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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
indicagdes de seguranga e adverténcias!

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

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

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

» O aparelho foi concebido de acordo com a mais recente tecnologia e com as regras ou
normas e so6 pode ser operado, submetido a manutencao e reparado por pessoas
especializadas.

+ 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
funcionamento do mesmo. Rejeitamos qualquer outro tipo de responsabilidade, seja de que natureza for.
Esta excluséo de responsabilidade € aceite pelo utilizador ao colocar o equipamento em servigo.

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

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

© 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
reservado o direito a alterac¢des, erros de ortografia e erros gerais.
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2 Para sua segurancga
2.1 Indicagodes relativas a utilizagcao desta documentacao

A PERIGO

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

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

* Alinstrucado de seguranca contém no titulo a palavra sinalizadora “PERIGO" com um
simbolo de aviso geral.

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

[  Caracter

A AVISO

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

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

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

/A CUIDADO

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

* Alinstrugédo de seguranga contém no titulo a palavra sinalizadora “CUIDADQO" com um
simbolo de aviso geral.

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

isticas técnicas que o utilizador deve ter em atencao para evitar danos materiais ou

danos no aparelho.

Indicagbes de manuseio e contagens que Ihe indicam, passo a passo, o que deve fazer em
determinadas situagdes, reconhecera através do subponto, por exemplo:

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

2.2 Explicagao dos simbolos

Simbolo |Descrigao Simbolo |Descrigao
= |Observar as caracteristicas técnicas Acionar e soltar (digitar/tocar)
/77~ |Desligar o aparelho Soltar

Ligar o aparelho Acionar e manter

Errado/invalido Comutar

>
€
®
@

Correto/valido Rodar

=

el
-

L

N & B B B8

I Entrada Valor numérico/ajustavel
Navegar L Lampada sinalizadora verde acesa
_Q_
099-00T402-EWS522 5
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Explicagéo dos simbolos

ewn

Simbolo |Descrigao Simbolo |Descri¢ao
F Saida ‘.‘.D.‘ Lampada sinalizadora verde a piscar
J [ ] ° L]
¢ W\ |Representacdo do tempo LY Lampada sinalizadora vermelha
¢ 45 7 |(exemplo: aguardar 4 s/acionar) 'Q' acesa
—v«— |Interrupgéo da visualizagcdo do menu o> Lampada sinalizadora vermelha a
(outras opgdes de configuragéo ',O.’ piscar

possiveis)

\p
>Ll<

Ferramenta dispensavel/nao utilizar

=—C_

Ferramenta indispensavel/utilizar

099-00T402-EW522
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Parte do conjunto de documentos

2.3 Parte do conjunto de documentos

O presente documento faz parte da documentagao completa e s6 é valido se acompanhado de
todos os documentos parciais! Ler e observar os manuais de operagao de todos os componentes
do sistema, especialmente as instrugdes de segurancga!

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

Imagem 2-1
ltem Documentagao
A.1 Instrugdes de modificagdo Opgdes
A.2 Fonte de energia
A.3 Aparelho de refrigeracao, transformador de tenséo, caixa de ferramentas, etc.
A4 Carro transportador
A5 Tocha de soldadura
A6 Controlo remoto
A7 Comando
A Conjunto de documentos
099-00T402-EW522 7
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Utilizagao e operagéo unicamente com os seguintes componentes

3

3.1

3.2

3.3

Utilizagao correcta
A AVISO

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

Utilizagao e operagao unicamente com os seguintes componentes
» Tetrix 230 AC/DC Comfort 2.0 (T4.02)

Outros documentos aplicaveis
» Instru¢des de operacgéo dos aparelhos de soldadura ligados
» Documentos das expansdes opcionais

Versao do software
As presentes instrugdes descrevem a versao do software:

034
A versao do software do comando da fonte de solda pode ser indicada no menu de configuragao
do aparelho (menu Srv) > consulte a sec¢ao 5.6.

099-00T402-EW522
02.07.2020



ew’rl Comando do aparelho - elementos de comando

Visado geral das areas de comando

4 Comando do aparelho - elementos de comando
41 \Visao geral das areas de comando

Para efeitos de descrigdo, o comando da fonte de soldadura foi dividido em trés areas (A, B, C), a
fim de garantir a maxima clareza possivel. Os intervalos de regulagao dos valores dos parametros
estdo resumidos no capitulo Vista geral de parametros > consulte a sec¢éo 7.1.

fr= Freq.

auto

Tili
JrL

I spotArc
| spotmatic

I
Balance - | .
"ru© W O A

>/

Imagem 4-1
Pos. [Simbolo |Descrigao

1 Area de comando A
> consulte a sec¢édo 4.1.1

2 Area de comando B
> consulte a seccéo 4.1.2

3 Area de comando C
> consulte a sec¢do 4.1.3

099-00T402-EW522 9
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Visao geral das areas de comando

411 Areade comando A

e OB 6O (v
woinin: @

O —h o 5)
50V v O A
el ) (O Qeating
Comfort 2.0 AMDECE

Imagem 4-2

Pos. [Simbolo |Descrigao

1 b0n0 |Indicagéo de dados de soldadura (trés digitos)
Indicag&o de parédmetros de soldadura e respetivos valores > consulte a seccdo 4.2

[N
2 ﬂhd Botao de pressao- Teste de gas > consulte a sec¢édo 5.1.1

Botao de pressao - Modos de operagao > consulte a seccéo 5.1.5/ Modo de
economia de energia > consulte a sec¢éo 5.3

H-eee 2 tempos

HH - 4 tempos

TP Processo de soldadura por pontos spotArc - LaAmpada sinalizadora verde
acesa:

HOClA

it mmmmmn Processo de soldadura por pontos spotmatic - Lampada sinalizadora
vermelha acesa

R Premindo prolongadamente o botéo, o aparelho muda para o modo de
economia de energia
Para a reativagao, basta acionar qualquer dos elementos de operacgao.

4 v Botao de pressao - Soldadura pulsada > consulte a sec¢édo 5.1.8
Auto. --- Sistema automatico de impulsos (frequéncia e equilibrio)

ety ===mmmm= Lampada sinalizadora verde acesa: TIG pulsado térmico / Soldadura por
impulsos manual com elétrodo / Soldadura por impulsos de valor médio

iebty =mmmmmmm Lampada sinalizadora vermelha acesa: TIG pulsado metalirgico (impulsos
kHz)

spetial ==mmmmn TIG-AC especial

5 v Botao de pressao - Polaridade da corrente de soldadura / Formagao da calota

DC ¥------ Lampada sinalizadora verde acesa: soldadura de corrente continua com
polaridade negativa no suporte do elétrodo ou na tocha de soldadura

DC ¥--—---- Lampada sinalizadora vermelha acesa: soldadura de corrente continua

manual com elétrodo com polaridade positiva no suporte do
elétrodo > consulte a sec¢éo 5.2.4.

AC . Soldadura de corrente alternada / Formas de corrente
alternada > consulte a sec¢do 5.1.3.3

I Formacao da calota > consulte a secgéo 5.1.3.2

10 099-00T402-EW522
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Visado geral das areas de comando

Pos.

Simbolo

Descrigao

Botao de pressao Processo de soldadura
B Soldadura TIG
B Soldadura manual com elétrodo

Botao de pressao - Comutagédo da indicagao

kKW -------- Indicacéo da poténcia de soldadura

V —mmmeeeee Indicagao da tensao de soldadura

JOB ------ Indicagéo e ajuste do numero de JOB com botédo de controlo

Indicacido de dados de soldadura (trés digitos)
Indicagao de parametros de soldadura e respetivos valores > consulte a seccdo 4.2

Lampada sinalizadora - Tipo de igni¢ao TIG

Lampada sinalizadora acesa: tipo de igni¢ao Liftarc ativa / ignicdo AF desligada. A
comutagao do tipo de igni¢do é efetuada no menu de especialista

(TIG) > consulte a seccdo 5.1.11.

10

Lampada sinalizadora - Fungao do simbolo 5

Assinala que é possivel soldar em ambientes com risco elétrico elevado (p. ex., em
caldeiras). Se a lampada sinalizadora n&o se acender, contactar impreterivelmente o
servico de assisténcia.

11

Lampada sinalizadora - Falha do liquido refrigerante
Assinala a perda de pressao ou a falta de liquido refrigerante no circuito de liquido
refrigerante.

12

VRD

Luz de sinalizagao Dispositivo de redugao da tensao
(VRD) > consulte a sec¢édo 5.5

13

Hold

Lampada sinalizadora de indicagao de estado

Apods cada processo de soldadura terminado, os ultimos valores de soldagem de
corrente e tensao de soldadura séo apresentados nos mostradores, que acendem a
ldmpada sinalizadora.

14

Luz de sinalizagao Temperatura excessiva

Monitores de temperatura na fonte de alimentagcéo desligam a fonte de alimentagao
em caso de temperatura excessiva e a luz de controlo Temperatura excessiva fica
acesa. Apos o arrefecimento, pode-se continuar a soldadura, sem quaisquer medidas
adicionais.

15

Lampada sinalizadora - Controlo de acesso ativo
A lampada sinalizadora acende-se quando o controlo de acesso do comando da fonte
de soldadura esta ativo > consulte a seccéo 5.4.

16

Freq.
autg

Frequéncia AC automatica > consulte a sec¢éo 5.1.3.4

099-00T402-EW522
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Visao geral das areas de comando

41.2 Areade comandoB

activArc e C"/@
| I (®
Freq. + Bal]ao%ij[- Q

\ nn
oY s s e
Imagem 4-3
Pos. [Simbolo |Descricdo

1 ‘ Botao de pressao - Selegdo de parametros, esquerda
Os parametros de soldadura da sequéncia operacional sdo selecionados
sucessivamente no sentido contrario ao dos ponteiros do relégio. Nos comandos sem
este botao, o ajuste é efetuado exclusivamente com o botao de controlo.

2 C':’? Botao de controlo

." Botao de controlo central para acionar mediante rotacao e

pressado > consulte a seccédo 4.3.

3 » Botao de pressao - Selegao de parametros, direita
Os parametros de soldadura da sequéncia operacional sdo selecionados
sucessivamente no sentido dos ponteiros do relégio. Nos comandos sem este botéo, o
ajuste é efetuado exclusivamente com o botao de controlo.

4 | *®Exe- || ampada sinalizadora - Equilibrio
Equilibrio AC (JOB 1-7), equilibrio de impulsos

5 2z Lampada sinalizadora - Diametro do elétrodo

->'4- Otimizagéo da ignigao (TIG) / Ajuste basico de formagéo da calota (JOB 1-100)

6 ﬁ"o Lampada sinalizadora - Tempo de fluxo posterior de gas

7 AMP% |Lampada sinalizadora, corrente final

8 sec Lampada sinalizadora - Tempo de downslope

9 AMP% |Lampada sinalizadora, bicolor

sec vermelha: corrente de descida ou de intervalo entre impulsos (% de AMP)

verde: tempo de intervalo entre impulsos

10 AMP |Lampada sinalizadora, bicolor

sec vermelha: corrente principal i/ corrente pulsada

verde: tempo de impulso

1 sec Lampada sinalizadora
Tempo upslope (TIG)/tempo Hotstart (soldagem manual)

12 AMP% |Lampada sinalizadora
Corrente inicial (TIG)/corrente Hotstart (soldagem manual)

13 Oﬁ“ Lampada sinalizadora do tempo de fluxo anterior de gas

14 Lampada sinalizadora activArc > consulte a secgédo 5.1.6

activAre

12
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Indicagao do aparelho

Pos. |Simbo|o |Descrigéo

15 Freq. |Lampada sinalizadora
Il |Frequéncia AC (TIG, JOB 1-7) / frequéncia de impulsos (TIG, soldadura por impulsos
de valor médio) / frequéncia de impulsos (manual com elétrodo)

4.1.3 Areade comando C

C 125 Joso
Freq. 100 (e® ¥ g, 150 +1
Iri “
Hz N

0
0__—g -10

Vo U n=I

=175 +20 -20

NJ

\J

50\ %200 +30 /B | -30

Imagem 4-4

Pos. [Simbolo |Descricdo

1 JLI"L. |Botéo giratério Frequéncia AC (JOB 0)

2 | Balance |Botao giratoério Equilibrio AC (JOB 0)

& |Botio giratério Diametro do elétrodo de tungsténio (JOB 0)

>«
4.2 Indicacao do aparelho
Os seguintes parametros de soldadura podem ser indicados antes (valores nominais), durante (valores
reais) ou apos a soldadura (valores de retengéo):
Parametro Antes da soldadura Durante a soldadura Apbs a soldadura
(valores nominais) (valores reais) (valores de retencao)
Corrente de soldadura @ @ @
Tempos de parametro @ @ @
Correntes de parametro @ @ @
Frequéncia, equilibrio @ @ @
Numero de JOB @ @ @
Poténcia de soldadura @ @ @
Tens3o de soldadura @ @ @
Se, ao visualizar os valores de retencao apos a soldadura, forem efetuadas alteragdes aos ajustes (p.
ex., da corrente de soldadura), a indicagao comuta de imediato para os valores nominais
correspondentes.
M possivel
O nao é possivel
Os parametros ajustaveis durante a sequéncia operacional do comando do aparelho dependem da tarefa
de soldadura selecionada. Isso significa que, caso ndo tenha sido selecionada uma variante de impulsos,
p. ex., também néo sera possivel ajustar tempos de impulsos durante a sequéncia operacional.
4.21 Ajuste da corrente de soldadura (absoluta / percentual)
A corrente de soldadura inicial, de descida, final e Hotstart pode ser ajustada em percentagem da
corrente principal AMP ou em valor absoluto. A selegdo é realizada no menu de configuragdo do
aparelho com o parametro > consulte a secgédo 5.6.
099-00T402-EW522 13
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Comando do comando da fonte de soldadura

4.3
4.3.1

4.3.2

43.3

4.3.4

4.3.5

Comando do comando da fonte de soldadura

Ecra principal

Depois de ligar o aparelho ou de concluir um ajuste, o comando da fonte de soldadura muda para o ecra
principal. Isso significa que os ajustes previamente selecionados séo assumidos (eventualmente
indicados por meio de lAmpadas sinalizadoras) e que o valor nominal da intensidade da corrente (A) &
apresentado no mostrador de dados de soldadura da esquerda. No mostrador da direita é apresentado o
valor nominal da tensao de soldadura (V) ou o valor real da poténcia de soldadura (kW), dependendo da
pré-selegao. Passados 4 s, o comando volta ao ecra principal.

Ajuste da poténcia de soldadura

A poténcia de soldadura é ajustada com o botao de controlo. Além disso, € possivel adaptar os
parametros durante a sequéncia operacional ou os ajustes nos varios menus do aparelho.

Ajuste dos parametros de soldadura na sequéncia operacional

O ajuste de um parametro de soldadura efetua-se mediante breve pressao no botdo de controlo (selecéo
da sequéncia operacional) seguida de rotagédo do botdo (navegacgéo até ao paradmetro pretendido).
Premindo novamente, o pardmetro selecionado é marcado para ajuste (o valor do paradmetro e a
respetiva ldmpada sinalizadora piscam). Rodando o botéo, o valor do parédmetro é ajustado.

Durante o ajuste dos paradmetros de soldadura, o valor do paradmetro a ser ajustado pisca no mostrador
esquerdo. No mostrador direito € simbolicamente representada uma abreviatura do parametro ou um
desvio para cima ou para baixo do valor do parametro predefinido:

Indicagao Significado
Ty 1™t _ 71| | Aumentar o valor do parametro
nJ o Para voltar a alcancgar as configurages de fabrica.
=™ = Configuragao de fabrica (por exemplo, valor = 20)
LU U O valor do parametro esta otimamente ajustado.
1M g /| | Reduzir o valor do parametro
U] L LJ]|Para voltar a alcangar as configuragdes de fabrica.

Ajustar parametros de soldadura avangados (menu de especialista)

No menu de especialista encontram-se as fungbes e os parametros que nao podem ser ajustados
diretamente no comando da fonte de soldadura ou que nao requerem um ajuste frequente. A quantidade
e representacao destes parametros depende do processo de soldadura previamente selecionado ou das
fungdes.

A selecgéo ¢ efetuada premindo prolongadamente (> 2s) o bot&do de controlo. O parametro / item do menu
correspondente é selecionado, rodando (navegar) e premindo (confirmar) o botéo de controlo central.

Adicionalmente ou em alternativa, é possivel usar os botdes de presséo a direita e a esquerda do botao
de controlo para a navegacéo.

Alterar os ajustes basicos (menu de configuragcao do aparelho)

As fungdes basicas do sistema de soldadura podem ser adaptadas no menu de configuragao do
aparelho. Os ajustes devem ser alterados exclusivamente por utilizadores
experientes > consulte a seccéo 5.6.
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5

Descri¢cao de funcionamento

5.1 Soldadura WIG
5.1.1 Teste de gas - Definir a quantidade de gas de protegao
« Abrir lentamente a valvula da botija de gas.
» Abrir o regulador de presséao.
» Ligar a fonte de energia no interruptor de rede ou no interruptor principal.
+ Ajustar a quantidade de gas no regulador de pressao de acordo com a utilizagdo.
+ O teste de gas pode ser ativado no comando do aparelho, acionando o botdo de pressao "Teste de
gas [r > consulte a seccdo 4.1.1.
Regulagdo da quantidade de gas de protegao (teste de gas)
* O gas de protecgao flui durante aprox. 20 segundos ou até o botdo de pressédo ser novamente
premido.
Tanto um ajuste demasiado baixo como um demasiado alto pode levar ar para a poga e fusao e originar
a formacgéao de poros. Adequar a quantidade de gas de protegédo de acordo com a tarefa de soldagem!
Indicagoes de ajuste
Processo de soldagem Quantidade de gas de protegdo recomendada
Soldagem MAG Diametro do arame x 11,5 = I/min
Brasagem MIG Diametro do arame x 11,5 = I/min
Soldagem MIG (aluminio) Didmetro do arame x 13,5 = I/min (100 % argon)
TIG Diametro do bocal de gas em mm corresponde a I/min fluxo de
gas
As misturas de gas rico em hélio requerem uma maior quantidade de gas!
Com recurso a seguinte tabela, podera ser corrigida a quantidade de gas calculada:
Gas de protegéo Fator
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16
= Aligacdo daalimentacéo de gas de protecdo e o manuseamento da botija de gés de protecao
podem ser consultados nas instru¢cfes de operacdo da fonte de energia.
099-00T402-EW522 15
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5.1.2 Selegao de tarefa de soldagem

O ajuste do didmetro do elétrodo de tungsténio influencia diretamente as fun¢des do aparelho, o
comportamento de igni¢do TIG e os limites de corrente minima. A energia de igni¢cao é regulada em
fungdo do didmetro do elétrodo ajustado. No caso de didmetros de elétrodo pequenos, a corrente de
ignicdo ou o tempo de corrente de ignicdo necessario € menor do que no caso de didmetros de elétrodo
maiores. O valor ajustado deve corresponder ao didmetro do elétrodo de tungsténio. Naturalmente, o
valor também pode ser adaptado as diferentes necessidades, p. ex., em chapas finas recomenda-se
reduzir o didmetro, de modo a manter uma energia de ignigdo reduzida.

A tarefa de soldadura seguinte € um exemplo de aplicagao:

(EXIT )

2]

Imagem 5-1
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5.1.2.1 Tarefas de soldadura recorrentes (JOB 1-7)
O utilizador dispde de mais 7 posi¢des de memoéria para poder guardar de forma permanente as tarefas
de soldadura recorrentes ou diferentes. Basta selecionar a posicao de memaria pretendida (JOB 1-7) e
ajustar a tarefa de soldadura conforme acima descrito.
Constituem uma excegao os trés botdes giratérios para a frequéncia de corrente alternada, o equilibrio
de corrente alternada e o diametro do elétrodo de tungsténio. Estes ajustes séo efetuados durante a
sequéncia operacional (lAmpadas sinalizadoras com o mesmo nome).
S6 é possivel mudar de JOB se nao estiver a fluir corrente de soldadura. Os tempos de subida e descida
da corrente podem ser ajustados em separado para os modos de 2 tempos e de 4 tempos.

Selegao

SN

Imagem 5-2

Aquando da selegdo ou depois de selecionar uma das tarefas de soldadura recorrentes (JOB 1-7), a
I&mpada sinalizadora JOB acende-se.
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51.3
5.1.3.1

Soldadura de corrente alternada

Equilibrio AC (otimizar o efeito de limpeza e as caracteristicas de penetragao)

A soldadura AC é utilizada para soldar aluminio e ligas de aluminio. A este processo esta associada uma
inversao continua da polaridade do elétrodo de tungsténio. Existem duas fases (semi-ondas): uma
positiva e uma negativa. A fase positiva faz romper a camada de 6xido de aluminio na superficie do
material (denominado efeito de limpeza).

Simultaneamente, forma-se uma calota na ponta do elétrodo de tungsténio. O tamanho dessa calota
depende da duragao da fase positiva. Importa ter em conta que uma calota demasiado grande produz
um arco voltaico instavel e difuso com pouca penetragdo. Por um lado, a fase negativa arrefece o
elétrodo de tungsténio e, por outro, alcanga a penetragéo necessaria. E importante escolher bem a
relagao temporal (equilibrio) entre a fase positiva (efeito de limpeza, tamanho da calota) e a fase
negativa (profundidade de penetracdo). Para esse efeito, &€ necessaria a regulagao do equilibrio AC. A
predefinicao (posigéo zero) do equilibrio situa-se a volta dos 65 %, e esta relagao refere-se a parte da
semi-onda negativa.
5] IS]

o

! | ! | |

Imagem 5-3
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5.1.3.2 Funcao de formagao da calota
A fungéo de formacgéo da calota gera uma calota esférica 6tima que permite alcangar os melhores
resultados de ignigao e soldadura na soldadura de corrente alternada.
As condig¢bes para uma 6tima formacgao de calota sdo um elétrodo bem afiado (aprox. 15 -25°) e o
didmetro do elétrodo ajustado no comando do aparelho. O didmetro do elétrodo ajustado influencia a
intensidade da corrente para a formagao da calota e, por conseguinte, o tamanho da calota.
A funcéo é ativada acionando o botao de pressao - Formacao da calota. Se necessario, esta intensidade
de corrente pode ser ajustada individualmente com o paradmetro (+/- 30 A). O utilizador aciona o
gatilho da tocha, e a fungao ¢é iniciada por meio de ignicdo sem contacto (ignicdo AF). A calota é formada
e, em seguida, a funcao termina. A formagéo da calota deve ser realizada num componente de ensaio,
uma vez que o tungsténio em excesso pode, eventualmente, fundir-se e sujar o corddo de solda.

: Balling
a0 P N\
<UDy h N2\
{ {

Imagem 5-4
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5.1.3.3 Formas de corrente alternada
Selecao

T
N
- J
Imagem 5-5
Exibicao | Definicdo/selecido
| [} F Formas de corrente alternada '
! o rEc) —--mm- Retangular - Aporte maximo de energia (de fabrica)
------ Trapezoidal - Adequada a maioria das aplicagdes
LTI Sinusoidal - Baixo nivel de ruido

5.1.3.4 Frequéncia AC automatica

A selecdo da fungao "Frequéncia AC automatica" é exclusivamente possivel na area JOB 1-100. A
ativacao é efetuada na sequéncia operacional através do parametro Frequéncia A%. Rodando para a
esquerda, o valor do parametro vai diminuindo até surgir na indicagao o parametro (frequéncia AC
automatica). A lampada sinalizadora & acende-se quando a fungéo esta ativada.

O comando do aparelho assume a regulagao ou o ajuste da frequéncia de corrente alternada em fungéo
da corrente principal ajustada. Quanto menor a corrente de soldadura, maior sera a frequéncia, e vice-
versa. Com correntes de soldadura baixas, alcanga-se assim um arco voltaico concentrado de direcao
estavel. Com correntes de soldadura elevadas, minimiza-se a carga sobre o elétrodo de tungsténio, o
que resulta numa vida atil mais longa.

Usando o controlo remoto de pedal com esta fungao, reduzem-se ao minimo as interven¢des manuais do
utilizador durante o processo de soldadura.

A

/\

[ ,
LN L DL

\

Imagem 5-6
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Selegao

7

G

(& J

Imagem 5-7
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514

5.1.4.1

5.1.4.2

5143

51.5
5.1.5.1

Igni¢ao do arco voltaico
Através do parametro no menu de especialista, é possivel alternar o tipo de ignicdo entre ignicao
AF (o= )) e Liftarc (=2FFl) > consulte a seccdo 5.1.11.
Ignicado AF
a) b) c)

Imagem 5-8

O arco voltaico é acendido sem contacto por meio de impulsos de ignigao de alta tensao:

a) Posicionar a tocha na posi¢éo de soldadura sobre a pega de trabalho (distancia da ponta do elétrodo
a pecga de trabalho: aprox. 2-3 mm).

b) Acionar o gatilho da tocha (impulsos de ignicdo de alta tensao acendem o arco voltaico).

c) A corrente inicial comeca a fluir. Dependendo do modo de operagéo selecionado, o processo de
soldadura prossegue.

Terminar o processo de soldadura: Soltar o gatilho da tocha ou aciona-lo e solta-lo, dependendo
do modo de operagao selecionado.

Liftarc
a) b) C)

Imagem 5-9

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

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

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

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

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

Corte automatico

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

» Durante a fase de ignigéao
3 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 3 s (rutura do arco voltaico).
Modos de operagao (processos de funcionamento)

Explicagédo dos simbolos
Simbolo | Significado

7 & Premir o gatilho da tocha 1

AN & Soltar o gatilho da tocha 1

| Corrente

22
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Simbolo

Significado

Tempo

Fluxo anterior de gas

5

Corrente inicial

Tempo upslope

Tempo de ponteamento

ERIGENEERIE
MY S S

>
=
T

Corrente principal (corrente minima a corrente maxima)

> =

3
My

X

Corrente de descida

Tempo de impulso

Tempo de intervalo entre impulsos

Tempo downslope de descida da corrente

Corrente de cratera final

Fluxo posterior de gas

T [ mElGRIGRE
3| [[a ER @™ ||=
I o) |13 il |lrw

Equilibrio

-
N
™y

Frequéncia
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5.1.5.2 Modo de 2 tempos

Selecao
Processo
| 4 |
AMP
! 5t
<GP > < TP
Imagem 5-11

1.° tempo:

» Premir e manter premido o gatilho da tocha 1.

* O tempo de fluxo anterior de gas comega a correr.

» Impulsos de ignicdo de AF saltam do elétrodo para a peca de trabalho, o arco voltaico acende-se.
» A corrente de soldadura comega a fluir, alcangando logo o valor ajustado da corrente inicial [ 5£].

* A AF desliga-se.

» A corrente de soldadura sobe para a corrente principal 1 (AMP) no tempo de subida da corrente
ajustado [EZP).

Se, durante a fase de corrente principal, for premido o gatilho da tocha 2 para além do gatilho da tocha 1,
a corrente de soldadura desce para a corrente de descida (AMP%).

Depois de soltar o gatilho da tocha 2, a corrente de soldadura volta a subir para a corrente principal
AMP.

2.° tempo:
» Soltar o gatilho da tocha 1.

« A corrente principal desce para a corrente de cratera final [ £d] (corrente minima) no tempo de descida
da corrente ajustado [Ednl.

Se o gatilho da tocha 1 for premido durante o tempo de descida da corrente, a corrente de soldadura
volta a subir para a corrente principal ajustada AMP

« A corrente principal atinge a corrente de cratera final [ £d], o arco voltaico apaga-se.
» O tempo de fluxo posterior de gas comeca a correr.

Com o controlo remoto de pedal ligado, o aparelho comuta automaticamente para o modo de operagao
de 2 tempos. As vertentes de subida/descida estdo desligadas.

24
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5.1.5.3 Modo de 4 tempos
Selecao

Imagem 5-12

Processo
:-17 1. —>:47 2_4>:<; 3. 4>:47 4. —»

BN

Ilk

! 5k
«—CPr)—> t
| Imagem 5-13
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5.1.5.4

1.° tempo
* Premir o gatilho da tocha 1, o tempo de fluxo anterior de gas comecga a correr.
» Impulsos de ignicdo de AF saltam do elétrodo para a peca de trabalho, o arco voltaico acende-se.

» A corrente de soldadura comega a fluir, alcangando logo o valor predefinido para a corrente inicial
(arco voltaico de busca em caso de ajuste minimo). A AF desliga-se.

2.° tempo
» Soltar o gatilho da tocha 1.

* A corrente de soldadura sobe para a corrente principal (1 (AMP) no tempo de subida da corrente
ajustado [ELP].

Comutar da corrente principal AMP para a corrente de descida (AMP%):
* Premir o gatilho da tocha 2 ou

» Tocar no gatilho da tocha 1 (modos de tocha 1 x).

3.°tempo

* Premir o gatilho da tocha 1.

» A corrente principal desce para a corrente de cratera final no tempo de descida da corrente
ajustado [Ednl.

4.° tempo

» Soltar o gatilho da tocha 1, o arco voltaico apaga-se.

» O tempo de fluxo posterior de gas ajustado comega a correr.

Terminar imediatamente o processo de soldadura sem descida e corrente de cratera final:

* Premir brevemente o gatilho da tocha 1 > 3.° tempo e 4.° tempo (modos de tocha 11-1x.
A corrente baixa para zero e o tempo de fluxo posterior de gas comecga a correr.

Com o controlo remoto de pedal ligado, o aparelho comuta automaticamente para o modo de operagao
de 2 tempos. As vertentes de subida/descida estdo desligadas.

Para utilizar o inicio de soldadura alternativo (inicio por impulsos), & necessario regular no
comando do aparelho um modo de tocha de dois digitos (11 x). Os nimeros dos modos de tocha
disponiveis dependem do tipo de aparelho.

spotArc

O procedimento pode ser usado para ponteamento ou para soldadura de unido de chapas de acgo e ligas
de CrNi até uma espessura de cerca de 2,5 mm. Também é possivel soldar chapas de diferentes
espessuras umas sobre as outras. Gragas a aplicagao unilateral, também é possivel soldar chapas sobre
perfis ocos, tais como tubos redondos ou quadrados. Na soldadura por pontos com arco voltaico, a
chapa superior é fundida e atravessada pelo arco voltaico e a chapa inferior comeca a ser fundida. Sao
produzidos pontos de soldadura planos em forma de escamas finas que, mesmo na area visivel,
requerem pouco ou nenhum trabalho posterior.

2

Imagem 5-14

Para obter um resultado eficaz, os tempos de upslope e downslope devem ser ajustados em "0".
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Imagem 5-15

Por exemplo, o processo é representado com o tipo de ignicdo AF. No entanto, a igni¢cdo do arco voltaico
com Liftarc também é possivel > consulte a seccao 5.1.4.

Sequéncia:

* Premir e manter premido o gatilho da tocha.

+ O tempo de fluxo anterior de gas comega a correr.

» Impulsos de ignicdo de AF saltam do elétrodo para a peca de trabalho, o arco voltaico acende-se.
« A corrente de soldadura comega a fluir, alcangando logo o valor ajustado da corrente inicial [ 5£].
* A AF desliga-se.

« A corrente de soldadura sobe para a corrente principal 1 (AMP) no tempo de subida da corrente
ajustado ELP).

O processo termina uma vez decorrido o tempo spotArc ajustado ou se o gatilho da tocha for soltado
antes. Ao ativar a fungao spotArc, é adicionalmente ativada a variante de impulso Automatic Puls. Se
necessario, esta fungdo também pode ser desativada premindo o botdo de pressao Soldadura pulsada.
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5.1.5.5 spotmatic

Contrariamente ao que acontece no modo de operagao spotArc, o arco voltaico ndo € iniciado mediante
o acionamento do gatilho da tocha como no processo habitual, mas mediante o breve contacto do
elétrodo de tungsténio com a peca de trabalho. O gatilho da tocha serve para ativar o processo de
soldadura. A ativagéo é assinalada pela lampada sinalizadora spotArc/spotmatic a piscar. A ativagcao
pode ser efetuada em separado para cada ponto de soldadura ou de forma permanente. O ajuste é
controlado pelo parametro Ativagdo do processo no menu de configuragao do

aparelho > consulte a seccéo 5.6:

« Ativagao do processo em separado (552 > [an_J):
O processo de soldadura tem de ser ativado novamente antes de cada ignigdo do arco voltaico,
acionando o gatilho da tocha. A ativagao do processo termina automaticamente apés 30 s de
inatividade.

» Ativacdo do processo permanente (55P) > oFF)):
O processo de soldadura ¢ ativado, acionando uma vez o gatilho da tocha. As ignigbes do arco
voltaico seguintes sdo iniciadas mediante o breve contacto do elétrodo de tungsténio. A ativagéo do
processo termina acionando novamente o gatilho da tocha ou automaticamente apds 30 s de
inatividade.

No spotmatic estao ativados, por defeito, a ativagdo do processo em separado e o intervalo de regulagéo
curto do tempo de ponteamento.

A ignigao por contacto do elétrodo de tungsténio pode ser desativada no menu de configuragédo do
aparelho, no parametro (577, Neste caso, a fungdo € a mesma como no spotArc, mas o intervalo de
regulacao do tempo de ponteamento pode ser selecionado no menu de configuragao do aparelho.

O intervalo de tempo ¢é ajustado no menu de configuracao do aparelho, no parametro
> consulte a sec¢do 5.6

SR

A

Imagem 5-17
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Por exemplo, o processo é representado com o tipo de igni¢gdo AF. No entanto, a igni¢do do arco voltaico
com Liftarc também é possivel > consulte a secc¢édo 5.1.4.

Selecionar o tipo de ativagido do processo para o processo de soldadura > consulte a secc¢éo 5.6.
Os tempos de upslope e downslope sdo unicamente possiveis com um intervalo de regulagao
longo do tempo de ponteamento (0,01 s - 20,0 s).

® Acionar e soltar (tocar) o gatilho da tocha para ativar o processo de soldadura.

@ Colocar o bico de gas da tocha e a ponta do elétrodo de tungsténio cuidadosamente na pega de
trabalho.

® Inclinar a tocha sobre o bico de gas da tocha de soldadura, até que a distancia entre a ponta do
elétrodo e a pega de trabalho seja de aprox. 2-3 mm. O gas de protecao flui com o tempo de fluxo
anterior de gas ajustado [£P-]. O arco voltaico acende-se e a corrente inicial ajustada previamente
flui.

@ A fase de corrente principal [/ termina uma vez decorrido o tempo de ponteamento ajustado.
® Exclusivamente para a soldadura por pontos de longa duragéo (parametro = [oFF)):

A corrente de soldadura desce para a corrente de cratera final no tempo de descida da corrente
ajustado [Ednl.

® O tempo de fluxo posterior de gas comecga a correr e o processo de soldadura termina.

Acionar e soltar (tocar) o gatilho da tocha para ativar novamente o processo de soldadura
(apenas necessario em caso de ativagdao do processo em separado). Ao colocar novamente a
tocha de soldadura com a ponta do elétrodo de tungsténio, iniciam-se os processos de soldadura
seguintes.

5.1.6 Soldadura TIG activArc
Gracas ao sistema de regulagéo altamente dindmico, o processo activArc da EWM garante que, em caso
de alteragdes da distancia entre a tocha de soldadura e a poca de fusao, p. ex., durante a soldadura
manual, a poténcia alimentada se mantém praticamente constante. As perdas de tenséo devido a
reducao da distancia entre a tocha de soldadura e a poca de fusdo sdo compensadas e invertidas
através de um aumento da corrente (amperes por volt - A/V). Deste modo, torna-se mais dificil o elétrodo
de tungsténio ficar colado na poga de fuséo e reduzem-se as inclusées de tungsténio.
Selegao
s
By s P gy
[I.HIHIIHJ E@ [n_unj{uuj
S : NEN ! x
i i«
\\§ J . J
Imagem 5-18
Ajuste
Ajuste de parametros
O parametro activArc (regulagao) pode ser ajustado individualmente a tarefa de soldadura (espessura do
material) > consulte a sec¢do 5.1.11.
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51.7

5.1.8

5.1.8.1

5.1.8.2

Antistick TIG

Esta funcdo impede a reignicdo descontrolada apds a adeséo do elétrodo de tungsténio no banho de
fusdo, desligando a corrente de soldadura. Adicionalmente, é reduzido o desgaste do elétrodo de
tungsténio.

Depois de ativar a fungéo, o aparelho muda de imediato para a fase de processo Fluxo posterior de gas.
O soldador volta a iniciar 0 novo processo com o 1.° tempo. A fungéo pode ser ligada ou desligada pelo
utilizador (Parametro EASl) > consulte a seccéo 5.6.

Soldadura pulsada

Podem ser selecionadas as variantes de impulso seguintes:

* Impulsos automaticos (TIG DC)

* Impulsos térmicos (TIG AC ou TIG DC)

* Impulsos metalurgicos (TIG DC)

* Impulsos de valor médio

* AC especial (TIG AC)

Impulsos automaticos

A variante de impulsos automaticos € ativada exclusivamente em combinagao com o modo de operagéo
spotArc na soldadura de corrente alternada. A frequéncia e o equilibrio de impulsos dependentes da
corrente geram uma vibragao na poga de fusdo que tem uma influéncia positiva no fechamento de raiz
aberta. Os parametros de impulsos necessarios sdo automaticamente predefinidos pelo comando do
aparelho. Se necessario, esta fungao também pode ser desativada premindo o botao de presséo
Soldadura pulsada.

Selegao

Imagem 5-19

Impulsos térmicos

As sequéncias operacionais sdo basicamente idénticas as da soldadura padrao, com a diferenga de que
ha uma alternancia constante entre a corrente principal AMP (corrente pulsada) e a corrente de descida
AMP% (corrente de intervalo entre impulsos) nos tempos ajustados. Os tempos de impulso e de intervalo
sdo introduzidos em segundos no comando.

P P
AC-Puls DC-Puls
t; v t;
E 2 E
D] v <
(- (A
Imagem 5-20
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Selegao

Imagem 5-21

Ajuste do tempo de impulso

)
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Imagem 5-22

Ajuste do intervalo entre impulsos
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Imagem 5-23
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5.1.8.3 Soldadura pulsada na fase de upslope e downslope
Se necessario, a fungao de impulso durante a fase de upslope e downslope também pode ser

oCc)
=

desativada (parametro ) > consulte a secc¢éo 5.6.
A
|

I
I
P5L)=[oFF] |
I
I
I

P5i)=lon ]

Y

<P

Imagem 5-24

5.1.9 Pulsos de valor médio

A particularidade dos impulsos de valor médio € que a fonte de energia de soldadura mantém sempre o
primeiro valor médio predefinido. Por isso, este processo €& particularmente adequado para a soldadura
de acordo com especificagdes de soldadura.

Para ativar esta variante de impulsos, o parametro tem de ser alterado para no menu de
configuracao do aparelho. Apds a ativacao da fungéo, as lampadas sinalizadoras vermelhas para a
corrente principal AMP e a corrente de descida AMP% acendem-se simultaneamente.

Na soldadura por impulsos de valor médio, ocorre uma comutacgao periddica entre duas correntes,
devendo ser predefinido um valor médio de corrente (AMP), uma corrente pulsada (lpuls), um equilibrio (
[67L]) e uma frequéncia (F-£]). O valor médio de corrente ajustado em ampere é determinante, a corrente
pulsada (Ipuls) é predefinida através do parametro como percentagem da corrente de valor médio
(AMP).

A corrente de intervalo entre impulsos (IPP) ndo é regulada; este valor é calculado pelo comando do
aparelho, de modo a manter sempre o valor médio da corrente de soldadura (AMP). Na soldadura por
impulsos de valor médio, a corrente € meramente a corrente de descida que pode ser acionada
através do gatilho da tocha.

Ay
IPUIS g — — — — — — — —— — — — — — — — -
> 100%
Y =T e e e O
[=/=T I A—

x Tpuls Tpuls t/s
Imagem 5-25

AMP = Corrente principal (valor médio); p. ex., 100 A

Ipuls = Corrente pulsada = x AMP; p. ex., 140 % x 100 A= 140 A

IPP = Corrente de intervalo entre impulsos

Tpuls = Duragéo de um ciclo de impulsos = 1/F-E]; p. ex., 1/100 Hz = 10 ms
= Equilibrio
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5.1.9.1 Impulsos metalurgicos (impulsos kHz)
O processo de impulsos metalurgicos (impulsos kHz) utiliza a presséo do plasma (pressao do arco
voltaico) que é gerada com correntes elevadas e que permite obter um arco voltaico constrito com aporte
de calor concentrado. Contrariamente aos impulsos térmicos, ndo sao ajustados tempos, mas sim uma
frequéncia e o equilibrio [&AL]. O processo de impulsos também ocorre durante a fase de upslope e

downslope.
I A
(]
AMP
AMP%
<AL [%]> t
[kHz———>
Imagem 5-26

Selegao

Ajuste do equilibrio
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Imagem 5-28
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Ajuste da frequéncia

S S
) )Imag\em 5-29 ’

5.1.9.2 AC especial

E utilizado, p. ex., para unir chapas de diferente espessura.

IA

P
AC-Special
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Imagem 5-30
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5.1.10 Tocha de soldadura (variantes de operacao)
Com este aparelho podem ser utilizadas diferentes variantes de tocha.
As fungdes dos elementos de operagédo, tais como os gatilhos da tocha (BRT), os interruptores
basculantes ou os potenciémetros podem ser ajustadas individualmente através dos modos de tocha.
Explicagao dos simbolos dos elementos de operagao:
Simbolo Descricao
®-|BRT 1 Premir o gatilho da tocha
4
@ |{BRT 1 Tocar no gatilho da tocha
i)
®®| BRT 2 Tocar e, em seguida, premir o gatilho da tocha
4l
5.1.10.1 Funcao de impulso (tocar no gatilho da tocha)
Funcgéo de impulso: Tocar brevemente no gatilho da tocha para alterar o funcionamento. O modo de
tocha ajustado determina o modo de funcionamento.
5.1.10.2 Ajuste do modo de tocha
O utilizador tem ao seu dispor os modos 1 a 4 e os modos 11 a 14. Os modos 11 a 14 incluem as
mesmas opgdes de funcionamento que os modos 1 a 4, mas sem a fungéo de
impulso > consulte a sec¢do 5.1.10.1 para a corrente de descida.
As opc¢des de funcionamento em cada um dos modos encontram-se nas tabelas dos respetivos tipos de
tocha.
Os modos de tocha sdo ajustados no menu de configuragédo do aparelho através dos parametros
Configuragdo da tocha "t~d" > Modo de tocha "t=d" > consulte a secgéo 5.6.
Exclusivamente os modos apresentados sao adequados para os respetivos tipos de tocha.
5.1.10.3 Velocidade sobe/desce
Modo de funcionamento
Acionar e manter premido o botao de pressao Up:
Aumento da corrente até ser atingido o valor maximo ajustado na fonte de energia (corrente principal).
Acionar e manter premido o botdo de presséo Desce:
Reducao da corrente até ser atingido o valor minimo.
O parametro Velocidade sobe/desce € ajustado no menu de configuragédo do
aparelho > consulte a sec¢éo 5.6 e determina a rapidez com que ¢é alterada a corrente.
5.1.10.4 Salto de corrente
Tocando nos respetivos gatilhos da tocha, a corrente de soldadura pode ser predefinida numa amplitude
de salto ajustavel. Cada vez que se prime o botdo, a corrente de soldadura sobe ou desce o valor
ajustado.
O parametro Salto de corrente € ajustado no menu de configuragao do
aparelho > consulte a seccéo 5.6.
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5.1.10.5 Tocha TIG padrao (5 pinos)
Tocha padrao com um gatilho

Figura Elementos de Explicagdo dos simbolos
operagao
IO BRT1 = gatilho da tocha 1 (ligar/desligar corrente de
soldadura; corrente de descida através da fungcao de impulso)
Fung¢des Modo Elementos de
operagao
BRT 1
Ligar/desligar corrente de soldadura |
1 Y4
(de fabrica) BRT 1
Corrente de descida (modo de 4 tempos) i
Tocha padrao com dois gatilhos
Figura Elementos de Explicacao dos simbolos
operagao
IONY BRT1 = gatilho da tocha 1
BRT2 = gatilho da tocha 2
Fungoes Modo Elementos de
operacgao
BRT 1
Ligar / desligar corrente de soldadura i
_ 1 BRT 2
Corrente de descida (de fabrica) )|
BRT 1{0@|
Corrente de descida (fungéo de impulsos') / (modo de 4 tempos) i,
BRT 100
Ligar/desligar corrente de soldadura i
BRT 1{ee|
Corrente de descida (fungéo de impulsos') / (modo de 4 tempos) 09
3 - 1
3 ) BRT 2
Funcgao sobe 068
BRT 2
Fungéo desce? i
' > consulte a sec¢édo 5.1.10.1
2 > consulte a secgdo 5.1.10.3
36 099-00T402-EW522
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Tocha padrao com um interruptor basculante (interruptor basculante MG, dois gatilhos)

Figura Elementos de Explicagao dos simbolos
operagao
46ON BRT 1 = gatilho da tocha 1
BRT 2 = gatilho da tocha 2
Funcoes Modo Elementos de
operagao
[ BRT1
Ligar/desligar corrente de soldadura ~
1
Corrente de descida (de @@BRT 2
fabrica) —
0 BRT 1
Corrente de descida (fungéo de impulsos') / (modo de 4 tempos) VH
_ BRT1
Ligar/desligar corrente de soldadura @}@ +
BRT 2
~_ _BRT1
Corrente de descida (fungéo de impulsos') l@ﬁ +
BRT 2
2 |m| 1BRT 1
Func&o sobe? =7§
= 2 [ |
Fungéo desce .,,,,,,@BRT 2
;,,_@BRH
Ligar/desligar corrente de soldadura 1
. ~ . m | [(BRT
Corrente de descida (fungéo de impulsos') / (modo de 4 tempos) |
3

Func&o sobe?

Funcio desce?

1

> consulte a sec¢éo 5.1.10.1

2 > consulte a secgdo 5.1.10.3

=

K=
o]
!
[\M]

3
e |
N
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5.1.10.6 Tocha sobe/desce TIG (8 pinos)

Figura

Tocha sobe/desce com um gatilho

Elementos de Explicagao dos simbolos
operagao
o BRT 1 = gatilho da tocha 1

Funcgoes Modo Elementos de
operagao
©®-|BRT 1
Ligar/desligar corrente de soldadura = i
®-|BRT 1
Corrente de descida (fungéo de impulsos') / (modo de 4 tempos) 1 —1
(de —
Aumentar corrente de soldadura (Funcdo sobe?) fabrica) E@ Up
Reduzir corrente de soldadura (Fungao desce?) @@ Down
©®-|BRT 1
Ligar/desligar corrente de soldadura = i
©®-|BRT 1
Corrente de descida (fungéo de impulsos') / (modo de 4 tempos) = i
4 . —
i 3 nUp
Aumentar corrente de soldadura por meio de salto de corrente ’E‘ 1
Reduzir corrente de soldadura por meio de salto de corrente?®
@ Down

' > consulte a secgdo 5.1.10.1
2 > consulte a secgdo 5.1.10.3
3 > consulte a secgdo 5.1.10.4

38
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Tocha sobe/desce com dois gatilhos
Figura Elementos de Explicacao dos simbolos
operagao
'Y ) BRT 1 = gatilho da tocha 1 (esquerda)
. BRT 2 = gatilho da tocha 2 (direita)
Fungoes Modo Elementos de
operagao
BRT 1-
Ligar/desligar corrente de soldadura i
BRT 2
Corrente de descida i
. ~ . ; 1 BRT 1
Corrente de descida (fungdo de impulsos') / (modo de 4 tempos) (de fabrica) i
Aumentar corrente de soldadura (Fung&o sobe?) Eﬂ, Up

Reduzir corrente de soldadura (Fungdo desce?)

@ & Down

Os modos 2 e 3 nao sao utilizados ou nao sdo adequados para este tipo de tocha de soldadura.

BRT 1-
Ligar/desligar corrente de soldadura i
BRT 2
Corrente de descida i
BRT 1
Corrente de descida (fungéo de impulsos') i
4 vl
Aumentar corrente de soldadura por meio de salto de corrente® @ Up

Reduzir corrente de soldadura por meio de salto de corrente?

@ & Down

Teste de gas

' > consulte a sec¢do 5.1.10.1
2 > consulte a secgdo 5.1.10.3
3 > consulte a secgdo 5.1.10.4

BRT 2

g

* >3s
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5.1.10.7 Tocha com potenciometro (8 pinos)

O aparelho de soldadura tem de ser configurado para a operagdao com uma tocha com

potenciémetro > consulte a sec¢éo 5.1.10.8.
Tocha com potenciémetro e um gatilho

Figura Elementos de Explicagao dos simbolos
operagao
‘ BRT 1 = gatilho da tocha 1
Funcgoes Modo Elementos de
operagao
BRT 1{-@
Ligar/desligar corrente de soldadura i §
BRT 1{-@
Corrente de descida (fungéo de impulsos') 00 §
3 vl
°
Aumentar corrente de soldadura @ $
°
. &
Reduzir corrente de soldadura @ §
Tocha com potenciometro e dois gatilhos
Figura Elementos de Explicagao dos simbolos
operagao
8 L BRT 1 = gatilho da tocha 1
= gatilho da tocha
50 § BRT 2 = gatilho da tocha 2
On®
%,
Fung¢des Modo Elementos de
operagao
BRT 1{0@
Ligar/desligar corrente de soldadura i s
®@- BRT 2
Corrente de descida § 0
BRT 1{-®
Corrente de descida (fungéo de impulsos') 3 00 é?
°
Aumentar corrente de soldadura @ §
°
Reduzir corrente de soldadura @ §

' > consulte a sec¢édo 5.1.10.1

40
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5.1.10.8 Configurar a ligagao da tocha TIG com potenciometro

A PERIGO

Perigo de ferimentos devido a tensao elétrica depois de desligar o aparelho!
e A intervencio no aparelho aberto pode causar ferimentos graves com consequéncias
L mortais!
Durante o funcionamento, os condensadores no aparelho sao carregados com tensao
elétrica. Essa tensao continua presente até 4 minutos depois de se desligar a ficha de
rede.

1. Desligar o aparelho.
2. Retirar a ficha de rede.
3. Aguardar no minimo 4 minutos até os condensadores descarregarem!

A AVISO

Nenhumas reparagdes ou modificagdes incorretas!

% Para evitar ferimentos e danos no aparelho, o mesmo s6 pode ser reparado ou
L modificado por pessoas qualificadas e habilitadas.
A garantia fica cancelada em caso de intervengdes nao autorizadas!
* Em caso de reparagao, confia-la a pessoas capacitadas (pessoal qualificado de

assisténcia técnica)!
Perigos devido a nao realizagao do ensaio apds a modificagao!
Antes de colocar o aparelho novamente em servigo, é obrigatério realizar uma
"Inspecao e ensaio durante a operagao” de acordo com a norma IEC / DIN EN 60974-4
"Equipamento de soldadura por arco - Inspecédo e ensaio durante a operagao™!
* Realizar o ensaio de acordo com a norma IEC / DIN EN 60974-4!

~|

Ao ligar uma tocha com potenciémetro, é necessario retirar o jumper JP1 da placa de circuitos
impressos T200/1 no interior do aparelho de soldadura.

Configuragao da tocha de soldadura Ajuste

Preparado para tocha TIG padréo ou tocha sobe/desce (de fabrica) X JP1

Preparado para tocha com potenciémetro 0 JP1
B2-

BT1 A,.| Ny

BT2| B, Ny
\

ov Cre
(=
ﬂ D( Poti-Brenner 10k

Uref.+10V Ere

IH-Down F )_
Up G\:

Poti/UD ein He
\

N
Imagem 5-32

Para este tipo de tocha, o aparelho de soldadura tem de ser ajustado para o modo de tocha de
soldadura 3 > consulte a sec¢édo 5.1.10.2.

5.1.10.9 Tocha TIG RETOX (12 pinos)
Este componente de acessorio pode ser readaptado opcionalmente .

Figura | Elementos de operagao | Explicagao dos simbolos
BRT = Gatilho da tocha
B3
BRT37 i BRT2
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Fungées Modo Elementos de
operacgao

Ligar/desligar corrente de soldadura BRT 1
Corrente de descida 1 BRT 2
Corrente de descida (fungdo de impulsos) (de BRT 1 (tocar)
Aumentar corrente de soldadura (fungdo Sobe) fabrica) |BrT 3
Reduzir corrente de soldadura (fungéo Desce) BRT 4
Ligar/desligar corrente de soldadura BRT 1
Corrente de descida 2 BRT 2
Corrente de descida (fungéo de impulsos) BRT 1 (tocar)
Ligar/desligar corrente de soldadura BRT 1
Corrente de descida 3 BRT 2
Corrente de descida (fungao de impulsos) BRT 1 (tocar)
Ligar/desligar corrente de soldadura BRT 1
Corrente de descida BRT 2
Corrente de descida (fungéo de impulsos) BRT 1 (tocar)
Aumentar corrente de soldadura gradualmente (ajuste do 1.° salto) BRT 3
Reduzir corrente de soldadura gradualmente (ajuste do 1.° salto) 4 BRT 4
Comutacéao entre a utilizagdo Sobe/desce ou JOB BRT 2 (tocar)
Aumentar o numero de JOB BRT 3
Diminuir o ndmero de JOB BRT 4
Teste de gas BRT 2 (3 s)

5.1.11 Menu de especialista (TIG)

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

Imagem 5-33

Exibigao Definicao/selecido

'q Ei P Parametro activArc

activArc.

Determina a intensidade e s6 pode ser ajustado se estiver ativada a soldadura TIG

42
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Exibicao | Definicao/selecido

|h F Tipo de ignigao (TIG)
------ Ignicdo AF ativa (de fabrica)
------ Tipo de ignigdo Liftarc ativo

5.2 Soldadura manual com eléctrodo
5.2.1 Selecgao de tarefa de soldagem
A alteracdo dos parametros basicos de soldadura apenas é possivel se nao estiver a fluir corrente
e se o comando de acesso eventualmente existente estiver inativo > consulte a sec¢éo 5.4.
A selegéo das tarefas de soldadura seguinte € um exemplo de aplicagdo. Regra geral, a selegéo &
efetuada sempre na mesma sequéncia. LAmpadas sinalizadoras (LED) indicam a combinagéo
selecionada.
IR
= \
S
& J
Imagem 5-34
5.2.2 Hotstart
A fungdo de inicializagdo a quente (Hotstart) garante uma igni¢do segura do arco voltaico e o
aquecimento suficiente no material de base ainda fria no inicio da soldadura. Nesta fungao, a ignigéo é
efetuada com uma corrente mais forte (corrente Hotstart) ao longo de um determinado tempo (tempo
Hotstart).
14 5. A= Corrente Hotstart
B= Tempo Hotstart
C= Corrente principal
& | = Corrente
- >t = Tempo
Imagem 5-35
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5.2.2.1 Corrente Hotstart

¢
\
-

\ B I \
Imagem 5-36

5.2.2.2 Tempo Hotstart

ST

\ BR) I \
(. J \§ J
Imagem 5-37

5.2.3 Antistick
U 4 Antistick evita o recozimento do elétrodo.

Em caso de adesao do elétrodo, o aparelho comuta automaticamente

para a corrente minima, dentro de aprox. 1 s. Deste modo, é evitado o

recozimento do elétrodo. Verificar os ajustes da corrente de soldadura e
corrigi-los para a tarefa de soldadura!

X
o
2
0
2
c
<

Imagem 5-38
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5.2.4 Comutacgao da polaridade da corrente de soldadura (mudanca de polaridade)
Com esta fungao, o utilizador pode inverter eletronicamente a polaridade da corrente de soldadura.

Ao soldar, por exemplo, com diferentes tipos de elétrodos que requerem diferentes polaridades de
acordo com as indicagdes do fabricante, a polaridade da corrente de soldadura pode ser alterada de

forma simples no comando.

Imagem 5-39

N&o é possivel na variante de aparelho com dispositivo de reducé&o de tenséo (VRD).
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Modo de economia de energia (Standby)

5.2.5

5.3

Pulsos de valor médio

Na soldadura por impulsos de valor médio, ocorre uma comutacgao periodica entre duas correntes. O
utilizador pode adaptar a corrente de soldadura (valor médio de corrente AMP), a corrente pulsada lpuls
(parametro [ 7Ll), o equilibrio e a frequéncia a tarefa de soldadura. A corrente de intervalo entre
impulsos (IPP) é calculada pelo comando da fonte de solda de modo a que seja sempre observado e
indicado o valor médio da corrente de soldadura (AMP). Por isso, este processo € particularmente
adequado para a soldadura de acordo com especificagées de soldadura.

Na soldadura de pulsos de valor médio € comutado periodicamente entre dois correntes, devendo ser
predefinido um valor médio de corrente (AMP), uma corrente de pulso (Ipuls), um equilibrio (&AL]) e uma
frequéncia (F-E£]). O valor médio de corrente ajustado em ampere é decisivo, a corrente de pulso (Ipuls) é
predefinido através do parametro em porcento, relativamente o valor médio de corrente (AMP). A
corrente de intervalo de pulso (IPP) n&o precisa de ser ajustada. Este valor é calculado pelo comando da
fonte de solda de modo a que seja sempre observado o valor médio da corrente de soldadura (AMP).

I/AA
IPUIS g — — — — — — — —— — — — — — — — -
> 100%
e e e e
PP | o f—
x Tpuls Tpuls t/s

Imagem 5-40

AMP = Corrente principal (valor médio); p. ex., 100 A

Ipuls = Corrente de pulso = X AMP; p. ex., 140 % x 100 A=140 A
IPP = Corrente de intervalo de pulso

Tpuls = Duragéo de um ciclo de pulso = 1/F-El; p.ex., 1/1Hz=1s

= Equilibrio

Selecédo

Imagem 5-41

Modo de economia de energia (Standby)

O modo de economia de energia pode ser ativado ou pela pressao da tecla
prolongada > consulte a sec¢éo 4 ou por um parametro ajustavel no menu de configuragdo do aparelho
(modo de economia de energia em fungao do tempo) > consulte a seccdo 5.6.

| _ Com o modo de economia de energia ativo, nas indicagbes do aparelho apenas ¢é indicado o
digito transversal da indicagao.

Através da ativacao de um elemento de operagéo (p. ex., rodar um botao giratério), 0 modo de economia
de energia é desativado e o aparelho comuta de novo para a operacionalidade de soldadura.
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5.4 Controlo de acesso

O comando do aparelho pode ser bloqueado como medida de seguranga para evitar a alteragdo nao

autorizada ou acidental dos ajustes. O bloqueio de acesso tem as consequéncias seguintes:

+ Os parametros e respetivos ajustes no menu de configuragdo do aparelho, no menu de especialista e
na sequéncia operacional podem ser unicamente visualizados, mas nao alterados.

» O processo de soldadura e a polaridade da corrente de soldadura ndo podem ser alterados.

Os parametros do bloqueio de acesso sao ajustados no menu de configuragdo do

aparelho > consulte a seccéo 5.6.

Ativar o bloqueio de acesso

+ Introduzir o cédigo de acesso para o bloqueio de acesso: selecionar o menu e introduzir o codigo
numérico (0 - 999) atualmente valido.

» Ativar o blogueio de acesso: Ajustar para o parametro.

Desativar o bloqueio de acesso

* Introduzir o cédigo de acesso para o bloqueio de acesso: selecionar o menu e introduzir o codigo
numeérico (0 - 999).

+ Desativar o bloqueio de acesso: Ajustar para o parametro.
O bloqueio de acesso s6 pode ser desativado mediante a introdugéo do cédigo numérico atualmente
valido.

Alterar o bloqueio de acesso

» Introduzir o cédigo de acesso para o bloqueio de acesso: selecionar o menu e introduzir o codigo
numeérico (0 - 999) atualmente valido.

» Alterar o cédigo de acesso: Depois de surgir a indicagcédo no visor, atribuir um novo cédigo
numérico (0 - 999).

» Se for introduzido o cddigo incorreto, surge Nno visor.

De fabrica esta predefinido o codigo numérico [G53].

5.5 Dispositivo de reducao da tensao

Exclusivamente as variantes do aparelho com o sufixo (VRD/SVRD/AUS/RU) estdo equipados com o

dispositivo de redugéo da tensdo (VRD). Este dispositivo serve para aumentar a seguranga em

ambientes especialmente perigosos (como, p. ex., industria naval, constru¢do de tubagens, industria

mineira).

Em alguns paises e em muitos regulamentos internos de empresas, o dispositivo de redugéo da tenséo é

obrigatdrio para as fonte de energia.

A luz de sinalizagdo VRD > consulte a seccao 4 fica acesa se o dispositivo de redugéo da tenséo

funciona perfeitamente e a tensio de saida esta reduzida para os valores definidos pela norma

correspondente (dados técnicos).
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Menu de configuragéo do aparelho

5.6 Menu de configuragcao do aparelho
No menu de configuragédo do aparelho sdo efetuados os ajustes basicos do aparelho.

5.6.1 Selecgao, alteragdao e memorizagao de parametros

ENTER EXIT
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Descri¢cao de funcionamento
Menu de configuragéo do aparelho

Exibicao Definicao/selecido
Sair do menu
E"_'U’ Exit
‘,: { Menu Configuragao da tocha
U=} Ajustar as fungdes da tocha de soldadura
‘,: { Modo de tocha (de fabrica 1) > consulte a sec¢do 5.1.10.2
o0
[ Velocidade sobe/desce > consulte a sec¢do 5.1.10.3
RISj=} Aumentar o valor > alteragao rapida da corrente
Reduzir o valor > alteragao lenta da corrente
T Salto de corrente > consulte a sec¢do 5.1.10.4
o Ajuste do salto de corrente em amperes
F r Configuragao do aparelho
Crru Ajustes para as fungdes do aparelho e representagédo dos parametros
’qb 5 Ajuste do valor absoluto (corrente inicial, de descida, de cratera final e
Hotstart) > consulte a sec¢éo 4.2.1

------ Ajuste da corrente de soldadura, valor absoluto
------ Ajuste da corrente de soldadura, valor percentual da corrente principal (de
fabrica)

Antistick TIG > consulte a seccdo 5.1.7
------ Funcéo ligada (de fabrica).
------ Funcéo desligada.

Funcgao de economia de energia dependente do tempo > consulte a sec¢éo 5.3
Duragao no caso de imobilizagdo até ativar o modo de economia de energia.
Ajuste = desligado ou valor numérico 5 min. - 60 min.

Soldadura pulsada na fase de upslope e downslope > consulte a sec¢éo 5.1.8.3
------ Funcéo ligada (de fabrica)
------ Fungéo desligada

FHU

Impulsos de valor médio TIG

------ Impulsos de valor médio ativado
------ Impulsos de valor médio desativado (de fabrica)
S ! Comutacao da ignigao TIG-AF (dura/suave)
S =S I (e Ignicéo suave (de fabrica).
------ Ignicdo dura.
‘ri i"i Modo de operagao spotmatic > consulte a sec¢éo 5.1.5.5

Ignicéo por contacto com a pega de trabalho
------ Funcéao ligada (de fabrica)
------ Funcéo desligada

Ajuste do tempo de ponteamento > consulte a sec¢do 5.1.5.5

------ Tempo de ponteamento curto, intervalo de regulagéo de 5 ms - 999 ms,
passos de 1 ms (de fabrica)
------ Tempo de ponteamento curto, intervalo de regulagao de 0,01 s - 20,0 s,

intervalos de 10 ms

g CP Ajuste da ativagdo do processo > consulte a sec¢do 5.1.5.5

o U N [y Ativagéo do processo em separado (de fabrica)
------ Ativagao do processo permanente

1 Menu "Bloqueio de acesso”

uoL Bloquear os parametros de soldadura contra acessos nao autorizados.

rnr Cédigo do aparelho

ooy Consulta do cddigo do aparelho de trés digitos (000 a 999), introducéo pelo utilizador
Desligar

o FF Desligar o funcionamento do aparelho
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Menu de configuragéo do aparelho

Exibicao Definicao/selecido
Ligar
o Ligar o funcionamento do aparelho
E - Erro
= " Mensagem de erroapds introducao incorreta o cédigo de aparelho
! Controlo de acessos - Cédigo de acesso
C OO0 |ajuste: 000 a 999 (de fabrica 000)
I'ninln Cédigo do aparelho
ooy Consulta do cddigo do aparelho de trés digitos (000 a 999), introdugéo pelo utilizador
E -r Erro
Mensagem de erroapds introducéo incorreta o cédigo de aparelho
E Novo codigo do aparelho
ncc » Cadigo do aparelho introduzido corretamente
» Solicitagéo para introduzir o novo codigo do aparelho
r1rri Cédigo do aparelho
ooy Consulta do cddigo do aparelho de trés digitos (000 a 999), introducéo pelo utilizador
g Menu de assisténcia
Jru As alteragdes no menu de assisténcia devem ser efetuadas em conjunto com o pessoal
de assisténcia autorizado!
F . Teste de funcionamento do ventilador do aparelho
------- Ventilador do aparelho ligado
——————— Ventilador do aparelho desligado
T Versao do software do comando do aparelho
& Encoder de rotagdes a esquerda: versao de software 1

Encoder de rotacdes a direita: versao de software 2

FUS

Adaptagao dindmica da poténcia > consulte a secc¢ao 6.2

Valor numérico - ajustavel
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Resolucao de problemas

Aviso de falha (Fonte de alimentagéo)

6.1

Resolucao de problemas

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

Aviso de falha (Fonte de alimentacgao)

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

Tipo de indicagao - Comando da fonte de |Representagao
soldadura
Display grafico I'I
duas indicagdes de 7 segmentos
¢ I Err
uma indicagéo de 7 segmentos E

A causa possivel da falha é sinalizada por um nimero de falha correspondente (consultar a tabela). No
caso de um erro, a fonte de alimentacgao é desligada.

A exibi¢cdo do numero de erro possivel depende do modelo do aparelho (interfaces/fungdes).
» Documentar o erro do aparelho e, se necessario, indica-lo ao pessoal da Assisténcia técnica

Mensagem de Causa possivel Solugao
erro
E1 Erro de entrada de agua Assegurar que pode ser gerada pressao de agua
S6 surge se estiver ligado o suficiente. (p. ex., acrescentar agua)
radiador a agua.
E2 Erro de temperatura Deixar arrefecer o aparelho.
E3 Erro do sistema eletrénico Desligar e voltar a ligar o aparelho.
Se o erro persistir, informar a assisténcia técnica.
E4 Ver "Err 3" Ver "Err 3"
ES5 Ver "Err 3" Ver "Err 3"
E 6 Erro de ajuste da detegéo da Desligar o aparelho, pousar a tocha de soldadura
tensédo. de forma isolada, e voltar a ligar o aparelho.
Se o erro persistir, informar a assisténcia técnica.
E7 Erro de ajuste da detegado da Desligar o aparelho, pousar a tocha de soldadura
corrente. de forma isolada, e voltar a ligar o aparelho.
Se o erro persistir, informar a assisténcia técnica.
E8 Erro de uma das tensbes de Deixar arrefecer o aparelho. Caso a mensagem
alimentagao do sistema de erro continue a aparecer, desligar e voltar a
eletrénico ou temperatura ligar o aparelho.
excessiva do transformador de Se o erro persistir, informar a assisténcia técnica.
soldadura.
E9 Subtenséao Desligar o aparelho e controlar a tenséo da rede.
E10 Sobretens&o secundaria Desligar e voltar a ligar o aparelho.
Se o erro persistir, informar a assisténcia técnica.
E11 Sobretensao Desligar o aparelho e controlar a tens&o da rede.
E12 VRD (erro de redugéo da tenséo | Informar a assisténcia técnica.
a vazio)
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Adaptacéo dindmica da poténcia

6.2

6.3

6.4

Adaptacao dinamica da poténcia
A condicdo é a devida versao do fusivel da rede.
Observar as indicagdes acerca do fusivel da rede!

Esta funcao permite adaptar o aparelho a prote¢ao da ligagdo de rede nas instalagdes do cliente. Deste
modo, pode evitar-se que o fusivel da rede esteja sempre a disparar. A poténcia absorvida maxima do
aparelho é limitada com um valor exemplificativo para o fusivel da rede existente (varios niveis
possiveis).

No menu de configuragédo do aparelho > consulte a seccdo 5.6, o valor pode ser predefinido através do
parametro FL5l. A fungdo regula automaticamente a poténcia de soldadura para um valor ndo critico para
o respetivo fusivel da rede.

Reposicao dos parametros de soldadura para a configuragao de
fabrica

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

[ RESET |
&
0 @ ﬂ 0
O + ' v+ ©E
Imagem 6-1
Exibicao | Definicdo/selecido

Confirmacgao da introducgao
E assumida a predefinigao do utilizagdo; o(s) botao(des) de pressao volta(m) a estar
livre(s).

Indicar a versao do software do comando da fonte de soldadura

A pesquisa das versdes do software serve exclusivamente de informacao para o pessoal de assisténcia
técnica autorizado e pode ser acedida no menu de configuragdo do aparelho > consulte a seccéo 5.6!
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7 Anexo
7.1  Vista geral de parametros - Intervalos de regulagao
711 Soldadura WIG

Nome Representacao |Faixa de
regulagem
[+}]

$183] .|| .

T S — c K

S| &|5]| ¢ £
Corrente principal AMP, depende da fonte de energia | - A - - -
Tempo de fluxo anterior de gas 0,5 s 0 -1 20
Corrente inicial, em percentagem da AMP 20 % 1 -1 200
Corrente inicial, absoluta, depende da fonte de energia I St - A - - -
Tempo de arranque 0,01 s 0,01 | -| 20,0
Tempo upslope A | 1,0 0,0 (- 20,0
Corrente pulsada 140 | % 1 200
Tempo de impulso [ 0,01 s | 0,00 |-]| 20,0
Tempos de slope (tempo de corrente principal AMP para a 0,00| s 0,00 | -| 20,0
corrente de descida AMP%)
Corrente de descida, em percentagem da AMP 50 % 1 200
Corrente de descida, absoluta, depende da fonte de energia - A - -
Tempo de intervalo entre impulsos ['] 0,01 s | 0,00 |-]| 20,0
Tempos de slope (tempo de corrente principal AMP para a 0,00f s | 0,00 |-| 20,0
corrente de descida AMP%)
Tempo downslope de descida da corrente 1,0 s 0,0 (- 20,0
Corrente final, em percentagem da AMP 20 % 1 -1 200
Corrente final, absoluta, depende da fonte de energia - A - - -
Tempo de corrente final 0,01 s 0,01 [ -] 20,0
Tempo de fluxo posterior de gas LPE 8 S 0,0 |- 40,0
Diametro do elétrodo, métrico 24 | mm| 10 |-]| 4,0
Diametro do elétrodo, imperial 92 | mil 40 (-] 160
Tempo spotArc 2 S 0,01 | -| 20,0
Tempo spotmatic (5£5] > [on ) 200 | ms 5 -] 999
Tempo spotmatic (55 > oFF]) 2 s [ 001 |-] 200
Otimizagdo da comutagio AC [} [2: B 250 5 |-| 375
Equilibrio AC (JOB 0)['}[2] % -30 | -| +30
Equilibrio AC (JOB 1-100) [ 65 | % 40 |- 90
Salto de corrente P! 1 A 1 -1 20
Salto de corrente [ 1 A 1 -1 10
Reinignicido apos ruptura do arco voltaico ! 5 s 0,1 5
Frequéncia AC 2114 - Hz | 50 |[-| 200
Frequéncia AC (JOB 0) ['} [2]. [3] - Hz | 30 |[-| 300
Frequéncia AC (JOB 1-100) [} [2] FrE)| 50 | Hz 30 |[-] 300
Equilibrio de impulsos 50 % 1 -1 99
Frequéncia de impulsos (impulsos de valor médio, tensédo 28 | Hz 0,2 | -] 2000
continua)
Frequéncia de impulsos (impulsos de valor médio, ensao FrEl| 28 | Hz | 0,2 |- 5
alternada) "
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71.2

Nome Representacao |Faixa de
regulagem
o g § : X
S|8| 5| €| | ¢
Frequéncia de impulsos (impulsos metaltrgicos) P! 50 | Hz | 50 |- |15000
Frequéncia de impulsos (impulsos metaltrgicos) ! 50 | Hz 5 | -115000
activArc, depende da corrente principal 0 -| 100
Equilibrio de amplitudes [} 12} 3] 70 |-| 130
Adaptacio dindmica da poténcia ™ Fusl | 16 | A 10 |/ | 16
1 Aparelhos com comando Comfort 2.0.
2 Aparelhos para soldadura de corrente alternada (AC).
Bl Série de aparelhos Tetrix 300.
4 Série de aparelhos Tetrix 230.
Soldadura manual com eléctrodo
Nome Representagao Faixa de
regulagem
2| g g : X
3| &|5|8 %
Corrente principal AMP, depende da fonte de energia |- A - - -
Corrente Hotstart, em percentagem da AMP 120 % 1 - 200
Corrente Hotstart, em percentagem da AMP [] 150 % 1 - 150
Corrente Hotstart, absoluta, depende da fonte de energia - A - - -
Tempo Hotstart 0,5 s |00 - 100
Tempo Hotstart ["] 0,1 s |00 - 50
Arcforce 0 -40 - 40
Frequéncia AC [A1B! 100 | Hz | 30 - 300
Equilibrio AC [21 3] a1 |60 % | 40 - 90
Corrente pulsada 142 - 1 - 200
Frequéncia de impulsos 1,2 Hz | 0,2 - 50
Frequéncia de impulsos (DC) 1,2 Hz | 0,2 - 500
Frequéncia de impulsos (AC) 21 B 1,2 Hz | 0,2 - 5
Equilibrio de impulsos 30 - 1T - 99
Adaptacgado dinamica da poténcia ! g |16 A |10 / 16

" Série de aparelhos Tetrix 230.
2 Série de aparelhos Tetrix 300.

Bl Aparelhos para soldadura de corrente alternada (AC).
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7.2 Pesquisa de representantes

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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