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Indicagoes gerais
A AVISO

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

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

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

» O manual de operagao deve ser guardado no local de utilizagcdo do aparelho.

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

Devem estar sempre visiveis e legiveis.

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

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

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

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

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

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

© EWM AG

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

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

A 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 alteragdes, erros de ortografia e erros gerais.

Seguranca de dados

O utilizador é responsavel pela copia de seguranga de todas as alteragbes a configuragao de fabrica.
Caso as definigbes pessoais sejam apagadas, a responsabilidade sera do utilizador. O fabricante ndo
assume qualquer responsabilidade.
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2 Para sua segurancga
21 Indicacoes relativas a utilizacao desta documentacao

A PERIGO

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

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

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

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

A AVISO

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

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

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

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

/A CUIDADO

Procedimentos de trabalho e de operag¢ao que tém de ser respeitados com exatidao a

fim de se evitar possivel ferimento ligeiro de pessoas.

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

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

5>  Caracteristicas técnicas que o utilizador deve ter em atengcdo para evitar danos materiais ou da-
nos no aparelho.

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

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

6 099-005653-EW522
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Para sua seguranca

Explicagdo dos simbolos

2.2 Explicacao dos simbolos
Simbolo | Descrigao Simbolo |Descrigao
=== |Observar as caracteristicas técnicas Acionar e soltar (digitar/tocar)
™\ |Desligar o aparelho Soltar
W)

Ligar o aparelho

Acionar e manter

Errado/invalido

Comutar

Correto/valido

Rodar

N IREIRE N

Entrada Valor numérico/ajustavel
Navegar ~">' Lampada sinalizadora verde acesa
d 1 N
Saida . Lampada sinalizadora verde a piscar

8

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

sé/
/I\

Lampada sinalizadora vermelha
acesa

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

¢

Lampada sinalizadora vermelha a
piscar

Ferramenta dispensavel/ndo utilizar

6
’, .
1

Lampada sinalizadora azul acesa

Ferramenta indispensavel/utilizar

@

Lampada sinalizadora azul a piscar

099-005653-EW522
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2.3 Prescricoes de seguranga

i

A AVISO

Perigo de acidente ao desrespeitar as instrugées de seguranga!

A nao observancia das instru¢gdes de seguranga pode por em risco a vida!

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

* Respeitar os regulamentos de prevencgéo de acidentes e as determinagdes 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 tens6es mais baixas, é possivel as-

sustar-se e subsequentemente ter um acidente.

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

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

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

» Abertura do aparelho exclusivamente por parte do técnicos autorizados!

» O aparelho ndo 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 Associagoes Profissionais Alemas) (anteriormente VGB 15 (Re-

gulamentos da Associacdo 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 apd6s uma verificagao para se garantir que a tensdao em vazia admissivel nao seja

excedida.

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

» Durante a colocacgéao 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 tens&o de retorno!)

* N&o interligar aparelhos de soldadura com comutador de inversao de pdlos (série PWS) ou
aparelhos de soldadura de corrente alternada (CA), uma vez que com um simples erro de
operacao podem ser adicionadas tensdes de soldagem inadmissiveis.

Perigo de ferimentos devido a radiagao ou calor!

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

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

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

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

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

099-005653-EW522
26.10.2022
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Prescricbes de seguranca

A AVISO

Perigo de ferimentos devido a vestuario inadequado!

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

por arco voltaico. O utilizador deve utilizar um equipamento de protegao individual (EPI)

completo. O equipamento de proteg¢ao deve prevenir os seguintes riscos:

* Protegao respiratéria 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 protegao corporal) contra ambientes quentes,
com efeitos comparaveis aos que se verificam a uma temperatura do ar igual ou superior a
100 °C e ao trabalhar em 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!

» Nao aquecer liquidos explosivos, poeiras ou gases através de soldagem ou do corte!

Perigo de incéndio!

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

incandescentes e escérias quentes podem formar-se chamas.

+ Ter atencéo a incéndios na zona de trabalho!

* Né&o trazer consigo objetos inflamaveis tais como fosforos ou isqueiros.

» Manter extintores de incéndio disponiveis na zona de trabalho!

* Remover completamente os residuos de materiais combustiveis da peca de trabalho antes
de iniciar a soldagem.

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

099-005653-EW522 9
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A CUIDADO

Fumo e gases!

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

radiagao ultravioleta do arco voltaico, os vapores de solventes (hidrocarboneto

clorado) podem converter-se em fosgénio venenoso!

» Providenciar ar fresco suficiente!

* Manter os vapores de solventes afastados da area de radiacdo no arco voltaico!

» Se necessario, usar protegao respiratoria apropriada!l

Poluigcao sonora!

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

» Usar protegao auditiva apropriada!l

* As pessoas que se encontram na zona de trabalho devem usar proteg¢éo auditiva apropri-
adal

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 seccgéo 8.3:

Os aparelhos de classe A ndo se destinam a serem utilizados em ambiente doméstico, onde

a energia elétrica é obtida a partir da rede de abastecimento de eletricidade de baixa tensao.

Ao certificar-se da compatibilidade eletromagnética para aparelhos de classe A, podem surgir

dificuldades nestas areas tanto devido a avarias relacionadas com cabos como relacionadas

com interferéncias por radiacéo.

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 tenséo.

Construcao e operacgao

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 telecomunicagéo

» Aparelhos de radio e televisao

» Computadores e outros dispositivos de comando

» Dispositivos de seguranca

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

» Dispositivos de calibragdo e de medicao

» Aresisténcia a interferéncias de outros dispositivos no ambiente

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

Recomendagdes para a redugao de emissao de interferéncias

» Conexao a rede, p. ex., filtro de rede adicional ou blindagem por meio de tubo metalico

» Manutengao 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

» Compensagao de potencial

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

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

10
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Para sua seguranca

Transporte e colocagao

A CUIDADO

Campos eletromagnéticos!

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

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

tivos de processamento eletrénico de dados ou de CNC, cabos de telecomunicacao,
cabos de rede, cabos de sinal e pacemaker.

* Respeitar as prescricées de manuteng¢ao > consulte a seccéo 6.3!

* Desenrolar completamente os cabos de soldagem!

» Blindar adequadamente os aparelhos ou instalagdes sensiveis a radiagdes!

» O funcionamento dos pacemaker pode ser influenciado (se necessario, consultar um
médico).

Deveres do operador!

Para a operagao do aparelho é preciso respeitar as respetivas diretrizes e legislag6es

nacionais!

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

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

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

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

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

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

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 reposi¢do e pecgas de des-
gaste, etc.) do nosso programa de fornecimento!

* Inserir e bloquear componentes acessorios na tomada de ligagcdao 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
limitagGes de ligagdo ou requisitos a impedancia de condugdao maxima possivel ou a capacidade
de alimentagcdo 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

i

A AVISO

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

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

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

* A botija de gas de protegao ndo pode ser fixada pela valvula!

» Evitar 0 aquecimento da botija de gas de protegao!

099-005653-EW522 11
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Para sua seguranca ev\;hq
Transporte e colocagao

A CUIDADO

Perigo de acidente devido aos cabos de alimentagéao!

Durante o transporte, cabos de alimentagao 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!

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 alimentagao direitos no solo (evitar formagao de lagos).

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

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

O liquido de refrigeracao utilizado e os respetivos pontos de ligagdo ou unido podem

aquecer fortemente durante a operagcdao (modelo refrigerado a agua). Ao abrir o circuito

de refrigerante, a saida de liquido de refrigeragdo pode causar escaldaduras.

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

» Usar equipamento de protegéo adequado (luvas de protegao)!

» Tapar as ligagdes abertas das tubagens com tampas adequadas.

5> Os aparelhos estao concebidos para operagao em posigao vertical!
A operagdo em posi¢gées ndao admitidas pode causar danos no aparelho.
» Transporte e operagao exclusivamente em posigao vertical!

I=>> Devido a ligagéo incorreta podem ser danificados componentes acessorios e a fonte de energia!
* Inserir e bloquear componentes acessorios na respetiva tomada de ligagao apenas com o
aparelho de soldadura desligado!
* Para descrigées detalhadas, consultar o manual de operagao dos respetivos componentes
acessorios!
* Os componentes acessorios sao identificados automaticamente apds a ligacdo da fonte de
energia.

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

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

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

12
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ev\;hq Utilizagao correcta
Area de aplicacéo

3 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 utilizagdo 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!
+ Nao modificar nem converter o aparelho incorretamente!

3.1  Areade aplicagdo

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

guintes:
Série de Processo principal Soldadura MIG/IMAG Processo
aparelhos secundario
Arco voltaico padrao Arco voltaico pulsado
3
o
© |8
(0] ‘©
— E =
[&]
5 |8 |2
>(,<, =< g | X g 2 ®©
e 2 19 [X [X |9 |2 |© |8 |5
X |C g a|s | | |X s | F (S a |o
o X | IR |5 o2 2|2 |2 |2 |s |e | |8
< o o o o < o o o g_ S > = (] c
s | < S R s | < c s < |18 |3 > )
= o) g < o = o <€ < e o © © g =
O |¢ |2 |B | (9] |3 B |< |& |8 |8 |3 |¢
S |8 |2 |8 |5 [SE|eg |2 |8 |& |5 |lo |lo |0 |a
Titan @l @ || e @ (@@ | @ | @ ||| @ |||
XQAC
Titan @ |l @ |l@|e @ (@@ | @ | @ | ® || @ ||
XQ/XQcC
Phoenix @ @ || ® ® @ @ | @ | ® | ® | ® | @ |||
XQ/XQC 1
Taurus @ | @ |l @ |® ® |® | ® | ® | ® | ® | ® ||| o |®
XQ/XQc
Taurus @ | ® || ® | ® ® |® | ® | ® | ® | ® | ®|@©|© | @|®
XQ Basic

Il Tarefas de soldadura de aluminio

3.2 Outros documentos aplicaveis
3.21 Garantia

Para mais informagdes, consulte a brochura fornecida "Warranty registration"”, bem como as nossas in-
formacgdes sobre a garantia, manutengéo e verificagdo disponiveis em www.ewm-group.com!
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Utilizagao correcta ev\;hq
Outros documentos aplicaveis

3.2.2

3.2.3

3.24

3.2.5

3.2.6

Declaragao de conformidade

c Pelo modo como foi concebido e fabricado, este produto esta em conformidade com as dire-
tivas da UE mencionadas na declaragao. O produto vem acompanhado da versao original de
uma declaragdo de conformidade especifica.
O fabricante recomenda que a inspegao técnica de seguranga 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 marcagao 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 reposicao e esquemas de ligagoes)

A AVISO

6 Nao efetuar reparagdes ou modificagdes indevidas!

A fim de evitar lesdes e danos no aparelho, este s6 pode ser reparado ou modificado
por pessoas qualificadas (pessoal de assisténcia autorizado)!

Em caso de interveng¢des nao autorizadas, a garantia é anulada!

+ Em caso de reparagao, contratar pessoas qualificadas (pessoal de assisténcia autorizado)!

Os esquemas de ligagbes estao junto ao aparelho na versao original.
As pecas de reposigcao podem ser obtidas através do seu respetivo distribuidor.

Calibrar/Validar

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

Parte do conjunto de documentos

O presente documento faz parte da documentagao completa e sé6 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 segurangal!

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

Imagem 3-1

Item |Documentagao

A.1  |Comando

A.2 [Controlo remoto

A.3 |Fonte de energia

A.4 |Tocha de soldadura

A Conjunto de documentos
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ev\;h-) Descricao do aparelho — Breve vista geral

Configuragéo do aparelho

4 Descricao do aparelho — Breve vista geral

41 Configuragao do aparelho

Na tabela seguinte apresentam-se os diversos modelos de construgao (niveis de configuragao) da série
de aparelhos XQ:

Tipo Figura Caracteristicas de transporte |Refrigeracao da
tocha de soldadura

Conjunto de rodas, suporte de

botijas de gas simples
Conjunto de rodas, suporte de

Fundo de palete, sem suporte
botijas de gas duplo

Conjunto de rodas, rasto est-
reito, sem suporte de botijas
de botijas de gas

Agua (liquido refrigerante)

de gas
Gas

FO6 |R1 |G F—

FO6 |R1 w

F06 R2 G "‘f‘—‘ ‘
F06 |R2 w

FO6 [RS
FO6 |RS |W f L

FO6 |P G 7
FO6 |P  |W “

@
®® O ®® ®®
O ®® ®® ®®
®® ®® ®® O
®® ®® O ®®
®O ®60 60 ®OC
® O® O® O®

Imagem 4-1
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Descricao do aparelho — Breve vista geral

Vista frontal/vista lateral da direita

{

4.2 Vista frontal/vista lateral da direita

000000

EE® CARO®

® @

Imagem 4-2
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Descricao do aparelho — Breve vista geral

Vista frontal/vista lateral da direita

. | Simbolo

Descrigao

Botao principal
Ligar ou desligar o aparelho.

Barra de estado LED - Indicagao do estado operacional
O estado operacional é indicado por meio de um condutor de luz > con-
sulte a sec¢do 5.1.11.

Tomada de ligagao de 19 polos (analdgica)
Para a ligacao de componentes acessorios analdgicos (colocador a distancia, cabo de
comando, tocha de soldagem, etc.)

Tomada de espera, ficha seletora de polaridade
Suporte da ficha seletora de polaridade na soldagem manual com elétrodo ou no
transporte.

O
D

Tomada de conexao, de 7 pinos (digital)
Para ligacdo de componentes acessérios digitais

Ligagao da tocha de soldagem (conetor Euro central)
Corrente de soldagem, gas de protecao e gatilho da tocha integrados

Bujao de purga de liquido refrigerante > consulte a sec¢éo 6.3.2

Pega de transporte

Ficha seletora de polaridade, cabo de corrente de soldadura > con-
sulte a secgéo 5.1.13

10

Tanque de liquido refrigerante > consulte a sec¢do 5.1.5

11

Olhal de suspensao > consulte a sec¢ao 5.1.1

12

Rodizio de transporte com travao

13

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

14

Rodizios de transporte, roldanas de cavalete

15

Olhal de suspensao > consulte a secg¢ao 5.1.1

16

Suporte da botija de gas

17

Perfil em aluminio extrudido flexFit
Opgéo de fixacao individual para acessorios e opgoes

18

Acoplamento de fecho rapido, vermelho
Retorno do liquido refrigerante da tocha de soldadura

19

Acoplamento de fecho rapido, azul
Alimentacéao do liquido refrigerante a tocha de soldadura

20

Abertura de saida do ar de refrigeragao

21

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

22

Tomada de ligagao, corrente de soldadura “+”
A ligacéo dos acessorios depende do processo, observar a respetiva descrigdo para o
processo de soldadura > consulte a seccéo 5.

23

Comando do aparelho (consultar o respetivo manual de operagdo "Comando™)

24

Chapa protetora > consulte a sec¢do 5.1.12

099-005653-EW522
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Descri¢cao do aparelho — Breve vista geral

Vista de tras / Vista lateral da esquerda

{

4.3 Vista de tras / Vista lateral da esquerda
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ev\;hq Descricao do aparelho — Breve vista geral

Vista de tras / Vista lateral da esquerda

Pos. [Simbolo |Descrigao

1 Elementos de fixagdo para a botija de gas de protegao (cinta / corrente)
2 Abertura de entrada de ar de refrigeragao

Filtro de sujidade opcional > consulte a sec¢éo 6.3.1
3 Elementos de fixagdo para a botija de gas de protec¢ao (cinta / corrente)

Suporte da botija de gas de protegao

5 Perfil em aluminio extrudido flexFit
Opcao de fixagao individual para acessorios e opgdes

Suporte da botija de gas
7 g‘ Cabo de ligagdo a > consulte a sec¢do 5.1.8

8 Abertura de servigo para a bomba de liquido refrigerante > consulte a secg¢ao 7.5

9 Olhal de suspensédo > consulte a sec¢éo 5.1.1

10 Rodizios de transporte, roldanas de cavalete

11 Rolos de transporte, rodizios

12 Olhal de suspenséao > consulte a secg¢ao 5.1.1

13 Abertura de saida de ar de refrigeracgao (refrigeragédo da tocha de soldadura)

14 Chapa protetora
Cobertura para o acionamento do alimentador de arame e outros elementos de
comando

No lado interior encontram-se dependendo da série do aparelho outros autocolantes
com informacgdes e listas de JOBs.

15 Fecho de baioneta
Travamento da tampa de protegao, acionamento da alimentagao de arame
16 Janela de inspecio da bobina de arame
Controlo do volume de arame
17 Pega de transporte
18 Tomada de ligagao (9 pinos) - SUB-D

Interface do PC > consulte a seccéo 5.8

o
o
<

19 ,_O Tomada de conexao- 19 pinos analégica Opgéao
anatog Interface de automatizag¢édo > consulte a sec¢do 5.7.1
20 Tomada de conexéo, de 7 pinos (digital)
AT Para ligacdo de componentes acessérios digitais
21 Tomada de conexédo - RJ45 - opgédo
Ligacéo a rede > consulte a seccéo 5.10
22 Tomada de conexéao - Scanner manual - Op¢ao
Identificagdo de componentes Xnet > consulte a sec¢do 5.9
23 Rosca de ligagédo - G'."
Ligagao de gas de protegéo (entrada)
24 I Botao de pressao do disjuntor
'8' F Protecéo da tensao de alimentagdo do motor do alimentador de arame
(premir para reinicializar o disjuntor disparado).
099-005653-EW522 19
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Descricao do aparelho — Breve vista geral

Vista para o interior

4.4 Vista para o interior

O,

@

Pos.

®
@

Simbolo

Imagem 4-4

Descrigao

-—

[al
o
~

Interruptor de chave para a protecao contra utilizagdo néo autorizada > con-
sulte a secgao 5.6

[ — alteragdes possiveis

[} [— alteragdes nao possiveis

N

@

Comutador de fungao de tocha de soldagem (tocha de soldagem especial neces-
saria)

&7 Comutar programas ou JOBs

v - Definir a poténcia de soldagem progressiva

Suporte da bobina do arame

Suporte para o tubo de guia ou tubo capilar (acessério)

Acionamento do alimentador de arame > consulte a sec¢ao 5.2.4

o~ |w

Suporte do rolete de alimentagao de fio
Suporte para guardar rolos de fio de reserva.

Botao de pressao - Retirada do fio
Retirada do fio de soldadura sem tensdo nem gas

Botao de pressao - Colocagao do arame
Retrair o arame de solda sem tens&o nem gas > consulte a secc¢éo 5.2.4.3

4.8_
_8.,
i)

Tecla de pressao, teste de gas/enxaguamento do pacote de mangueiras > con-
sulte a secgéo 5.1.10

10

lluminagao, compartimento interno
No modo de economia de energia, bem como na soldadura manual com elétrodo e na
soldadura TIG, a iluminagéo é desligada.

20
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ev\;hq Estrutura e funcionamento
Transporte e colocagao

Estrutura e funcionamento
A AVISO

Perigo de les6es devido a tensao elétrica!
6 O contacto direto com pegas condutoras de corrente, p. ex., ligacoes de corrente, pode
por em risco a vida!
+ Observar as instrugdes de seguranga nas primeiras paginas das instrugdes de operagao!
+ Colocagao em servico exclusivamente por pessoas que tém conhecimentos apropriados
sobre 0 manuseamento de fontes de energia!
» Ligar os cabos de alimentagéo e corrente com o aparelho desligado!

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

5.1 Transporte e colocagao
5.1.1 Elevagao com grua
A AVISO
Perigo de ferimentos durante a elevagao com grua!
5 A queda de equipamentos ou acessorios durante a elevagdao com grua pode causar feri-
mentos graves nas pessoas!
* A elevagao simultanea de varios componentes do sistema, tais como a fonte de energia, o
alimentador de arame ou o aparelho de refrigeragcdo sem componentes adequados da grua
é proibida. Cada componente do sistema tem de ser elevado separadamente com a grua!
* Antes da elevagdo com grua, desconectar todas os cabos de alimentagdo e componentes
acessorios (por exemplo, pacote de mangueiras, bobina de arame, botija de gas de pro-
tegdo, caixa de ferramentas, alimentador de arame, controlo remoto, etc.)!
+ Antes da elevagao com grua, fechar e bloquear corretamente as coberturas da caixa ou
tampas de protecéao!
+ Utilizar o numero suficiente de acessoérios de elevagédo de tamanho adequado e correta-
mente posicionados! Observar o principio de elevagdo com grua > con-
sulte a sec¢éo 5.1.1.1!
» Aparelhos com olhais de suspenséo: usar sempre todos os olhais de suspensao para a
elevagéo com grua!
» Aparelhos com fundo de palete (pés): passar as cintas pelas aberturas dos pés (ndo basta
engatar os acessorios de elevagéo nas aberturas).
» Caso sejam utilizadas estruturas de grua e afins adaptadas posteriormente: usar sempre,
pelo menos, dois pontos de elevagéo de cargas afastados o maximo possivel um do outro
- observar a descrigao da opgao.
« Evitar movimentos bruscos!
+ Garantir a distribuigdo equilibrada da carga! Utilizar apenas cadeias ou dispositivos de sus-
penséo de corda com o mesmo comprimento!
+ Nao permanecer na area de perigo sob o aparelho!
+ Observar as normas de seguranga no trabalho e de prevengéo de acidentes do respetivo
pais!
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Estrutura e funcionamento

Transporte e colocagao

51.1.1

5.1.2
IS5

51.3

Principio de suspensao

(FO6R

min.
1,25m
3~ 49,2inch

T

i

g

H
L

Imagem 5-1

Condi¢6es 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 iluminacao suficiente do lugar de trabalho.

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

Danos do aparelho devido a contaminantes!

Quantidades excecionalmente elevadas de pd, dcidos, gases ou substancias corrosivas podem
danificar o aparelho (observar os intervalos de manutencao > consulte a secg¢ao 6.3).

* Evitar grandes quantidades de fumos, vapores, neblinas de éleo, pés de retificagdo e ar ambi-
ente corrosivo!

Em operagao

Intervalo de temperaturas 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

Armazenamento em espaco fechado, intervalo de temperaturas do ar ambiente:

« -30°Ca+70°C (-22 °F a 158 °F) [

Humidade relativa do ar

+ até 90 % aos 20 °C (68 °F)

[ A temperatura ambiente depende do liquido de refrigeragédo! Observar o intervalo de temperatura do
liquido de refrigeragao da refrigeragao da tocha de soldadura!

Refrigeracao do aparelho

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

* Respeitar as condi¢bées ambientais!
* Manter livre a abertura de entrada e saida para ar de refrigeragcao!
* Respeitar a distancia minima de 0,5 m a obstaculos!

22
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ev\;hq Estrutura e funcionamento
Transporte e colocagao

5.1.4

5.1.5
IS5y

5.1.5.1

5.1.5.2

Conduta da peca, 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) ndo bloqueadas ou a
sujidade na conexao da pega 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 conex&o da peca de trabalho e fixa-la bem! Nao utilizar
partes estruturais da peca de trabalho como retorno de corrente de soldadura!

Refrigeracao da tocha de soldagem

Danos materiais causados por liquidos refrigerantes inadequados!

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

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

danos materiais e anulam a garantia do fabricante!

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

e Utilizar exclusivamente os liquidos refrigerantes indicados nas presentes instrugées para as
respetivas condigbes ambientais (intervalo de temperaturas) > consulte a sec¢ao 5.1.5.2.

* Nao misturar diferentes liquidos refrigerantes (mesmo os indicados nestas instrugoes).

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

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

Descrigédo de funcionamento

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

Liquidos de refrigeragido da tocha de soldadura admissiveis

liquido de refrigeragao intervalo de temperaturas

blueCool -10 -10 °C até +40 °C (14 °F até +104 °F)

KF 23E (padrao) -10 °C até +40 °C (14 °F até +104 °F)

KF 37E -20 °C até +30 °C (-4 °F até +86 °F)

blueCool -30 -30 °C até +40 °C (-22 °F até +104 °F)

099-005653-EW522
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5.1.5.3 Comprimento maximo do pacote de mangueiras

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

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

| 2
. | Pacote de mangu- |Equipamento [ miniDrive Tocha .
Fonte de energia | . . ces max.
eiras informatico
® ® @ @
(25 m/ (5m/ 16 pés)
Compacta 82 pés)
@ @ ® )]
(20 m / 65 pés) (5m/ 16 pés) 30 m
@ @ ® @ 98 pés
(25 m /82 pés) (5m/ 16 pés)
N&o compacta @ @ @ @
. (10 m/ (5m/16 pés)
(15 m /49 pés) 32 pés)

5.1.5.4 Abastecer liquido refrigerante

Depois de ligar o aparelho, a bomba de refrigerante funciona durante um tempo definido (enchimento do
pacote de mangueiras). Se, durante esse tempo, o aparelho ndo detetar um fluxo suficiente de liquido
refrigerante, a bomba de refrigerante € desligada (protegéo contra danos provocados pelo funcionamento
a seco). Simultaneamente, é assinalado um erro de liquido refrigerante na indicagdo de dados de
soldadura. No caso de fluxo suficiente de liquido refrigerante, a bomba de refrigerante é desligada ainda
antes de o tempo definido expirar (prontidao operacional).

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

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

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

Imagem 5-2
Pos. [Simbolo |Descrigao
Tampa de fecho do tanque de liquido refrigerante
2 Crivo do filtro de liquido refrigerante
3 Tanque de liquido refrigerante > consulte a sec¢do 5.1.5

099-005653-EW522
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Pos. |Simbo|o |Descrigéo

5.1.6

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

Retirar a tampa de fecho do tanque de liquido refrigerante.

Controlar o crivo do filtro quanto a sujidade; se necessario, limpar e voltar a colocar na respetiva po-
sig¢ao.

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

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

Indicagdes para a colocacgao de cabos da corrente de soldagem

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

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

Colocar o cabo da peca de trabalho e o pacote de mangueiras de fontes de energia com dispositivo
de ignicao de AF (TIG) de forma paralela o mais tempo possivel, a uma distancia de aprox. 20 cm
para evitar descargas de alta frequéncia.

Por norma, manter uma distancia minima de cerca de 20 cm ou mais em relagédo a cabos de outras
fontes de energia, para evitar influéncias reciprocas.

Por norma, cabos ndo mais compridos do que o necessario. Para resultados ideais de soldagem,
max. de 30 m (cabo da peca de trabalho + pacote de mangueiras intermediarias + cabo da tocha).

@ MIG/MAG

@ TIG/PLASMA

220 cm

TIG/PLASMA
MIG/MAG

I ~20 cm

Imagem 5-3

099-005653-EW522

26.10.2022

25



Estrutura e funcionamento

Transporte e colocagao

ewn

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

balho!

®

1@

Imagem 5-4

+ Desenrolar completamente os cabos da corrente de soldagem, pacotes de tochas de soldagem e,

eventualmente, pacotes de mangueiras intermediarias. Evitar lacos!
* Por norma, cabos ndo mais compridos do que o necessario.

Formar meandros com os comprimentos excessivos de cabos.

®

N

<,

Imagem 5-5
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5.1.7 Correntes de soldagem vagabundas

(

A AVISO

Perigo de ferimentos devido a correntes de soldagem vagabundas!

As correntes de soldagem vagabundas podem destruir condutores de prote¢ao, danifi-
car aparelhos e instalagoes elétricas, sobreaquecer componentes e podem, como
consequéncia, ocorrer incéndios.

Controlar regularmente se todas as ligagdes de corrente de soldagem estdo bem fixas e
apresentam uma ligacao elétrica perfeita.

Todos os componentes condutores de eletricidade da fonte de energia, tais como caixas,
carros transportadores, armagdes da grua devem ser montados, fixados ou suspensos
com isolamento elétrico!

Nao pousar sem isolamento qualquer outro utensilio elétrico, como berbequins, lixadoras
angulares, etc., sobre a fonte de energia, o carro transportador ou a armacgao da grua!
Pousar a tocha de soldagem e o suporte do elétrodo sempre isolados quando nao estédo a

ser utilizados!
L1
® :
L3
N

L1

L2

L3

N

PE— #—-—-—-—-—-—-— - —=-—-— - —- -
1

Imagem 5-6
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5.1.8

5.1.8.1

Ligacao de rede

A PERIGO

6 Perigo devido a ligagdo a rede incorreta!

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

+ Aligacao (conector de rede ou cabo), a reparagéo ou adaptagao da tenséo do aparelho
deve ser realizada por um técnico eletricista de acordo com as normas ou leis nacionais!

+ A tensao da rede indicada na placa de poténcia deve coincidir com a tensao de ali-
mentacgao.

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

A fonte de corrente de soldadura esta equipada com um dispositivo interno de selegao da

tensdo no caso de miultiplas tensées de rede. A tensao de rede atual da fonte de energia tem de

coincidir com a tensao de alimentacdo! Para esse efeito, é necessadrio proceder como se segue:

e Controlo visual - comparagao entre a tensao de rede atualmente regulada na fonte de energia
e a tensdo de alimentagao > consulte a sec¢éo 5.1.8.1

e Adaptacao e marcagao da tensao de rede > consulte a sec¢do 5.1.8.2

e ApOs qualquer intervengdo no aparelho, é obrigatdrio realizar uma inspegao de segu-
ranga > consulte a sec¢ao 5.1.8.3!

Controlo visual da tensao de rede regulada

A tensao de rede regulada é indicada por meio de uma marcagao na placa de poténcia e no autocolante
do cabo de ligagdo a rede. Se o intervalo da tensio de rede marcado coincidir com a tensao de ali-
mentagao, € possivel proceder a colocagdo em servigo. Se as especificagdes da tenséo de rede e da
tenséo de alimentagéo nao coincidirem, € necessario alterar a selegao da tenséo de rede no aparelho de
acordo com a tensao de alimentagéo > consulte a sec¢éo 5.1.8.2.

Os autocolantes removidos ou ilegiveis tém de ser substituidos!

Typs: Than XQ 350 puls D

SERHODE e soarar, 2, tocua AV

f|= SAAIV _ HOAT SV
i x

ymszoy B

20 480v-500v/-=

I

1 szwﬂ

Version: 2 LIO-D05560-0000%

Exemplo de placa de potén-

cia

L80-005560-00009
o | A dieses Fold bitte BAAN-Etient
, | ot dor Serannummar susdeber

Betrieb an allen TN, TT und IT-Netzen. | 380

( Netz mit Schutzleiter ) 400
Operates on all TN, TT and IT mains.
m ( Mains supply with a earth conductor )
440 |:|
2 460
480
500(L]
D =
an:rEnHz I:'
Autocolante do cabo de ligagdo a rede
Imagem 5-7
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5.1.8.2 Adaptar a fonte de energia a tensao da rede

A adaptacdo da tensao de rede é efetuada mediante a mudancga da ficha da tensao de operacéo na
placa de circuitos impressos VB xx0 na fonte de energia.

Existem trés intervalos de tenséo a escolha no aparelho:

1. 380V a 400 V (de fabrica)

2. 440V a460V

3. 480V a500V

4 ™

1 X1 480V X TX 25

0D
]

-0 ©

Imagem 5-8

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

+ Desapertar os parafusos de fixagao da cobertura da caixa. Abrir a cobertura da caixa lateralmente e
levanta-la.

» Ligar a ficha da tens&o de operagéo (placa de circuitos impressos VB xx0) no intervalo de tenséo cor-
respondente a tensdo de alimentacéo (380V/400V de fabrica).

+ Engatar a cobertura da caixa de cima no perfil em aluminio fundido por vazamento continuo flexFit e
fixa-la com os parafusos de fixagéao.

* Montar no cabo de rede uma ficha de rede admissivel para a tenséo de rede selecionada. Marcar a
tensao de rede selecionada na placa de poténcia e no autocolante do cabo de ligagao a rede.

5.1.8.3 Nova colocacgado em servigco

A AVISO

6 Perigos devido a ndo realizagdao do ensaio apds a modificagao!

Antes de colocar o aparelho novamente em servigo, é obrigatério realizar uma
"Inspecao e ensaio durante a operagao” de acordo com a norma IEC / DIN EN 60974-4
"Equipamento de soldadura por arco - Inspecéao e ensaio durante a operagao™!

* Realizar o ensaio de acordo com a norma IEC / DIN EN 60974-4!

099-005653-EW522
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5.1.8.4 Forma de rede
O aparelho deve ser ligado e operado num
* sistema trifasico de 4 fios com cabo neutro de ligagao a terra ou
» sistema trifasico de 3 fios com ligagao a terra em qualquer sitio,
p. ex. num cabo exterior.

L1 L1

I
— !
I
L2 I L2
- .
I
L3 I L3
- R
I
N I
P Q) I
PE I PE
M * I [ ¢ T
I
= —
Imagem 5-9
Legenda
Pos. Designagao Cor identificadora
L1 Condutor exterior 1 castanho
L2 Condutor exterior 2 preto
L3 Condutor exterior 3 cinzento
N Condutor neutro azul
PE Condutor protetor verde-amarelo

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

5.1.9 Ligacao e diagnéstico do sistema

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

Funcao dos ventiladores do aparelho e da bomba de liquido refrigerante

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

099-005653-EW522
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5.1.10 Alimentacao do gas de protecgao

i

Risco de ferimentos por manuseamento incorreto das garrafas de gas

de protecgao!

A fixacdo inadequada ou insuficiente das garrafas de gas de protecao

pode provocar ferimentos graves!

* Respeitar as instrugées do fabricante do gas e o regulamento sobre gas
comprimido!

» Fixar a garrafa de gas de protegéo no respetivo suporte utilizando ambas
as cintas de segurancga de série existentes no aparelho! As cintas tém de
estar bem apertadas.

A AVISO

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

155> A alimentagdo desimpedida de gds de protegdo da botija de gas de protegao até a tocha de
soldagem é condigao fundamental para excelentes resultados de soldagem. Além disso, uma
alimentagao entupida de gas de prote¢cao pode causar a destruigao da tocha de soldagem!
* Quando néo estiver a ser usada a ligagao de gds de protegao, inserir novamente a capa de
protecao amarela!

* Todas as ligagcées de gas de protecdao devem ser fabricadas de forma a serem estanques a
gas!

5.1.10.1 Ligacao do regulador de pressao

Pos.

Simbolo

Imagem 5-10

Descrigao

1

Redutor de pressao

2

Lado de saida do regulador de pressao

3

Garrafa de gas de protegao

4

Valvula de garrafa de gas

+ Antes da ligacao do redutor de pressao, abrir brevemente a valvula da botija de gas de protegéo para
soprar eventual sujidade.

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

099-005653-EW522
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5.1.10.2 Ligagao da mangueira de gas de protegao

Imagem 5-11

Pos. |Simbolo |Descrigéo

1 Rosca de ligagao - G'4"

. Ligacdo de gas de protegao (entrada)
Enroscar hermeticamente a ligagdo da mangueira de gas na ligagdo de gas de protegéo (entrada) do
aparelho.

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

Estabelecer a alimentagéo de gas de protecdo conforme descrito no capitulo "Transporte e insta-
lagdo" > consulte a sec¢éo 5.1.10.

Abrir lentamente a valvula da botija de gas.

Abrir o regulador de presséo.

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

Ajustar a quantidade de gas no regulador de presséo de acordo com a utilizagao.

O teste de gas pode ser ativado no comando do aparelho (ver manual de operagao do comando) ou
premindo brevemente o bot&o de presséo "Teste de gas/Enxaguar o pacote de mangueiras 8™ (a
tensdo de soldadura e o motor do alimentador de arame permanecem desligados - impossibilidade de
ignicao acidental do arco voltaico). Dependendo do sistema de soldadura, podem existir varios botdes
de pressao para regular o gas de protegéo (o botédo de pressao encontra-se, geralmente, perto do
acionamento da alimentagdo de arame).

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

Tanto um ajuste demasiado baixo como um demasiado alto pode levar ar para a poca e fusao e originar
a formagéo de poros. Adequar a quantidade de gas de protegéo de acordo com a tarefa de soldagem!

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

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

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

As misturas de gas rico em hélio requerem uma maior quantidade de gas!
Com recurso a seguinte tabela, podera ser corrigida a quantidade de gas calculada:

Gas de protecao Fator
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16
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5.1.11 Barra de estado LED - Indicag¢ao do estado operacional
Um condutor de luz na frente do aparelho (barra de estado LED) indica ao utilizador o estado operacional

atual do aparelho.

Cor da barra de estado LED

Estado operacional

branco (alternancia: claro/escuro)

Arranque (ligagao até a prontidao para soldar)

azul

Pronto para soldar

azul (alternancia: claro/escuro)

Modo de poupanga de energia Standby

verde Soldar
amarelo Aviso > consulte a seccéo 7.2
vermelho Erro > consulte a secgdo 7.1

5.1.12 Chapa protetora, comando do aparelho

™ r ™

7

» Abrir a tampa de protecéo.

Imagem 5-12

« Exercer uma ligeira pressao na ponte de ligagdo esquerda (figura), até ser possivel levantar e retirar o
pino de fixacdo da tampa, pelo lado esquerdo.
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5.1.13 Ficha seletora de polaridade - Alteragao da polaridade da corrente de soldadura

5.2
5.2.1

A ficha seletora de polaridade permite adaptar a polaridade da corrente de soldadura (+/-) no conector da
tocha de soldadura. Ao soldar, por exemplo, com diferentes tipos de elétrodos que requerem diferentes
polaridades de acordo com as indicagbes do fabricante, a polaridade da corrente de soldadura pode ser
alterada de forma simples, bastando mudar a ficha para a correspondente tomada de conex&o da cor-
rente de soldadura (+) ou (-).

Para a soldadura manual com elétrodo, o conector da corrente de soldadura é inserido na tomada de
reserva sem corrente de modo a libertar as duas ligagdes de corrente de soldadura (+/-) para o suporte
do elétrodo e o cabo de massa.

Soldagem MIG/MAG

Confecionar a guia do arame

O conector Euro central vem equipado de fabrica com um tubo de guia para tochas de soldadura com
alma de guia de arame. Se for utilizada uma tocha de soldadura com espiral de guia de arame, sera ne-
cessaria uma modificagao!

» Tocha de soldadura com alma de guia de arame > operar com tubo de guia!
» Tocha de soldadura com espiral de guia de arame > operar com tubo capilar!

De acordo com o diametro do arame para soldadura e o tipo de arame para soldadura, tem de ser
utilizada na tocha de soldadura uma espiral de guia de arame ou uma alma de arame com o
diametro interior adequado!

Recomendacao:
» Para a soldadura de arames duros, sem liga (ago), utilizar a espiral de guia de arame.

+ Para a soldadura de arames duros, de alta liga (CrNi), utilizar a espiral de guia de arame Cro-
moniquel.

+ Para a soldadura e brasagem de arames para soldadura macios, arames para soldadura de alta liga
e materiais de aluminio, utilizar uma alma de arame com, p. ex., .alma em material sintético ou teflon.

Preparacao para ligagao de tochas de soldagem com espiral de guia de arame:
» Verificar o assento correto do conetor Euro central do tubo capilar!

| O,

Imagem 5-13
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Preparacgao para ligagao de tochas de soldagem com alma de guia de arame:

* Avangar o tubo capilar no lado do alimentador do arame na dire¢cdo do conetor Euro central e retira-lo
ai.

* Inserir o tubo de guia da alma de arame a partir do conetor Euro central.

+ Inserir cuidadosamente o conetor central da tocha de soldagem com alma de guia de arame ainda
com muito comprimento no conetor Euro central e aparafusar com uma porca de aperto.

» Cortar a alma de arame com um cortador de almas > consulte a sec¢éo 9 pouco antes da roldana de
alimentagao do arame.

» Soltar e retirar o conetor central da tocha de soldagem.

* Rebarbar e afiar a extremidade cortada da alma de guia de arame com um afiador de almas de a-
rame > consulte a seccao 9.

'_

Imagem 5-14

5.2.2 Ligacgao da tocha de soldadura

Imagem 5-15

Pos. |Simbo|o |Descrigéo

1 ‘ f: Tocha de soldagem
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Pos. [Simbolo |Descrigao
2 Pacote de mangueiras da tocha de soldagem
3 Ligacao das tubagens de liquido refrigerante (tocha de soldadura)
Acoplamentos de fecho rapido
4 Ficha seletora de polaridade, cabo de corrente de soldadura > con-
sulte a sec¢do 5.1.13

* Inserir o conector de sele¢do de polaridade na tomada da corrente de soldadura “+” e bloquea-lo ro-
dando para a direita.

* Inserir o conetor central da tocha de soldagem no conetor Euro central e enrosca-lo com uma porca
de aperto.

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

13> Danos no aparelho devido a ligagao incorreta das tubagens de liquido de refrigeragdo!

No caso de uma ligagao incorreta das tubagens de liquido de refrigeracao ou se for utilizada
uma tocha de soldadura refrigerada a gas, o circuito de refrigerante é interrompido e podem
ocorrer danos no aparelho.

* Ligar todas as tubagens de liquido de refrigeragao corretamente!
* Desenrolar completamente o pacote de mangueiras e o pacote de mangueiras da tocha!
e Observar o comprimento maximo do pacote de mangueiras > consulte a sec¢do 5.1.5.3.

* Caso seja utilizada uma tocha de soldadura refrigerada a gas, estabelecer o circuito de refri-
gerante com uma ponte de mangueira > consulte a sec¢ao 9.

5.2.3 Ligacao da conduta da peca de trabalho

o I
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Imagem 5-16
Pos. [Simbolo |Descrigao
1 A== |Peca de trabalho
2 m=mmm | |O0mMada de conexéo, corrente de soldadura "-"
Ligagao do cabo de massa

* Inserir a ficha do cabo da pega de trabalho na tomada de ligagéo, corrente de soldagem "-
quear.

Alguns arames de solda (p. ex., arame tubular autoprotegido) devem ser soldados com polaridade
negativa. Neste caso, o cabo da corrente de soldagem deve ser ligado a tomada da corrente de
soldagem "-" e o cabo da pecga de trabalho, a tomada da corrente de soldagem "+". Observar as
indicagoes do fabricante de elétrodos!

e blo-
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5.2.4 Alimentagao do arame

£

8

/A CUIDADO

Perigo de ferimentos devido a componentes moveis!

Os alimentadores de arame estao equipados com componentes méveis que podem

agarrar maos, cabelo, pecas de roupa ou ferramentas e deste modo ferir pessoas!

* Nao tocar em componentes em rotacdo ou moveis ou pegas de acionamento!

» Manter fechadas as coberturas da caixa ou as chapas protetoras durante a operagao!

Perigo de ferimento devido a arame de soldagem a sair ndo controlado!

O arame de soldagem pode ser transportado com elevada velocidade e em caso de guia

de arame incorreta ou guia do arame incompleta pode sair nao controlado e ferir pes-

soas!

* Antes da ligagao a rede, estabelecer a guia de arame completa da bobina de arame até a
tocha de soldagem!

« Controlar a guia do arame em intervalos regulares!

» Durante a operagéo, manter fechadas todas as coberturas da caixa ou chapas protetoras!

5.2.4.1 Inserir a bobina de arame

X~

4

/A CUIDADO

Perigo de ferimentos devido a bobina de arame nao fixada corretamente.

Uma bobina de arame nao fixada corretamente pode soltar-se do seu respetivo suporte,
cair e como consequéncia pode causar danos no aparelho ou ferir pessoas.

» Fixar a bobina de arame corretamente no respetivo suporte da bobina.

* Antes de cada inicio de trabalho, controlar a fixagdo segura da bobina de arame.

Podem ser utilizadas bobinas de mandril padrao D 300. Para utilizagao das bobinas de cesta
normalizadas (DIN 8559) sdao necessarios adaptadores > consulte a secgao 9.

O, ®

Imagem 5-17

Pos. [Simbolo |Descrigdo

Pino de arrasto
Para a fixagao da bobina de arame

Porca recartilhada
Para a fixacdo da bobina de arame

+ Desbloquear e abrir a chapa protetora.
» Soltar a porca recartilhada do suporte da bobina de arame.

+ Fixar a bobina de arame de solda no respetivo suporte, de forma a encaixar o pino de arrasto no
orificio da bobina.

* Fixar novamente a bobina de arame com a porca recartilhada.
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Imagem 5-18

Observar o sentido de desenrolamento das bobinas do arame de soldagem.

5.2.4.2 Mudar roldanas de alimentagao de arame

Imagem 5-19
Pos. [Simbolo |Descrigao
1 Manipulo
O manipulo permite fixar as armagdes com fecho das roldanas de alimentagéo do a-
rame.
2 Armagoes com fecho
As armagdes com fecho permitem fixar as roldanas de alimentag&do do arame.
3 Unidade de pressao
Fixagado da unidade tensora e ajuste da presséo.
4 Unidade tensora
5 Roldana de alimentagao do arame

Ver tabela Vista geral das roldanas de alimentagdo do arame
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Rodar o manipulo em 90° ou no sentido contrario ao dos ponteiros do relégio (0 manipulo engata).
Virar as armacgoes com fecho 90° para fora.

Soltar e virar as unidades de pressao (as unidades tensoras com roldanas de pressao viram automa-
ticamente para cima).

Puxar as roldanas de alimentagao do arame para fora do apoio das roldanas.

Escolher novas roldanas de alimentagédo do arame, tendo em consideragao a tabela "Vista geral das
roldanas de alimentagdo do arame" e voltar a montar o acionamento na sequéncia inversa.
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Resultados de soldagem deficientes devido a alimentagao defeituosa do arame!

As roldanas de alimentagao do arame devem ser adequadas ao diametro do arame e ao material.
Para distingao, as roldanas de alimentagao do arame estao marcadas com cores (ver tabela Vista
geral das roldanas de alimentagcdo do arame). No caso de utilizagdo de diametros de arame >
1,6 mm, o acionamento tem de ser convertido para o kit de guias do arame ON WF 2,0-3,2MM
EFEED > consulte a sec¢éao 10.

Visao geral da tabela dos rolos de alimentagao do arame:

Material Diametro Codigo de cor Forma da ran-
2 mm @ inch hura
(polegadas)
Aco 0,6 .024 unicolor cor-de-rosa |-
Aco inoxidavel claro
Brasagem |9 g 031 branco
0.8 .031 bicolor branco azul Ranhura em V
0.9 .035
1.0 .039
1.0 .039 azul vermelho
1.2 .047
14 .055 unicolor verde -
1.6 .063 preto
2.0 .079 cinzento
24 .094 castanho
2.8 110 verde claro
3.2 126 lilas
Aluminio 0.8 .031 bicolor branco amarelo
0,9 .035 azul
1,0 .039
1.2 .047 vermelho Ranhura em U
1.6 .063 preto
2.0 .079 cinzento
24 .094 castanho
2.8 110 verde claro
3.2 126 lilas
Arame tubular |0.8 .031 bicolor branco cor-de-lar-
0,9 035 azul anja
1,0 .039
1.2 .047 vermelho RanhuraemV,
1.4 .055 verde estriada
1.6 .063 preto
2.0 .079 cinzento
24 .094 castanho
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5.2.4.3 Enfiar arame de solda

/A CUIDADO

‘ Perigo de ferimento devido a arame de soldagem a sair da tocha de soldagem!

O arame de soldagem pode sair com grande velocidade da tocha de soldagem e ferir
partes do corpo assim como rosto e olhos!
* Nunca dirigir a tocha de soldagem para o préprio corpo ou para pessoas!

=5 Uma presséo de aperto inadequada aumenta o desgaste dos roletes de alimentacao de fio!
A presséo de aperto tem de ser ajustada nas porcas de ajuste das unidades de pressao, de
modo a que o fio de soldadura seja alimentado, mas deslize no caso de a bobine de fio blo-
quear!

A velocidade de colocagao do arame pode ser definida progressivamente, premindo-se
simultaneamente a tecla de pressao "Colocag¢ao do arame" e rodando-se o botao giratério
"Velocidade do arame". Na exibi¢cao esquerda do comando do aparelho é mostrada a velocidade
de colocagdo do arame selecionada e na exibi¢ao direita, a corrente do motor atual do
acionamento do alimentador de arame.

Dependendo do modelo do aparelho, o acionamento da alimentagdao de arame podera
eventualmente estar montado em posigao invertida!

Imagem 5-20
Pos. | Simbolo |Descrigao
1 Arame de soldagem
2 Niple de entrada de arame
3 Tubo guia do arame
4 Porca de ajuste

+ Estender o pacote de mangueiras da tocha.

» Desenrolar o arame de soldagem cuidadosamente da bobina de arame e inseri-lo no niple de entrada
de arame até aos rolos de arame.

» Acionar o botao de colocagéo (o arame de soldagem é captado pelo acionamento e encaminhado
automaticamente na tocha de soldagem até voltar a sair) > consulte a secc¢ao 4.4.

A condicdo prévia para o processo automatico de colocag¢ao do arame é a preparagao correta da

guia do arame, especialmente na zona do tubo capilar ou do tubo guia do

arame > consulte a secg¢ao 5.2.2.

099-005653-EW522 41
26.10.2022



Estrutura e funcionamento ev\;hq
Soldagem MIG/MAG

+ A presséo tem de ser ajustada separadamente nas porcas de ajuste das unidades de presséo para
cada lado (entrada/saida do arame), em fungcéo do metal de adicdo de solda utilizado. Existe uma ta-
bela com os valores de ajuste num autocolante, perto da roldana de acionamento:

Variante 1: posi¢cdao de montagem do lado es- Variante 2: posi¢ao de montagem do lado di-

querdo reito
mild steel E mild steel mild steel ll mild steel
3-35 | stainless steel 1= stainless steel | 25 25 | stainless steel 1= stainless steel | 3-35
brazing 3= 2 brazing brazing 3= brazing
Z4 4
2-25 | aluminium 5= aluminium 1 1 aluminium 5= aluminium 2-25
25-3 | flux-cored flux-cored 2 2 | flux-cored flux-cored 25-3

Imagem 5-21

Paragem automatica de colocag¢ao do arame
Colocar a tocha de soldagem sobre a peca de trabalho durante o processo de colocagdo do arame. O
arame de soldagem é colocado até atingir a peca de trabalho.

5.2.4.4 Ajuste do travao da bobina

Imagem 5-22

Pos. |Simbolo |Descrigéo

1 Parafuso allen
Fixacao do suporte da bobina de arame e ajuste do travdo da bobina

» Apertar o parafuso allen (8 mm) no entido dos ponteiros do relégio para aumentar o efeito de trava-
gem.

Apertar o travao da bobina de modo que, com a paragem do motor de alimentacao de arame, ele
nao continue a funcionar, mas também nao fique bloqueado em operacao.
5.2.5 Selecao de tarefa de soldagem

Para a selecao das tarefas de soldadura ou o comando do aparelho, consulte as respetivas instrugdes
de operagéo “Comando”.
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5.3 Soldadura WIG
5.3.1 Ligacgao da tocha de soldadura

Imagem 5-23
Pos. [Simbolo |Descrigao
1 g= Tocha de soldadura
o*°%
2 Pacote de mangueiras da tocha de soldagem

Ligacao das tubagens de liquido refrigerante (tocha de soldadura)
Acoplamentos de fecho rapido

4 Ficha seletora de polaridade, cabo de corrente de soldadura > con-
sulte a secgdo 5.1.13

» Inserir o0 conector de sele¢do de polaridade na tomada da corrente de soldadura “-” e bloquea-lo ro-
dando para a direita.

 Inserir o conector central da tocha de soldadura no conector Euro central e fixa-lo com uma porca de
capa.

» Encaixar o niple de ligagdo das mangueiras da agua de refrigeragao em acoplamentos de fecho

rapido correspondentes:
Fluxo de retorno vermelho no acoplamento de fecho rapido vermelho (fluxo de retorno de refrigerante)
e avango azul no acoplamento de fecho rapido azul (avango de refrigerante).
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5.3.2

5.3.3

Ligacao da conduta da pec¢a de trabalho

‘““H\

Imagem 5-24

Pos. [|Simbolo |Descrigao

1 = Peca de trabalho

Ligacao do cabo de massa

2 I Tomada de ligagao, corrente de soldadura “+”

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

Alguns arames de solda (p. ex., arame tubular autoprotegido) devem ser soldados com polaridade

negativa. Neste caso, o cabo da corrente de soldagem deve ser ligado a tomada da corrente de

soldagem "-" e o cabo da pega de trabalho, a tomada da corrente de soldagem "+". Observar as

indicagdes do fabricante de elétrodos!

Selegao de tarefa de soldagem

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

A CUIDADO

l Perigo de esmagamento e queimaduras!
_a Ha perigo de esmagamento e queimaduras durante a mudanca de elétrodos de barra!
- * Usar luvas de protegéo secas adequadas.
» Utilizar alicate isolado para remover elétrodos de barra usados ou mover pegas de trabalho
soldadas.

(1] '““]ﬂ"

@ | I A @.]l

=

—

Imagem 5-25

Pos. |Simbolo |Descrigao
1 O Tomada de espera, ficha seletora de polaridade

Suporte da ficha seletora de polaridade na soldagem manual com elétrodo ou no
transporte.

2 Ficha seletora de polaridade, cabo de corrente de soldadura > con-
sulte a secgéo 5.1.13

Peca de trabalho

3 =
4 I Tomada de ligagao, corrente de soldagem "+"
—

Tomada de ligagao, corrente de soldadura "-"

Suporte dos eléctrodos

» Inserir a ficha seletora de polaridade na tomada de espera e bloquear rodando para a direita.

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

5.4.2 Selecgao de tarefa de soldagem

Para a selecao das tarefas de soldadura ou o comando do aparelho, consulte as respetivas instrugdes
de operagéo “Comando”.

5.5 colocador a distancia

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

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

5.6 Controlo de acesso

Para a selecao das tarefas de soldadura ou 0 comando do aparelho, consulte as respetivas instrugées
de operagéo “Comando”.
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5.7

Interfaces de automatizacao

A AVISO

Nao efetuar reparagdes ou modificagdes indevidas!
6 A fim de evitar lesdes 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 reparagao, contratar pessoas qualificadas (pessoal de assisténcia autorizado)!

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

5.7.1

Interface de automatizagao

@

funcgao!

A AVISO

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

Se o circuito de paragem de emergéncia incluir um dispositivo externo de desligamento

ligado a interface de automatizagao, o aparelho tem de ser configurado em conformid-

ade. Caso contrario, a fonte de energia ira ignorar os dispositivos externos de desliga-

mento e nao sera desligada!

» Retirar a ponte de curto-circuito 1 (jumper 1) da placa de controlo correspondente (trabalho
reservado exclusivamente a pessoal de assisténcia técnica qualificado)!

Este componente de acessoério pode ser readaptado opcionalmente > consulte a sec¢ao 9.

Pino |Entrada/ Designacgao Figura
Saida
A Saida PE -------- Ligacao para blindagem de cabos
D Saida IGRO ----Sinal de fluxo de corrente I>0 (carga maxima de | L
(coletor 20mA/15V) 0V = A corrente de soldadura flui bE T{ 7
aberto) REGaus 4BC
E/R Entrada Not-Aus - Paragem de emergéncia para desligar a fonte de SYN_E ZE
energia a um nivel superior. iero| D ¢
F Saida o)V u— Potencial de referéncia L’:‘\j—gc
G/P | Saida IGRO ----Contacto de relé de corrente para o utilizador, crol G C
sem potencial (max. +/-15V /100 mA) ust| H S
H Saida Uist------- Tensao de soldadura, medida no pino F, 0-10 V VSchweiss | J E
(OVv=0V;10V =100V)MN P SYNA] KC
L Entrada STA/STPArranque = 15V / Paragem =0 V [ Lﬁ—;c
M Saida +15 V ---- Alimentacao de tens&o (max. 75 mA) ﬂ
N Saida -15 V----- Alimentagéo de tensdo (max. 25 mA) IeRo| P E
S Saida [ AVZ— Potencial de referéncia _ MNovaus| R e
T Saida list -------- Corrente de soldadura, medida no pino F; +$C
0-10V (0V=0A, 10V =1000A) Bl — el uS
NG|V
—

1 Precisdo do tipo * (0,05 V+2,5 % do valor de medig&o)

1 O modo de operagao é determinado pelo alimentador de arame (a fung&o de arranque / paragem cor-
responde ao acionamento do gatilho da tocha e é utilizada, por exemplo, em aplicagdes mecaniz-

adas).

Bl Precisao do tipo £ (0,02 V+2,5 % do valor de medig&o)
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5.7.2 Interface para robot RINT X12
A interface digital padrao para aplicagdes automatizadas
Funcgdes e sinais:

+ Entradas digitais: arranque/paragem, sele¢cdo de modos de operagéo, JOBs e programas, insergao,
teste de gas

+ Entradas analégicas: tensbes de controlo, por exemplo, para a poténcia de soldadura, corrente de
soldadura, etc.

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

5.7.3 Interface de barramento industrial BUSINT X11
A solugdo para uma facil integragdo na fabricagdo automatizada com, por exemplo
* Profinet/Profibus
» EnthernetlP/DeviceNet
+ EtherCAT
* etc.

5.8 Interface de PC

Software de parametros de soldadura

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

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

» Gestao de tarefas de soldadura (JOBSs)

* Troca de dados online

» Especificagdes para monitorizagdo dos dados de soldadura

* Fungéo de atualizagéo para novos pardmetros de soldadura

5.8.1 Ligagao

=== Danos no aparelho ou erros devido a ligagdo ao PC incorreta!
A ndo utilizagdo da interface SECINT X10USB origina danos no aparelho ou defeitos na trans-
missdo de sinal. Devido a impulsos de igni¢do de alta frequéncia o PC pode ser destruido.
* Entre o PC e o aparelho de soldadura tem de estar ligada a interface SECINT X10USB!

* A ligacdo s6 pode realizar-se com os cabos fornecidos (ndo utilizar cabos de extensao adici-
onais)!

m
@
o(..)e| &
Imagem 5-26

Pos. [Simbolo |Descrigao

1 Tomada de ligagao (9 pinos) - SUB-D
| =1 |Interface do PC

COM

Cabo de ligagéao, de 9 pinos, de série

3 SECINT X10 USB
Ligagcao USB
Ligagdo de um PC Windows a interface SECINT X10 USB
5 PC Windows
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5.9

5.10

Identificacao da peca de trabalho

S6 em conexao com o comando da fonte de solda Expert XQ 2.0 na versao LAN-Gateway ou
LAN/WiFi-Gateway.

Cddigos de barras predefinidos no Xnet da EWM séo registados com o scanner manual. Os dados da
peca de trabalho sdo acedidos no comando e indicados.

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

Ligagao a rede
Este componente acessoério esta exclusivamente disponivel como "Op¢ao de fabrica".

A ligacao a rede permite integrar o produto numa rede existente e, em seguida, trocar dados através do
software de gestdo da qualidade Xnet. Seguem-se algumas das funcionalidades do software:

* Indicagao dos parametros de soldadura em tempo real
* Registo/documentagao

* Monitorizagao dos parametros de soldadura

* Manutengéo

+ Calculo

+ Gestado de EPS

+ Gestao de soldadores

» Gestao Xbutton

» Gestdo de componentes

As funcionalidades do software sdo desenvolvidas continuamente (ver documentagao correspondente
Xnet).

Por defeito, as fonte de soldadura sédo fornecidas com um endereco IP fixo.

Este endereco IP, consoante o equipamento do aparelho, é visualizado no comando da fonte de solda ou
num autocolante por baico da placa de caracteristicas ou na proximidade do comando.

O gateway e o servidor/computador tém de fazer parte da mesma rede ou intervalo de endere¢os
IP para que seja possivel configurar o gateway.
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6 Manutencao, tratamento e eliminacao
6.1 Geral

A AVISO

6 Manutencgao, inspecao e reparagao incorretas!

As operagoes de manutengao, inspecao e reparagao devem ser realizadas exclusiva-

mente por pessoas qualificadas (pessoal de assisténcia autorizado). Uma pessoa qualifi-

cada é alguém que, em virtude da sua formacéao, dos seus conhecimentos e da sua ex-

periéncia, é capaz de reconhecer os perigos e eventuais danos consequentes que po-

dem ocorrer durante a inspecgao de fontes de energia de soldadura e sabe quais sao as

medidas de seguranca necessarias a adotar.

*  Cumprir as normas de manutengao > consulte a sec¢éo 6.3.

+ Se o aparelho ndo passar numa das inspegdes abaixo referidas, apenas podera voltar a ser
colocado em funcionamento apds a reparagéo e nova inspegao.

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

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

Sob as condicbes ambientais indicadas e as condi¢cdes 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 sao reduzidos. Os intervalos de limpeza orientam-se,
de forma determinante, pelas condigbes ambientais e pela respetiva sujidade do aparelho (no minimo,
semestralmente).
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Explicagdo dos simbolos

6.2 Explicagao dos simbolos

Pessoas

Soldador / utilizador

Pessoa qualificada (pessoal de assisténcia autorizado)

Controlo visual

Ensaio de funcionamento

Periodo, intervalo

)

8h

Operagao em turno unico

Operagao em varios turnos

a cada 8 horas

diariamente

semanalmente

mensalmente

semestralmente

Bl EIC

anualmente

6.3 Plano de manutencgao

Passo de manutengao

!l Exclusivamente a pessoa certificada como inspetor ou reparador esta

1Y
o
5 o % autorizada a realizar a tarefa em questao em virtude da sua formagéo! | B
‘g 'g g Os pontos de inspec¢ao nao aplicaveis sdo omitidos. &
@ | 2|l |Gy &
£ FERT ]I o
o 122 |« Inspecionar e limpar a tocha de soldadura. Depésitos na tocha podem
(D]

causar curto-circuitos e prejudicar o resultado de soldadura, resultando

em danos na tocha de soldadura!

» Inspecionar o acionamento do fio, a tocha de soldadura e os elemen-
tos de guia do fio quanto ao equipamento adequado a aplicagéo e a
configuragao correta.

» Limpar regularmente os roletes de alimentagéo de fio (dependendo do

grau de sujidade). Substituir os roletes de alimentacao de fio desgasta-

dos.

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

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

+ Dispositivo de alivio de tragdo: os conjuntos de mangueiras estéo fixa-

dos com o dispositivo de alivio de tragdo?
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Plano de manutengéao

{

Passo de manutengao

o [T Exclusivamente a pessoa certificada como inspetor ou reparador esta 5
5 0 g autorizada a realizar a tarefa em questao em virtude da sua formagéao! | B
© T @ Os pontos de inspecao nao aplicaveis sao omitidos. ®
[« X o Qo ﬁ ﬂ o
(] 2 0 |Len 24h o
£ |FERT ]I o
@ + Inspecionar todos os cabos de alimentagZo e as respetivas ligagdes | £

(tubagens, mangueiras, conjuntos de mangueiras) quanto a danos ou

fugas.

* Inspecionar o sistema de soldadura quanto a danos na caixa.

» Elementos de transporte (cinta, olhais de elevagéao, pega, rodizios de
transporte, travao): os elementos de fixagao correspondentes (eventu-
ais tampas de protecao) estdo presentes e em bom estado?

Limpar a sujidade acumulada nas ligagdes das tubagens de liquido de @
refrigeracao (acoplamentos de fecho rapido, acoplamentos) e colocar
tampas de proteg¢do caso nao sejam utilizadas.

» Teste de gas: a eletrovalvula abre-se e volta a fechar-se corretamente.
* Inspecionar as lampadas de operacao, de aviso e de controlo, bem
como os dispositivos de protegcao e ajuste.

©

£
Ek
=l

Controlar o suporte da bobine de fio (os roletes de alimentagao de fio
tém de assentar firmemente no respetivo suporte e ndo podem ap-
resentar folgas)

» Limpar o filtro de poeiras (se aplicavel) > consulte a sec¢éo 6.3.1

£
=l
E:

» Controlar a fixagado correta da bobine de fio.

3| [=le
EF

<
2o

» Limpar as superficies exteriores com um pano humido (ndo usar deter-
gentes agressivos).

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

SN
L)

Limpar o permutador de calor (refrigeracao da tocha de
soldadura) > consulte a sec¢éo 6.3.3

‘(

» Substituir o liquido de refrigeragao (refrigeragdo da tocha de
soldadura) > consulte a secc¢éo 6.3.2

* Inspegéo periddica e ensaio > consulte a secgdo 6.3.5

B
£4 £ ££ £ £

O liquido de refrigeragéo tem de ser controlado com o correspondente

@R @
CHlISIECS

HIY
HIY] verificador de anticongelante TYP 1 (KF) ou FSP (blueCool) para con-
firmar se contém anticongelante suficiente e, se necessario, tem de ser
substituido (acessorios).
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Plano de manutengéao

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

7’

" S

Imagem 6-1

* No aparelho podem ser instalados dois filtros de sujidade (opg¢ao de reequipamento). Um na entrada
de ar da fonte de alimentacgéo (inversor) e outro na entrada de ar do permutador de calor (refrigeragéo

da tocha de soldadura).
+ Desapertar os parafusos de fixagcao dos filtros (puxar o filtro da fonte de alimentacao para baixo e de-
pois para tras / puxar o filtro do permutador de calor para baixo e depois para o lado).

7 N ™

3

Imagem 6-2

» Soprar o filtro de sujidade com ar comprimido isento de 6leo e agua.
Respeitar a regulamentagao local em matéria de eliminagao de residuos!
» Apéds a limpeza, voltar a montar os filtros pela sequéncia inversa.

099-005653-EW522
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Plano de manutengéao

6.3.2 Mudanca do liquido refrigerante

Observar todas as instrugdes relativas ao manuseamento, a utilizagéo e a eliminagao do liquido refri-
gerante da tocha de soldadura > consulte a secc¢do 5.1.5.

\ r2.‘!:_

\ s L. -

Imagem 6-3

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

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

3

|34

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

f T
— T— g

4

MAX

Imagem 6-5

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

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

6.3.3 Permutador de calor (refrigeragao da tocha de soldadura)

A AVISO

Perigo de ferimento devido a falta de formagao!

A realizagao dos passos de manuteng¢ao seguintes requer uma formagao profissional

adequada para evitar ferimentos.

» Este passo de manutencdo deve ser realizado exclusivamente por pessoal de assisténcia
autorizado.

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

o

y ™ 4

X TX 25 2

Imagem 6-6

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

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

4 B ~ ™

< — 4

A

J J

Imagem 6-7

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

* Apo0s a limpeza, retirar os bloqueios mecanicos dos ventiladores e voltar a tapar o aparelho pela se-
quéncia inversa e inspeciona-lo de acordo com as normas em vigor.
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Plano de manutengéao

6.3.4 Fonte de energia (inversor)

A AVISO

Perigo de ferimento devido a falta de formagao!

A realizagao dos passos de manuteng¢ao seguintes requer uma formagao profissional

adequada para evitar ferimentos.

+ Este passo de manutencgao deve ser realizado exclusivamente por pessoal de assisténcia
autorizado.

* Observar os avisos e as instrugdes de manutencdo no inicio deste capitulo!

L

f ™ f N

x TX 25 2

Imagem 6-8

1. Desligar o aparelho e a ficha da rede. Remover os parafusos da chapa lateral e da grelha na parte de
tras. Retirar a chapa lateral (levantar e retirar para os lados). Retirar a grelha (baixar e retirar para
tras).

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

3. Soprar as areas a frente do conversor para a frente.
Respeitar a regulamentacao local em matéria de eliminagao de residuos!

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

6.3.5 Verificagao anual (Inspeccgao e verificagao durante o funcionamento)

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

Para mais informagbes, consulte a brochura fornecida "Warranty registration”, bem como as nossas in-
formagdes sobre a garantia, manutencgao e verificagao disponiveis em www.ewm-group.com!

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!

+ De acordo com as disposi¢des 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 eliminagéo ou reciclagem nos sistemas de recolha separada
previstos para o efeito.

Conforme a lei na Alemanha (lei relativa a comercializagéo, retoma e eliminacao ecolégica de equipa-
mentos elétricos e eletronicos (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-
minagéao. O tipo de bateria ou acumulador e a respetiva composi¢ao 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 préprios 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 administracdo 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 informagdes sobre o tema da ElektroG, consulte o nosso sitio Web em: https://www.ewm-
group.com/de/nachhaltigkeit.html.

099-005653-EW522
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Resolucao de problemas

Todos os produtos sao sujeitos a controlos de produgao e finalizagao rigorosos. Se no entanto, algo nao
funcionar, o produto deve ser verificado de acordo com as seguintes instrugdes. Se nenhuma das reso-

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

ado.

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 indicagdes de 7 segmentos
¢ g E -
uma indicagéo de 7 segmentos E

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

+ Documentar o erro do aparelho e, se necessario, indica-lo ao pessoal da Assisténcia técnica

» Se surgirem varios erros, 0s mesmos s&o 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 botdo de pressdo 4.

Todas as restantes mensagens de erro s6 podem ser repostas desligando e voltando a ligar o aparelho.

Erro 3: Erro do tacoémetro

Categoria A, 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.
x Verificar a mobilidade da bicha.

Erro 4: Sobreaquecimento

Categoria A
~ Sobreaquecimento da fonte de alimentagéo.
~® Deixar arrefecer o aparelho ligado.
~ Ventilador bloqueado, sujo ou avariado.
% Controlar, limpar ou substituir o ventilador.
~ Entrada ou saida de ar bloqueadas.
X Controlar a entrada e a saida de ar.

Erro 5: Sobretensao da rede

» Tensédo da rede demasiado elevada.
% Verificar as tensdes da rede e compara-las com as tensdes de ligacdo da fonte de alimentagao.

Erro 6: Subtensao da rede

# Tensao da rede demasiado baixa.
~® Verificar as tensdes da rede e compara-las com as tensdes de ligagdo da fonte de alimentagao.
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Erro 7: Liquido de refrigeracao insuficiente
Categoria B
» Volume do fluxo baixo.
% Acrescentar liquido de refrigeragao.
~® Verificar o fluxo de liquido de refrigeragéo - eliminar dobras no conjunto de mangueiras.
%«  Adaptar o limiar de fluxo [".
* Limpar o radiador.
~ A bomba n&o roda.
* Iniciar a rotagao do eixo da bomba.
~ Ar no circuito do liquido de refrigeragéo.
X Purgar o ar do circuito do liquido de refrigeragéao.
~ Conjunto de mangueiras ndo completamente preenchido com liquido de refrigeracgao.
X Desligar e voltar a ligar o aparelho > a bomba trabalha > processo de enchimento.
~ Operagédo com tocha de soldadura refrigerada a gas.
® Desativar a refrigeragédo da tocha de soldadura.
~® Ligar o avango e o retorno de refrigerante com uma ponte de mangueira.

Erro 8: Erro de gas de protecdo
Categoria A, B
~ Sem gas.
%  Controlar a alimentagédo de gas.
A Pressao inicial demasiado baixa.
X Eliminar dobras no conjunto de mangueiras (valor nominal: 4-6 bar de pressao inicial).

Erro 9: Sobretensao secundaria
¥ Sobretensao na saida: erro do inversor.
® Solicitar assisténcia técnica.

Erro 10: Curto-circuito terra (erro PE)
~ Ligacao 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 ligagao e disposigdo do cabo de massa / da tocha de soldadura.

Erro 11: Desligamento rapido
Categoria A, B
~ Perda do sinal l6gico "Robé pronto" durante o processo.
X Eliminar o erro no controlo hierarquicamente superior.
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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 alimentacao foi ativado (configuravel internamente).
X Voltar a desativar o circuito de paragem de emergéncia.
~ Sobreaquecimento da fonte de alimentagéo.
X Deixar arrefecer o aparelho ligado.
» Ventilador bloqueado, sujo ou avariado.
* Controlar, limpar ou substituir o ventilador.
~ Entrada ou saida de ar bloqueadas.
X Controlar a entrada e a saida de ar.
» Curto-circuito na tocha de soldadura.
X Verificar a tocha de soldadura.
X Solicitar assisténcia técnica.

Erro 17: Erro de fio frio

Categoria B
~ Falha do alimentador de fio.

X Verificar as ligagdes elétricas (liga¢des, cabos).
~ Sobrecarga permanente do acionamento do fio.

® N&o colocar a bicha em raios estreitos.
x Verificar a mobilidade da bicha.

Erro 18: Erro de gas de plasma

Categoria B
~ Sem gas.
%  Controlar a alimentagdo de gas.
# Pressao inicial demasiado baixa.
~® Eliminar dobras no conjunto de mangueiras (valor nominal: 4-6 bar de pressao inicial).

Erro 19: Erro de gas de protecao

Categoria B
~ Sem gas.
® Controlar a alimentacéao de gas.
» Pressao inicial demasiado baixa.
® Eliminar dobras no conjunto de mangueiras (valor nominal: 4-6 bar de presséo inicial).
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Erro 20: Liguido de refrigeracdo insuficiente
Categoria B
~ Volume do fluxo baixo.

% Acrescentar liquido de refrigeragao.
~® Verificar o fluxo de liquido de refrigeragéo - eliminar dobras no conjunto de mangueiras.
%«  Adaptar o limiar de fluxol'l.
* Limpar o radiador.
~ A bomba n&o roda.
* Iniciar a rotagao do eixo da bomba.
~ Ar no circuito do liquido de refrigeragéo.
X Purgar o ar do circuito do liquido de refrigeragéao.
~ Conjunto de mangueiras ndo completamente preenchido com liquido de refrigeracgao.
X Desligar e voltar a ligar o aparelho > a bomba trabalha > processo de enchimento.
~ Operagédo com tocha de soldadura refrigerada a gas.
® Desativar a refrigeragédo da tocha de soldadura.
~® Ligar o avango e o retorno de refrigerante com uma ponte de mangueira.

Erro 22: Temperatura excessiva do liquido refrigerante
Categoria B
» Sobreaquecimento do liquido de refrigeragéo '],
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, estranqulador de AF

Categoria A

~ Sobreaquecimento do aparelho de ignigdo AF externo.
® Deixar arrefecer o aparelho ligado.

Erro 24: Arco piloto, falha de ignicao
Categoria B

» A ignigéo 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.
# Pressao inicial demasiado baixa.
~® Eliminar dobras no conjunto de mangueiras (valor nominal: 4-6 bar de pressao inicial).

Erro 26: Temperatura excessiva do médulo do arco piloto
Categoria A
~ Sobreaquecimento da fonte de alimentagéo.
~® 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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Erro 32: Erro I>0

» Detecdo da corrente com erro.
X Solicitar assisténcia técnica.

Erro 33: Erro UIST

» Detecéo da tensdo com erro.

X Eliminar o curto-circuito no circuito de corrente de soldadura.
x Remover a tensdo do sensor externo.
X Solicitar assisténcia técnica.

Erro 34: Erro do sistema eletrénico

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

Erro 35: Erro do sistema eletrénico

~ Erro de flancos
® 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: Erro do sistema eletrénico

~ Sobreaquecimento da fonte de alimentagéo.

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

¥ 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

X Sobretensao secundaria
X Desligar e voltar a ligar o aparelho.
® Solicitar assisténcia técnica.

Erro 40: Erro do sistema eletrénico

X Erro >0
X Solicitar assisténcia técnica.

Erro 47: Erro da interface de dados com transmissao via radio

Categoria B
~ Erro de ligagao entre o equipamento de soldadura e o equipamento periférico.

% Ter em atengdo a documentagdo complementar relativa a interface de dados com transmissao
via radio.
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Aviso de falha (Fonte de alimentacao)

Erro 48: Falha de ignicéo
Categoria B
A Sem ignigdo no arranque do processo (aparelhos automatizados).
) Verificar a alimentagao do fio.
~® Verificar as ligagdes dos cabos de carga no circuito de corrente de soldadura.
X Se necessario, limpar as superficies corroidas na peca 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.
X 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.
X Verificar o circuito de paragem de emergéncia e eliminar a causa do erro.

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

Erro 52: Sem alimentador de fio DV
~ Apbs a ligagédo do sistema automatizado foi detetada a falta do alimentador de fio (DV).
X Controlar ou ligar os cabos de comando dos alimentadores de fio.

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

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

Erro 54: Erros VRD

~ Erro de reducéo da tensao em vazio.
% Se necessario, desligar o equipamento externo do circuito de corrente de soldadura.
X Solicitar assisténcia técnica.

Erro 55: Corrente excessiva do acionamento da alimentacdo de arame
Categoria B
~ Detecéo de sobrecorrente do acionamento do alimentador de fio.

% Nao colocar a bicha em raios estreitos.

X Verificar a mobilidade da bicha.

Erro 56: Falha de fase de rede
~ Falhou uma fase da tensao da rede.
%  Verificar a ligagéo de rede, a ficha da rede e os fusiveis de rede.
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Mensagens de aviso

7.2

Erro 57: Falha do tacémetro escravo
Categoria B
~ Falha do alimentador de fio (acionamento escravo).
%  Verificar as ligagdes (ligagdes, 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.
x 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 & 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 servico e tenséo da rede incompativeis.
~® Verificar e adaptar a tenséo de servigo e a tenséo da rede.

[ Valores ou limiares de comutagéo, ver Dados Técnicos > consulte a secgo 8.3.

Mensagens de aviso

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

Tipo de indicagao - Comando da fonte de |Representagao
soldadura
Display grafico
duas indicagbes de 7 segmentos
ALt
uma indicagdo de 7 segmentos ’q

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

64

099-005653-EW522
26.10.2022



ewm

Resolucao de problemas

Mensagens de aviso

Aviso

Causa possivel / Solugdo

—

Temperatura excessiva

Esta iminente um desligamento devido a temperatura exces-
siva.

Falhas de semi-ondas

Verificar os parametros do processo.

Aviso da refrigeracao da tocha
de soldadura

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

Gas de protecao

Verificar a alimentagédo de gas de protegao.

A

Fluxo de liquido de refri-
geragao

Verificar o volume min. do fluxo. @

[=2)

Reserva de fio

Resta pouco fio disponivel na bobina.

Falha do barramento CAN

Alimentador de fio n&o ligado, curto-circuito automatico do mo-
tor de alimentagéo de fio (premir para repor o disjuntor ativado).

8

Circuito de corrente de
soldadura

A indutancia do circuito de corrente de soldadura é demasiado
elevada para a tarefa de soldadura selecionada.

9

Configuragéo do alimentador
de fio

Verificar a configuragéo do alimentador de fio.

10

Inversor de divisdo

Um de varios inversores de divisdo ndo fornece corrente de
soldadura.

11|Temperatura excessiva do Verificar a temperatura e os limiares de comutag&o. 2
liquido de refrigeragol
12|Monitorizagao 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 ligagao a massa.
14|Erro de equalizagao Desligar e voltar a ligar o aparelho. Se o erro persistir, informar
a assisténcia técnica.
15|Fusivel de rede Foi atingido o limite de capacidade do fusivel de rede e a potén-
cia de soldadura é reduzida. Verificar o ajuste do fusivel.
16|Aviso de gas de protegao Controlar a alimentagao de gas.
17|Aviso de gas plasma Controlar a alimentacgao de gas.
18|Aviso de gas inerte Controlar a alimentacao de gas.
19(Aviso de gas 4 Reservado
20|Aviso de temperatura do Verificar o nivel de liquido de refrigeracéo e, se necessario,
liquido de refrigeracao abastecer.
21|{Temperatura excessiva 2 Reservado
22(Temperatura excessiva 3 Reservado
23(Temperatura excessiva 4 Reservado
24|Aviso do fluxo de liquido de re- |Controlar a alimentagao de liquido de refrigeracao.
frigeracao Verificar o nivel de liquido de refrigeragéo e, se necessario,
abastecer.
Verificar o fluxo e os limiares de comutagéo. @
25|Fluxo 2 Reservado
26|Fluxo 3 Reservado
27|Fluxo 4 Reservado
28|Aviso de reserva de fio Verificar a alimentagao do fio.
29|Falta de fio 2 Reservado
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Lista de verificagao para a resolugao de problemas
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7.3

Aviso Causa possivel / Solugao
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

Corrente excessiva do motor
de alimentagéo de fio

Detegéo de sobrecorrente do motor de alimentacao de fio.

34

JOB desconhecida

A selecao da JOB nao foi efetuada, visto que o nimero da JOB
€ desconhecido.

35

Corrente excessiva do motor
de alimentagéo de fio escravo

Detecao de sobrecorrente do motor de alimentagéo de fio
escravo (sistema Push/Push ou acionamento intermediario).

36

Falha do tacometro escravo

Falha do alimentador de fio - sobrecarga permanente do ali-
mentador de fio (sistema Push/Push ou acionamento interme-
diario).

37

Falha do barramento FAST

Alimentador de fio n&o ligado (premir para repor o curto-circuito
automatico do motor de alimentacgao de fio).

38

Informacgdes dos componentes
incompletas

Verificar a gestdo de componentes XNET.

39

Falha das semi-ondas da rede

Verificar a tens&o de alimentagio.

40

Rede elétrica fraca

Verificar a tens&o de alimentagio.

4

-

Moédulo de refrigeragéo nao de-
tetado

Verificar ligagdo da unidade de refrigeragéo.

47

Bateria (controlo remoto, tipo
BT)

Nivel de bateria baixo (substituir a bateria)

1 Exclusivamente na série de aparelhos XQ
1 Valores ou limiares de comutagéo, ver Dados Técnicos > consulte a seccdo 8.3.

Lista de verificagao para a resolugcao de problemas

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

Legenda Simbolo Descrigao
V4 Erro/causa
% Ajuda
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Lista de verificacao para a resolugéo de problemas
Erros de funcionamento
# O fusivel da rede dispara - fusivel da rede inadequado

X Montar o fusivel de rede recomendado > consulte a secgéo 8.3.

~ O aparelho ndo acelera apés a ligagéo (ventilador do aparelho e eventualmente a bomba de refri-
gerante n&o funcionam).

X Ligar o cabo de comando do alimentador de arame.
# Todas as lampadas sinalizadoras acendem apods a ligagao
~ Nenhuma lampada sinalizadora acende apds a ligagéo
» Sem poténcia de soldagem
X Falha de fase, verificar a ligagao a rede (fusiveis)
# O aparelho esta constantemente a reiniciar
~ Alimentador de arame sem fungao
» O sistema nao arranca
X 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 pecga de trabalho
x Aparafusar o bico de contacto corretamente

Lampada sinalizadora de falha geral acesa
~ Temperatura excessiva da fonte de solda
% Deixar o aparelho arrefecer no estado ligado

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

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

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

Luz de sinalizacdo de temperatura excessiva
~ Temperatura excessiva da fonte de solda
% Deixar o aparelho arrefecer no estado ligado

Erro de refrigerante/nenhum fluxo de refrigerante
~ Fluxo de refrigerante insuficiente

X Verificar o nivel do refrigerante e, se necessario, reencher com o mesmo.
A Ar no circuito de refrigerante

X Purgar o ar do circuito de refrigerante > consulte a sec¢éo 7.4
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Purgar o ar do circuito de refrigerante

7.4

Problemas de alimentacdo de arame

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

% Substituir o suporte das roldanas de alimentagcéo do arame desgastado (092-002960-
E0000) > consulte a sec¢éo 10.1.4

~ Bico de contacto entupido
X Limpar e, se necessario, substituir.
~ Ajuste do travdo da bobina > consulte a sec¢éo 5.2.4.4
X Verificar os ajustes e, se necessario, corrigi-los
» Ajuste das unidades de pressao > consulte a sec¢do 5.2.4.3
X Verificar os ajustes e, se necessario, corrigi-los
# Roldanas de alimentagdo de arame desgastadas
X Verificar e, se necessario, substituir

~ Motor de alimentagao sem tensao de alimentacao (curto-circuito automatico disparou devido a sobre-
carga)

X Repor o fusivel disparado (lado de tras da fonte energia), ativando a tecla de presséo
~ Pacote de mangueiras torcido

X Estender o pacote de mangueiras da tocha
» Alma ou espiral de guia de arame suja ou desgastada

X Limpar a alma ou a espiral, substituir as almas que estiverem tortas ou desgastadas

Purgar o ar do circuito de refrigerante
[ 1 (
1 2

3 [Dum ¢
0 o
i

e-) 092-007861-00000

blau / blue

\

Imagem 7-1

» Desligar o aparelho e encher o tanque de liquido refrigerante até ao nivel maximo.
» Desbloquear o acoplamento de fecho rapido com um meio auxiliar adequado (ligagao aberta).

Para purgar de ar o sistema de refrigeracgao, utilizar a ligagao azul de refrigerante, que esteja o
mais profundamente possivel no sistema de refrigeragao (perto do tanque de refrigerante)!

s Y [

5 6

0 0 e
. . . |

Imagem 7-2

» Posicionar um recipiente coletor adequado para recolher o liquido refrigerante no acoplamento de

fecho rapido e ligar o aparelho durante aprox. 5s.

» Bloquear novamente o acoplamento de fecho rapido, deslizando o anel de fecho para tras.
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Iniciar a rotagao do eixo da bomba (circuito de liquido refrigerante)

7.5 Iniciar a rotacao do eixo da bomba (circuito de liquido refrigerante)

Tempos de paragem prolongada e impurezas no liquido refrigerante podem provocar o bloqueio da
bomba de liquido refrigerante do médulo de refrigeragéo.

”

—

ol
S

S 0)©

Imagem 7-3

» Desligar o aparelho no botao principal.
* Desligar a ficha da rede.

* Inserir uma chave de fendas de lamina plana com largura maxima de 6,5 mm na abertura de servigo,
posicionando-a no centro do eixo da bomba. Rodar a chave de fendas no sentido dos ponteiros do
relogio, até que o eixo da bomba volte a rodar com facilidade.

* Retirar a chave de fendas.
* Inserir a ficha de rede do aparelho desligado na respectiva tomada.
» Ligar a fonte de energia no interruptor de rede ou no interruptor principal.
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8 Dados técnicos

Dados de desempenho e garantia somente em associagao com pecgas de reposicao e de desgaste
originais!

8.1 Dimensoes e pesos

FO6R1/R2 FO6RS

riadbl Inlbi |a:
|—5 [“baf fe—1— b je—1—

Dimensoes (I x b x h) mm inch mm inch mm inch
| 1152 45.3 854 33.6 854 33.6
b 686 27.0 590 23.2 400 15.7
h 976 38.4 976 384 881 347

peso!! kg Ib. kg Ib. kg Ib.
FO6G i} 113 249.1 102,8 226.6 87,6 193.1
FOo6W e 128 282.2 117,8 259.7 102,6 226.2

I Todos os pesos indicados referem-se as versdes do aparelho com cabo de ligagdo a rede de 5 m
(16,4 ft.). Nas versdes com cabos de ligagdo a rede mais compridos, os pesos aumentam em confor-
midade.

10 m (32,8 ft.) = +2,5kg (5,5 Ib.)
15 m (49,2 ft.)=+5,0kg (11,0 Ib.)

8.2 Refrigeragao da tocha de soldagem

Refrigeracao da tocha de soldadura FO6W
poténcia de refrigeragédo a 1 I/min 1,5 kW
(+25°C/77°F)
max. capacidade de transporte 5 1/min
1.3 gal./min
max. altura de elevacéao 35m
115 ft.
max. pressao da bomba 3,5 bar
0.35 MPa
bomba Bomba centrifuga
max. capacidade do tanque 81
2.1 gal.
monitorizacéo do caudal
margem de erro 0,7 I/min / 0.18 gal./min
limite de aviso "] Offset +0,3 I/min / Offset +0.08 gal./min
controlo da temperatura
margem de erro 70°C / 158°F
limite de aviso [ Offset -5°C / Offset -9°F

1 Desvio (offset) do limite de erro definido
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Dados de desempenho

8.3
8.3.1

Dados de desempenho
Taurus XQ 350 Synergic C

MIG/MAG manual com TIG
elétrodo
corrente de soldadura (I2) 5 A até 350 A
tenséo de soldadura, de acordo com a 14,3Vaté 31,5V | 20,2V até 340V | 10,2V até 24,0V
norma (U2)

ciclo de trabalho CT a 40° C!]

350 A (80 %) / 320 A (100%)

tensao da rede

3 x 380-400 V / 3 x 440-460 V / 3 x 480-500 V

tolerancia / fusivel de rede 12 / frequéncia

-25 % até+20 % / 3 x 25 A / 50/60 Hz (380-400 V)

-25 % até+15 % / 3 x 20 A/ 50/60 Hz (440-460 V)

-25 % até+10 % / 3 x 20 A / 50/60 Hz (480-500 V)

tensdo a vazio (Uo)

82 V (380-400 V)

94 V (440-460 V)

102 V (480-500 V)

max. poténcia de ligagéo (S1)

Refrigerado a gas (FO6G) 13,9 kVA 15,1 kVA 10,6 kVA
Refrigerada a agua (FO6W) 14,3 kVA 11,0 kVA
poténcia do gerador (recom.) 20,4 kVA

poténcia absorvida P; ! 32W

impedancia de rede maxima (@PCC) 107 mOhm

fator de poténcia (cos phi) / eficiéncia 0,99/90 %

classe de protegao / classe de sobretensao I /1II

grau de sujidade / classe de isolamento 3/H

grau de protegao / disjuntor diferencial IP 23 / tipo B (recomendado)

nivel de ruido “ <70 dB(A)

temperatura ambiente P!

-25 °C até +40 °C

refrigeragéo do aparelho / refrigeragéo da
tocha

ventilador (AF) / gas ou agua

poténcia absorvida Po

HO7RN-FAG6

cabo de massa (min.) / classe CEM

70 mm2/ A

velocidade de alimentagao de arame

0,5 m/min até 25m/min

roldanas instaladas de fabrica /
acionamento

1,0-1,2 mm para arame de ago / 4 roldanas (37 mm)

didmetro das bobinas de arame

bobinas de arame normalizadas até 300 mm

conector da tocha de soldadura

conector Euro central

Marca de controlo /CE/Hl/ 8
normas utilizadas ver declaragéo de conformidade (documentagéo do
aparelho)

[ Folga de carga: 10 min (60 % CT 2 6 min. soldadura, 4 min. intervalo).

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

caracteristica de disparo "C"!

Bl Poténcia em modo de repouso sem alimentador de arame.
“l Nivel de ruido em vazio e em funcionamento com carga normalizada de acordo com |IEC 60974-1 no

ponto de tra-balho maximo.

Bl A temperatura ambiente depende do liquido de refrigeragdo! Observar o intervalo de temperaturas do

liquido de refrigeracéo!
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8.3.2 Taurus XQ 400 Synergic C

MIG/MAG manual com TIG
elétrodo
corrente de soldadura (I2) 5 A até 400 A
tensao de soldadura, de acordo com a 14,3Vatée34V | 20,2Vate 36,0V | 10,2V até 26,0V
norma (U2)

ciclo de trabalho CT a 40° C!]

400 A (60 %) / 350 A (80 %) / 320 A100 %)

tensdo da rede

3 x 380-400 V / 3 x 440-460 V / 3 x 480-500 V

frequéncia

50/60 Hz

tolerancia / fusivel de rede @

-25 % até+20 % / 3 x 25 A (380-400 V)

-25 % até+15 % / 3 x 20 A (440-460 V)

-25 % até+10 % / 3 x 20 A (480-500 V)

tensao a vazio (Uo)

82 V (380-400 V)

94 V (440-460 V)

102 V (480-500 V)

max. poténcia de ligagéo (S1)

Refrigerado a gas (FO6G) 17,2 kVA 18,2 kVA 13,2 kVA
Refrigerada a agua (FO6W) 17,5 kVA 13,5 kVA
poténcia do gerador (recom.) 24,6 kVA

poténcia absorvida P; ! 32W

impedancia de rede maxima (@PCC) 120 mOhm

fator de poténcia (cos phi) / eficiéncia 0,99/90 %

classe de protecdo / classe de sobretensao I /1I

grau de sujidade / classe de isolamento 3/H

grau de protecao / disjuntor diferencial IP 23 / tipo B (recomendado)

nivel de ruido ™ <70 dB(A)

temperatura ambiente [

-25 °C até +40 °C

refrigeracdo do aparelho / refrigeragéo da
tocha

ventilador (AF) / gas ou agua

poténcia absorvida Po

HO7RN-FAG6

cabo de massa (min.) / classe CEM

70 mm2/ A

velocidade de alimentagao de arame

0,5 m/min até 25m/min

roldanas instaladas de fabrica /
acionamento

1,0-1,2 mm para arame de ago / 4 roldanas (37 mm)

didmetro das bobinas de arame

bobinas de arame normalizadas até 300 mm

conector da tocha de soldadura

conector Euro central

Marca de controlo

[s]/CE/HI/ 6

normas utilizadas

ver declaragéo de conformidade (documentagao do
aparelho)

' Folga de carga: 10 min (60 % CT £ 6 min. soldadura, 4 min. intervalo).

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

caracteristica de disparo "C"!

Bl Poténcia em modo de repouso sem alimentador de arame.
' Nivel de ruido em vazio e em funcionamento com carga normalizada de acordo com IEC 60974-1 no

ponto de tra-balho maximo.

Bl A temperatura ambiente depende do liquido de refrigeragdo! Observar o intervalo de temperaturas do

liquido de refrigeracao!
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Acessorios gerais

9

9.1

9.2

9.2.1

9.2.2

9.3

9.3.1

Acessorios

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

no seu respetivo distribuidor.

Acessoérios gerais
Tipo

Designagao

Numero do artigo

32A 5POLE/CEE

Conecor do aparelho

094-000207-00000

KLF-L1-L2-1 3-PE

Autocolante do cabo de rede

094-023697-00000

DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D

Regulador de pressao com manometro

394-002910-00030

DSP

Afiador para almas de arame

094-010427-00000

Cutter

Cortador de mangueira

Refrigeracao da tocha de soldagem

Tipo

Designagao

094-016585-00000

Numero do artigo

HOSE BRIDGE UNI

Ponte de mangueira

Liquido refrigerante - Tipo blueCool

092-007843-00000

Tipo Designagao Numero do artigo
blueCool -10 51 Liquido refrigerante até -10 °C (14 °F), 51 094-024141-00005
blueCool -10 25| Liquido refrigerante até -10 °C (14 °F), 25 094-024141-00025
blueCool -30 5 1 Liquido refrigerante até -30 °C (22 °F), 51 094-024142-00005
blueCool -30 25 | Liquido refrigerante até -30 °C (22 °F), 25| 094-024142-00025
FSP blueCool Controlador de anticongelante 094-026477-00000

Liquido refrigerante - Tipo KF

Tipo Designagao Numero do artigo
KF 23E-5 Liquido refrigerante até -10 °C (14 °F), 51 094-000530-00005
KF 23E-200 Refrigerante (-10 °C), 200 | 094-000530-00001
KF 37E-5 Liquido refrigerante até -20 °C (4 °F), 51 094-006256-00005
KF 37E-200 Refrigerante (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP1 Verificador de anticongelante 094-014499-00000

Controlo remoto, 7 pi
Tipo

nos
Designagao

Numero do artigo

RC XQ Expert 2.0 2 m

Controlo remoto do comando Expert XQ 2.0

090-008824-00002

RC XQ Expert 2.0 5 m

Controlo remoto do comando Expert XQ 2.0

090-008824-00005

RC XQ Expert 2.0 10 m

Controlo remoto do comando Expert XQ 2.0

090-008824-00010

RC XQ Expert 2.0 15 m
Cabos de extensao

Controlo remoto do comando Expert XQ 2.0

090-008824-00015

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

FRV 7POL 10 m

Cabo de extensao de ligagédo

092-000201-00000

FRV 7POL 15M

Cabo de extensao de ligacao

092-000201-00005

FRV 7POL 20 m

Cabo de extensao de ligacao

092-000201-00001

FRV 7POL 25M

Cabo de extensao de ligacao

092-000201-00007
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9.4 Controlo remoto, 19 pinos

Tipo

Designagao

Numero do artigo

R10 19POL

Colocador a distancia

090-008087-00502

RG10 19POL 5M

Colocador a distancia, ajuste da velocidade do a-
rame, corregao da tensdo de soldagem

090-008108-00000

R20 19POL

Cabos de ligagao
Tipo

9.4.1

Colocador a distancia, comutagéo de programa

Designagao

090-008263-00000

Numero do artigo

RAS5 19POL 5M

Cabo de ligagao p. ex. para colocador a distancia

092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Cabo de ligacao p. ex. para colocador a distancia

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

9.4.2 Cabos de extensao

Tipo

Cabo de ligagao p. ex. para colocador a distancia

Designagao

092-001470-00020

Numero do artigo

RV5M19 19POL 5M

Cabo de extensao

092-000857-00000

RV5M19 19POL 10M

Cabo de extensao

092-000857-00010

RV5M19 19POL 15M

Cabo de extensao

092-000857-00015

RV5M19 19POL 20M

Cabo de extensao

092-000857-00020

9.5 Opcoes
Tipo Designagao Numero do artigo
ON Filter FO6 Filtro de sujidade para a entrada de ar 092-003337-00000

ON Shock Protect FO6

Protecao anticolisao

092-003334-00000

ON TS FO6 R Suporte da tocha de soldadura, a direita 092-003335-00000
ON TS FO6 L Suporte da tocha de soldadura, a esquerda 092-003360-00000
ON SHF06 L Suporte do scanner, a esquerda 092-003434-00000

ON PS F06 1D01

Consola giratéria para um alimentador de arame

092-003330-00000

ON PS F06 1D02

Consola giratéria para um alimentador de arame IC

092-003332-00000

ON PS EXT D01

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

9.6 Comunicagao de computador

092-002871-00000

Tipo Designagao Numero do artigo
PC300 XQ Set Kit de software para pardmetros de soldagem 090-008777-00000
PC300.Net incluindo cabo e interface
SECINT X10 USB
ON WLG-EX Gateway Wi-Fi com caixa externa 090-008790-00502
ON LG-EX Gateway LAN com caixa externa 090-008789-00502

9.7 Identificagao da peca

Tipo

de trabalho

Designagao

Numero do artigo

SCAN BC 8Pol

Leitor de cédigo de barras

090-008823-00000
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10 Pecas de desgaste

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

10.1 Roldanas de alimentagao do arame
10.1.1 Roldanas de alimentagcao do arame para arames de ago

Tipo Designagao Numero do artigo
FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda- 092-002770-00006
LIGHT PINK nas, sulco em V para ago, ago inoxidavel e bra-

sagem
FE 4R 0.8-1.0MM / 0.03-0.04 |Conjunto de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 092-002770-00009
INCH BLUE/WHITE roldanas, ranhura em V para ago, aco inoxidavel e

brasagem
FE 4R 1.0-1.2MM / 0.04-0.045 | Conjunto de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 092-002770-00011
INCH BLUE/RED roldanas, ranhura em V para ago, ago inoxidavel e

brasagem
FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda- 092-002770-00014
GREEN nas, sulco em V para ago, ago inoxidavel e bra-

sagem
FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda- 092-002770-00016
BLACK nas, sulco em V para ago, ago inoxidavel e bra-

sagem
FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda- 092-002770-00020
GREY nas, sulco em V para ago, ago inoxidavel e bra-

sagem
FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda- 092-002770-00024
BROWN nas, sulco em V para ago, ago inoxidavel e bra-

sagem
FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda- 092-002770-00028
LIGHT GREEN nas, sulco em V para ago, ago inoxidavel e bra-

sagem
FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda- 092-002770-00032
VIOLET nas, sulco em V para ago, ago inoxidavel e bra-

sagem

10.1.2 Roldanas de alimentagcao do arame para arames de aluminio

Tipo Designagao Numero do artigo
AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH Conjunto de roldanas de acionamento, 37 mm, para | 092-002771-00008
WHITE/YELLOW aluminio
AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH Conjunto de roldanas de acionamento, 37 mm, para | 092-002771-00010
BLUE/YELLOW aluminio
AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH Conjunto de roldanas de acionamento, 37 mm, para | 092-002771-00012
RED/YELLOW aluminio
AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH Conjunto de roldanas de acionamento, 37 mm, para | 092-002771-00016
BLACK/YELLOW aluminio
AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, para 092-002771-00020
GREY/YELLOW aluminio
AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, para 092-002771-00024
BROWN/YELLOW aluminio
AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, para 092-002771-00028
LIGHT GREEN/YELLOW aluminio
AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, para 092-002771-00032
VIOLET/YELLOW aluminio
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10.1.3 Roldanas de alimentagdao do arame para arames tubulares

Tipo

Designagao

Numero do artigo

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda-
nas, sulco em V/serrilha para arame tubular

092-002848-00008

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda-

092-002848-00010

BLUE/ORANGE nas, sulco em V/serrilha para arame tubular
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH |Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda- 092-002848-00012
RED/ORANGE nas, sulco em V/serrilha para arame tubular
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH |Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda- 092-002848-00014
GREEN/ORANGE nas, sulco em V/serrilha para arame tubular
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH |Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda- 092-002848-00016
BLACK/ORANGE nas, sulco em V/serrilha para arame tubular
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH |Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda- 092-002848-00020
GREY/ORANGE nas, sulco em V/serrilha para arame tubular
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH |Kit de roldanas de acionamento, 37 mm, 4 rolda- 092-002848-00024
BROWN/ORANGE nas, sulco em V/serrilha para arame tubular

10.1.4 Guia do arame

Tipo

Designagao

Numero do artigo

DV X

Conjunto de suporte das roldanas de alimentagao
do arame

092-002960-E0000

SET DRAHTFUERUNG

Kit de guias do arame

092-002774-00000

ON WF 2,0-3,2mm eFeed

Opgéao para equipamento posterior, guia do arame
para arames de 2,0-3,2 mm, acionamento eFeed

092-019404-00000

SET IG 4x4 1.6mm BL

Kit de niples de entrada de arame

092-002780-00000

GUIDE TUBE L105 Tubo de guia 094-006051-00000
CAPTUB L=107 mm; & < 1,6 |Tubo capilar 094-006634-00000
mm

CAPTUB L=105 mm; @ <2,4 |Tubo capilar 094-021470-00000

mm
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11 Anexo

11.1 Pesquisa de representantes

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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