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Indicagoes gerais
A AVISO

Ler o manual de operagao!

IlllJl 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 segurancga e adverténcias!

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

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

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

Devem estar sempre visiveis e legiveis.

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

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

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

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

A responsabilidade decorrente da operacao 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 contetido deste manual, bem como as condi¢des e os métodos durante a instalagéo,
operagao, utilizagdo e manutengao do equipamento ndo podem ser verificados pelo fabricante.

A instalagao inadequada pode causar danos materiais e, por conseguinte, pér em perigo a seguranga
das pessoas. Por esta razdo, ndo assumimos quaisquer obrigacdes, nem responsabilidades por perdas,
danos ou custos que possam decorrer da instalagao incorrecta, da operagao imprépria, bem como da
utilizagao e manutencao incorrectas ou que, de alguma forma, estejam relacionados com estas situ-
acodes.

© EWM AG

Dr. Ginter-Henle-Stralle 8
56271 Miundersbach 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.

Segurancga de dados

O utilizador é responsavel pela copia de seguranga de todas as alteragdes a configuragao de fabrica.
Caso as definigdes pessoais sejam apagadas, a responsabilidade sera do utilizador. O fabricante ndo
assume qualquer responsabilidade.
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2 Para sua seguranca
2.1 Indicagoées relativas a utilizagao 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.

* Ainstrucdo de seguranca 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 p&gina.

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 é ilustrado com um pictograma na borda da pagina.

A CUIDADO

Procedimentos de trabalho e de operagao que tém de ser respeitados com exatidao a
fim de se evitar possivel ferimento ligeiro de pessoas.
+ Ainstrugéo de seguranga contém no titulo a palavra sinalizadora “CUIDADO® com um sim-

bolo de aviso geral.
* O perigo €éilustrado com um pictograma na borda da pagina.

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

Indicagdes 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 atomada do cabo de corrente de soldagem na contraparte e bloquear.

4 099-008793-EW522
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Explicac&o dos simbolos

2.2 Explicagaodos simbolos
Simbolo|Descrigao Simbolo | Descrigao
15> |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 B Bl 5] 52

10| 1| ©|@®)|C

y
i

Entrada Valor numérico/ajustavel
Navegar \"j Lampada sinalizadora verde acesa
4 1 N
Saida : Lampada sinalizadora verde a piscar

=

Representa¢éo do tempo
(exemplo: aguardar 4 s/acionar)

ll\

Lampada sinalizadora vermelha
acesa

Interrupcéo da visualizagdo do menu
(outras opgdes de configuragéo pos-
siveis)

¢

Lampada sinalizadora vermelha a
piscar

Ferramenta dispensavel/nao utilizar

ﬁ.’
’, .
1

Lampada sinalizadora azul acesa

Ferramenta indispensavel/utilizar

@

Lampada sinalizadora azul a piscar

099-008793-EW522
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2.3 Prescrigoes de seguranga

K

A AVISO

Perigo de acidente ao desrespeitar as instrugoes de seguranca!

A nao observancia das instrugoes de seguranga pode por emrisco a vida!

* Ler atentamente as instru¢gdes de seguranga neste manual!

* Respeitar os regulamentos de prevencao de acidentes e as determinagbes 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 tensdes 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.

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

* Pousar atocha de soldagem ou o suporte do elétrodo sempre isolado!

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

» 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 "Instalagdo e operagao” e os regulamentos de prevencao de acidentes BGV

D1 (Regulamentos das Associa¢des Profissionais Alemas) (anteriormente VGB 15 (Re-

gulamentos da Associagao Alema de Trabalhadores Sindicados)) ou com as dispo-

si¢oes especificas do pais!

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

ico apos uma verificagao para se garantir que a tensao em vazia admissivel nao seja

excedida.

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

* Durante a colocacéao fora de funcionamento de fontes de energia individuais, todos os
cabos darede e de corrente de soldagem devem ser isolados de forma fiavel de todo o sis-
tema de soldagem. (Perigo devido a tensao de retorno!)

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

Perigo de ferimentos devido a radiagao ou calor!

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

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

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

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

* Proteger os passantes contra a radiagéo e perigo de encandeamento através de uma cor-
tina de protegc&o ou um painel de protegéo!

099-008793-EW522
6.3.2023
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Prescrigdes de seguranga

A AVISO

Perigo de ferimentos devido a vestuario inadequado!

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

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

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

» Protegéo respiratdria contra substancias e misturas perigosas para a saude (fumos e va-
pores) ou tomar medidas adequadas (aspiragao, efc.).

+ Capacete de solda com dispositivo de protegao adequado contra radiagdes ionizantes (ra-
diacdo 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 pecas sob tensao.

* Protecdo 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, pegas

incandescentes e escdrias quentes podem formar-se chamas.

» Ter atencao a incéndios na zona de trabalho!

* Nao trazer consigo objetos inflamaveis tais como fésforos ou isqueiros.

* Manter extintores de incéndio disponiveis na zona de trabalho!

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

» Continuar a processar as pegas de trabalho soldadas somente ap6s o arrefecimento. Nao
as colocar em contacto com material inflamavel!

099-008793-EW522 7
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A CUIDADO

Fumos e gases!

Fumos e gases podem causar falta de ar e intoxicagées! Além disso, a radiagao ultravi-

oleta do arco voltaico pode transformar vapores de solventes (hidrocarboneto clorado)

em fosgénio téxico!

» Assegurar ar fresco suficiente!

* Manter os vapores de solventes afastados da area de radiagao do arco voltaico!

* Senecessario, usar protecao respiratéria adequada!

+ Para evitar aformacéo de fosgénio, & necessario adotar medidas adequadas para neutrali-
zar previamente os residuos de solventes clorados nas pegas de trabalho.

Poluig¢do sonora!

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

» Usar protegéo auditiva apropriada!

* As pessoas que se encontram na zona de trabalho devem usar prote¢ao auditiva apropri-
ada!

Segundo a IEC 60974-10, as fontes de solda dividem-se em duas classes de compatibili-

dade eletromagnética (Pode consultar a classe CEM nos Dados Técnicos) > con-

sulte a secgao 7:

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

aenergia elétrica é obtida a partir da rede de abastecimento de eletricidade de baixa tenséo.

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 radiacao.

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

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

Construcao e operagao

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

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

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

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

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

» Cabos derede, de comando, de sinal e de telecomunicacgao

* Aparelhos de radio e televisao

» Computadores e outros dispositivos de comando

» Dispositivos de seguranga

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

» Dispositivos de calibracéo e de medicao

» Avresisténcia a interferéncias de outros dispositivos no ambiente

* Ahorado dia em que os trabalhos de soldadura devem ser realizados

Recomendagdes para a redugao de emissao de interferéncias

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

*  Manutengéo do equipamento de soldagem por arco voltaico

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

» Compensacéo de potencial

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

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

099-008793-EW522
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Transporte e colocagéo

A CUIDADO

Campos eletromagnéticos!

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

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

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

+  Cumprir as normas de manutengao > consulte a secc¢ao 6!

» Desenrolar completamente os cabos de soldadura!

» Blindar devidamente os aparelhos e equipamentos sensiveis a radiagoes!

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

Deveres do operador!

Para a operagao do aparelho é precisorespeitar as respetivas diretrizes e legislagoes

nacionais!

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

+ Em especial a diretiva 89/655/CEE sobre requisitos minimos para segurancga e saude na
utilizacdo de equipamentos pelo operario no seu trabalho.

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

* Instalagéo e operagao 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=3> A garantia do fabricante fica cancelada em caso de danos no aparelho devido a componentes de

outra marca!

» Utilizar exclusivamente componentes de sistema e opgées (fontes de energia, tochas de
soldagem, suportes do elétrodo, colocadores a distancia, pegas de reposi¢ao e pecgas de des-
gaste, etc.) do nosso programa de fornecimento!

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

24

Requisitos para a ligagao a rede de alimentagao publica

Os aparelhos de alta tensdao podem influenciar a qualidade da rede devido a corrente que vao
buscar a rede de alimentagao. Por isso, para alguns tipos de aparelho podem aplicar-se
limitagoes de ligagao ou requisitos a impedancia de condugdao maxima possivel ou a capacidade
de alimentagdao minima necessaria na interface para a rede publica (ponto de acoplamento
comum PCC), em que também neste caso se chama a atengdo 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.

Transportee 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 prote¢ao po-
dem provocar ferimentos graves!

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

* A botijade gas de protegdo nao pode ser fixada pela valvulal

+ Evitar o aquecimento da botija de gas de protegao!

099-008793-EW522 9
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A CUIDADO

Perigo de acidente devido aos cabos de alimentagao!

Durante o transporte, cabos de alimentag¢ao 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 alimentag&o antes do transporte!

Perigo de tombar!

Durante o movimento e a montagem o aparelho pode tombar, ferir pessoas ouficar

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 pegas 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 tropegamentos.

+ Disporos cabos de alimentagao direitos no solo (evitar formagao de lagos).

» Evitar a disposi¢gdo 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 ligagao ou uniao podem

aquecer fortemente durante a operag¢ao (modelo refrigerado a agua). Ao abrir o circuito

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

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

+ Usar equipamento de protegao adequado (luvas de protecéo)!

» Taparas ligagbes abertas das tubagens com tampas adequadas.

=2~  Os aparelhos estao concebidos para operagcdo em posigao vertical!
A operacdo em posigoées ndo admitidas pode causar danos no aparelho.
* Transporte e operagcdo exclusivamente em posicao vertical!

1= Devido a ligagado 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 descrigoes detalhadas, consultar o manual de operag¢ao dos respetivos componentes
acessorios!
* Os componentes acessorios sdo identificados automaticamente apos a ligagdo da fonte de
energia.

1> As capas protetoras de poeira protegem as tomadas de ligacao e desse modo também o
aparelho contra sujidade e danos no aparelho.

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

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

10
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ev\;hq Utilizagao correcta
Area de aplicagdo

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 utilizagao na industria e no comércio. Apenas se destinaaos proces-
sos de soldagem indicados na placa de poténcia. Em caso de utilizagao indevida, po-
dem surgir do aparelho perigos para pessoas, animais e materiais. Nao sera assumida
responsabilidade por quaisquer danos dai resultantes!
» Utilizar o aparelho exclusivamente para o seu devido uso e por meio de pessoal instruido e

qualificado!

» N&o modificar nem converter o aparelho incorretamente!

3.1 Areade aplicacao
Os controlos remotos servem para o comando a distancia de diversas fungbes do aparelho.

3.2 Utilizagao e operagao unicamente com os seguintes componentes
Tetrix-Schweildgerate mit einer 7-poligen Anschlussbuchse zum Anschluss von digitalen Zubehérkompo-
nenten.

3.3 Outros documentos aplicaveis

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

3.3.2 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 verso original de
uma declarag&o de conformidade especifica.

O fabricante recomenda que a inspecao 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).

3.3.3 Documentacao de assisténcia (pecas de resposicao)

A AVISO
Nao efetuar reparagées ou modificagoes indevidas!
6 A fim de evitar lesoes e danos no aparelho, este s6 pode ser reparado ou modificado

por pessoas qualificadas (pessoal de assisténciaautorizado)!
Em caso de intervengdes nao autorizadas, a garantia é anulada!
* Em caso de reparagao, contratar pessoas qualificadas (pessoal de assisténcia autorizado)!

As pecas de reposicdo podem ser obtidas através do seu respetivo distribuidor.

099-008793-EW522 11
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Descricao do aparelho — Breve vista geral ev\;h1
Vista frontal / vista de tras

4 Descricao do aparelho — Breve vista geral
4.1 Vista frontal/ vistade tras
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Imagem 4-1
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Descricao do aparelho — Breve vista geral

Vista frontal / vista de tras

Pos.|Simbolo |Descrigao
1 Suporte para suspensao do controlo remoto.
2 Chapa de cobertura
3 Comando do aparelho > consulte a sec¢éao 4.2
4 Chapa protetora
5 Tomada de ligagao, de 7 pinos (digital)
Conexao a ligagao do controlo remoto digital da fonte de alimentagao.
6 Base do aparelho
7 Pega de transporte
8 iman de fixagdo

Para fixagdo do controlo remoto em superficies magnéticas

099-008793-EW522
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Descrigédo do aparelho — Breve vista geral ev\;‘r’

Comando do aparelho - elementos de comando

4.2 Comandodo aparelho - elementos de comando
Em principio, aplicam-se todas as descrigoes relativas aos ajustes do processo incluidas nos
manuais de operagao padrao. O presente manual de operagao descreve exclusivamente as
funcées de controlo divergentes.

Imagem 4-2
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Descricao do aparelho — Breve vista geral

Comando do aparelho - elementos de comando

Pos. [Simbolo

Descrigao

Tampa de cobertura > consulte a sec¢dao 4.2.1

N
C3

r
oo

Indicagado de dados de soldadura (trés digitos)
Indicacdo de parametros de soldadura e respetivos valores

Indicadores de estado

PR Lampada sinalizadora Falha geral

Hold ----- Depois de cada processo de soldadura terminado, os mostradores indicam
os ultimos valores soldados para a corrente e a tenséo de soldadura; a lam-
pada sinalizadora esta acesa

DC —--Soldadura de corrente continua

AC "\--Soldadura de corrente alternada

DC — e AC\v em simultaneo: Soldadura de corrente alternada AC especial

Codificador giratério "Regulagao dos parametros de soldadura"
Ajuste de todos os parametros, p. ex., corrente de soldadura, espessura do material,
tempo de fluxo anterior de gas, etc.

Botao de pressao "Soldadura pulsada TIG"

Auto. —-—-— Pulsagao automatica TIG (frequéncia e equilibrio)

- Pulsag&o TIG com tempos, acende-se a luz verde / Pulsag&o TIG CC rapida
com frequéncia e equilibrio, acende-se a vermelha

shecial—— TIG AC especial

Botao de pressao "Modo de operagao"
spolArc

== O---spotArc/ spotmatic (faixa de ajuste do tempo do ponto)
A 2 tempos

)
- 4 tempos

Tecla de pressao, teste de gas/enxaguamento do pacote de mangueiras > con-
sulte a sec¢ao 5.5

Exibi¢ao, JOB
Exibicdo da tarefa de soldagem selecionada atual (nimero de JOB).

@R @ O

Botao de pressao "Comutagao da indicagao / Modo de economia de energia”
VOLT-—-Indicagao da tensdo de soldadura

-------- Indicacdo da espessura do material
Prog -----Indicag&o do numero do programa
kW---—--—- Indicacao da poténcia de soldadura
Depois de acionado durante 3 s, o aparelho muda para o modo de economia de ener-
gia. Para reativar, basta acionar qualquer dos elementos de operagéo > con-
sulte asecc¢do 5.9.

099-008793-EW522
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Descricao do aparelho — Breve vista geral

Comando do aparelho - elementos de comando

4.21 Comando do aparelho - Elementos de operagao ocultos
@
D
®
@
11
10
Imagem 4-3
Pos. | Simbolo | Descrigao
1 sec Tempo de pausa de pulsagao/ tempo de slope de AMP para AMP%
+ Faixa de ajuste da pausa de pulsagdo: 0,01 sa 20,0 s
(passosde 0,01 s <0,5s; passos de 0,1s>0,5s)
* Faixa de ajuste do tempo de slope (tS1): 0,0sa20,0 s
Pulsagao TIG: O tempo de pausa de pulsagao aplica-se a fase de corrente de descida
(AMP%)
TIG AC especial: O tempo de pausa de pulsacao aplica-se a fase CC com AC espe-
cial,
2 sec Tempo de pulsagao / tempo de slope (AMP% para AMP)
* Faixa de ajuste do tempo de pulsacdo: 0,01 sa20,0s
(passosde 0,01 s <0,5s; passos de 0,1s>0,5s)
* Faixa de ajuste do tempo de slope (tS2): 0,0sa20,0 s
Pulsagao TIG TIG AC especial
O tempo de pulsacgao aplica-se afase de | O tempo de pulsagéo aplica-se afase AC
corrente principal (AMP) durante a com AC especial.
pulsagéo.
3 AMP | Corrente principal (TIG)/corrente Corrente principal (soldagem manual)
pulsada I min. até | max. (passosde 1 A)
I min. até | max. (passosde 1 A)
4 sec Lampada sinalizadora
Tempo upslope (TIG)/'tempo Hotstart (soldagem manual)
5 AMP% |Lampada sinalizadora
Corrente inicial (TIG)/corrente Hotstart (soldagem manual)
6 Botao de pressao "Soldadura sincronizada (AC)"
Soldadura simultanea de ambos os lados.
:etsv"- --- Sincronizagdo através da tensdo da rede
aster -
slave ---- Sincronizagao por cabo
7 ) Lampada sinalizadora, tempo de fluxo de gas anterior
i Faixa de ajuste 0,0 saté 20,0 s
8 activare | LAmpada sinalizadora activArc
9 Lampada sinalizadora "Formagao da calota / otimizagao da ignigao™
/ Acende-se com a fungéo de formagao da calota ativa.
16 099-008793-EW522
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Descricao do aparelho — Breve vista geral

Comando do aparelho - elementos de comando

Pos.|Simbolo | Descrigao
10 — Botao de pressao Parametros de soldadura
1«‘ Selecionar os parametros de soldadura em fungéo do processo de soldadura utilizado
e do modo de operacao.
11 i Lampada sinalizadora "Frequéncia”
kHz | Frequéncia AC (TIG) / Frequéncia de impulsos (TIG DC —impulsos kHz ) / frequéncia
de impulsos (manual com elétrodo)
12 U |Lampada sinalizadora "Equilibrio™
Equilibrio AC (TIG) /Equilibrio de impulsos (TIG DC — impulsos kHz) / Equilibrio de im-
pulsos (manual com elétrodo)
13 ﬁ"‘e Lampada sinalizadora, tempo de fluxo posterior de gas
14 Botao de pressao "Organizar tarefas de soldadura (JOB)"
@ Premir brevemente = indicacdo da tarefa de soldadura selecionada no sistema de
soldadura
Premir prolongadamente (> 3 s) = Modo "Organizar tarefas de soldadura (JOB)":
e Carregar tarefa de soldadura (JOB) do equipamento de soldadura para o
controlo remoto
R Copiar tarefa de soldadura (JOB) do controlo remoto para o equipamento de
soldadura
15 | AMP% |Lampada sinalizadora da corrente de cratera final
16 sec Tempo de descida da corrente
17 | AMP% |Corrente de descida/corrente de intervalo entre impulsos

099-008793-EW522

6.3.2023

17



Estrutura e funcionamento ev\;hq

Geral

5
5.1

5.2

5.3

Estrutura e funcionamento

Geral

Em principio, aplicam-se todas as descrigoes relativas aos ajustes do processo incluidas nos
manuais de operagao padrao. O presente manual de operagao descreve exclusivamente as
fungdes de controlo divergentes.

Conteudo de fornecimento

Embora o contetido do fornecimento seja criteriosamente verificado e embalado antes da expedigao, po-
dem ocorrer danos durante o transporte.

Controlo de recegao

» Controlar se o fornecimento esta completo com base na guia de remessal

Em caso de danos na embalagem

+ Verificar o fornecimento quanto a danos (controlo visual)!

Em caso de reclamagodes

Se o fornecimento tiver sofrido danos durante o transporte:

+ Contactar de imediato a ultima transportadora!

* Guardar a embalagem (para um eventual controlo pela transportadora ou para a devolugéo).

Embalagem para devolugéo

Se possivel, deve usar a embalagem original e 0 material de embalagem original. Em caso de duvidas
relacionadas com a embalagem e protecédo durante o transporte, deve contactar o fornecedor.

Condico6es ambientais

Danos do aparelho devido a contaminantes!

Quantidades excecionalmente elevadas de po, acidos, gases ou substancias corrosivas podem
danificar o aparelho (observar os intervalos de manutengdo > consulte a secgao 6.2).

» Evitar grandes quantidades de fumos, vapores, neblinas de 6leo, pds de retificagao e ar ambi-
ente corrosivo!
Em operacao
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 espago 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)

18
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ev\;hq Estrutura e funcionamento
Estabelecer ligagbes

5.4

5.5

5.5.1

5.5.2

Estabelecerligagoes
A CUIDADO

— | Perigo de acidente devido aos cabos de alimentacao!
:D- Durante o transporte, cabos de alimentag¢ao 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 alimentag&o antes do transporte!

Danos no aparelho devido a ligagao inadequada!

Os controlos remotos foram especificamente desenvolvidos para a ligagao a fontes de
soldadura e alimentadores de arame. Uma ligagao a outros aparelhos pode causar danos no
aparelho!

* Observar as instrugées de operacao da fonte de soldadura e/ou do alimentador de arame!

* Desligar a fonte de soldadura antes de estabelecer a ligagao!

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

* Inserira ficha de ligagéo com contacto fémea na tomada de ligag&o do controlo remoto e trava-la, ro-
dando para a direita.

* Inserir a ficha de ligagdo com contacto macho na tomada de ligagdo fémea do controlo remoto e
trava-la, rodando para a direita.

Ajuste do gas de protecao
Regra geral para o volume do fluxo de gas:

O didmetro em mm do bico de gas corresponde a I/min de fluxo de gas.
Exemplo: Um bico de gas de 7 mm corresponde a 7 I/min de fluxo de gas.

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

Teste de gas

Elemento de Acgao Resultado
operagao

’ Selegio de teste de gas
1x & A ldmpada sinalizadora "Tempo de fluxo anterior de gas (TIG)" esta

acesa. O gas de protecao flui durante aprox. 20 s. Premindo nova-
mente, € possivel terminar de imediato o teste de gas.

Funcao “Lavar o pacote de mangueiras”

Elemento de Acgao Resultado
operagao

’ Selegao de purga do conjunto de mangueiras
5s = A lampada sinalizadora "Tempo de fluxo anterior de gas (TIG)" pisca.

Premindo novamente, a fungao é terminada.

Se a fungao "Lavar pacote de mangueiras" nao for terminada pela novaativagao do botao de
pressao “Parametro de gas e de corrente”, o gas de protec¢ao flui até que a garrafa de gas estar
vazia!

099-008793-EW522 19
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Estrutura e funcionamento ev\;hq
Organizar tarefas de soldadura (modo "Gestor de JOB")

5.6 Organizartarefas de soldadura (modo "Gestor de JOB")

Apos a execugao de uma destas agoes descritas, o aparelho volta a comutar para os parametros
padrao, tais como corrente e tensao.

Para que todas as alteragOes sejam eficazes, a fonte de soldadura s6 pode ser desligada apos,
pelo menos, 5 s!
Com o gestor de JOB, ¢ possivel carregar o JOB atual do equipamento de soldadura para o controlo re-
moto. Alémdisso, é possivel copiar o mesmo JOB para outros sistemas de soldadura aprovados para
este controlo remoto.
O controlo remoto pode comutar entre todos os JOBs selecionaveis no equipamento.

5.6.1 Explicagao dos simbolos no mostrador

Mostrador

Significado

[ I |
L L

Carregar JOB. (Load JOB)

Carregar JOB do equipamento de soldadura para o controlo remoto. (Get
JOB)

Carregar JOB do controlo remoto para o equipamento de soldadura. (Send
JOB)

o lx
cnd

Sair do gestor de JOB sem guardar as alteragdes. (END)

5.6.2 Selecionar tarefa de soldadura (JOB)

Elemento | Agdo Resultado Indicacéo
de
operagao
— . Selegcao do modo "Gestor de JOB" ) | CC
Dae| «® Lov | I3
=% — — . ; =
y o @m Como codlflc_:ador giratorio, selecionar o numero || - | ] :“ )
. de JOB desejado (p. ex., 127). U N Y |
J
al (55
— - Confirmar a selegdo ou aguardar por breves mo- || ] (] :| ”~
%:fi 1x g mentos, até que a selegao seja assumida automa- ||, LI | 1 1
ticamente.
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Estrutura e funcionamento

Organizar tarefas de soldadura (modo "Gestor de JOB")

5.6.3 Carregar tarefa de soldadura (JOB) do equipamento de soldadura para o controlo

remoto
Elemento | Agao Resultado Indicacéo
de
operagao
— 5 Selegdo do modo "Gestor de JOB" ] ( 'l
k= = ® LOoU| JJ
loB ‘ﬁ
P @SI‘ Com o codificador giratorio, selecionar o numero ] [} t M
'O: ) de JOB desejado (p. ex., 127) R IR |
g
*
g | 59
=D ' Confirmar a sele¢do ou aguardar por brevesmo- {fg ¢ [ ¢ 20970
¢..; 1x = mentos, até que a selegao seja assumida automa- ([ LI | 102
o8 ticamente. IT_c_-rql
_ . Selegdo do modo "Gestor de JOB"
?I;; 3s g
joB
PEETS " — . = — =
; . @m Com o codificador giratorio, selecionar a fungao [} ,: R ( :. )
. (Get JOB). U gy .
g
al =N
— ’ Confirmar a selegéo, o JOB foi carregado paraa | Sdo apresentados o va-
%ﬁ; 5s & memoaria de dados do controlo remoto. lorde correntee o
108 numero de JOB.

©

5.6.4 Copiar tarefa de soldadura (JOB) do controlo remoto para o equipamento de

soldadura
Elemento | Agéo Resultado Indicagao
de
operagao
— 4 Selegdo do modo "Gestor de JOB"
2ol s
joB
2% @3"‘ Com o codificador giratorio, selecionar a fungao = ( (2
I [} N - - -
O: (Send JOB). 012 1
* [T
=D ' Confirmar a sele¢ao, o JOB foi carregado paraa | Sao apresentados o va-
‘,,; 5s T memaria de dados do equipamento de soldadura. |lorde corrente e 0
108 numero de JOB.

099-008793-EW522
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Estrutura e funcionamento

Menus diretos (parametros no acesso direto)

ewn

5.6.5 Sair do Gestor de JOB sem guardar as alteragoes

O utilizador encontra-se no menu "Gestor de JOB" e pretende sair sem guardar as alteragoes:

Elemento | Agao Resultado Indicagao
de
operagao
— B Selecao do modo "Gestor de JOB"
egl 2 ®
loB
B @3" Com o codificador giratério, selecionar afungdo  |[f= N
! . ' (END). L V1L
o7
.
=B ' Confirmar a selegao. Sao apresentados o va-
4...? 1x & lor de corrente e o
o numero de JOB.

5.7 Menus diretos (parametros no acesso direto)

Funcdes, parametros e respetivos valores que podem ser selecionados no acesso direto, por exemplo,
acionando umavez o botao de pressao.

5.8 Menu de especialista (TIG)

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

EXIT

3s

&

NAVIGATION ]

]

Imagem 5-1
Exibigao Definicao/selegao
EPL' Menu de especialista
b 5 ,; Tempo de slope (corrente principal para corrente de descida)
}_ 5 C‘i Tempo de slope (corrente de descida para a corrente principal)

Parametro activArc
Ajuste de intensidade

ARP

Fn ! Procedimento com fio adicional (fio frio/ fio quente)

AT D I = p— Fio adicional desligado (de fabrica).

-------- Fio adicional ligado (sdo apresentados parametros adicionais).

099-008793-EW522
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Estrutura e funcionamento

Modo de economia de energia (Standby)

5.9

Exibigao Definigao/selegao
,,_' I Procedimento com arame quente (sinal de arranque para a fonte de energia para
LI | arame quente)

-------- Fungao ligada
------- Funcao desligada (de fabrica)

Procedimento com fio quente (ajuste para corrente de fio quente)
5A a 999 A (defabrica5 A, passos de 1 A)

Fungao arame / impulso (comportamento do alimentador de arame no processo

TIG pulsado)
Durante o intervalo entre impulsos, a alimentagdo de arame pode ser desativada

(nao se aplica no caso de impulsos automaticos ou impulsos kHz).
-------- Funcéo desligada
------- Funcéo ligada (de fabrica)

bud

Diametro do arame adicional (ajuste manual)

Ajuste do didmetro do arame de 0,6 mma 1,6 mm.

A letra "d" colocada antes do didmetro do arame no mostrador (d0.8) assinala uma curva
caracteristica pré-programada (modo de operacao KORREKTUR).

Se nédo existir nenhuma curva caracteristica para o diametro do arame, os parametros
tém de ser ajustados manualmente (modo de operacdo MANUELL).

dur

Retirada do arame
¢ Aumentar o valor = mais retirada do arame
* Reduzir o valor = menos retirada do arame

——

U

Corrente de corregao (formagao da calota)
Ajustar a corrente de correcao (a faixa de ajuste corresponde aos limites de JOB da
tarefa de soldadura atualmente selecionada)

ﬁdtci’

Diametro do elétrodo de tungsténio / otimizag¢ao da igni¢ao
De 1 mm a4 mm ou maior (incrementos de 0,1 mm)

A quantidade de parametros apresentados pode variar (depende do sistema de comando).

Modo de economia de energia (Standby)

O modo de economia de energia pode ser ativado ou pela pressao da tecla prolongada > con-
sulte a seccéo 4.2 ou por um parametro ajustavel no menu de configuragdo do aparelho (modo de eco-
nomia de energia em fungdo do tempo).

Com o modo de economia de energia ativo, nas indicagdes do aparelho apenas € indicado o
digito transversal da indicagao.

Através da ativagdo de um elemento de operagao (p. ex., rodar um bot&o giratério), o modo de economia
de energia é desativado e 0 aparelho comuta de novo para a operacionalidade de soldadura.

099-008793-EW522
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Estrutura e funcionamento ev\;hq
Equalizagao daresisténcia de cabo

5.10 Equalizacaodaresisténciade cabo

A resisténcia de cabo elétrica deve ser retificada apds cada substituicdo de um componente acessorio,
como, p. ex., a tocha de soldadura ou o pacote de mangueiras intermediarias (AW) para garantir carac-
teristicas de soldadura 6timas. O valor da resisténcia de cabos pode ser ajustado diretamente ou retifi-
cado pela fonte de energia. Aquando do fornecimento, a resisténcia de cabo esta pré-configurada para
valores 6timos. Em caso de alteragdes no comprimento da linha, € necessaria uma retificagéo (corregao
datens&o) para otimizar as caracteristicas de soldadura.

]

Tetrix
Smart
Comfort
Synergic

|

N

Comfort 2.0
Smart 2.0

(Te‘trix

|

Tetrix
Classic

; @ + | ot RT50 7POL ul ]
P ,- ,_
\ L \ J

Imagem 5-2
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ev\;hq Estrutura e funcionamento
Chapa protetora, comando do aparelho

1 Preparagao
+ Desligar a fonte de soldadura.
» Desenroscar o bico de gas da tocha de soldadura.

+ Soltar e extrair o elétrodo de tungsténio.
2 Configuragao

* Acionaro botéo de presséo@ ou@ (Tetrix Classic) e, simultaneamente, ligar o aparelho de
soldadura.
» Soltar o botao de pressao.

* Como botao giratérioczg, pode agora selecionar o parametro correspondente.

3 Equalizagao / medigao

* Colocaratocha de soldadura com a luva de fixagdo num ponto limpo da peca de trabalho, aplicando
ligeira pressao, e acionar o gatilho da tocha durante aprox. 2 s. Durante um curto periodo de tempo,
flui uma corrente de curto-circuito com a qual é determinada e indicada a nova resisténcia de cabo. O
valor pode situar-se entre 0 mQ e 60 mQ. O novo valor criado € guardado imediatamente e ndo pre-
cisa de mais nenhuma confirmacao. Se nao for indicado nenhum valor no mostrador direito, a medi-
¢ao falhou. A medigao tem de ser repetida.

4 Restabelecer a prontidao de soldadura

+ Desligar a fonte de soldadura.

* Voltarafixar o elétrodo de tungsténio na luva de fixagéo.

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

+ Ligarafontede soldadura.

5.11 Chapa protetora, comando do aparelho
Imagem 5-3
Pos.|Simbolo |Descrigao
1 Chapa protetora
2 Chapa de cobertura
3 Brago de fixagao, chapa protetora
* Pressionar para a direita o brago de fixagao direito da chapa protetora e retira-la.
099-008793-EW522 25
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Geral

6 Manutencao, tratamento e eliminagao
6.1 Geral

A PERIGO

e Perigo de ferimentos devido a tensao elétrica depois de desligar o aparelho!

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

Durante o funcionamento, os condensadores no aparelho sao carregados com tensao
elétrica. Essa tensao continua presente até 4 minutos depois de se desligar a ficha de
rede.

1. Desligar o aparelho.

2. Retirarafichaderede.

3. Aguardar no minimo 4 minutos até os condensadores descarregarem!

A AVISO

6 Manuten¢ao, inspegao e reparagao incorretas!

As operagdes de manutenc¢ao, 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 formagao, dos seus conhecimentos e da sua ex-

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

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

medidas de segurancga necessarias a adotar.

*  Cumprir as normas de manutengéo > consulte a secgdo 6.2.

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

Os trabalhos de reparacgao e de manutengao sé podem ser efetuados por técnicos especializados e auto-
rizados, caso contrario o direito a garantia extingue-se. Dirija-se em todos os assuntos de assisténcia
sempre ao seu revendedor, ao fornecedor do aparelho. Devolugbes em casos de garantia podem ocorrer
apenas através do seurevendedor. Para substituir pecas, utilize exclusivamente pecas de reposicao ori-
ginais. Ao encomendar pegas de reposi¢cao € necessario indicar o modelo do aparelho, o nimero de sé-
rie e o numero do artigo do aparelho, a designagéo e o numero de artigo da pega de reposigao.

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

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

099-008793-EW522
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Plano de manutencéo

6.2 Plano de manutencao

Passo de manutengao

(Il Exclusivamente a pessoa certificada como inspetor ou reparador esta | 5
autorizada a realizar a tarefa em questao em virtude da sua formagéo! | B
Os pontos de inspecéo n&o aplicaveis sdo omitidos. g

()]
14

Tipo de
inspecao

* Inspecionartodos os cabos de alimentag&o e as respetivas ligagdes @E
(tubagens, mangueiras, conjuntos de mangueiras) quanto a danos ou
fugas.

* Inspecionar o produto quanto a danos na caixa.

» Elementos de transporte (cinta, olhais de elevagéo, pega, rolos de
transporte, travao): os elementos de fixagdo correspondentes (eventu-
ais tampas de protegéo) estéo presentes e em bom estado?

(@ |Inspetor
Ol

B

B

- . - - - :
@ oy o] ||en] Inspecionar as lampadas de operagao, de aviso e de controlo, bem @

como os dispositivos de protegdo e ajuste.
8\
|

6.21 Explicagcdao dos simbolos

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

ay)| |°

Pessoas
@ Soldador / utilizador

Pessoa qualificada (pessoal de assisténcia
autorizado)

Inspecéao

Controlo visual

Periodo, intervalo

Ensaio de funcionamento

©)

SR £ B

@ Operagao em turno unico Operagao em varios turnos
CG | |acada8horas diariamente
@f? | |semanalmente mensalmente
nryll | semestralmente [v] |@anualmente
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Eliminac&o do aparelho

6.3

X

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!

* Deacordo com as disposic¢des europeias (diretiva 2012/19/UE, relativa a equipamentos elétricos e
eletronicos usados), os aparelhos elétricos e eletronicos 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 eliminagdo ou reciclagem nos sistemas de recolha separada
previstos para o efeito.

Conforme alei na Alemanha (lei relativa a comercializagao, retoma e eliminagéo ecoldgica de equipa-

mentos elétricos e eletrénicos (ElektroG)), um equipamento usado tem de ser encaminhado para um cir-

cuito separado dos residuos urbanos indiferenciados. Para esse efeito, as entidades de direito publico
responsaveis pela gestdo dos residuos (municipios) criaram centros de recolha onde os particulares po-
dem entregar gratuitamente os equipamentos usados.

A eliminagao dos dados pessoais € da responsabilidade do proprio utilizador final.

As lampadas, baterias ou acumuladores tém de ser retirados e separados do aparelho antes da suaeli-

minagéo. O tipo de bateria ou acumulador e a respetiva composigao sao indicados no lado superior (tipo

CR2032 ou SR44). Os seguintes produtos da EWM podem conter baterias ou acumuladores:

* Maéascaras 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 administragdo compe-
tente do seu municipio ou da sua freguesia. Existe ainda a possibilidade de retoma através dos revende-
dores da EWM em toda a Europa.
Para mais informagdes sobre o tema da ElektroG, consulte o nosso sitio Web em: https:/iwww.ewm-
group.com/de/nachhaltigkeit. html.
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Dados técnicos
RT50 7POL

7

7.1

Dados técnicos

Dados de desempenho e garantia somente em associagao com pegas de reposicao e de desgaste

originais!
RT507POL

ligagao

7 pinos

temperatura ambiente

-25 °C até +40 °C

Marca de controlo

CE /IRl /&8

normas utilizadas

ver declarag&o de conformidade (documentagéo do

aparelho)
Dimensodes (I x b x h) 115x235x 300 mm /4.5x 9.3 x 11.8 inch
peso 3,2kg/7.11b.

099-008793-EW522
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Acessorios

Cabos de ligagao e extensao

ewn

8 Acessorios

8.1 Cabosde ligagao e extensao

Tipo

Designagao

Numero do artigo

FRV7POL0.5m

Cabo de extensdo de ligagdo

092-000201-00004

FRV7POL 1m

Cabo de extensdo de ligagdo

092-000201-00002

FRV 7POL 5m

Cabo de extensdo de ligagao

092-000201-00003

FRV 7POL 10 m

Cabo de extenséo de ligagao

092-000201-00000

FRV 7POL 20 m

Cabo de extenséo de ligagao

092-000201-00001

FRV 7POL 25M

Cabo de extensdo de ligagao

092-000201-00007

30
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9 Anexo

9.1 Pesquisade representantes

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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