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Indicagbes gerais
A AVISO

Ler o manual de operagao!

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

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

* Respeitar os regulamentos de prevencgao de acidentes e as determinagbes especificas do
pais!

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

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

Devem estar sempre visiveis e legiveis.

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

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

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

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

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

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

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

© EWM AG

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

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

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

Indicagdes relativas a utilizagdo desta documentagéo

2
2.1

Para sua seguranca
Indicagoes relativas a utilizagao desta documentagao

A PERIGO

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

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

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

A AVISO

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

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

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

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

A CUIDADO

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

fim de se evitar possivel ferimento ligeiro de pessoas.

» Alinstrugado 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.

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

nos no a

parelho.

Indicagbes de manuseio e contagens que lhe indicam, passo a passo, o que deve fazer em deter-
minadas 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)
- Desligar o aparelho = Soltar
() [pestsaroap SR
X/
/(:\J\ Ligar o aparelho Acionar e manter
N
@ Errado/invalido [@ Comutar
@ Correto/valido OJF) |Rodar
: Entrada 4] Valor numérico/ajustavel
L
Navegar vav Lampada sinalizadora verde acesa
-".D\-
099-00T406-EW522 5
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Para sua seguranca

Explicagéo dos simbolos

ewn

Simbolo [Descricéo Simbolo |Descrigao
F Saida ‘.‘.D.‘ Lampada sinalizadora verde a piscar
-l e
¢ W | Representagdo do tempo L Lampada sinalizadora vermelha ace-
¢ 45/ |(exemplo: aguardar 4 s/acionar) ',CI'\' sa
—v«— |Interrupgéo da visualizagdo do menu ° e Lampada sinalizadora vermelha a
(outras opgdes de configuragao pos- ',O,‘ piscar

siveis)

Ferramenta dispensavel/nio utilizar

Ferramenta indispensavel/utilizar

099-00T406-EW522
14.07.2020
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Para sua seguranca

Parte do conjunto de documentos

2.3 Parte do conjunto de documentos
O presente documento faz parte da documentacdo completa e sé é valido se acompanhado de
todos os documentos parciais! Ler e observar os manuais de operacao de todos os componentes
do sistema, especialmente as instru¢gées de seguranga!
A imagem mostra o exemplo geral de um sistema de soldadura.
Imagem 2-1
ltem Documentagao
A.1 Instrugbes de modificacdo Opgbes
A.2 Fonte de energia
A3 Aparelho de refrigeracéo, transformador de tensao, caixa de ferramentas, etc.
A4 Carro transportador
A5 Tocha de soldadura
A.6 Controlo remoto
A7 Comando
A Conjunto de documentos
099-00T406-EW522 7
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Utilizacao correcta ev\;’-r'
Utilizagao e operagao unicamente com os seguintes componentes

3

3.1

3.2

3.3

Utilizacao correcta

A AVISO

Perigo devido a utilizagéo 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 pro-
cessos de soldagem indicados na placa de poténcia. Em caso de utilizagéo 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!

Utilizagao e operagao unicamente com os seguintes componentes
«  Tetrix 230 AC/DC Smart 2.0 (T4.06)

Outros documentos aplicaveis
* Instrugdes de operagao 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.

099-00T406-EW522
14.07.2020



ev\;h-) Comando do aparelho - elementos de comando

Visao geral das areas de comando

4 Comando do aparelho - elementos de comando

4.1 Visao geral das areas de comando
Para efeitos de descricdo, o comando da fonte de soldadura foi dividido em duas areas (A, B), a
fim de garantir a maxima clareza possivel. Os intervalos de regulagdo dos valores dos parametros
estdo resumidos no capitulo Vista geral de parametros > consulte a seccao 7.1.

: spofArc

spofmatrc

Pulsa .acﬂvArc *I*. . DC

jbgg oy

SmaﬂZOAﬂmﬂ“
Imagem 4-1
Pos. |Simbolo |Descrigao
1 Area de comando A
> consulte a sec¢do 4.1.1
2 Area de comando B
> consulte a sec¢do 4.1.2
099-00T406-EW522 9
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Comando do aparelho - elementos de comando ev\;’-r'

Visao geral das areas de comando

411 Areade comando A

spotArc .
spotmatic

v |V @ A

Smart 2.0 AMMECE
Imagem 4-2

Pos. [Simbolo |Descrigao
1 Indicagéo de dados de soldadura (trés digitos)
Indicacao de parémetros de soldadura e respetivos valores > consulte a seccédo 4.2

2 ﬁﬁd Botao de pressao- Teste de gas > consulte a sec¢do 5.1.1

Botao de pressao - Modos de operagao > consulte a sec¢éo 5.1.5/ Modo de eco-
nomia de energia > consulte a seccéo 5.3
M- 2 tempos

acesa:
hitiem e Processo de soldadura por pontos spotmatic - LAmpada sinalizadora vermel-
ha acesa
e Premindo prolongadamente o botéo, o aparelho muda para o modo de eco-
nomia de energia
Para a reativacdo, basta acionar qualquer dos elementos de operacéo.
4 v Botao de pressao Soldadura pulsada
TIG ------ Soldadura pulsada > consulte a secc¢do 5.1.5.6
Manual com elétrodo Soldadura pulsada > consulte a sec¢do 5.2.4

5 v Botao de pressao Polaridade da corrente de soldadura
DC----—--- Soldadura de corrente continua com polaridade negativa na tocha (ou no
suporte do elétrodo) em relagao a peca de trabalho.
AC "\ -- Soldadura de corrente alternada/Formas de corrente al-
ternada > consulte a secc¢do 5.1.3.2

6 v Botao de pressao Processo de soldadura

R Soldadura TIG
A e Soldadura manual com elétrodo
7 v Botio de pressio - Comutagio da indicagio
KW ------- Indicagao da poténcia de soldadura
V - Indicagao da tensao de soldadura
8 0001 |Indicagdo de dados de soldadura (trés digitos)
Indicacao de parametros de soldadura e respetivos valores > consulte a seccdo 4.2
10 099-00T406-EW522
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Comando do aparelho - elementos de comando

Visao geral das areas de comando

Pos.

Simbolo

Descrigao

Lampada sinalizadora - Tipo de igni¢ao TIG

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

(TIG) > consulte a seccado 5.1.9.

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 nao se acender, contactar impreterivelmente o
servigo 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 reducao da tensao (VRD) > consul-
te aseccdo 5.5

13

Hold

Lampada sinalizadora de indicagao de estado

Apos cada processo de soldadura terminado, os ultimos valores de soldagem de cor-
rente e tensao de soldadura sdo apresentados nos mostradores, que acendem a lam-
pada sinalizadora.

14

Luz de sinalizagao Temperatura excessiva

Monitores de temperatura na fonte de alimentacéo desligam a fonte de alimentacéo
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 sec¢éo 5.4.

16

Sem fung¢ao nesta versao do aparelho.

099-00T406-EW 522
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Comando do aparelho - elementos de comando ev\;’-r'

Visao geral das areas de comando

4.1.2 Areade comandoB

an L - & (5
: activArc *'+?

Freq. + Balance - @
: X @

od g e

Pos. [Simbolo |Descrigao

1 < Botao de pressao - Selegido de parametros, esquerda

Os parametros de soldadura da sequéncia operacional s&o selecionados sucessiva-
mente no sentido contrario ao dos ponteiros do relégio. Nos comandos sem este
botéo, o ajuste é efetuado exclusivamente com o botdo de controlo.

2 /%, |Botédo de controlo
Bot&o de controlo central para acionar mediante rotacdo e pressdo > consul-
. te a seccéo 4.3.
3 > Botao de pressiao - Selegdo de parametros, direita

Os parametros de soldadura da sequéncia operacional sdo selecionados sucessiva-
mente no sentido dos ponteiros do reldégio. Nos comandos sem este botao, o ajuste é
efetuado exclusivamente com o botdo de controlo.

4 **M1  |Lampada sinalizadora

R Equilibrio AC > consulte a sec¢do 5.1.3
L Equilibrio de impulsos > consulte a sec¢do 5.1.5.6
5 & |Lampada sinalizadora - Diametro do elétrodo
-»'4- Otimizagao da ignigao (TIG)
6 ﬁ“O Lampada sinalizadora - Tempo de fluxo posterior de gas
7 sec Lampada sinalizadora - Tempo de downslope

8 AMP% |Corrente de descida (TIG)

9 AMP |Lampada sinalizadora

R Corrente principal 1
JEE—— Corrente pulsada
10 sec Lampada sinalizadora

Tempo upslope (TIG)

11 activAre | Lampada sinalizadora activArc > consulte a secgdo 5.1.6

12 Freq. |Lampada sinalizadora
JurL .o Frequéncia AC > consulte a seccédo 5.1.3
L Frequéncia de impulsos > consulte a sec¢do 5.1.5.6

12 099-00T406-EW522
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ev\;h-) Comando do aparelho - elementos de comando

Indicagao do aparelho

4.2

4.2.1

4.3
4.3.1

4.3.2

43.3

Indicagao do aparelho
Os seguintes parametros de soldadura podem ser indicados antes (valores nominais), durante (valores
reais) ou apos a soldadura (valores de retengao):

"mostrador esquerdo"

Parametro Antes da soldadura Durante a soldadura Apos a soldadura
(valores nominais) (valores reais) (valores de retencéo)
M

Corrente de soldadura

N

Tempos de parametro

Correntes de parametro

RiE
Ooo|g
Ooo|g

Frequéncia, equilibrio

"mostrador direito"

O

Poténcia de soldadura 4]
Tensao de soldadura 4]

Se, ao visualizar os valores de retencdo apds a soldadura, forem efetuadas alteragdes aos ajustes (p.
ex., da corrente de soldadura), a indicagdo comuta de imediato para os valores nominais corresponden-
tes.

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 nao tenha sido selecionada uma variante de impulsos,
p. ex., também nao sera possivel ajustar tempos de impulsos durante a sequéncia operacional.

Ajuste da corrente de soldadura (absoluta / percentual)

A corrente de soldadura inicial, de descida, final e Hotstart pode ser ajustada em percentagem da corren-
te principal AMP ou em valor absoluto. A selegdo é realizada no menu de configuragao do aparelho com
o parametro > consulte a seccgéo 5.6.

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 sdo assumidos (eventualmente indica-
dos por meio de ldmpadas sinalizadoras) e que o valor nominal da intensidade da corrente (A) é ap-
resentado no mostrador de dados de soldadura da esquerda. No mostrador da direita € apresentado o

valor nominal da tens&o de soldadura (V) ou o valor real da poténcia de soldadura (kW), dependendo da
pré-selecao. Passados 4 s, o comando volta ao ecra principal.

Ajuste da poténcia de soldadura

A poténcia de soldadura é ajustada com o botdo 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 pardmetro de soldadura efetua-se mediante breve presséo no botdo de controlo (selecéo
da sequéncia operacional) seguida de rotagdo do botdo (navegacéo até ao pardmetro pretendido).
Premindo novamente, o pardmetro selecionado é marcado para ajuste (o valor do parametro e a respe-
tiva l&mpada sinalizadora piscam). Rodando o botéo, o valor do parametro é ajustado.

Durante o ajuste dos parametros de soldadura, o valor do parametro 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:

Indicagéao Significado
0 M =] | Aumentar o valor do parametro
nJ U Para voltar a alcangar as configuragdes de fabrica.

anm M Configuragao de fabrica (por exemplo, valor = 20)
Ly L O valor do parametro esta otimamente ajustado.

099-00T406-EW 522 13
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Comando do comando da fonte de soldadura

Indicagédo | Significado
=M s #~1| | Reduzir o valor do parametro
JUI| L T U] | Para voltar a alcancar as configuracdes de fabrica.

4.3.4 Ajustar parametros de soldadura avangados (menu de especialista)
No menu de especialista encontram-se as fungdes e os parametros que nao podem ser ajustados dire-
tamente no comando da fonte de soldadura ou que ndo requerem um ajuste frequente. A quantidade e
representacao destes parametros depende do processo de soldadura previamente selecionado ou das
funcgdes.
A selecgédo é efetuada premindo prolongadamente (> 2s) o botdo de controlo. O parametro / item do menu
correspondente é selecionado, rodando (navegar) e premindo (confirmar) o botao de controlo central.
Adicionalmente ou em alternativa, € possivel usar os botdes de pressao a direita e a esquerda do botéo
de controlo para a navegagao.

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

As fungdes basicas do sistema de soldadura podem ser adaptadas no menu de configuragdo do aparel-
ho. Os ajustes devem ser alterados exclusivamente por utilizadores experientes > consulte a seccao 5.6.

14 099-00T406-EW522
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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 protegcao
» Abrir lentamente a valvula da botija de gas.
» Abrir o regulador de pressao.
» Ligar a fonte de energia no interruptor de rede ou no interruptor principal.
+ Ajustar a quantidade de gas no regulador de presséo de acordo com a utilizago.
» O teste de gas pode ser ativado no comando do aparelho, acionando o botdo de pressao "Teste de
gas 1 > consulte a secgédo 4.1.1.
Regulagéo da quantidade de gas de protecao (teste de gas)
* O gas de protecao flui durante aprox. 20 segundos ou até o botdo de pressao ser novamente premi-
do.
Tanto um ajuste demasiado baixo como um demasiado alto pode levar ar para a poga e fuséo e originar
a formagéao de poros. Adequar a quantidade de gas de protecdo de acordo com a tarefa de soldagem!
Indicacdes de ajuste
Processo de soldagem Quantidade de gas de protegao recomendada
Soldagem MAG Diametro do arame x 11,5 = I/min
Brasagem MIG Diametro do arame x 11,5 = I/min
Soldagem MIG (aluminio) Diadmetro do arame x 13,5 = I/min (100 % argon)
TIG 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 protecao Fator
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16
1= Aligacdo da alimentacdo de gas de protecdo e o manuseamento da botija de gas de protecéo
podem ser consultados nas instru¢cdes de operacdo da fonte de energia.
099-00T406-EW522 15
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Soldadura WIG

5.1.2

Selecao de tarefa de soldagem

O ajuste do didmetro do elétrodo de tungsténio influencia diretamente as fun¢des do aparelho, o com-
portamento de ignicdo TIG e os limites de corrente minima. A energia de igni¢do é regulada em fungéo
do didmetro do elétrodo ajustado. No caso de didmetros de elétrodo pequenos, a corrente de igni¢cdo ou
o tempo de corrente de ignigao 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 diamet-
ro, de modo a manter uma energia de ignicao reduzida.

A tarefa de soldadura seguinte € um exemplo de aplicagio:

(EXIT )

5

Imagem 5-1
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5.1.3 Soldadura de corrente alternada

5.1.3.1 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 positi-
va e uma negativa. A fase positiva faz romper a camada de éxido 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 de-
pende da duracéo da fase positiva. Importa ter em conta que uma calota demasiado grande produz um
arco voltaico instavel e difuso com pouca penetragédo. Por um lado, a fase negativa arrefece o elétrodo
de tungsténio e, por outro, alcanca a penetracdo necessaria. E importante escolher bem a relacdo tem-
poral (equilibrio) entre a fase positiva (efeito de limpeza, tamanho da calota) e a fase negativa (profundi-
dade de penetracao). Para esse efeito, € necessaria a regulacao do equilibrio AC. A predefinigdo (po-
sicao zero) do equilibrio situa-se a volta dos 65 %, e esta relagéo refere-se a parte da semi-onda negati-
va.

[ |5

[SUSSIN'S)

Imagem 5-2

5.1.3.2 Formas de corrente alternada

Selegao
Imagem 5-3
Exibicao | Definigao/selegao
g Formas de corrente alternada
U = § B [y = Retangular - Aporte maximo de energia (de fabrica)
Er Al Trapezoidal - Adequada a maioria das aplicagdes
5 almamene Sinusoidal - Baixo nivel de ruido
099-00T406-EW522 17
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514

5.1.4.1

5.1.4.2

5.1.4.3

Ignicao do arco voltaico

Através do parametro no menu de especialista, é possivel alternar o tipo de igni¢do entre ignigédo
AF (ea)) e Liftarc (oFF]) > consulte a sec¢éo 5.1.9.

Ignicao AF
a) b) c)

Imagem 5-4

O arco voltaico é acendido sem contacto por meio de impulsos de igni¢cao de alta tensao:

a) Posicionar a tocha na posicao de soldadura sobre a pecga de trabalho (distancia da ponta do elétrodo
a peca de trabalho: aprox. 2-3 mm).

b) Acionar o gatilho da tocha (impulsos de ignicao de alta tensdo acendem o arco voltaico).

c) A corrente inicial comegca 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 5-5

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

a) Colocar o bocal de gas da tocha e a ponta do elétrodo de tungsténio cuidadosamente na pega de tra-
balho (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 pecga de trabalho. O arco voltaico inflama-se e a corrente de soldagem aumenta
de acordo com o modo de operacgao definido para a corrente de inicio ou corrente principal definida.

c) Elevar a tocha e oscila-la na posigdo normal.

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

de operacéao selecionado.

Corte automatico

O desligamento for¢gado termina o processo de soldadura decorridos os tempos de erro, podendo ser a-

tivado por dois estados:

» Durante a fase de igni¢cao
3 s ap6s o inicio da soldadura néo flui nenhuma corrente de soldadura (erro de ignigéo).

» Durante a fase de soldadura
O arco voltaico é interrompido durante mais de 3 s (rutura do arco voltaico).

18
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5.1.5 Modos de operagao (processos de funcionamento)
5.1.5.1 Explicagido dos simbolos
Simbolo | Significado

¥ &_ Premir o gatilho da tocha 1
) & Soltar o gatilho da tocha 1

Corrente

Tempo

Fluxo anterior de gas

Corrente inicial

Tempo upslope

Tempo de ponteamento

GRIGEREE=
cz| [(wf ||| q -, | —

Corrente principal (corrente minima a corrente maxima)

AMP
Corrente de descida
AMP%
Corrente pulsadal_2l
Tempo downslope de descida da corrente
T Eo Corrente de cratera final

Fluxo posterior de gas

=&

(=)
0
s

099-00T406-EW 522 1 9
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Soldadura WIG

5.1.5.2 Modo de 2 tempos

Selegao
Processo
-,
| 4 .
AMP
=~
AMP%
! SE—»
<{GP >
| Imagem 5-7
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 pega de trabalho, o arco voltaico acende-se.
« A corrente de soldadura comega a fluir, alcangando logo o valor ajustado da corrente inicial [ S&l.
* A AF desliga-se.

« A corrente de soldadura sobe para a corrente principal 7 (AMP) no tempo de subida da corrente
ajustado L7,

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 (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 vol-
ta 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 comega 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.

099-00T406-EW522
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5.1.5.3 Modo de 4 tempos

Selegao
Processo
'« 1. > 2. re—— 3. — >l 4, —>!
4 ), 4, ),
I A i

.

<«—Edn}—> ;<—-—>5P§: .

I:E
IDE

Imagem 5-9
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Soldadura WIG

5.1.5.4

1.° tempo
* Premir o gatilho da tocha 1, o tempo de fluxo anterior de gas comeca a correr.
* Impulsos de ignicao 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 comega a correr.

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

Para utilizar o inicio de soldadura alternativo (inicio por impulsos), é 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 ago e ligas
de CrNi até uma espessura de cerca de 2,5 mm. Também é possivel soldar chapas de diferentes espes-
suras 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 su-
perior é fundida e atravessada pelo arco voltaico e a chapa inferior comega a ser fundida. Sao produzi-
dos pontos de soldadura planos em forma de escamas finas que, mesmo na area visivel, requerem pou-
co ou nenhum trabalho posterior.

7

Imagem 5-10

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

22
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Imagem 5-11

Por exemplo, o processo é representado com o tipo de ignigdo AF. No entanto, a ignicao do arco voltaico
com Liftarc também é possivel > consulte a sec¢ao 5.1.4.

Sequéncia:

* Premir e manter premido o gatilho da tocha.

» O tempo de fluxo anterior de gas comeca a correr.

* Impulsos de ignicdo de AF saltam do elétrodo para a pecga de trabalho, o arco voltaico acende-se.
« A corrente de soldadura comeca 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 [ELA),

O processo termina uma vez decorrido o tempo spotArc ajustado ou se o gatilho da tocha for soltado an-
tes. Ao ativar a fungao spotArc, € adicionalmente ativada a variante de impulso Automatic Puls. Se ne-
cessario, esta fungdo também pode ser desativada premindo o botdo de pressédo Soldadura pulsada.

099-00T406-EW 522
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5.1.5.5 spotmatic

Contrariamente ao que acontece no modo de operagéo spotArc, o arco voltaico ndo € iniciado mediante
o acionamento do gatilho da tocha como no processo habitual, mas mediante o breve contacto do elétro-
do de tungsténio com a peca de trabalho. O gatilho da tocha serve para ativar o processo de soldadura.
A ativacdo é assinalada pela [ampada sinalizadora spotArc/spotmatic a piscar. A ativagdo pode ser
efetuada em separado para cada ponto de soldadura ou de forma permanente. O ajuste é controlado
pelo parametro Ativagao do processo no menu de configuragao do aparelho > consulte a sec¢éo 5.6:

 Ativacgao do processo em separado (G5F) > e ]):
O processo de soldadura tem de ser ativado novamente antes de cada igni¢ao do arco voltaico, acio-
nando o gatilho da tocha. A ativagao do processo termina automaticamente apés 30 s de inatividade.

- Ativacdo do processo permanente (5571 > [aFF)):
O processo de soldadura é ativado, acionando uma vez o gatilho da tocha. As igni¢cdes do arco volta-
ico seguintes sao iniciadas mediante o breve contacto do elétrodo de tungsténio. A ativagéo do pro-
cesso termina acionando novamente o gatilho da tocha ou automaticamente apés 30 s de inatividade.
No spotmatic estdo ativados, por defeito, a ativagcdo do processo em separado e o intervalo de regulagao
curto do tempo de ponteamento.
A ignicao 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 regu-
lagdo do tempo de ponteamento pode ser selecionado no menu de configuragédo do aparelho.
O intervalo de tempo ¢é ajustado no menu de configuragao do aparelho, no parametro > consul-
te a seccdo 5.6

2
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Imagem 5-13
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Por exemplo, o processo é representado com o tipo de ignigdo AF. No entanto, a ignicdo do arco voltaico
com Liftarc também é possivel > consulte a sec¢ao 5.1.4.

Selecionar o tipo de ativagédo 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 tra-
balho.

®@ Inclinar a tocha sobre o bico de gas da tocha de soldadura, até que a distancia entre a ponta do e-
|étrodo e a peca de trabalho seja de aprox. 2-3 mm. O gas de protecao flui com o tempo de fluxo an-
terior de gas ajustado [GP-]. 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 duragao (parametro = [oFF]):
A corrente de soldadura desce para a corrente de cratera final no tempo de descida da corrente
ajustado [Edn,

® O tempo de fluxo posterior de gas comeca 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 ativagdo 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.

5.1.5.6 Pulsos de valor médio
Apés a ativacdo da fungao de impulsos, 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 (EAL]) e uma frequéncia (F-£l). 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 ajustada. Este valor é calculado pelo comando da fon-
te de solda de modo a que seja sempre observado 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.

AL
|PUIS - — e e e e e - p— -
> 100%
AMP-f--oo -l
PP oo f—
;< Tpuls 'i'puls “Us
Imagem 5-14

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/E-E]; p. ex., 1/100 Hz = 10 ms
= Equilibrio
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Selegao
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Imagem 5-15

Corrente pulsada
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Equilibrio de impulsos
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Frequéncia de impulsos

oK) NOR) - N
@ @
Imagem 5-18

5.1.5.7 Soldadura pulsada na fase de upslope e downslope
Se necessario, a fungao de impulso durante a fase de upslope e downslope também pode ser

desativada (parametro

) > consulte a secc¢ao 5.6.

/
P50

IJ\
P5L)=[oFF]

P5i)=lon ]

5.1.5.8 Impulsos automaticos

Y

!

Imagem 5-19

A variante de impulsos automaticos é ativada exclusivamente em combinagdo com o modo de operagéo
spotArc na soldadura de corrente alternada. A frequéncia e o equilibrio de impulsos dependentes da cor-
rente geram uma vibragao na pocga de fusdo que tem uma influéncia positiva no fechamento de raiz aber-
ta. Os parametros de impulsos necessarios séo automaticamente predefinidos pelo comando do aparel-
ho. Se necessario, esta fungao também pode ser desativada premindo o botdo de pressédo Soldadura

pulsada.

099-00T406-EW 522
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5.1.6

51.7

51.8

5.1.8.1

evgf-n
Soldadura TIG activArc

Gragas ao sistema de regulagdo altamente dindmico, o processo activArc da EWM garante que, em caso
de alteragdes da distancia entre a tocha de soldadura e a poca de fusdo, p. ex., durante a soldadura ma-
nual, a poténcia alimentada se mantém praticamente constante. As perdas de tensao devido a reducao
da distancia entre a tocha de soldadura e a poga de fusao 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 fusédo e reduzem-se as inclusées de tungsténio.
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Imagem 5-20

Ajuste
Ajuste de parametros

O parametro activArc (regulagéo) pode ser ajustado individualmente a tarefa de soldadura (espessura do
material) > consulte a sec¢do 5.1.9.

Antistick TIG

Esta fungdo impede a reigni¢cado descontrolada apds a adesado do elétrodo de tungsténio no banho de
fusdo, desligando a corrente de soldadura. Adicionalmente, é reduzido o desgaste do elétrodo de tungs-
ténio.

Depois de ativar a funcéo, o aparelho muda de imediato para a fase de processo Fluxo posterior de gas.
O soldador volta a iniciar o novo processo com o 1.° tempo. A fungao pode ser ligada ou desligada pelo
utilizador (Parametro [EAS]) > consulte a secgéo 5.6.

Tocha de soldadura (variantes de operagao)

Com este aparelho podem ser utilizadas diferentes variantes de tocha.
As fun¢des dos elementos de operacéo, tais como os gatilhos da tocha (BRT), os interruptores basculan-
tes ou os potenciometros podem ser ajustadas individualmente através dos modos de tocha.

Explicagao dos simbolos dos elementos de operagao:

Simbolo Descrigao
[ ®-}BRT 1 Premir o gatilho da tocha
R
®{BRT 1 Tocar no gatilho da tocha
| n
(@@ BRT 2 Tocar e, em seguida, premir o gatilho da tocha
il

Funcgao de impulso (tocar no gatilho da tocha)

Funcéo de impulso: Tocar brevemente no gatilho da tocha para alterar o funcionamento. O modo de
tocha ajustado determina o modo de funcionamento.
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5.1.8.2 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 mes-
mas opg¢des de funcionamento que os modos 1 a 4, mas sem a fungao de im-
pulso > consulte a sec¢éo 5.1.8.1 para a corrente de descida.
As op¢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 configuragdo do aparelho através dos parametros Confi-
guragao da tocha "E-d" > Modo de tocha "E=d" > consulte a seccéo 5.6.
Exclusivamente os modos apresentados sao adequados para os respetivos tipos de tocha.
5.1.8.3 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 pressao Desce:
Reducao da corrente até ser atingido o valor minimo.
O parametro Velocidade sobe/desce € ajustado no menu de configuragédo do aparel-
ho > consulte a sec¢do 5.6 e determina a rapidez com que é alterada a corrente.
5.1.8.4 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 botao, a corrente de soldadura sobe ou desce o valor
ajustado.
O parametro Salto de corrente € ajustado no menu de configuragao do aparel-
ho > consulte a seccéo 5.6.
5.1.8.5 Tocha TIG padrao (5 pinos)
Tocha padrdao com um gatilho
Figura Elementos de Explicagao dos simbolos
operagao
O ‘ BRT1 = gatilho da tocha 1 (ligar/desligar corrente de soldadu-
m ra; corrente de descida através da fungéo de impulso)
Fungoes Modo Elementos de
operagao
-BRT 1
Ligar/desligar corrente de soldadura . i
(de fabrica) 'BRT 1
Corrente de descida (modo de 4 tempos) i I
099-00T406-EW522 29
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Tocha padrdao com dois gatilhos

Figura Elementos de Explicagao dos simbolos
operagao
IONY BRT1 = gatilho da tocha 1
BRT2 = gatilho da tocha 2
Funcgoes Modo Elementos de
operagao
BRT 1
Ligar / desligar corrente de soldadura i
_ 1 -BRT 2
Corrente de descida (de fabrica) g
BRT 1{0®)|
Corrente de descida (fungdo de impulsos') / (modo de 4 tempos) i
BRT 1-/@@)|
Ligar/desligar corrente de soldadura i
BRT 1{0®|
Corrente de descida (fungdo de impulsos') / (modo de 4 tempos) o
3 - I
BRT 2
Funcao sobe? 000
-BRT 2
Funcao desce? i

' > consulte a seccdo 5.1.8.1
2 > consulte a sec¢édo 5.1.8.3
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Tocha padrao com um interruptor basculante (interruptor basculante MG, dois gatilhos)

Figura Elementos de Explicagao dos simbolos
operagao
IONY BRT 1 = gatilho da tocha 1
BRT 2 = gatilho da tocha 2
Funcgoes Modo Elementos de
operagao
_BRT1
Ligar/desligar corrente de soldadura ~
1
Corrente de descida (de fabri- @@BRTZ
ca) —
@ﬁ BRT 1
Corrente de descida (fungdo de impulsos') / (modo de 4 tempos) =
BRT 1
Ligar/desligar corrente de soldadura o+
BRT 2
BRT 1
Corrente de descida (fungdo de impulsos™) @]ﬁ +
BRT 2
2 (ww | 1BRT 1
Funcgéo sobe? =’7@
~ 9 [ |
Funcao desce ! @BRTZ
;7@BRT1
Ligar/desligar corrente de soldadura ]
. ~ . [t ,@ﬁBRT1
Corrente de descida (fungdo de impulsos') / (modo de 4 tempos) 1
3
Funcao sobe? @@ﬁ i BRT 2
Funcao desce? @@BRT 2

' > consulte a seccdo 5.1.8.1
2 > consulte a sec¢do 5.1.8.3
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5.1.8.6 Tocha sobe/desce TIG (8 pinos)

Tocha sobe/desce com um gatilho

Figura 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 (fungdo de impulsos') / (modo de 4 tempos) 1 i
(de fabri- —
Aumentar corrente de soldadura (Fungdo sobe?) ca) E[@ Up
Reduzir corrente de soldadura (Fungéo desce?) @ Down
BRT 1
Ligar/desligar corrente de soldadura i
BRT 1
Corrente de descida (fungdo de impulsos') / (modo de 4 tempos) i
4 vl
Aumentar corrente de soldadura por meio de salto de corrente?® EJ[@ Up
Reduzir corrente de soldadura por meio de salto de corrente? @ Down
' > consulte a sec¢do 5.1.8.1
2 > consulte a secgdo 5.1.8.3
3 > consulte a sec¢do 5.1.8.4
32 099-00T406-EW522
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Tocha sobe/desce com dois gatilhos

Figura Elementos de Explicagao dos simbolos
operagao
o0 BRT 1 = gatilho da tocha 1 (esquerda)

BRT 2 = gatilho da tocha 2 (direita)

Funcgoes 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 (Fungéo sobe?) ﬂ, Up

Reduzir corrente de soldadura (Fungéo desce?)

& Down

Os modos 2 e 3 ndo sao utilizados ou ndo 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 (fungdo de impulsos') o
. vl
Aumentar corrente de soldadura por meio de salto de corrente?® Er@ Up

Reduzir corrente de soldadura por meio de salto de corrente?

& Down

Teste de gas

' > consulte a sec¢do 5.1.8.1
2 > consulte a secgdo 5.1.8.3
3 > consulte a sec¢do 5.1.8.4

BRT 2

g >3s
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5.1.8.7 Tocha com potenciéometro (8 pinos)
O aparelho de soldadura tem de ser configurado para a operagdo com uma tocha com
potenciémetro > consulte a sec¢éo 5.1.8.8.
Tocha com potenciometro e um gatilho

Explicagao dos simbolos

Figura Elementos de
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 (funcdo de impulsos') i $
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
& BRT 2 = gatilho da tocha 2
@@
Oe®
OO
Funcoes Modo Elementos de
operagao
BRT 1{@ @
Ligar/desligar corrente de soldadura i §
@0/ BRT 2
Corrente de descida § 0
< v
BRT 1{-@
Corrente de descida (fungdo de impulsos') 3 I §
°
Aumentar corrente de soldadura @ §
°
Reduzir corrente de soldadura @ $\

' > consulte a seccdo 5.1.8.1
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5.1.8.8 Configurar a ligagao da tocha TIG com potenciémetro

A PERIGO

% Perigo de ferimentos devido a tenséao elétrica depois de desligar o aparelho!

A intervencgdo 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 sé pode ser reparado ou modifi-
cado por pessoas qualificadas e habilitadas.
A garantia fica cancelada em caso de intervengdes nao autorizadas!
» Em caso de reparacgéo, confia-la a pessoas capacitadas (pessoal qualificado de assistén-
cia técnica)!
% Perigos devido a nao realizagdao do ensaio apés a modificagao!

Antes de colocar o aparelho novamente em servigo, é obrigatério realizar uma
"Inspec¢ao e ensaio durante a operagao” de acordo com a norma IEC / DIN EN 60974-4
"Equipamento de soldadura por arco - Inspegao 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 padrao ou tocha sobe/desce (de fabrica) x JP1
Preparado para tocha com potenciémetro 0 JP1
B2-
BTl Al
(=
BT2 B e Ny
\
oV Cre
ov D\ p ti-B 10k
—_ ] ( oti-brenner
Uref.+10V E,

\
IH-Down F,
\_

| e
Poti/UD ein He
L

I

Imagem 5-21

Para este tipo de tocha, o aparelho de soldadura tem de ser ajustado para o modo de tocha de
soldadura 3 > consulte a sec¢éo 5.1.8.2.
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5.1.9 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 funcao desativada.

Exibigao

g
e
-
]
(i

Imagem 5-22

Definigcao/selegao

EFE

Menu de especialista

hF

Tipo de ignicao (TIG)
——————— Ignicao AF ativa (de fabrica)
------ Tipo de ignigédo Liftarc ativo

HAF

S

Parametro activArc
Determina a intensidade e s6 pode ser ajustado se estiver ativada a soldadura TIG ac-
tivArc.

LGP

Tempo de fluxo anterior de gas

=1

(M

Corrente inicial
Intervalo de regulacao percentual: depende da corrente principal
Intervalo de regulagao absoluto: Imin até Imax.

mm

d

———

Corrente de cratera final
Intervalo de regulacao percentual: depende da corrente principal
Intervalo de regulagao absoluto: Imin. até Imax.
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5.2 Soldadura manual com eléctrodo

5.21 Selegao de tarefa de soldagem

A alteragdo dos parametros basicos de soldadura apenas é possivel se ndo estiver a fluir corrente
e se o comando de acesso eventualmente existente estiver inativo > consulte a sec¢édo 5.4.

A selecgéo das tarefas de soldadura seguinte € um exemplo de aplicacdo. Regra geral, a selegéo é efetu-
ada sempre na mesma sequéncia. LAmpadas sinalizadoras (LED) indicam a combinagéo selecionada.

. J

Imagem 5-23
5.2.2 Hotstart

A fungao de inicializagédo a quente (Hotstart) garante uma ignigdo segura do arco voltaico e o aquecimen-
to suficiente no material de base ainda fria no inicio da soldadura. Nesta fungao, a ignicao é efetuada
com uma corrente mais forte (corrente Hotstart) ao longo de um determinado tempo (tempo Hotstart).
Ajuste de parametros > consulte a sec¢édo 5.2.5.
14 5. = Corrente Hotstart

= Tempo Hotstart

= Corrente principal

= Corrente
>t = Tempo
Imagem 5-24

kO

5.2.3 Antistick

U 1 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, ¢ evitado o
recozimento do elétrodo. Verificar os ajustes da corrente de soldadura e
corrigi-los para a tarefa de soldadura!

Antistick

Imagem 5-25
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5.24

Pulsos de valor médio

Na soldadura de pulsos de valor médio é 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) &
predefinido através do parametro em porcento, relativamente o valor médio de corrente (AMP). A
corrente de intervalo de pulso (IPP) n&do 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).

/A,

Ipuls

PV I —

IPP ez

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

x Tpuls

Tpuls

Imagem 5-26

v

t/s

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

IPP = Corrente de intervalo de pulso

Tpuls = Durag&o de um ciclo de pulso = 1/F-E]; p. ex., 1/1 Hz=1s

= Equilibrio
Sele¢ao

p
b S
I _’CI.\_
- J
Imagem 5-27
Corrente pulsada
1 [y
B@ L B@ [ AHI / l_]
] N\ O l ™
n) -®: ~) "D
- J - J
Imagem 5-28
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Equilibrio de impulsos

S o) AL
BR) NOR) L .
A 0
& J - J
Imagem 5-29
Frequéncia de impulsos
- _
BN o) A E]
BR) NOR) L .
202 Xt
- J & J
Imagem 5-30

5.2.5

Menu de especialista (Soldadura manual)

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

Os intervalos de regulagéo dos valores dos paradmetros estao resumidos no capitulo Apresentacéo geral

dos parametros > consulte a secgédo 7.1.

o
[

N
N

| Definicao/selegao

Exibigcao

Imagem 5-31

EU

L' ‘ Menu de especialista

]
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5.3

5.4

5.5

Exibicao Definigcao/selegao

! Corrente Hotstart
| hiE

L_ h L_ Tempo Hotstart

Modo de economia de energia (Standby)

O modo de economia de energia pode ser ativado ou pela pressao da tecla prolongada > consul-

te a seccao 4 ou por um parametro ajustavel no menu de configuragao do aparelho (modo de economia

de energia em fungao do tempo) > consulte a seccao 5.6.

B Com o modo de economia de energia ativo, nas indicagdes do aparelho apenas & indicado o
digito transversal da indicagéo.

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

Controlo de acesso

O comando do aparelho pode ser bloqueado como medida de seguranga para evitar a alteragdo nao au-
torizada ou acidental dos ajustes. O bloqueio de acesso tem as consequéncias seguintes:

» Os parametros e respetivos ajustes no menu de configuragao 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 sédo ajustados no menu de configuragao do aparel-
ho > 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 cédigo
numeérico (0 - 999) atualmente valido.

» Ativar o bloqueio 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 cédigo
numérico (0 - 999).

« Desativar o bloqueio de acesso: Ajustar para o parametro.
O bloqueio de acesso s6 pode ser desativado mediante a introdugdo 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 cédigo
numeérico (0 - 999) atualmente valido.

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

« Se for introduzido o codigo incorreto, surge no visor.

De fabrica esta predefinido o cddigo numérico [EZII,

Dispositivo de redugao da tensao

Exclusivamente as variantes do aparelho com o sufixo (VRD/SVRD/AUS/RU) estdo equipados com o
dispositivo de redugao da tenséo (VRD). Este dispositivo serve para aumentar a seguranga em ambien-
tes especialmente perigosos (como, p. ex., industria naval, construgédo de tubagens, industria mineira).
Em alguns paises e em muitos regulamentos internos de empresas, o dispositivo de reducéo da tensao é
obrigatério para as fonte de energia.

A luz de sinalizagdo VRD > consulte a secc¢éo 4 fica acesa se o dispositivo de reducao da tensdo funcio-
na perfeitamente e a tensao de saida esta reduzida para os valores definidos pela norma correspondente
(dados técnicos).
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5.6 Menu de configuragao do aparelho

No menu de configuragdo do aparelho sdo efetuados os ajustes basicos do aparelho
5.6.1 Selecgao, alteragdo e memorizagao de parametros
( ENTER )

-

EXIT
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Exibigcao

Definigcao/selegao

End
Erd

Sair do menu
Exit

Menu Configuragéo da tocha
Ajustar as fungdes da tocha de soldadura

Eod

Modo de tocha (de fabrica 1) > consulte a sec¢édo 5.1.8.2

L

-

o

C

Velocidade sobe/desce > consulte a seccao 5.1.8.3
Aumentar o valor > alteragdo rapida da corrente
Reduzir o valor > alteragao lenta da corrente

Salto de corrente > consulte a sec¢do 5.1.8.4
Ajuste do salto de corrente em amperes

Configuragao do aparelho
Ajustes para as fungdes do aparelho e representacao dos parametros

Ajuste do valor absoluto (corrente inicial, de descida, de cratera final e Hot-
start) > consulte a seccéo 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 sec¢édo 5.1.7
——————— Funcéo ligada (de fabrica).
------ Funcao desligada.

Funcgao de economia de energia dependente do tempo > consulte a sec¢éo 5.3
Duragao no caso de imobilizagéo 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¢do 5.1.5.7
------- Fungéo ligada (de fabrica)
------ Fungao desligada

5 ! Comutagao da igni¢cao TIG-AF (dura/suave)
[T B ey N Ignicao suave (de fabrica).
------ Ignicao dura.
S,n 17 Modo de operagao spotmatic > consulte a sec¢éo 5.1.5.5

Ignicao por contacto com a peca de trabalho
——————— Funcéo ligada (de fabrica)
------ Funcéo desligada

LT
e
T

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 regulagédo de 0,01 s - 20,0 s, inter-

valos de 10 ms

LM
LA
Q

Ajuste da ativacdo do processo > consulte a sec¢do 5.1.5.5

——————— Ativagéo do processo em separado (de fabrica)
------ Ativacdo do processo permanente
1 Menu "Bloqueio de acesso"

uoL Bloquear os parametros de soldadura contra acessos nao autorizados.

e Cédigo do aparelho

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

.ﬂ. Desligar o funcionamento do aparelho
Ligar

_&. Ligar o funcionamento do aparelho

? Erro

~ir

Mensagem de erroapds introdugéo incorreta o codigo de aparelho
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Descricao de funcionamento

Menu de configuragao do aparelho

Exibicao Definigcao/selegao

D‘ Controlo de acessos - Cédigo de acesso
£ 00 |Ajuste: 000 a 999 (de fabrica 000)
(r1ri1r1| |Cédigo do aparelho
ooy Consulta do cddigo do aparelho de trés digitos (000 a 999), introducéo pelo utilizador
E _ Erro
£ Mensagem de erroapds introdugéo incorreta o cédigo de aparelho
F Novo cédigo do aparelho
—C, » Coadigo do aparelho introduzido corretamente
» Solicitagéo para introduzir o novo cédigo do aparelho
e Cédigo do aparelho
oo

Consulta do codigo do aparelho de trés digitos (000 a 999), introdugéo pelo utilizador

Menu de assisténcia
As alteragdes no menu de assisténcia devem ser efetuadas em conjunto com o pessoal
de assisténcia autorizado!

Teste de funcionamento do ventilador do aparelho
——————— Ventilador do aparelho ligado
——————— Ventilador do aparelho desligado

Versao do software do comando do aparelho
Encoder de rotagbes a esquerda: versao de software 1
Encoder de rotacdes a direita: versao de software 2

Adaptacdo dindmica da poténcia > consulte a sec¢ao 6.2

Valor numérico - ajustavel
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Resolugcao de problemas

Aviso de falha (Fonte de alimentagéo)

6

6.1

E\A;")‘l
Resolucao de problemas

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

Aviso de falha (Fonte de alimentacgao)

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

Tipo de indicagdo - Comando da fonte de |Representagao
soldadura
Display grafico I'I

duas indicagdes de 7 segmentos

Err
uma indicagao de 7 segmentos E

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

A exibicdo do numero de erro possivel depende do modelo do aparelho (interfaces/fungoes).
» 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
So6 surge se estiver ligado o radi- | suficiente. (p. ex., acrescentar agua)
ador a agua.
E 2 Erro de temperatura Deixar arrefecer o aparelho.
E3 Erro do sistema eletronico 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"
E6 Erro de ajuste da detecéo da Desligar o aparelho, pousar a tocha de soldadura
tensao. de forma isolada, e voltar a ligar o aparelho.
Se o erro persistir, informar a assisténcia técnica.
E7 Erro de ajuste da detegao 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.
E 8 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
eletronico ou temperatura exces- | ligar o aparelho.
siva do transformador de Se o erro persistir, informar a assisténcia técnica.
soldadura.
E9 Subtensao Desligar o aparelho e controlar a tenséo da rede.
E10 Sobretensao secundaria Desligar e voltar a ligar o aparelho.
Se o erro persistir, informar a assisténcia técnica.
E11 Sobretenséo Desligar o aparelho e controlar a tens&o da rede.
E12 VRD (erro de redugéo da tensao | Informar a assisténcia técnica.
a vazio)
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ev\;h-) Resolucao de problemas
Adaptacéo dindmica da poténcia

6.2

6.3

6.4

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

Esta fungao permite adaptar o aparelho a protegédo da ligagcao 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 pos-
siveis).

No menu de configuragdo do aparelho > consulte a secc¢do 5.6, o valor pode ser predefinido através do
parametro [FZ5). A fung&o regula automaticamente a poténcia de soldadura para um valor n&o critico para
o respetivo fusivel da rede.

Reposicao dos parametros de soldadura para a configuragcao de
fabrica

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

(( RESET )
ERY
08+ +©

Imagem 6-1

Exibicao | Definigao/seleg¢ao

E Confirmagao da introdugio
E assumida a predefinicdo do utilizagdo; o(s) botdo(des) de pressado 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 configuragcao do aparelho > consulte a seccéo 5.6!
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Anexo

Vista geral de parametros - Intervalos de regulagéo

ewn

7
7.1
7.1.1

Anexo
Vista geral de parametros - Intervalos de regulagao
Soldadura WIG
Nome Representacdo |Faixa de regu-
lagem
[}

sl 83| .|| .

o k] — c .

S| &| 5| E £
Corrente principal AMP, depende da fonte de energia - A - - -
Tempo de fluxo anterior de gas 0,5 s 0 -| 20
Corrente inicial, em percentagem da AMP 20 % 1 -| 200
Corrente inicial, absoluta, depende da fonte de energia - A - - -
Tempo de arranque 0,01 s 0,01 |- 20,0
Tempo upslope 1,0 s 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 2| 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 52 | 0,00 0,00 | -| 20,0
corrente de descida AMP%)
Tempo downslope de descida da corrente 1,0 s 00 (- 20,0
Corrente final, em percentagem da AMP 20 % 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 8 0,0 |- 40,0
Diametro do elétrodo, métrico ~dA | 24 |mm| 10 [-| 4,0
Diametro do elétrodo, imperial 92 | mil 40 |- | 160
Tempo spotArc 2 s 0,01 {-{ 20,0
Tempo spotmatic (5ES) > (o0 ) 200 | ms 5 |-] 999
Tempo spotmatic (5£5) > [oFF)) 2 s | 001 |- 200
Otimizagido da comutagdo AC [} (2 [¥] 250 5 |-| 375
Equilibrio AC (JOB 0) '} [2] % -30 | -| +30
Equilibrio AC (JOB 1-100) [ 65 % 40 |-| 90
Salto de corrente ¥ 1 A 1 -| 20
Salto de corrente 4 1 A 1 -| 10
Reinignig¢do apés ruptura do arco voltaico I 5 s 0,1 5
Frequéncia AC 2114 - Hz | 50 |-| 200
Frequéncia AC (JOB 0) [} [21. 3] - Hz | 30 |-| 300
Frequéncia AC (JOB 1-100) [} [2] F-E]| 50 | Hz | 30 |-| 300
Equilibrio de impulsos 50 % 1 - 99
Frequéncia de impulsos (impulsos de valor médio, tenséao 2,8 | Hz 0,2 |- 2000
continua)
Frequéncia de impulsos (impulsos de valor médio, ensao F-£| 28 | Hz 0,2 |- 5
alternada)["!
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Vista geral de parametros - Intervalos de regulagéo

Nome Representagdo |Faixa de regu-
lagem
A é - %
S| &| 5| £ | ¢
Frequéncia de impulsos (impulsos metalurgicos) Bl 50 | Hz | 50 |- [15000
Frequéncia de impulsos (impulsos metalurgicos) [ 50 | Hz 5 | -115000
activArc, depende da corrente principal 0 -1 100
Equilibrio de amplitudes ['} 2 [¥] 70 | -] 130
Adaptacgio dinamica da poténcia 4 Fus | 16 | A 10 |[/| 16
Y Aparelhos com comando Comfort 2.0.
2 Aparelhos para soldadura de corrente alternada (AC).
&) Série de aparelhos Tetrix 300.
“l Série de aparelhos Tetrix 230.
7.1.2 Soldadura manual com eléctrodo
Nome Representagéao Faixa de regu-
lagem
8|8 3 .
S ° : %
3| §|5|E %
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 12 0 40 - 40
Frequéncia AC 41 100 Hz | 30 - 300
Equilibrio AC 215 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) 213 1,2 Hz | 0,2 - 5
Equilibrio de impulsos 30 - 1 - 99
Adaptacio dinamica da poténcia [l o5 |16 A 10 / 16
g Série de aparelhos Tetrix 230.
2 Série de aparelhos Tetrix 300.
&) Aparelhos para soldadura de corrente alternada (AC).
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Anexo ewmn
Pesquisa de representantes

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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