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Indicagoes gerais
A AVISO

Ler o manual de operagao!

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

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

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

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

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

Devem estar sempre visiveis e legiveis.

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

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

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

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

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

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

© EWM AG

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

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

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

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

Seguranca de dados

O utilizador é responsavel pela cépia de seguranga de todas as alteragbes a configuragéo de fabrica.
Caso as definigbes pessoais sejam apagadas, a responsabilidade sera do utilizador. O fabricante ndo
assume qualquer responsabilidade.
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Para sua seguranca

Indicagdes relativas a utilizagdo desta documentacao

2 Para sua seguranca
2.1 Indicagoes 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.

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

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

A AVISO

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

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

* Alinstrugado 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.

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

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

[<5> Caracteristicas técnicas que o utilizador deve ter em atenc¢ao para evitar danos materiais ou da-
nos no aparelho.

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

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

099-0M37XM-EW522 5
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Explicagao dos simbolos

ewn

2.2 Explicagao dos simbolos

Simbolo

Descrigao

Descrigao

Observar as caracteristicas técnicas

Acionar e soltar (digitar/tocar)

Desligar o aparelho

Soltar

Ligar o aparelho

Acionar e manter

Errado/invalido

Comutar

Correto/valido

Rodar

\ Bl Bl Bl 315

Entrada Valor numérico/ajustavel
Navegar \")/ Lampada sinalizadora verde acesa
4 1 \
Saida e 2.* |Lampada sinalizadora verde a piscar

=

S IOIASICI@IE)E:

Lampada sinalizadora vermelha
acesa

Representag¢ado do tempo
(exemplo: aguardar 4 s/acionar)

T
P
[7}]

L
=
/I\

¢

—— |Interrupgéo da visualizagdo do menu Lampada sinalizadora vermelha a

(outras opgdes de configuragao pos- NG piscar
siveis)
Q) Ferramenta dispensavel/n&o utilizar
>Li<
ﬁ Ferramenta indispensavel/utilizar
6 099-0M37XM-EW522
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ev\;h-) Para sua seguranca
Prescri¢cdes de seguranga

2.3 Prescrigoes de seguranga

A

A AVISO

Perigo de acidente ao desrespeitar as instrugoées de seguranca!

A nao observancia das instrug¢des de seguranga pode por em risco a vida!

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

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

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

Perigo de ferimentos devido a tensao elétrica!

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

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

sustar-se e subsequentemente ter um acidente.

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

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

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

» Abertura do aparelho exclusivamente por parte do técnicos autorizados!

» O aparelho nao pode ser utilizado para descongelar tubos!

Perigo quando estdo 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 "Instalacao e operagao” e os regulamentos de prevenc¢ao de acidentes BGV

D1 (Regulamentos das Associagoes Profissionais Alemas) (anteriormente VGB 15 (Re-

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

si¢coes especificas do pais!

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

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

excedida.

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

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

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

Perigo de ferimentos devido a 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 protegéo suficiente (depende
da aplicagao)!

» Usar vestuario de protegéo 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 protecdo ou um painel de protecao!
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Para sua seguranca ev\;’r)
Prescri¢cdes de seguranga
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e

A AVISO

Perigo de ferimentos devido a vestuario inadequado!

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

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

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

» Protegdo respiratoria contra substancias e misturas perigosas para a saude (fumos e va-
pores) ou tomar medidas adequadas (aspiracéo, etc.).

» Capacete de solda com dispositivo de prote¢cdo adequado contra radia¢des ionizantes (ra-
diacao 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.

* Protegao auditiva contra ruidos nocivos.

Perigo de explosao!

Materiais aparentemente inofensivos em recipientes fechados podem formar sobre-

pressao devido ao aquecimento.

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

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

Perigo de incéndio!

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

incandescentes e escoérias quentes podem formar-se chamas.

+ Ter atengdo a incéndios na zona de trabalho!

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

* Manter extintores de incéndio disponiveis na zona de trabalho!

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

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

099-0M37XM-EW522
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Prescri¢cdes de seguranga

A CUIDADO

8 Fumo e gases!
0 Fumo e gases podem levar a falta de ar e envenenamento! Além disso, através da
L radiagao ultravioleta do arco voltaico, os vapores de solventes (hidrocarboneto
clorado) podem converter-se em fosgénio venenoso!
» Providenciar ar fresco suficiente!
» Manter os vapores de solventes afastados da area de radiagao no arco voltaico!
» Se necessario, usar protegao respiratéria apropriada!

» Usar protegao 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):
L Os aparelhos de classe A nao se destinam a serem utilizados em ambiente doméstico, onde
ﬁ a energia elétrica é obtida a partir da rede de abastecimento de eletricidade de baixa tensao.

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

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 ligagao a rede publica de baixa tensao.

Construcgao e operagao

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

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

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

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

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

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

» Aparelhos de radio e televisao

» Computadores e outros dispositivos de comando

+ Dispositivos de seguranca

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

» Dispositivos de calibragcdo e de medicéo

* Aresisténcia a interferéncias de outros dispositivos no ambiente

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

Recomendagdes para a redugao de emissao de interferéncias

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

* Manutengdo do equipamento de soldagem por arco voltaico

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

» Compensagao de potencial

+ Conexao a terra 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

Campos eletromagnéticos!

(("’)) Através da fonte de energia, podem resultar campos elétricos ou eletromagnéticos que

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

tivos de processamento eletronico de dados ou de CNC, cabos de telecomunicagao,

P. cabos de rede, cabos de sinal e pacemaker.

* Respeitar as prescrigdes de manutengao!

« Desenrolar completamente os cabos de soldagem!

» Blindar adequadamente os aparelhos ou instalagdes sensiveis a radiagoes!

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

099-0M37XM-EW522 9
11.01.2022



Para sua seguranca ev\;’r)
Transporte e colocagao

A CUIDADO

Deveres do operador!

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

nacionais!

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

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

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

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

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

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

I3~ A garantia do fabricante fica cancelada em caso de danos no aparelho devido a componentes de

outra marca!

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

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

2.4

Requisitos para a ligagao a rede de alimentagao publica

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

Transporte e colocagao

i

A AVISO

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

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

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

* A botija de gas de protecdo néo pode ser fixada pela valvula!

« Evitar o aquecimento da botija de gas de protecao!

10
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Transporte e colocagao

A CUIDADO

S Perigo de acidente devido aos cabos de alimentagao!
:D- Durante o transporte, cabos de alimentagao nao desligados (cabos da rede, cabos de
comando, etc.) podem causar perigos, como p. ex. virar aparelhos ligados e lesionar
pessoas!
» Desligar os cabos de alimentacao antes do transporte!
Perigo de tombar!
Durante o movimento e a montagem o aparelho pode tombar, ferir pessoas ou ficar
danificado. Tem de ser assegurada uma estabilidade até um angulo de 10° (conforme
IEC 60974-1).
* Montar ou transportar o aparelho sobre uma superficie plana e estavel!
* Proteger as pecas de montagem posterior com meios apropriados!

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

Os cabos dispostos incorretamente (cabos de rede, de controlo e de soldagem ou pa-
cotes de mangueiras intermediarias) podem provocar tropegamentos.
» Dispor os cabos de alimentagéo direitos no solo (evitar formagao de lagos).
» Evitar a disposigdo em passeios ou vias de transporte.
Perigo de ferimentos no liquido de refrigeracdo quente e nas respetivas ligagoes!
SSS O liquido de refrigeragao utilizado e os respetivos pontos de ligagao ou unido podem
aquecer fortemente durante a operagado (modelo refrigerado a agua). Ao abrir o circuito
de refrigerante, a saida de liquido de refrigeragcao pode causar escaldaduras.
» Abrir o circuito de refrigerante exclusivamente com a fonte de energia ou o aparelho de re-
frigeracao desligados!
* Usar equipamento de protegdo adequado (luvas de protegéo)!
» Tapar as ligagdes abertas das tubagens com tampas adequadas.

[=>> Os aparelhos estao concebidos para operagao em posigao vertical!
A operagdo em posigées ndao admitidas pode causar danos no aparelho.
» Transporte e operagdo exclusivamente em posig¢ao vertical!

1= Devido a ligagao incorreta podem ser danificados componentes acessérios e a fonte de energia!
* Inserir e bloquear componentes acessorios na respetiva tomada de ligagao apenas com o
aparelho de soldadura desligado!

* Para descricbes detalhadas, consultar o manual de operacéo dos respetivos componentes
acessorios!

¢ Os componentes acessorios sdo identificados automaticamente apds a ligagao da fonte de
energia.

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

e Se nenhum componente acessorio for operado na ligagcado, a capa protetora de poeira deve
ser inserida.
* Em caso de defeito ou perda, a capa protetora de poeira deve ser substituida!

099-0M37XM-EW522 11
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Utilizacao correcta ev\;’r)
Utilizagao e operagao unicamente com os seguintes componentes

3

3.1

3.2

3.2.1

Utilizacao correcta
A AVISO

Perigo devido a utilizagao indevida!

§ O aparelho foi concebido de acordo com a mais recente tecnologia e com as regras ou
normas relativas a utilizagdo na industria e no comércio. Apenas se destina aos proces-
sos de soldagem indicados na placa de poténcia. Em caso de utilizagdo indevida, po-
dem surgir do aparelho perigos para pessoas, animais e materiais. Ndo sera assumida
responsabilidade por quaisquer danos dai resultantes!
+ Utilizar o aparelho exclusivamente para o seu devido uso e por meio de pessoal instruido e

qualificado!
» N&o modificar nem converter o aparelho incorretamente!

Utilizacao e operagcao unicamente com os seguintes componentes

A presente descri¢ado € aplicavel exclusivamente a aparelhos com comando da fonte de soldadura
M3.7X-M.

Outros documentos aplicaveis

* Instrugdes de operagao dos aparelhos de soldadura ligados
* Documentos das expansdes opcionais

Versao do software
As presentes instrugdes descrevem a versao do software:
1.0.D.0

A versao do software do comando da fonte de solda pode ser indicada no menu de configuragao
do aparelho (menu Srv) > consulte a sec¢ao 4.7.

12
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Outros documentos aplicaveis

3.2.2 Parte do conjunto de documentos

O presente documento faz parte da documentacdo completa e sé é valido se acompanhado de
todos os documentos parciais! Ler e observar os manuais de operacao de todos os componentes
do sistema, especialmente as instrugées de segurancga!

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

Imagem 3-1
Item |Documentagao
A.1  [Alimentador de arame
A.2 | Opcgdes de modificagédo
A.3 |Fonte de energia
A.4 | Aparelho de refrigeragéo, 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
099-0M37XM-EW522 13

11.01.2022



Comando do aparelho - elementos de comando ev\;’r)

Visao geral das areas de comando

4 Comando do aparelho - elementos de comando

4.1 Visao geral das areas de comando
Para efeitos de descricdo, o comando da fonte de soldadura foi dividido em duas areas (A, B), a
fim de garantir a maxima clareza possivel. Os intervalos de regulacido dos valores dos parametros
estdo resumidos no capitulo Vista geral de parametros > consulte a secg¢ao 7.2.

Soft = Dynamics <+ Hard

Imagem 4-1
Pos. [Simbolo |Descrigao
1 Area de comando A
> consulte a sec¢éo 4.1.1
2 Area de comando B
> consulte a secgdo 4.1.2
14 099-0M37XM-EW522
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Visao geral das areas de comando

411

Area de comando A

Soft = Dynamics + Hard

Imagem 4-2
Simbolo |Descrigao

JOB- |Tecla de pressao da tarefa 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 ali-
mentador de arame ou também no anexo deste manual de operacéo.

P

Botao giratorio (Click-Wheel) - Poténcia de soldadura

R Ajuste da poténcia de soldadura > consulte a seccao 4.2.2

R Ajuste de diversos valores de parametros em fung¢éo da pré-selegéao.
(Os ajustes sado possiveis com a iluminagéo de fundo ativada.)

Botao de pressao, selegao do modo de operagao

| p— 2 tempos
HH - 4 tempos
[ E 4 tempos especial

Indicagao da dindmica do arco voltaico
Sao indicadas a altura e a orientagéo da dindmica do arco voltaico ajustada.

Click-Wheel - Corregao do comprimento do arco voltaico

e Ajuste da corre¢do do comprimento do arco voltaico > con-
sulte a sec¢éo 4.4.2.2
R Ajuste da dindmica do arco voltaico > consulte a sec¢éo 4.4.2.3
R Ajuste de diversos valores de parametros em fung¢ao da pré-selegéao.

Os ajustes séo possiveis com a iluminagao de fundo acesa.

099-0M37XM-EW522
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Comando do aparelho - elementos de comando ev\;’r)

Visao geral das areas de comando

4.1.2 Areade comandoB

(9 19 (9Ga2 () A9Y()(®)

eia ®
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Imagem 4-3

Pos. [Simbolo |Descrigao

1 > Botao de pressao - Mostrador esquerdo / Fungao de bloqueio
Comutagéo do mostrador do aparelho entre diversos parametros de soldadura. As
lAmpadas sinalizadoras indicam o parametro selecionado.

CJ ——————— Apds uma atuagdo de 3 s, o aparelho muda para a fungao de bloqueio > con-
sulte a secgéo 4.2.5.
2 ipm Lampada sinalizadora - Unidade da velocidade do arame
m m/min --- O valor do parametro é indicado em metros por minuto.
™ ipm------- O valor do parametro € indicado em polegadas por minuto.

Comutagéo entre o sistema métrico e imperial através do parametro especial
"P29" > consulte a seccao 4.6.

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

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

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

Lampada sinalizadora - Fun¢ao de bloqueio
Ativagao e desativagao através do botao de pressao - Mostrador esquerdo / Fungao de
bloqueio.

Lampada sinalizadora - Tensao de corre¢dao do comprimento do arco voltaico
Indicagao da tensao de correcdo do comprimento do arco voltaico em volts.

Mostrador, direita > consulte a sec¢ao 4.1.3
V - Tensao de soldadura

Lampada sinalizadora - Temperatura excessiva / Erro de refrigeragao da tocha de
soldadura
Mensagens de aviso e de erro > consulte a sec¢éo 6

10 Lampada sinalizadora - Falha do liquido refrigerante

Assinala uma falha de fluxo ou a falta de liquido refrigerante.

w® T </ B =+

1 Lampada sinalizadora - Segundos

O valor indicado é representado em segundos.

1 6 099-0M37XM-EW522
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Visao geral das areas de comando

Pos.

Simbolo

Descrigao

12

Mostrador do numero de JOB (tarefa de soldadura) > consulte a sec¢do 4.4.1

Lampada sinalizadora - Indicagao de estado (Hold)

41.3

13 0

Indicagao dos valores médios para todo o processo de soldadura.

Lampada sinalizadora - Percentagem
O valor indicado é representado em percentagem.

14 %

15 ominch 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.
Comutagéo entre o sistema métrico e imperial através do parametro especial
"P29" > consulte a seccao 4.6.
16 000! |Exibicdo, a esquerda

Corrente de soldagem, espessura do material, valores Hold

Exibicao de dados de soldagem

A esquerda dos mostradores de parametros encontra-se o botdo de pressao para a selecéo dos
parametros. Serve para selecionar os parametros de soldadura a apresentar, bem como os respetivos
valores.

Cada vez que se prime o botao, o mostrador avanga para o parametro seguinte (as lAmpadas sinalizado-
ras indicam a selegao). Depois de alcancar o ultimo paradmetro, o mostrador recomega com o primeiro.

j[0]:]
mm inch % B B B S

H/

Imagem 4-4

MIG/MAG

Parametro Valores de retengao

[3]

Corrente de soldadura @ @ @
Espessura do material @ ® @
Velocidade do arame @ @ @
Tensao de soldadura @ @ @

Soldadura manual

Valores nominais [ Valores reais [?

Valores de retencgao
[31

Corrente de soldadura @ @ ®
Tensao de soldadura @ @ ®

Em caso de alteragdo dos ajustes (por ex., da velocidade do arame), o mostrador comuta imediatamente

para o ajuste do valor nominal.

1 Valores nominais (antes da soldadura)

21 Valores reais (durante da soldadura)

Bl Valores de retengdo (apds a soldadura, indicagéo dos valores médios para todo o processo de
soldadura)

Parametro Valores nominais [ Valores reais 12
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Comando do comando da fonte de soldadura

4.2
4.2.1

4.2.2

Comando do comando da fonte de soldadura

Ecra principal

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

Ajuste da poténcia de soldadura

O ajuste da poténcia de soldadura é efetuado com o botéo giratério (Click-Wheel) Poténcia de soldadura.
Além disso, é possivel adaptar os parametros durante a sequéncia operacional ou os ajustes nos varios
menus do aparelho.

Ajuste MIG/MAG

A poténcia de soldadura (aporte de calor ao material) pode ser alterada através do ajuste dos trés
parametros seguintes:

» Velocidade do arame &
« Espessura do material <=
« Corrente de soldadura A

Estes trés pardmetros sdo dependentes uns dos outros e alteram-se sempre juntos. O parametro deter-
minante é a velocidade do arame em m/min. Esta velocidade do arame pode ser alterada em incremen-
tos de 0,1 m/min (4.0 ipm). A correspondente corrente de soldadura e a respetiva espessura do material
sdo determinadas com base na velocidade do arame.

A corrente de soldadura indicada e a espessura do material devem ser entendidas como valores de refe-
réncia para o utilizador e sdo arredondadas para o valor inteiro de amperes e para 0,1 mm de espessura
do material.

Uma alteragao da velocidade do arame, por exemplo, em 0,1 m/min, podera levar a uma alteragéo mais
ou menos significativa na indicagdo da corrente de soldadura ou na indicagdo da espessura do material,
consoante o diametro do arame de soldadura selecionado. A indicagao da corrente de soldadura e da
espessura do material também dependem do didmetro do arame selecionado.

Por exemplo, no caso de uma alteragdo da velocidade do arame de 0,1 m/min e um didmetro do arame
selecionado de 0,8 mm, a alteragédo da corrente de soldadura e da espessura do material € menor do
que no caso de uma alteragéo da velocidade do arame de 0,1 m/min € um didmetro do arame selecio-
nado de 1,6 mm.

Dependendo do didmetro do arame a soldar, podem ocorrer saltos menores ou maiores na represen-
tacao da espessura do material ou da corrente de soldadura, ou as alteragdes s6 podem ficar visiveis
apos varios "cliques" no encoder de rotagdes. Tal como acima descrito, isso deve-se a alteragéo da ve-
locidade do arame em 0,1 m/min por cada clique e a alteragdo da corrente de soldadura e da espessura
do material dai resultante em fungéo do didmetro do arame de soldadura previamente selecionado.

Também importa ter em conta que o valor de referéncia da corrente de soldadura indicado antes da
soldadura pode desviar-se do valor de referéncia durante a soldadura, consoante o comprimento efetivo
do elétrodo (comprimento do elétrodo usado para soldar).

Isso deve-se ao pré-aquecimento do comprimento do elétrodo pela corrente de soldadura. Por exemplo,
0 pré-aquecimento do arame de soldadura aumenta se o comprimento do elétrodo for maior. Ou seja, se
o comprimento do elétrodo aumentar, a corrente de soldadura efetiva diminui devido ao maior pré-aque-
cimento do arame. Se o comprimento do elétrodo diminuir, a corrente de soldadura efetiva aumenta.
Deste modo, o soldador pode influenciar, até certo ponto, o aporte de calor ao componente, alterando a
distancia da tocha de soldadura.

Ajuste TIG/Soldagem manual:

A poténcia de soldadura é ajustada através do parametro "Corrente de soldadura”, que pode ser alterado
em incrementos de 1 ampere.

18
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Descricao de funcionamento

4.2.3 Ajustar parametros de soldadura avangados (menu de especialista)
No menu de especialista encontram-se as fungdes e os parametros que ndo podem ser ajustados direta-
mente no comando da fonte de soldadura ou que nao requerem um ajuste frequente. A quantidade e re-
presentacao destes parametros depende do processo de soldadura previamente selecionado ou das
fungbes. A selecao é efetuada premindo prolongadamente (> 2 s) o Click-Wheel Poténcia de soldadura.
O respetivo parametro / item do menu é selecionado mediante a rotagdo (navegagéo) e pressao do
Click-Wheel.

4.2.4 Alterar os ajustes basicos (menu de configuracao do aparelho)
As fungdes basicas do sistema de soldadura podem ser adaptadas no menu de configuragédo do
aparelho. Os ajustes devem ser alterados exclusivamente por utilizadores experientes > con-
sulte a seccgéo 4.7.

4.2.5 Fungao de bloqueio
A funcgéo de bloqueio serve para protegdo contra a alteragao inadvertida dos ajustes do aparelho.
O utilizador pode ligar ou desligar a fungao de bloqueio a partir de qualquer comando ou componente de

acessorio, premindo longamente o simbolo 0

4.3 Descrigao de funcionamento

4.3.1 Ajuste do gas de protecao

Tanto um ajuste demasiado baixo como um demasiado alto pode levar ar para a poga e fusao e originar
a formagéao de poros. Adequar a quantidade de gas de protegcédo 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 fungdo Teste de gas > consulte a sec¢do 4.3.1.1 (a tenséo de soldadura e o motor do ali-
mentador de arame permanecem desligados - impossibilidade de ignigao acidental do arco voltaico).

+ Ajustar a quantidade de gas no regulador de pressao de acordo com a utilizagao.

Indicagoes de ajuste

Processo de soldagem Quantidade de gas de protegdao recomendada

Soldagem MAG Diametro do arame x 11,5 = I/min

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

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

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

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

Gas de protecgao Fator
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16
099-0M37XM-EW522 19
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Descricao de funcionamento

4311 Teste de gas
Os elementos de operagédo encontram-se sob a tampa de prote¢do do acionamento da alimentagao de

3
N

Imagem 4-5

4.3.1.2 Enxaguar o conjunto de mangueiras
Os elementos de operagédo encontram-se sob a tampa de prote¢do do acionamento da alimentacao de
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—
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Imagem 4-6
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Descricao de funcionamento

4.31.3 Colocagao do arame
A fungéo de colocacgao do arame serve para inserir o arame de solda sem tensao nem gas de protecao
apos a substituicdo da bobina de arame. Ao premir prolongadamente e manter premido o botao de
pressao Colocagao do arame, a velocidade de colocagdo do arame aumenta numa fungdo de rampa
(parametro especial P1 > consulte a seccdo 4.6.2) de 1 m/min até ao valor maximo ajustado. O valor
maximo é ajustado premindo o botao de pressido Colocagao do arame e rodando simultaneamente o
Click-Wheel esquerdo.

Os elementos de operacao encontram-se sob a tampa de protecado do acionamento da alimentacao de

arame.
( )
g I.*‘ Ir.*
\_ J
Imagem 4-7
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Descricao de funcionamento

4.3.2

Retirada do arame

A fungédo de retirada do arame serve para retrair o arame de solda sem tensdo nem gas de protecdo. Ao
premir simultaneamente e manter premidos os botées de pressdo Colocagéo do arame e Teste de gas, a
velocidade de retirada do arame aumenta numa fung¢éo de rampa (parédmetro especial P1 > con-

sulte a secc¢éo 4.6.2) de 1 m/min até ao valor maximo ajustado. O valor méximo é ajustado premindo o
botao de pressao Colocagao do arame e rodando simultaneamente o Click-Wheel esquerdo.

Durante o processo, o rolo de arame tem de ser rodado a mao no sentido dos ponteiros do relégio, de
modo a enrolar novamente o arame de solda.

Os elementos de operacao encontram-se sob a tampa de protecdo do acionamento da alimentacao de
arame.

( )

IER ER)

Imagem 4-8
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Soldagem MIG/MAG

44 Soldagem MIG/MAG

441 Selecao de tarefa de soldagem

Para selecionar a tarefa de soldadura, é necessario proceder como se segue:

» Selecionar os parametros basicos (tipo de material, diametro do arame e tipo de gas de protegéo) e o
processo de soldadura (selecionar e introduzir o numero de JOB com base na JOB-
List > consulte a sec¢éo 7.1).

» Selecionar o modo de operacao e o tipo de soldadura

+ Ajustar a poténcia de soldadura

+ Se necessario, corrigir o comprimento do arco voltaico e a dindmica

4411 Parametros de soldagem de base
Para comegar, o utilizador tem de determinar os parametros basicos (tipo de material, didmetro do arame
e tipo de gas de protegéo) do sistema de soldadura. Em seguida, estes pardmetros basicos sdo compa-
rados com a lista de tarefas de soldadura (JOB-LIST). A combina¢ao dos pardmetros basicos da origem
a um numero de JOB, que tem de ser introduzido no comando da fonte de soldadura. Este ajuste basico
s6 tera de ser novamente verificado e/ou adaptado em caso de mudancga de arame ou gas.

Imagem 4-9

44.1.2 Modo de operagao
O modo de operagao determina a sequéncia do processo controlado pela tocha de soldadura.
Descri¢oes detalhadas dos modos de operacéo > consulte a seccéo 4.4.5.
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Imagem 4-10
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Soldagem MIG/MAG

4.4.2

4421

4422

Poténcia de soldadura (ponto de trabalho)

A poténcia de soldadura é ajustada pelo principio da operagéo por um unico botdo. 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 6tima para o respetivo ponto de tra-
balho é calculada e ajustada pela fonte de soldadura. Se necessario, o utilizador pode corrigir esta
tensao de soldadura > consulte a sec¢éo 4.4.2.2.
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Imagem 4-11

Componentes acessoérios para a definicao 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 robd/ de barramentos
industriais (necessaria uma interface de automatizagao opcional, ndo é possivel em todos os aparelhos
da série!).

Para uma descrigdo detalhada dos aparelhos individuais e das suas fungdes, consultar as instrugoes de
operagao do respetivo aparelho.

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

:

Imagem 4-12
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Soldagem MIG/MAG

4.4.2.3 Dinamica do arco voltaico (efeito de estrangulamento)

Com esta fungéo, o arco voltaico pode ser adaptado entre um arco voltaico estreito e duro com penet-
ragao profunda (valores positivos) e um arco voltaico largo e suave (valores negativos). O ajuste selecio-
nado € adicionalmente indicado com luzes sinalizadoras por baixo dos botbes giratorios.

Imagem 4-13

4.4.3 Menu Expert (MIG/IMAG)

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

Exibi¢ao Definigao/selegao

! S L' Corrente inicial
U ) |Intervalo de regulagao percentual: depende da corrente principal

Intervalo de regulagao absoluto: Imin até Imax.

Eb Corregédo do comprimento do arco voltaico no programa inicial Pstart
C

E S Tempo de slope do programa inicial Pstart para o programa principal Pa
t 5 E Tempo de slope do programa principal Pa para o programa final Penp

! Corrente de cratera final

| Ed

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

Corregédo do comprimento do arco voltaico no programa final Penp

ctd
_ b D’ Tempo de requeima de arame > consulte a secg¢édo 4.4.3.1
UL L) R P Aumentar o valor > mais requeima do arame
R Reduzir o valor > menos requeima do arame

4.4.3.1 Reaquecimento do arame (burn back)
O parametro Requeima do arame evita a adesdo do arame de solda no banho de fusdo e/ou no bico de
contacto no final do processo de soldadura. O valor esta pré-configurado de forma otimizada para diver-
sas aplicagbes (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 Indicacgédo de ajuste
O arame de solda adere ao banho de fusdo 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

444 Sequéncia do programa

Certos materiais requerem fung¢des especiais para poderem ser soldados com seguranga e elevada qua-
lidade. Nesse caso, é usado o modo de operagdo de 4 -tempos- especial com os programas seguintes:

* Programa inicial PstarT (evita pontos frios no inicio do cord&o)
» Programa principal Pa (soldadura continua)
» Programa final Penp) (evita crateras finais através da redugéo localizada do calor)

Os programas contém parametros, como a velocidade do arame (ponto de trabalho), a corregdo do com-
primento do arco voltaico, os tempos de slope, a duragao do programa, etc.
3

PSTART

g N

1,

Imagem 4-15
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Soldagem MIG/MAG

4.4.5 Modos de operacao (processos de funcionamento)

4.4.51 Explicagao dos simbolos e das fungdes

Simbolo | Significado

? Acionar o gatilho da tocha

Soltar o gatilho da tocha

Tocar no gatilho da tocha (premir brevemente e soltar)

Gas de protecgao a fluir

Poténcia de soldadura

O arame de solda esta a ser alimentado

P |- B«

Funcgao Soft-Start

~

=g 0% 327N )

Requeima do arame

Fluxo anterior de gas

Fluxo posterior de gas

2 tempos
HB 4 tempos
'|-‘|_|1" 4 tempos especial
t Tempo

Pstart | Programa inicial

Pa Programa principal

Penp Programa final

4.4.5.2 Corte automatico

Apbs decorridos os tempos de erro, o desligamento forgado termina o processo de soldadura, podendo
ser ativado por dois estados:

» Durante a fase de ignicao
5 s apds o inicio da soldadura n&o flui nenhuma corrente de soldadura (erro de igni¢céo).

» Durante a fase de soldadura
O arco voltaico é interrompido durante mais de 5 s (rutura do arco voltaico).

099-0M37XM-EW522
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Soldagem MIG/MAG

Operagao de 2 tempos

<t 1. Pt 2. ———»!
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Imagem 4-16

Tempo 1

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

O arco voltaico acende apés o arame de solda entrar em contacto com a pega 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 alimentagcéo do arame para.

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

28
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Soldagem MIG/MAG

Operagao de 4 tempos
— 1. —> |« 2, 3 >e— b— >
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Imagem 4-17
Tempo 1
» Ativar e reter o gatilho da tocha.
» O gas de protegéo escapa (fluxo anterior de gas).
* O motor de alimentagao do arame funciona com "velocidade Soft-Start”.
» O arco voltaico acende apés o arame de solda entrar em contacto com a peca de trabalho.
Corrente de soldagem flui.
» Comutacao para a velocidade do arame definido (programa principal Pa).
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 alimentagédo 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.
099-0M37XM-EW522 29
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Soldagem MIG/MAG

Especial de 4 tempos
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Imagem 4-18

1.° tempo

* Acionar e manter premido o gatilho da tocha.

+ Gas de protegao a sair (fluxo anterior de gas).

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

» Ignigcao do arco voltaico apds contacto do arame de soldadura com a pega 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 Penp.

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.

099-0M37XM-EW522
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Soldadura manual com eléctrodo

44.6 Tocha padrao MIG/MAG
O gatilho da tocha de soldagem MIG serve basicamente para iniciar e terminar o processo de soldagem.
Elementos de comando | Fungées

H Gatilho da tocha + Iniciar/terminar a soldagem

4.4.6.1 Comutagao entre acionamento push/pull e acionamento intermediario

A AVISO

6 Nenhumas reparagdes ou modificagdes incorretas!

Para evitar ferimentos e danos no aparelho, o mesmo sé pode ser reparado ou modifi-
cado por pessoas qualificadas e habilitadas.
A garantia fica cancelada em caso de intervengdes nao autorizadas!
» Em caso de reparagéo, confia-la a pessoas capacitadas (pessoal qualificado de assistén-
cia técnica)!
Perigos devido a nao realizagdo do ensaio ap6s a modificagao!
6 Antes de colocar o aparelho novamente em servigo, é obrigatério realizar uma
"Inspecgao e ensaio durante a operagao” de acordo com a norma IEC / DIN EN 60974-4
"Equipamento de soldadura por arco - Inspe¢ao e ensaio durante a operagao"!
* 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 Funcgéo
em X24 Operagao com tocha de soldagem push/pull (de fabrica)
em X23 Operacgao com acionamento intermediario

4.5 Soldadura manual com eléctrodo
451 Selegao de tarefa de soldagem

Imagem 4-19
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Soldadura manual com eléctrodo

4.5.2

453

454

Definigdo da corrente de soldagem

S
—{)
- J
Imagem 4-20
Arcforce
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Imagem 4-21
Ajuste:

» Valores negativos: tipos de elétrodos rutilicos
+ Valores proximos de zero: tipos de elétrodos basicos
» Valores positivos: tipos de elétrodos celuldsicos

Hotstart

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

A= Corrente Hotstart
B= Tempo Hotstart
= Corrente principal
& = Corrente
' >t t= Tempo
Imagem 4-22
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Parametros especiais (definigbes avancadas)

4.5.5 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 evi-
tado o recozimento do elétrodo. Verificar os ajustes da corrente de
soldadura e corrigir para a tarefa de soldadural

Antistick

Imagem 4-23

4.6 Parametros especiais (definicoes avancadas)
Os parametros especiais (P1 até Pn) s&o utilizados para a configuragédo especifica do cliente das
fungbes do aparelho. Deste modo, proporciona-se ao utilizador o maximo nivel em flexibilidade para a
otimizacao das suas necessidades.
Estas definicdes ndo sao aplicadas diretamente no comando do aparelho porque geralmente no € ne-
cessaria uma definicao regularmente dos pardmetros. A quantidade de pardmetros especiais selecio-
naveis pode ser diferente entre os comandos utilizados no sistema de soldagem (ver o manual de ope-
ragdo padrao correspondente). Os parametros especiais podem, em caso de necessidade, ser repostos
novamente nas definigdes de fabrica > consulte a sec¢éo 4.6.7.
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Parametros especiais (definicbes avangadas)

4.6.1 Selegao, alteragcao e memorizagao de parametros

~
J
Imagem 4-24
Exibicao Definigao/selegao
(] | Tempo de rampa de inser¢ao do arame/retragao do arame
/ ! 0= - Insergéo normal (tempo de rampa 10 s)
1= Insergéo rapida (tempo de rampa 3 s) (de fabrica)
[n] g Inicio por impulsos 4T e 4Ts
U ) B s I Sem inicio por impulsos de 4 tempos
1= Inicio por impulsos de 4 tempos possivel (de fabrica)
,D [ g Fungdo HOLD
rJ 0= - valores HOLD n&o s&o exibidos
1= valores HOLD séo exibidos (de fabrica)
[ ] ;_{ Exibicao da tensao de corre¢ao ou tensdao nominal
C 0= - Exibicao da tensao de corregao (de fabrica).
1= Exibicao da tensdo nominal absoluta.
U’j 5; Sistema de unidades > consulte a sec¢do 4.6.6
s 0= - Sistema métrico (de fabrica)
1= e Sistema imperial
34 099-0M37XM-EW522
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Parametros especiais (definigbes avancadas)

4.6.2

4.6.3

4.6.4

4.6.5

4.6.6

4.6.7

Tempo de rampa de colocagao do arame (P1)

A colocagdo do arame comega com 1,0 m/min para 2 seg. Em seguida aumenta com uma fungéo de
rampa para 6,0 m/min. O tempo de rampa é regulavel entre duas faixas.

Durante a insergdo do arame, a velocidade pode ser alterada, através do botao giratério para poténcia
de soldadura. Uma alteragdo nao afeta o tempo de rampa.
Inicio de toque para 4 tempos/especial de 4 tempos (P9)

Neste modo de operacéo 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.

Funcao Hold (P15)

Fungéao Hold ativada (P15 = 1)

» Sao exibidos os valores médios dos ultimos parametros de programa principal soldados.
Func¢ao Hold néao ativada (P15 = 0)

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

Exibicao da tensao de corregao ou tensdao nominal (P24)

Ao ajustar a corregédo do arco voltaico com o botéo giratério direito, pode ser exibida a tensao de cor-
regdo +- 9,9 V (de fabrica) ou a tensdo nominal absoluta.

Sistema de unidades (P29)

Fungao nao ativa

» Sao indicadas unidades de medigdo métricas.
Funcao ativa

» S&o indicadas unidades de medi¢ao imperiais.

Repor no ajuste de fabrica

Todos os pardmetros guardados especificos do cliente sao substituidos por definigoes de
fabrica!

Imagem 4-25
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Menu de configuragao do aparelho

4.7
4.7.1

Menu de configuragao do aparelho
Selecao, alteragcao e memorizagao de parametros
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Imagem 4-26
Exibigcao Definicao/selegao
1 Resisténcia de cabo 1
LJ Resisténcia de cabo para o primeiro circuito de corrente de soldagem 0 mQ-60 mQ
(8 mQ de fabrica).
] Resisténcia de cabo 2
rLC Resisténcia de cabo para o segundo circuito de corrente de soldagem 0 mQ—-60 mQ
(8 mQ de fabrica).
] Alteragoes de parametros realizadas exclusivamente por pessoal de assisténcia
£ LC ] |técnica qualificado!
] Alteragoes de parametros realizadas exclusivamente por pessoal de assisténcia
c I técnica qualificado!

36
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Menu de configuragéo do aparelho

Exibicao

Definigao/selegao

56A

Funcao de economia de energia dependente do tempo > consulte a sec¢ao 4.8
Duragao no caso de imobilizagéo até ativar o modo de economia de energia.
Ajuste = desligado ou valor numérico 5 min. - 60 min.

S5ru

Menu de assisténcia técnica
As alteragdes no menu de assisténcia técnica devem ser efetuadas exclusivamente por
pessoal autorizado!

4.7.2 Equalizagao 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 de1,5 me a
uma tocha de soldadura refrigerada a agua de 3 m. No caso de outros comprimentos de pacotes de
mangueiras &, por isso, necessaria uma corregao +/- da tensio para otimizar as caracteristicas de
soldadura. Retificando novamente a resisténcia da linha, é possivel voltar a ajustar um valor de corre¢ao
da tensao préximo do zero. A resisténcia da linha elétrica deve ser retificada apds cada substituicdo de
um componente acessorio, como, p. ex., a tocha de soldadura ou o pacote de mangueiras interme-

diarias.

Imagem 4-27
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Modo de economia de energia (Standby)

4.8

1 Preparagao

Desligar a fonte de soldadura.
Desenroscar o bico de gas da tocha de soldadura.
Cortar o arame de soldadura a face do bico de contacto.

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

2 Configuragao

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, o aparelho muda
para o parametro Resisténcia da linha 1).

Rodando o bot&o giratério "Poténcia de soldadura”, agora é possivel selecionar o pardmetro corres-
pondente. O parametro "rL1" tem de ser ajustado em todas as combinagdes de aparelhos.

3 Ajuste / medigao

Colocar o bico de contacto da tocha de soldadura num ponto limpo da pecga 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 pre-
cisa de mais nenhuma confirmagao. Se nao for indicado nenhum valor no mostrador direito, a medi-
¢ao falhou. A medigéo tem de ser repetida.

4 Restabelecer a prontidao 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 confi-
guragdo (modo de economia de energia em fungdo do tempo 557]) > consulte a secgéo 4.7.

B Com o modo de economia de energia ativo, os mostradores do aparelho indicam apenas o

digito transversal central do mostrador.

Acionando qualquer elemento de operacao (p. ex., rodar um botéo giratério), o modo de economia de
energia é desativado e o aparelho comuta de novo para a prontidao de soldadura.

38
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Geral

5

Manutencgao, tratamento e eliminagao

5.1 Geral
A PERIGO
Perigo de ferimentos devido a tensédo elétrica depois de desligar o aparelho!

6 A intervengdo no aparelho aberto pode causar ferimentos graves com consequéncias

mortais!
Durante o funcionamento, os condensadores no aparelho sido carregados com tensao
elétrica. Essa tensao continua presente até 4 minutos depois de se desligar a ficha de
rede.
1. Desligar o aparelho.
2. Retirar a ficha de rede.
3. Aguardar no minimo 4 minutos até os condensadores descarregarem!
A AVISO
Manutencao, verificagao e reparagao incorretas!

e A manutencao, a verificagado e a reparagao do produto s6 podem ser realizadas por pes-
soas competentes autorizadas. Uma pessoa competente é alguém que consegue recon-
hecer os perigos existentes e possiveis danos subsequentes durante a verificagao de
fontes de energia e tomar as medidas de seguranga necessarias devido a sua formacgao,
conhecimentos e experiéncia.

* Respeitar as instrugdes de manutengao.

» Se nao for realizada uma das verificagdes abaixo, o aparelho s6 pode ser colocado em fun-

cionamento novamente apds a reparagédo e uma nova verificagao.
Os trabalhos de reparacado 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 seu revendedor. Para substituir pegas, utilize exclusivamente pegas de reposi¢éo ori-
ginais. Ao encomendar pecgas de reposi¢cao € necessario indicar o modelo do aparelho, o numero de sé-
rie e o numero do artigo do aparelho, a designagao e o numero de artigo da peca de reposigao.
Sob as condigbes ambientais indicadas e as condi¢cdes de trabalho normais, a necessidade de efetuar
manutengéo a este aparelho é relativamente baixa e necessita de uma conservagéo minima.
Num aparelho sujo, a vida util e o ciclo de trabalho sao reduzidos. Os intervalos de limpeza orientam-se,
de forma determinante, pelas condicdes ambientais e pela respetiva sujidade do aparelho (no minimo,
semestralmente).
099-0M37XM-EW522 39
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Eliminagao do aparelho

5.2

Eliminagao do aparelho

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

mmmm tes eletronicos que devem ser eliminados.

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

» De acordo com as disposi¢cdes 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 eliminag&o ou reciclagem nos sistemas de recolha separada
previstos para o efeito.

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

A eliminag&o dos dados pessoais € da responsabilidade do préprio utilizador final.

As lampadas, baterias ou acumuladores tém de ser retirados e separados do aparelho antes da sua eli-
minagao. O tipo de bateria ou acumulador e a respetiva composi¢éo séo indicados no lado superior (tipo
CR2032 ou SR44). Os seguintes produtos da EWM podem conter baterias ou acumuladores:

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

» Controlos do equipamento
As baterias ou 0s 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 informacgdes 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://www.ewm-
group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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Resolucao de problemas

Todos os produtos s&o sujeitos a controlos de produgéo e finalizagéo rigorosos. Se no entanto, algo néo
funcionar, o produto deve ser verificado de acordo com as seguintes instrugdes. Se nenhuma das reso-

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

6.1 Indicar a versao do software do comando da fonte de soldadura
A pesquisa das versdes do software serve exclusivamente de informagao para o pessoal de assisténcia
técnica autorizado e pode ser acedida no menu de configuragao do aparelho > consulte a seccéo 4.7!
6.2 Aviso de falha (Fonte de alimentagao)

A indicagao do eventual nimero de erro depende da série de aparelhos e da respetiva versao!

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

guinte modo:

Tipo de indicagdo - Comando da fonte de |Representagao
soldadura
Display grafico I'I
duas indicagbes de 7 segmentos C
¢ 9 crr
uma indicagao de 7 segmentos E

A causa possivel da falha é sinalizada por um namero de falha correspondente (consultar a tabela). No

caso de um erro, a fonte de alimentagéo é desligada.

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

» Se surgirem varios erros, os mesmos sao exibidos em sequéncia.

+ Documentar o erro e informar o pessoal de assisténcia técnica, caso necessario.

» Se ocorrem varios erros num comando, sera indicado sempre o erro com o nimero de erro mais
baixo (Err). Caso este erro for eliminado, é indicado o préximo erro com o numero de erro maior. Este
processo repetir-se-a até que todos os erros tenham sido eliminados.

Repor o erro (legenda de categoria)

A A mensagem de erro apaga-se assim que o erro estiver corrigido.

B A mensagem de erro pode ser reposta, acionando o botdo de pressdo 4.

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

Erro (categoria) Causa possivel Solugao

3 A BlErro do tacometro Falha do alimentador de arame (Verificar as ligagdes (ligacoes,

cabos).

Sobrecarga permanente do ali- |N&o colocar a alma de arame em

mentador de arame. raios estreitos.
Verificar a mobilidade da alma de a-
rame.

4 A|Temperatura excessiva [Sobreaquecimento da fonte de |Deixar arrefecer o aparelho ligado.

energia

Ventilador bloqueado, sujo ou |Controlar, limpar ou substituir o ven-

avariado tilador.

Entrada ou saida de ar blo- Controlar a entrada e a saida de ar.

queadas

5|Sobretensdo darede |Tensao da rede demasiado ele-
vada
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Erro (categoria)

Causa possivel

Solugao

6|Subtensao da rede

Tensao da rede demasiado
baixa

Verificar as tensdes da rede e com-
para-las com as tensdes de ligagao
da fonte de energia.

7 B|Falta de liquido refri-
gerante

Volume do fluxo baixo

Acrescentar liquido refrigerante.

Verificar o fluxo de liquido refri-
gerante - eliminar pontos de dobra
no pacote de mangueiras.

Adaptar o limiar de fluxo. [ 3]

Limpar o radiador a agua.

Bomba n&o roda

Iniciar a rotagao do eixo da bomba.

Ar no circuito de liquido refri-
gerante

Purgar o ar do circuito de liquido re-
frigerante.

Pacote de mangueiras nao
completamente cheio com
liquido refrigerante

Desligar e voltar a ligar o aparelho >
a bomba trabalha > processo de en-
chimento.

Operacado com tocha de
soldadura refrigerada a gas

Desativar a refrigeragéo da tocha de
soldadura.

Ligar o avango e o retorno de liquido
refrigerante com uma ponte de
mangueira.

Falha do disjuntor 12

Repor o disjuntor.

8 A BIErro de gas de pro-
tecéo

Sem gas de protegao

Verificar a alimentagédo de gas de
protecéo.

Pressao inicial demasiado
baixa

Eliminar pontos de dobra no pacote
de mangueiras (valor nominal:
4-6 bar de pressao inicial).

9(Sobretenséo
secundaria

Sobretensio na saida: erro do
inversor

Solicitar assisténcia técnica.

10|Curto-circuito terra
(erro PE)

Ligacdo entre o arame de
soldadura e a caixa do aparelho

Remover a ligagéo elétrica.

11 A B|Desligamento rapido

Perda do sinal l6gico "Rob6
pronto" durante o processo

Eliminar o erro no comando hierar-
quicamente superior.

16 A|Arco piloto geral

Erro do circuito de paragem de
emergéncia

Verificar o circuito de paragem de
emergéncia.

Erro de temperatura

Ver descri¢cdo do erro 4.

Curto-circuito na tocha de
soldadura

Verificar a tocha de soldadura.

Solicitar assisténcia técnica.

17 B|Erro de arame frio

Ver descrigao do erro 3.

Ver descrigao do erro 3.

18 B|Erro de gas de plasma |Falta de gas Ver descrigédo do erro 8.

19 B|Erro de gas de pro- Falta de gas Ver descri¢do do erro 8.
tecao

20 B|Falta de liquido refri-  |Ver descrigdo do erro 7. Ver descrigdo do erro 7.
gerante
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Aviso de falha (Fonte de alimentacéo)

Erro (categoria)

Causa possivel

Solugao

22A

Temperatura do liquido
refrigerante []

Sobreaquecimento do liquido
refrigerante [

Deixar arrefecer o aparelho ligado.

Ventilador bloqueado, sujo ou
avariado

Controlar limpar ou substituir o ven-
tilador.

Entrada ou saida de ar blo-
queadas

Controlar a entrada e a saida de ar.

234

Temperatura exces-
siva, estrangulador de
AF

Sobreaquecimento do aparelho
de ignicao AF externo

Deixar arrefecer o aparelho ligado.

248

Arco piloto, falha de ig-
nicao

A ignigéo do arco piloto néo é
possivel.

Verificar o equipamento da tocha de
soldadura.

258

Erro de gas inerte

Falta de gas

Ver descrigao do erro 8.

267

Temperatura excessiva
do mddulo do arco pi-
loto

Sobreaquecimento do mdédulo
do arco piloto

Ver descrigao do erro 4.

32|Erro >0 [1 Detecao da corrente com erro  |Solicitar assisténcia técnica.
33|Erro UREAL [ Detecdo da tensdo com erro Eliminar o curto-circuito no circuito
de corrente de soldadura.
Remover a tensao do sensor ex-
terno.
Solicitar assisténcia técnica.
34|Erro do sistema Erro de canal A/D Desligar e voltar a ligar o aparelho.
eletrénico - o ..
Solicitar assisténcia técnica.
35|Erro do sistema Erro de flancos Desligar e voltar a ligar o aparelho.
eletrénico - o .
Solicitar assisténcia técnica.
36|[s-Erro [sl-Condigbes violadas Desligar e voltar a ligar o aparelho.
Solicitar assisténcia técnica.
37|Erro do sistema Erro de temperatura Deixar arrefecer o aparelho ligado.
eletrénico
38|Erro IREAL 1 Curto-circuito no circuito de cor-|Eliminar o curto-circuito no circuito
rente de soldadura antes da de corrente de soldadura.
soldadura - A . .
Solicitar assisténcia técnica.
39|Erro do sistema Sobretensdo secundaria Desligar e voltar a ligar o aparelho.
eletrénico - o ..
Solicitar assisténcia técnica.
40|Erro do sistema Erro I>0 Solicitar assisténcia técnica.
eletrénico
47 B|Erro de Bluetooth - Ter em ateng&o a documentagéo

complementar relativa a fungao Blue-
tooth.

488

Falha de ignicéo

Sem igni¢do no arranque do
processo (aparelhos automatiz-
ados)

Verificar a alimentagdo do arame

Verificar as ligagdes dos cabos de
carga no circuito de corrente de
soldadura.

Se necessario, limpar as superficies
corroidas na pega de trabalho antes
da soldadura.
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Erro (categoria)

Causa possivel

Solugao

498

Rutura do arco voltaico

Durante uma soldadura com
uma instalagdo automatizada
ocorreu uma rutura do arco vol-
taico.

Verificar a alimentagao do arame.

Adaptar a velocidade de soldadura.

50 B

Numero do programa

Erro interno

Solicitar assisténcia técnica.

514

Paragem de emergén-
cia

O circuito de paragem de
emergéncia da fonte de energia
foi ativado.

Desativar novamente a ativagao do
circuito de paragem de emergéncia
(libertar o circuito de protegao).

52

Sem alimentador de a-
rame (AA)

Apos a ligagao da instalagao
automatizada foi detetada a
falta do alimentador de arame
(DV).

Controlar ou ligar os cabos de
comando dos alimentadores de a-
rame;

Corrigir o numero caracteristico do
alimentador de arame automatizado
(com 1DV: reservar o numero 1; com
2DV, respetivamente, um AA com o
namero 1 e um AA com o ndmero 2).

538

Sem alimentador de a-
rame 2

Alimentador de arame 2 ndo
detetado

Verificar ligagdes dos cabos de
comando.

54|Erro VRD Erro de reducao da tenséo a Se necessario, desligar o equipa-
vazio mento externo do circuito da corrente
de soldadura.
Solicitar assisténcia técnica.
55 B|Corrente excessiva do |Detegéo de sobrecorrente do a- |N&o colocar a alma de arame em

acionamento da ali-
mentagao de arame

cionamento da alimentagao de
arame

raios estreitos.

Verificar a mobilidade da alma de a-
rame.

56

Falha de fase de rede

Falhou uma fase da tensao da
rede

Verificar a ligagao de rede, a ficha da
rede e os fusiveis da rede.

578

Falha do tacometro
escravo

Falha do alimentador de arame
(acionamento escravo)

Verificar ligagdes, cabos, conexdes.

Sobrecarga permanente do aci-
onamento de arame (aciona-
mento escravo).

Nao colocar a alma de arame em
raios estreitos.

Verificar a mobilidade da alma de a-
rame.

58 B

Curto-circuito

Verificar se existe um curto-cir-
cuito no circuito de corrente de
soldadura.

Verificar o circuito de corrente de
soldadura.

Isolar a tocha de soldadura antes de
a pousar.

59

Aparelho incompativel

Um aparelho ligado ao sistema
€ incompativel

Desligar o aparelho incompativel do
sistema.

60

Software incompativel

O software de um aparelho é
incompativel

Solicitar assisténcia técnica.

61(Monitorizagao da O valor real de um parametro  |Respeitar os intervalos de tolerancia.
soldadura de soldadura situa-se fora do A
) N .. |Adaptar os parametros de soldadura.
intervalo de tolerancia especifi-
cado.
62(Componente do sis- Componente do sistema néo Solicitar assisténcia técnica.

tema [

encontrado
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Erro (categoria) |Causa possivel |So|ugéo

Mensagens de aviso

63|Erro de tensado da rede [Tenséo de servico e tensdo da

rede incompativeis

Verificar e adaptar a tensao de ser-
Vigo e a tenséao de rede.

'l Exclusivamente na série de aparelhos XQ..
[21 Exceto na série de aparelhos XQ..
Bl Valores ou limiares de comutacao, ver Dados Técnicos.

6.3 Mensagens de aviso
Dependendo das opgdes de visualizagdo da indicagdo do aparelho, uma mensagem de aviso é re-
presentada do seguinte modo:
Tipo de indicagdo - Comando da fonte de |Representagao
soldadura
Display grafico
duas indicagdes de 7 segmentos
S AEE
uma indicagao de 7 segmentos P
1
A causa possivel do aviso € sinalizada por um ndmero de aviso correspondente (consultar a tabela).
+ Se ocorrem varios avisos, 0s mesmos séo indicados um apds o outro.
» Documentar o aviso do aparelho e informar o pessoal de assisténcia técnica, caso necessario.
Aviso Causa possivel / Solugao
1|Temperatura excessiva Esta iminente um desligamento devido a temperatura exces-
siva.
2|Falhas de semi-ondas Verificar os parametros do processo.
3|Aviso da refrigeragcéo da tocha |Verificar o nivel de liquido de refrigeracéo e, se necessario,
de soldadura abastecer.
4/Gas de protegao Verificar a alimentagéo de gas de protegao.
5|Fluxo de liquido de refrigeragdo |Verificar o volume min. do fluxo.
6|Reserva de fio Resta pouco fio disponivel na bobina.
7|Falha do barramento CAN Alimentador de fio ndo ligado, curto-circuito automatico do mo-
tor de alimentacao de arame (premir para repor o disjuntor ativ-
ado).
8|Circuito de corrente de A indutancia do circuito de corrente de soldadura é demasiado
soldadura elevada para a tarefa de soldadura selecionada.
9|Configuracéo do alimentador  [Verificar a configuragdo do alimentador de fio.
de fio
10(Inversor de divisdo Um de varios inversores de divisdo nao fornece corrente de
soldadura.
11|{Temperatura excessiva do Verificar a temperatura e os limiares de comutacgéo. @
liquido de refrigeragao !
12(Monitorizagdo da soldadura O valor real de um parédmetro de soldadura situa-se fora do in-
tervalo de tolerancia especificado.
13|Erro de contacto A resisténcia no circuito de corrente de soldadura € demasiado
elevada. Verificar a ligagdo a massa.
14|Erro de equalizagao Desligar e voltar a ligar o aparelho. Se o erro persistir, informar
a assisténcia técnica.
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Aviso Causa possivel / Solugao
15|Fusivel de rede Foi atingido o limite de capacidade do fusivel de rede e a potén-
cia de soldadura é reduzida. Verificar o ajuste do fusivel.
16[Aviso de gas de protegao Controlar a alimentacao de gas.
17|Aviso de gas plasma Controlar a alimentacao de gas.
18|Aviso de gés inerte Controlar a alimentagéo de gés.
19|Aviso de gas 4 Reservado
20|Aviso de temperatura do liquido|Verificar o nivel de liquido de refrigeracéo e, se necessario,
de refrigeragéo abastecer.
21|Temperatura excessiva 2 Reservado
22|Temperatura excessiva 3 Reservado
23|Temperatura excessiva 4 Reservado
24|Aviso do fluxo de liquido de re- |Controlar a alimentagéo de liquido de refrigeracao.
frigeracéo Verificar o nivel de liquido de refrigeracao e, se necessario,
abastecer.
Verificar o fluxo e os limiares de comutacéo. [@
25(Fluxo 2 Reservado
26(Fluxo 3 Reservado
27|Fluxo 4 Reservado
28|Aviso de reserva de fio Verificar a alimentagéo do fio.
29|Falta de fio 2 Reservado
30|Falta de fio 3 Reservado
31|Falta de fio 4 Reservado
32|Erro do tacometro Falha do alimentador de fio - sobrecarga permanente do ali-
mentador de fio.
33|Corrente excessiva do motor  |Detecado de sobrecorrente do motor de alimentacdo de arame.
de alimentag&o de arame
34|JOB desconhecida A selegéo da JOBnNé&o foi efetuada, visto que o numero da JOBé
desconhecido.
35|Corrente excessiva do motor  |Detecdo de sobrecorrente do motor de alimentagao de arame
de alimentacéo de arame escravo (sistema Push/Push ou acionamento intermediario).
escravo
36|Falha do tacometro escravo Falha do alimentador de fio - sobrecarga permanente do ali-
mentador de fio (sistema Push/Push ou acionamento interme-
diario).
37|Falha do barramento FAST Alimentador de fio ndo ligado (premir para repor o curto-circuito
automatico do motor de alimentacéo de arame).
38|Informacbes dos componentes |Verificar a gestao de componentes XNET.
incompletas
39|Falha das semi-ondas da rede |Verificar a tensao de alimentacéo.
40|Rede elétrica fraca Verificar a tenséo de alimentagéo.
41|Mddulo de refrigeracéo nao de- |Verificar ligagdo da unidade de refrigeragéo.
tetado
47|Bateria (controlo remoto Blue- |Nivel de bateria baixo (substituir a bateria)

tooth)
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Repor JOBs (tarefas de soldagem) na definicdo de fabrica

6.4

6.4.1

'l Exclusivamente na série de aparelhos XQ
21 Valores ou limiares de comutacao, ver Dados Técnicos.

Repor JOBs (tarefas de soldagem) na definicao de fabrica

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

Repor JOB individual

Imagem 6-1

6.4.2 Repor todos os JOBs

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

Imagem 6-2
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7 Anexo
71 JOB-List

MIG / MAG
GMAW
manual Sy JoB
non synergic @ 188
Massivdraht g Fulldraht eo Zusatz
solid wire mm metal / flux-cored mm additional
b 030.040].045.060 6 i 030.040(.045/.060 1 J0B
| Fugenhobeln
= (f° [os[10]12[15) | & (0" [os[10]12[16] [ omm" [ & 126
£-Hand
j08 J08 2tk = 128

coqt00/ct | 1|3 |4 |5 Metal | A"5219218 1 235] 237/ 238|239

562/3 ki i
B 6 (3|90 B TSR ' |240|242| 243|264
G3/4Si1 1 g [ Dd el
lr-ﬂfng,—‘lﬂ 1113|1415 | @ | Basie | co,100/c1 260/ 261
Imagem 7-1

7.2 Vista geral de parametros - Intervalos de regulacao
7.21 Soldagem MIG/MAG

Nome Representagiao Intervalo de
regulagao
[«}]
o

o |owm| B

2|88 8 .

3 (85| & | € 3

S |&€8| 5 | E £
Corrente inicial - [ % 0 - 200
Correc¢ao do comprimento do arco voltaico no programa inicial - \ 99 - 99
PstarT
Tempo de slope do programa inicial Pstart para o programa - 1 s 0 - 20
principal Pa
Tempo de slope do programa principal Pa para o programa final - s 0 - 20
Penp
Corrente de cratera final - [ % 0 - 200
Corregao do comprimento do arco voltaico no programa final - Y 99 - 99
Penp
Tempo de requeima de arame 5g | -1 - 0 - 333
Correcao da tensao 0 \% -9,9 9,9
Velocidade do arame, absoluta (programa principal Pa) - {m/min { 0,00 - 20,0
"ldepende da tarefa de soldadura (JOB) selecionada
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7.2.2 Soldadura manual com eléctrodo

Nome Representagao Intervalo de
regulagao
("]
E [+%)
888 3 .
3 |38s5| | & 3
S |&8| 5| € £
Arcforce 0 -40 - 40
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7.3 Pesquisa de representantes

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide™
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