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Indicagbes gerais
A AVISO

-| Ler o manual de operacéo!

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

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

* Respeitar os regulamentos de prevencéo de acidentes e as determinac@es especificas do
pais!

* O manual de operacéo deve ser guardado no local de utilizacéo do aparelho.

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

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

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

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

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

A responsabilidade decorrente da operacao deste equipamento estd expressamente limitada ao
funcionamento do mesmo. Rejeitamos qualquer outro tipo de responsabilidade, seja de que natureza for.
Esta excluséo de responsabilidade é aceite pelo utilizador ao colocar o equipamento em servigo.

O cumprimento do conteddo deste manual, bem como as condi¢es e os métodos durante a instalacao,
operacdo, utilizacdo e manutencdo do equipamento nao podem ser verificados pelo fabricante.

A instalacéo inadequada pode causar danos materiais e, por conseguinte, pér em perigo a seguranca
das pessoas. Por esta razdo, ndo assumimos quaisquer obriga¢cdes, nem responsabilidades por perdas,
danos ou custos que possam decorrer da instalacdo incorrecta, da operagéo imprépria, bem como da
utilizacdo e manutenc¢do incorrectas ou que, de alguma forma, estejam relacionados com estas
situacdes.

© EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Stral3e 8
56271 Mindersbach Alemanha
Tel: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-Mail: info@ewm-group.com
WWWw.ewm-group.com

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

O contelido deste documento foi cuidadosamente pesquisado , verificado e editado, no entanto, fica
reservado o direito a alterac@es, erros de ortografia e erros gerais.
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Para sua seguranca

IndicacBes relativamente a este manual de instrucdes

2
2.1

Para sua seguranca
Indicacdes relativamente a este manual de instrucdes

A PERIGO

Procedimentos de trabalho e de operacéo que tém de ser respeitados com exatiddo a

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

» Alinstrucdo de seguranga contém no titulo a palavra sinalizadora “PERIGO" com um
simbolo de aviso geral.

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

A AVISO

Procedimentos de trabalho e de operacdo que tém de ser respeitados com exatiddo a

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

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

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

/A CUIDADO

Procedimentos de trabalho e de operacédo que tém de ser respeitados com exatiddo a

fim de se evitar possivel ferimento ligeiro de pessoas.

» Alinstrucdo de seguranga contém no titulo a palavra sinalizadora “CUIDADO" com um
simbolo de aviso geral.

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

[  Caracteristicas técnicas que o utilizador deve ter em atencgdo para evitar danos materiais ou

danos no aparelho.

IndicagcBes de manuseio e contagens que lhe indicam, passo a passo, o0 que deve fazer em
determinadas situagdes, reconhecera através do subponto, por exemplo:

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

099-0M37XK-EW522 5
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Para sua seguranca ev\;h‘)
Explicacédo dos simbolos

2.2 Explicacado dos simbolos

Simbolo |Descrigéo Descrigéo

s> |Observar as caracteristicas técnicas Acionar e soltar (digitar/tocar)

9

Desligar o aparelho Soltar

Ligar o aparelho Acionar e manter

Errado/invalido Comutar

Correto/valido Rodar

Entrada

DG
\ B| 5| B 3|5}

Valor numérico/ajustavel

Navegar Lampada sinalizadora verde acesa

\é/
/I\

Q- ©|®

|
=
&

Saida Lampada sinalizadora verde a piscar

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

Lampada sinalizadora vermelha
acesa

' |ES
%

Interrupgdo da visualizacdo do menu Lampada sinalizadora vermelha a

&

(outras opcdes de configuracéo o~ piscar
possiveis)
q-p Ferramenta dispensavel/nao utilizar
>Li<
ﬁ Ferramenta indispensavel/utilizar
6 099-0M37XK-EW522
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ev\;h-) Para sua seguranca
Parte do conjunto de documentos

2.3 Parte do conjunto de documentos
As presentes instruc8es de operacédo fazem parte do conjunto de documentos e s6 é valido se
acompanhado de todos os documentos parciais! Ler e observar as instru¢cdes de operacéo de
todos os componentes do sistema, especialmente as instru¢des de segurancal!
A imagem mostra o exemplo geral de um sistema de soldadura.
[T A
L
— I A7 @
s [ - . il
+ =
s / == ¢~ (LI As A
) ‘]]:D]] qr
L
s
Imagem 2-1
Item [Documentagéo
A.1 | Alimentador de arame
A.2 [Opcdes de modificacdo
A.3 |Fonte de energia
A.4 |Aparelho de refrigeracéo, transformador de corrente, caixa de ferramentas, etc.
A.5 |Carro de transporte
A.6 |Tocha de soldagem
A.7 | Controlo remoto
A.8 |Comando
A Conjunto de documentos
099-0M37XK-EW522 7
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Utilizac&o correcta ev\;h‘)
Utilizacdo e operacdo unicamente com 0s seguintes componentes

3

3.1

3.2

3.3

Utilizacao correcta
A AVISO

Perigo devido a utilizacao indevidal
§ 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
processos de soldagem indicados na placa de poténcia. Em caso de utilizagdo
indevida, podem surgir do aparelho perigos para pessoas, animais e materiais. Nao
sera assumida responsabilidade por quaisquer danos dai resultantes!
» Utilizar o aparelho exclusivamente para o seu devido uso e por meio de pessoal instruido e
gualificado!
* N&o modificar nem converter o aparelho incorretamente!

Utilizagc&o e operagdo unicamente com 0S seguintes componentes

A presente descri¢do é aplicavel exclusivamente a aparelhos com comando da fonte de
soldadura M3.7X-K.

Outros documentos aplicaveis

+ Instrucdes de operacdo dos aparelhos de soldadura ligados
+ Documentos das expansdes opcionais

Versao do software

As presentes instru¢des descrevem a versao do software:

1.0.9.0

A verséo do software do comando da fonte de solda pode ser indicada no menu de configuragéo
do aparelho (menu Srv) > consulte a secc¢éo 4.5.

099-0M37XK-EW522
16.07.2018



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

3.4 Comando do aparelho - elementos de comando

3.4.1 Visao geral das &reas de comando
Para efeitos de descri¢cdo, o comando da fonte de soldadura foi dividido em duas areas (A, B), a
fim de garantir a maxima clareza possivel. Os intervalos de regulacdo dos valores dos parédmetros
estdo resumidos no capitulo Vista geral de parametros > consulte a seccao 7.1.

JoB

mm inch %% s

Soft = Dynamics < Hard

Imagem 3-1
Pos. [Simbolo |Descrigcéo
1 Area de comando A
> consulte a sec¢do 3.4.1.1
2 Area de comando B
> consulte a sec¢éo 3.4.1.2
099-0M37XK-EW522 9
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Utilizac&o correcta ev\;h‘)
Comando do aparelho - elementos de comando

3.4.1.1 Areade comando A

Standard

Pulse @

nrn
- -
Soft = Dynamics + Hard

AEICE
Imagem 3-2
Pos. [Simbolo |Descricdo
1 JOB- |Teclade presséo datarefa de soldagem (JOB)
LIST |Selecionar a tarefa de soldagem com recurso a lista de tarefas de soldagem (JOB-

LIST). A lista encontra-se no lado interior da chapa protetora do acionamento do
alimentador de arame ou também no anexo deste manual de operacéo.

2 =1 |Click-Wheel - Poténcia de soldadura
L Ajuste da poténcia de soldadura > consulte a seccéo 3.5.2
R Ajuste de diversos valores de parametros em funcdo da pré-selec¢éo.
As lampadas sinalizadoras (LED) brancas a volta do bot&o giratdrio estdo acesas
guando o ajuste é possivel.

3 v Botéo de presséo, selecdo do modo de operagao
Hoemee- 2 tempos
HH - 4 tempos
i -------- 4 tempos especial

4 v Botéo de pressédo - Tipo de soldadura (exclusivamente na variante de aparelho
com processo de soldadura com arco voltaico pulsado)
i — Soldadura MIG/MAG com arco voltaico padrdo
B £ o Soldadura MIG/MAG com arco voltaico pulsado

5 Indicagdo da dinamica do arco voltaico

S&o indicadas a altura e a orientag&o da dindmica do arco voltaico ajustada.

10

099-0M37XK-EW522
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Utilizacao correcta

Comando do aparelho - elementos de comando

Pos. |Simbolo |Descricéo
6 = Click-Wheel - Corre¢do do comprimento do arco voltaico
o e Ajuste da correcdo do comprimento do arco
voltaico > consulte a seccao 4.2.2.3
e Ajuste da dindmica do arco voltaico > consulte a sec¢éo 4.2.2.4
e Ajuste de diversos valores de parametros em funcao da pré-selecéo.

As lampadas sinalizadoras (LED) brancas a volta do botdo giratério estdo acesas
guando o ajuste é possivel.

099-0M37XK-EW522
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Utilizac&o correcta ev\;’r)
Comando do aparelho - elementos de comando

3.4.1.2 Areade comando B

Pos.

Simbolo

Imagem 3-3

Descricédo

>

Botéo de pressédo - Mostrador esquerdo / Funcéo de bloqueio
Comutacéo do mostrador do aparelho entre diversos parametros de soldadura. As
lampadas sinalizadoras indicam o parametro selecionado.

I
O ——————— ApOs uma atuacéo de 3 s, 0 aparelho muda para a funcéo de
blogueio > consulte a secgéo 3.5.5.

Lampada sinalizadora - Unidade da velocidade do arame

m/min --- O valor do parametro é indicado em metros por minuto.

ipm ------ O valor do parametro € indicado em polegadas por minuto.
Comutacéo entre o sistema métrico e imperial através do parametro especial
"P29" > consulte a seccéo 4.4.

Lampada sinalizadora - Espessura do material
Indicacdo da espessura do material selecionada.

Lampada sinalizadora - Corrente de soldadura
Indicag&o da corrente de soldadura em amperes.

Lampada sinalizadora - Velocidade do arame
Acende-se quando é indicada a velocidade do arame.

Lampada sinalizadora - Funcéo de bloqueio
Ativacdo e desativacao através do botao de presséo - Mostrador esquerdo / Funcao de
bloqueio.

<| B> AP| =|-F

Lampada sinalizadora - Tensé&o de corre¢cdo do comprimento do arco voltaico
Indicacdo da tenséo de correcdo do comprimento do arco voltaico em volts.

Ca
ca
Ca

Mostrador, direita > consulte a sec¢éo 3.4.2
V -emeeeee- Tens&o de soldadura

Lampada sinalizadora - Temperatura excessiva/ Erro de refrigeracdo da tocha de
soldadura
Mensagens de aviso e de erro > consulte a sec¢éo 5

10

Lampada sinalizadora - Falha do liquido refrigerante
Assinala uma falha de fluxo ou a falta de liquido refrigerante.

11

nw®) W

Lampada sinalizadora - Segundos
O valor indicado é representado em segundos.

12

099-0M37XK-EW522
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Utilizacao correcta

Comando do aparelho - elementos de comando

Pos. |Simbolo |Descricéo
12 000l |[Mostrador do namero de JOB (tarefa de soldadura) > consulte a secgéo 4.2.1
13 0 Lampada sinalizadora - Indicagdo de estado (Hold)
Indicagdo dos valores médios para todo o processo de soldadura.
14 % Lampada sinalizadora - Percentagem
O valor indicado é representado em percentagem.
15 Lampada sinalizadora - Unidade da espessura do material
mm ------- O valor do parametro é indicado em milimetros.
inch ------ O valor do parametro é indicado em polegadas.
Comutacéao entre o sistema métrico e imperial através do parametro especial
"P29" > consulte a seccao 4.4.
16 Exibicdo, a esquerda

Corrente de soldagem, espessura do material, valores Hold

099-0M37XK-EW522
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Utilizac&o correcta ev\;’r)
Comando do comando da fonte de soldadura

3.4.2 Exibicao de dados de soldagem
A esquerda dos mostradores de parametros encontra-se o botdo de presséo para a selecéo dos
parametros. Serve para selecionar os pardmetros de soldadura a apresentar, bem como os respetivos
valores.
Cada vez que se prime o botdo, o mostrador avancga para o parametro seguinte (as lampadas
sinalizadoras indicam a selecdo). Depois de alcancar o Ultimo parametro, 0 mostrador recomeca com o
primeiro.

Imagem 3-4
MIG/MAG
Parametro Valores nominais ™ Valores reais 2 Valores de retenco
3]
Corrente de soldadura @ @ @
Espessura do material @ @ @
Velocidade do arame @ @ @
Tenséo de soldadura @ @ @
Soldadura manual
Parametro Valores nominais ™" Valores reais * Valores de retencgéo
3]
Corrente de soldadura @ @ @
Tenséo de soldadura @ @ @
Em caso de alteracéo dos ajustes (por ex., da velocidade do arame), 0 mostrador comuta imediatamente
para o ajuste do valor nominal.
M valores nominais (antes da soldadura)
' valores reais (durante da soldadura)
Bl valores de retencao (apods a soldadura, indicagao dos valores médios para todo o processo de
soldadura)

3.5 Comando do comando da fonte de soldadura

3.5.1 Ecraprincipal
Depois de ligar o aparelho ou de concluir um ajuste, o comando da fonte de soldadura muda para o ecré
principal. Isso significa que os ajustes previamente selecionados sdo assumidos (eventualmente
indicados por meio de lampadas sinalizadoras) e que o valor nominal da intensidade da corrente (A) é
apresentado no mostrador de dados de soldadura da esquerda. No mostrador da direita é apresentado o
valor nominal da tenséo de soldadura (V). Passados 4 s, o comando volta ao ecra principal.

3.5.2 Ajuste da poténcia de soldadura
O ajuste da poténcia de soldadura é efetuado com o botao giratério (Click-Wheel) Poténcia de soldadura.
Além disto, podem ser adaptados os parametros durante a sequéncia operacional ou os ajustes nos
véarios menus do aparelho.

14 099-0M37XK-EW522
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ev\;h-) Utilizacao correcta
Comando do comando da fonte de soldadura

3.5.3

3.54

3.5.5

Ajustar parametros de soldadura avangcados (menu de especialista)

No menu de especialista encontram-se as fungfes e os parametros que ndo podem ser ajustados
diretamente no comando da fonte de soldadura ou que ndo requerem um ajuste frequente. A quantidade
e representacdo destes pardmetros depende do processo de soldadura previamente selecionado ou das
funcbes. A selecéo é efetuada premindo prolongadamente (> 2 s) o Click-Wheel Poténcia de soldadura.
O respetivo parametro / item do menu € selecionado mediante a rotacdo (navegacao) e pressao do
Click-Wheel.

Alterar os ajustes basicos (menu de configuracédo do aparelho)

As funcbes bésicas do sistema de soldadura podem ser adaptadas no menu de configuracéo do
aparelho. Os ajustes devem ser alterados exclusivamente por utilizadores
experientes > consulte a seccéo 4.5.

Funcéo de bloqueio
A funcéo de bloqueio serve para protecao contra a alteracao inadvertida dos ajustes do aparelho.
O utilizador pode ligar ou desligar a funcao de bloqueio a partir de qualquer comando ou componente de

acessorio, premindo longamente o simbolo O

099-0M37XK-EW522 15
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Descricéo de funcao

Comando do comando da fonte de soldadura

ewn

4 Descricao de funcao
4.1.1 Ajuste do gas de protecéao

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

Abrir lentamente a valvula da botija de gas.

Abrir o regulador de pressao.

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

Acionar a funcéo Teste de gas > consulte a sec¢édo 4.1.1.1 (a tensdo de soldadura e o motor do
alimentador de arame permanecem desligados - impossibilidade de ignicdo acidental do arco

voltaico).

Ajustar a quantidade de gas no regulador de pressédo de acordo com a utilizacao.

Indicacbes de ajuste

Processo de soldagem

Quantidade de géas de protegdo recomendada

Soldagem MAG

Diametro do arame x 11,5 = I/min

Brasagem MIG

Diametro do arame x 11,5 = [/min

Soldagem MIG (aluminio)

Diametro do arame x 13,5 = I/min (100 % argon)

TIG

Didmetro do bocal de gas em mm corresponde a I/min fluxo de
gas

As misturas de gas rico em hélio requerem uma maior quantidade de gas!
Com recurso a seguinte tabela, poderd 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

41.1.1 Testedegas

Os elementos de operagéo encontram-se sob a tampa de prote¢do do acionamento da alimentacdo de
arame.

Imagem 4-1

4.1.1.2 Enxaguar o conjunto de mangueiras

Os elementos de operagdo encontram-se sob a tampa de prote¢do do acionamento da alimentacdo de
arame.

S}

Imagem 4-2
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ev\;h-) Descricao de funcgéo
Comando do comando da fonte de soldadura

4.1.1.3 Colocacao do arame

4.1.2

A funcéo de colocacdo do arame serve para inserir o arame de solda sem tensdo nem gas de protecao
apos a substituicdo da bobina de arame. Ao premir prolongadamente e manter premido o botéo de
pressao Colocacao do arame, a velocidade de colocacdo do arame aumenta numa funcao de rampa
(parametro especial P1 > consulte a seccdo 4.4.1.1) de 1 m/min até ao valor maximo ajustado. O valor
maximo é ajustado premindo o botao de pressédo Colocacao do arame e rodando simultaneamente o
Click-Wheel esquerdo.

Os elementos de operacdo encontram-se sob a tampa de protecéo do acionamento da alimentacao de
arame.

Imagem 4-3

Retirada do arame

A funcéo de retirada do arame serve para retrair o arame de solda sem tensdo nem gés de protecédo. Ao
premir simultaneamente e manter premidos os botdes de pressédo Colocacdo do arame e Teste de gés, a
velocidade de retirada do arame aumenta numa fung¢éo de rampa (parédmetro especial

P1 > consulte a seccao 4.4.1.1) de 1 m/min até ao valor maximo ajustado. O valor maximo é ajustado
premindo o botdo de presséo Colocagédo do arame e rodando simultaneamente o Click-Wheel esquerdo.
Durante o processo, o rolo de arame tem de ser rodado a méo no sentido dos ponteiros do reldgio, de
modo a enrolar novamente o arame de solda.

Os elementos de operacéo encontram-se sob a tampa de prote¢cédo do acionamento da alimentagéo de
arame.

S

Imagem 4-4
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Soldagem MIG/MAG

4.2 Soldagem MIG/MAG

4.2.1 Selecéo de tarefa de soldagem
Para selecionar a tarefa de soldadura, € necessario proceder como se segue:

» Selecionar os parametros basicos (tipo de material, didmetro do arame e tipo de gas de protecdo) e o
processo de soldadura (selecionar e introduzir o numero de JOB com base na JOB-
List > consulte a sec¢do 6.1).

+ Selecionar o modo de operacéo e o tipo de soldadura
» Ajustar a poténcia de soldadura
» Se necessario, corrigir o comprimento do arco voltaico e a dinamica

4.2.1.1 Parémetros de soldagem de base
Para comecar, o utilizador tem de determinar os parametros basicos (tipo de material, diametro do arame
e tipo de gas de protecao) do sistema de soldadura. Em seguida, estes parametros basicos sdo
comparados com a lista de tarefas de soldadura (JOB-LIST). A combinagdo dos parametros basicos da
origem a um nimero de JOB, que tem de ser introduzido no comando da fonte de soldadura. Este ajuste
basico so tera de ser novamente verificado e/ou adaptado em caso de mudanca de arame ou gas.

Imagem 4-5

4.2.1.2 Modo de operacéo

O modo de operacéo determina a sequéncia do processo controlado pela tocha de soldadura.
Descri¢bes detalhadas dos modos de operacdo > consulte a sec¢éo 4.2.5.

i O

At O
VAVAO
]

Imagem 4-6
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Soldagem MIG/MAG

4.2.2

4221

4222

Tipo de soldagem

O tipo de soldadura refere-se ao conjunto de diferentes processos MIG/MAG.

Standard (Soldadura com arco voltaico padrao)

Conforme a combinacao de velocidade de arame e tensao do arco voltaico ajustada, aqui podem ser
utilizados os tipos de arco voltaico Arco de curto-circuito, Arco de transi¢cdo ou Arco spray para a
soldadura.

Pulse (Soldadura com arco voltaico pulsado)

Através da alteragdo direcionada da corrente de soldadura sédo gerados impulsos de corrente no arco
voltaico que provocam uma transi¢céo do material de 1 goticula por impulso. O resultado € um processo
quase livre de salpicos, adequado para a soldadura de todos os materiais, especialmente de acos de alta
liga CrNi ou de aluminio.

O Standard

(L7

Imagem 4-7

Poténcia de soldadura (ponto de trabalho)

A poténcia de soldadura é ajustada pelo principio da operacéo por um unico botéo. O utilizador pode
ajustar o seu ponto de trabalho conforme desejado, pela velocidade do arame, pela corrente de
soldadura ou pela espessura do material. A tensdo de soldadura étima para o respetivo ponto de
trabalho é calculada e ajustada pela fonte de soldadura. Se necessario, o utilizador pode corrigir esta
tensdo de soldadura > consulte a sec¢éo 4.2.2.3.

’
\

.
’

-~

’

Ny
S
J

Imagem 4-8

Componentes acessorios para a definicdo de ponto de trabalho

O ajuste do ponto de trabalho pode ser efetuado também a partir de varios componentes de acessorios
com, por ex., comandos remotos, tochas de soldadura especial ou interfaces de rob6/ de barramentos
industriais (necessaria uma interface de automatizacao opcional, ndo é possivel em todos os aparelhos
da série!).

Para uma descricdo detalhada dos aparelhos individuais e das suas fun¢des, consultar as instrucfes de
operacéo do respetivo aparelho.

099-0M37XK-EW522 19
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Soldagem MIG/MAG

4.2.2.3 Comprimento do arco voltaico
Se necessario, 0 comprimento do arco voltaico (tenséo de soldadura) pode ser corrigido para uma tarefa
de soldadura individual em +/- 9,9 V.

= J

Imagem 4-9

4.2.2.4 Dinamicado arco voltaico (efeito de estrangulamento)
Com esta func¢éo, o arco voltaico pode ser adaptado entre um arco voltaico estreito e duro com
penetracdo profunda (valores positivos) e um arco voltaico largo e suave (valores negativos). O ajuste
selecionado é adicionalmente indicado com luzes sinalizadoras por baixo dos botdes giratérios.

{9 H _A]

Imagem 4-10
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Descricdo de funcéao
Soldagem MIG/MAG

4.2.3 Menu Expert (MIG/MAG)
No menu de especialista estdo guardados parametros ajustaveis cujo ajuste regular ndo € necessario. O
namero dos parametros indicados pode ser reduzido devido, p. ex., uma fungéo desativada.

Exibicao

3 5
%66

2

[

PEISE
e
=
T
=1
P

e

_
(W

(|
— — — — —
>

'-

-
o

TS T e T s T s H T s H U
-

N
L

Imagem 4-11

Defini¢c8o/selecéo

I 5k

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

c5k

Correcdo do comprimento do arco voltaico no programa inicial Pstart

Tempo de slope do programa inicial Pstart para o programa principal P,

L C

L J

LCC Tempo de slope do programa principal P, para o programa final Pgyp

L J0

! ED’ Corrente de cratera final

I L Intervalo de regulacdo percentual: depende da corrente principal
Intervalo de regulagao absoluto: Imin. até Imax.

- Correcdo do comprimento do arco voltaico no programa final Pgyp

D (R

|
l'.:l"| M

Tempo de requeima de arame > consulte a secc¢ao 4.2.3.1
e Aumentar o valor > mais requeima do arame
e Reduzir o valor > menos requeima do arame

099-0M37XK-EW522
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Soldagem MIG/MAG

4.2.3.1 Reaquecimento do arame (burn back)

O parametro Requeima do arame evita a adesdo do arame de solda no banho de fuséo e/ou no bico de
contacto no final do processo de soldadura. O valor esta pré-configurado de forma otimizada para
diversas aplicacdes (mas também pode ser ajustado se necessario). O valor ajustavel representa o
tempo que a fonte de energia demora a desligar a corrente de soldadura depois de se ter parado o
processo de soldadura.

Comportamento do arame de soldadura Indicacéo de ajuste

O arame de solda adere ao banho de fusao Aumentar o valor

O arame de solda adere ao bico de contacto ou forma-se uma Reduzir o valor
grande esfera no arame de solda

4.2.4 Sequénciado programa
Certos materiais requerem funcdes especiais para poderem ser soldados com seguranca e elevada
qualidade. Nesse caso, é usado o0 modo de operacao de 4 -tempos- especial com os programas
seguintes:
* Programa inicial Pstart (eVita pontos frios no inicio do cordéo)
» Programa principal P, (soldadura continua)
» Programa final Pgyp) (evita crateras finais através da reducéo localizada do calor)
Os programas contém parametros, como a velocidade do arame (ponto de trabalho), a correcao do
comprimento do arco voltaico, os tempos de slope, a duragéo do programa, etc.
A
|
PSTART
e @
P
PEND
]
Tt
Imagem 4-12
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Descricdo de funcéao
Soldagem MIG/MAG

425 Modos de operacao (processos de funcionamento)

4.25.1 Explicacao

dos simbolos e das func8es

Simbolo | Significado
? Acionar o gatilho da tocha

Soltar o gatilho da tocha

Tocar no gatilho da tocha (premir brevemente e soltar)

Gas de protecao a fluir

Poténcia de soldadura

O arame de solda esta a ser alimentado

-~

Funcgéo Soft-Start

Requeima do arame

Fluxo anterior de gas

Fluxo posterior de gas

2 tempos
HH |4 tempos
H |4 tempos especial
t Tempo
Pstart | Programa inicial
Pa Programa principal
Penp Programa final

4.2.5.2 Corte automatico
O aparelho de soldadura termina o processo de ighicdo ou o processo de soldagem em caso de
* Falhadeignicao (até 5 seg ap6s o sinal de inicio, n&o flui corrente de soldagem).
e Rutura do arco voltaico (arco voltaico interrompido durante mais de 5 seq).

099-0M37XK-EW522
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Soldagem MIG/MAG

Operacédo de 2 tempos

il

Lt 1. poler 2. ——»!
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Imagem 4-13

V.
A
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Tempo 1

Ativar e reter o gatilho da tocha.
O gés de protecao escapa (fluxo anterior de gas).
O motor de alimentacdo do arame funciona com "velocidade Soft-Start".

O arco voltaico acende ap0s o arame de solda entrar em contacto com a pecga de trabalho; a corrente
de soldagem flui.

A velocidade do arame aumenta para o valor nominal definido.

Tempo 2

Soltar o gatilho da tocha.

Motor de alimentagdo do arame péra.

Arco voltaico apaga-se apés decorrido o tempo de requeima do arame (burn-back).
Termina o tempo de fluxo posterior de gés.

24
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Descricdo de funcéao
Soldagem MIG/MAG

Operacédo de 4 tempos

3 re— b—>

¢

TI Tt
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& 1 | i s

! 0 g ot

o X
Imagem 4-14
Tempo 1
« Ativar e reter o gatilho da tocha.
* O gas de protecdo escapa (fluxo anterior de gas).
* O motor de alimentacdo do arame funciona com "velocidade Soft-Start®.
» O arco voltaico acende apds o arame de solda entrar em contacto com a peca de trabalho.
Corrente de soldagem flui.
+ Comutacgéo para a velocidade do arame definido (programa principal P,).
Tempo 2
» Soltar o gatilho da tocha (sem efeito).
Tempo 3
« Ativar o gatilho da tocha (sem efeito).
Tempo 4
+ Soltar o gatilho da tocha.
» Motor de alimentacdo do arame para.
» Arco voltaico apaga-se apos decorrido o tempo de requeima do arame (burn-back).
+ Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
099-0M37XK-EW522 25
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Soldagem MIG/MAG

Especial de 4 tempos
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Imagem 4-15
1.°tempo
» Acionar e manter premido o gatilho da tocha.
» Gés de protecao a sair (fluxo anterior de gés).

* O motor do alimentador de arame trabalha a "velocidade Soft-Start".

» Igni¢éo do arco voltaico apds contacto do arame de soldadura com a peca de trabalho,
a corrente de soldadura flui (programa inicial PstarT)-

2.°tempo

+ Soltar o gatilho da tocha.

» Slope no programa principal Pa.

3.°tempo

» Acionar e manter premido o gatilho da tocha.
* Slope no programa final Pgyp.

4.°tempo

+ Soltar o gatilho da tocha.

» O motor do alimentador de arame para.

» Decorrido o tempo de requeima de arame ajustado, o arco voltaico apaga-se.
+ Termina o tempo de fluxo posterior de gas.

4.2.6 Tocha padrdo MIG/MAG
O gatilho da tocha de soldagem MIG serve basicamente para iniciar e terminar o processo de soldagem.
Elementos de comando | Funcbes
H Gatilho da tocha * Iniciar/terminar a soldagem
Além disso, em funcédo do tipo de aparelho e da configuracdo de comando, séo possiveis outras
funcdes por toque do gatilho da tocha > consulte a secc¢ao 4.4:
+ Comutacédo entre programas de soldagem (P8).
+ Selecdo de programa antes do inicio da soldagem (P17).
+ Comutacédo entre soldagem pulsada e soldagem padrdo no modo de operacado especial de 4 tempos.
+ Comutacéo entre alimentadores de arame em modo de operacédo duplo (P10).
26 099-0M37XK-EW522
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Descricdo de funcéao

Soldadura manual com eléctrodo

4.2.6.1 Comutacao entre acionamento push/pull e acionamento intermediario

b

A AVISO

Nenhumas reparac@es ou modificacfes incorretas!

Para evitar ferimentos e danos no aparelho, o mesmo s6 pode ser reparado ou

modificado por pessoas qualificadas e habilitadas.

A garantia fica cancelada em caso de intervencdes ndo autorizadas!

+ Em caso de reparacdo, confid-la a pessoas capacitadas (pessoal qualificado de
assisténcia técnica)!

Perigos devido a ndo realizacéo do ensaio apds a modificagéo!

Antes de colocar o aparelho novamente em servico, é obrigatdrio realizar uma

"Inspecdo e ensaio durante a operacdo" de acordo com a norma IEC / DIN EN 60974-4

"Equipamento de soldadura por arco - Inspecéo e ensaio durante a operacao"!

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

Os conetores encontram-se diretamente sobre a placa de circuito M3.7X.

Conetor

Funcéao

em X24

Operacao com tocha de soldagem push/pull (de fabrica)

em X23

Operacdo com acionamento intermediario

4.3 Soldadura manual com eléctrodo
4.3.1 Selecéo de tarefa de soldagem

Imagem 4-16

4.3.2 Definicdo da corrente de soldagem

Imagem 4-17
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Descricéo de funcao

Parametros especiais (definicbes avancadas)

4.3.3 Arcforce

N
—~ArcHA)

Imagem 4-18

Ajuste:

» Valores negativos: tipos de elétrodos rutilicos

» Valores proximos de zero: tipos de elétrodos basicos
» Valores positivos: tipos de elétrodos celulésicos

4.3.4 Hotstart
A funcéo de inicializagéo a quente (Hotstart) garante uma igni¢cdo segura do arco voltaico e o
aquecimento suficiente no material de base ainda fria no inicio da soldadura. Nesta funcao, a ignicéo é
efetuada com uma corrente mais forte (corrente Hotstart) ao longo de um determinado tempo (tempo

Hotstart).
1+ 5. A= Corrente Hotstart
B= Tempo Hotstart
A C= Corrente principal
J' p3 = Corrente
- >t t= Tempo
Imagem 4-19

4.35 Antistick

Us Antistick evita o recozimento do elétrodo .

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

Antistick

v

Imagem 4-20

4.4  Parametros especiais (definicdes avancadas)

Os parametros especiais (P1 até Pn) sdo utilizados para a configuracdo especifica do cliente das
funcdes do aparelho. Deste modo, proporciona-se ao utilizador o maximo nivel em flexibilidade para a
otimizag&o das suas necessidades.

Estas definicdes ndo sao aplicadas diretamente no comando do aparelho porque geralmente néo é
necessaria uma definicdo regularmente dos parametros. A quantidade de parametros especiais
selecionaveis pode ser diferente entre os comandos utilizados no sistema de soldagem (ver o manual de
operacéo padréo correspondente). Os parametros especiais podem, em caso de necessidade, ser
repostos novamente nas definicdes de fabrica > consulte a seccéo 4.4.2.

099-0M37XK-EW522
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Parametros especiais (definicbes avancadas)

44.1 Selecéo, alteracdo e memorizagéo de parametros

S )

>+ O

Imagem 4-21
Exibicéo Definicdo/selecdo
P [} Tempo de rampa de insercdo do arame/retracdo do arame
! s Inserc@o normal (tempo de rampa 10 s)
1= Insercéo rapida (tempo de rampa 3 s) (de fabrica)

] 5; Inicio por impulsos 4T e 4Ts
s Sem inicio por impulsos de 4 tempos
R Inicio por impulsos de 4 tempos possivel (de fabrica)

Fungcdo HOLD
R valores HOLD né&o sao exibidos
R valores HOLD séo exibidos (de fabrica)

Q
LA
|

Exibicdo datensé&o de correcdo ou tensdo nominal
0=---- Exibicdo da tenséo de correcao (de fabrica).
R Exibicdo da tensdo nominal absoluta.

S
My
_y

Q

Eg Sistema de unidades > consulte a sec¢éo 4.4.1.5
0=----- Sistema métrico (de fabrica)
1=- Sistema imperial

4.4.1.1 Tempo derampa de colocacdo do arame (P1)
A colocacgéo do arame comec¢a com 1,0 m/min para 2 seg. Em seguida aumenta com uma funcéo de
rampa para 6,0 m/min. O tempo de rampa é regulavel entre duas faixas.
Durante a insercao do arame, a velocidade pode ser alterada, através do botéo giratorio para poténcia
de soldadura. Uma alteracdo n&o afeta o tempo de rampa.

099-0M37XK-EW522 29
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Parametros especiais (definicbes avancadas)

44.1.2

44.1.3

44.1.4

44.1.5

4.4.2

Inicio de toque para 4 tempos/especial de 4 tempos (P9)

Neste modo de operacédo de 4 tempos, por toque no gatilho da tocha liga-se imediatamente no segundo
tempo sem que para isso tenha de fluir corrente.

Se o processo de soldagem tiver de ser interrompido, o gatilho da tocha pode ser tocado uma segunda
vez.

Funcéo Hold (P15)

Funcao Hold ativada (P15 = 1)

* Sao exibidos os valores médios dos ultimos parametros de programa principal soldados.

Funcao Hold néo ativada (P15 = 0)

» Sao exibidos os valores nominais dos parametros de programa principal.

Exibicao datensédo de correcdo ou tensao nominal (P24)

Ao ajustar a correcéo do arco voltaico com o botdo giratério direito, pode ser exibida a tenséo de
correcao +- 9,9 V (de fabrica) ou a tensdo nominal absoluta.

Sistema de unidades (P29)

Funcao néo ativa

* Sao indicadas unidades de medicdo métricas.

Funcao ativa

» S&o indicadas unidades de medigdo imperiais.

Repor no ajuste de fébrica

Todos os parametros guardados especificos do cliente s&o substituidos por definicGes de
fabrical

Imagem 4-22
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Menu de configuracdo do aparelho

4.5 Menu de configuracéo do aparelho
45.1 Selecéo, alteracdo e memorizacéo de parametros

=
L

Imagem 4-23

Exibicao Definicao/selecdo

! Resisténcia de cabo 1

Lo Resisténcia de cabo para o primeiro circuito de corrente de soldagem 0 mQ-60 mQ
(8 mQ de fabrica).

Resisténcia de cabo 2
Resisténcia de cabo para o segundo circuito de corrente de soldagem 0 mQ—-60 mQ
(8 mQ de fabrica).

X

L

AlteracBes de pardmetros realizadas exclusivamente por pessoal de assisténcia
técnica qualificado!

X

c

AlteracBes de pardmetros realizadas exclusivamente por pessoal de assisténcia
técnica qualificado!

.

C
Sb Funcado de economia de energia dependente do tempo > consulte a seccéo 4.5.3
Duragéo no caso de imobilizagdo até ativar o modo de economia de energia.
Ajuste = desligado ou valor numérico 5 min. - 60 min (20, de fabrica).

0

5 Menu de assisténcia técnica
ru As altera¢Bes no menu de assisténcia técnica devem ser efetuadas exclusivamente por
pessoal autorizado!
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4.5.2

Equalizacdo da resisténcia de cabo

O valor da resisténcia das linhas pode ser ajustado diretamente ou retificado pela fonte de energia.
Aquando do fornecimento, a resisténcia da linha das fontes de energia esta ajustada para 8 mQ. Este
valor corresponde a um cabo de massa de 5 m, a um pacote de mangueiras intermediarias del,5 m e a
uma tocha de soldadura refrigerada a 4gua de 3 m. No caso de outros comprimentos de pacotes de
mangueiras &, por isso, necessaria uma correcao +/- da tensdo para otimizar as caracteristicas de
soldadura. Retificando novamente a resisténcia da linha, é possivel voltar a ajustar um valor de correcédo
da tensdo proximo do zero. A resisténcia da linha elétrica deve ser retificada apos cada substituicdo de
um componente acessorio, como, p. ex., a tocha de soldadura ou o pacote de mangueiras
intermediarias.

Imagem 4-24
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45.3

1 Preparacgéo

» Desligar a fonte de soldadura.

» Desenroscar o bico de gas da tocha de soldadura.

» Cortar 0 arame de soldadura a face do bico de contacto.

* Retrair o arame de soldadura ligeiramente (aprox. 50 mm) no alimentador de arame. Agora, ja nao
deve haver arame de soldadura no bico de contacto.

2 Configuracao

» Premir e manter premido o botao giratério "Poténcia de soldadura”, ao mesmo tempo que se liga o
aparelho de soldadura (pelo menos 2 s). Soltar o botéo giratério (passados mais 5 s, 0 aparelho muda
para o parametro Resisténcia da linha 1).

* Rodando o botao giratério "Poténcia de soldadura”, agora € possivel selecionar o parametro
correspondente. O parédmetro "rL1" tem de ser ajustado em todas as combinac¢fes de aparelhos.

3 Ajuste / medicé&o

» Colocar o bico de contacto da tocha de soldadura num ponto limpo da peca de trabalho, aplicando
ligeira presséo, 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 da linha. O
valor pode situar-se entre 0 mQ e 40 mQ. O novo valor criado é guardado imediatamente e nao
precisa de mais nenhuma confirmagdo. Se néo for indicado nenhum valor no mostrador direito, a
medi¢ao falhou. A medicdo tem de ser repetida.

4 Restabelecer a prontiddo de soldadura

» Desligar a fonte de soldadura.

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

» Ligar a fonte de soldadura.

* Inserir novamente o arame de soldadura.

Modo de economia de energia (Standby)

O modo de economia de energia pode ser ativado através de um parametro ajustavel no menu de

configuracdo (modo de economia de energia em funcéo do tempo [5&A) > consulte a seccgéo 4.5.

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

Acionando qualquer elemento de operacao (p. ex., rodar um botéo giratério), 0 modo de economia de

energia é desativado e o aparelho comuta de novo para a prontidao de soldadura.
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5 Resolucao de problemas
Todos os produtos séo sujeitos a controlos de producéo e finalizac&o rigorosos. Se no entanto, algo ndo
funcionar, o produto deve ser verificado de acordo com as seguintes instrucées. Se nenhuma das
resolucdes das falhas descritas levar ao funcionamento do produto, deve-se informar o comerciante
autorizado.
5.1 Indicar averséao do software do comando da fonte de soldadura
A pesquisa das versdes do software serve exclusivamente de informacao para o pessoal de assisténcia
técnica autorizado e pode ser acedida no menu de configuragao do aparelho > consulte a secgéo 4.5!
5.2 Aviso de falha (Fonte de alimentacao)
Um erro do aparelho de soldadura é indicado por um cddigo de erro (ver a tabela) no visor do
comando. No caso de um erro, a fonte de alimentacao é desligada.
A exibicdo do nimero de erro possivel depende do modelo do aparelho (interfaces/funcdes).
» Documentar o erro do aparelho e, se necessario, indica-lo ao pessoal da Assisténcia técnica
+ Se surgirem varios erros, 0s mesmos sao exibidos em sequéncia.
Erro | Categoria |Causa possivel Solucéo
(Err) a) |b) |c)

1|- |- |x |Sobretenséo darede Verificar a tenséo da rede e comparar com a

21- |- |x |Subtensdo da rede tensdo de ligagcéo do aparelho de soldadura

3|x |- |- |Temperatura excessiva do Deixar o aparelho arrefecer (interruptor de

aparelho de soldadura rede para “17)

41x |x |- Erro do refrigerante Atestar com refrigerante
Iniciar a rotacdo do eixo da bomba (bomba
de refrigerante)

Verificar a causa do disparo de sobre
corrente do aparelho de refrigeracédo do ar
circulante

5|x |- |- Erro do alimentador de Verificar o alimentador de arame

arame, erro de tacometro O gerador taquimétrico ndo da sinal,
M3.51 defeituoso > Informar a assisténcia
técnica.

6(x |- - Erro de gés protegdo Verificar a alimentacéo de gas de protecao
(aparelhos com monitorizacao de géas de
protecéo)

7]- |- |x [|Sobretensdo secundéaria Erro do inversor > Informar a assisténcia
técnica

8- - X | Erro de arame Separar a ligacao elétrica entre o arame de
soldadura e a caixa ou o objeto ligado a
terra

9|x |- |- |Desligamento rapido Eliminar o erro no robd
(Interface de automatizacéo)

10]- ([x |- Rutura do arco voltaico Verificar a alimentacdo do arame
(Interface de automatizacao)
11(- |[x |- |Errodeigni¢do (apos 5 s) Verificar a alimentacdo do arame
(Interface de automatizacao)
13({x |- |- |Desligamento de emergéncia | Verificar o interruptor de desligamento de
emergéncia da interface de automatizagao
141- [x |- Detec¢éo do alimentador de Verificar as ligagdes de cabos
arame
Erro de atribuicdo de nimeros | Corrigir nimeros caracteristicos
caracteristicos (2DV)
15]- [x |- Detecdo do alimentador de Verificar as ligacGes de cabos
arame 2
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Erro | Categoria | Causa possivel Solucéo
(Emfa) |b) |c)
16(- |- |x |Errodereducdo datensdoa |Informar a assisténcia técnica.
vazio (VRD)
17]|- [x |x |Detecéo de sobretensao do Verificar a facilidade de movimentagéo da
acionamento da alimentacdo |alimentagdo do arame
de arame
18|- |[x |x |Errodo sinal do gerador Verificar a ligacao e, especialmente, o
taquimétrico gerador taquimétrico do segundo
alimentador de arame (acionamento
escravo)
56 |- |- Falha da fase de rede Verificar a tenséo de rede
59|- |- Aparelho incompativel Verificar a utiliza¢do do aparelho
60 |- |- Atualizacdo de software Informar a assisténcia técnica.
necessaria

Legenda Categoria (repor o erro)
a) O aviso de erro apaga-se se o erro tiver sido eliminado.
b) O aviso de erro pode ser reposto, acionando um botédo de pressao:

Comando da fonte de soldadura

Botédo de presséo

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

CarExpert / Progress (M3.11)

OVEO

alpha Q / Concept / Basic / Basic S/ Synergic /
Synergic S/ Progress (M3.71) / Picomig 355

c) O aviso de erro pode ser reposto exclusivamente, desligando e ligando o aparelho de novo.
O erro de gés de protecdo (Err 6) pode ser reposto, ativando-se a tecla de pressao "Parametros de

soldagem".

impossivel

099-0M37XK-EW522

16.07.2018

35



Resolucao de problemas ev\;h‘)
Repor JOBs (tarefas de soldagem) na definicao de fabrica

5.3 Repor JOBs (tarefas de soldagem) na definicdo de fabrica
Todos os parametros de soldagem especificos do cliente séo substituidos através das
configuracéo de fabrical

5.3.1 Repor JOB individual

Imagem 5-1

5.3.2 Repor todos os JOBs

S&o repostos os JOBs 1-128 + 170-256.
Os JOBs 129-169 especificos do cliente permanecem iguais.

Imagem 5-2
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6 Anexo A
6.1 JOB-List

JoB

188
JoB JoB
13| 4|5 235|237|238(239
68910 240|242 | 243 | 244
11|13 |14 (15 260/ 261
Imagem 6-1
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ewn

7
7.1
7.1.1

7.1.2

Anexo B

Vista geral de parametros - Intervalos de regulacéo

Soldagem MIG/MAG

Nome Representacéo Intervalo de
regulacéo
()
©
o | o < 3
2 | ® o I .
S |83l € | & 3
S |&&| 5 | E £
Corrente inicial Bl % | o - 200
Correcao do comprimento do arco voltaico no programa inicial s \% 99 - 99
PSTART
Tempo de slope do programa inicial Pstart para o programa s S o - 20
principal Pa
Tempo de slope do programa principal P, para o programa final - S 0O - 20
PEND
Corrente de cratera final W% | 0 - 200
Correcado do comprimento do arco voltaico no programa final —Eg - \% 99 - 99
PEND
Tempo de requeima de arame - - 0 - 333
Correcao da tenséo 0 \% -9,9 9,9
Velocidade do arame, absoluta (programa principal P,) -® | m/min|{0,00 - 20,0
™ depende da tarefa de soldadura (JOB) selecionada
Soldadura manual com eléctrodo
Nome Representacéo Intervalo de
regulacéo
[}
o
o | o = B
> |So| & :
S |s5| 2| < 3
S |&88| 5| € £
Arcforce 0 -40 - 40
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8 Anexo C

8.1 Pesquisa de representantes

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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