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IndicacOes gerais
A AVISO

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

* Ler e seguir o manual de operacéo de todos os componentes do sistema, em especial as
indicacOes de seguranca 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 seguranca e de aviso no aparelho informam sobre possiveis perigos.

Devem estar sempre visiveis e legiveis.

» O aparelho foi concebido de acordo com a mais recente tecnologia e com as regras ou
normas e s6 pode ser operado, submetido a manutengao e reparado por pessoas especia-
lizadas.

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

IlllJl Ler o manual de operagao!

No caso de perguntas relativas a instalagao, colocagdao 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 namero +49 2680 181-0.

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

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

O cumprimento do conteudo deste manual, bem como as condigdes e os métodos durante a instalagéo,
operacgao, utilizagdo e manutengao do equipamento ndo podem ser verificados pelo fabricante.

A instalacdo inadequada pode causar danos materiais e, por conseguinte, pdr em perigo a segurancga
das pessoas. Por esta razdo, ndo assumimos quaisquer obrigacdes, 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 GmbH

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

Os direitos de autor do presente documento permanecem propriedade do fabricante.

A copia, ainda que parcial, esta sujeita a uma autorizagao escrita.

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

Seguranga de dados

O utilizador é responsavel pela cépia de seguranga de todas as alteragbes a configuragédo de fabrica.
Caso as definicdes pessoais sejam apagadas, a responsabilidade sera do utilizador. O fabricante nao
assume qualquer responsabilidade.
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2 Para sua seguranca
2.1 Indicagoes relativas a utilizagao desta documentacgao

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.

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

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

A AVISO

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

+ Ainstru¢do 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.

* Ainstru¢do de seguranga contém no titulo a palavra sinalizadora “CUIDADO“ com um sim-
bolo de aviso geral.

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

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

Indicagdes 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.

099-002130-EW522 7
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Para sua seguranca

Explicagcédo dos simbolos

ewn

2.2 Explicagcao dos simbolos
Simbolo | Descrigao Simbolo |Descri¢ao
15> |Observar as caracteristicas técnicas @ Acionar e soltar (digitar/tocar)

lfft{\ Desligar o aparelho [=J§) | Soltar

\E:”J/

{/'—{\ Ligar o aparelho @ Acionar e manter

\S)
Errado/invalido @ Comutar
Correto/valido Rodar

I Entrada Valor numérico/ajustavel
Navegar ")' Lampada sinalizadora verde acesa
4 1 N
a1 Saida o e Lampada sinalizadora verde a piscar

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

b‘,
II\

Lampada sinalizadora vermelha
acesa

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

Lampada sinalizadora vermelha a
piscar

Ferramenta dispensavel/nio utilizar

6
’, .
1

Lampada sinalizadora azul acesa

Ferramenta indispensavel/utilizar

@

Lampada sinalizadora azul a piscar

099-002130-EW522
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Prescrigbes de seguranca

2.3 Prescrigcoes de seguranga

A AVISO

Perigo de acidente ao desrespeitar as instrugées de segurancga!

A nao observancia das instrucdes de seguranga pode pér em risco a vida!

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

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

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

Perigo de ferimentos devido a tensao elétrica!

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

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

sustar-se e subsequentemente ter um acidente.

* Na&o tocar diretamente em pecas condutoras de tensao, como tomadas da corrente de
soldagem, elétrodos de barra, elétrodos de tungsténio ou elétrodos de arame de solda!

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

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

* Abertura do aparelho exclusivamente por parte do técnicos autorizados!

* O aparelho nao pode ser utilizado para descongelar tubos!

Perigo quando estao interligadas varias fontes de energia!

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

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

EN 60974-9 "Instalagao e operagao” e os regulamentos de prevengao de acidentes BGV

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

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

si¢coes especificas do pais!

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

ico ap6s uma verificagado para se garantir que a tensdao em vazia admissivel ndao seja

excedida.

» Aligagao do aparelho deve ser realizada exclusivamente por um profissional qualificado!

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

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

Perigo de ferimentos devido a radiagdo ou calor!

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

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

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

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

* Proteger os passantes contra a radiagdo e perigo de encandeamento através de uma cor-
tina de protegdo ou um painel de protegao!

099-002130-EW522 9
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Prescricbes de seguranca

A AVISO

Perigo de ferimentos devido a vestuario inadequado!

Irradiagdo, calor e tensédo elétrica sdo fontes de perigo inevitaveis durante a soldagem

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

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

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

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

» Vestuario de soldador seco (calgado, luvas e protegéo corporal) contra ambientes quentes,
com efeitos comparaveis aos que se verificam a uma temperatura do ar igual ou superior a
100 °C e ao trabalhar em pegas sob tensao.

» Protegao auditiva contra ruidos nocivos.

Perigo de explosao!

Materiais aparentemente inofensivos em recipientes fechados podem formar sobre-

pressao devido ao aquecimento.

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

» Na&o aquecer liquidos explosivos, poeiras ou gases através de soldagem ou do corte!

Perigo de incéndio!

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

incandescentes e escorias quentes podem formar-se chamas.

» Ter atengao a incéndios na zona de trabalho!

* Na&o trazer consigo objetos inflamaveis tais como fésforos ou isqueiros.

* Manter extintores de incéndio disponiveis na zona de trabalho!

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

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

10
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A CUIDADO

9 Fumos e gases!
0 Fumos e gases podem causar falta de ar e intoxicagoes! Além disso, a radiagao ultravi-
L oleta do arco voltaico pode transformar vapores de solventes (hidrocarboneto clorado)
em fosgénio toxico!
» Assegurar ar fresco suficiente!
* Manter os vapores de solventes afastados da area de radiagéo do arco voltaico!
» Se necessario, usar protecao respiratéria adequada!
» Para evitar a formagéo de fosgénio, é necessario adotar medidas adequadas para neutrali-
zar previamente os residuos de solventes clorados nas pegas de trabalho.

» Usar protegao auditiva apropriada!
* As pessoas que se encontram na zona de trabalho devem usar protegao auditiva apropri-
ada!
Segundo a IEC 60974-10, as fontes de solda dividem-se em duas classes de compatibili-
)) dade eletromagnética (Pode consultar a classe CEM nos Dados Técnicos) > con-
sulte a secgao 8:
& Os aparelhos de classe A nao se destinam a serem utilizados em ambiente doméstico, onde

Polui¢do sonoral
@ O ruido que excede os 70 dBA pode provocar danos auditivos permanentes!

a energia elétrica é obtida a partir da rede de abastecimento de eletricidade de baixa tensao.
Ao certificar-se da compatibilidade eletromagnética para aparelhos de classe A, podem surgir
! } dificuldades nestas areas tanto devido a avarias relacionadas com cabos como relacionadas

com interferéncias por radiagdo.

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

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

Construgao e operagao

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

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

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

Para avaliagao de possiveis problemas eletromagnéticos no ambiente, o utilizador deve ter

em consideragao o seguinte: (ver também EN 60974-10 Anexo A)

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

» Aparelhos de radio e televisao

+ Computadores e outros dispositivos de comando

» Dispositivos de seguranga

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

» Dispositivos de calibragao e de medicao

» Avresisténcia a interferéncias de outros dispositivos no ambiente

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

Recomendacgbes para a redugcao de emissao de interferéncias

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

* Manutencéo do equipamento de soldagem por arco voltaico

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

+ Compensacao de potencial

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

+ Blindagem de outros dispositivos no ambiente ou de todo o equipamento de soldagem

099-002130-EW522 11
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Para sua seguranca ev\;’r)
Transporte e colocagao

A

A CUIDADO

Campos eletromagnéticos!

A fonte de alimentagido pode gerar campos elétricos ou eletromagnéticos que podem

prejudicar o funcionamento de equipamentos eletronicos, tais como equipamentos in-

formaticos e CNC, linhas de telecomunicagodes, linhas de rede, linhas de transmissao
de sinais, marca-passos e desfibrilhadores.

*  Cumprir as normas de manutengéo > consulte a secc¢ao 6!

» Desenrolar completamente os cabos de soldadura!

» Blindar devidamente os aparelhos e equipamentos sensiveis a radiagbes!

» O funcionamento dos marca-passos pode ser afetado (consultar um médico, se neces-
sario).

Deveres do operador!

Para a operagao do aparelho é preciso respeitar as respetivas diretrizes e legislagoes

nacionais!

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

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

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

» Instalagao e operacao do aparelho de acordo com IEC/IPQ EN 60974-9.

* Instruir o utilizador em intervalos regulares sobre métodos de trabalho seguros.

» Verificagdo regular do aparelho conforme IEC/IPQ EN 60974-4.

I A garantia do fabricante fica cancelada em caso de danos no aparelho devido a componentes de
outra marca!

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

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

Requisitos para a ligagao a rede de alimentagao publica

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

2.4 Transporte e colocagao

a

A AVISO

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

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

» Seguir as instrugdes do fabricante de gas e do regulamento sobre o gas comprimido!

» A botija de gas de protecdo nao pode ser fixada pela valvulal

» Evitar o aquecimento da botija de gas de protecao!

12
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ev\;‘r) Para sua seguranca
Transporte e colocagao

A CUIDADO

Perigo de acidente devido aos cabos de alimentagao!

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

» Desligar os cabos de alimentacdo antes do transporte!

/~  Perigo de tombar!

?’ Durante o movimento e a montagem o aparelho pode tombar, ferir pessoas ou ficar
- danificado. Tem de ser assegurada uma estabilidade até um angulo de 10° (conforme
IEC 60974-1).

* Montar ou transportar o aparelho sobre uma superficie plana e estavel!

* Proteger as pecas de montagem posterior com meios apropriados!

\a. Risco de acidentes devido a tubagens dispostas incorretamente!

Os cabos dispostos incorretamente (cabos de rede, de controlo e de soldagem ou pa-
cotes de mangueiras intermediarias) podem provocar trope¢camentos.

» Dispor os cabos de alimentagéo direitos no solo (evitar formagéo de lagos).

+ Evitar a disposi¢cao em passeios ou vias de transporte.

Perigo de ferimentos no liquido de refrigeracdo quente e nas respetivas ligagoes!

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

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

frigeragcéo desligados!

* Usar equipamento de protecdo adequado (luvas de protecao)!

+ Tapar as ligagdes abertas das tubagens com tampas adequadas.

== Os aparelhos estdao concebidos para operagao em posicao vertical!
A operacdo em posi¢cées ndo admitidas pode causar danos no aparelho.
» Transporte e operagcao exclusivamente em posigao vertical!

1> Devido a ligagéo incorreta podem ser danificados componentes acessorios e a fonte de energia!
e Inserir e bloquear componentes acessorios na respetiva tomada de ligagdo apenas com o
aparelho de soldadura desligado!

* Para descri¢gboes detalhadas, consultar o manual de operagao dos respetivos componentes
acessorios!

e Os componentes acessorios sado identificados automaticamente apés a ligacdo da fonte de
energia.

= As capas protetoras de poeira protegem as tomadas de ligacdao e desse modo também o
aparelho contra sujidade e danos no aparelho.
e Se nenhum componente acessorio for operado na ligagcdo, a capa protetora de poeira deve
ser inserida.
e Em caso de defeito ou perda, a capa protetora de poeira deve ser substituida!l

099-002130-EW522 13
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Utilizagao correcta ev\;’r)
Area de aplicacao

3

3.1

3.2

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

Utilizacao 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 utilizagdo na industria e no comércio. Apenas se destina aos proces-
sos de soldagem indicados na placa de poténcia. Em caso de utilizagido indevida, po-
dem surgir do aparelho perigos para pessoas, animais e materiais. Ndo sera assumida
responsabilidade por quaisquer danos dai resultantes!
» Utilizar o aparelho exclusivamente para o seu devido uso e por meio de pessoal instruido e
qualificado!
* N&o modificar nem converter o aparelho incorretamente!

Area de aplicagcao

Soldadura manual com elétrodo para a soldadura manual de corrente continua e, no processo
secundario, soldadura TIG de corrente continua com Liftarc (ignicdo de contacto).

Se necessario, 0s componentes acessorios podem alargar o volume de fungdes (ver a respetiva docu-
mentagao no capitulo homénimo).

Versao do software

A versao do software do comando da fonte de solda pode ser indicada no menu de configuragao
do aparelho (menu Srv) > consulte a secg¢do 5.7.

Outros documentos aplicaveis

Garantia

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

Declaragcao de conformidade

c Pelo modo como foi concebido e fabricado, este produto esta em conformidade com as dire-
tivas da UE mencionadas na declaragéo. O produto vem acompanhado da versao original de
uma declaragao de conformidade especifica.
O fabricante recomenda que a inspec¢éo técnica de seguranca de acordo com as normas e dire-
tivas nacionais e internacionais seja realizada a cada 12 meses (a contar do primeiro comissio-
namento).

Soldagem em ambiente com elevado perigo elétrico

S As fontes de energia com esta marcagédo podem ser utilizadas para a soldadura em ambientes
com risco elétrico elevado (p. ex., em caldeiras). Neste caso, observar as normas nacionais e
internacionais aplicaveis. A fonte de energia em si ndo pode ser posicionada na area de perigo!

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

A AVISO

6 Nao efetuar reparagées ou modificagdes indevidas!

A fim de evitar les6es e danos no aparelho, este s6 pode ser reparado ou modificado
por pessoas qualificadas (pessoal de assisténcia autorizado)!
Em caso de intervengdes nao autorizadas, a garantia é anulada!

» Em caso de reparacéo, contratar pessoas qualificadas (pessoal de assisténcia autorizado)!

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

Calibrar/Validar

O produto vem acompanhado de um certificado original. O fabricante recomenda a calibragao/validagao
em intervalos de 12 meses (a contar do primeiro comissionamento).

14
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Utilizacao correcta

Outros documentos aplicaveis

3.3.6 Parte do conjunto de documentos

O presente documento faz parte da documentagcdo completa e sé é valido se acompanhado de

todos os documentos parciais! Ler e observar os manuais de operagao de todos os componentes

do sistema, especialmente as instrugdes de segurancga!
A imagem mostra o exemplo geral de um sistema de soldadura.

| (Ez_JEn

<
(LI
A

Q

Imagem 3-1
Item Documentagio
AA1 Controlo remoto
A.2 Fonte de energia
A3 Suporte do elétrodo
A Documentagao completa

099-002130-EW522
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Descrigao do aparelho — Breve vista geral ev\’h‘)

Vista frontal / vista de tras

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

Imagem 4-1

16 099-002130-EW522
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Descricao do aparelho — Breve vista geral

Vista frontal / vista de tras

Pos.

Simbolo

Descrigao

Pega de transporte com fungdes adicionais integradas
» Compartimento para pegas de desgaste > consulte a seccdo 5.1.9
» Cinta de transporte > consulte a sec¢do 5.1.1

Comando do aparelho > consulte a secgédo 4.2

Tomada de ligagao de 19 pinos
Ligagéo de controlo remoto

Tomada de ligagao corrente de soldadura (+)
A ligacado dos acessoérios depende do processo, observar a respetiva descricdo para o
processo de soldadura > consulte a secc¢éo 5.

Abertura de saida do ar de refrigeragao

Botao principal
Ligar ou desligar o aparelho.

-
A

Cabo de ligagédo a > consulte a secgéo 5.1.7

Abertura de entrada de ar de refrigeragcao
Filtro de sujidade opcional > consulte a sec¢éo 9

Tomada de ligagao corrente de soldadura (-)
A ligagao dos acessoérios depende do processo, observar a respetiva descri¢gdo para o
processo de soldadura > consulte a seccéo 5.

10

Chapa protetora > consulte a secg¢édo 5.1.8

099-002130-EW522
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Descrigao do aparelho — Breve vista geral ev\;’r)

Comando do aparelho - elementos de comando

4.2 Comando do aparelho - elementos de comando

4.21 Visao geral das areas de comando
Para efeitos de descrigao, o comando da fonte de soldadura foi dividido em duas areas (A, B), a
fim de garantir a maxima clareza possivel. Os intervalos de regula¢ao dos valores dos parametros
estao resumidos no capitulo Vista geral de pardmetros > consulte a secgéao 10.1.

AMMICE

Rutile @
ECIa

Cel @B @ spofArc

Imagem 4-2
Pos. |Simbolo |Descrigao

1 Area de comando A
> consulte a sec¢do 4.2.1.1

2 Area de comando B
> consulte a secc¢éo 4.2.1.2

3 Click-Wheel

Botéo de controlo para ajustar os pardmetros por meio de rotagao e presséo.

R e Ajuste da poténcia de soldadura
e Navegacgao pelo menu e parametros
e Ajuste dos valores dos parametros em fungéo da pré-selegao.

4 v Botao de pressao — Curvas caracteristicas de soldadura MMA

Para ajustar as caracteristicas de soldadura ao respetivo tipo de elétrodo.
Rutile  tipos de elétrodos rutilicos
Basic  tipos de elétrodos basicos

Cel tipos de elétrodos celuldsicos

5 v Botdo de pressio — Processo de soldadura
TRt =mmmmmm Soldadura manual com elétrodo
o e Soldadura TIG

$POtArc --spotArc (soldadura por pontos)

18 099-002130-EW522
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Descricao do aparelho — Breve vista geral

Comando do aparelho - elementos de comando

4.211 Areade comando A

Pos. | Simbolo

Imagem 4-3

Descrigao

1 Tl
(R]u]]

Mostrador do equipamento

O mostrador do equipamento indica principalmente a poténcia de soldadura como va-
lor nominal de corrente. Outros parametros do equipamento ou de soldadura e os
respetivos valores sao apresentados em fungdo do comando atual > con-

sulte a sec¢éo 10.1.

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 5.5.

Luz de sinalizagao Temperatura excessiva

Monitores de temperatura na fonte de alimentacéo desligam a fonte de alimentacao
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.

4 Sem fung¢ao nesta versao do aparelho.

5 Sem fung¢ao nesta versao do aparelho.

6 S Lampada sinalizadora valor indicado em unidades de segundos

7 kHz |Léampada sinalizadora valor indicado em unidades de Kilohertz

8 Hz Lampada sinalizadora valor indicado em unidades de Hertz

9 % Lampada sinalizadora valor indicado em unidades de percentagem

Lampada sinalizadora - Corrente de soldadura
Indicacao da corrente de soldadura em amperes.

099-002130-EW522
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Descrigao do aparelho — Breve vista geral ev\;’r)

Comando do aparelho - elementos de comando

4.21.2 Areade comandoB

®—.
2 e e ) Mliu— ()

- I P

Imagem 4-4
Pos. | Simbolo |Descrigao
Int Lampada sinalizadora — Corrente Hotstart
2 the Lampada sinalizadora — Tempo Hotstart
3 . |Lampada sinalizadora Arcforce - curva caracteristica de soldadura > con-

sulte a secgéo 5.2.4

4 _.'_'l_ Lampada sinalizadora — Soldadura pulsada, soldadura manual com e-
létrodo > consulte a secgdo 5.2.6, soldadura TIG > consulte a secgao 5.3.7
apagada:fungao desativada
luz verde acesa: pulsagao de valor médio ativada
luz vermelha acesa: pulsagédo automatica ativada
5 4 Lampada sinalizadora — Corrente principal
20 099-002130-EW522
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ev\;‘r) Descricao do aparelho — Breve vista geral

Comando do comando da fonte de soldadura

4.3
4.3.1

4.3.2

4.3.3

4.3.4

Comando do comando da fonte de soldadura

Ecra principal

Depois de ligar o equipamento ou de concluir um ajuste, o controlo do equipamento muda para o ecra
principal. Isso significa que os ajustes previamente selecionados sdo assumidos (eventualmente indica-
dos por meio de lampadas sinalizadoras) e que o valor nominal da intensidade da corrente (A) é ap-
resentado na visualizagdo dos dados de soldadura. Passados 4 s, o controlo do equipamento volta ao
ecra principal.

Ajuste dos parametros de soldadura na sequéncia operacional

O ajuste de um parametro de soldadura na sequéncia operacional é efetuado premindo (selegéo) e ro-
dando (navegacgao para o parametro desejado) a Click-Wheel. Premindo novamente, o parametro seleci-
onado € marcado para ajuste (o valor do parametro e a respetiva lampada sinalizadora piscam). Ro-
dando, seguidamente, o valor do parédmetro € ajustado.

Ajustar parametros de soldadura avangados (menu de especialista)

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

A selecédo é efetuada premindo prolongadamente (> 2 s) a Click-Wheel. Selecionar o respetivo
parédmetro / item do menu mediante a rotagdo (navegacgéo) e pressao (confirmagéo) da Click-Wheel.

Em caso de inatividade (4 s), o comando muda dos parametros de especialista de volta para o ecra prin-
cipal. Com um parametro marcado para ajuste, volta ao ecra principal premindo longamente no Click-
Wheel ou passados 30 s de inatividade.

Alterar os ajustes basicos (menu de configuragao do aparelho)

As fungdes basicas do sistema de soldadura podem ser adaptadas no menu de configuragéo do
aparelho. Os ajustes devem ser alterados exclusivamente por utilizadores experientes > con-
sulte a sec¢éo 5.7.
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Estrutura e funcionamento ev\;’r)
Transporte e colocagao

5 Estrutura e funcionamento
A AVISO

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

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

5.1 Transporte e colocagao

A AVISO
T Perigo de acidente devido a transporte ndo admissivel de aparelhos nao transportaveis
S | por grua!
Nao é permitido transportar o aparelho por grua nem suspenso! O aparelho pode cair e

ferir pessoas! As pegas, cintas e suportes destinam-se exclusivamente ao transporte
manual!
* O aparelho ndo é adequado para transporte por grua ou suspensao!

2

mp

2

= =
Imagem 5-1
O aparelho pode ser transportado, segurando na pega de transporte (1) ao centro ou no cinto de trans-
porte (2).
099-002130-EW522
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ev\;‘r) Estrutura e funcionamento
Transporte e colocagao

51.1
51.1.1

5.1.2
ISy

51.3
ISy

Cinta de transporte
Ajustar o comprimento da cinta de transporte

1

Imagem 5-2

Condi¢oes ambientais

O aparelho s6 pode ser colocado e operado sobre uma superficie adequada, estavel e plana (in-
clusive ao ar livre segundo IP 23)!

* Dispor de um piso antiderrapante e plano e iluminagao suficiente do lugar de trabalho.
* Deve-se garantir sempre uma operacao segura do aparelho.

Danos do equipamento devido a sujidade!

Quantidades excecionalmente elevadas de poeira, dcidos, gases ou substéancias corrosivas po-
dem danificar o equipamento (observar os intervalos de manutengao > consulte a secgéo 6.2).

e Evitar grandes quantidades de fumos, proje¢ées de soldadura, vapores, neblinas de dleo, pés
de lixamento e ar ambiente corrosivo!
Em operagao
Intervalo de temperatura do ar ambiente:
+ -25°Ca+40°C (-13F a 104 °F)
Humidade relativa do ar:
» até 50 % aos 40 °C (104 °F)
+ até 90 % aos 20 °C (68 °F)
Transporte e armazenamento
Armazenagem em espaco fechado, intervalo da temperatura do ar ambiente:
+ -30°Ca+70°C(-22 °F a 158 °F)
Humidade relativa do ar
» até 90 % aos 20 °C (68 °F)

Refrigeragao do aparelho

Uma ventilagao deficiente origina a redugcdo de desempenho e danos no aparelho.
* Respeitar as condigées ambientais!

* Manter livre a abertura de entrada e saida para ar de refrigeracao!

¢ Respeitar a distdncia minima de 0,5 m a obstaculos!

099-002130-EW522
09.09.2024 23



Estrutura e funcionamento ev\;’r)
Transporte e colocagao

5.1.4 Conduta da pega, Generalidades
A CUIDADO

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

5.1.5 Filtro para sujidade
Este componente de acessorio pode ser readaptado opcionalmente > consulte a sec¢do 9.

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

5.1.6 Indicagoes para a colocagao de cabos da corrente de soldagem
» Para cada aparelho de soldadura, utilizar um cabo da peca de trabalho proprio até a pega de tra-

balho!
® 1@

Imagem 5-3

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

» Por norma, cabos ndo mais compridos do que o necessario.

Formar meandros com os comprimentos excessivos de cabos.

® 1@

Imagem 5-4
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ev\;‘r) Estrutura e funcionamento
Transporte e colocagao

5.1.7 Ligagao de rede

A PERIGO

6 Perigo devido a ligagdo a rede incorreta!

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

» Aligagao (conector de rede ou cabo), a reparagao ou adaptagéo da tensao do aparelho
deve ser realizada por um técnico eletricista de acordo com as normas ou leis nacionais!

+ Atensao darede indicada na placa de poténcia deve coincidir com a tensao de ali-
mentacao.

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

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

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

Para o funcionamento com uma tensao de ligagao a rede de 120 V, é necessdrio que um técnico
eletricista desligue a ficha de ligagao a rede instalada de série e ligue uma ficha de alimentagao
adequada > consulte a secgao 8.1.2.

5.1.7.1 Forma de rede

> O aparelho pode ser ligado e operado exclusivamente em um sistema de dois condutores mo-
nofasicos, com cabo neutro ligado a terra.

— -
N
¢ —o—
PE
00—
Imagem 5-5
Legenda
Item Designacgao Cor identificadora
L Condutor exterior castanho
N Cabo neutro azul
PE Condutor de protegao verde-amarelo

* Inserir a ficha de rede do aparelho desligado na respectiva tomada.

099-002130-EW522
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5.1.8 Chapa protetora, comando do aparelho

5.1.9

1

7

2

L —

e

» Abrir a chapa protetora.

Imagem 5-6

» Exercer uma ligeira pressao na ponte de ligacdo esquerda e/ou direita (figura), até ser possivel retirar

a chapa protetora.

Compartimento para pegcas de desgaste

Na pega de transporte desta série de aparelhos encontra-se um compartimento para pegas de desgaste
onde é possivel guardar pecgas de desgaste tipicas preparadas. O compartimento esta fechado com uma

tampa de plastico.

Imagem 5-7

26

099-002130-EW522
09.09.2024



ev\;‘r) Estrutura e funcionamento
Soldadura manual com eléctrodo

5.2 Soldadura manual com eléctrodo
5.2.1 Ligagao do suporte dos eléctrodos e da conduta da peca de trabalho

/A CUIDADO

Perigo de esmagamento e queimaduras!
_? Ha perigo de esmagamento e queimaduras durante a mudanca de elétrodos de barra!
» Usar luvas de protecao secas adequadas.

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

Imagem 5-8

Pos. | Simbolo |Descricdo

1 1 Suporte dos eléctrodos

2 Cabo da corrente de soldadura

3 = Pecga de trabalho

4 Cabo de massa de trabalho

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

5.2.2 Ajustar o processo de soldadura

A selecgdo das tarefas de soldadura seguinte € um exemplo de aplicagao. Regra geral, a selecao é efetu-
ada sempre na mesma sequéncia. Lampadas sinalizadoras (LED) indicam a combinagao selecionada.

Imagem 5-9

5.2.3 Hotstart

A fungéo de inicializagdo a quente (Hotstart) garante uma igni¢do segura do arco voltaico e o aqueci-
mento suficiente no material de base ainda fria no inicio da soldadura. Nesta funcgdo, a ignigao é efetu-
ada com uma corrente mais forte (corrente Hotstart) ao longo de um determinado tempo (tempo Hot-
start).

I A= Corrente Hotstart
B= Tempo Hotstart
C= Corrente principal
& | = Corrente
* >t = Tempo
Imagem 5-10
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5.2.3.1 Corrente Hotstart

R

P¥in
b

spotArc

J

O ajuste da corrente Hotstart é efetuado no acesso direto do controlo do equipamento.
Imagem 5-11

5.2.3.2 Tempo Hotstart

T ¥ia
b

spotArc

Imagem 5-12
O ajuste do tempo Hotstart é efetuado no acesso direto do controlo do equipamento.

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

Imagem 5-13
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5.2.5 Antistick

Us Antistick evita o recozimento do elétrodo .

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

Antistick

Imagem 5-14

5.2.6 Pulsos de valor médio
A particularidade dos impulsos de valor médio é que a fonte de energia de soldadura mantém sempre o
primeiro valor médio predefinido. Por isso, este processo é particularmente adequado para a soldadura
de acordo com especificagdes de soldadura.
Na pulsacao de valor médio ocorre uma comutacao periodica entre duas correntes, devendo ser
predefinido um valor médio de corrente [, uma corrente pulsada [ 7], um equilibrio de impulsos (&AL])
e uma frequéncia de impulsos (F-£)). O valor médio de corrente ajustado em amperes é determinante. A
corrente pulsada é predefinida como percentagem da corrente de valor médio.
A corrente de intervalo entre impulsos (IPP) nao é ajustada. Este valor é calculado pelo controlo do equi-
pamento de modo a que seja sempre observado o valor médio da corrente de soldadura.

Fr'A“
[ PL] -y - = = == = = . . G =
PL =>100%
IPP e ——— - - - - -
: i >
BAL] x Tpuls Tpuls ts
Imagem 5-15

Ajuste da corrente pulsada, da frequéncia de impulsos e do equilibrio de impulsos

Imagem 5-16
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5.2.7

5.2.8

Limitagao do comprimento do arco voltaico (USP)

A fungao "Limitagdo de comprimento do arco voltaico" faz parar o processo de soldadura caso seja
detetada uma tensédo demasiado alta do arco voltaico (distancia anormalmente elevada entre elétrodo e
peca de trabalho). A fung¢éo pode ser ativada e desativada no menu de especialista > con-

sulte a sec¢éo 5.2.8.

A limitacdo do comprimento do arco voltaico ndo pode ser utilizada para curvas caracteristicas Cel
(quando presentes).
Menu de especialista (Soldadura manual)

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

Os intervalos de regulagdo dos valores dos parametros estao resumidos no capitulo Apresentagao geral
dos parametros > consulte a seccao 10.1.

Imagem 5-17

Exibicao | Definicdo/selegao

11 5 P Limitagao do comprimento do arco voltaico > consulte a secg¢éo 5.6
L L N | ey — Fungao ligada

------ Fungéo desligada

30
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5.3 Soldadura WIG

5.3.1 Ligacao do queimador de soldadura WIG com valvula rotativa de gas

Preparar a tocha de soldadura de acordo com a tarefa de soldadura (ver as instrucées de operagéo da
tocha de soldadura).

A—

Imagem 5-18

Pos. | Simbolo |Descrigao

Peca de trabalho

2 I Tomada de ligagao corrente de soldadura (+)

Ligag&o do cabo de massa

3 Lado de saida do regulador de pressao

4 g= Tocha de soldadura com valvula rotativa de gas
[

5 — Tomada de ligagao corrente de soldadura (-)

Ligagdo do cabo da corrente de soldadura Tocha de soldadura TIG

* Inserir o conector da corrente de soldadura da tocha de soldadura na tomada da corrente de

soldadura “-” e bloquea-lo, rodando para a direita.

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

» Aparafusar a mangueira de gas de protecdo da tocha de soldadura no lado de saida do redutor de
pressao.
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5.3.2 Alimentacao do gas de protecgao

i

A AVISO

Perigo de ferimentos devido ao manuseamento incorreto das botijas g
de gas de protegao!
A fixacao incorreta ou insuficiente das botijas de gas de protecdo pode | |
provocar ferimentos graves!
* Colocar a botija de gas de protecao no alojamento indicado para o efeito @

e fixar com elementos de seguranga (corrente/cinta)!
» Afixacao deve ser efetuada na parte superior do cilindro de gas! d
* Os elementos de seguranga devem ser colocados com pouca folga em o)

torno dos cilindros!

=" A alimentagao desimpedida de gds de protecdo da botija de gas de protegao até a tocha de
soldagem é condig¢do fundamental para excelentes resultados de soldagem. Além disso, uma
alimentacao entupida de gas de prote¢do pode causar a destruicdo da tocha de soldagem!
* Todas as ligagoes de gds de protecao devem ser fabricadas de forma a serem estanques a
gas!

5.3.2.1 Ligagao do regulador de pressao

Pos.

Simbolo

Imagem 5-19

Descricao

1

Redutor de pressao

2

Lado de saida do regulador de pressao

3

Garrafa de gas de protegao

4

Vélvula de garrafa de gas

» Antes da ligagao do redutor de pressao, abrir brevemente a valvula da botija de gas de protec¢ao para
soprar eventual sujidade.

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

5.3.3 Ajustar o processo de soldadura

NiRiA
'(’?G

spotArc

Imagem 5-20
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5.3.4 Ignicao do arco voltaico
5.3.4.1 Liftarc

a) b) c)

Imagem 5-21

A ignigao do arco voltaico ocorre por contacto com a 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 de soldadura sobre o bocal de gas da tocha, até que a distancia entre a ponta do e-
Iétrodo e a pecga de trabalho seja de aprox. 2—3 mm (ocorre a igni¢do do arco voltaico, a corrente
sobe para a corrente principal ajustada).

c) Levantar a tocha de soldadura e roda-la para a posi¢ao normal.
Terminar o processo de soldadura:

* Ao forgar por breves instantes uma tensdo aumentada do arco voltaico (distancia maior entre a peca
de trabalho e a tocha de soldadura), sinaliza-se o fim do processo de soldadura e a fonte de ali-
mentagao passa, de forma controlada, a fase de corrente final até a tenséo de soldadura ser desli-
gada (downslope/corrente final). A sensibilidade do parametro Limitagado de comprimento do arco vol-
taico > consulte a sec¢do 5.3.9 pode ser ajustada em varios niveis. Quanto maior for o valor
ajustado, maior sera a distancia da tocha de soldadura até a detegao.

» Afastar a tocha de soldadura da peca de trabalho, até a rutura do arco voltaico (com o parametro Li-
mitagao de comprimento do arco voltaico desativado).

5.3.5 Modos de operagao (processos de funcionamento)
5.3.5.1 Explicagao dos simbolos

Simbolo | Significado

I 5k Corrente de arranque

Tempo de arranque

Tempo upslope

Tempo do ponto

] Corrente principal (corrente minima a corrente maxima)

Tempo downslope

[ Ed Corrente de cratera final

Tempo de corrente final

Corrente pulsada (pulsacao de valor médio)

LAL Equilibrio (pulsagéo de valor médio)

FrE Frequéncia (pulsacéo de valor médio)
099-002130-EW522 33
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5.3.5.2 spotArc
O processo pode ser utilizado para a soldadura por pontos.

b

spotArc

Imagem 5-22

Ao ativar a fungéo spotArc, é adicionalmente ativada a pulsagédo automatica. Se necessario, também é

possivel desativar ofF] a soldadura pulsada em curso através da lampada sinalizadora de impulsos i
ou alternar entre as variantes de impulsos Pulsagéo de valor médio ou Pulsagdo automatica [RiE],
Para obter um resultado eficaz, os tempos de slope e sao desativados depois de ser
ativada a funcao spotArc. Se necessario, também é possivel ativar e mostrar os tempos de slope
através do parametro neste modo de operagao.

Exemplo de exibicdo com ajustes de fabrica dos parametros:

< 1. I
N 7
I @ !
;51‘: H ] / Ed
ESE}»ie— (LR «EEd t
4 £ P} >

Imagem 5-23

Pos. ‘Simbolo | Descrigao

1 ‘ ‘ Liftarc

Ignicéo LiftArc

Processo:

Colocar o elétrodo na pega e afasta-lo de seguida.

A corrente de soldadura comecga a fluir, alcangando logo o valor ajustado da corrente de ar-
ranque [ 5E],

A corrente de arranque flui durante o tempo de corrente inicial [ESE],
A corrente de soldadura sobe para a corrente principal i no tempo upslope ajustado [ELP],

Decorrido o tempo spotArc ajustado £ 7|, a corrente de soldadura desce para a corrente final no
tempo downslope ajustado.

Decorrido o tempo de corrente final [EEd], o processo de soldadura termina.

34
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5.3.6 Antistick TIG
Esta fungao impede a reignicao descontrolada apés a adesao do elétrodo de tungsténio no banho de
fuséo, desligando a corrente de soldadura. Adicionalmente, é reduzido o desgaste do elétrodo de tungs-
ténio.
Depois de ativar a fungéo, o soldador inicia um novo processo mediante o levantamento do elétrodo de
tungsténio e nova ignigao LiftArc. A funcao pode ser ligada ou desligada pelo utilizador
(parametro ) > consulte a secc¢éo 5.7.

5.3.7 Soldadura pulsada

5.3.7.1 Pulsos de valor médio
A particularidade dos impulsos de valor médio é que a fonte de energia de soldadura mantém sempre o
primeiro valor médio predefinido. Por isso, este processo é particularmente adequado para a soldadura
de acordo com especificagdes de soldadura.
Na pulsagao de valor médio ocorre uma comutacao periddica entre duas correntes, devendo ser
predefinido um valor médio de corrente i, uma corrente pulsada 7], um equilibrio de impulsos (&5L])
e uma frequéncia de impulsos (F-£)). O valor médio de corrente ajustado em amperes é determinante. A
corrente pulsada é predefinida como percentagem da corrente de valor médio.
A corrente de intervalo entre impulsos (IPP) ndo é ajustada. Este valor é calculado pelo controlo do equi-
pamento de modo a que seja sempre observado o valor médio da corrente de soldadura.

VA,
[ P - g - = = = = = = o = - - —
[P > 100%
PP f— 2
6AL x Tpuls +pL|ES s
Imagem 5-24
Ajuste da corrente pulsada, da frequéncia de impulsos e do equilibrio de impulsos
Imagem 5-25
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5.3.7.2 Impulsos automaticos
A frequéncia e o equilibrio de impulsos dependentes do valor médio de corrente geram uma vibragao no
banho de fusdo que tem uma influéncia positiva no fechamento de raiz aberta. Os parametros de im-
pulsos necessarios sdo automaticamente predefinidos pelo controlo do equipamento.

Imagem 5-26

5.3.8 Controlo remoto de pedal RTF 1

O controlo remoto serve para o ajuste continuo da corrente de soldadura (0 % a 100 %) em fungéo da
corrente principal [__1 predefinida no equipamento de soldadura.

Outras definigdes de parametros individuais influenciam o comportamento do controlo remoto:
« Comutagao entre resposta linear e logaritmica E- ).
* Programa de arranque para otimizagdo da estabilidade do arco voltaico.

* Modo de operagao Start/Stop para iniciar e terminar o processo de soldadura sem ajuste da cor-
rente através do controlo remoto.

5.3.8.1 Resposta

Esta funcao controla a resposta da corrente de soldadura durante a fase de corrente principal. O utiliza-
dor pode optar entre uma resposta linear e logaritmica. O ajuste logaritmico & especialmente indicado
para a soldadura com baixas intensidades de corrente, p. ex., em chapas finas. Esta resposta permite
dosear melhor a corrente de soldadura.

No menu de configuragdo do aparelho, a fungdo de resposta pode ser alternada entre resposta linear e
resposta logaritmica (de fabrica) > consulte a secc¢do 5.7.

% [A]
A
100 +
75 T
50 + C%
100%
25 +
: | > [%]
20 40 60 80 100
Imagem 5-27
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5.3.8.2 Programa de arranque

O programa de arranque "5F]" pode ser ativado ou desativado no menu de configuragéo do
aparelho > consulte a sec¢éo 5.7.

Programa de arranque ativado

O programa de arranque garante, no inicio do processo, a estabilidade do arco voltaico necessaria até
ser alcangada a corrente principal "I_i". E possivel adaptar individualmente a corrente de arranque "0 5&]
", 0 tempo de corrente inicial "E5&" e a rampa "ELP" consoante a tarefa de soldadura. No programa prin-
cipal, a corrente de soldadura pode ser livremente regulada através do controlo remoto de pedal (de
fabrica).

Programa de arranque desativado

Sem o programa de arranque, a corrente salta diretamente para a corrente principal (conforme especifi-
cada pelo controlo remoto de pedal). A corrente de arranque "I SE" pode ser usada para a estabilizagao
do arco voltaico. Nesse caso, a operagao do controlo remoto de pedal sé € ativada quando a corrente de
arranque ¢ excedida. Antes disso, a corrente de soldadura corresponde a corrente de arranque " 5E£]".
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Imagem 5-28

5.3.9 Menu de especialista (TIG)

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

Rl
I-»
u |

&

L

L Ay
£ PHSEHESEHeUPHEdn H! EJHEEIHSLo HUSP

Imagem 5-29

Exibigao Definigdo/selegao

L' ID Tempo do ponto

Corrente inicial em percentagem - depende da corrente principal

| 5t
ESE

S —

Tempo de arranque - duragao da corrente inicial
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Exibigao

Definicdo/selegdo

EUP

Tempo de subida da corrente

Edn

Tempo de descida da corrente

[} E ! Corrente final em percentagem - depende da corrente principal
uR==}
@ Tempo de corrente final - duragdo da corrente final
Sg_ Tempos de slope (spotArc)
2L O] Tempos de slope (tuwp e tan [Ednl)
------- Tempos de slope ativados.
------- Tempos de slope desativados (ocultos).
Limitagdo de comprimento do arco voltaico > consulte a secgdo 5.6
o 1-12 ------ Funcéo ativada (quanto menor for o valor, mais cedo o arco voltaico comecga a
ser interrompido)
------- Funcao desativada

38
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5.4 colocador a distancia
Os controlos remotos sao operados na tomada de controlo remoto de 19 pinos (analégica).

541 RTF-XTIG 19Pol

= Fungoes

+ Corrente de soldadura de ajuste continuo (0 % a 100 %) em fung&o da corrente
principal predefinida no equipamento de soldadura.

* Iniciar/Parar processo de soldadura (TIG)

5.4.2 RTF-XTIG BT

Fungoes

» Corrente de soldadura de ajuste continuo (0 % a 100 %) em fung¢ao da corrente
principal predefinida no equipamento de soldadura.

* Iniciar/Parar processo de soldadura (TIG)

» Ligacgéao radioelétrica (BT)

5.4.3 RTF119POL

Funcgodes

+ Corrente de soldadura de ajuste continuo (0 % a 100 %) em fung&o da corrente
principal predefinida na fonte de solda.

* Iniciar/Parar processo de soldadura (TIG)

544 RT119P

i— Fungbes

» Corrente de soldadura de ajuste continuo (0 % a 100 %) em fungéo da corrente
principal predefinida na fonte de solda.

545 RTG119P
T, Fungées
» Corrente de soldadura de ajuste continuo (0 % a 100 %) em fungéo da corrente
principal predefinida na fonte de solda.

, 7

5.4.6 RTAPWS2
\ﬂ* — W Funcdes
N

» Ajuste da corrente de soldadura (0 % a 100 %)

r—-h/‘ * Interruptor para inverter a polaridade. Apenas ativo em equipamentos com
comutador de inversao de polos (PWS).
» Ajuste do Arcforce

099-002130-EW522
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5.5

5.6

Controlo de acesso

O controlo do equipamento pode ser bloqueado como medida de seguranga para evitar a alteragao nao

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

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

* O processo de soldadura ndo pode ser alterado.

Os parametros do blogueio de acesso sdo ajustados no menu de configuragdo do aparelho > con-

sulte a seccéo 5.7.

Ativar o bloqueio de acesso

+ Atribuir um codigo de acesso para o bloqueio de acesso: Selecionar o parametro e escolher um
codigo numeérico (0 - 999).

 Ativar o bloqueio de acesso: ajustar o parametro para blogqueio de acesso ativado lan .

A ativacao do bloqueio de acesso ¢ indicada pela lampada sinalizadora "Bloqueio de acesso a-

tivo" > consulte a seccéo 4.2.

Desativar o bloqueio de acesso

* Introduzir o cédigo de acesso para o bloqueio de acesso: Selecionar o parametro e introduzir o
codigo numérico anteriormente escolhido (0 - 999).

+ Desativar o bloqueio de acesso: ajustar o parametro para blogueio de acesso desativado [oFF]. O
bloqueio de acesso s6 pode ser desativado mediante a introdugdo do cédigo numérico anteriormente
escolhido.

Limitagcdo do comprimento do arco voltaico (USP)

A funcao "Limitacdo do comprimento do arco voltaico" faz parar o processo de soldadura caso seja
detetada uma tensédo demasiado alta do arco voltaico (distancia anormalmente elevada entre elétrodo e
peca de trabalho). Dependendo do processo, a fungao pode ser adaptada no respetivo menu de especia-
lista:

Soldadura com elétrodo > consulte a sec¢éo 5.2.8

Soldadura TIG > consulte a sec¢éo 5.3.9

A limitacdo do comprimento do arco voltaico ndo pode ser utilizada para curvas caracteristicas Cel
(quando presentes).

40
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5.7 Menu de configuragao do aparelho
No menu de configuragdo do aparelho sdo efetuados os ajustes basicos do aparelho.

5.7.1 Selecgao, alteragcao e memorizagcao de parametros

p—
-»
L

Exibicao

Imagem 5-30

Definigcao/selegao

End

S ——

Sair do menu
Exit

F5

Menu Fonte de energia

56A)

Fungao de economia de energia dependente do tempo > consulte a secgcédo 7.7
Duracéo no caso de imobilizagédo até ativar o modo de economia de energia.
Ajuste = desligado ou valor numérico 5 min. - 60 min.

di 5

 S———

_D‘ Controlo de acessos - Cédigo de acesso

L OL0]) | ajuste: 000 a 999 (de fabrica 000)

(1 | |Controlo de acesso > consulte a secgdo 5.5
LOLC] |G Funcéo ligada

------- Funcao desligada (de fabrica)

Menu Mostrador do aparelho

rcd

Indicagao do valor real da corrente de soldadura > consulte a secg¢édo 4.3.1

——————— Indicagéo do valor real
------- Indicacdo do valor nominal

 S—

Menu Controlo remoto

Fr
Fl‘t

Resposta > consulte a sec¢ado 5.3.8.1
LiA]ammmmme Resposta linear
Lob]-mmmmmm Resposta logaritmica (de fabrica)
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Menu de configuragéo do aparelho

Exibigao

Definicdo/selegdo

Programa de arranque do controlo remoto de pedal > consulte a sec¢édo 5.3.8.2
——————— Fungéo ligada (de fabrica).
------ Fungéo desligada.

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

Reset (reposigao dos ajustes de fabrica)
------ Desligada (de fabrica)

------ Reposicéo de todos os valores e ajustes

------ Reposigao do ciclo de trabalho

YR Reposig¢ao do tempo de arco voltaico

------ Reposicéo do ciclo de trabalho e do tempo de arco voltaico

O reset é executado premindo o codificador giratério.

Versao do software do controlo do equipamento
Indicagdo da versao do software (texto corrido).

Ciclo de trabalho/Tempo de arco voltaico (passivel de reposi¢ao)

ko i --mmm- Indicagdo do ciclo de trabalho passivel de reposicdo em horas e minutos
(passivel de reposicao através do parametro [-£5]).
(N PR Indicac&o do tempo de arco voltaico passivel de reposi¢cdo em horas e minutos

(passivel de reposigado através do parametro [-E5])

Ciclo de trabalho/Tempo de arco voltaico (total)
Eoc)|------ Indicacdo do ciclo de trabalho em horas e minutos (total)
(S E Indicagéo do tempo de arco voltaico em horas e minutos (total)

Adaptacao dindmica da poténcia > consulte a sec¢io 7.5

Modo de validagao e calibragao > consulte a sec¢ao 6.3
------ Funcéao desligada (de fabrica)
------- Funcao ligada

Menu Parametros especiais

Antistick TIG > consulte a sec¢do 5.3.6
—————— Fungéo ligada (de fabrica)
------ Funcao desligada

Detecédo do arco voltaico para mascaras de soldadura (TIG)
Ondulagdo modulada para melhor dete¢ao do arco voltaico
—————— Funcao desligada (de fabrica)

[ p— Intensidade média

------ Intensidade alta
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Geral

6
6.1

6.1.1

6.1.2

Manutencgao, tratamento e eliminagao
Geral

A PERIGO

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

A intervencédo no aparelho aberto pode causar ferimentos graves com consequéncias
mortais!

Durante o funcionamento, os condensadores no aparelho sdo 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

Manutengao, inspegao e reparagao incorretas!
6 As operagoes de manutengao, inspecao e reparacao devem ser realizadas exclusiva-

mente por pessoas qualificadas (pessoal de assisténcia autorizado). Uma pessoa qualifi-
cada é alguém que, em virtude da sua formacgao, dos seus conhecimentos e da sua ex-
periéncia, é capaz de reconhecer os perigos e eventuais danos consequentes que po-
dem ocorrer durante a inspecao de fontes de energia de soldadura e sabe quais sdo as
medidas de seguranga necessarias a adotar.
*  Cumprir as normas de manutengao > consulte a seccgao 6.2.
» Se o aparelho ndo passar numa das inspegdes abaixo referidas, apenas podera voltar a ser

colocado em funcionamento apds a reparagao e nova inspegao.

Os trabalhos de reparagao e de manutengao s6é podem ser efetuados por técnicos especializados e auto-
rizados, caso contrario o direito a garantia extingue-se. Dirija-se em todos os assuntos de assisténcia
sempre ao seu revendedor, ao fornecedor do aparelho. Devolu¢gées em casos de garantia podem ocorrer
apenas através do seu revendedor. Para substituir pegas, utilize exclusivamente pecgas de reposicao ori-
ginais. Ao encomendar pecas de reposicéo € necessario indicar o modelo do aparelho, o nimero de sé-
rie e o numero do artigo do aparelho, a designacao e o numero de artigo da peca de reposigéo.

Sob as condigbes ambientais indicadas e as condigbes de trabalho normais, a necessidade de efetuar
manutengao a este aparelho é relativamente baixa e necessita de uma conservagao minima.

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

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

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

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

Filtro para sujidade

Caso seja utilizado um filtro de sujidade, o débito de ar de refrigeragao é reduzido e, por conseguinte, o
ciclo de trabalho do aparelho é mais curto. O ciclo de trabalho diminui a medida que aumenta o grau de
sujidade do filtro. O filtro de sujidade tem de ser desmontado regularmente e limpo com ar comprimido
(dependendo da sujidade acumulada).
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Trabalhos de manutencéo, intervalos

6.2
6.2.1

6.2.2

6.2.3

Trabalhos de manutencao, intervalos

Trabalhos de manutengao diarios

Verificagéo visual

» Cabo de alimentagao de rede e respectiva alivio de tragao
+ Elementos de segurancga da botija de gas

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

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

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

» Verificar a correta fixagdo da bobina de arame.

* Roldanas de transporte respetivos elementos de seguranga
» Elementos de transporte (cinta, olhais de elevagéo, pega)

* Outros, estado geral

Verificagao da funcao

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

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

+ Elementos de seguranga da botija de gas

» Verificar a correta fixagdo da bobina de arame.

» Verificar o correto assento das uniées roscadas e unides de conexao de ligagdes assim como pecas
de desgaste e, se necessario, reaperta-las.

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

Trabalhos de manuten¢ao mensais

Verificagéo visual

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

» Roldanas de transporte respetivos elementos de seguranga

+ Elementos de transporte (cinta, olhais de elevagéo, pega)

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

Verificagdo da funcao

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

» Controlar a fixagao firma dos elementos de guia do arame (suporte das roldanas de alimentagéo do
arame, niple de entrada de arame, tubo de guia de arame). Recomendagéao de substituicido do su-
porte das roldanas de alimentagcao do arame (eFeed) apds 2 000 horas de servigo, ver pegas de des-
gaste).

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

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

Verificagao anual (Inspecc¢ao e verificagdao durante o funcionamento)

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

Para mais informacgdes, consulte a brochura fornecida "Warranty registration", bem como as nossas in-
formacgdes sobre a garantia, manutencgéao e verificagdo disponiveis em www.ewm-group.com!
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Calibracao/Validagao

6.3 Calibragao/Validagao

Neste modo, o inversor pode ser iniciado e parado e a corrente pode ser ajustada de minimo a maximo,
sem ser perturbado por caracteristicas de processo referentes as técnicas de soldadura.

6.3.1 Comando do aparelho - elementos de comando

C A [s]CE MMA Pro mi

Imagem 6-1

Pos. | Simbolo |Descrigao

1 o0l |Indicagao do valor nominal ou valor real da corrente

A corrente é indicada como valor real ou valor nominal. A comutacgéo ocorre, premindo
o codificador giratério.

2 l4 Lampada sinalizadora valor real da corrente
A lampada sinalizadora pisca, quando a corrente € indicada como valor real.
3 Rutile |Lampada sinalizadora — Inversor lig./deslig.

Acende-se, se o inversor estiver ligado.

4 v Botio de pressiao inversor lig./deslig.

Premindo este botédo de pressao, o inversor da fonte de alimentagao é ligado. Premi-
ndo novamente, o inversor volta a ser desligado.

5 Cel Lampada sinalizadora — Corrente flui
Acende-se quando a corrente flui.

6 Click-Wheel, roda de clique do ajuste de corrente

Rodando, a corrente de soldadura pode ser ajustada. Premindo, é possivel mudar o
mostrador de corrente entre valor real e valor nominal.
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Calibracao/Validagao

6.3.2 Ativar o modo de validagao e calibragao

Imagem 6-2

Exibicao | Definigdo/selegdo

Modo de validagao e calibragio > consulte a secg¢do 6.3.2
C_U |cFA— Fungéao desligada (de fabrica)
------- Funcao ligada
6.3.3 Ligar ou desligar o inversor da fonte de alimentagao

A AVISO

Perigo de ferimento devido a tensao elétrica!
Com o inversor ligado, as tomadas de corrente de soldadura estao sob tenséo!
» Na&o tocar diretamente nas tomadas de corrente de soldadura ou nos componentes ligados!

Rutile _“')’_
Basic O Rutile
celO
Imagem 6-3

Se o valor de fusivel de rede for excedido, a corrente maxima de saida é reduzida e sinalizada por
meio do mostrador intermitentelFL5]. Sobre este assunto, observa o capitulo "Adaptagio dinamica
da poténcia"” > consulte a secg¢do 7.5.
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Eliminagao do aparelho

6.3.4 Desativar o modo de validagao e calibragao

6.4

Imagem 6-4

Eliminagao do aparelho

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

mmmm tes eletronicos que devem ser eliminados.

* Nao deitar no lixo doméstico!
* Observar os regulamentos oficiais para eliminagao!

Para além das normas nacionais ou internacionais mencionadas a seguir, devem ser sempre cumpridas
as leis ou normas nacionais aplicaveis em matéria de eliminagao de residuos.

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

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

Conforme a lei na Alemanha (lei relativa & comercializagdo, retoma e eliminacao ecolégica de equipa-
mentos elétricos e eletrénicos (ElektroG)), um equipamento usado tem de ser encaminhado para um cir-
cuito separado dos residuos urbanos indiferenciados. Para esse efeito, as entidades de direito publico
responsaveis pela gestdo dos residuos (municipios) criaram centros de recolha onde os particulares po-
dem entregar gratuitamente os equipamentos usados.

A eliminagéo dos dados pessoais € da responsabilidade do préprio utilizador final.
As lampadas, baterias ou acumuladores tém de ser retirados e separados do aparelho antes da sua eli-

minacao. O tipo de bateria ou acumulador e a respetiva composigéo sao indicados no lado superior (tipo
CR2032 ou SR44). Os seguintes produtos da EWM podem conter baterias ou acumuladores:

* Mascaras de soldadura
As baterias ou os acumuladores podem ser simplesmente retirados do compartimento da lampada
sinalizadora.

» Controlos do equipamento
As baterias ou os acumuladores encontram-se na parte de tras do controlo em suportes proprios na
placa de circuitos, podendo ser simplesmente retirados. Os controlos podem ser desmontados com
ferramentas comuns.
Para informagdes sobre a retoma ou recolha de equipamentos usados, contacte a administragdo compe-
tente do seu municipio ou da sua freguesia. Existe ainda a possibilidade de retoma através dos revende-
dores da EWM em toda a Europa.
Para mais informacdes sobre o tema da ElektroG, consulte o nosso sitio Web em:
https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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Versdo do software do controlo do equipamento

7

71

7.2

Resolugao de problemas

Todos os produtos séo sujeitos a controlos de producgéao e finalizagdo rigorosos. Se no entanto, algo nao
funcionar, o produto deve ser verificado de acordo com as seguintes instru¢gdes. Se nenhuma das reso-

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

Versao do software do controlo do equipamento

A pesquisa das versdes do software serve exclusivamente de informacéo para o pessoal de assisténcia
técnica autorizado e pode ser acedida no menu de configuragédo do aparelho > consulte a seccéo 5.7!

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

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

Tipo de indicagao - Comando da fonte de |Representagao

soldadura

Display grafico I'I

duas indicagbes de 7 segmentos E -
uma indicagao de 7 segmentos E

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

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

Repor o erro (legenda de categoria)
A A mensagem de erro apaga-se assim que o erro estiver corrigido.
B A mensagem de erro pode ser reposta, acionando o bot&o de presséo 4.
Todas as restantes mensagens de erro s podem ser repostas desligando e voltando a ligar o aparelho.
Erro 3: Erro do tacoémetro
Categoria A, B
~ Falha do alimentador de fio.
X Verificar as ligagoes elétricas (ligagbes, cabos).
A Sobrecarga permanente do acionamento do fio.
X Nao colocar a bicha em raios estreitos.
~ Verificar a mobilidade do fio na bicha.

Erro 4: Sobreaquecimento
Categoria A
# Sobreaquecimento da fonte de alimentacéo.
X Deixar arrefecer o aparelho ligado.
# Ventilador bloqueado, sujo ou avariado.
X Controlar, limpar ou substituir o ventilador.
» Entrada ou saida de ar bloqueadas.
x Controlar a entrada e a saida de ar.
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Aviso de falha (Fonte de alimentagao)

Erro 5: Sobretensao da rede
Categoria A ["]
X Tensao da rede demasiado elevada.

~® Verificar as tensdes da rede e compara-las com as tensdes de ligagdo da fonte de alimentagao.

Erro 6: Subtensao da rede
Categoria A [
~ Tenséo da rede demasiado baixa.
x Verificar as tensdes da rede e compara-las com as tensdes de ligagdo da fonte de alimentagéo.

Erro 7: Liquido de refrigeracao insuficiente
Categoria B
» Volume do fluxo baixo.
~ Acrescentar liquido de refrigeracgéo.
X Verificar o fluxo de liquido de refrigeracao - eliminar dobras no conjunto de mangueiras.
%  Adaptar o limiar de fluxo 2.
X Limpar o radiador.
» A bomba néo roda.
X Iniciar a rotagédo do eixo da bomba.
~ Ar no circuito do liquido de refrigeracao.
X Purgar o ar do circuito do liquido de refrigeracéao.
» Conjunto de mangueiras nao completamente preenchido com liquido de refrigeracao.
X Desligar e voltar a ligar o aparelho > a bomba trabalha > processo de enchimento.
~ Operagéo com tocha de soldadura refrigerada a gas.
X Desativar a refrigeracéo da tocha de soldadura.
® Ligar o avanco e o retorno de refrigerante com uma ponte de mangueira.

Erro 8: Erro de gas de protecao
Categoria A, B
» Sem gas.
X Controlar a alimentacao de gas.
# Presséo inicial demasiado baixa.
~ Eliminar dobras no conjunto de mangueiras (valor nominal: 4-6 bar de pressao inicial).

Erro 9: Sobretensdo secundaria

A~ Sobretensao na saida: erro do inversor.
X Solicitar assisténcia técnica.

Erro 10: Curto-circuito terra (erro PE)

~ Ligagao entre o fio de soldadura e a caixa do aparelho.
X Remover a ligagao elétrica.
~ Ligagao entre o circuito de corrente de soldadura e a caixa do aparelho.
X Verificar a ligacao e disposi¢éo do cabo de massa/da tocha de soldadura.

Erro 11: Desligamento rapido
Categoria A, B
~ Perda do sinal I6gico "Rob6 pronto" durante o processo.
x Eliminar o erro no controlo hierarquicamente superior.
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Aviso de falha (Fonte de alimentagéo)

Erro 16: Erro geral da fonte de energia do arco piloto
Categoria A
~ O circuito de paragem de emergéncia externo foi interrompido.
*® Verificar o circuito de paragem de emergéncia e eliminar a causa do erro.
~ O circuito de paragem de emergéncia da fonte de alimentagéao foi ativado (configuravel internamente).
*® Voltar a desativar o circuito de paragem de emergéncia.
~ Sobreaquecimento da fonte de alimentacao.
*® Deixar arrefecer o aparelho ligado.
~ Ventilador bloqueado, sujo ou avariado.
% Controlar, limpar ou substituir o ventilador.
# Entrada ou saida de ar bloqueadas.
% Controlar a entrada e a saida de ar.
~ Curto-circuito na tocha de soldadura.
*® Verificar a tocha de soldadura.
X Solicitar assisténcia técnica.

Erro 17: Erro de fio frio
Categoria B
~ Falha do alimentador de fio.
*® Verificar as ligagdes elétricas (ligagdes, cabos).
~ Sobrecarga permanente do acionamento do fio.
~ Nao colocar a bicha em raios estreitos.
% Verificar a mobilidade da bicha.

Erro 18: Erro de gas de plasma
Categoria B
~ Sem gas.
*® Controlar a alimentacao de gas.
~ Pressao inicial demasiado baixa.
% Eliminar dobras no conjunto de mangueiras (valor nominal: 4-6 bar de presséo inicial).

Erro 19: Erro de gas de protecédo
Categoria B
» Sem gas.
X Controlar a alimentacao de gas.
# Pressdo inicial demasiado baixa.
% Eliminar dobras no conjunto de mangueiras (valor nominal: 4-6 bar de pressao inicial).

099-002130-EW522
50 09.09.2024



ev\;‘r) Resolugao de problemas
Aviso de falha (Fonte de alimentagao)

Erro 20: Liguido de refrigeragao insuficiente
Categoria B
» Volume do fluxo baixo.
X Acrescentar liquido de refrigeracgéo.
*x Verificar o fluxo de liquido de refrigeragao - eliminar dobras no conjunto de mangueiras.
%«  Adaptar o limiar de fluxo .
X Limpar o radiador.
~ A bomba néo roda.
x Iniciar a rotagao do eixo da bomba.
~ Ar no circuito do liquido de refrigeragéo.
< Purgar o ar do circuito do liquido de refrigeragao.
» Conjunto de mangueiras nao completamente preenchido com liquido de refrigeragao.
*® Desligar e voltar a ligar o aparelho > a bomba trabalha > processo de enchimento.
» Operagéo com tocha de soldadura refrigerada a gas.
% Desativar a refrigeragédo da tocha de soldadura.
X Ligar o avanco e o retorno de refrigerante com uma ponte de mangueira.

Erro 22: Temperatura excessiva do liquido refrigerante
Categoria B
~ Sobreaquecimento do liquido de refrigeragao 1.
X Deixar arrefecer o aparelho ligado.
» Ventilador bloqueado, sujo ou avariado.
X Controlar, limpar ou substituir o ventilador.
» Entrada ou saida de ar bloqueadas.
X Controlar a entrada e a saida de ar.

Erro 23: Sobreaquecimento
Categoria A
» Sobreaquecimento de um componente externo (p. ex., aparelho de ignicao AF).
~ Sobreaquecimento da fonte de alimentagao.
X Deixar arrefecer o aparelho ligado.
» Ventilador bloqueado, sujo ou avariado.
X Controlar, limpar ou substituir o ventilador.
» Entrada ou saida de ar bloqueadas.
X Controlar a entrada e a saida de ar.

Erro 24: Arco piloto, falha de ignicéo
Categoria B
» A ignicdo do arco piloto ndo é possivel.
X Verificar o equipamento da tocha de soldadura.

Erro 25: Erro de gas inerte
Categoria B
»~ Sem gas.
X Controlar a alimentacao de gas.
~ Presséo inicial demasiado baixa.
~® Eliminar dobras no conjunto de mangueiras (valor nominal: 4-6 bar de presséo inicial).
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Aviso de falha (Fonte de alimentagéo)

Erro 26: Temperatura excessiva do médulo do arco piloto
Categoria A
~ Sobreaquecimento da fonte de alimentacao.
*® Deixar arrefecer o aparelho ligado.
# Ventilador bloqueado, sujo ou avariado.
X Controlar, limpar ou substituir o ventilador.
» Entrada ou saida de ar bloqueadas.
% Controlar a entrada e a saida de ar.

Erro 32: Erro I>0
~ Detecdo da corrente com erro.
% Solicitar assisténcia técnica.

Erro 33: Erro UIST

~ Detecéo da tensdo com erro.
X Eliminar o curto-circuito no circuito de corrente de soldadura.
< Remover a tensao do sensor externo.
% Solicitar assisténcia técnica.

Erro 34: Erro do sistema eletrénico

~ Erro de canal A/D
X Desligar e voltar a ligar o aparelho.
X Solicitar assisténcia técnica.

Erro 35: Erro do sistema eletronico
~ Erro de flancos

X Desligar e voltar a ligar o aparelho.
%  Solicitar assisténcia técnica.

Erro 36: Erros

» Condigdes [5] violadas.
X Desligar e voltar a ligar o aparelho.
X Solicitar assisténcia técnica.

Erro 37: Sobreaguecimento/erro do sistema eletrénico

~ Sobreaquecimento da fonte de alimentagao.

X Deixar arrefecer o aparelho ligado.
~ Ventilador bloqueado, sujo ou avariado.

X Controlar, limpar ou substituir o ventilador.
~ Entrada ou saida de ar bloqueadas.

X Controlar a entrada e a saida de ar.

Erro 38: Erro lIST

A Curto-circuito no circuito de corrente de soldadura antes da soldadura.
X Eliminar o curto-circuito no circuito de corrente de soldadura.
X Solicitar assisténcia técnica.

Erro 39: Erro do sistema eletrénico

A Sobretensdo secundaria
X Desligar e voltar a ligar o aparelho.
X Solicitar assisténcia técnica.
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Erro 40: erro do sistema eletrénico

# Erro na alimentagao de tensao do sistema eletrénico
X Solicitar assisténcia técnica.

Erro 47: Ligacao radioelétrica (BT)
Categoria B
~ Erro de ligagao entre o equipamento de soldadura e o equipamento periférico.

X Ter em atengdo a documentagdo complementar relativa a interface de dados com transmissao
via radio.

Erro 48: Falha de ignicédo
Categoria B
A Sem ignigao no arranque do processo (aparelhos automatizados).
% Verificar a alimentagéo do fio.
% Verificar as liga¢des dos cabos de carga no circuito de corrente de soldadura.
% Se necessario, limpar as superficies corroidas na pega de trabalho antes da soldadura.

Erro 49: Rutura do arco voltaico
Categoria B

~ Durante uma soldadura com um sistema automatizado ocorreu uma rutura do arco voltaico.
«® Verificar a alimentagao do fio.
~® Adaptar a velocidade de soldadura.

Erro 50: Numero do programa
Categoria B
» Erro interno.

X Solicitar assisténcia técnica.

Erro 51: Desligamento de emergéncia

Categoria A

~ O circuito de paragem de emergéncia externo foi interrompido.
® Verificar o circuito de paragem de emergéncia e eliminar a causa do erro.

~ O circuito de paragem de emergéncia da fonte de alimentagéao foi ativado (configuravel internamente).
X Voltar a desativar o circuito de paragem de emergéncia.

Erro 52: Sem alimentador de fio DV
» Apos a ligagéo do sistema automatizado foi detetada a falta do alimentador de fio (DV).
% Controlar ou ligar os cabos de comando dos alimentadores de fio.

X Corrigir o numero caracteristico do alimentador de fio automatizado (com 1DV: reservar o
numero 1; com 2DV, respetivamente, um alimentador de fio com o niumero 1 e um alimentador
de fio com o numero 2).

Erro 53: Sem alimentador de fio 2
Categoria B
» Alimentador de fio 2 ndo detetado.
~® Verificar as ligagdes dos cabos de comando.

Erro 54: Erros VRD
» Erro do dispositivo de reducédo de tensdo.

X Se necessario, desligar o equipamento externo do circuito de corrente de soldadura.
X Solicitar assisténcia técnica.
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Erro 55: Corrente excessiva do acionamento da alimentacao de fio
Categoria B
~ Detecéo de sobrecorrente do acionamento do alimentador de fio.

X Nao colocar a bicha em raios estreitos.

< Verificar a mobilidade da bicha.

Erro 56: Falha de fase de rede
~ Falhou uma fase da tensdo da rede.
X Verificar a ligacdo de rede, a ficha da rede e os fusiveis de rede.

Erro 57: Erro do tacémetro escravo

Categoria B

~ Falha do alimentador de fio (acionamento escravo).
*® Verificar as ligagdes (ligagbes, cabos).

~ Sobrecarga permanente do acionamento de fio (acionamento escravo).
X Nao colocar a bicha em raios estreitos.
x Verificar a mobilidade da bicha.

Erro 58: Curto-circuito

Categoria B

# Curto-circuito no circuito de corrente de soldadura.
< Eliminar o curto-circuito no circuito de corrente de soldadura.
~ Isolar a tocha de soldadura antes de a pousar.

Erro 59: Aparelho incompativel

» Um aparelho ligado ao sistema é incompativel.
% Desligar o aparelho incompativel do sistema.

Erro 60: Software incompativel

» O software de um aparelho é incompativel.
% Desligar o aparelho incompativel do sistema.
X Solicitar assisténcia técnica.

Erro 61: Monitorizacdo da soldadura

~ O valor real de um parametro de soldadura situa-se fora do intervalo de tolerancia especificado.
x Respeitar os intervalos de tolerancia.
%  Adaptar os parametros de soldadura.

Erro 62: Componente do sistema

~ Componente do sistema ndo encontrado.
X Solicitar assisténcia técnica.

Erro 63: Erro de tensao da rede

# Tenséo de servigo e tensao da rede incompativeis.
X Verificar e adaptar a tenséo de servigo e a tenséo da rede.

[ apenas Picotig 220 pulsada
I Valores ou limiares de comutagao, ver Dados Técnicos > consulte a sec¢éo 8.
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7.3

Mensagens de aviso

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

Tipo de indicagado - Comando da fonte de

soldadura

Representagao

Display grafico

A

duas indicagdes de 7 segmentos

ALL

uma indicagao de 7 segmentos

A

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

Aviso

Causa possivel/Solucao

1

Sobreaquecimento

Esté iminente um desligamento devido a sobreaquecimento.

2

Falhas de semi-ondas

Verificar os parametros do processo.

3

Aviso da refrigeragao da tocha
de soldadura

Verificar o nivel de liquido de refrigeracéo e, se necessario,
abastecer.

Gas de protecao

Verificar a alimentagéo de gas de protegao.

Fluxo de liquido de refri-
geragao

Verificar o volume min. do fluxo. @

6|Reserva de fio Resta pouco fio disponivel na bobina.
7|CAN-Bus falhou Alimentador de fio ndo ligado, disjuntor do motor de ali-
mentagéo de fio (premir para repor o disjuntor ativado).
8|Circuito de corrente de A induténcia do circuito de corrente de soldadura é demasiado
soldadura elevada para a tarefa de soldadura selecionada.
9|Configuragéo do AA Verificar a configuragéo do alimentador de fio.
10(Inversor de divisdo Um de varios inversores de divisdo nao fornece corrente de
soldadura.
11|Sobreaquecimento do liquido |Verificar a temperatura e os limiares de comutagéo. @
de refrigeragéo ['!
12|Monitorizagédo da soldadura O valor real de um parametro de soldadura situa-se fora do in-
tervalo de tolerancia especificado.
13|Erro de contacto A resisténcia no circuito de corrente de soldadura € demasiado
elevada. Verificar a ligagdo a massa.
14|Erro de ajuste Desligar e voltar a ligar o aparelho. Se o erro persistir, informar
a assisténcia técnica.
15|Fusivel de rede Foi atingido o limite de capacidade do fusivel de rede e a potén-
cia de soldadura é reduzida. Verificar o ajuste do fusivel.
16|Aviso de gas de protecao Controlar a alimentacdo de gas.
17|Aviso de gas de plasma Controlar a alimentacao de gas.
18|Aviso de gas inerte Controlar a alimentacéo de gas.
19|Aviso de gas 4 Reservado
20|Aviso da temperatura do Verificar o nivel de liquido de refrigeracéo e, se necessario,

liquido de refrigeracao

abastecer.
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Aviso Causa possivel/Solugao
21|Sobreaquecimento 2 Reservado
22|Sobreaquecimento 3 Reservado
23| Temperatura excessiva 4 Reservado
24|Aviso do fluxo de liquido de re- |Controlar a alimentagéo de liquido de refrigeragéo.
frigeragéo Verificar o nivel de liquido de refrigeragéo e, se necessario,
abastecer.
Verificar o fluxo e os limiares de comutacéo. @
25|Fluxo 2 Reservado
26|Fluxo 3 Reservado
27|Fluxo 4 Reservado
28|Aviso de reserva de fio Verificar a alimentagao do fio.
29|Falta de fio 2 Reservado
30|Falta de fio 3 Reservado
31|Falta de fio 4 Reservado
32|Erro do tacometro Falha do alimentador de fio - sobrecarga permanente do ali-
mentador de fio.
33|Sobrecorrente do motor de ali- [Detecdo de sobrecorrente do motor de alimentacgao de fio.
mentacgdo de fio
34|JOB desconhecida A selegdo da JOB nao foi efetuada, visto que o numero da JOB
€ desconhecido.
35|Sobrecorrente do motor de ali- [Detecdo de sobrecorrente do motor de alimentagao de fio slave
mentacgao de fio slave (sistema Push/Push ou acionamento intermédio).
36|Falha do tacometro slave Falha do alimentador de fio - sobrecarga permanente do ali-
mentador de fio (sistema Push/Push ou acionamento in-
termédio).
37|FAST-Bus falhou Alimentador de fio n&o ligado (premir para repor o disjuntor do
motor de alimentacéo de fio).
38|Informagdes dos componentes |Verificar a gestdo de componentes Xnet.
incompletas
39|Falha das semi-ondas da rede |[Verificar a tensdo de alimentacéo.
40(Rede elétrica fraca Verificar a tensao de alimentagéo.
41|Médulo de refrigeragéo nao de- |Foi ligada uma tocha de soldadura refrigerada a liquido, no ent-
tetado anto, sem unidade de refrigeragéo.
» Verificar a ligagao da unidade de refrigeragcao
» Utilizar uma tocha de soldadura refrigerada a gas
47|Bateria (controlo remoto, tipo |Nivel de bateria baixo (substituir a bateria)

BT)

' Exclusivamente na série de aparelhos XQ
2l Valores ou limiares de comutagao, ver Dados Técnicos > consulte a sec¢éo 8.
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7.4

Lista de verificagao para a resolugao de problemas

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

Legenda Simbolo Descrigcao
» Erro/causa
® Ajuda

O fusivel de rede dispara
~ O fusivel da rede dispara - fusivel da rede inadequado
® Montar o fusivel de rede recomendado > consulte a secgéo 8.
%  Adaptar a fonte de alimentagéo ao fusivel de rede > consulte a sec¢éo 7.5.

Erros de funcionamento

~ Nao é possivel ajustar varios parametros (aparelhos de acesso bloqueado)

x Nivel de introducao bloqueado, desligar o bloqueio de acesso > consulte a sec¢éo 5.5
# Todas as ldampadas sinalizadoras acendem apés a ligagéo
~ Nenhuma lampada sinalizadora acende apés a ligagao
~ Sem poténcia de soldagem

< Falha de fase, verificar a ligagao a rede (fusiveis)
~ Problemas de ligagéo

® Estabelecer ligagdes de cabos de comando ou verificar se a instalagdo esta correta.
» Ligacdes de corrente de soldagem soltas

X Apertar as ligagdes de corrente do lado da tocha e/ou para a peca de trabalho

X Aparafusar o bico de contacto corretamente

Ma ignicdo do arco voltaico

~ InclusGes de material no elétrodo de tungsténio devido ao contacto com material de adicdo ou com a
peca a trabalhar

X Retificar ou substituir o elétrodo de tungsténio

Sobreaquecimento da tocha de soldadura

» Ligagdes de corrente de soldagem soltas
X Apertar as ligagdes de corrente do lado da tocha e/ou para a pega de trabalho
x Aparafusar o bico de contacto corretamente
A Sobrecarga
% Verificar e corrigir os ajustes da corrente de soldadura
X Usar uma tocha de soldadura mais potente

Arco voltaico instavel

# Inclusbes de material no elétrodo de tungsténio devido ao contacto com material de adigdo ou com a
peca a trabalhar

~® Retificar ou substituir o elétrodo de tungsténio
» Ajustes de parédmetros incompativeis
~® Verificar os ajustes e, se necessario, corrigi-los
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7.5

7.6

1.7

Porosidade
» Cobertura de gas insuficiente ou inexistente
% Controlar o ajuste do gas de protegéo e, se necessario, substituir a garrafa de gas de protegao

~ Blindar o local de soldadura com divisérias de protegéo (a corrente de ar tem influéncia no re-
sultado de soldadura)

X Usar a lente de gas em aplicagdes de aluminio e acos de alta liga
» Equipamento da tocha de soldadura inadequado ou desgastado

X Verificar o tamanho do bico de gas e, se necessario, substituir
~ Agua de condensagao no tubo de gas

X Lavar o pacote de gas com gas ou substituir

Adaptacao dinamica da poténcia
A condigdo é a devida versao do fusivel da rede.
Observar as indicagoes acerca do fusivel da rede > consulte a secg¢éo 8!

O aparelho pode ser ajustado a protegéo do cliente da ligagdo de rede com esta fungéo. Assim pode-se
contrariar o disparo permanente do fusivel da rede. A poténcia absorvida maxima do aparelho € limitada
com um valor explicativo para o fusivel da rede existente (varios niveis possiveis).

No menu de configuragdo do aparelho > consulte a seccéo 5.7, o valor pode ser predefinido através do
parametro [FL5). Apds ligagéo do aparelho, o valor selecionado é indicado na indicagdo do aparelho
durante 2 segundos.

A fungao regula automaticamente a poténcia de soldadura para um valor ndo critico para o respetivo
fusivel da rede.

No caso da utilizagao de um fusivel da rede de 20 A, tem de ser conectada um conetor de rede
por um profissional de eletrotecnia.

Reposicao dos parametros de soldadura para a configuragao de
fabrica

Todos os pardmetros de soldagem especificos do cliente sdao substituidos através das
configuragao de fabrica!

Para repor os parametros de soldagem ou definicbes do aparelho para as configuragdes de fabrica, no

menu de assisténcia técnica pode selecionar-se o parametro > consulte a sec¢éo 5.7.

Modo de economia de energia (Standby)

O modo de economia de energia pode ser temporizado ou desativado através do parametro no
menu de configuragéo do aparelho > consulte a secc¢ao 5.7.

B Com o modo de economia de energia ativo, os mostradores do aparelho indicam apenas o
digito transversal central do mostrador.

Acionando qualquer elemento de operagao (p. ex., rodar um botao giratério), o modo de economia de
energia é desativado e o aparelho comuta de novo para a prontidao de soldadura.
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Dados técnicos
Pico 200 cel puls

8

8.1
8.1.1

Dados técnicos

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

originais!
Pico 200 cel puls
tensao da rede 230 V

TIG

manual com elétrodo

corrente de soldadura Iz

5Aaté 220 A

5Aaté 200 A

tensdo de soldadura, de acordo com a norma
U

10,2V até 18,8 V

20,2V até 28,0 V

ciclo de trabalho CT a 40° C []

220 A (40 %)
190 A (60 %)
160 A (100 %)

200 A (30 %)
155 A (60 %)
125 A (100 %)

tenséo a vazio Uo 97V

tensao da rede (tolerancia) 1x230V (-40 % até +15 %)
frequéncia 50/60 Hz

fusivel de rede @ 1x16 A

poténcia absorvida Po

HO7RN-F3G2,5

max. poténcia de ligagdo S+ 4,9 kVA 6,7 kVA
recom. 6,6 kVA 9,0 kVA
poténcia absorvida P; [ 10W

fator de poténcia (cos phi) / eficiéncia 0,99/84 %

classe de protecao I

Categoria de sobretensao I

grau de sujidade 3

classe de isolamento / grau de protegéo H/IP 23

disjuntor diferencial tipo B (recomendado)

nivel de ruido <70 dB(A)

temperatura ambiente

-25 °C até +40 °C

refrigeracao do aparelho

ventilador (AF)

refrigeragao da tocha gas
cabo de massa (min.) 35 mm?
classe CEM A

Marca de controlo

Gl/Ce/Hl/Es

normas utilizadas

ver declaragéo de conformidade (documentagéo do

aparelho)

Dimensodes (I x b x h)

454 x 165 x 321 mm
17.9x6.5x12.6 inch

peso

10,0 kg
22.0Ib

' Folga de carga: 10 min (60 % CT 2 6 min. soldadura, 4 min. intervalo). Fontes de alimentagdo AC: 50

Hz — forma de curva = retangular.

Pl Recomendam-se fusiveis DIAZED xxA gG. No caso de curto-circuitos automaticos, utilizar a carac-

teristica de disparo "C"!

Bl Poténcia em modo de repouso sem aparelhos periféricos externos ou internos.
' Nivel de ruido em vazio e em funcionamento com carga normalizada de acordo com IEC 60974-1 no

ponto de tra-balho maximo.
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8.1.2 tensao darede 120V

A poténcia indicada refere-se a equipamentos com varias variantes de tensao de ligagao a rede
(capacidade de multitensao). Ter em atengao as indicagdes na placa de caracteristicas do
equipamento.

= Devido ao maior consumo de corrente com tensoées de ligacao a rede mais baixas, é necessario
instalar uma ficha de ligagao a rede adequada > consulte a secg¢ao 5.1.7.

TIG manual com elétrodo
corrente de soldadura I2 5Aaté 170 A 5Aaté 120 A
tensao de soldadura, de acordo com a norma 10,2V até 16,8 V 20,2V até 24,8V
U2
ciclo de trabalho CT a 40° C [l 170 A (40 %) 120 A (40 %)
150 A (60 %) 100 A (60 %)
120 A (100 %) 85 A (100 %)
tenséo a vazio Uo 97V
tenséo da rede (tolerancia) 1x120V (-15 % até +15 %)
frequéncia 50/60 Hz
fusivel de rede @ 1x20A
poténcia absorvida Pg HO7RN-F3G2,5
max. poténcia de ligagdo S+ 3,4 kVA 3,5 kVA
recom. 4,6 kVA 4,7 KVA
poténcia absorvida P; ! 10W
fator de poténcia (cos phi) / eficiéncia 0,99/84 %
classe de protegao I
Categoria de sobretenséo III
grau de sujidade 3
classe de isolamento / grau de protecao H/IP 23
disjuntor diferencial tipo B (recomendado)
nivel de ruido <70 dB(A)
temperatura ambiente -25 °C até +40 °C
refrigeragao do aparelho ventilador (AF)
refrigeragdo da tocha gas
cabo de massa (min.) 35 mm?
classe CEM A
Marca de controlo /CE/H/ &
normas utilizadas ver declaragéo de conformidade (documentagéo do
aparelho)
Dimensdes (I x b x h) 454 x 165 x 321 mm
17.9 x6.5 x 12.6 inch
peso 10,0 kg
22.01b

[ Folga de carga: 10 min (60 % CT 2 6 min. soldadura, 4 min. intervalo). Fontes de alimentag&o AC: 50
Hz — forma de curva = retangular.

1 Recomendam-se fusiveis DIAZED xxA gG. No caso de curto-circuitos automaticos, utilizar a carac-
teristica de disparo "C"!

Bl Poténcia em modo de repouso sem aparelhos periféricos externos ou internos.

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

9

9.1

9.2

9.3

9.4

9.4.1

Acessorios

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

no seu respetivo distribuidor.

Tocha de soldadura

Tipo Designagao Numero do artigo

TIG 26 GDV 4m Tocha de soldadura TIG, valvula rotativa de gas, re- [ 094-511621-00100
frigerada a gas, descentralizada

TIG 26 GDV 8m Tocha de soldadura TIG, valvula rotativa de gas, re- | 094-511621-00108

frigerada a gas, descentralizada

Alimentacao do gas de proteccao

Tipo

Designagao

Numero do artigo

Proreg Ar/CQO2 230bar 151 D

Regulador de pressdo com mandmetro

394-008488-10015

Proreg Ar/CO2 230bar 301 D

Regulador de pressao com manémetro

394-008488-10030

DM 842 Ar/CO2 230bar 15| D

Regulador de pressdo com mandmetro

394-002910-00015

GH 2X1/4" 2M

Mangueira de gas

094-000010-00001

GH 2x1/4" 3m Mangueira de gas 094-000010-00003
GH 2X1/4" 5m Mangueira de gas 094-000010-00005
GH 2X1/4" 10m Mangueira de gas 094-000010-00011

GH 2X1/4" 15m

Sistema de transporte

Tipo

Mangueira de gas

Designagao

094-000010-00015

Numero do artigo

Trolly 35-1

Carro transportador

Controlo remoto, 19 pinos

Tipo

Designagao

090-008629-00000

Ndmero do artigo

RT1 19POL

Controlo remoto, corrente

090-008097-00000

RTG1 19POL 5m

Controlo remoto, corrente

090-008106-00000

RTG1 19POL 10m

Controlo remoto, corrente

090-008106-00010

RTF1 19POL 5 M

Controlo remoto de pedal, corrente com cabo de
ligagéo

094-006680-00000

RTF-X TIG 19pol 5 m

Controlo remoto de pedal, corrente, com cabo de
ligagéo

090-008855-00005

RTA PWS2 Controlo remoto, ajuste da corrente de soldadura 090-008856-00000
(0 % a 100 %), interruptor para inverter a polarid-
ade (comutador de inversao de polds), ajuste do Ar-
cforce
RTF-X TIG BT Controlo remoto de pedal, corrente, Wireless 090-008854-00000
Tipo Designagéao Numero do artigo
DONGLE BT 19POL Dongle 090-005702-00000

Cabos de ligacao
Tipo

Designagao

Nudmero do artigo

RA5 19POL 5M

Cabo de ligagao p. ex. para colocador a distancia

092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Cabo de ligagao p. ex. para colocador a distancia

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

Cabo de ligacéo p. ex. para colocador a distancia

092-001470-00020
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9.5 Opcao de retrofitting
Tipo Designacgao Numero do artigo
ON Filter TG.12 Filtro de poeiras para a admissao de ar 092-004516-00000
ONTG Cinta de transporte 092-004310-00000
ON AL D13/27 Tampa de proteg¢éo para tomadas de carga 092-003282-00000
9.6 Acessoérios gerais
Tipo Designacgao Numero do artigo
SKGS 16A 250V CEE7/7, Ficha Schuko, borracha macica 094-001756-00000
DIN 49440/441
32A 5POLE/CEE Conecor do aparelho 094-000207-00000
ADAP CEE16/SCHUKO Conector/acoplamento de contato de segurancga 092-000812-00000
CEE16A
KLF-L1-N-PE-NETZ Autocolante do cabo de rede 094-014869-00001
62 099-002130-EW522
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10 Anexo

10.1 Vista geral de parametros - Intervalos de regulagao
10.1.1 Soldadura manual com eléctrodo

Parametro/Funcgao Faixa de ajuste

5 g

It |Corrente Hotstart 120 1 |-1 200 | %

tht |Tempo Hotstart 0,5 011]-]12001| s

I+ |Corrente principal 100 5 [ -] 200 A
4% |Soldadura pulsada (Au£) off off | - -
Frequéncia de impulsos 1,2 0,2 | -] 500 | Hz
Equilibrio de impulsos 30 1 -1 99 %
Corrente pulsada 142 1 -1 200 | %
(@ |Corregéo Arcforce 0 -10 | -| 10 -
5P |Limitacdo de comprimento do arco voltaico off off | -] on -

10.1.2 Soldadura WIG
Parametro/Fungao Faixa de ajuste

5 g
g g8 |3
Corrente de arranque 50 1 -1 200 | %
Tempo de arranque 0 0 20 s
tuP |Tempo upslope 0 |- 20 s
Tempo downslope 0,1 0 20 s
T £d) |Corrente final 20 1 200 | %
tEd) |Tempo de corrente final 0 0 20 s

I+ |Corrente principal 100 5 [ -] 220 A
1. |Soldadura pulsada (AwCl / [RUE)) off off | - | BUE -
Frequéncia de impulsos — (pulsagéo de valor médio [Aufl) 2,0 0,2 | -]2000| Hz
Equilibrio de impulsos — (pulsagdo de valor médio [AuLl) 50 1 -1 99 %
Corrente pulsada — (pulsagdo de valor médio [AuZ)) 140 1 -1 200 | %
Tempos de slope (spotArc) off off | -] on -
Tempo do ponto — spotArc 2,0 0,1 (-] 20,0 s
5P |Limitacdo de comprimento do arco voltaico 8 off | -| 12 -
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Consumo meédio de gas inerte
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10.1.3 Parametros basicos (independentes do processo)

Parametro/Fungao Faixa de ajuste

5 g .

g 'g L‘; . 5 E

£ §8 |E| | E|5

Fungéo de economia de energia dependente do tempo off off | -] 60 | min
Adaptagéo dinamica da poténcia (230V) 16 10 | -] 20 A
Adaptacéo dindmica da poténcia (120V) 20 10 | -] 20 A
Comutacgéao da indicagao da corrente off off | -] on -
Resposta do controlo remoto LoG Lin | - | LoG -
Programa de arranque do controlo remoto on off [-]| on -
Antistick para TIG on off |-| on -
oPt) |Detegao do arco voltaico para mascaras de soldadura (TIG) 0 0 |- 2 -
c.u |Modo de validacéao e calibragao off off | -] on -
10.2 Consumo médio de gas inerte

NGmero do bocal de gas 4 5 6 7 8 10

= & mm 6,5 8,0 9,5 11 12,5 16
@ inch 0,26 0,31 0,37 0,43 0,5 0,63

I/min 6 8 10 12 15
gal/min 1,58 2,11 2,64 3,17 3,96

o4 099-0021 3(());5\43\_/250223
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10.3 Pesquisa de representantes

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide™
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