréo / impulsos |G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
14 GMAW padréao / impulsos |G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
15  |GMAW padréo / impulsos (G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
26  |GMAW padréo / impulsos |CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
1.4576
27  |GMAW padréo / impulsos |CrNi 19 12 3 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
28 |GMAW padréo / impulsos |CrNi19 123 Nb/ Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
29  |GMAW padréo / impulsos |CrNi 19 12 3 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
1.4576
30 [GMAW padrdo / impulsos |CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
31 GMAW padrao / impulsos [CrNi 18 8 /1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
32 GMAW padrao / impulsos [CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
33 GMAW padréo / impulsos [CrNi 18 8 /1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
34  |GMAW padréo / impulsos |CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
35 GMAW padrao / impulsos [CrNi199/1.4316 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,0
36 GMAW padréo / impulsos [CrNi 199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
37  |GMAW padrdo / impulsos |CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
38 |GMAW padrdo / impulsos |CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
39 |GMAW padrdo / impulsos |CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
40 |GMAW padrdo /impulsos |CrNi 19 123/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
41 GMAW padrao / impulsos [CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
42 GMAW padrao / impulsos [CrNi 22 9 3/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
43  |GMAW padrdo /impulsos |CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
44 GMAW padrao / impulsos |CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
45 GMAW padrao / impulsos |CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
80 099-00L100-EW522
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46 GMAW padréo / impulsos [CrNi 229 3/1.4462 |Ar-78 / He-20 / CO2-2 0,8
(M12)
47  |GMAW padrdo / impulsos |CrNi2293/1.4462 |Ar-78 /He-20/ CO2-2 1,0
(M12)
48 |GMAW padrdo / impulsos |CrNi2293/1.4462 |Ar-78 /He-20/CO2-2 1,2
(M12)
49 GMAW padrao / impulsos |CrNi2293/1.4462 |Ar-78 / He-20/CO2-2 1,6
(M12)
50*  |coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
51* coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
52*  |coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
55*  [coldArc / coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,0
56* |coldArc / coldArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2
59*  [coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,0
60* |coldArc / coldArc puls AISi Ar-100 (11) 1,2
63* |coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64* |coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66* |Brasagem coldArc CusSi Ar-100 (11) 0,8
67 |Brasagem coldArc CusSi Ar-100 (11) 1,0
68* |Brasagem coldArc CuSi Ar-100 (11) 1,2
70*  [Brasagem coldArc CuAl Ar-100 (11) 0,8
71* Brasagem coldArc CuAl Ar-100 (11) 1,0
72*  |Brasagem coldArc CuAl Ar-100 (I1) 1,2
74  |GMAW padrdo / impulsos |AlMg Ar-100 (I1) 0,8
75 |GMAW padrdo / impulsos |AlMg Ar-100 (I1) 1,0
76 GMAW padréo / impulsos [AIMg Ar-100 (11) 1,2
77 GMAW padréo / impulsos [AIMg Ar-100 (11) 1,6
78 GMAW padrao / impulsos [AlMg Ar-70 / He-30 (13) 0,8
79 GMAW padrao / impulsos [AlMg Ar-70 / He-30 (13) 1,0
80 GMAW padrao / impulsos [AlMg Ar-70 / He-30 (13) 1,2
81 GMAW padrao / impulsos [AlMg Ar-70 / He-30 (13) 1,6
82 GMAW padrao / impulsos [AISi Ar-100 (I1) 0,8
83  |GMAW padrdo / impulsos |AlSi Ar-100 (I1) 1,0
84 GMAW padréo / impulsos [AISi Ar-100 (11) 1,2
85 GMAW padréo / impulsos [AISi Ar-100 (11) 1,6
86 GMAW padréo / impulsos [AlSi Ar-70 / He-30 (13) 0,8
87 GMAW padrao / impulsos [AlSi Ar-70 / He-30 (13) 1,0
88 GMAW padrao / impulsos [AlSi Ar-70 / He-30 (13) 1,2
89 GMAW padrao / impulsos [AlSi Ar-70 / He-30 (13) 1,6
90 GMAW padréo / impulsos [AI99 Ar-100 (11) 0,8
91 GMAW padréo / impulsos [AI99 Ar-100 (11) 1,0
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92 GMAW padréo / impulsos [AI99 Ar-100 (I1) 1,2
93 GMAW padréo / impulsos [Al99 Ar-100 (I1) 1,6
94 GMAW padréo / impulsos |AI99 Ar-70 / He-30 (13) 0,8
95 GMAW padrao / impulsos |AI99 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
96 GMAW padrao / impulsos |AI99 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
97 GMAW padréo / impulsos [AI99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
98 GMAW padréo / impulsos |[CuSi Ar-100 (I1) 0,8
99 GMAW padréo / impulsos [CuSi Ar-100 (I1) 1,0
100 |GMAW padréo / impulsos [CuSi Ar-100 (I1) 1,2
101 GMAW padrao / impulsos |CuSi Ar-100 (I1) 1,6
102 |GMAW padréo / impulsos |CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
103 |GMAW padrédo / impulsos |CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
104 |GMAW padrédo / impulsos |CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
105 |GMAW padrdo / impulsos [CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
106 |GMAW padrdo / impulsos [CuAl Ar-100 (I1) 0,8
107 |GMAW padréo / impulsos |CuAl Ar-100 (I1) 1,0
108 |GMAW padréo / impulsos [CuAl Ar-100 (I1) 1,2
109 |GMAW padréo / impulsos |CuAl Ar-100 (I1) 1,6
110 |Brasagem / Brazing CuSi Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 0,8
111 |Brasagem / Brazing CuSi Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
112 |Brasagem / Brazing CusSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
113 |Brasagem / Brazing CusSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
114 |Brasagem / Brazing CusSi Ar-100 (I1) 0,8
115 |Brasagem / Brazing CuSi Ar-100 (I1) 1,0
116 |Brasagem / Brazing CuSi Ar-100 (I1) 1,2
117 |Brasagem / Brazing CuSi Ar-100 (I1) 1,6
118 |Brasagem / Brazing CuAl Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 0,8
119 |Brasagem / Brazing CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
120 |Brasagem / Brazing CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
121  |Brasagem / Brazing CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
122 |Brasagem / Brazing CuAl Ar-100 (I1) 0,8
123 |Brasagem / Brazing CuAl Ar-100 (I1) 1,0
124  |Brasagem / Brazing CuAl Ar-100 (I1) 1,2
125 |Brasagem / Brazing CuAl Ar-100 (I1) 1,6
126  |Goivagem por arco volta-
ico

127 |TIG Liftarc
128 |Manual com elétrodo
129 [JOB especial 1 JOB livre
130 [JOB especial 2 JOB livre
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131 JOB especial 3 JOB livre
132 JOB livre
133 JOB livre
134 JOB livre
135 JOB livre
136 JOB livre
137 JOB livre
138 JOB livre
139 JOB livre
140 Bloco 1/ JOB1
141 Bloco 1/ JOB2
142 Bloco 1/ JOB3
143 Bloco 1/ JOB4
144 Bloco 1/ JOB5
145 Bloco 1/ JOB6
146 Bloco 1/ JOB7
147 Bloco 1/ JOBS8
148 Bloco 1/ JOB9
149 Bloco 1/ JOB10
150 Bloco 2/ JOB1
151 Bloco 2/ JOB2
152 Bloco 2/ JOB3
153 Bloco 2/ JOB4
154 Bloco 2/ JOB5
155 Bloco 2/ JOB6
156 Bloco 2/ JOB7
157 Bloco 2/ JOBS8
158 Bloco 2/ JOB9
159 Bloco 2/ JOB10
160 Bloco 3/ JOB1
161 Bloco 3/ JOB2
162 Bloco 3/ JOB3
163 Bloco 3/ JOB4
164 Bloco 3/ JOB5
165 Bloco 3/ JOB6
166 Bloco 3/ JOB7
167 Bloco 3/ JOBS8
168 Bloco 3/ JOB9
169 Bloco 3/ JOB10
171*  |pipeSolution G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
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172* |pipeSolution G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
173* |pipeSolution / impulsos G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
174* |pipeSolution / impulsos G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
177 |GMAW Highspeed G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
178 |GMAW Highspeed G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
179  |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
181 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182* [coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,8
183* [coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,9
184* [coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
185* [coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
187 |GMAW Non-Synergic Special Special Special
188 |GMAW Non-Synergic Special Special Special
189 |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M20) 0,8
191* |coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
193* |coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194* |coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
195* |coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
197* |Brasagem coldArc AISi Ar-100 (I1) 1,0
198* |Brasagem coldArc AlSi Ar-100 (I1) 1,2
201* |Brasagem coldArc ZnAl Ar-100 (I1) 1,0
202* |Brasagem coldArc ZnAl Ar-100 (I1) 1,2
204  [rootArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
205 [rootArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
206  |rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207  |rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
208* |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / H3-30 (I3) 1,2
209* |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / H3-30 (I3) 1,6
212  |Arame tubular rutilico FCW CrNi - Rutile C02-100 (C1) 1,2
213  |Arame tubular rutilico FCW CrNi - Rutile C02-100 (C1) 1,6
214  [Soldadura por deposi¢cao (G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
215 [Soldadura por deposi¢cdo (G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
216  [Soldadura por deposi¢cdo (G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
217 [Soldadura por deposi¢cdo (G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
218 [Soldadura por deposi¢cdo (G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
220*  |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,0
221*  |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,2
224*  |coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,0
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225* |coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,2
229 [Arame tubular metalico FCW CrNi - Metal Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,2
230 [Arame tubular metalico FCW CrNi - Metal Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,6
233  |Arame tubular rutilico FCW CrNi - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
234  |Arame tubular rutilico FCW CrNi - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
235 |Arame tubular metalico FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237  |Arame tubular metalico FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 [Arame tubular metdlico FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239  [Arame tubular metdlico FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240 [Arame tubular rutilico FCW Steel - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242  |Arame tubular rutilico FCW Steel - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
243  |Arame tubular rutilico FCW Steel - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
244  |Arame tubular rutilico FCW Steel - Rutile Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
245  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,2
248 [forceArc / forceArc puls AlMg Ar-100 (11) 1,6
249 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
250 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6
251  |forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
252  |forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
253 [forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
254  |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
255 |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
256 [forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
260 |Arame tubular rutilico FCW Steel - Rutile C02-100 (C1) 1,2
261  [Arame tubular rutilico FCW Steel - Rutile C02-100 (C1) 1,6
263 |Arame tubular metalico Special Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
264  |Arame tubular alcalino FCW Steel - Basic Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
268 |GMAW padrao / impulsos [NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
269 |GMAW padrao / impulsos [NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
271 GMAW padréo / impulsos |NiCr 6625/ 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
272 |GMAW padrao / impulsos |NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
273 |GMAW padrdo / impulsos |NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
275 |GMAW padrdo / impulsos |NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,0
276  |GMAW padrdo / impulsos |NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,2
277 |GMAW padrdo / impulsos |NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,6
279 |GMAW padrao / impulsos |CrNi 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
280 [GMAW padrao /impulsos |CrNi 25 20/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
282 [GMAW padrao / impulsos |CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
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283 |GMAW padrdo /impulsos |CrNi2312/1.4332  |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
284 |GMAW padrao /impulsos |CrNi2312/1.4332  |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
285 |GMAW padrao /impulsos |CrNi2312/1.4332  |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
290 [forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
291  [forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
292  |forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
293  |forceArc / forceArc puls FCW Steel - Metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
294  |forceArc / impulsos G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
295 |forceArc / impulsos G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
296 |forceArc / impulsos G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
297 |forceArc / impulsos G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
298 [forceArc / impulsos G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
299 [forceArc / impulsos G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
300 |forceArc /impulsos G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
301 |forceArc / impulsos G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
303 [forceArc / forceArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 [forceArc / forceArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 [forceArc / forceArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,6
1.4576
307 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,0
308 [forceArc / forceArc puls  |CrNi 18 8 /1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
309 [forceArc / forceArc puls  |CrNi 18 8 /1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
311 forceArc / forceArc puls CrNi19123/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
312  [forceArc / forceArc puls CrNi19123/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
313 [forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |(Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
315 [forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
316  [forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
317  [forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
319 [forceArc /forceArc puls  |CrNi2520/1.4842  |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
320 [forceArc/forceArc puls  |CrNi2520/1.4842  |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
323 [forceArc / forceArc puls CrNi 2312 /1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
324 [forceArc / forceArc puls CrNi 2312 /1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
325  [forceArc / forceArc puls  |CrNi2312/1.4332  |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
326* |coldArc / coldArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
327* |coldArc / coldArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5 / C0O2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
328* |coldArc / coldArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5 / C0O2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
329* |coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
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1.4576

330* |[coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12 0,8

331* |coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12 1,0

332* |coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12 1,2

334* |coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12 0,8

336* |coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |(Ar-97,5/C02-2,5 (M12 1,2

(M12)
(M12)
(M12)
(M12)
335* |coldArc / coldArc puls CrNi19123/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
(M12)
(M12)
(M12)
(M12)

338* |[coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12 0,8

339* |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12 1,0

340* |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12 1,2

350 [Arame tubular autoprote- |[FCW Steel — Rutile No Gas 0,9
gido

351 [Arame tubular autoprote- |[FCW Steel — Rutile No Gas 1,0
gido

352 |Arame tubular autoprote- |[FCW Steel — Rutile No Gas 1,2
gido

359 |wiredArc / wiredArc puls  |G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0

360 |wiredArc / wiredArc puls  |G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2

* Exclusivamente ativo nas séries de aparelhos alpha Q e Titan XQ.
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8.2 Vista geral de parametros - Intervalos de regulacao
Parametros Intervalo de regulacéao Observagao
[}]
gl S| .1 .
ke —
£l 5 |g|] ¢
MIG/MAG
Tempo de fluxo anterior de gas 0,1 S 0 20
Valor nominal de gas I/min Op¢ao GFE
Programa inicial PstarT
AA relativo 55 % 1 200
Duragao 0,1 S 0,00 20,0
Correcao U 0 -9,9 9,9
Tempo de slope 0,6 S 0,00 20,0
Programa principal Pa
AA [/min] 0,01 | m/min | 0,00 20,0
Corregao U 0 \Y -9,9 9,9
Duragéo 0,15 s 0,00 20,0
Tempo de slope 0,10 S 0,00 20,0
Programa de descida Pg
AA relativo 60 % 0 200
Duragao 0,40 s 0,0 20,0
Correcao U 0 \% -9,9 9,9
Tempo de slope 0,05 s 0,00 20,0
Tempo de slope 0,00 S 0,00 20,0
Programa final Penp
AA relativo 100 % 0 200
Duragao 0,00 S 0,0 20,0
Corregao U 0 \% -9,9 9,9
Requeima do arame 15 0 499
Tempo de fluxo posterior de gas 0,5 s 0,0 20,0
TIG (TIG)
Tempo de fluxo anterior de gas 0,1 s 0 20
Corrente inicial AMP% 50 % 0 200 |% da corrente principal AMP
Tempo de iniciar 0,5 s 0,00 20,0
Tempo upslope 0,5 S 0,0 20,0
Corrente pulsada 140 % 1 200
Tempo de pulso 0,2 S 0,01 20,0
Tempo de slope 0,1 ] 0,00 20,0 [Tempo de corrente principal AMP
para corrente de descida AMP%
Corrente de descida AMP% 50 % 1 200 |% da corrente principal AMP
Tempo de pausa entre pulsos 0,2 s 0,01 20,0
Tempo de slope 0,1 s 0,00 20,0 | Tempo de corrente principal AMP
para corrente de descida AMP%
Tempo downslope 0,5 s 0,0 20,0
Corrente final AMP% 30 % 0 200 |% da corrente principal AMP
Tempo de corrente final 0,5 s 0,00 20,0
Tempo de fluxo posterior de gas 5 s 0,0 20,0
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Parametros

Intervalo de regulaciao

Observagao

[}
o =
s | 8 : gy
p= ‘c R S
e | 5 E £
Manual com elétrodo (MMA)
Corrente Hotstart 120 % 1 - 200
Tempo Hotstart 0,5 s 0,0 |-|-10,0
Arcforce 0 40 [ -| 40
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8.3 Pesquisa de representantes

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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