B Manual de instrucoes E\A;;Tl

WE ARE WELDING

A Comando

PT T4.00 - Tetrix AC/DC Comfort 2.0
T4.08 - Tetrix AC/DC Comfort 2.0

099-00T400-EW522 | Anote documentos adicionais do sistema! 18.06.2020

transformer
and rectifier

Register now
and benefit! o b // Years

Jetzt Registrieren ewm-warranty”

3 shifts / 24 hours / 7 days

U n d P rOfi ti e re n ! *For details visit www.ewm-group.com

www.ewm-group.com




Indicagoes gerais
A AVISO

_ -| Ler o manual de operagao!

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

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

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

* O manual de operagéo 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 manutencéao e reparado por pessoas especia-
lizadas.

» Alteracbes 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 utilizagdo, bem como a finalidade de utilizagao, contacte o seu parceiro de vendas ou a
nossa assisténcia ao cliente através do nimero +49 2680 181-0.

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

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

O cumprimento do conteddo deste manual, bem como as condigdes e os métodos durante a instalacgéo,
operacao, utilizagdo e manutengio do equipamento ndo podem ser verificados pelo fabricante.

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

© EWM AG

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

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

O conteudo deste documento foi cuidadosamente pesquisado , verificado e editado, no entanto, fica re-
servado o direito a alterac¢des, erros de ortografia e erros gerais.
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Para sua seguranca

Indicagoes relativas a utilizacdo desta documentagao

2
2.1

=

2.2

Para sua seguranca
Indicagodes relativas a utilizagcao desta documentacao

A PERIGO

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

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

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

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

A AVISO

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

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

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

/A CUIDADO

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

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

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

Caracteristicas técnicas que o utilizador deve ter em atencédo para evitar danos materiais ou da-

nos no a

parelho.

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

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

Explicagao dos simbolos

Simbolo

Descricao Simbolo |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

—
L.
L

NI IEREREE

Entrada Valor numérico/ajustavel

©

Navegar Lampada sinalizadora verde acesa

\é/
/I\

099-00T400-EW522 5
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Para sua seguranca

Parte do conjunto de documentos

ewn

Simbolo |Descrigao Simbolo [Descrigao
F Saida ‘.‘.j‘ Lampada sinalizadora verde a piscar
=l e
¢ W | Representacéo do tempo L Lampada sinalizadora vermelha ace-
¢ 4s 7 |(exemplo: aguardar 4 s/acionar) ',Q' sa
1
—«— |Interrupgéo da visualizagdo do menu °%e Lampada sinalizadora vermelha a
(outras opgdes de configuragéo pos- ',O,‘ piscar

siveis)

Ferramenta dispensavel/nao utilizar

Ferramenta indispensavel/utilizar

099-00T400-EWS522
18.06.2020



ev\;h1 Para sua segurancga
Parte do conjunto de documentos

2.3 Parte do conjunto de documentos

O presente documento faz parte da documentagao completa e s6 é valido se acompanhado de
todos os documentos parciais! Ler e observar os manuais de operagao de todos os componentes
do sistema, especialmente as instrugdes de segurancga!

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

Imagem 2-1
Item Documentagio
A.1 Instrugdes de modificagdo Opgdes
A2 Comando
A.3 Fonte de energia
A4 Aparelho de refrigeragéo, transformador de tensao, caixa de ferramentas, etc.
A5 Carro transportador
A6 Tocha de soldadura
A7 Controlo remoto
A Conjunto de documentos
099-00T400-EW522 7
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Utilizagao correcta ev\;‘r’
Utilizacao e operacdo unicamente com os seguintes componentes

3

3.1

3.2

3.3

Utilizacao correcta

A AVISO

Perigo devido a utilizagao indevida!
§ O aparelho foi concebido de acordo com a mais recente tecnologia e com as regras ou
normas relativas a utilizagao na industria e no comércio. Apenas se destina aos pro-
cessos de soldagem indicados na placa de poténcia. Em caso de utilizagdo indevida,
podem surgir do aparelho perigos para pessoas, animais e materiais. Nao sera assumi-
da responsabilidade por quaisquer danos dai resultantes!
» Utilizar o aparelho exclusivamente para o seu devido uso e por meio de pessoal instruido e
qualificado!
+ Nao modificar nem converter o aparelho incorretamente!

Utilizagao e operagao unicamente com os seguintes componentes
- Tetrix 300 AC/DC Comfort 2.0 (T4.00)
« Tetrix 351-551 AC/DC Comfort 2.0 (T4.08)

Outros documentos aplicaveis
» Instrugdes de operagéo dos aparelhos de soldadura ligados
* Documentos das expansdes opcionais

Versao do software
As presentes instrugdes descrevem a versao do software:
07.03F0

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

099-00T400-EW522
18.06.2020



ev\;h1 Comando do aparelho - elementos de comando

Visado geral das areas de comando

Comando do aparelho - elementos de comando

41 \Visao geral das areas de comando
Para efeitos de descrigdo, o comando da fonte de soldadura foi dividido em trés areas (A, B, C), a
fim de garantir a maxima clareza possivel. Os intervalos de regulagao dos valores dos parametros
estdo resumidos no capitulo Vista geral de parametros > consulte a sec¢éo 7.1.
o= Nt IR
spofArc
spofmarrc O
@-
| Auto. O Al I Occthrc
I
w0 | @ 1
|
I speual O
I I
SCOMPORE2ON NN = — - — — — = — — — — — — — = — I CAIISICE
Ir __________________________________
| 150
( : )— Freq. 100 (o9 ¥g, 200
LI A W
| 50 :‘ : 250
I
Imagem 4-1
Pos. [Simbolo |Descrigdo
1 Area de comando A
> consulte a sec¢édo 4.1.1
2 Area de comando B
> consulte a seccdo 4.1.2
3 Area de comando C
> consulte a sec¢do 4.1.3
099-00T400-EW522 9
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Comando do aparelho - elementos de comando ev\;hq

Visdo geral das areas de comando

411 Areade comando A

spotArc O
spofmatic

Net  Freq.
@= G aute

OrEniv] ® @[y o ©

sp‘e\sial O O Q EEIlE
Comfort 2.0 AMEICE
Imagem 4-2
Pos. [Simbolo |Descricdo
1 ho0l |Indicagéo de dados de soldadura (trés digitos)
Indicagao de paradmetros de soldadura e respetivos valores > consulte a seccdo 4.2
2 ﬂ-d Tecla de pressao, teste de gas/enxaguamento do pacote de manguei-
ras > consulte a sec¢do 5.1.1
3 v Botio de pressio - Modos de operagio > consulte a sec¢éo 5.1.5 / Modo de eco-
nomia de energia > consulte a sec¢éo 5.4
B 2 tempos
- 4 tempos
iemmmmmmm Processo de soldadura por pontos spotArc - LAmpada sinalizadora verde
acesa:
S mmmmn Processo de soldadura por pontos spotmatic - LAmpada sinalizadora vermel-
ha acesa
e Premindo prolongadamente o botéo, o aparelho muda para o modo de eco-
nomia de energia
Para a reativagao, basta acionar qualquer dos elementos de operagao.
4 v Botao de pressao - Soldadura pulsada > consulte a sec¢do 5.1.8
Auto. --- Sistema automatico de impulsos (frequéncia e equilibrio)
b Lampada sinalizadora verde acesa: TIG pulsado térmico / Soldadura pulsada
manual com elétrodo / Soldadura por impulsos de valor médio
b Lampada sinalizadora vermelha acesa: TIG pulsado metallrgico (impulsos
kHz) / Soldadura por impulsos de valor médio
.S p— TIG-AC especial
5 v Botao de pressao - Polaridade da corrente de soldadura / Formagéao da calota
DC ¥--m-- Lampada sinalizadora verde acesa: soldadura de corrente continua com
polaridade negativa no suporte do elétrodo ou na tocha de soldadura
DC ¥--m-- Lampada sinalizadora vermelha acesa: soldadura de corrente continua ma-

nual com elétrodo com polaridade positiva no suporte do elétro-
do > consulte a sec¢éo 5.2.5.

AC o Soldadura de corrente alternada / Formas de corrente al-
ternada > consulte a seccdo 5.1.3.4

Qeeren Formacgao da calota > consulte a sec¢do 5.1.3.2

10
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Comando do aparelho - elementos de comando

Visado geral das areas de comando

Pos. [|Simbolo |Descrigao

6 v Botéo de pressio - Processo de soldadura
o Soldadura TIG
il S NS Soldadura manual com elétrodo (lAmpada sinalizadora verde acesa)
A b ---- Ajuste Arcforce (Iampada sinalizadora vermelha acesa)

7 v Botéo de pressio - Comutagio da indicagio
kW ------- Indicagéo da poténcia de soldadura
V —mmmmeeem Indicagéo da tensao de soldadura
JOB ------ Indicagéo e ajuste do niumero de JOB com botéo de controlo

8 000l |Indicagéo de dados de soldadura (trés digitos)
Indicagédo de parametros de soldadura e respetivos valores > consulte a secc¢éo 4.2

9 Lampada sinalizadora - Soldadura com arame adicional
Exclusivamente em aparelhos com arame adicional (AW) > consulte a sec¢éo 5.3

10 HE Lampada sinalizadora - Tipo de ignigao TIG
Lampada sinalizadora acesa: tipo de igni¢ao Liftarc ativa / ignicdo AF desligada. A
comutagao do tipo de ignigdo é efetuada no menu de especialista
(TIG) > consulte a seccdo 5.1.13.

1 = Lampada sinalizadora - Fungao do simbolo [
Assinala que é possivel soldar em ambientes com risco elétrico elevado (p. ex., em
caldeiras). Se a ldmpada sinalizadora ndo se acender, contactar impreterivelmente o
servico de assisténcia.

12 Lampada sinalizadora - Falha do liquido refrigerante
Assinala a perda de pressao ou a falta de liquido refrigerante no circuito de liquido
refrigerante.

13 VRD |Luz de sinalizagado Dispositivo de redug¢ao da tensao (VRD) > consul-
te aseccdo 5.6

14 Hold |Lampada sinalizadora de indicagao de estado
Apd6s cada processo de soldadura terminado, os ultimos valores de soldagem de cor-
rente e tensao de soldadura sao apresentados nos mostradores, que acendem a lam-
pada sinalizadora.

15 Luz de sinalizagao Temperatura excessiva
Monitores de temperatura na fonte de alimentagéo desligam a fonte de alimentagao
em caso de temperatura excessiva e a luz de controlo Temperatura excessiva fica
acesa. Apos o arrefecimento, pode-se continuar a soldadura, sem quaisquer medidas
adicionais.

16 @ Lampada sinalizadora - Controlo de acesso ativo
A ldmpada sinalizadora acende-se quando o controlo de acesso do comando da fonte
de soldadura esta ativo > consulte a sec¢éo 5.5.

17 Net Lampada sinalizadora - Soldadura simultdnea de ambos os lados
A lampada sinalizadora indica a fung¢éo ativada > consulte a sec¢éo 5.1.12.

18 Freq. Frequéncia AC automatica > consulte a sec¢éo 5.1.3.5

auto
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Visdo geral das areas de comando

41.2 Areade comandoB

0
B o
3
@

(®) C? =% > .

N

Imagem 4-3
Pos. [Simbolo |Descrigao
1 AMP% |Lampada sinalizadora, bicolor
sec vermelho: corrente de descida ou de intervalo entre impulsos (% de AMP)
verde: tempo de intervalo entre impulsos / tempos de slope (menu de espe-
cialista)
2 AMP |Lampada sinalizadora, bicolor
sec |vermelho: corrente principal / corrente pulsada
verde: tempo de impulso / tempo de slope (AMP para AMP%, menu de espe-
cialista)
3 sec Lampada sinalizadora
Tempo upslope (TIG)/tempo Hotstart (soldagem manual)
4 AMP% |Lampada sinalizadora, bicolor
vermelho: corrente inicial (TIG) / corrente Hotstart (soldadura manual)
verde: tempo de corrente inicial (TIG, menu de especialista)
5 Oﬂ"‘ Lampada sinalizadora do tempo de fluxo anterior de gas
activare | LAmpada sinalizadora activArc > consulte a sec¢do 5.1.6
7 Freq. |Lampada sinalizadora, bicolor
JLI'L |verde:--—-—-—-- Frequéncia (AC) / Frequéncia de impulsos (WIG) / Frequéncia de im-
pulsos (manual com elétrodo)
vermelho: ---Frequéncia de impulsos (impulsos kHz)
8 < Botao de pressao - Selegdo de parametros, esquerda
Os parametros de soldadura da sequéncia operacional sdo selecionados sucessiva-
mente no sentido contrario ao dos ponteiros do relégio. Nos comandos sem este
botdo, o ajuste ¢é efetuado exclusivamente com o botédo de controlo.
9 7%, |Botdo de controlo
Q Botao de controlo central para acionar mediante rotagédo e pressdo > consul-
te a seccéo 4.3.
10 > Botao de pressao - Selegao de parametros, direita

Os parametros de soldadura da sequéncia operacional sdo selecionados sucessiva-
mente no sentido dos ponteiros do relégio. Nos comandos sem este botéo, o ajuste é
efetuado exclusivamente com o botao de controlo.

12
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Indicacao do aparelho

Pos. [|Simbolo |Descrigao

11 | *®&x¢-  |Lampada sinalizadora - Equilibrio
Equilibrio DC (JOB 0-100)
Equilibrio AC (JOB 1-100), equilibrio de impulsos, AC — equilibrio de amplitudes (JOB
0-100)

12 & |Lampada sinalizadora - Diametro do elétrodo

->'<- Otimizagao da ignicao (TIG) / Ajuste basico de formagao da calota (JOB 1-100)

13 ﬁ“e Lampada sinalizadora - Tempo de fluxo posterior de gas

14 AMP% |Lampada sinalizadora, bicolor
vermelho: corrente final
verde: tempo de corrente final > consulte a sec¢do 5.1.13

15 sec |Lampada sinalizadora - Tempo de downslope

4.1.3 Areade comando C

C JOBO
Fregq. o -10
nn n-I
Hz 20
30 -30
Balalnce
Imagem 4-4
Pos. [|Simbolo |Descrigdo
1 JLI'L |Botéo giratério Frequéncia AC (JOB 0)
2 | Balance |Botao giratério Equilibrio AC (JOB 0)
3 & |Botio giratério Diametro do elétrodo de tungsténio (JOB 0)

>J«
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Indicagao do aparelho

4.2

4.2.1

4.3
4.3.1

43.2

43.3

Indicagao do aparelho

Os seguintes parametros de soldadura podem ser indicados antes (valores nominais), durante (valores
reais) ou apos a soldadura (valores de retencéao):

Parametro Antes da soldadura Durante a soldadura Apos a soldadura
(valores nominais) (valores reais) (valores de retengéo)

Corrente de soldadura

Tempos de parametro

Correntes de parametro

Frequéncia, equilibrio

Numero de JOB

Poténcia de soldadura

Tenséao de soldadura

QISGHSISISIS,
OR|®®®»®®
OR|®®®®®

Se, ao visualizar os valores de retengao apds a soldadura, forem efetuadas alteragdes aos ajustes (p.
ex., da corrente de soldadura), a indicagao comuta de imediato para os valores nominais corresponden-
tes.

M possivel
O nao é possivel

Os parametros ajustaveis durante a sequéncia operacional do comando do aparelho dependem da tarefa
de soldadura selecionada. Isso significa que, caso ndo tenha sido selecionada uma variante de impulsos,
p. ex., também néo sera possivel ajustar tempos de impulsos durante a sequéncia operacional.

Ajuste da corrente de soldadura (absoluta / percentual)

A corrente de soldadura inicial, de descida, final e Hotstart pode ser ajustada em percentagem da corren-
te principal AMP ou em valor absoluto. A sele¢éo € realizada no menu de configuragdo do aparelho com
o parametro > consulte a secgéo 5.7.

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 sao 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 € apresentado o
valor nominal da tensao de soldadura (V) ou o valor real da poténcia de soldadura (kW), dependendo da
pré-selegao. Passados 4 s, o comando volta ao ecra principal.

Ajuste da poténcia de soldadura

A poténcia de soldadura é ajustada com o botdo de controlo. Além disso, € possivel adaptar os
parémetros durante a sequéncia operacional ou os ajustes nos varios menus do aparelho.

Ajuste dos parametros de soldadura na sequéncia operacional

O ajuste de um parametro de soldadura efetua-se mediante breve pressdo no botédo de controlo (selegao
da sequéncia operacional) seguida de rotagéo do botédo (navegagao até ao parametro pretendido).
Premindo novamente, o parametro selecionado € marcado para ajuste (o valor do parametro e a respe-
tiva lampada sinalizadora piscam). Rodando o bot&o, o valor do parametro é ajustado.

Durante o ajuste dos paradmetros de soldadura, o valor do paradmetro a ser ajustado pisca no mostrador
esquerdo. No mostrador direito é simbolicamente representada uma abreviatura do pardmetro ou um
desvio para cima ou para baixo do valor do pardmetro predefinido:

Indicagao Significado
Tx] ) =] | Aumentar o valor do parametro
J \u = Para voltar a alcancgar as configuragdes de fabrica.

M ™ Configuragao de fabrica (por exemplo, valor = 20)
Ly LJ O valor do parametro esta otimamente ajustado.

14
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Comando do comando da fonte de soldadura

Indicagao | Significado
an LM Reduzir o valor do parametro
JLI) L T L] | Para voltar a alcancar as configuracdes de fabrica.
4.3.4 Ajustar parametros de soldadura avangados (menu de especialista)
No menu de especialista encontram-se as fungbes e os pardmetros que nao podem ser ajustados dire-
tamente no comando da fonte de soldadura ou que ndo requerem um ajuste frequente. A quantidade e
representacao destes parametros depende do processo de soldadura previamente selecionado ou das
fungdes.
A selecgéao ¢ efetuada premindo prolongadamente (> 2s) o botédo de controlo. O parametro / item do menu
correspondente é selecionado, rodando (navegar) e premindo (confirmar) o botéo de controlo central.
Adicionalmente ou em alternativa, é possivel usar os botdes de pressao a direita e a esquerda do botao
de controlo para a navegagéo.
4.3.5 Alterar os ajustes basicos (menu de configuragao do aparelho)
As fungoes basicas do sistema de soldadura podem ser adaptadas no menu de configuragao do aparel-
ho. Os ajustes devem ser alterados exclusivamente por utilizadores experientes > consulte a sec¢éo 5.7.
099-00T400-EW522 15

18.06.2020



Descrigcao de funcionamento ev\;‘r’

Soldadura WIG

5

5.1
5.1.1

5.1.1.1

Descricao de funcionamento

Soldadura WIG

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

de mangueiras

» 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.

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

* O teste de gas pode ser ativado no comando do aparelho, acionando o botédo de pressao "Teste de
gas / Lavagem'led > consulte a secgéo 4.1.1.

Regulagdo da quantidade de gas de protegao (teste de gas)

» O gas de protecgao flui durante aprox. 20 segundos ou até o botdo de pressado ser novamente premi-
do.

Lavagem de pacotes de mangueiras compridos (lavagem)

* Premir o botao de pressao durante aprox. 5 s. O gas de protegao flui durante aprox. 5 minutos ou até
0 botéo de pressao ser novamente premido.

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

Indicagdes de ajuste

Processo de soldagem Quantidade de gas de protegao recomendada

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

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

Soldagem MIG (aluminio) Diadmetro 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, podera ser corrigida a quantidade de gas calculada:

Gas de protegao Fator
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16

A ligacdo da alimentacdo de gas de protecdo e o manuseamento da botija de gas de protecado
podem ser consultados nas instru¢cdes de operacédo da fonte de energia.

Fungao automatica de fluxo posterior de gas

Com a fungao ativada, o tempo de fluxo posterior de gas é predefinido em fungéo da poténcia pelo
comando do aparelho. O tempo de fluxo posterior de gas predefinido também pode ser ajustado, se ne-
cessario. Este valor é posteriormente memorizado para a tarefa de soldadura atual. A fungao automatica
de fluxo posterior de gas pode ser ativada e desativada no menu de configuragao do aparel-

ho > consulte a sec¢éo 5.7.
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Soldadura WIG

5.1.2

Selecao de tarefa de soldagem

O ajuste do didmetro do elétrodo de tungsténio influencia diretamente as fun¢des do aparelho, o com-
portamento de ignicdo TIG e os limites de corrente minima. A energia de igni¢cao é regulada em fungéo
do didmetro do elétrodo ajustado. No caso de didmetros de elétrodo pequenos, a corrente de ignigdo ou
o tempo de corrente de ignicdo necessario € menor do que no caso de didmetros de elétrodo maiores. O
valor ajustado deve corresponder ao didmetro do elétrodo de tungsténio. Naturalmente, o valor também
pode ser adaptado as diferentes necessidades, p. ex., em chapas finas recomenda-se reduzir o diamet-
ro, de modo a manter uma energia de ignigao reduzida.

A selegéo do didmetro do elétrodo determina os limites de corrente minima que, por sua vez, tém impac-
to na corrente inicial, principal e de descida. Estes limites de corrente minima garantem uma estabilidade
do arco voltaico muito elevada com o didmetro do elétrodo utilizado em cada caso, além de favorecerem
o comportamento de igni¢do. A fungéo de limitagdo da corrente minima vem ativada de fabrica, mas po-
de ser desativada no menu de configuragdo do aparelho, no parametro > consulte a sec¢do 5.7.

No modo de operagdo com controlo remoto de pedal, os limites de corrente minima estéo, por principio,
desativados.

A tarefa de soldadura seguinte € um exemplo de aplicagao:

2]

Imagem 5-1
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Soldadura WIG

5.1.2.1 Tarefas de soldadura recorrentes (JOB 1-100)

O utilizador dispde de mais 100 posi¢cdes de memdéria para poder guardar de forma permanente as tare-
fas de soldadura recorrentes ou diferentes. Basta selecionar a posi¢cdo de memoria pretendida (JOB 1-
100) e ajustar a tarefa de soldadura conforme acima descrito.

Constituem uma excegao os trés botdes giratérios para a frequéncia de corrente alternada, o equilibrio
de corrente alternada e o diametro do elétrodo de tungsténio. Estes ajustes séo efetuados durante a se-
guéncia operacional (lAmpadas sinalizadoras com o mesmo nome).

S6 é possivel mudar de JOB se néo estiver a fluir corrente de soldadura. Os tempos de subida e descida
da corrente podem ser ajustados em separado para os modos de 2 tempos e de 4 tempos.

Selegao

=)

Imagem 5-2

Aquando da selecéo ou depois de selecionar uma das tarefas de soldadura recorrentes, a lampada sina-
lizadora JOB acende-se.

18 099-00T400-EW522
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Soldadura WIG

51.3
5.1.3.1

Soldadura de corrente alternada

Equilibrio AC (otimizar o efeito de limpeza e as caracteristicas de penetragao)

A soldadura AC é utilizada para soldar aluminio e ligas de aluminio. A este processo esta associada uma
inversao continua da polaridade do elétrodo de tungsténio. Existem duas fases (semi-ondas): uma positi-
va e uma negativa. A fase positiva faz romper a camada de 6xido de aluminio na superficie do material
(denominado efeito de limpeza).

Simultaneamente, forma-se uma calota na ponta do elétrodo de tungsténio. O tamanho dessa calota de-
pende da duragao da fase positiva. Importa ter em conta que uma calota demasiado grande produz um
arco voltaico instavel e difuso com pouca penetragdo. Por um lado, a fase negativa arrefece o elétrodo
de tungsténio e, por outro, alcanga a penetragéo necessaria. E importante escolher bem a relagéo tem-
poral (equilibrio) entre a fase positiva (efeito de limpeza, tamanho da calota) e a fase negativa (profundi-
dade de penetracdo). Para esse efeito, € necessaria a regulagcao do equilibrio AC. A predefini¢cao (po-
sicao zero) do equilibrio situa-se a volta dos 65 %, e esta relagao refere-se a parte da semi-onda negati-
va.

=1} |5}

[SUSSIN'S)

a . : e e ot e | T <P s U el e |
I | | | |

Imagem 5-3
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Soldadura WIG

5.1.3.2 Funcao de formagao da calota

A fungéo de formagéo da calota gera uma calota esférica 6tima que permite alcangar os melhores resul-
tados de ignigédo e soldadura na soldadura de corrente alternada.

As condigbes para uma 6tima formagao de calota sdo um elétrodo bem afiado (aprox. 15 - 25°) e o
didmetro do elétrodo ajustado no comando do aparelho. O didmetro do elétrodo ajustado influencia a in-
tensidade da corrente para a formagao da calota e, por conseguinte, o tamanho da calota.

A funcéo é ativada acionando o botao de pressao - Formacao da calota. Se necessario, esta intensidade
de corrente pode ser ajustada individualmente com o parametro (+/- 30 A). O utilizador aciona o ga-
tilho da tocha, e a fungéo € iniciada por meio de ignicdo sem contacto (ignigdo AF). A calota é formada e,
em seguida, a fungdo termina. A formacgao da calota deve ser realizada num componente de ensaio, uma
vez que o tungsténio em excesso pode, eventualmente, fundir-se e sujar o cordado de solda.

Balling

Imagem 5-4
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5.1.3.3 Equilibrio de amplitudes AC
Tal como no equilibrio AC, também no equilibrio de amplitudes AC ¢é ajustada uma relagéo (equilibrio)
entre as semi-ondas positiva e negativa. Neste caso, o equilibrio altera-se sob a forma das amplitudes da

intensidade de corrente.
1, I I

+ <100 100 >100

Imagem 5-5
O equilibrio de amplitudes AC também pode ser ajustado no menu de especialista (TIG), no parametro

> consulte a secgdo 5.1.13.

O aumento da amplitude da intensidade de corrente na semi-onda positiva favorece o
rompimento da camada de 6xido e o efeito de limpeza.

Aumentando a amplitude da intensidade de corrente negativa, aumenta a penetragao.

5.1.3.4 Formas de corrente alternada
Selegao

& J
Imagem 5-6
Exibicao | Definicao/selecéao
1 C Formas de corrente alternada '
UL = R = [ Retangular - Aporte maximo de energia (de fabrica)
------- Trapezoidal - Adequada a maioria das aplicagdes
5! afammeame Sinusoidal - Baixo nivel de ruido
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Soldadura WIG

5.1.3.5 Frequéncia AC automatica

A selegao da funcao "Frequéncia AC automatica" é exclusivamente possivel na area JOB 1-100. A a-
tivacdo é efetuada na sequéncia operacional através do parametro Frequéncia Aa%. Rodando para a es-
querda, o valor do parametro vai diminuindo até surgir na indicagéo o parametro (frequéncia AC au-
tomatica). A 1dmpada sinalizadora & acende-se quando a fung&o esta ativada.

O comando do aparelho assume a regulagao ou o ajuste da frequéncia de corrente alternada em fungéo
da corrente principal ajustada. Quanto menor a corrente de soldadura, maior sera a frequéncia, e vice-
versa. Com correntes de soldadura baixas, alcanga-se assim um arco voltaico concentrado de direcao
estavel. Com correntes de soldadura elevadas, minimiza-se a carga sobre o elétrodo de tungsténio, o
que resulta numa vida atil mais longa.

Usando o controlo remoto de pedal com esta fungao, reduzem-se ao minimo as intervengées manuais do
utilizador durante o processo de soldadura.

A

/\

[ ,
[N L BLE

\

Imagem 5-7

Selegao

joB

©
%
(&

- J

Imagem 5-8

5.1.3.6 Otimizag¢ao da comutag¢ao AC

A fungéo de apoio a comutacdo AC pode contribuir para aumentar a estabilidade do processo durante a
soldadura, p. ex., de aluminio puro. Caso ocorram falhas de semi-ondas durante o processo de soldadu-
ra, o valor do parametro pode ser aumentado, de modo a contrariar as falhas de semi-ondas.

O parametro tem de ser ativado primeiro no menu de configuragéo do aparel-

ho > consulte a secc¢do 5.7. Em seguida, o valor do parametro pode ser selecionado e ajustado no menu
de especialista > consulte a seccédo 5.1.13.

22
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5.1.4 Ignicao do arco voltaico
Através do parametro no menu de especialista, é possivel alternar o tipo de ignicao entre ignicao
AF (lenJ) e Liftarc (2FF)) > consulte a secc¢éo 5.1.13.
5.1.41 Ignicédo AF
a) b) c)
| | | : | | |
Imagem 5-9

O arco voltaico é acendido sem contacto por meio de impulsos de igni¢gao de alta tensao:

a) Posicionar a tocha na posigéo de soldadura sobre a pega de trabalho (distancia da ponta do elétrodo
a peca de trabalho: aprox. 2-3 mm).

b) Acionar o gatilho da tocha (impulsos de ignigéo de alta tensdo acendem o arco voltaico).

¢) A corrente inicial comeca a fluir. Dependendo do modo de operagéo selecionado, o processo de
soldadura prossegue.

Terminar o processo de soldadura: Soltar o gatilho da tocha ou aciona-lo e solta-lo, dependendo

do modo de operacao selecionado.

5.1.4.2 Liftarc
a) b) c)
I
Imagem 5-10

O arco voltaico ¢ inflamado com o toque da pega de trabalho:

a) Colocar o bocal de gas da tocha e a ponta do elétrodo de tungsténio cuidadosamente na pega de tra-
balho (flui corrente de LiftArc, independentemente da corrente principal ajustada)

b) Inclinar a tocha sobre o bocal de gas da tocha até existir uma distancia de aprox. 2—3 mm entre a
ponta do elétrodo e a peca de trabalho. O arco voltaico inflama-se e a corrente de soldagem aumenta
de acordo com o0 modo de operagéao definido para a corrente de inicio ou corrente principal definida.

c) Elevar a tocha e oscila-la na posigao normal.

Terminar o processo de soldagem: Soltar o gatilho da tocha ou ativa-lo e solta-lo de acordo com o modo

de operagéo selecionado.

5.1.4.3 Corte automatico

Apos decorridos os tempos de erro, o desligamento for¢ado termina o processo de soldadura, podendo

ser ativado por dois estados:

* Durante a fase de ignigao
5 s ap6s o inicio da soldadura nao flui nenhuma corrente de soldadura (erro de ignigao).

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

No menu de configuragédo do aparelho > consulte a sec¢éo 5.7, é possivel desligar ou ajustar o tempo de

reignigdo apds rutura do arco voltaico (parametro [ £A).

O ajuste é predefinido em separado para cada tarefa de soldadura (JOB).

5.1.5 Modos de operagao (processos de funcionamento)
5.1.5.1 Explicagao dos simbolos
Simbolo | Significado
7 & Premir o gatilho da tocha 1
099-00T400-EW522 23
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Simbolo | Significado

Soltar o gatilho da tocha 1

Corrente

Tempo

Fluxo anterior de gas

Corrente inicial

Tempo de arranque

Tempo upslope

Tempo de ponteamento

it I e B A G Y e A ()
R pael- ||l

Corrente principal (corrente minima a corrente maxima)

AMP
Corrente de descida
AMP%
Tempo de impulso
Tempo de pausa entre impulsos
Corrente pulsada
TIG pulsado: tempo de slope da corrente principal (AMP) para a corrente de descida
(AMP%)
TIG pulsado: tempo de slope da corrente de descida (AMP%) para a corrente principal
(AMP)
Tempo downslope
f Ed Corrente de cratera final
Tempo de cratera final
) Fluxo posterior de gas
o)
Equilibrio
F-C Frequéncia
24 099-00T400-EW522
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5.1.5.2 Modo de 2 tempos

Selecao
Imagem 5-11
Processo
> 1. - 2.
AMP%
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Imagem 5-12

<GP~ SE)- L

1.° tempo:

* Premir e manter premido o gatilho da tocha 1.

+ O tempo de fluxo anterior de gas comega a correr.

* Impulsos de ignigdo de AF saltam do elétrodo para a pega de trabalho, o arco voltaico acende-se.
« A corrente de soldadura comega a fluir, alcangando logo o valor ajustado da corrente inicial (_5E].
* A AF desliga-se.

« A corrente de soldadura sobe para a corrente principal i__1 (AMP) no tempo de subida da corrente
ajustado [ELPL.

Se, durante a fase de corrente principal, for premido o gatilho da tocha 2 para além do gatilho da tocha 1,
a corrente de soldadura desce para a corrente de descida (AMP%) no tempo de slope ajustado [E5 .

Depois de soltar o gatilho da tocha 2, a corrente de soldadura volta a subir para a corrente principal AMP
no tempo de slope ajustado [E52]. Os parametros e podem ser adaptados no menu de especialis-
ta (TIG) > consulte a sec¢ao 5.1.13.

2.° tempo:
» Soltar o gatilho da tocha 1.

» A corrente principal desce para a corrente de cratera final (corrente minima) no tempo de descida
da corrente ajustado [Ednl.

Se o gatilho da tocha 1 for premido durante o tempo de descida da corrente, a corrente de soldadura vol-
ta a subir para a corrente principal ajustada AMP

« A corrente principal atinge a corrente de cratera final [ £d], o arco voltaico apaga-se.
« O tempo de fluxo posterior de gas comega a correr.

Com o controlo remoto de pedal ligado, o aparelho comuta automaticamente para o modo de operagao
de 2 tempos. As vertentes de subida/descida estdo desligadas.
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5.1.5.3 Modo de 4 tempos
Selecao

Processo

{CPr -~ ESE~ETP

Imagem 5-14
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1.° tempo
* Premir o gatilho da tocha 1, o tempo de fluxo anterior de gas comega a correr.
+ Impulsos de ignicdo de AF saltam do elétrodo para a peca de trabalho, o arco voltaico acende-se.

» A corrente de soldadura comega a fluir, alcangando logo o valor predefinido para a corrente inicial
(arco voltaico de busca em caso de ajuste minimo). A AF desliga-se.

* A corrente inicial flui pelo menos durante o tempo de arranque ou enquanto o gatilho da tocha for
premido.

2.° tempo

+ Soltar o gatilho da tocha 1.

« A corrente de soldadura sobe para a corrente principal [/ (AMP) no tempo de subida da corrente
ajustado [ELPI,

Comutar da corrente principal AMP para a corrente de descida (AMP%):

* Premir o gatilho da tocha 2 ou

» Tocar no gatilho da tocha 1 (modos de tocha 1-6).

Se, durante a fase de corrente principal, for premido o gatilho da tocha 2 para além do gatilho da tocha 1,
a corrente de soldadura desce para a corrente de descida (AMP%) no tempo de slope ajustado [E5 1,

Depois de soltar o gatilho da tocha 2, a corrente de soldadura volta a subir para a corrente principal AMP
no tempo de slope ajustado [E52]. Os parametros e podem ser adaptados no menu de especialis-
ta (TIG) > consulte a sec¢éo 5.1.13.

3.°tempo

* Premir o gatilho da tocha 1.

» A corrente principal desce para a corrente de cratera final no tempo de descida da corrente
ajustado [Ednl.

Existe a possibilidade de encurtar o processo de soldadura a partir do momento em que se alcanga a fa-

se de corrente principal AMP, tocando no gatilho da tocha1 (o 3.° tempo € suprimido).

4.° tempo

» Soltar o gatilho da tocha 1, o arco voltaico apaga-se.

+ O tempo de fluxo posterior de gas ajustado comega a correr.

Com o controlo remoto de pedal ligado, o aparelho comuta automaticamente para o modo de operagao

de 2 tempos. As vertentes de subida/descida estdo desligadas.

Inicio de soldadura alternativo (inicio por impulsos):

No caso do inicio de soldadura alternativo, a duragéo do primeiro e do segundo tempos é determinada

exclusivamente pelos tempos de processo ajustados (tocar no gatilho da tocha na fase de fluxo anterior

de gas [LPr).

Para ativar esta funcao, é necessario regular no comando do aparelho um modo de tocha de dois digitos

(11-x). Se necessario, a fungao também pode ser completamente desativada (o fim da soldadura por to-

gue mantém-se). Para esse efeito, € necessario comutar o parametro para no menu de configu-

racéo do aparelho > consulte a sec¢éo 5.7.
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5.1.5.4 spotArc

O procedimento pode ser usado para ponteamento ou para soldadura de unido de chapas de aco e ligas
de CrNi até uma espessura de cerca de 2,5 mm. Também é possivel soldar chapas de diferentes espes-
suras umas sobre as outras. Gragas a aplicagéo unilateral, também é possivel soldar chapas sobre perfis
ocos, tais como tubos redondos ou quadrados. Na soldadura por pontos com arco voltaico, a chapa su-
perior é fundida e atravessada pelo arco voltaico e a chapa inferior comega a ser fundida. S&o produzi-
dos pontos de soldadura planos em forma de escamas finas que, mesmo na area visivel, requerem pou-
co ou nenhum trabalho posterior.

2

Imagem 5-15

Para obter um resultado eficaz, os tempos de upslope e downslope devem ser ajustados em "0".
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Imagem 5-16

Por exemplo, o processo € representado com o tipo de ignigdo AF. No entanto, a ignigcdo do arco voltaico
com Liftarc também é possivel > consulte a secc¢do 5.1.4.

Sequéncia:

Premir e manter premido o gatilho da tocha.

O tempo de fluxo anterior de gas comega a correr.

Impulsos de ignicdo de AF saltam do elétrodo para a pega de trabalho, o arco voltaico acende-se.
A corrente de soldadura comega a fluir, alcangando logo o valor ajustado da corrente inicial {_5£].
A AF desliga-se.

A corrente de soldadura sobe para a corrente principal [__1 (AMP) no tempo de subida da corrente
ajustado ELP,

O processo termina uma vez decorrido o tempo spotArc ajustado ou se o gatilho da tocha for soltado an-
tes. Ao ativar a fungéo spotArc, é adicionalmente ativada a variante de impulso Automatic Puls. Se ne-
cessario, esta fungao também pode ser desativada premindo o botédo de pressado Soldadura pulsada.

28
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5.1.5.5

spotmatic

Contrariamente ao que acontece no modo de operagao spotArc, o arco voltaico ndo € iniciado mediante
0 acionamento do gatilho da tocha como no processo habitual, mas mediante o breve contacto do elétro-
do de tungsténio com a pecga de trabalho. O gatilho da tocha serve para ativar o processo de soldadura.
A ativacao é assinalada pela lampada sinalizadora spotArc/spotmatic a piscar. A ativagao pode ser
efetuada em separado para cada ponto de soldadura ou de forma permanente. O ajuste é controlado
pelo parametro Ativagado do processo no menu de configuracao do aparelho > consulte a sec¢éo 5.7:

+ Ativagdo do processo em separado (557 > [an_J):
O processo de soldadura tem de ser ativado novamente antes de cada ignigdo do arco voltaico, acio-
nando o gatilho da tocha. A ativagao do processo termina automaticamente apés 30 s de inatividade.

« Ativacdo do processo permanente (557 > [oFF)):
O processo de soldadura é ativado, acionando uma vez o gatilho da tocha. As ignigdes do arco volta-
ico seguintes sao iniciadas mediante o breve contacto do elétrodo de tungsténio. A ativagéo do pro-
cesso termina acionando novamente o gatilho da tocha ou automaticamente apés 30 s de inatividade.
No spotmatic estao ativados, por defeito, a ativagao do processo em separado e o intervalo de regulagéo
curto do tempo de ponteamento.
A ignigao por contacto do elétrodo de tungsténio pode ser desativada no menu de configuragédo do
aparelho, no parametro 577. Neste caso, a fungdo € a mesma como no spotArc, mas o intervalo de regu-
lagdo do tempo de ponteamento pode ser selecionado no menu de configuragao do aparelho.
O intervalo de tempo é ajustado no menu de configuragao do aparelho, no parametro > consul-
te a seccdo 5.7

7
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Imagem 5-18
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Por exemplo, o processo é representado com o tipo de igni¢gdo AF. No entanto, a igni¢do do arco voltaico
com Liftarc também é possivel > consulte a seccédo 5.1.4.
Selecionar o tipo de ativagido do processo para o processo de soldadura > consulte a secc¢éo 5.7.

Os tempos de upslope e downslope sdo unicamente possiveis com um intervalo de regulagao
longo do tempo de ponteamento (0,01 s - 20,0 s).

® Acionar e soltar (tocar) o gatilho da tocha para ativar o processo de soldadura.

@ Colocar o bico de gas da tocha e a ponta do elétrodo de tungsténio cuidadosamente na pega de tra-
balho.

® Inclinar a tocha sobre o bico de gas da tocha de soldadura, até que a distancia entre a ponta do e-
|étrodo e a pega de trabalho seja de aprox. 2-3 mm. O gas de protegao flui com o tempo de fluxo an-
terior de gas ajustado [LPr]. O arco voltaico acende-se e a corrente inicial ajustada previamente
flui.

@ A fase de corrente principal termina uma vez decorrido o tempo de ponteamento ajustado.
® Exclusivamente para a soldadura por pontos de longa durag&o (parametro = [oFF]):

A corrente de soldadura desce para a corrente de cratera final no tempo de descida da corrente
ajustado [Ednl.
® O tempo de fluxo posterior de gas comega a correr e o processo de soldadura termina.
Acionar e soltar (tocar) o gatilho da tocha para ativar novamente o processo de soldadura
(apenas necessario em caso de ativagdao do processo em separado). Ao colocar novamente a
tocha de soldadura com a ponta do elétrodo de tungsténio, iniciam-se os processos de soldadura
seguintes.
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5.1.5.6 Modo de 2 tempos - Versdo C
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Imagem 5-19
1.° tempo
* Premir o gatilho da tocha 1, o tempo de fluxo anterior de gas comega a correr.
» Impulsos de ignicdo de AF saltam do elétrodo para a peca de trabalho, o arco voltaico acende-se.
* A corrente de soldadura comega a fluir, alcangando logo o valor predefinido para a corrente inicial
(arco voltaico de busca em caso de ajuste minimo). A AF desliga-se.
2.° tempo
» Soltar o gatilho da tocha 1.
» A corrente de soldadura sobe para a corrente principal AMP no tempo de subida da corrente
ajustado.
Acionando o gatilho da tocha 1, inicia-se o slope da corrente principal AMP para a corrente de
descida AMP%. Soltando o gatilho da tocha, inicia-se o slope da corrente de descida AMP%
novamente para a corrente principal AMP. Este processo pode ser repetido as vezes que se quiser.
O processo de soldadura € terminado com a rutura do arco voltaico na corrente de descida (retirada da
tocha da pega de trabalho até o arco voltaico se apagar, sem reignigéo do arco voltaico).
Os tempos de slope e podem ser ajustados no menu de especialis-
ta > consulte a sec¢éo 5.1.13.
Este modo de operagio tem de ser ativado (parametro Etcl) > consulte a secgéo 5.7.
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5.1.6

5.1.7

Soldadura TIG activArc

Gracas ao sistema de regulagéo altamente dindmico, o processo activArc da EWM garante que, em caso
de alteragdes da distancia entre a tocha de soldadura e a poca de fusao, p. ex., durante a soldadura ma-
nual, a poténcia alimentada se mantém praticamente constante. As perdas de tenséo devido a redugao
da distancia entre a tocha de soldadura e a poca de fusdao sdo compensadas e invertidas através de um
aumento da corrente (amperes por volt - A/V). Deste modo, torna-se mais dificil o elétrodo de tungsténio
ficar colado na poga de fusdo e reduzem-se as inclusdes de tungsténio.

Selegao

o) FFHAR ) B (oFFHARR )
R : NER ! w
(EXIT)
& o
Imagem 5-20
Ajuste

Ajuste de parametros

O parametro activArc (regulag@o) pode ser ajustado individualmente a tarefa de soldadura (espessura do
material) > consulte a seccdo 5.1.13.

Antistick TIG

Esta fungao impede a reignicao descontrolada apds a adesao do elétrodo de tungsténio no banho de
fusdo, desligando a corrente de soldadura. Adicionalmente, é reduzido o desgaste do elétrodo de tungs-
ténio.

Depois de ativar a fungéo, o aparelho muda de imediato para a fase de processo Fluxo posterior de gas.
O soldador volta a iniciar o novo processo com o 1.° tempo. A fungao pode ser ligada ou desligada pelo
utilizador (Parametro [EAS)) > consulte a seccédo 5.7.

32
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5.1.8 Soldadura pulsada
Podem ser selecionadas as variantes de impulso seguintes:
* Impulsos automaticos (TIG DC)
* Impulsos térmicos (TIG AC ou TIG DC)
* Impulsos metalurgicos (TIG DC)
* Impulsos de valor médio
* AC especial (TIG AC)
5.1.8.1 Impulsos automaticos
A variante de impulsos automaticos € ativada exclusivamente em combinagdo com o modo de operagéo
spotArc na soldadura de corrente alternada. A frequéncia e o equilibrio de impulsos dependentes da cor-
rente geram uma vibragao na pocga de fusao que tem uma influéncia positiva no fechamento de raiz aber-
ta. Os parametros de impulsos necessarios sdo automaticamente predefinidos pelo comando do aparel-
ho. Se necessario, esta funcdo também pode ser desativada premindo o botdo de presséo Soldadura
pulsada.
Selegao
Imagem 5-21
5.1.8.2 Impulsos térmicos
As sequéncias operacionais sdo basicamente idénticas as da soldadura padrao, com a diferenga de que
ha uma alternancia constante entre a corrente principal AMP (corrente pulsada) e a corrente de descida
AMP% (corrente de intervalo entre impulsos) nos tempos ajustados. Os tempos de impulso e de interva-
lo, bem como os flancos de impulso (E5 e [E52]) s&o introduzidos em segundos no comando.
I A I A
P P
AC-Puls DC-Puls
P2 2
) t — M t
ESI k2 kST kI
ESY €EJ kST E
Imagem 5-22
Selecédo
Imagem 5-23
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Ajuste do tempo de impulso

S ) SR
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Imagem 5-24

Ajuste do intervalo entre impulsos

IR | IGR) L \
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Imagem 5-25

Ajuste dos flancos de impulso
Os flancos de impulso e podem ser ajustados no menu de especialista
(TIG) > consulte a seccdo 5.1.13.
5.1.8.3 Soldadura pulsada na fase de upslope e downslope
Se necessario, a fungao de impulso durante a fase de upslope e downslope também pode ser

P50
I.Ik

desativada (parametro ) > consulte a secc¢ao 5.7.

PSl)=loFF

P5L)=lon ]

\ 4

Imagem 5-26
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5.1.8.4 Impulsos metalurgicos (impulsos kHz)
O processo de impulsos metalurgicos (impulsos kHz) utiliza a presséo do plasma (pressao do arco volta-
ico) que é gerada com correntes elevadas e que permite obter um arco voltaico constrito com aporte de
calor concentrado. Contrariamente aos impulsos térmicos, ndo sao ajustados tempos, mas sim uma fre-
quéncia e o equilibrio 6AL]. O processo de impulsos também ocorre durante a fase de upslope e

downslope.
I A
[
AMP
(]
AMPY%
<« bAL %> t
< kHz] ———— >
Imagem 5-27
Selecao

Imagem 5-28

Ajuste do equilibrio
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Imagem 5-29
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5.1.9

Ajuste da frequéncia

[4]{:3.-.‘5]

(EXIT )

©)

g J/ - J/
Imagem 5-30

Pulsos de valor médio

A particularidade dos impulsos de valor médio é que a fonte de energia de soldadura mantém sempre o
primeiro valor médio predefinido. Por isso, este processo é particularmente adequado para a soldadura
de acordo com especificagbes de soldadura.

Para ativar os impulsos de valor médio com a variante de impulsos metalurgicos, o parametro tem
de ser alterado para no menu de configuragdo do aparelho.

Para ativar os impulsos de valor médio com a variante de impulsos térmicos, o parametro tem de ser
alterado para no menu de configuracdo do aparelho.

Apés a ativagdo da fungao, as lampadas sinalizadoras vermelhas para a corrente principal AMP e a cor-
rente de descida AMP% acendem-se simultaneamente.

Na soldadura por impulsos de valor médio, ocorre uma comutacgao periddica entre duas correntes, de-
vendo ser predefinido um valor médio de corrente (AMP), uma corrente pulsada (Ipuls), um equilibrio
(&RL)) e uma frequéncia (E-£]). O valor médio de corrente ajustado em ampere é determinante, a corrente
pulsada (Ipuls) é predefinida através do parametro como percentagem da corrente de valor médio
(AMP). O parametro € ajustado no menu de especialista > consulte a seccao 5.1.13.

A corrente de intervalo entre impulsos (IPP) ndo é regulada; este valor é calculado pelo comando do
aparelho, de modo a manter sempre o valor médio da corrente de soldadura (AMP).

IIAA
[PUIS - pr— e o p—— o
> 100%
AMP -p--- e
IPP | e e— -

;< Tpuls 'i'puls tis
Imagem 5-31

AMP = Corrente principal (valor médio); p. ex., 100 A

Ipuls = Corrente pulsada = x AMP; p. ex., 140 % x 100 A= 140 A

IPP = Corrente de intervalo entre impulsos

Tpuls = Duragdo de um ciclo de impulsos = 1/E-E]; p. ex., 1/100 Hz = 10 ms

= Equilibrio

36
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5.1.9.1

5.1.10

5.1.10.1

5.1.10.2

AC especial
E utilizado, p. ex., para unir chapas de diferente espessura.
I A

AC-Special

—

5-32
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Imagem 5-33

Os flancos de impulso e podem ser ajustados no menu de especialista
(TIG) > consulte a seccdo 5.1.13.

Tocha de soldadura (variantes de operagao)

Com este aparelho podem ser utilizadas diferentes variantes de tocha.
As fungdes dos elementos de operagéo, tais como os gatilhos da tocha (BRT), os interruptores basculan-
tes ou os potenciometros podem ser ajustadas individualmente através dos modos de tocha.

Explicagao dos simbolos dos elementos de operagao:

Simbolo Descrigao
[ ®|BRT 1 Premir o gatilho da tocha
¢
[ @BRT 1 Tocar no gatilho da tocha
|
(@@} BRT 2 Tocar e, em seguida, premir o gatilho da tocha
iy

Funcgao de impulso (tocar no gatilho da tocha)
Funcao de impulso: Tocar brevemente no gatilho da tocha para alterar o funcionamento. O modo de
tocha ajustado determina o modo de funcionamento.

Ajuste do modo de tocha

O utilizador tem ao seu dispor os modos 1 a 6 e os modos 11 a 16. Os modos 11 a 16 incluem as mes-

mas opgdes de funcionamento que os modos 1 a 6, mas sem a fungéo de im-

pulso > consulte a secc¢do 5.1.10.1 para a corrente de descida.

As opc¢des de funcionamento em cada um dos modos encontram-se nas tabelas dos respetivos tipos de
tocha.

Os modos de tocha s&o ajustados no menu de configuragao do aparelho através dos parametros Confi-
guragao da tocha "E-dI" > Modo de tocha "E=d" > consulte a secgdo 5.7.

Exclusivamente os modos apresentados sao adequados para os respetivos tipos de tocha.

099-00T400-EW522
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5.1.10.3 Velocidade sobe/desce
Modo de funcionamento

Acionar e manter premido o botao de pressao Up:
Aumento da corrente até ser atingido o valor maximo ajustado na fonte de energia (corrente principal).

Acionar e manter premido o botao de pressao Desce:
Reducao da corrente até ser atingido o valor minimo.

O parametro Velocidade sobe/desce € ajustado no menu de configuragédo do aparel-
ho > consulte a seccéo 5.7 e determina a rapidez com que ¢ alterada a corrente.
5.1.10.4 Salto de corrente

Tocando nos respetivos gatilhos da tocha, a corrente de soldadura pode ser predefinida numa amplitude
de salto ajustavel. Cada vez que se prime o botdo, a corrente de soldadura sobe ou desce o valor
ajustado.

O parametro Salto de corrente € ajustado no menu de configuragao do aparel-
ho > consulte a sec¢éo 5.7.

5.1.10.5 Tocha TIG padrao (5 pinos)
Tocha padrdao com um gatilho

Figura Elementos de Explicagao dos simbolos
operagao
OV BRT1 = gatilho da tocha 1 (ligar/desligar corrente de soldadu-
ra; corrente de descida através da fungéo de impulso)
Funcoes Modo Elementos de
operagao
'BRT 1
Ligar/desligar corrente de soldadura 0
1 X
(de fabrica) -BRT 1
Corrente de descida (modo de 4 tempos) i
Tocha padrao com dois gatilhos
Figura Elementos de Explicagdo dos simbolos
operagao
o BRT1 = gatilho da tocha 1
© &) BRT2 = gatilho da tocha 2
38 099-00T400-EW522
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Funcgoes Modo Elementos de
operagao
BRT 1
Ligar / desligar corrente de soldadura i
. 1 BRT 2
Corrente de descida (de fabrica) g
; BRT 10 @]
Corrente de descida (fungéo de impulsos ') / (modo de 4 tempos) 0f
BRT /@@
Ligar/desligar corrente de soldadura i
; BRT 10|
Corrente de descida (fungéo de impulsos ') / (modo de 4 tempos) g
3 - I
) -BRT 2
Funcgao sobe 050
) BRT 2
Fungéao desce i

' > consulte a sec¢do 5.1.10.1
2 > consulte a seccdo 5.1.10.3

Tocha padrdao com um interruptor basculante (interruptor basculante MG, dois gatilhos)

Elementos de
operacgao

Figura Explicagao dos simbolos

BRT 1 = gatilho da tocha 1
BRT 2 = gatilho da tocha 2

5
CAN
GJo)
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Funcoées Modo Elementos de
operagao
_[BAT1
Ligar/desligar corrente de soldadura ~
1
Corrente de descida (de fabri- @@BRT 2
ca) _
y 00 BRT 1
Corrente de descida (fungéo de impulsos') / (modo de 4 tempos)
_ . BRT 1
Ligar/desligar corrente de soldadura o+
BRT 2
. ~ . 1 BRT 1
Corrente de descida (fungéo de impulsos ') SOt -
BRT 2
2 || _BRT 1
Fungao sobe? = 4
Func&o desce? = [BRT2
_ . i [|BRT 1
Ligar/desligar corrente de soldadura |
. ~ . 1 m | [(BRT
Corrente de descida (fungéo de impulsos') / (modo de 4 tempos) |
3
Fungdosobe> | I=l 0f [ BAT2
Func&o desce? @@BRT 2
' > consulte a sec¢do 5.1.10.1
2 > consulte a sec¢do 5.1.10.3
5.1.10.6 Tocha sobe/desce TIG (8 pinos)
Tocha sobe/desce com um gatilho
Figura Elementos de Explicagao dos simbolos

operagao

BRT 1 = gatilho da tocha 1

40
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Fungoes Modo Elementos de
operagao
BRT 1
Ligar/desligar corrente de soldadura i
] ®|BRT 1
Corrente de descida (fungéo de impulsos') / (modo de 4 tempos) 1 — g
(de fabri- —
Aumentar corrente de soldadura (Fungdo sobe?) ca) E@ Up
Reduzir corrente de soldadura (Fungao descez) @@ Down
BRT 1
Ligar/desligar corrente de soldadura i
. BRT 1
Corrente de descida (fungéo de impulsos ') / (modo de 4 tempos) 0
4 vl

Aumentar corrente de soldadura por meio de salto de corrente®

Reduzir corrente de soldadura por meio de salto de corrente®

' > consulte a sec¢éo 5.1.10.1

> consulte a sec¢do 5.1.10.3
> consulte a sec¢éo 5.1.10.4

2

3

Tocha sobe/desce com dois gatilhos

Figura Elementos de Explicagao dos simbolos
operacgao
Y ) BRT 1 = gatilho da tocha 1 (esquerda)

BRT 2 = gatilho da tocha 2 (direita)
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Fungoes Modo Elementos de
operagao
BRT 1
Ligar/desligar corrente de soldadura i
BRT 2
Corrente de descida i
. ; _ ; 1 BRT 1
Corrente de descida (fungéo de impulsos ') / (modo de 4 tempos) (de fabrica)

Aumentar corrente de soldadura (Funcéo sobez)

Reduzir corrente de soldadura (Fungao descez)

4t
i

El Q Down

Os modos 2 e 3 nao séo utilizados ou ndo sao adequados para este tipo de tocha de soldadura.

Ligar/desligar corrente de soldadura

Corrente de descida

Corrente de descida (fungao de impulsos1)

Aumentar corrente de soldadura por meio de salto de corrente

3

Reduzir corrente de soldadura por meio de salto de corrente®

Teste de gas

5.1.10.7

' > consulte a sec¢do 5.1.10.1
2 > consulte a seccdo 5.1.10.3
® > consulte a seccdo 5.1.10.4

Tocha com potenciometro (8 pinos)

BRT 1

g

BRT 2

g

BRT 1

4t
i

E[ @ Down

BRT 2

g

~ >3s

O aparelho de soldadura tem de ser configurado para a operagao com uma tocha com

potenciémetro > consulte a sec¢éo 5.1.10.8.
Tocha com potenciometro e um gatilho

Elementos de
operagao

Figura

Explicagao dos simbolos

|

BRT 1 = gatilho da tocha 1

42
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Fun¢odes Modo Elementos de
operagao
BRT 1{-@
Ligar/desligar corrente de soldadura i §
] BRT 1
Corrente de descida (fungao de impulsos’) i 5‘
3 il

Aumentar corrente de soldadura

Reduzir corrente de soldadura

Tocha com potenciometro e dois gatilhos

Figura

Elementos de
operagao

Explicacao dos simbolos

®
7

<l

Funcgoes

BRT 1 = gatilho da tocha 1
BRT 2 = gatilho da tocha 2

Modo

Elementos de
operagao
BRT 1{®®

Ligar/desligar corrente de soldadura

Corrente de descida

Corrente de descida (fungéo de impulsos1)

Aumentar corrente de soldadura

Reduzir corrente de soldadura

' > consulte a sec¢do 5.1.10.1

<>
v/
#'#/
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5.1.10.8 Configurar a ligagao da tocha TIG com potenciéometro

A PERIGO

Perigo de ferimentos devido a tensao elétrica depois de desligar o aparelho!
% A intervengdo no aparelho aberto pode causar ferimentos graves com consequéncias
L~ mortais!
Durante o funcionamento, os condensadores no aparelho sao carregados com tenséao
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

Nenhumas reparagdes ou modificagdes incorretas!
% Para evitar ferimentos e danos no aparelho, o mesmo s6 pode ser reparado ou modifi-
L~ cado por pessoas qualificadas e habilitadas.
A garantia fica cancelada em caso de intervengdes nao autorizadas!
+ Em caso de reparagao, confia-la a pessoas capacitadas (pessoal qualificado de assistén-
cia técnica)!
% Perigos devido a nao realizagao do ensaio apés a modificagao!

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

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

Ao ligar uma tocha com potenciometro, é necessario retirar o jumper JP27 da placa de circuitos
impressos T320/1 no interior do aparelho de soldadura.

Configuragao da tocha de soldadura Ajuste
Preparado para tocha TIG padrédo ou tocha sobe/desce (de fabrica) X JP27
Preparado para tocha com potenciémetro 0O JpP27
B2-
BT1 A ,| Ny
BT2 BE Ng
ov C(-

ﬂ_(D Poti-Brenner 10k
Uref.+10V E

\
IH-Down F,
Up GE
Poti/UD ein H,
\_

N

Imagem 5-34

Para este tipo de tocha, o aparelho de soldadura tem de ser ajustado para o modo de tocha de
soldadura 3 > consulte a sec¢éo 5.1.10.2.
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5.1.10.9 Tocha TIG RETOX (12 pinos)
Este componente de acessorio pode ser readaptado opcionalmente .

Figura Elementos de operagéo

Explicagdo dos simbolos

mm BRT1
B

BRT2

BRT3

BRT = gatilho da tocha

|
|
BRT 4
Funcgoes Modo Elementos de ope-
ragao
Ligar/desligar corrente de soldadura BRT 1
Corrente de descida 1 BRT 2
Corrente de descida (fungéo de impulsos) (de fabri- | BRT 1 (tocar)
Aumentar corrente de soldadura (fungdo Sobe) ca) BRT 3
Reduzir corrente de soldadura (fungéo Desce) BRT 4

Os modos 2 e 3 ndo sao utilizados ou nao sao adequados para este tipo de tocha de soldadura.

Ligar/desligar corrente de soldadura BRT 1
Corrente de descida BRT 2
Corrente de descida (fungéo de impulsos) BRT 1 (tocar)
Aumentar corrente de soldadura gradualmente (ajuste do 1.° salto) BRT 3
Reduzir corrente de soldadura gradualmente (ajuste do 1.° salto) 4 BRT 4
Comutacao entre a utilizacdo Sobe/desce ou JOB BRT 2 (tocar)
Aumentar nimero de JOB BRT 3
Reduzir numero de JOB BRT 4

Teste de gas BRT 2 (3 s)
Ligar/desligar corrente de soldadura BRT 1
Corrente de descida BRT 2
Corrente de descida (fungéo de impulsos) BRT 1 (tocar)
Aumentar corrente de soldadura de modo continuo (Funcao sobe) BRT 3
Reduzir corrente de soldadura de modo continuo (fungédo Desce) 6 BRT 4
Comutacao entre a utilizacdo Sobe/desce ou JOB BRT 2 (tocar)
Aumentar numero de JOB BRT 3
Reduzir numero de JOB BRT 4

Teste de gas BRT 2 (3 s)

5.1.10.10Especificar o nimero maximo de JOBs acessiveis

Com esta fungéo, o utilizador pode especificar o numero maximo JOBs acessiveis no espago de
memodria livre. Com a configuracdo de fabrica, é possivel aceder a 101 JOBs com a tocha de soldadura,

mas este valor pode ser reduzido, se necessario.

O primeiro JOB configurado de fabrica € o JOB 0. O primeiro JOB pode ser ajustado livremente. O
grafico seguinte apresenta um exemplo de ajustes em que o nimero max. de JOBs acessiveis=5¢e 0

primeiro JOB acessivel = 20. Isso significa que os JOBs acessiveis vao de 20 a 24.

JOB | 20)|5E Y
0... ri20 ... 24..
L Sllard)
Imagem 5-35
Exibicao | Definigao/selegao

..101

5EJ

‘JOB inicial

Ajustar o primeiro JOB acessivel (ajuste: 0 a 101, configuragao de fabrica: 0).
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Exibicao | Definicao/selecido

— 4| |Consultar nimero de JOB
g Ajustar o numero maximo de JOBs que podem ser selecionados (ajuste: 1 a 101, confi-
guracao de fabrica: 0).
Parametro adicional depois de ativar a fungdo BLOCK-JOB.
O ajuste é efetuado no menu de configuragédo do aparelho > consulte a sec¢éo 5.7.

O ajuste do nimero max. de JOB esta previsto exclusivamente para os modos de tocha 4 e 6 ou
14 ou 16 (sem fungio de impulso).

5.1.11 Controlo remoto de pedal RTF 1

5.1.11.1 Rampa de inicio RTF

A fungdo Rampa de inicio RTF- impede um aporte de energia demasiado rapido e elevado imediatamen-
te apds o inicio da soldadura, se o utilizador carregar no pedal do controlo remoto demasiado rapido e
demasiado a fundo.

Exemplo:
O utilizador ajusta na fonte de soldadura uma corrente principal de 200 A. O utilizador carrega no pedal
do controlo remoto muito rapidamente até aprox. 50 % do curso do pedal.

» RTF ativado: a corrente de soldadura aumenta numa rampa linear (lenta) para aprox. 100 A
* RTF desativado: a corrente de soldadura sobe logo para aprox. 100 A

A fungdo Rampa de inicio RTF- é ativada ou desativada com o parametro no menu de configuracao
do aparelho > consulte a seccéo 5.7.

) 1A

-y

HE

Imagem 5-36

Exibicao Definigao/selegao

Rampa de inicio RTF- > consulte a sec¢do 5.1.11.1
/ U e A corrente de soldadura sobe, numa fungéo de rampa, até a corrente principal
predefinida (de fabrica)

------ A corrente de soldadura sobe imediatamente para corrente principal predefini-
da

| — Tempo de fluxo anterior de gas
() Pl- g
L

Corrente inicial (em percentagem, depende da corrente principal)

[ Cl’ Corrente de cratera final
Intervalo de regulacdo percentual: depende da corrente principal
Intervalo de regulagao absoluto: Imin. até Imax.

I~ Fl L Tempo de fluxo posterior de gas
o
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5.1.11.2

5.1.12

5.1.12.1

Resposta RTF-

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

No menu de configuragdo do aparelho, a fungéo de resposta RTFHF-£] pode ser alternada entre resposta
linear e resposta logaritmica (de fabrica) > consulte a seccéo 5.7.
% [A]

100 +

75 T
0%
100%@%

T T I > [0/0]
20 40 60 80 100
Imagem 5-37

25 +

Soldadura simultanea de ambos os lados, tipos de sincronizagao

Esta funcao é importante quando sao utilizadas duas fontes de energia para soldar em simultaneo de
ambos os lados, como acontece, p. ex., no caso de materiais de aluminio grossos em posi¢édo PF. Per-
mite assegurar que as fases de polaridade positiva e negativa, em caso de corrente alternada, ndo ocor-
ram em simultdneo em ambas as fontes de energia e evita, assim, qualquer influéncia negativa mutua
entre os arcos voltaicos.

Sincronizagao através da tensao da rede (50 Hz / 60 Hz)

As sequéncias de fases e os campos magnéticos rotativos das tensdes de alimentagéo tém de ser idén-
ticos para ambas as fontes de soldadura! Se ndo coincidirem, o aporte de energia na poga de fuséo ¢ a-
fetado negativamente.

Para alguns tipos de aparelhos existe a possibilidade de instalar posteriormente um botao rotativo para
ajustar a posicéo das fases (ON NETSYNCHRON). Esse boté&o rotativo permite compensar as diferencas
de fase em passos de 60° (0°, 60°, 120°, 180°, 240° e 300°). Uma otima compensacgéao de fases traduz-
se diretamente num melhor resultado da soldadura.

A fungao do aparelho "Sincronizagdo através da tensao da rede" é ativada no menu de especialista
(TIG). Aqui, o parametro tem de ser alterado para (lampada sinalizadoraNetsync ace-

sa) > consulte a sec¢do 5.1.13.

099-00T400-EW522 47
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5.1.13 Menu de especialista (TIG)

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

Exibicao

|~

-
3
s
™ f

Imagem 5-38

Definigao/seleg¢ao

r

PE

Menu de especialista

E5E

Tempo de arranque (duragao da corrente inicial)

48
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Exibicao Definicao/selecao

L- 5 ! Tempo de slope (corrente principal para corrente de descida)
{

S 'j Tempo de slope (corrente principal para corrente de rebaixamento)

Tempo de corrente final (duragido da corrente final)
EEd

’qb ,q Equilibrio de amplitudes > consulte a sec¢do 5.1.3.3

'q q P Parametro activArc
U111 ] |Determina a intensidade e s6 pode ser ajustado se estiver ativada a soldadura TIG ac-

tivArc.

1 _ Otimizagao da comutagido AC > consulte a sec¢ado 5.1.3.6 !
I CO0) | Funcéo ligada
------- Funcgao desligada (de fabrica)

Procedimento com arame adicional (arame frio / arame quente)
——————— Arame adicional ligado
------- Arame adicional desligado (de fabrica)

Y
t-
c.
F]

h T Procedimento com arame quente (sinal de arranque para a fonte de energia para
LIL | |arame quente)

------- Funcéo ligada

——————— Funcgéo desligada (de fabrica)
.!'_: LJ‘F' Fungao arame / impulso (comportamento do alimentador de arame no processo

TIG pulsado)

Durante o intervalo entre impulsos, a alimentagao de arame pode ser desativada
(nao se aplica no caso de impulsos automaticos ou impulsos kHz).

------- Funcéo desligada

------- Funcéo ligada (de fabrica)

! 'Q’ Diametro do arame adicional (ajuste manual)

Ly Ajuste do didmetro do arame de 0,6 mm a 1,6 mm.

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

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

Para escolher o modo de operagao > consulte a secc¢édo 5.3.3.

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

5 Soldadura simultanea de ambos os lados, tipos de sincronizacédo
------- Fungao desligada (de fabrica)
------- Sincronizagéo através da tenséo da rede (50 Hz / 60 Hz)

0
M

Tipo de ignigao (TIG)
------- Ignicéo AF ativa (de fabrica)
------- Tipo de ignigao Liftarc ativo

o
M

099-00T400-EWS522
18.06.2020 49



Descri¢cao de funcionamento

Soldadura WIG

ewn

5.1.14 Equalizagao da resisténcia de cabo
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 intermediarias (AW) para garantir carac-
teristicas de soldadura 6timas. O valor da resisténcia das linhas pode ser ajustado diretamente ou retifi-
cado pela fonte de energia. Aquando do fornecimento, a resisténcia da linha esta pré-configurada para
valores 6timos. Em caso de alteragdes no comprimento da linha, é necessaria uma retificagao (correcao

da tensao) para otimizar as caracteristicas de soldadura.

Tetrix
Smart
Comfort
Synergic

|

|

Tetrix
Classic

Tetrix
Comfort 2.0
Smart 2.0
N
/\ N

RT50 7POL

S .}@ﬁz ElRntg
J

Imagem 5-39
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1 Preparagao

Desligar a fonte de soldadura.
Desenroscar o bico de gas da tocha de soldadura.
Soltar e extrair o elétrodo de tungsténio.

2 Configuragao

Acionar o botao giratério C? e ligar simultaneamente a fonte de soldadura.
Soltar o botéo giratorio.

Agora € possivel usar (rodar e premir) o botéo giratério C:»% para selecionar o parametro > consul-
te a seccdo 5.7.

3 Ajuste / medicao

Colocar a tocha de soldadura com a luva de fixagao 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 60 mQ. O novo valor criado é guardado imediatamente e nao preci-
sa de mais henhuma confirmacdo. Se nao for indicado nenhum valor no mostrador direito, a medig¢ao
falhou. A medicao tem de ser repetida.

4 Restabelecer a prontidao de soldadura

Desligar a fonte de soldadura.

Voltar a fixar o elétrodo de tungsténio na luva de fixacgao.
Enroscar de novo o bico de gas da tocha de soldadura.
Ligar a fonte de soldadura.

5.2 Soldadura manual com eléctrodo

5.2.1 Selecgao de tarefa de soldagem
A alteracdo dos parametros basicos de soldadura apenas é possivel se nao estiver a fluir corrente
e se o comando de acesso eventualmente existente estiver inativo > consulte a secc¢éo 5.5.
A selecdo das tarefas de soldadura seguinte € um exemplo de aplicagao. Regra geral, a selegao é efetu-
ada sempre na mesma sequéncia. Lampadas sinalizadoras (LED) indicam a combinagéao selecionada.

o

Imagem 5-40
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5.2.2 Hotstart
A fungdo de inicializagdo a quente (Hotstart) garante uma igni¢gdo segura do arco voltaico e o aquecimen-
to suficiente no material de base ainda fria no inicio da soldadura. Nesta funcao, a ignigédo é efetuada
com uma corrente mais forte (corrente Hotstart) ao longo de um determinado tempo (tempo Hotstart).
14 .g. A= Corrente Hotstart
= Tempo Hotstart
= Corrente principal
= Corrente
>t = Tempo
Imagem 5-41

kO

5.2.2.1 Corrente Hotstart

i
)
=

NER) 1 .
1 ® (EXT)
Imagem 5-42

5.2.2.2 Tempo Hotstart

EBR [ATI]-[!:.'-..':]

OR)) \ BR) .
(. J/ G J/
Imagem 5-43
52 099-00T400-EW522

18.06.2020



ew Descricao de funcionamento

Soldadura manual com eléctrodo

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

SRy

(LHAd
O 1 \

Imagem 5-44

5.2.4 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 soldadura!l

Antistick

v

Imagem 5-45

5.2.5 Comutacgao da polaridade da corrente de soldadura (mudancga de polaridade)
Com esta fungéo, o utilizador pode inverter eletronicamente a polaridade da corrente de soldadura.

Ao soldar, por exemplo, com diferentes tipos de elétrodos que requerem diferentes polaridades de a-
cordo com as indicagdes do fabricante, a polaridade da corrente de soldadura pode ser alterada de for-
ma simples no comando.

Imagem 5-46
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5.2.6

Soldadura pulsada

Na soldadura por impulsos, ocorre uma comutagao periédica entre duas correntes, sendo necessario
predefinir uma corrente pulsada (Ipuls), uma corrente de intervalo entre impulsos (IPP), um equilibrio
(5AL]) e uma frequéncia (FrEl).

VA,

[PUIS - pr— e o p—— o

AMP o

IPP L S—

v

;< Tpuls 'i'puls tis
Imagem 5-47

AMP = corrente principal, p. ex., 100 A

Ipuls = corrente pulsada = x AMP; p. ex., 140 % x 100 A= 140 A

IPP = corrente de intervalo entre impulsos = 1-200% de AMP

Tpuls = duragdo de um ciclo de impulsos = 1/F-E; p. ex., 1/100 Hz = 10 ms

= Equilibrio

Sele¢ao

Imagem 5-48

Ao pulsar manualmente com valor médio, todos os paradmetros, em especial a corrente de intervalo entre
impulsos IPP =2, podem ser ajustados de forma independente uns dos outros. Isso significa que o va-
lor médio da corrente principal pré-selecionada pode alterar-se.

A fungéo do aparelho é ativada no menu de configuragcao do aparelho. Aqui, o parametro tem de ser
alterado para > consulte a sec¢do 5.7.

54
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Soldadura com arame adicional

5.2.6.1 Pulsos de valor médio
Para ativar os impulsos de valor médio, o parametro tem de ser alterado para no menu de confi-
guracgéao do aparelho.
Na soldadura de pulsos de valor médio € comutado periodicamente entre dois correntes, devendo ser
predefinido um valor médio de corrente (AMP), uma corrente de pulso (Ipuls), um equilibrio (&AL)) e uma
frequéncia (E-E]). O valor médio de corrente ajustado em ampere é decisivo, a corrente de pulso (Ipuls) é
predefinido através do parametro em porcento, relativamente o valor médio de corrente (AMP). A
corrente de intervalo de pulso (IPP) ndo precisa de ser ajustada. Este valor é calculado pelo comando da
fonte de solda de modo a que seja sempre observado o valor médio da corrente de soldadura (AMP).
I;’AA
|PUIS - — - e e oo - — - e
> 100%
AMP-f—-- o}
PP o e
)I< Tpuls 'i'puls tls
Imagem 5-49
AMP = Corrente principal (valor médio); p. ex., 100 A
Ipuls = Corrente de pulso = X AMP; p. ex., 140 % x 100 A= 140 A
IPP = Corrente de intervalo de pulso
Tpuls = Durag&o de um ciclo de pulso = 1/E-El; p.ex., 1/1 Hz=1s
= Equilibrio
Selegédo
_:.P:_
J
Imagem 5-50
5.3 Soldadura com arame adicional
5.3.1 Configurar o aparelho de soldadura para soldadura mecanica por fusao com arco
voltaico
Antes da primeira colocagéo em servigo, o aparelho de soldadura tem de ser configurado para a
soldadura mecanica por fusdo com arco voltaico. Estes ajustes basicos sédo efetuados no menu de espe-
cialista > consulte a sec¢do 5.1.13:
1. Ativar o procedimento com arame adicional (AW = on).
2. Selecionar arame frio ou arame quente (HW = on/off)
Além disso, se necessario, € possivel adaptar o didmetro do arame e a retirada do arame.
Ler e observar a documentagao de todos os componentes do sistema e acessoérios!
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Soldadura com arame adicional

5.3.2

5.3.3

5.34

Selecao de tarefas de soldadura com base na lista de JOBs

+ Selecionar o material, o elétrodo de tungsténio & e a posigéo da junta no comando da fonte de
soldadura.

O numero de tarefa de soldadura (niumero de JOB) resulta dos parametros basicos selecionados.

Se nao tiver sido associada nenhuma velocidade do arame a este numero de JOB (), ndo havera

alimentagdo do arame. Para executar a tarefa de soldadura selecionada, é necessario comutar o

alimentador de arame para o modo MANUELL.

Selecionar o modo da velocidade do arame (KORREKTUR / MANUELL)
O ajuste da velocidade do arame pode ser efetuado de dois modos:
MANUAL:

A velocidade do arame pode ser selecionada no alimentador de arame como valor absoluto em todo
o intervalo de regulacao.

CORRECAO:
A velocidade do arame é essencialmente predefinida pelo comando da fonte de soldadura e pode ser
corrigida como valor percentual no alimentador de arame.
Condicao: foi guardado um valor de arame para a respetiva curva caracteristica.

No alimentador de arame, sob a tampa de cobertura, encontra-se um interruptor para selecionar o modo
de operagao.
Ajustar a corrente de soldadura e a velocidade do arame

Elemento de Acgao Resultado
operagao

@m Ajustar a corrente de soldadura no aparelho de soldadura

@m Ajustar a velocidade do arame

' Modo MANUAL (escala exterior):

A velocidade do arame pode ser selecionada no alimentador de arame
como valor absoluto em todo o intervalo de regulagéo.

Modo CORRECAO (escala interior):

A velocidade do arame é essencialmente predefinida pelo comando da
fonte de soldadura e pode ser corrigida como valor percentual no ali-
mentador de arame.
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Soldadura com arame adicional

5.3.5 Modos de operagao (processos de funcionamento)
O modo de operagao para a corrente de soldadura tem de ser ajustado para 4 tempos no aparelho
de soldadura. Os gatilhos da tocha 3 e 4 (BRT 3 e BRT 4) permitem um ajuste continuo da
corrente de soldadura. Com o gatilho da tocha 2 (BRT 2), a corrente de soldadura é ligada ou
desligada.
Com o gatilho da tocha 1 (BRT 1), a alimentagdo do arame é ligada ou desligada. E possivel
escolher entre trés modos de operagao (ver sequéncias operacionais seguintes).
il
BRT 1
BRT 2
------ Hp
Imagem 5-51
5.3.5.1 Explicagao dos simbolos
Simbolo | Significado
. Ativar o gatilho da tocha
. Soltar o gatilho da tocha

Exercer um toque no gatilho da tocha (um rapido premir e soltar)

O gas de protecgao flui

Poténcia de soldagem

Fluxo anterior de gas

Fluxo posterior de gas

2 tempos
Hp 4 tempos
t Tempo
Pstart | Programa de inicio
Pa Programa principal
Pg Programa principal reduzido
Penp Programa de fim
tS1 Tempo de slope PSTART, em PA

Alimentador de arame

099-00T400-EWS522
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Soldadura com arame adicional

5.3.5.2 Modo de 2 tempos

v

[

Imagem 5-52

1.° tempo (corrente)
» Premir o gatilho da tocha 2 (BRT 2), o tempo de fluxo anterior de gas comeca a correr.

* Impulsos de ignicdo de AF saltam do elétrodo de tungsténio para a peca de trabalho, o arco voltaico
acende-se.

» A corrente de soldadura comega a fluir, alcangando logo o valor predefinido para a corrente inicial
AMP%
(arco voltaico de busca em caso de ajuste minimo). A AF desliga-se.

2.° tempo (corrente)
» Soltar o BRT 2.

* A corrente de soldadura sobe para a corrente principal AMP no tempo de subida da corrente ajusta-
do.

1.° tempo (arame)

* Premir o gatilho da tocha 1 (BRT 1).
O arame de solda é alimentado.

2.° tempo (arame)

+ Soltar o BRT 1.
A alimentacao do arame de solda é parada.

3.° tempo (corrente)
* Premir o BRT 2.

» A corrente principal desce para a corrente de cratera final lo,q N0 tempo de descida da corrente
ajustado (AMP%)..

4.° tempo (corrente)
» Soltar o BRT 2, o arco voltaico apaga-se.
» O gas de protecgao flui com o tempo de fluxo posterior de gas ajustado.

Terminar o processo de soldadura sem tempo de downslope e corrente de cratera final:

» Tocar no BRT 2 (fungéo de impulso).
O gas de protecgao flui com o tempo de fluxo posterior de gas ajustado.

Funcéo de impulso: Tocar brevemente no gatilho da tocha para alterar o funcionamento. O modo de
tocha ajustado determina o modo de funcionamento.
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Modo de economia de energia (Standby)

5.3.5.3 Modo de 3 tempos

81 | i

v

. , —
| 1 ! |
| B t
| 4 AMP ----— — ! 5
_/ : -
! 1 ! 1
i | i |
AMP% --- . | : ; |
| i | : -~ AMP%
i i H H >
! () : | Upslope | ' Upslope | | ® : t
A i B N W

Imagem 5-53

Este modo de operagéao distingue-se do modo de 2 tempos pelas seguintes caracteristicas:

» Depois de se iniciar o 3.° tempo (corrente), o arame de solda é alimentado de forma analoga a corren-
te de soldadura, até o processo de soldadura terminar.

5.3.54 Modo de 4 tempos

v

| | t
14 AMP ----- — .
AMP% "'I/E
L &)‘1 _»i Lilpslopié LLipslop_ej L_ é?q _j 't

Imagem 5-54

Este modo de operacgao distingue-se do modo de 2 tempos pelas seguintes caracteristicas:
» A alimentacao do arame é acionada ao premir e soltar (tocar) o BRT 1.

* Premindo e soltando (tocando) novamente o BRT 1, a alimentagdo do arame volta a parar (néo é ne-
cessario manter o gatilho da tocha sempre premido, o que é particularmente util em juntas longas).

5.4 Modo de economia de energia (Standby)

O modo de economia de energia pode ser ativado ou pela pressao da tecla prolongada > consul-

te a seccdo 4 ou por um parametro ajustavel no menu de configuragéo do aparelho (modo de economia

de energia em funcao do tempo) > consulte a seccdo 5.7.

E Com o modo de economia de energia ativo, nas indicacdes do aparelho apenas é indicado o
digito transversal da indicagao.

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

099-00T400-EWS522
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Controlo de acesso

5.5

5.6

Controlo de acesso

O comando do aparelho pode ser bloqueado como medida de seguranga para evitar a alteragdo néo au-

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

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

» O processo de soldadura e a polaridade da corrente de soldadura ndo podem ser alterados.

Os parametros do bloqueio de acesso s&o ajustados no menu de configuracao do aparel-

ho > consulte a secgéo 5.7.

Ativar o bloqueio de acesso

* Atribuir um cddigo de acesso para o bloqueio de acesso: Selecionar o parametro e escolher um
codigo numérico (0 - 999).

 Ativar o bloqueio de acesso: ajustar o parametro para bloqueio de acesso ativado lan ],

A ativagao do bloqueio de acesso € indicada pela lampada sinalizadora "Bloqueio de acesso a-

tivo" > consulte a seccéo 4.

Desativar o bloqueio de acesso

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

« Desativar o bloqueio de acesso: ajustar o parametro para bloqueio de acesso desativado [oFFl. O
bloqueio de acesso s6 pode ser desativado mediante a introdugdo do codigo numérico anteriormente
escolhido.

Dispositivo de redugao da tensao

Exclusivamente as variantes do aparelho com o sufixo (VRD/SVRD/AUS/RU) estdo equipados com o
dispositivo de reducéo da tensado (VRD). Este dispositivo serve para aumentar a seguranga em ambien-
tes especialmente perigosos (como, p. ex., industria naval, construgdo de tubagens, industria mineira).
Em alguns paises e em muitos regulamentos internos de empresas, o dispositivo de redugéo da tenséo &
obrigatdrio para as fonte de energia.

A luz de sinalizagdo VRD > consulte a seccao 4 fica acesa se o dispositivo de redugéo da tensao funcio-
na perfeitamente e a tenséo de saida esta reduzida para os valores definidos pela norma correspondente
(dados técnicos).

60

099-00T400-EW522
18.06.2020



Menu de configuragéo do aparelho

Descri¢cao de funcionamento

Menu de configuragao do aparelho

5.7

No menu de configuragédo do aparelho sdo efetuados os ajustes basicos do aparelho.

tros
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Selecao, alterag
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Menu de configuragéo do aparelho

Exibigcao

Definigao/seleg¢ao

Eod

Modo de tocha (de fabrica 1) > consulte a sec¢éo 5.1.10.2

£F5

Inicio de soldadura alternativo - Inicio por impulsos

Valido a partir do modo de tocha 11 (o fim da soldadura por toque mantém-se).
------- Funcéo ligada (de fabrica)

------ Fungao desligada

Velocidade sobe/desce > consulte a seccdo 5.1.10.3
Aumentar o valor > alteragao rapida da corrente
Reduzir o valor > alteragao lenta da corrente

Salto de corrente > consulte a sec¢do 5.1.10.4
Ajuste do salto de corrente em amperes

Consulta do numero de JOB

Ajustar o numero maximo de JOBs que podem ser selecionados (ajuste: 1 a 128, confi-
guragao de fabrica: 10).

Parémetro adicional depois de ativar a fungdo BLOCK-JOB.

JOB inicial
Ajustar o primeiro JOB acessivel (ajuste: 129 a 256, configuracdo de fabrica: 129).

Configuragao do aparelho
Ajustes para as fungdes do aparelho e representagéo dos parametros

crFl

Ajuste do valor absoluto (corrente inicial, de descida, de cratera final e Hot-
start) > consulte a seccdo 4.2.1

------- Ajuste da corrente de soldadura, valor absoluto
------ Ajuste da corrente de soldadura, valor percentual da corrente principal (de
fabrica)

gy
e
n

Modo de 2 tempos (versao C) > consulte a seccao 5.1.5.6
------- Funcao ligada
------ Funcéo desligada (de fabrica)

S
N
D

Indicagao do valor real da corrente de soldadura > consulte a secc¢éo 4.2.1
------- Indicacao do valor real
------ Indicagdo do valor nominal

P; 11 TIG pulsado (térmico)
L S B ey R— Funcgao ligada (de fabrica)
------ Exclusivamente para aplicagdes especiais
P; T Forma de impulsos manual com elétrodo
UL ey — Impulsos de valor médio manual com elétrodo (de fabrica)
------ Impulsos de valor médio manual com elétrodo, manual
W Impulsos de valor médio TIG
L= S B [ vy B Impulsos de valor médio ativado
------ Impulsos de valor médio desativado (de fabrica)
Ptq Impulsos de valor médio TIG
UBUEUL S [ oy Impulsos de valor médio ativado
------ Impulsos de valor médio desativado (de fabrica)

Soldadura pulsada na fase de upslope e downslope > consulte a sec¢éo 5.1.8.3
------- Funcéo ligada (de fabrica)
------ Fungao desligada

Soldadura com arame adicional, modo de operat,:a“lo2

—————— Operacéo com arame adicional para aplicagbes automatizadas, o arame é
alimentado quando a corrente flui

------ Modo de operagéao de 2 tempos (de fabrica)

------ Modo de operagéo de 3 tempos

------ Modo de operagéo de 4 tempos
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Menu de configuragéo do aparelho

Exibicao

Defini¢ao/selegao

EAS

Antistick TIG > consulte a sec¢édo 5.1.7
------- Funcéo ligada (de fabrica).
------- Funcéo desligada.

ALt

r-

Visualizar mensagens de aviso > consulte a seccdo 6.1
------- Funcéao desligada (de fabrica)
------- Funcéo ligada

[
ey
'

™
L
"y

Ajuste do sistema de medidas

——————— Unidades de comprimento em mm, m/min (sistema métrico)
——————— Unidades de comprimento em polegadas, ipm (sistema imperial)

Configuragao do aparelho (segunda parte)
Ajustes para as fungdes do aparelho e representacado dos parametros

‘ M
"
5

Rampa de inicio RTF- > consulte a secgdo 5.1.11.1

——————— A corrente de soldadura sobe, numa fungdo de rampa, até a corrente principal
predefinida (de fabrica)
------- A corrente de soldadura sobe imediatamente para corrente principal predefini-
da
C ;_ Resposta RTF > consulte a secgéo 5.1.11.2
e oo Resposta linear
Lol)-mmmmmm Resposta logaritmica (de fabrica)
L b Formagéo da calota com controlo remoto RT AC '
FLO) |EFAae Funcéo desligada

------- Funcéo ligada (adicionalmente, é necessario rodar o botao giratorio "Equilibrio
AC" até ao batente esquerdo no controlo remoto RT AC) (de fabrica)

3
m
JLx]

Comutacao da polaridade da corrente de soldadura !

------- Mudanga de polaridade no controlo remoto RT PWS 1 19POL (de fabrica)

------- Comutagéo da polaridade da corrente de soldadura no comando da fonte de
soldadura

-
3
~3J

Modo de operagao spotmatic > consulte a sec¢éo 5.1.5.5
Ignicéo por contacto com a pega de trabalho

------- Funcgao ligada (de fabrica)

------- Funcao desligada

L
[
L

Ajuste do tempo de ponteamento > consulte a sec¢éo 5.1.5.5

------- Tempo de ponteamento curto, intervalo de regulagao de 5 ms - 999 ms,
passos de 1 ms (de fabrica)
------- Tempo de ponteamento curto, intervalo de regulagédo de 0,01 s - 20,0 s, inter-

valos de 10 ms

S S IU Ajuste da ativacdo do processo > consulte a secgédo 5.1.5.5
------- Ativagéo do processo em separado (de fabrica)
------- Ativagéo do processo permanente
Y Modo de refrigeragao da tocha de soldadura
L u [T p— Modo automético (de fabrica)
------- Permanentemente ligado
------- Permanentemente desligado
T Refrigeragio da tocha de soldadura, tempo de fluxo posterior
U= Ajuste de 1-60 min. (de fabrica: 5min)
5b+’q Fungio de economia de energia dependente do tempo > consulte a sec¢éo 5.4
Duracéo no caso de imobilizagédo até ativar o modo de economia de energia.
Ajuste = desligado ou valor numeérico 5 min. - 60 min.
i Comutacido do modo de operagao através da interface de automatizagao
[ B T o P 2 tempos

T - 2 tempos especial
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Menu de configuragéo do aparelho

Exibigcao

Definigao/seleg¢ao

i EA

Reignigdo apos rutura do arco voltaico > consulte a sec¢ado 5.1.4.3
------ Tempo dependente do JOB (de fabrica: 5 s).
------ Fungao desligada ou valor numérico de 0,1 s-5,0 s.

Menu de especialista

Regulador do valor médio AC '
------- Funcgao ligada (de fabrica)
------ Funcéo desligada

Comutagio da polaridade da corrente de soldadura (dc+) com TIG DC °

------- Comutagéao da polaridade livre
------ Comutacéao da polaridade bloqueada,

protecdo contra destruicdo do elétrodo de tungsténio (de fabrica).

Impulso de recondicionamento (estabilidade da calota) !
Efeito de limpeza da calota no fim da soldadura.

------- Funcéo ligada (de fabrica)

------ Funcéo desligada

PR

Fungao automatica de fluxo posterior de gas > consulte a seccéo 5.1.1.1
——————— Funcdo ligada
------ Funcao desligada (de fabrica)

HAA

-~

activArc Medicao da tensao
------- Funcao ligada (de fabrica)
—————— Funcgéo desligada

S5Aa

-

Emissao de erros na interface de automatizagao, contacto SYN_A

------ Sincronizagdo AC ou arame quente (de fabrica)
------ Sinal de erro, logica negativa

------ Sinal de erro, logica positiva
------ Ligagdo AVC (Arc voltage control)

Monitorizag¢ao de gas

Depende da posigao do sensor de gas, da utilizagdo de um bico de gas venturi e da fase
de monitorizagédo no processo de soldadura.

------ Fungao desligada (de fabrica).

(I Monitorizagao durante o processo de soldadura. Sensor de gas entre a valvula
de gas e a tocha de soldadura (com bico de gas venturi).

------ Monitorizagao antes do processo de soldadura. Sensor de gas entre a valvula
de gas e a tocha de soldadura (sem bico de gas venturi).

------ Monitorizagdo permanente. Sensor de gas entre a botija de gas e a valvula de

gas (com bico de gas venturi).

Otimizagao da comutagado AC > consulte a sec¢do 5.1.3.6 1

I
l CO0J) |G Funcéo ligada
------ Funcao desligada (de fabrica)
1 Limitagao da corrente minima (TIG) > consulte a seccao 5.1.2
cL/ Depende do didmetro do elétrodo de tungsténio ajustado

------ Fungéo desligada
------- Funcdo ligada (de fabrica)

™
[
Qo

Controlo de acessos - Cédigo de acesso
Ajuste: 000 a 999 (de fabrica 000)

I~
O
M

Controlo de acesso > consulte a sec¢éo 5.5
------- Fungao ligada
------ Fungao desligada (de fabrica)

AUE

Menu "Automatizagio"
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Menu de configuragéo do aparelho

Exibicao

Defini¢ao/selegao

FHU

Absorcéo rapida da tensao de controlo (automatizagao) 3
------- Funcéo ligada
------- Funcgao desligada (de fabrica)

Soldadura orbital ®

.ﬂ. ------- Funcéao desligada (de fabrica)
------- Funcao ligada
Soldadura orbital *

oCcC

Valor de corregéo para a corrente orbital

LM
3
C

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

C 5 Reset (reposi¢ao das configuragoes de fabrica)
L e [ Desligado (de fabrica)
------- Reposicao dos valores no menu "Configuragao do aparelho"
cPL] e Reposicdo completa de todos os valores e ajustes
O reset é executado ao sair do menu (Exdl).
_ Modo de operagdao Automatico / Manual 3
~C Selecao do comando do aparelho / comando de fungoes
—————— Comando com tensdes de controlo / sinais externos
------ Comando com o comando do aparelho
11 Consulta da versao de software (exemplo)
o L 07.= ——--- ID do bus do sistema
3 _ I 03c0=----Numero de versao
Ly O ID do bus do sistema e o nimero da versao sao separados por um ponto.
[} Ajuste resist. linha > consulte a seccdo 5.1.14
r L
11 As alteragdes dos parametros estdo reservadas exclusivamente ao pessoal de
L - O] |assisténcia qualificado!

wy
=

Comutagao da igni¢cao TIG-AF (dura/suave)

------- Igni¢éo suave (de fabrica).
------- Ignigao dura.

d

——
I‘-.

Tempo de limitagdo do impulso de igni¢ao
Ajuste de 0 ms-15 ms (passos de 1 ms)

L

~C o

Estado da placa de circuitos impressos - reservado exclusivamente ao pessoal de
assisténcia qualificado!

' Exclusivamente em aparelhos para soldadura de corrente alternada (AC).
2 Exclusivamente em aparelhos com arame adicional (AW).
® Exclusivamente em componentes de automatizagao (RC).
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6

Resolucao de problemas

Todos os produtos sao sujeitos a controlos de produgao e finalizagao rigorosos. Se no entanto, algo ndo
funcionar, o produto deve ser verificado de acordo com as seguintes instrugdes. Se nenhuma das reso-
lucdes das falhas descritas levar ao funcionamento do produto, deve-se informar o comerciante autoriza-
do.
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Resolucao de problemas

Mensagens de aviso

6.1 Mensagens de aviso

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

Tipo de indicagao - Comando da fonte de
soldadura

Representacao

Display grafico

duas indicagbes de 7 segmentos

REL

uma indicagéo de 7 segmentos ’C'J

A causa possivel do aviso é sinalizada por um nimero de aviso correspondente (consultar a tabela).
A indicacao dos possiveis numeros de aviso depende da versao do aparelho (interfaces +

fungoes).

» Se ocorrem varios avisos, os mesmos sdo indicados um apés o outro.
+ Documentar o aviso do aparelho e informar o pessoal de assisténcia técnica, caso necessario.

Numero de avi- |Causa possivel Solugao
so
1 Temperatura do aparelho demasiado | Deixar o aparelho arrefecer
elevada
2 Falhas de meia onda Verificar os parametros do processo
3 Aviso da refrigeragéo da tocha de Verificar o nivel de refrigerante e, se neces-
soldagem sario, abastecer
4 Aviso de gas Verificar a alimentagao de gas
5 ver numero de aviso 3 -
6 Falha do metal de adi¢cao de solda Verificar a alimentagdo do arame (no caso
(arame de solda) de aparelhos com arame adicional)
7 Falhou o CanBus Notificar a assisténcia técnica.
16 Aviso de gas de protecao Verificar a alimentacao de gas
17 Aviso de gas de plasma Verificar a alimentagao de gas
20 Aviso de temperatura do refrigerante Verificar o nivel de refrigerante e, se neces-
sario, abastecer
24 Aviso do fluxo de liquido refrigerante Verificar a alimentagao de refrigerante; veri-
ficar o nivel de refrigerante e, se necessario,
abastecer
28 Aviso de reserva de arame Verificar a alimentagao do arame (no caso
de aparelhos com arame adicional)
32 Falha de funcionamento do descodifi- [ Notificar a assisténcia técnica.
cador, acionamento
33 O acionamento é operado em caso de |Adaptar a carga mecanica
sobrecarga
34 JOB desconhecida Selecionar alternativas JOB

As mensagens podem ser repostas ativando um botéo de pressao (ver a tabela):

Comando da fonte de Smart Classic Comfort Smart 2 Synergic

solda Comfort 2

Botio de pressio et
AMP voLT

© | ©

JOB

6 |7 %
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Aviso de falha
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6.2

Aviso de falha
Dependendo das opg¢des de visualizagdo da indicagdo do aparelho, uma falha é representada do seguin-

te modo:

Tipo de indicagdo - Comando da fonte de
soldadura

Representacao

Display grafico

h

duas indicagbes de 7 segmentos

Err

uma indicagéo de 7 segmentos

)

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

A exibi¢gdo do numero de erro possivel depende do modelo do aparelho (interfaces/fungdes).
+ Se surgirem varios erros, os mesmos sao exibidos em sequéncia.
» Documentar o erro do aparelho e, se necessario, indica-lo ao pessoal da Assisténcia técnica

Erro Causa possivel Solugao
3 Falha do tacometro Verificar a guia do arame / o pacote de mangueiras.
Alimentador de arame nao ligado No menu de configuracdo do aparelho, desligar a ope-
ragdo de arame frio (estado desligado). Ligar o ali-
mentador de arame.
4 Erro de temperatura Deixar arrefecer o aparelho.
Erro do circuito de paragem de Controlo dos dispositivos de desligamento externos.
emergéncia (interface de automa- Controlo da ponte de curto-circuito JP 1 (jumper) na
tizagdo) placa de circuitos impressos T320/1.
5 Sobretenséo
— Desligar o aparelho e verificar as tensdes de rede.
6 Subtenséao
7 Erro de refrigerante (apenas com o | Verificar o nivel de liquido refrigerante e, se neces-
modulo de refrigeracéao ligado). sario, abastecer.
8 Erro de gas Verificar a alimentagéo de gas.
9 Sobretenséo secundaria Desligar e voltar a ligar o aparelho. Se o erro persistir,
10 Erro PE informar a assisténcia técnica.
1 Posicado FastStop Definir o flanco do sinal "Confirmar erro" através da
interface do robd (se existente) (0 para 1).
12 Erro VRD Desligar e voltar a ligar o aparelho. Se o erro persistir,
informar a assisténcia técnica.
16 Corrente do arco piloto Verificar a tocha de soldadura.
17 Erro do arame adicional Controlo do sistema alimentador de arame (verificar e,
Corrente excessiva ou desvio entre | Se hecessario, corrigir os acionamentos, pacotes de
o valor nominal e real do arame. mangueiras, a tocha de soldadura, a velocidade do
alimentador de arame de processamento e a velocid-
ade de deslocamento do robd.
18 Erro de gas de plasma Verificar a alimentacédo de gas de plasma (estanqueid-
A predefinicdo de valor nominal di- |ade; dobras; passagem, ligagdes, fecho).
verge consideravelmente do valor
real.
19 Erro de gas de protecao Verificar a alimentacdo de gas de plasma (estanqueid-

A predefini¢cdo de valor nominal di-
verge consideravelmente do valor
real

ade; dobras; passagem, ligacées, fecho).
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Reposicao dos pardmetros de soldadura para a configuragéo de fabrica

Erro

Causa possivel

Solugao

20

Fluxo de liquido refrigerante
Quantidade de fluxo de liquido refri-
gerante abaixo do nivel minimo

Verificar o circuito de refrigeragéo (nivel do liquido
refrigerante; estanqueidade; dobras; passagem,
ligacdes, fecho).

22

Temperatura excessiva do circuito
de refrigeracao

Verificar o circuito de refrigeragéo (nivel de liquido
refrigerante, valor nominal de temperatura).

23

Temperatura excessiva, estrangula-
dor de AF

Deixar arrefecer o aparelho. Eventualmente, adaptar
os tempos de ciclo de processamento.

24

Arco piloto, falha de igni¢ao

Verificar as pegas de desgaste da tocha de soldadura
de plasma.

32

Erro do sistema eletronico (erro 1>0)

33

Erro do sistema eletrénico (erro
Ureal)

34

Erro do sistema eletronico (erro de
canal A/D)

35

Erro do sistema eletronico (erro de
flancos)

36

Erro do sistema eletronico (simbolo
S)

Desligar e voltar a ligar o aparelho. Se o erro persistir,
informar a assisténcia técnica.

37

Erro do sistema eletronico (erro de
temperatura)

Deixar arrefecer o aparelho.

38

39

Erro do sistema eletronico (sobre-
tensao secundaria)

Desligar e voltar a ligar o aparelho.
Se o erro persistir, informar a assisténcia técnica.

40

Erro do sistema eletronico (erro [>0)

Informar a assisténcia técnica.

48

Falha de ignicéo

Verificar o processo de soldadura.

49

Rutura do arco voltaico

Informar a assisténcia técnica.

51

Erro do circuito de paragem de
emergéncia (interface de automa-
tizacao)

Controlo dos dispositivos de desligamento externos.
Controlo da ponte de curto-circuito JP 1 (jumper) na
placa de circuitos impressos T320/1.

57

Erro do acionamento adicional, erro
de tacometro

Verificar 0 acionamento adicional (gerador de tacogra-
fo - sem sinal, M3.51 avariado > assisténcia técnica).

59

Componente incompativel

Substituir o componente.

6.3 Reposicao dos parametros de soldadura para a configuragao de

fabrica

Todos os parametros de soldagem especificos do cliente sao substituidos através das
configuracao de fabrica!
Para repor os parametros de soldagem ou definigbes do aparelho para as configuragdes de fabrica, no
menu de assisténcia técnica pode selecionar-se o parametro > consulte a sec¢éo 5.7.

6.4 Indicar a versao 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 configuragdo do aparelho > consulte a secc¢édo 5.7!
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7
7.1
7.1.1

Anexo
Vista geral de parametros - Intervalos de regulagao
Soldadura WIG
Nome Representagdao |Faixa de regu-
lagem
[}

s18/3| . .

© S — c K

S| &|5]| ¢ £
Corrente principal AMP, depende da fonte de energia | - A - - -
Tempo de fluxo anterior de gas 0,5 S 0 - 20
Corrente inicial, em percentagem da AMP 20 % 1 - 200
Corrente inicial, absoluta, depende da fonte de energia T GE - A - - -
Tempo de arranque 0,01 0,01 - 20,0
Tempo upslope 1,0 0,0 - 20,0
Corrente pulsada 140 | % 1 200
Tempo de impulso 0,01| s | 000 - 20,0
Tempos de slope (tempo de corrente principal AMP para a £51 (0,00 s 0,00 - 20,0
corrente de descida AMP%)
Corrente de descida, em percentagem da AMP 50 % 1 200
Corrente de descida, absoluta, depende da fonte de energia - A - -
Tempo de intervalo entre impulsos " 001 s | 000 - 200
Tempos de slope (tempo de corrente principal AMP para a 52 | 0,00 0,00 - 20,0
corrente de descida AMP%)
Tempo downslope de descida da corrente 1,0 s 00 - 20,0
Corrente final, em percentagem da AMP 20 % 1 - 200
Corrente final, absoluta, depende da fonte de energia TEd - A - - -
Tempo de corrente final 0,01 S 0,01 - 20,0
Tempo de fluxo posterior de gas 8 0,0 - 40,0
Diametro do elétrodo, métrico ~dA | 2,4 | mm 1,0 - 40
Diametro do elétrodo, imperial 92 | mil 40 - 160
Tempo spotArc 2 S 0,01 - 20,0
Tempo spotmatic (G35 > [on ) 200 [ ms 5 - 999
Tempo spotmatic (55 > [oFF)) 2 s [ 001 - 200
Otimizagdo da comutagio AC ' 2Bl reol | 250 5 - 375
Equilibrio AC (JOB 0) " % | -30 - +30
Equilibrio AC (JOB 1-100) 65 | % | 40 - 90
Salto de corrente 1 A 1 - 20
Reinignigio apés ruptura do arco voltaico ™ 5 s | 0,1 5
Frequéncia AC ™ - | Hz | 50 - 200
Frequéncia AC (JOB 0) ['> 2Bl - | Hz | 30 - 300
Frequéncia AC (JOB 1-100) "2 50 | Hz | 30 - 300
Equilibrio de impulsos AL | 50 % 1 - 99
Frequéncia de impulsos (impulsos de valor médio, tensido 28 | Hz 0,2 - 2000
continua)
Frequéncia de impulsos (impulsos de valor médio, enséao 2,8 | Hz 0,2 - 5
alternada)
Frequéncia de impulsos (impulsos metalurgicos) Pl F-8| 50 | Hz 50 - 15000
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‘ Vista geral de parametros - Intervalos de regulagéo

Nome Representag¢dao |Faixa de regu-
lagem
2 g g : X
S| 8|5 ¢ %
Frequéncia de impulsos (impulsos metalurgicos) ! 50 | Hz 5 - 15000
activArc, depende da corrente principal 0 - 100
Equilibrio de amplitudes "' 12 &I 70 - 130
Adaptagio dinamica da poténcia ™ g | 16 | A 10 / 16
i Aparelhos com comando Comfort 2.0.
@ Aparelhos para soldadura de corrente alternada (AC).
Bl Série de aparelhos Tetrix 300.
] Série de aparelhos Tetrix 230.
7.1.2 Soldadura manual com eléctrodo
Nome Representagiao Faixa de regu-
lagem
2| & E : X
3|8 |S|E ¢
Corrente principal AMP, depende da fonte de energia - A - - -
Corrente Hotstart, em percentagem da AMP 120 % 1 - 200
Corrente Hotstart, em percentagem da AMP "} 150 | % | 1 - 150
Corrente Hotstart, absoluta, depende da fonte de energia TREl |- A - - -
Tempo Hotstart trel 10,5 S 0,0 - 10,0
Tempo Hotstart " 0,1 s |00 - 50
Arcforce 0 40 - 40
Frequéncia AC A F! 100 | Hz | 30 - 300
Equilibrio AC P! 60 % | 40 - 90
Corrente pulsada e | 142 - 1 - 200
Frequéncia de impulsos e |1,2 Hz | 0,2 - 50
Frequéncia de impulsos (DC) 1,2 Hz | 0,2 - 500
Frequéncia de impulsos (AC) @ ¥ 1,2 Hz |02 - 5
Equilibrio de impulsos 30 - 1 - 99
Adaptagio dinamica da poténcia " 55 |16 A 10 / 16
t] Série de aparelhos Tetrix 230.
@ Série de aparelhos Tetrix 300.
3 Aparelhos para soldadura de corrente alternada (AC).
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Anexo ewmn
Pesquisa de representantes

7.2 Pesquisa de representantes

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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