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Indicagoes gerais
A AVISO

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

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

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

+ O manual de operagéo deve ser guardado no local de utilizagdo do aparelho.

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

Devem estar sempre visiveis e legiveis.

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

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

IlllJl Ler o manual de operagao!

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

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

A responsabilidade decorrente da 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 conteudo deste manual, bem como as condigbes e os métodos durante a instalagéo,
operacgao, utilizagdo e manutengéo do equipamento ndo podem ser verificados pelo fabricante.

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

© EWM GmbH

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

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

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

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

Seguranga de dados

O utilizador é responsavel pela cépia de seguranga de todas as alteragdes a configuragédo de fabrica.
Caso as definigdes pessoais sejam apagadas, a responsabilidade sera do utilizador. O fabricante nao
assume qualquer responsabilidade.
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2 Para sua segurancga
2.1 Indicagdes relativas a utilizacao desta documentacao

A PERIGO

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

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

* Ainstrugdo 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.

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

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

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

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

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

6 099-00L105-EW522
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Explica¢do dos simbolos

2.2 Explicacao dos simbolos
Simbolo | Descrigao Simbolo |Descrigao
1= |Observar as caracteristicas técnicas Acionar e soltar (digitar/tocar)

Desligar o aparelho

Soltar

D)

)

N

Ligar o aparelho

Acionar e manter

Errado/invalido

Comutar

Correto/valido

Rodar

\ B B B &2

Entrada Valor numérico/ajustavel
Navegar \i)' Lampada sinalizadora verde acesa
4 1 A Y
Saida . Lampada sinalizadora verde a piscar

8

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

ll\

Lampada sinalizadora vermelha
acesa

Interrupgao da visualizagdo do menu
(outras opgdes de configuragcéo pos-
siveis)

=

Lampada sinalizadora vermelha a
piscar

Ferramenta dispensavel/nao utilizar

6
’, .
1

Lampada sinalizadora azul acesa

Ferramenta indispensavel/utilizar

@

Lampada sinalizadora azul a piscar

099-00L105-EW522
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Prescricbes de segurancga

2.3 Prescrigcoes de seguranga

A

A AVISO

Perigo de acidente ao desrespeitar as instru¢gdes de segurancga!

A nao observancia das instru¢ées de seguranc¢a pode pdr em risco a vida!

+ Ler atentamente as instrugdes de seguranga neste manual!

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

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

Perigo de ferimentos devido a tensao elétrica!

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

queimaduras. Mesmo em caso de contacto com tens6es mais baixas, é possivel as-

sustar-se e subsequentemente ter um acidente.

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

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

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

* Abertura do aparelho exclusivamente por parte do técnicos autorizados!

* O aparelho nao pode ser utilizado para descongelar tubos!

Perigo quando estao interligadas varias fontes de energia!

Caso se pretenda ter varias fontes de energia interligadas paralelamente ou em série,

tal s6 podera ser feito por uma profissional qualificado de acordo com a norma IEC/IPQ

EN 60974-9 "Instalagao e operagdo™ e os regulamentos de preveng¢ao de acidentes BGV

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

gulamentos da Associag¢ao Alema de Trabalhadores Sindicados)) ou com as dispo-

si¢coes especificas do pais!

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

ico apds uma verificagdo para se garantir que a tensdo em vazia admissivel ndo seja

excedida.

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

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

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

Perigo de ferimentos devido a radiagdo ou calor!

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

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

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

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

* Proteger os passantes contra a radia¢do e perigo de encandeamento através de uma cor-
tina de prote¢do ou um painel de protecao!

099-00L105-EW522
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Prescricdes de segurancga

A AVISO

Perigo de ferimentos devido a vestuario inadequado!

Irradiacgao, calor e tensao elétrica sdo fontes de perigo inevitaveis durante a soldagem
por arco voltaico. O utilizador deve utilizar um equipamento de proteg¢ao individual (EPI)
completo. O equipamento de prote¢ao deve prevenir os seguintes riscos:

Protegao respiratéria contra substancias e misturas perigosas para a saude (fumos e va-
pores) ou tomar medidas adequadas (aspiragéo, etc.).

Capacete de solda com dispositivo de prote¢cdo adequado contra radiagdes ionizantes (ra-
diagado IV e UV) e calor.

Vestuario de soldador seco (calgado, luvas e protec¢édo corporal) contra ambientes quentes,
com efeitos comparaveis aos que se verificam a uma temperatura do ar igual ou superior a
100 °C e ao trabalhar em pecas sob tensao.

Protecao auditiva contra ruidos nocivos.

Perigo de explosao!
Materiais aparentemente inofensivos em recipientes fechados podem formar sobre-
pressao devido ao aquecimento.

Retirar recipientes com liquidos explosivos ou inflamaveis da area de trabalho!
N&o aquecer liquidos explosivos, poeiras ou gases através de soldagem ou do corte!

Perigo de incéndio!
Devido as elevadas temperaturas que resultam da soldagem, faiscas langadas, pecas
incandescentes e escoérias quentes podem formar-se chamas.

Ter atengdo a incéndios na zona de trabalho!

Nao trazer consigo objetos inflamaveis tais como fésforos ou isqueiros.

Manter extintores de incéndio disponiveis na zona de trabalho!

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

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

099-00L105-EW522
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9
A~

A CUIDADO

Fumos e gases!

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

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

em fosgénio toxico!

» Assegurar ar fresco suficiente!

» Manter os vapores de solventes afastados da area de radiagdo do arco voltaico!

» Se necessario, usar protecao respiratéria adequada!

» Para evitar a formagéo de fosgénio, € necessario adotar medidas adequadas para neutrali-
zar previamente os residuos de solventes clorados nas pecgas de trabalho.

Poluigcao sonora!

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

» Usar protecao auditiva apropriada!l

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

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

dade eletromagnética (Pode consultar a classe CEM nos Dados Técnicos):

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

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

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

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

com interferéncias por radiagéo.

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

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

Construcao e operacgao

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

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

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

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

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

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

* Aparelhos de radio e televisdo

» Computadores e outros dispositivos de comando

» Dispositivos de seguranga

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

» Dispositivos de calibracdo e de medigao

» Arresisténcia a interferéncias de outros dispositivos no ambiente

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

Recomendagbes para a redugao de emissao de interferéncias

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

* Manutengao do equipamento de soldagem por arco voltaico

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

» Compensacgao de potencial

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

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

10
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Para sua seguranca

Transporte e colocagao

A CUIDADO

Campos eletromagnéticos!

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

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

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

»  Cumprir as normas de manutengao > consulte a sec¢éo 7!

* Desenrolar completamente os cabos de soldadura!

» Blindar devidamente os aparelhos e equipamentos sensiveis a radiagoes!

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

Deveres do operador!

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

nacionais!

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

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

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

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

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

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

I~ A garantia do fabricante fica cancelada em caso de danos no aparelho devido a componentes de
outra marca!

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

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

Requisitos para a ligagao a rede de alimentagao publica

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

2.4 Transporte e colocagao

i

A AVISO

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

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

» Segquir as instrugbes do fabricante de gas e do regulamento sobre o gas comprimido!

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

« Evitar o aquecimento da botija de gas de protecéo!

099-00L105-EW522 11
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Para sua seguranca ev\;’r)
Transporte e colocagao

A CUIDADO

Perigo de acidente devido aos cabos de alimentagéao!

:D- Durante o transporte, cabos de alimentagao nao desligados (cabos da rede, cabos de
comando, etc.) podem causar perigos, como p. ex. virar aparelhos ligados e lesionar
pessoas!

» Desligar os cabos de alimentagao antes do transporte!

~  Perigo de tombar!

?’ Durante o movimento e a montagem o aparelho pode tombar, ferir pessoas ou ficar

- danificado. Tem de ser assegurada uma estabilidade até um angulo de 10° (conforme
IEC 60974-1).

» Montar ou transportar o aparelho sobre uma superficie plana e estavel!

» Proteger as pegas de montagem posterior com meios apropriados!

sa. Risco de acidentes devido a tubagens dispostas incorretamente!

—

Os cabos dispostos incorretamente (cabos de rede, de controlo e de soldagem ou pa-
cotes de mangueiras intermediarias) podem provocar tropegcamentos.
» Dispor os cabos de alimentagao direitos no solo (evitar formagéo de lagos).
« Evitar a disposi¢cdo em passeios ou vias de transporte.
Perigo de ferimentos no liquido de refrigeragao quente e nas respetivas ligagoes!

SSS O liquido de refrigeragao utilizado e os respetivos pontos de ligagdao ou unidao podem
— | aquecer fortemente durante a operagdo (modelo refrigerado a agua). Ao abrir o circuito
de refrigerante, a saida de liquido de refrigeragdo pode causar escaldaduras.

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

frigeragao desligados!

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

» Tapar as ligagdes abertas das tubagens com tampas adequadas.

=35> Os aparelhos estao concebidos para operagao em posigao vertical!
A operagdo em posi¢gées ndao admitidas pode causar danos no aparelho.
» Transporte e operagao exclusivamente em posig¢ao vertical!

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

* Para descrigées detalhadas, consultar o manual de operagdo dos respetivos componentes
acessorios!

* Os componentes acessorios sao identificados automaticamente apds a ligacdo da fonte de
energia.

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

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

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

12 099-00L105-EW522
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ev\;h-) Utilizagao correcta
Utilizagao e operagdo unicamente com os seguintes componentes

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 proces-
sos de soldagem indicados na placa de poténcia. Em caso de utilizagao indevida, po-
dem surgir do aparelho perigos para pessoas, animais e materiais. Nao sera assumida
responsabilidade por quaisquer danos dai resultantes!
» Utilizar o aparelho exclusivamente para o seu devido uso e por meio de pessoal instruido e
qualificado!
» Nao modificar nem converter o aparelho incorretamente!

3.1 Utilizacao e operagcao unicamente com os seguintes componentes

Podem ser combinados os componentes do sistema seguintes:
A presente descrigdo pode ser utilizada exclusivamente com aparelhos com o comando da fonte de
soldadura Expert XQ 2.0 .

Comando da fonte |Expert XQ 2.0 Expert XQ2.0 LG |[Expert XQ 2.0 WLG
de soldadura
Descricao |sem integragéo de rede |Variante com LAN |Variante com WiFi e LAN

3.2 Versao do software

A versao do software do comando da fonte de soldadura é indicada durante o processo de
arranque no ecra inicial > consulte a secgédo 4.3.4.

099-00L105-EW522 13
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Utilizagao correcta ev\;’r)
Area de aplicacéo

3.3  Areade aplicagido

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

guintes:
Série de Processo principal Soldadura MIG/MAG Processo
aparelhos secundario
Arco voltaico padrao Arco voltaico pulsado
3
o
© |8
() ‘©
— E =
[&]
ERE
>¢,<, < | |C X |>= |2 ®©
g S| [X X |9 | |8 |&8 |5
X |C o |S a|ls |o | (X S5 | F S a | T
o X2 1% 15 191212123 |2 |5 |2 |g |§|¢
z |lg (S 1slg |2le |8 |c|B3 |2 |5 |5 |¢g |E
= |< |= s | < = | < S = < |8 |8 2 )
= g (€ | |O S o (€ [ Z e | Y © g |=
O |2 |2 |B |2 |92 |2 |2 |< |8 |8 |B |3 |¢9
S |8 |2 |8 |8 [S]|le [2 |8 |8 |5 | |o |0 |a
Titan Q| Q0|0 |©0 |9 0|0 |0 |9 |9 || |||
XQAC
Titan Q| 90|90 |9| 9 | 0|9\ |©|® || |||
XQ/XQc
Phoenix Q| 9|9 |® | ® ||| ® | ® | ® | @| ||
XQ/XQC [
Taurus Q| 9|90 |® | ® & ® | ® | ® ® ® @ 0| |®
XQ/XQc
Taurus @ ® | ® | ® | ® ®® | ® | ® | ®  ® @ v|e|®
XQ Basic

'l Tarefas de soldadura de aluminio

3.4 Outros documentos aplicaveis

* Instrucdes de operacéo dos aparelhos de soldadura ligados
» Documentos das expansdes opcionais
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E\A;h‘) Utilizagdo correcta
Outros documentos aplicaveis

3.41 Parte do conjunto de documentos

O presente documento faz parte da documentag¢ao completa e sé6 é valido se acompanhado de
todos os documentos parciais! Ler e observar os manuais de operagao de todos os componentes
do sistema, especialmente as instrugdes de segurangal!

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

Imagem 3-1
Item Documentagio
A1 Alimentador de arame
A.2 Controlo remoto
A3 Comando
A4 Fonte de energia
A.5 Tocha de soldadura
A Documentagao completa
099-00L105-EW522 15

06.12.2023



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

4
4.1

Vista geral resumida
Comando do aparelho - elementos de comando

@— " 2004/ 23.8V

JOB 207 rootérc | rookAre puls de

s 1,20 mm
6.6 0.0k

+ +

-, A4mnn PO 65

EX-XQ AMMECE
Imagem 4-1

Pos. |Simbolo |Descrigao
1 — Botao de pressao - Definigdes do sistema
- — Indicagéo do sistema e configuragao das definicbes do sistema > con-
sulte a seccdo 5.4.4.
2 Mostrador do aparelho

Mostrador do aparelho para indicagéo de todas as fun¢des do aparelho, menus,
parametros e seus valores > consulte a secc¢éo 4.3.

Botao de pressao - Interface USB
Comando e definigbes da interface USB > consulte a sec¢éo 5.5.

Interface USB para a transmissao de dados offline
Opcéo de ligagéo para a pen USB - de preferéncia pens USB industriais (FAT32).

Botao giratério (Click-Wheel) - Poténcia de soldadura

R Ajuste da poténcia de soldadura > consulte a seccdo 5.1

¢ - Ajuste de diversos valores de parametros em fung¢ao da pré-selecgéo.
(Os ajustes sao possiveis com a iluminagao de fundo ativada.)

Botao giratério (Click-Wheel) - Corre¢ao do arco voltaico

¢ Ajuste da corregdo do comprimento do arco voltaico > con-
sulte a sec¢do 6.1.2.2
® - Ajuste da dindmica do arco voltaico > consulte a sec¢do 6.1.2.3

Os ajustes sdo possiveis com a iluminagao de fundo ativada.

Interface - Xbutton

Autorizagao de soldadura com direitos definidos pelo utilizador para protegéo contra a
utilizagéo nao autorizada > consulte a sec¢éo 5.4.2.

Botoes de pressao A B C D (dependentes do contexto) > consulte a sec¢édo 5.3

16
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Vista geral resumida

Simbolos de ecra

Pos. [Simbolo |Descrigao

9 : Botéo de pressio Arc

» Situacgao inicial do ecra principal: Mudancga do processo de soldadura em funcdo da
combinagao selecionada entre material, gas e metal de adicéo.
» Situacgao inicial de qualquer submenu : A indicagdo volta para o ecra principal.
» Acionar e manter premido: Apds 3 s, o aparelho muda para o modo de bloqu-
eio > consulte a sec¢do 5.3.2.
Para desbloquear, acionar de novo durante 3 s e manter premido > con-
sulte a sec¢éo 5.3.2.

10 I . Botao de pressao Menu > consulte a secgédo 5.8

4.2 Simbolos de ecra

Simbolo

Descrigao

Gas de protegao

Tipo de material

Inser¢éo do arame

Retirada do arame

Ajustes avancados

Operacgao de ajuste

j_IT_ Modo de operagéo de 2 tempos

T-|_L Modo de operacéo de 2 tempos especial
j‘lT_H_ Modo de operagéao de 4 tempos

MI"—:: Modo de operagéo de 4 tempos especial
JOB Tarefa de soldadura

FUR superPuls

superPuls desligado

Falha

Erro de temperatura

=0 Modo de operagédo Ponteamento
lﬁ,’a Espessura do material
Blogueado; com os direitos de acesso atuais, a fungdo selecionada nao esta disponivel -
Verificar os direitos de acesso.
- Velocidade do arame

Corregao do comprimento do arco voltaico

Poténcia de soldadura

Programa (P0-P15) > consulte a sec¢éo 5.8.4.1

Aviso, pode ser uma etapa antes de uma falha

Rede local com fios (LAN)

Rede local sem fios (WiFi)

Utilizador registado

Nao é possivel, verificar prioridades

®)| S |&@ )| Ho|>|v | Z |

Iniciar sessao Xbutton

099-00L105-EW522
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Vista geral resumida ev\;’r)
Indicagao do aparelho

4.3

4.3.1

Simbolo |Descrigao

Encerrar sessao Xbutton

Dinamica do arco voltaico

Numero de versao Xbutton nao detetado

Cancelar o processo

Diametro do arame (metal de adigao)

Navegacao entre menus, retroceder um menu

(=
M
2
&
@ Confirmar o processo
1]
i
v

Navegacao entre menus, ampliar o conteudo de visualizagao

Guardar os dados num suporte USB

Carregar os dados de um suporte USB

Registo de dados USB

Botdes de comutagao do tipo de ecra 3/4

Soldadura por arco voltaico de pulsos

Soldadura por arco voltaico padrao

Processo de soldadura

Atualizar

Ap0ds a soldadura, serdo indicados os Ultimos valores de soldadura (valores de retengao) do
programa principal

Informacgao

Corrente de soldadura

Tensao de soldadura

Corrente do motor do alimentador de arame

Duracao de soldadura

Gas de plasma

Velocidade de alimentagao de arame

Valor correto ou aplicavel

(E=RPhEe sor-khEs

Indicagao do aparelho
Na indicac&o do aparelho sao indicadas todas as in formagdes necessarias para o utilizador de forma
grafica e/ou em texto.

Valores reais, valores nominais valores de retencgao

Parametros Antes da soldadura |Durante a soldadura Apés a soldadura
Valor nominal Valor real Valor Valor de Valor
nominal retengdao | nominal

Corrente de 24| ™ O M O
soldadura

Espessura do mate- ™ O ™ O
rial

Velocidade do arame 4| ™ O M O
Tensao de soldadura 4| ™ O M O

18
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Vista geral resumida

Indicagao do aparelho

4.3.2 Ecra principal

O ecra principal contém todas as informagdes necessarias para o processo de soldadura, antes, durante
€ apo6s o processo de soldadura. Além disto sdo emitidas permanentemente informagdes sobre o estado
do aparelho. A atribuicao dos botdes de pressao dependentes do contexto também € indicada no ecra

principal.

O utilizador tém disponiveis varios ecras principais livremente selecionaveis > consulte a seccdo 4.3.3.

@—-’JOB 207  rootérc | rootarc puls [ﬁ@.__@
P 2

L o S .. NP
I

6.6min

e 4™ PO _w & (3)

Imagem 4-2
Pos. [|Simbolo |Descricdo
1 Informagoes sobre a tarefa de soldadura selecionada
Numero de JOB, processo, etc.
2 Area de indicagido para os dados de soldadura
Corrente e tensao de soldadura, velocidade do arame, espessura do material, etc.
3 Area de indicagdo para os parametros do processo
Modo de operagéo, corregao da tenséo, programa, tipo de soldadura, etc.
4 Area de indicagéo para o estado do sistema
Estado da rede, estado de erro, etc. > consulte a seccao 4.2

Premindo o botdo de pressédo A mais longo (no ecra principal Modo de operagéao), pode-se mudar direta-
mente para a sequéncia do programa.

099-00L105-EW522
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Vista geral resumida

Indicagao do aparelho

ewn

4.3.3 Variantes do ecra principal

Tipo de ecra principal 1

roobar: | rookArc puls

JOB 207

Tipo de ecra principal 2 (de fabrica)

JOB 207 rootArc | rootAre puls ﬁ@

S,Ielﬁ 1,20 mm

6.6 0.0k

200A 23. 8V

Lot

Tipo de ecra principal 3

JoE D MG Standard | Impuls

180A

5.0 ![|r|‘r|
3 Dedarmm

12,5 Ifmin

20.95V
+1.5 1y

H P10 s4p Lnd

Figura 4-3

A selegéo da respetiva variante (tipo de ecra principal) é efetuada mo menu Configuragéo do aparelho

(Sistema) > consulte a seccao 5.4.6.

4.3.4 Ecra inicial

Durante o processo de arranque sao indicados no ecrd o nome do comando, a versao do software do

sistema e o idioma selecionado.

= \A’; A
Expert X0 ¥12,0,0.0 ¢

Deutsche.

_@
_®

Fe

—.#
Imagem 4-4
Pos. |Simbolo |Descrigao
1 Designagao do comando da fonte de soldadura
2 Barra de progresso
Indica o progresso de carregamento durante o processo de arranque
3 *Lt:( Ajustes avangados

Para a indicaca@o e configuragao dos ajustes do sistema avangados > con-
sulte a sec¢édo 4.3.4.1

Indicagao do idioma do sistema selecionado
O idioma do sistema pode ser alterado durante o processo de arranque > con-
sulte a sec¢do 4.3.4.2.

5 Versao do software do comando

20
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Vista geral resumida

Indicagao do aparelho

4.3.41

4342

Ajustes basicos para a operagdao com dois alimentadores de arame (P10)
O ajuste esta disponivel ou necessario se

* 0 comando se encontra no alimentador de arame, ou

* na fonte de energia, no caso de constru¢do compacta.

Item do menu/Parametro Valor Observagao
DVX (Single) 0
DVX-Unit 1 (Master) 1
DVX-Unit 2 (Slave) 2

Na operagao individual (P10 = 0) nunca deve estar conectado um segundo alimentador de arame!
* Remover as conexdes ao segundo alimentador de arame

Na operacgao dupla (P10 = 1 ou 2), ambos os alimentadores de arame tém que estar conectados e,
para este modo de operagao, configurados de forma diferente nos comandos!

» Configurar um alimentador de arame como master (P10 = 1)
» Configurar o outro alimentador de arame como slave (P10 = 2)
Controlo de acesso

Se um dos aparelhos do sistema de soldadura estiver equipado com um interruptor de chave para con-
trolo de acesso, este aparelho tem de estar configurado com master (P10 = 1). Se, na operagao dupla,
varios aparelhos estiverem equipados com controlo de acesso, a atribuigao é facultativa. O alimentador
de arame configurado como master esta ativo apés ligagdo do aparelho de soldadura. Nao resultam
quaisquer outras diferengas entre os alimentadores de arame.

Alteragao do idioma do sistema

Durante o processo de arranque do comando da fonte de solda, o utilizador pode selecionar ou alterar o
idioma do sistema.

+ Desligar o aparelho e liga-lo de novo.

» Durante a fase de arranque (texto WELDING 4.0 visivel), premir o botdo de pressdo dependente do
contexto [D].

» Selecionar o idioma pretendido, rodando o botdo do comando.

* Confirmar o idioma pretendido, premindo o botdo do comando (o utilizador também pode sair do
menu sem efetuar alteragdes, premindo o botdo de pressao dependente de contexto [A]).

»Deutsch
English

ltaliano
Latviski
= =5

¥

»Deutsch

Engllsh

laliano
Latviski

5 P

Imagem 4-5
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Comando do comando da fonte de soldadura ev\;’r)

Ajuste da poténcia de soldadura

5

5.1

5.2

Comando do comando da fonte de soldadura

O comando primario é efetuado com o botdo de comando central por baixo da indicagdo do aparelho.

Selecionar o respetivo item do menu, rodando (navegar) e premindo (confirmar) do botdo de comando
central. Adicional ou alternativamente podem ser usados os botdes de pressao dependentes do contexto
por baixo da indicagao do aparelho.

Ajuste da poténcia de soldadura

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

Ajuste MIG/MAG

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Ajuste TIG/Soldagem manual:
A poténcia de soldadura é ajustada através do parametro "Corrente de soldadura”, que pode ser alterado

em incrementos de 1 ampere.

Botoes de selecao direta

A esquerda e a direita da indicag&o estdo distribuidos diversos botdes de press&o para a selecao direta
dos menus mais importantes.
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5.3

5.3.1

5.3.2

Botoes de pressao dependentes do contexto

Os botdes de presséo inferiores sdo os chamados elemento de operagao dependentes do contexto. As
possibilidades de selegao destes botbes adaptam-se aos respetivos contetdos de ecra.

Ao ser indicado na indicagdo o simbolo ==, o utilizador pode voltar para o item de menu anterior (fre-
quentemente atribuido ao botao de pressao [A]).

Alterar os ajustes basicos (menu de configuragao do aparelho)

As fungdes basicas do sistema de soldadura podem ser adaptadas no menu de configuragao do
aparelho. Os ajustes devem ser alterados exclusivamente por utilizadores experientes > con-

sulte a sec¢éo 5.4.

Funcgao de bloqueio

A fungéo de bloqueio serve para protecdo contra a alteragao inadvertida dos ajustes do aparelho.

O utilizador pode ligar ou desligar a fungéo de bloqueio a partir de qualquer comando ou componente de

acessorio, premindo longamente o simbolo O

099-00L105-EW522
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5.4 Configuragcao do aparelho (Sistema)

Os utilizadores podem efetuar a configuracao basica do aparelho no menu System.

Acesso ao menu:

Imagem 5-1

5.41 Modo de economia de energia (Standby)

O modo de economia de energia pode ser ativado através de um paradmetro ajustavel no menu de confi-
guracao (modo de economia de energia em fungédo do tempo). Com o modo de economia de energia a-
tivo, a indicagdo do comando da fonte de solda é Expert XQ 2.0 escurecido e nas indicagdes de aparelho
do alimentador de arame ¢ indicado apenas o digito central transversal da indicagéo. Através da ativagao
de um elemento de operagao (por ex., tocar no gatilho da tocha), 0 modo de economia de energia é de-
sativado e o aparelho comuta de novo para a operacionalidade de soldadura.

Item do menu/Parametro Valor Observaciao
Automatica de tempo [min.] Desligado Funcao desligada
5-60 Duracéo no caso de imobilizagdo até ativar o
modo de economia de energia.
Fechar a sessao do utilizador no modo [sim Com o modo de economia de energia ativo, a
de espera sessado do utilizador é fechada.
nao Com o modo de economia de energia ativo, a

sessdo do utilizador nao é fechada.

24
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5.4.2

5.4.2.1

5.4.2.2

Autorizagao de acesso (Xbutton)

Xbutton é um sistema de controlo inteligente dos direitos de acesso em equipamentos de soldadura e
componentes da EWM, equipados com controlo Expert. Através de praticas memoarias de identificagcao
programaveis (Xbutton), & possivel conceder diferentes direitos de utilizagao aos utilizadores.

O sistema Xbutton pode ser usado para dois bloqueios de acesso diferentes.

1. Gestéo de acessos sem sesséo iniciada (& necessario um Xbutton)
O supervisor de soldadura possui um Xbutton com direitos de administrador. Depois de iniciar sessao
[ ativar com sucesso os direitos do Xbutton, sdo ajustados os parametros de soldadura desejados
(p. ex., através de instrugao de soldadura). Em seguida, o supervisor de soldadura competente ter-
mina sessdo com Xbutton. A fonte de alimentagéo encontra-se agora no estado bloqueado. A partir
de entéo, o soldador ja s6 pode efetuar a tarefa de soldadura com os paradmetros predefinidos. Com a
ferramenta Xbutton, os direitos de acesso sem sesséo iniciada podem ser definidos de forma ainda
mais detalhada (ID empresa, grupos e direitos de acesso) e transmitidos para a fonte de alimentagéo
por meio da chave de programacgéao (Xbutton).

2. Gestao de acessos atraves de diferentes Xbutton (séo necessarios varios Xbutton)
Cada soldador recebe um Xbutton com os direitos correspondentes definidos pelo supervisor de
soldadura. Ao iniciar sessdo com o Xbutton, o soldador s6 pode realizar a tarefa de soldadura com os
seus direitos de acesso personalizados. A ferramenta Xbutton necessaria neste caso serve para gerir
as memorias de identificagdo (Xbutton) e os utilizadores, permitindo a gestdo dos soldadores e da
respetivas qualificagdes de soldador.

Imagem 5-2

Para ativar os direitos do Xbutton, s&o necessarios os passos seguintes:

1. Iniciar sessdo com um Xbutton, incl. direitos de administrador.

2. Abrir o ponto do menu "Direitos Xbuttonativos".

Informacgées de utilizador

Informacgdes de utilizador como, por ex., a ID da empresa, nome de utilizador, grupo, etc., sdo indicados
Ativacao dos direitos Xbutton

Navegacado no menu:

Para repor a configuragéo Xbutton, é necessario iniciar sessdo com o Xbutton correspondente (direitos
de administrador). O ID empresa guardado na fonte de alimentagao, o grupo atribuido e os direitos de

acesso sem sessao iniciada sao repostos nos ajustes de fabrica. Simultaneamente, os direitos do Xbut-
ton sdo desativados.

099-00L105-EW522
06.12.2023 25



Comando do comando da fonte de soldadura ev\;’r)

Configuragéo do aparelho (Sistema)

5.4.3 Informacgodes de estado
Neste menu, o utilizador pode informar-se sobre falhas do sistema e avisos atuais.

5.4.3.1 Erros e avisos

I

)
-oi'!' 3 Excess temberature

allow machine to cool down (mains switch ko 'T').

@
— ®
_@

PRY

= v e

Imagem 5-3

Pos. [Simbolo |Descrigao

1 Numero de erro > consulte a secgédo 8.2

2 Simbolos de erro
A ——————— Aviso (etapa antes duma falha)
I'I ------- Falha (o processo de soldadura é parado)
------- Especificos (por exemplo, erros de temperatura)

3 Descrigdo detalhada do erro

Navegagao de menu
Voltar um menu.

A mensagem pode ser reposta.

=
5 ?3 Repor a mensagem
v

6 Navegacgao de menu (caso disponivel)
Avancar até a préxima pagina ou mensagem.
7 Nome de erro
26 099-00L105-EW522
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5.4.3.2

5.4.3.3

5.4.3.4

5.4.3.5

Horas de servico

Item do menu/Parametro Valor Observagao

Ciclo de trabalho pode ser reposto: 0:00h Os valores podem ser repostos, premindo e ro-
Tempo de arco voltaico pode ser 0:00 h dando o botdo de comando central

reposto:

Ciclo de trabalho total: 0:00 h

Tempo de arco voltaico total: 0:00 h

Componentes do sistema

E indicada uma lista com todos os componentes existentes no sistema com ntimero ID, versao de soft-

ware e designacao.

Temperaturas

Item do menu/Parametro Valor Observagao

Caixa interior - -

Transformador secundario - -

Radiador RCC - -

Retorno do liquido refrigerante - -

Radiador primario - -

Aquecimento do arame Unidade 1 - Indicagdo "---" caso nao esteja instalado nen-
Aguecimento do arame Unidade 2 - hum aquecimento do arame

Temperatura 8 - livre

Temperatura 9 - livre

Temperatura 10 - livre
Valores de sensores

Item do menu/Parametro Valor Observagao

Fluxo de liquido refrigerante - -

Reserva de arame Unidade 1 0-100% Indicag&o "---" caso n&o esteja instalado nen-

Reserva de arame Unidade 2

hum sensor de arame ou nao tenha sido pos-
sivel determinar o valor (é necessaria, no
minimo, uma rotagao das roldanas).
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54.4

5.44.1

5.44.2

5.443

Ajustes do sistema

O utilizador pode efetuar aqui ajustes avangados do sistema.

Data
Item do menu/Parametro Valor Observacao
Ano: 2014
Més: 10
Dia: 28
Formato da data: DD.MM.AAAA
AAAA.MM.DD
Horas
Item do menu/Parametro Valor Observacao
Hora 0-24
Minuto: 0-59
Fuso horario (UTC +/-): -12h - +14h
Horario de veréo: Sim
Nao
Formato das horas: 24h
12h AM/PM

Radiador a agua

O desligamento duradouro da refrigeragcao a agua pode provocar danos da tocha de soldadura.

Item do menu/Parametro Valor Observagao
Tempo de fluxo posterior do radiadora |1-60 min.
agua [min.]:
Comando do radiador a agua Automatico
LIGADO
continuo
DESLIGADO
continuo
Limite de erro Temperatura 50-80 °C
Monitorizagdo do caudal Ligado
Desligado
Limite de erro de caudal 0,5-2,0 I/min
Repor para configuragao de fabrica nao
sim Repbe os parametros do radiador a agua para

a configuragao de fabrica.
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5.4.4.4 Parametros especiais
Os parametros especiais do comando do alimentador de arame sao utilizados para a configuragao es-
pecifica do cliente das fungdes do aparelho.
O numero dos parametros especiais selecionaveis pode diferir entre os diferentes comandos utilizados
no sistema de soldadura.
Para a ativacdo duma alteracdo dum parametro pode tornar-se necessaria a reinicializacdo dos aparel-
hos.
No caso de sistemas com dois alimentadores de arame, sao indicados exclusivamente os parametros do
alimentador de arame ativo (Parametros especiais U1 ou Parametros especiais U2).
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Item do Valor Observacao
menu/Parametro
P1 1-0 Tempo de rampa de inser¢do do arame/retirada do arame
0=-—-- Insergao normal (tempo de rampa 10 s)
1= Insergao rapida (tempo de rampa 3 s) (de fabrica)
P2 0-1 Bloquear Programa “0”
0=-——-- Libertar PO (de fabrica)
1= PO bloqueado
P3 0-1 Modo de indicagdo para a tocha sobe/desce com indicagéo de sete
segmentos de um digito (um par de botdes)
0 == Indicagado normal (de fabrica) Numero do programa/Potén-
cia de soldadura (0-9)
1= Indicagao alternada Numero do programa/Tipo de
soldadura
P7 0-1 Operagao de corregao, ajuste de valores limite
0 == Operacao de correcao desligada (de fabrica)
1= Operacgao de corregao ligada
P8 0-1 Comutagéo de programa com tocha de soldadura padrao
0= - Sem comutacéo de programa (de fabrica)
1= Especial a 4 tempos
2= Especial a 4 tempos especial (tempo n ativo)
P9 0-1 4T e Iniciar por toque 4Ts
0 =----- Sem iniciar por toque de 4 tempos
1= Iniciar por toque de 4 tempos possivel (de fabrica)
P11 0-1 Tempo de toque 4Ts
0= Funcéo por toque desligada
1= 300 ms (de fabrica)
2= 600 ms
P12 1-2 Comutacao de listas JOB
1= Lista JOB real (de fabrica)
2= Lista JOB real e comutacado de JOB ativada através de
acessorios
P13 129 Limite inferior de comutagéo remota JOB
Intervalo JOB de tocha funcional (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Limite inferior: 129 (de fabrica)
P14 169 Limite superior de comutagéo remota JOB
Intervalo JOB de tocha funcional (MT PC2, PM 2U/D, PM RD2)
Limite superior: 169 (de fabrica)
P16 0-1 Bloqueio de operagédo JOB
0= Bloqueio de operagédo JOB nao ativo (de fabrica)
1= Bloqueio de operagéo JOB ativo
P17 0-1 Selegéo de programa com gatilho de tocha padrao
0=-—-- Sem selecéo de programa (de fabrica)
1= Selegao de programa possivel
P23 0-1 Ajuste de programa para programas relativas
0= Programas relativas podem ser ajustados conjuntamente
(de fabrica).
1= Programas relativas podem ser ajustados em separado.
P26 45 °C Valor nominal do aquecimento da bobina de arame (OW WHS)
0= off = desligado
1= Intervalo de regulacao da temperatura: 25 °C - 50 °C

(45 °C de fabrica)
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Item do Valor Observagao

menu/Parametro

P27 0-1 Comutagédo do modo de operagdo no momento do inicio da
soldadura
0 == Nao ativado (de fabrica)
1 = Ativado

P28 30 % Limiar de erro da regulagao eletrénica do volume de gas

Saida de erro no caso de desvio do valor nominal de gas

Repor para confi- |Nao
guracao de
fabrica:

Sim Todos os parametros especiais sdo repostos para a configuracéo de
fabrica.

Tempo de rampa de insergido do arame (P1)

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

Durante a inser¢ao do arame, a velocidade pode ser alterada, através do botao giratério para poténcia
de soldadura. Uma alteragdo nao afeta o tempo de rampa.

Programa “0”, libertagdao do bloqueio do programa (P2)

O programa PO (ajuste manual) é bloqueado. Independente da posi¢céo do interruptor de chave, é pos-
sivel apenas a operagédo com P1 até P15.

Modo de indicagao para a tocha sobe/desce com indicagcido de sete segmentos de um digito (P3)
Exibigao normal:

* Operagao do programa: Numero de programa

» Operagao up/down: Poténcia de soldagem (O=corrente minima / 9=corrente maxima)

Exibicao alternada:

» Operagao do programa: Mudar o numero do programa e o processo de soldagem (P=impulso /
n=sem impulso)

» Operagao up/down: Mudar a poténcia de soldagem (0=corrente minima / 9=corrente maxima) e sim-
bolo para operagéo up/down
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Ligar/desligar a operagao de corregéao (P7)

A operacgao de correcgéo é ligada ou desligada em simultaneo para todos os JOBs e seus respetivos pro-
gramas. A esse JOB é especificada uma faixa de correcao para velocidade do arame (AA) e corregéo da
tensdo de soldagem (CorrU).

O valor de correcao é memorizado em separado para cada programa. A faixa de corre¢do pode ascen-
der no maximo a 30 % da velocidade do arame e +/-9,9 V da tensao de soldagem.

U uvl
Umax Umax
24,0V 2BV yd
(DVGrenz = +1,9)
/ renz /
21,9V v 7
20,1V
19,8V / (DVGrenz =-1,9) /
/ /
e i
Umin { Umin ‘(
DV min -20% +20% DVmax D(I [m/min] DV min 11m/min DVmax D\; [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Imagem 5-4

Exemplo de um ponto de trabalho no modo de corregao:

A velocidade de alimentagao de fio num programa (1 até 15) é ajustada para 10,0 m/min. Tal corres-
ponde a uma tensdo de soldadura (U) de 21,9 V, por exemplo. Se o interruptor de chave for agora colo-
cado na posicdo ®', neste programa sera possivel soldar exclusivamente com estes valores.

Caso se pretenda que o soldador também possa efetuar corre¢des do fio e da tensdo na operagao do
programa, é necessario ligar o modo de corregéo e definir os valores limite para o fio e a tenséo.

Ajuste do valor limite de correcao para o fio = 20 %

Ajuste do valor limite de correcdo para a tenséo = 1,9 V.

Agora, é possivel corrigir a velocidade de alimentacao de fio em 20 % (8,0 até 12,0 m/min) e a tensdo de
soldadura em +/- 1,9V (3,8 V).

No exemplo, a velocidade de alimentagao de fio é ajustada para 11,0 m/min. Tal corresponde a uma
tensdo de soldadura de 22 V. Agora € possivel corrigir a tensao de soldadura em mais 1,9V (20,1 Ve
23,9V).

Se o interruptor de chave for colocado na posigéo @, os valores da corregio da tensio e da
velocidade do arame sao redefinidos.
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Comutacao de programa com tocha de soldadura padrao (P8)
Especial de 4 tempos (execugido do programa absoluto de 4 tempos)
+ Tempo 1: Programa absoluto 1 é executado

+ Tempo 2: Programa absoluto 2 é executado apés decorrido “tstart”.

+ Tempo 3: Programa absoluto 3 é executado até ter decorrido o tempo “t3“. Em seguida, € mudado
automaticamente para o programa absoluto 4.

Componentes acessorios, como p. ex. colocador a distancia ou tocha especial ndo podem estar
ligados!
A comutacgao de programa no comando do alimentador de arame esta desativada.

< 1.»« 2. re<— 3, ———>< 4,
P
L‘ PA2 PA4
| PA3
< ftstart—>» < t3 > g
t
Imagem 5-5
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Especial de 4 tempos especial (tempo n)
+ Tempo 1: Programa de inicio Pstat de P1é executado.

+ Tempo 2: Programa principal Pai é executado apés decorrido “tstart”. Por toque do gatilho da tocha é
possivel comutar-se para outros programas (Pa1 até max. Pag).

j—1. — >« >3 >le— 4. —>

PP maaar

' o Perse I
\ Pa i
. * l PAz E
e o |
| 2 !
] i ol Pao
I 1 ...'F' b @ =y 1 >
N Pl Pt
8 1 18 i
I < ﬂ'ﬂ ><¢ > <—>:<—ﬂ.qbl -
on. | fl: n=max. 9 f]‘:
Imagem 5-6
A quantidade de programas (Pan) corresponde a quantidade de tempos determinados sob tempo
n.
Tempo 1

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

» O arco voltaico acende apés o arame de solda entrar em contacto com a peca de trabalho.
A corrente de soldagem flui (programa de inicio Pstart de Paz1).

Tempo 2
» Soltar o gatilho da tocha.
» Slope no programa principal Pa1:

A "slope" no programa principal Pa1 ocorre no minimo apés decorrido o tempo definido tstarr ou
no maximo quando é solto o gatilho da tocha. Por toque (um rapido premir e soltar no periodo de
0,3 s) é possivel comutar-se para outros programas. Sao possiveis os programas Pa1 até Pas.

Tempo 3
» Ativar e reter o gatilho da tocha.

+ Slope no programa de fim Peno de Pan. A execugéo pode ser parada em qualquer momento premindo
longamente (>0,3 seg) o gatilho da tocha. Sera executado Penp de Pan.

Tempo 4

» Soltar o gatilho da tocha.

* Motor de alimentagdo do arame para.

» Arco voltaico apaga-se apds decorrido o tempo de requeima do arame.

Iniciar por toque 4T/4Ts (P9)

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

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

099-00L105-EW522
34 06.12.2023



ev\;h-) Comando do comando da fonte de soldadura

Configuragéo do aparelho (Sistema)

Ajuste do Tempo de toque 4Ts (P11)

O tempo de toque para comutar entre o programa principal e o programa principal reduzido pode ser de-
finido em trés niveis.

0 = sem toque
1 =320 ms (de fabrica)

2 =640 ms
Comutagéao de listas JOB (P12)
Va- Designagao Explicagao
lor
1 Lista JOB real Os numeros JOB correspondem as células de memaria reais. Cada

JOB pode ser selecionado, ndo sao saltadas quaisquer células de
memodria na selegao.

2 Lista JOB real, Tal como lista JOB real. Adicionalmente esta possivel a comutacao
Comutacao JOB ativa | JOB com os respetivos componentes de acessoérios como, por ex.,
uma tocha funcional.

Criar lista de JOBs definida pelo utilizador

E criado uma area de meméria continua, na qual se pode comutar entre os JOBs com
componentes de acessorios como, por ex., uma tocha funcional.

» Ajustar os parametros especiais P12 para “2”.

» Posicionar o comutador “Programa ou fung¢do Up-/Down-" para a posi¢ao “Up-/Down”.

» Selecionar um JOB existente que se assemelha o mais possivel ao resultado pretendido.
» Copiar o JOB para um ou varios numeros JOB.

Se ainda tiverem de ser adaptados parametros JOB, selecionar os JOBs de destino, um apds o outro, e
adaptar os parametros individualmente.

+ Ajustar os parametros especiais P13 para o limite inferior e

* 0s parametros especiais P14 para o limite superior dos JOBs de destino.

» Posicionar o comutador “Programa ou fungdo Up-/Down-" para a posi¢ao “Programa”.

Com o componente de acessorios, os JOBs podem ser comutados dentro do intervalo definido.
Copiar JOBs, fungao “Copy to”

A faixa alvo possivel situa-se entre 129 e 169.

» Configurar parametro especial P12 primeiro em P12 =2 ou P12 = 1!

Para copiar JOB para o numero, consulte as respetivas instru¢des de operagao "Comando”.
Repetindo-se os ultimos dois passos, o mesmo JOB fonte pode ser copiado para varios JOBs alvo.

Se o comando nao registar qualquer agéo do utilizador durante mais de 5 seg, regressa-se a exibigao
dos parametros e o processo de copia termina.

Limite inferior e limite superior da comutagao remota de JOB (P13,P14)

O numero de JOB mais alto u mais baixo que possa ser selecionado com componentes acessorios,
como p. ex. a tocha de soldagem POWERCONTROL 2.

Evita a comutacao inadvertida em JOBs nao desejados ou nao definidos.
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Bloqueio de operacido JOB (P16)
Os seguintes componentes acessorios apoiam a operagao de JOBs em bloco:
» Tocha de soldagem up/down com exibicdo de 7 segmentos de um digito (um par de teclas)
No JOB 0 esta sempre ativado o programa 0, e em todos os outros JOBs esta ativado o programa 1

Neste modo de operagao, é possivel aceder com componentes acessorios a até 30 JOBs (tarefas de
soldadura), dividas em trés blocos.

Para poder usar o modo JOBs em bloco, é necessario efetuar as seguintes configuragoes:
» Posicionar o comutador "Programa ou fungéo up/down" na posic¢ao "Programa"

* Definir a lista de JOBs para lista de JOBs real (parametro especial P12 = "1")

» Ativar o modo JOBs em bloco (parametro especial P16 = "1")

» Selecionar um dos JOBs especiais 129, 130 ou 131 para mudar para o modo JOBs em bloco.

A operacgao simultanea com interfaces como RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 ou com
componentes acessorios digitais, tais como o controlo remoto R40, nao é possivel!
Atribuicao dos numeros de JOB para exibicdo nos componentes acessorios

N.° de JOB Exibicao/selegao nos componentes acessorios

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

JOB especial 1 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149

JOB especial 2 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159

JOB especial 3 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
JOB 0:
Este JOB permite o ajuste manual dos parametros de soldadura.
A selegéo do JOB 0 pode ser proibida com o interruptor de chave ou com o "Bloqueio do programa 0"
(P2).
Posigao do interruptor de chave s, ou pardmetro especial P2 = 0: JOB 0 bloqueado.
Posicdo do interruptor de chave @, ou parametro especial P2 = 1: JOB 0 pode ser selecionado.
JOBs 1-9:
Em cada JOB especial, é possivel aceder a nove JOBs (ver tabela).
Os valores nominais para a velocidade do arame, a corre¢ao do arco voltaico, a dindmica, etc. tém de
ser previamente guardados nestes JOBs. Esta operagéo pode ser efetuada comodamente com o soft-
ware PC300.Net.
Se o software nao estiver disponivel, a fungdo "Copy to" permite criar listas de JOB definidas pelo utiliza-
dor nas areas de JOB especial (ver explicagdes no capitulo "Comutacao de listas de JOB (P12)".

Selecdo de programa com gatilho de tocha padrao (P17)
Permite uma selec¢édo de programa, ou comutagao de programa antes do inicio da soldagem.
Por toque do gatilho da tocha comuta-se para o programa seguinte. Apds se atingir o ultimo programa
desbloqueado, continua-se no primeiro.
» O primeiro programa desbloqueado é o programa 0, desde que nao esteja bloqueado.
(Ver também parametro especial P2)

» O ultimo programa desbloqueado é P15.

- Se os programas nao estiverem limitados através do parametro especial P4 (ver parametro es-
pecial P4).

- Ou para o JOB selecionado, os programas que estiverem limitados através da definigdo do
tempo n (ver parametro P8).

» O inicio da soldagem ocorre mantendo-se premido o gatilho da tocha durante mais de 0,64 seg.

A selecéo de programa com gatilho da tocha padrao pode ser utilizada em todos os modos de operacao
(2 tempos, especial de 2 tempos, especial de 4 tempos e 4 tempos).

Ajuste de programa para programas relativas (P23)

Os programas relativas Programa Iniciar, Descida e Final podem ser ajustados ou conjuntamente ou em
separado para os pontos de trabalho PO-P15. No caso de ajuste em conjunto, os valores de pardmetros
sdo guardados no JOB, contrario ao ajuste individual. No caso de ajuste separado, os valores de
parémetros sao iguais para todos os JOBs (excec¢do Especial-JOBs SP1, SP2 und SP3).)
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Valor nominal de aquecimento de arama (P26)

O aquecimento da bobina de arame, também denominado Wire Heating System (WHS), impede depdsi-
tos de humidade no arame de soldadura, reduzindo assim o perigo de poros de hidrogénio. O ajuste é
continuo no intervalo de temperaturas de 25°C - 50°C, com ajuste de fabrica de 45°C, sendo usado pre-
ferencialmente para materiais de adi¢gao higroscopicos, como o aluminio ou arames tubulares.

Comutagédo do modo de operagdao no momento do inicio da soldadura (P27)

Com o modo de operagéao 4 tempos especial selecionado, o utilizador definir através da duragao da atu-
acgao do gatilho da tocha, em que modo de operagao (4 tempos ou 4 tempos especial) a sequéncia do
programa sera executada.

Manter premido o gatilho da tocha (mais de 300 ms): Sequéncia do programa no modo de operacgao 4
tempos especial (padrao) Tocar no gatilho da tocha: O aparelho muda para o modo de operagéo 4 tem-
pos.

Limiar de erro da regulagao eletrénica do volume de gas (P28)

O valor ajustado em percentagem representa o limiar de erro, se for ultrapassado ou nao atingido, &
efetuada uma mensagem de erro > consulte a seccao 8.2.

5.4.5 Comando
Item do menu/Parametro Valor Observagao
Operagao possivel AA nao (de O alimentador de arame (AA) pode ser mu-
(Com este parametro € controlado o fabrica) dado durante a operacéo.
comportamento do sistema em fungao A operagao sem alimentador de arame
do alimentador de arame conectado). conectado nao € possivel.
sim O sistema de soldadura pode ser operado
sem alimentador de arame conectado.
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5.4.6 Ajustes do painel de comando

Item do menu/Parametro Valor Observagao
Tipo de ecra principal 1-3 -
Selecado automatica da poténcia de Desligar-30s |-
soldadura
Luminosidade do display: 0-100 % -
Contraste do display: 0-100 % -
Display negativo: nao -
sim -
2 tempos selecionavel nao -
sim -
4 tempos selecionavel nao -
sim -
2 tempos especial selecionavel nao -
sim -
Ponteamento selecionavel nao -
sim -
4 tempos especial selecionavel nao -
sim -
PO pode ser alterado pelo Expert XQ nao -
2.0:
sim -
Indicag&o do valor médio com super- sim Com o superPuls ativado, a poténcia de
Puls: soldadura ¢ indicada como valor médio.
nao Mesmo com o superPuls ativado, a poténcia
de soldadura é indicada pelo programa A.
Funcao de retencéo: lig. -
deslig. -
Idioma alemao -
Unidades de medicao métrico -
imperial -
Numerar ficheiros em sequéncia sim Os nomes dos ficheiros sdo numerados em
sequéncia ao guardar.
nao Sera sempre substituido um ficheiro.
Repor Expert XQ 2.0 para os ajustes de |sim Seréo repostos exclusivamente pardmetros
fabrica que se referem ao Expert XQ 2.0 (por ex., de-
finicbes de visualizagao e idiomas). Ndo é o
caso dos parametros do sistema como,
por ex., a ativagao Xbutton ou os JOBs.
néao -
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5.4.7

Equalizagao da resisténcia de cabo

O valor de resisténcia de cabo pode ser definido diretamente ou também pode ser ajustado através da
fonte de energia. No estado de entrega, a resisténcia de cabo das fontes de energia esta regulada em

8 mQ. Este valor corresponde a um cabo de ligagado a terra de 5 m, um pacote de mangueiras interme-
diarias de 1,5 m e a uma tocha de soldagem de 3 m refrigerada a agua. Por isso, com outros comprimen-
tos de pacote de mangueiras é necessaria uma corregao de tensao de +/- para a otimizagéo das carac-
teristicas de soldagem. Com um novo equalizagao da resisténcia de cabo, o valor de corregéo da tensao
pode ser colocado quase em zero. A resisténcia elétrica de cabo deve ser reajustada apds a substituicdo
de cada componente como por exemplo tocha de soldagem ou pacote de mangueiras intermediarias.

Se no sistema de soldagem se utilizar um segundo alimentador de arame, para este alimentador deve
ser introduzida a medida do parametro rL2. Para todas as outras configuragdes é suficiente a equali-
zagao do parametro rL1.

1 Preparagao

* Desligar a fonte de soldadura.

» Desenroscar o bico de gas da tocha de soldadura.

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

* Retrair o arame de soldadura ligeiramente (aprox. 50 mm) no alimentador de arame (premindo o
botédo B - Retirada do arame). Agora, ja ndo deve haver arame de soldadura no bico de contacto.

2 Configuragao
+ Ligar o aparelho de soldadura
» Acionar o botdo de pressao "Sistema".

+ Com o botdo de comando central, selecionar o parametro "Equalizagao resist. linha". O parametro
RL1 tem de ser ajustado em todas as combinag¢des de aparelhos. No caso de sistemas de soldadura
com um segundo circuito elétrico, por ex., se forem operados dois alimentadores de arame numa
fonte de energia, tem de ser efetuado um segundo equalizagdo com o parametro RL2. Para ativar o
alimentador de arame requerido para a medig¢ao, o gatilho da tocha neste aparelho tem de ser acio-
nado por breves instantes (tocar no gatilho da tocha).

3 Equalizagdo/Medicao

+ Acionar o botdo de presséo "D".

+ Colocar o bico de contacto da tocha de soldadura num ponto limpo da pecga de trabalho, aplicando
ligeira pressao, e acionar o gatilho da tocha durante aprox. 2 s. Flui por um curto periodo uma cor-
rente de curto-circuito, com a qual é determinada e indicada a resisténcia de cabo. O valor pode si-
tuar-se entre 0 mQ e 40 mQ. O novo valor criado é guardado imediatamente e ndo precisa de mais
nenhuma confirmacéo. Se nao for indicado nenhum valor no mostrador, a medi¢ao falhou. A medicao
tem de ser repetida.

* Acionar o botdo de presséo "A" apés a medi¢gao bem sucedida.

4 Restabelecer a prontidao de soldadura

» Desligar a fonte de soldadura.

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

» Ligar a fonte de soldadura.

* Inserir novamente o arame de soldadura.
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DE - Abgleich Leitungswiderstand

EN - Cable resistance alignment

FR - Alignement résistance ligne

IT - Compensazione resistenza circuito

ES - Compensacion de la resistencia del cable
NL - Compensatie leidingsweerstand

SE - Kalibrering av ledningsmotstandet

PL - Poréwnanie rezystancji przewodu

RU - KomneHcauusa conpoTueneHnsi npoBoAHMKa

N\
3 System with 1 WF System with 2 WF

Cable resistance alignment

[RLT TnoHIRLE: Smoi4—WF 2= RL2—>{( Y

A

Press torch
trigger to
activate the
respective WF

)

WF 1 = RL1—» U

Imagem 5-7
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5.4.8 Aparelho Xnet
O aparelho Xnet define o componente do sistema necessario para a operagao do sistema Xnet como
parte de um comando Expert 2.0 Net/Gateway para a integracdo em rede de fontes de energia, bem
como para o registo de dados de soldadura.
5.4.8.1 Acoplar um dispositivo moével
Cdédigo QR para conectar terminais méveis. Apds a conexao bem sucedida sdo indicados dados de
soldadura no terminal.
Imagem 5-8
Pos. [Simbolo |Descrigao
1 Codigo QR
2 ) |Navegacao de menu
Voltar um menu.
3 ?‘V Repor a mensagem
J A mensagem pode ser reposta e pode ser pedido da rede um novo cédigo QR.
5.4.9 Identificagdao da pecga de trabalho
Cadigos de barras predefinidos no Xnet da EWM séo registados com o scanner manual. Os dados da
peca de trabalho sdo acedidos no comando e indicados.
Component identification
()—FE
20
@—-’ =] T I O'—@
Imagem 5-9
Pos. [Simbolo |Descrigdo
1 Dados da pe¢a de trabalho
2 ™ |Navegacao de menu
Voltar um menu.
3 ?" Repor a mensagem
J A mensagem pode ser reposta.
5.4.9.1 Detalhes da peca de trabalho

Zomponent details
[ﬁ@ Mo user logged in

4

_.gh_é)

Imagem 5-10
Pos. [Simbolo |Descrigao
1 Dados da peca de trabalho
2 _*— |Navegacao de menu

Voltar um menu.
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5.4.9.2 Erros e avisos
E indicada uma lista de todos os erros e avisos especificos do ewm Xnet, com ndmero ID e designacao.

5.4.10 Informacgodes de estado

Status information

Femainig capacity of system memaory 100 9%

)

Imagem 5-11
5.4.10.1 Rede
] 4 e E
Network 3 Network E WiFi 3
=Device-Name < Ftatus of network use WiFi [Status connecked
IF address 004.003.002.001 DHCP-Configuration DHCP-PLUS [SID Metwork-Marme
Fubniet mask, 205,192.1768,160 DHCP-Skatus DHZP-PLUS Ck ESSID B33I0-Marne
IGateway 139.122.111.094 IChannel number 23
AC address C3D2ELFOiBS A iFi Firrmware Modulversion
i B 4 i T 4 A D A
Imagem 5-12

5.4.11 Eliminar a meméria do sistema
Repbe a meméria do sistema interna, utilizada para guardar os dados de soldadura e de logs e elimina
todos os dados.
Todos os dados de soldadura registados até a data que ainda nao foram transferidos para o
servidor Xnet através de memoéria USB ou da rede, serdo eliminados de forma permanente.

5.4.12 Repor no ajuste de fabrica
Todos os dados de configuragao relativos ao Xnet do aparelho seréo repostos para a configuragao de
fabrica. Os dados da memoéria do sistema nao séo afetados por este processo, ou seja, os dados de
soldadura e de logs registados ficam guardados.

5.5 Transmissao de dados offline (USB)

I  Esta interface USB pode ser utilizada exclusivamente para a troca de dados com um pen drive
USB. Para prevenir danos do aparelho, ndo podem ser conectados quaisquer outros equipa-
mentos UBS como, teclados, telemdveis, cdmaras ou outros equipamentos. Além disto, a inter-
face néo oferece a fungéo de carga.
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5.5.1

5.5.2

5.5.3
5.5.3.1

5.6

Através da interface USB podem ser trocados dados entre o comando da fonte de soldadura e uma
memoria USB.

Imagem 5-13

Guardar JOB(s)

Guardar um JOB individual, ou de uma area (de - até) de tarefas de soldadura (JOBs) da fonte de
soldadura em uma memoéria (USB).

Carregar JOB(s)

Carregar um JOB individual, ou de uma area (de - até) de tarefas de soldadura (JOBs) da meméria
(USB) para a fonte de soldadura.

Guardar configuragao

Sistema
Dados de configuragédo dos componentes do sistema da fonte de energia.

Aparelho Xnet

Configuragcado Master

Dados-chave para a comunicagao de rede (independentemente do aparelho).

Configuragao individual

Dados de configuragédo dependentes do aparelho exclusivamente adequados para a fonte de energia
atual.
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5.6.1
5.6.1.1

5.7

5.7.1

5.7.2

5.7.2.1

5.7.2.2

5.7.2.3

Carregar configuragao

Sistema
Dados de configuragdo dos componentes do sistema da fonte de energia.

Aparelho Xnet

Configuragado Master

Dados-chave para a comunicagao de rede (independentemente do aparelho).
Configuragao individual

Dados de configuracédo dependentes do aparelho exclusivamente adequados para a fonte de energia
atual.

Carregar idiomas e textos
Carregar um pacote de idiomas e textos da meméria (USB) para a fonte de soldadura.

Registro em memoéria USB
Dados de soldadura podem ser registados em um suporte de dados e, caso necessério, lidos e analisa-

dos pelo software de gestdo de qualidade Xnet. Exclusivamente para variantes de aparelhos com su-
porte de rede (LG/WLG)!

Registar memoria USB

Para a identificagéo e atribuigdo dos dados de soldadura entre a fonte de energia e o suporte de dados,
0 mesmo tem de ser registado uma vez. Isto é efetuado ou acionando o respetivo item de menu “Re-
gistar memoria USB” ou através de iniciar um registo de dados. O registo bem sucedido é registado por
um visto atras do respetivo item de menu.

Se, ao ligar a fonte de energia, o suporte de dados estiver conectado e registado, o registo de dados de
soldadura iniciar-se-a automaticamente.

Iniciar registo

Apbs confirmacgao do inicio do registo de dados, o suporte de dados é registado, caso necessario (se
ainda nao foi registado). O registo de dados inicia-se e € indicado no ecra principal através do piscar
lento do simbolo B2,

Parar registo

Para evitar a perda de dados, o registo tem de ser terminado com este item do menu, antes de retirar a
memoria USB ou antes de desligar o aparelho.

Os dados de soldadura tém de ser importados através do software X\WDImport para o software de
gestdo de qualidadeXnet! O software é parte integrante da instalagdo Xnet .
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5.8 Gestao de tarefas de soldadura (Menu)

Neste menu, o utilizador pode efetuar todas as tarefas a volta da organizagao das tarefas de soldadura

(JOB).

Esta série de aparelhos distingue-se por uma operagao facil com uma elevada funcionalidade.

* Uma multiplicidade de tarefas de soldagem (JOBs) compostas por processo de soldagem, tipo de ma-
terial, didametro do arame e tipo de gas de protecao) estéo ja predefinidas > consulte a seccdo 9.2.

* Os parametros de processo necessarios, dependendo do ponto de trabalho especificado (operagao
por um Unico botdo por meio do codificador giratério “velocidade do arame”) sdo calculados pelo sis-
tema.

» Se necessario, outros parametros podem ser adaptados no comando do aparelho ou também com o
software de parametros de soldagem PC300.NET.

Acesso ao menu:

Imagem 5-14
5.8.1 Selegao de JOB (Material/Arame/Gas)

A tarefa de soldadura (JOB) pode ser ajustada por duas diferentes maneiras:

a) Selegéo, introduzindo o respetivo nimero do JOB. Cada tarefa de soldadura tem atribuida um nimero

de JOB (JOBs > consulte a sec¢éo 9.2 predefinidos no anexo ou autocolante no aparelho).

b) Introducédo dos parametros de soldadura basicos, consistindo em Processo de soldadura, Tipo de ma-

terial, Didmetro de arame e Tipo de gas de protecéo.
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5.8.2 JOBs favoritos

Os favoritos s&o posi¢cdes de meméria adicionais que permitem guardar e carregar, quando necessario,
por ex., tarefas de soldadura utilizadas frequentemente, programas e as respetivas definigdes. O estado
(carregado, alterado, ndo carregado) dos favoritos é indicado por meio de lampadas sinalizadoras.

* No total, estdo disponiveis 5 favoritos (posicées de memoaria) para quaisquer definigdes.

+ Se necessario, o controlo de acesso pode ser ajustado com o interruptor de chave ou com a fungéo
Xbutton.

_| JOB favourites
—1")
JOE: ] 9

7T

1|0 194
FO FO Pl Pz
Imagem 5-15
Pos. [Simbolo |Descrigao
1 Estado do favorito
[T Favorito carregado, definigdes do favorito idénticas as definicbes atuais do
aparelho
@ - Favorito carregado, mas as defini¢des do favorito ndo séo idénticas as defi-
ni¢cdes atuais do aparelho (por ex., o ponto de trabalho foi alterado)
(@ Favorito ndao carregado (por ex., numero de JOB alterado)
2 Numero da posicdo de memoria do favorito
Indicacao da tarefa de soldadura (JOB)
Indicagdo do niumero de JOB atribuido a posigcdo de memoéria do favorito (a definicdo
"---" significa: nenhuma JOB atribuida)
4 Indicacido do programa (P0-P15)
Indicagdo do numero de programa atribuido a posicdo de meméria do favorito

5.8.2.1 Guardar defini¢gées atuais no favorito

JOB favourites N ( ) %
e

J

JOB favourites
< &)
B a a 9 a

il 130 194 - - E é? 150 194 -
PO PO P1 Pz FO FO P1 Pz

= =

- J - J\C J

Imagem 5-16

» Com o Click-Wheel Poténcia de soldadura, mudar para o favorito pretendido (linha JOB).
* Premindo o Click-Wheel, confirmar as definicbes atuais na posigcdo de meméria em questao.
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5.8.2.2 Carregar o favorito guardado

JOB favourites
- - - —io ] ) o
5) < | I3
J2E: ] ] 180 194 Gy — JOE: 9 9 180 194
FO FO P1 P2 PO PO P1 Pz

= -

(& J - / J -

JOB favourites ) @J N ( ) %
<

-

Imagem 5-17

+ Com o Click-Wheel Poténcia de soldadura, mudar para o favorito pretendido (linha "Estado do favo-
rito").
* Premindo o Click-Wheel, carregar o respetivo favorito.

5.8.2.3 Apagar o favorito guardado

JOB favourites
£ £ £ i) ] ] [
&) =
J2E: ] ] 180 194 ﬁq — el El 180 194 G
P0 P0 Pl P2 I]g PO PO Pl P2

= =

(& J . / J -

JOB favourites ) @ N ( ) %
<

-

Imagem 5-18

* Rodando o Click-Wheel Poténcia de soldadura, mudar para o favorito pretendido (linha JOB).

» Premindo o Click-Wheel, confirmar a sele¢éo do respetivo favorito.

* Rodando o Click-Wheel para a esquerda, apagar o favorito (indicagéo por meio de trés tragos "---")
* Premindo o Click-Wheel, confirmar a eliminacao.

5.8.3 Gerente do JOB

5.8.3.1 Copiar JOB para nimero

Copiar um JOB para um numero na area de memoria livre (129-169).
5.8.3.2 Repor o JOB atual

Repor todos os parametros do JOB atualmente selecionado para a configuragao de fabrica.
5.8.3.3 Reportodos os JOBs

Repor todos os JOBS para a configuragado de fabrica, exceto os JOBS na area de meméria livre (129-
169) > consulte a seccao 8.4.
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5.8.4 Sequéncia do programa
Na sequéncia do programa podem ser selecionados parametros de soldadura e os valores deles podem
ser ajustados. O numero dos parametros indicados varia conforme o modo de operagéo selecionado.

Além disto, o utilizador pode aceder aos ajustes avangados e a operagao de ajuste.

Os intervalos de regulagao dos valores dos parametros estdo resumidos no capitulo
Apresentagao geral dos parametros > consulte a secgado 9.1.

P10
o

wire speed [fmin] - 7.4m

[E_}]« U-carrection +1.2V
I Curation 0.15s
1% . b
5 WS e
Imagem 5-19
Pos. [Simbolo |Descrigao
1 A Posigao do parametro
Indicagao dos atuais parametros de soldadura selecionados na sequéncia operacional.
2 x| Ajustes avancgados
¥ Para a indicagao e o ajuste dos parametros do processo avangados
3 % / ﬁq Operacgao de ajuste > consulte a secgdo 5.8.5
4 Ajuste do modo de operagao
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5.8.4.1 Programas (Pa 1-15)
No programa manual PO, o utilizador pode definir os pontos de trabalho de forma convencional através
dos ajustes de pardmetros no comando da fonte de soldadura. O programa ativo € indicado no menu
principal da indicagdo do aparelho na area de indicagdes para os parametros do processo com a letra
"P" e o respetivo numero do programa.
Diferentes tarefas de soldadura ou posi¢cdes numa peca de trabalho requerem diferentes poténcias de
soldadura (pontos de trabalho) ou ajustes de parametros. Esses ajustes podem ser guardados em até
15 programas (P1 a P15) e, quando necessario, acedidos a partir do comando da fonte de soldadura ou
de um acessorio adequado (por ex., a tocha de soldadura).
No caso dos sistemas de aparelhos descompactados, os pardmetros de soldadura para o programa 0
(P0O) sao alterados no comando da fonte de soldadura (de fabrica). Caso os pardmetros devam ser
alterados pelo comando da fonte de soldadura Expert 2.0, o parametro “PO alteravel por Expert 2.0" tem
de ser definido para "Sim" > consulte a secgéo 5.4.6.
Os parametros de soldadura do programa 1-15 podem ser alterados em qualquer comando ligado ao
sistema.
Em cada programa séo guardados os pardmetros seguintes e os respetivos valores:
* Velocidade de alimentagao de arame e corregao da tensao (poténcia de soldadura)
* Modo de operacgao, tipo de soldadura, dindmica e ajuste superPuls
As alteracgdes dos ajustes de parametros sdo guardadas no programa selecionado, sem mais pedidos de
confirmacgéo.
Selecao
JOB 207 rootare | rookdre puls [ﬂ(ff
1,20 mm
Imagem 5-20
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5.8.4.2 Vista geral das possibilidades de comutacido dos parametros de soldadura
O utilizador pode alterar os pardmetros de soldadura dos programas principais com os componentes se-

guintes.
é é © o 18
g s 5 S & 2
o o o =) s o) L
i) i) k-] g ) S ©
) e o = Q o o
1] 1] S o © [} ]
O O o ] ® © o ©
s s ® o £ o] o] 0] o
S5 © S ®© S0 |T o o 'S & S
EE |EB |EQ |9 2 b= og |t <
o O = o o 2 8 [¢] 0 5 o =
O |[O8 |Oo | o = > |oO (=)
M3.7 - I1J @ PO @)
Comando do alimentador de
fio P1-15
PC 300.NET ® @ PO ®
Software
P1-15 @
MT Up/Down @ ) PO @ m ®
Tocha de soldadura
P1-9 ®
MT 2 Up/Down @ ® PO @ m ®
Tocha de soldadura
P1-15 ®

@m ®
®

MT PC 1 @ ® PO

Tocha de soldadura
P1-15

MT PC 2
Tocha de soldadura

PO

@m ®
®

P1-15

@m ®
®

Tocha de soldadura

P1-15

® ® ® & ® ®& |©

@ ®
PM 2 Up/Down @) ® PO
@ ®

PMRD 2
Tocha de soldadura

PO

@n | ®
P1-15 ®

PMRD 3 @ ® @ PO @

Tocha de soldadura P1-15

[l Nio se aplica em combinagio com alimentadores de fio da série Drive XQ IC 200. Nestes
aparelhos, s6 é possivel comutar a velocidade de alimentacao de fio e a corregido da tensao
em programas memorizados.

Exemplo 1: Soldar pe¢as de trabalho com diferentes espessuras de chapa (2 tempos)

A PAQ
1
Pas
l:>A1 i
I
PAO
t
Imagem 5-21
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Exemplo 2: Soldar diferentes posi¢ées numa pe¢a de trabalho (4 tempos)
A PM

P

Imagem 5-22

Exemplo 3: Soldadura de aluminio de diferentes espessuras de chapa (2 ou 4 tempos especial)
A

Py
P AN
\\PMP” N\
¥ |

Imagem 5-23

A 4
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5.8.4.3 Soldagem MIG/MAG
Em cada JOB pode determinar-se separadamente para o programa de inicio, programa principal redu-
zido e programa de fim se é para mudar para o processo de impulso.

Estas caracteristicas sdo memorizadas com o JOB no aparelho de soldadura. Deste modo, em todos os
JOBs forceArc estao ativados processos de impulso durante o programa final como configuragéo de

fabrica.

1004

| J-correction

o
i)
—

Durakion

Wire speed [fin]
+1.2%
0,155

e T

3/

+ o kT

Imagem 5-24

PstarT, Ps, € Penp sdo, de fabrica, programas relativos. Eles dependem de forma percentual do
valor do alimentador de arame do programa principal Pa. Se necessario, estes programas podem
ser ajustados para serem absolutos (veja o parametro Prescrigido de valor

absoluto) > consulte a secg¢ao 5.8.8.

Item do menu/Parametro Programa Observagiao

Tempo de fluxo anterior de gas

Valor nominal de gas Necessaria a opgao/versdo GFE (regulagao
eletrénica do volume de gas)

AA relativo PstarT Velocidade do arame, relativa

Duracgao Duragéo (programa inicial)

Corregao U Corregao do comprimento do arco voltaico

Tempo de slope Duragéo de slope de PstarT para Pa

AA [/min] Pa Velocidade do arame, absoluta

Corregao U Corregao do comprimento do arco voltaico

Duragao Duragéo (tempo de ponteamento e tempo su-
perpuls)

Tempo de slope Duracéo de slope de Pa para Ps

AA relativo Ps Velocidade do arame, relativa

Duragao Duragéo (programa principal reduzido)

Corregao U Corregao do comprimento do arco voltaico, re-
lativo

Tempo de slope Duracéo de slope de Ps para Pa

Tempo de slope Duragéo de slope de Ps para Peno

AA relativo Penp Velocidade do arame, relativa

Duracéao Duragéo (programa final)

Corregao U Correcao do comprimento do arco voltaico, re-
lativo

Requeima do arame

Tempo de fluxo posterior de gas
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5.8.4.4 Ajustes avancados

Item do menu/Parametro Valor Observagao
Comutacgao de processo Desligado
Ligado
Programa inicial pulsar Desligado
Ligado
Programa final pulsar Desligado
Ligado
Ignigao retirada arame Desligado
LiftArc (PP)
LiftArc
Duracgao de ciclo final 0,0-20ms
Limite Corregao U 0,0-9,9v valido com a operacgao de correcao ativada
Limite correcao do arame 0-30%
Limitacao de programa Tempo N Desligado
1-15
Slope entre programas (/100 ms) Desligado
0,1-2,0 m/min
waveArc Desligado
Ligado
099-00L105-EW522 53
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5.8.4.5 Soldadura WIG

F1

/1

SErorm

86 i

Imagem 5-25
Item do menu/Parametro Programa Observagao
Tempo de fluxo anterior de gas
Valor nominal de gas Necessaria a opgao/versao GFE (regulagdo

eletrénica do volume de gas)

Corrente PstarT Corrente inicial
Duragéo Duracéo (programa inicial)
Tempo de slope Duracéo de slope de Pstart para Pa
Corrente Pa Corrente de soldadura, absoluta
Duragéao Tempo de pulso (superpuls)
Tempo de slope Duracéo de slope de Pa para Ps
Corrente Ps Corrente de soldadura
Duragao Tempo de pausa entre pulso (superpuls)
Tempo de slope Duracéo de slope de Ps para Pa
Tempo de slope Duracéo de slope de Pa para Peno
Corrente Penp Corrente de soldadura
Duracéao
Tempo de fluxo posterior de gas
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5.8.4.6 Soldadura manual com eléctrodo

Skrom 54

“ N

Imagem 5-26
Item do menu/Parametro Observagao
Corrente Corrente Hotstart
Duragao Tempo Hotstart
Corrente Corrente principal

A corrente de Hotstart depende percentualmente da corrente de soldagem selecionada.

5.8.5 Operagao de ajuste

Setting mode

WE nominal walue 0.0/ rnin
WE ackual value: 0.0 rfrnin

Mokor current: 004

ﬁd Gas nominal walue 17.01 min
Gas Flow, 0.0 i

9 B
O O ©

Pos. [Simbolo |Descrigdo

1 _8<. Retirada do arame
O arame de soldadura é retirado. Premindo o botao durante mais tempo, a velocidade
de insercao do arame aumenta.

2 % Insergio do arame
O arame de soldadura € inserido no pacote de mangueiras. Premindo o botdo durante
mais tempo, a velocidade de insergdo do arame aumenta.

3 Botao de pressao Teste de gas/Enxaguar o pacote de mangueiras

ﬂ.q R Teste de gas:

Apds premir o botdo uma vez, o gas de protegao flui por aprox. 20 s (simbolo
pisca lentamente). O processo pode ser terminado antecipadamente, premi-
ndo mais uma vez.

O e Enxaguar o conjunto de mangueiras:
Premir o botéo de pressao durante aprox. 5 s: O gas de protecao flui perma-
nentemente (max. 300 s), até o botdo de pressao Teste de gas for premido
de novo (simbolo pisca rapidamente).

099-00L105-EW522
06.12.2023

95



Comando do comando da fonte de soldadura

Gestao de tarefas de soldadura (Menu)

ewn

5.8.6

5.8.7

Todas as fungbes sao efetuadas livre de corrente (fase de ajuste). Assim é assegurada uma alta segu-
ranga para o soldador, visto que a ignigdo inadvertida do arco voltaico ndo é possivel. Os pardmetros
seguintes podem ser monitorizados durante o ajuste do arame:

Item do menu/Parametro Valor Observagao

Valor nominal AA 0,0 m/min exclusivamente se o comando estiver no ali-
mentador de arame

Valor real AA 0,0 m/min

Corrente do motor 0.0A

Valor nominal de gas 0,0 I/min Necessaria a opgao/versdo GFE (regulagao

Caudal de gas 0.0 I/min eletrénica do volume de gas)

Assistente de soldadura WPQR

O tempo de arrefecimento fundamental para o resultado de soldadura de 800 °C a 500 °C, o chamado
tempo t8/5, pode ser calculado, recorrendo aos valores de introdugéo no assistente de soldadura WPQR.
A condicao prévia é a determinacgao anterior do aporte de calor. Apds introdug¢ao dos valores, o tempo
t8/5 valido é representado com o fundo a preto.

Item do menu/Parametro Valor Observagao
Comprimento da junta: 1,0-999,9 cm
Velocidade de soldadura: 1,0-
999,9 cm/min
Eficiéncia térmica: 10-100%
Aporte de calor: kd/mm
Temperatura de pré-aquecimento: 0-499 °C
Espessura do material: 1,0-999,9 mm
Fator de junta: 0,01-1,5
Espessura de transig¢ao: mm
Tempo t8/5: s
Monitorizagao de soldadura
® I
@— S na—
0.0|mfmin
-l . 18.0]v
® .
@ D B 3
Imagem 5-28
Pos. [Simbolo |Descrigao
1 Tolerancia de corrente
2 Tolerancia AA
3 Tolerancia de tensao
4 35t | Ajustes avangados
¥ Para a indicagéo e configuragao dos ajustes do sistema avangados
5 WPQR |Assistente de soldadura WPQR
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Item do menu/Parametro Valor Observagao
Automatico Nao
Sim Ap6s o inicio da soldadura, abre-se automati-
camente a janela Monitorizagéo de soldadura,
a partir do ecra principal é aberta Acionando o
botéo giratério, € comutado automaticamente
de volta para a janela principal.
Erros e avisos Desligado
Avisos Apos ultrapassado um limite de tolerancia
durante o tempo de resposta de tolerancia, é
acionado o aviso 12.
Erro Apos ultrapassado um limite de tolerancia
durante o tempo de resposta de tolerancia, é
acionado o erro 61.
Atencao: Um erro provoca a paragem imediata
da soldadura corrente!
Tolerancia de tensao 0-100 %
Tolerancia de corrente 0-100 %
Tempo de resposta de tolerancia 0,00-20,0 s para a tolerancia de tensao e corrente
Tolerancia AA 0-100 %
Corrente do motor maxima admissivel |0,0-5,0 A
Tempo de resposta de tolerancia 0,00-20,0 s para a tolerancia AA e corrente do motor
5.8.8 Ajuste de indicagao do JOB
Item do menu/Parametro Valor Observagao
Texto para material: Padrao
Alternativo
Texto para gas: Padrao
Alternativo
Prescricado de valor absoluto: sim As correntes inicial, de redugao e final sdo
predefinidas e indicadas de forma absoluta.
nao As correntes inicial, de redugao e final sdo

predefinidas ou indicadas de forma percentual
pelo programa A (de fabrica).
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Mudar o processo de soldadura (Arc)

5.9

5.10

5.10.1

Mudar o processo de soldadura (Arc)

Neste menu, o utilizador pode mudar o processo de soldadura em fungdo da combinagédo de material,
arame e gas (mudanca de processo dependente da tarefa de soldadura).

Para a mudanca da tarefa de soldadura (JOB) > consulte a secc¢ao 5.8.

Acesso ao menu:

Imagem 5-29

Transmissao de dados online (integragao em rede)
Exclusivamente para variantes de aparelhos com suporte de rede (LG/WLG)!

A integragdo em rede serve para a troca de dados de soldadura de fonte de soldadura manuais e auto-
matizadas. A rede pode ser expnadida para um numero qualquer de fonte de soldadura e computadores,
podendo os dados registados ser acedidos por um ou varios PCs servidores.

O software Xnet permite ao utilizador o controlo em tempo real de todos os paradmetros de soldadura
e/ou a analise seguinte dos dados de soldadura guardados. Os resultados podem ser utilizados para oti-
mizagdes de processo, calculos de soldadura ou pela verificagdo dos lotes de arames de soldadura.
Conforme a fonte de soldadura, os dados sao enviado para o servidor por LAN/WiFi e podem ser acedi-
dos no servidor através de uma janela do navegador. A interface de utilizador e o conceito baseado na
web do software permitem a analise e monitorizacdo dos dados de soldadura através de PCs tipo tablet.

Rede de cabo local (LAN)

Descrigado do estado Indicacdo do estado

Sem ligagao fisica a uma rede Simbolo LAN desativado

Ligagéo a rede, o aparelho foi configurado, sem en- |Simbolo LAN ativado
vio de dados

Ligagao a rede, o aparelho foi configurado e envia |Simbolo LAN a piscar
dados

Ligacao a rede, o aparelho foi configurado e tenta |Simbolo LAN a piscar no ritmo indicado
estabelecer a ligagcdo com o servidor de dados
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5.10.2

Rede sem cabos local (WiFi)

Descrigao do estado

Indicagdo do estado

Sem ligacao fisica a uma rede

Simbolo WiFi desativado

Ligacdo a uma rede, sem envio de dados

Simbolo WiFi ativado

Ligacao a rede e envio de dados

Simbolo WiFi a piscar

Ligacdo a rede, o aparelho foi configurado e tenta
estabelecer a ligacdo ao servidor de dados

Simbolo LAN a piscar no ritmo indicado
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6

6.1
6.1.1

6.1.2

6.1.2.1

6.1.2.2

Processos de soldadura
A selegéo da tarefa de soldadura é efetuada no menu Selec¢ao do JOB (Material/Arame/Gas) > con-
sulte a sec¢éo 5.8.1.

Os ajustes basicos no respetivo processo de soldadura como, por exemplo, modo de operagéo ou cor-
recdo do comprimento do arco voltaico, podem ser selecionados diretamente no ecra principal, na area
de indicacbes para os parametros do processo > consulte a seccao 4.3.2.

Os ajustes das respetivas sequéncias do programa sao ajustados no menu Sequéncia do pro-
grama > consulte a sec¢éo 5.8.4.

Soldagem MIG/MAG

Tipo de soldagem

Com o termo Tipo de soldadura sdo designados os diversos processos MIG/MAG conjuntamente.
Standard (Soldadura com arco voltaico padrao)

Conforme a combinacéo ajustada entre a velocidade do alimentador de arame e tens&o do arco voltaico
podem utilizados aqui para a soldadura os tipos de arco voltaico Arco de curto-circuito, Arco voltaico de
transicao ou Arco spray.

Pulse (Soldadura com arco voltaico pulsado)

Através da alteracao direcionada da corrente de soldadura sdo gerados pulsos de corrente no arco volta-
ico que provocam a transicao do material de 1 goticula por pulso. O resultado € um processo quase livre
de salpicos, adequado para a soldadura de todos os materiais, especialmente de acos de alta liga CrNi
ou de aluminio.

Positionweld (Soldadura em posi¢6es forgadas)

Uma combinacéo entre os tipos de soldadura por Pulsos /Padrao ou Pulsos/Pulsos, especialmente
adequada para a soldadura em posi¢des forgadas, devido aos parametros otimizados de fabrica.

Poténcia de soldadura (ponto de trabalho)
A poténcia de soldadura é ajustada pelo principio da operagdo por um Unico botdo. O utilizador pode
ajustar o seu ponto de trabalho conforme desejado, pela velocidade do arame, pela corrente de
soldadura ou pela espessura do material. A tensédo de soldadura étima para o respetivo ponto de tra-
balho é calculada e ajustada pela fonte de soldadura. Se necessario, o utilizador pode corrigir esta
tensdo de soldadura > consulte a seccéo 6.1.2.2.
Exemplo de aplicagdo (Ajuste através da espessura do material)
A velocidade do arame necessario é desconhecido e deve ser determinada.
» Selecionar a tarefa de soldadura JOB 76 > consulte a seccéo 5.8:

Material = AIMg, Gas = Ar 100 %, Didmetro do arame = 1,2 mm.

» Comutar a indicagao para a espessura do material.
* Medira espessura do material (pega de trabalho).
» Ajustar o valor medido, por ex., 5 mm, no comando da fonte de soldadura.

Este valor ajustado corresponde a uma determinada velocidade do arame. Através da comutagéo da
indicagao para este parametro, o respetivo valor pode ser indicado.
Neste exemplo, uma espessura do material de 5 mm correspondem a uma velocidade do arame
de 8,1 m/min.
Regra geral, as indicagbes da espessura do material referem-se as juntas de angulo na posicéo de

soldadura PB, devem ser considerados como valores referenciais e podem divergir em outras posicoes
de soldadura.

Componentes acessorios para a definicao de ponto de trabalho

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

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

Comprimento do arco voltaico

Se necessario, o comprimento do arco voltaico (tensdo de soldadura) pode ser corrigido para uma tarefa
de soldadura individual em +/- 9,9 V.
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6.1.2.3

6.1.2.4

6.1.3

6.1.3.1

Dinamica do arco voltaico (efeito de estrangulamento)

Com esta fungéao, o arco voltaico pode ser adaptado entre um arco voltaico estreito e duro com penet-
racao profunda (valores positivos) e um arco voltaico largo e suave (valores negativos). O ajuste selecio-
nado é adicionalmente indicado com luzes sinalizadoras por baixo dos botdes giratérios.

superPuls

Em superPuls, comuta-se entre o programa principal (PA) e o programa principal reduzido (PB). Esta
fungéo é utilizada, p. ex., na area de chapas finas para reduzir o aporte de calor pretendido ou para
soldar posi¢des forcadas sem oscilar.

superPuls em combinagdo com processos de soldagem EWMproporciona um grande numero de op¢des.
P. ex., para soldar juntas ascendentes sem aplicar a chamada "técnica de abeto", é ativada a respetiva
variante superpuls (depende do material) ao selecionar o programa 1 > consulte a sec¢éo 5.8.4.1. Os
parémetros Superplus correspondentes estao pré-ajustados de fabrica.

A poténcia de soldagem pode ser apresentada como valor médio (de fabrica) e também exclusivamente
pelo programa A. Com a exibi¢cao de valor médio ligada, as lampadas sinalizadores estao acesas simul-
taneamente para o programa principal (PA) e para o programa principal reduzido (PB). As variantes de
exibicdo sdo comutaveis com o parametro especial P19, > consulte a seccado 5.4.4.4.

Modos de operagao

Parametros de soldagem como p. ex. fluxo anterior de gas, requeima do arame, etc. sao
predefinidos de forma ideal para uma multiplicidade de aplicagées (mas se necessario podem ser
adaptados).

Explicagao dos simbolos e das fungdes

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
O arame de solda é transportado

Soft-Start

Requeima do arame (burn back)

Fluxo anterior de gas

Fluxo posterior de gas

=Ren 5o AP Fhs e

2 tempos

-
-

Especial de 2 tempos

T

—
-—
=
-—

4 tempos

5

-
-
-
-

Especial de 4 tempos

oli

Tempo
Pstart | Programa de inicio
Pa Programa principal
Ps Programa principal reduzido
Peno Programa de fim
t2 Tempo de soldagem por pontos
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Operacao de 2 tempos
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Imagem 6-1

Tempo 1

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

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

A velocidade do arame aumenta para o valor nominal definido.

Tempo 2

Soltar o gatilho da tocha.

Motor de alimentagédo do arame para.

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

Operacgao de 2 tempos com superPuls
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Imagem 6-2
Tempo 1

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

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

Inicio da fungéo superPuls comegando com o programa principal Pa:
Os parametros de soldagem mudam com os tempos especificados (tz e t3) entre o programa principal
Pa e o programa principal reduzido Ps.

Tempo 2

Soltar o gatilho da tocha.

Funcéo superPuls é finalizada.

Motor de alimentagédo do arame para.

Arco voltaico apaga-se apés decorrido o tempo de requeima do arame (burn-back).
Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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Processos de soldadura
Soldagem MIG/MAG

Especial de 2 tempos
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Imagem 6-3

Tempo 1

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

73

(¢)

O arco voltaico inflama-se apds o arame de soldagem entrar em contacto com a peca de trabalho; a

corrente de soldagem flui (programa de inicio Pstart para o tempo tstart).
Slope no programa principal Pa

Tempo 2

Soltar o gatilho da tocha.
Slope no programa de fim Penp. para o tempo tend.
Motor de alimentag&do do arame para.

Arco voltaico apaga-se apos decorrido o tempo de requeima do arame (burn-back).

Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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Soldagem MIG/MAG

Soldagem por pontos
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Imagem 6-4
O tempo de inicio tstart deve ser adicionado ao tempo de pontos t..
Tempo 1
+ Ativar e reter o gatilho da tocha.
* O gas de protecao escapa (fluxo de gas anterior).
* O motor de alimentagdo do arame funciona com "velocidade Soft-Start".

« O arco voltaico acende apds o arame de solda entrar em contacto com a pecga de trabalho; a corrente
de soldagem flui (programa de inicio Pstart, comega o tempo de pontos).

» Slope no programa principalPa.

* Ap06s decorrido o tempo de pontos definido ocorre o slope no programa de fim Penp.
+ Motor de alimentagdo do arame para.

» Arco voltaico apaga-se apos decorrido o tempo de requeima do arame.

» Termina o tempo de fluxo posterior de gas.

Tempo 2

» Soltar o gatilho da tocha.

Soltando o gatilho da tocha (tempo 2) o processo de soldagem é interrompido, inclusive antes de
decorrido o tempo de pontos (slope em programa de fim Penp).
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Soldagem MIG/MAG

Especial de 2 tempos com superPuls
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Imagem 6-5

Tempo 1

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

O arco voltaico acende apds o arame de solda entrar em contacto com a pecga de trabalho.
A corrente de solda flui (programa de inicio PstarT) para o tempo tstart.

Slope no programa principal Pa

Inicio da fungao superPuls comegando com o programa principal Pa:

Os parametros de soldagem mudam com os tempos especificados (t2 e t3) entre o programa principal
Pa e o programa principal reduzido Ps.

Tempo 2

Soltar o gatilho da tocha.

Funcéo superPuls é finalizada.

Slope no programa de fim Penp. para o tempo teng.

Motor de alimentagédo do arame para.

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

Operacao de 4 tempos
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Imagem 6-6

Tempo 1

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

O arco voltaico acende apds o arame de solda entrar em contacto com a peca de trabalho.
Corrente de soldagem flui.

Comutagéo para a velocidade do arame definido (programa principal Pa).

Tempo 2

Soltar o gatilho da tocha (sem efeito).

Tempo 3

Ativar o gatilho da tocha (sem efeito).

Tempo 4

Soltar o gatilho da tocha.

Motor de alimentagédo do arame para.

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

Operacao de 4 tempos com superPuls
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Imagem 6-7

Tempo 1:

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

O arco voltaico acende apés o arame de solda entrar em contacto com a pecga de trabalho.
Corrente de soldagem flui.

Inicio da fungao superPuls comegando com o programa principal Pa:
Os parametros de soldagem mudam com os tempos especificados (t2 e t3) entre o programa principal
Pa e o programa principal reduzido Ps.

Tempo 2:

Soltar o gatilho da tocha (sem efeito).

Tempo 3:

Ativar o gatilho da tocha (sem efeito).

Tempo 4:

Soltar o gatilho da tocha.

Funcéo superPuls é finalizada.

Motor de alimentagédo do arame para.

Arco voltaico apaga-se apés decorrido o tempo de requeima do arame (burn-back).
Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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E\A;h‘) Processos de soldadura
Soldagem MIG/MAG

Operacao de 4 tempos com tipo de soldagem alternativo (comutagao de processo)

Exclusivamente em aparelhos com a tipo de soldadura de arco voltaico
pulsado > consulte a secg¢ao 3.3.
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Imagem 6-8
Tempo 1:

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

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

» Inicio da mudancga de processo comegando com o programa principal Pa:
Os processos de soldagem mudam com os tempos especificados (2 e t3) entre o processo Pa deter-
minado no JOB e o processo contrario Ps.

Se estiver definido no JOB um processo padrao, também havera comutag¢ao permanente entre o
processo padrao e em seguida entre o processo de impulso. O mesmo acontece no caso inverso.
Tempo 2:

» Soltar o gatilho da tocha (sem efeito).

Tempo 3:

» Ativar o gatilho da tocha (sem efeito).

Tempo 4:

» Soltar o gatilho da tocha.

* A mudancga de processo esta terminada.

* Motor de alimentagdo do arame para.

» Arco voltaico apaga-se apos decorrido o tempo de requeima do arame.
» Termina o tempo de fluxo posterior de gas.

Esta fungao pode ser ativada com o auxilio do software PC300.Net.
Ver manual de operagao do software.
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Especial de 4 tempos
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Imagem 6-9
Tempo 1

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

» O arco voltaico acende apds o arame de solda entrar em contacto com a pecga de trabalho; a corrente
de soldagem flui (programa de inicio PstarT).

Tempo 2
+ Soltar o gatilho da tocha.
» Slope no programa principal Pa

A "slope" no programa principal Pa ocorre no minimo apés decorrido o tempo definido tstart ou
no maximo quando é solto o gatilho da tocha.

Por toque™ é possivel comutar para o programa principal reduzido Ps.

Por toque repetido, regressa-se ao programa principal Pa.

Tempo 3

» Ativar e reter o gatilho da tocha.

» Slope no programa de fim Penb.

Tempo 4

» Soltar o gatilho da tocha.

* Motor de alimentagao do arame para.

» Arco voltaico apaga-se apos decorrido o tempo de requeima do arame.

* Termina o tempo de fluxo posterior de gas.

) Suprimir toque (um rapido premir e soltar no periodo de 0,3 segundos):

Caso se pretenda suprimir a comutagao com toque da corrente de soldagem para o programa
principal reduzido Pg, deve definir-se na execugao do programa o valor de parametro para AA3
em 100 % (Pa = Ps).
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Soldagem MIG/MAG

Especial de 4 tempos com tipo de soldagem alternativo por toque (comutagao de processo)
Exclusivamente em aparelhos com a tipo de soldadura de arco voltaico
pulsado > consulte a secg¢ao 3.3.
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Imagem 6-10

Tempo 1

+ Ativar e reter o gatilho da tocha.

+ O gas de protegao escapa (fluxo de gas anterior).

* O motor de alimentagdo do arame funciona com velocidade Soft-Start.

« O arco voltaico acende ap6s o arame de solda entrar em contacto com a pecga de trabalho; a corrente
de soldagem flui (programa de inicio PstarT).

Tempo 2
+ Soltar o gatilho da tocha.
» Slope no programa principal Pa

A "slope" no programa principal Pa ocorre no minimo ap6s decorrido o tempo definido tstart ou
no maximo quando é solto o gatilho da tocha.

Exercer um toque (premir o gatilho da tocha durante menos de 0,3 seg) comuta o processo de
soldagem (Ps).

Se no programa principal estiver definido um processo padrao, exercer toque muda para o
processo de impulso, exercer toque de novo muda novamente para o processo padrao, etc.
Tempo 3

+ Ativar e reter o gatilho da tocha.

» Slope no programa de fim Penp.

Tempo 4

» Soltar o gatilho da tocha.

+ Motor de alimentagao do arame para.

» Arco voltaico apaga-se apos decorrido o tempo de requeima do arame.

* Termina o tempo de fluxo posterior de gas.

Esta funcao pode ser ativada com o auxilio do software PC300.Net.

Ver manual de operagao do software.
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Processos de soldadura ev\;’r)
Soldagem MIG/MAG

Especial de 4 tempos com tipo de soldagem alternativo (comutacéo de processo)

Exclusivamente em aparelhos com a tipo de soldadura de arco voltaico
pulsado > consulte a secg¢ao 3.3.
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Imagem 6-11

Tempo 1

» Ativar e reter o gatilho da tocha.

» O gas de protegao escapa (fluxo de gas anterior).

* O motor de alimentagdo do arame funciona com "velocidade Soft-Start".

» O arco voltaico acende apés o arame de solda entrar em contacto com a pecga de trabalho.
A corrente de solda flui (programa de inicio PstarT para o tempo tstart).

Tempo 2
» Soltar o gatilho da tocha.
» Slope no programa principal Pa

» Inicio da mudancga de processo comegando com o programa principal Pa:
Os processos de soldagem mudam com os tempos especificados (2 e t3) entre o processo Pa definido
no JOB e o processo contrario Ps.

Se estiver definido no JOB um processo padrao, também havera comutagao permanente entre o
processo padrao e em seguida entre o processo de impulso. O mesmo acontece no caso inverso.

Tempo 3

» Ativar o gatilho da tocha.

» Funcgao de superPuls é finalizada.

» Slope no programa de fim Penp. para o tempo tena.

Tempo 4

+ Soltar o gatilho da tocha.

* Motor de alimentagdo do arame para.

» Arco voltaico apaga-se apds decorrido o tempo de requeima do arame.
» Termina o tempo de fluxo posterior de gas.

Esta fungao pode ser ativada com o auxilio do software PC300.Net.
Ver manual de operagao do software.
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6.1.3.2

Especial de 4 tempos com superPuls
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Imagem 6-12

Tempo 1

» Ativar e reter o gatilho da tocha.

» O gas de protegao escapa (fluxo anterior de gas).

* O motor de alimentagdo do arame funciona com "velocidade Soft-Start".

» O arco voltaico acende ap6s o arame de solda entrar em contacto com a pega de trabalho.
A corrente de soldagem flui (programa de inicio PstarT para o tempo tstart).

Tempo 2
+ Soltar o gatilho da tocha.
* Slope no programa principal Pa

» Inicio da fungao superPuls comegando com o programa principal Pa:
Os parametros de soldagem mudam com os tempos especificados (t2 e t3) entre o programa principal
Pa e o programa principal reduzido Ps.

Tempo 3

» Ativar o gatilho da tocha.

» Funcgéao superPuls é finalizada.

» Slope no programa de fim Penp. para o tempo tena.

Tempo 4

» Soltar o gatilho da tocha

+ Motor de alimentagao do arame para.

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

Corte automatico
Apés decorridos os tempos de erro, o desligamento forgado termina o processo de soldadura, podendo
ser ativado por dois estados:
+ Durante a fase de ignigéao
5 s apos o inicio da soldadura nao flui nenhuma corrente de soldadura (erro de igni¢ao).
» Durante a fase de soldadura
O arco voltaico é interrompido durante mais de 5 s (rutura do arco voltaico).
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Processos de soldadura ev\;’r)
Soldagem MIG/MAG

6.1.4 coldArc XQ/ coldArc puls XQ
Arco de curto-circuito de calor minimizado e com baixo nivel de salpicos para a soldadura de distor¢ao
reduzida e brasagem de chapas finas com fechamento de raiz aberta excelente.
Imagem 6-13
Apbs selegéo do processo coldArc > consulte a seccdo 5.8, estao disponiveis a seguintes caracteristi-
cas:
* Menos distorgao e alteragdes de cor devido ao aporte de calor reduzido
* Reducao de salpicos reduzida devido a transi¢do do material quase sem condugao
» Soldadura simples de camadas de raiz em todas as espessuras do material em todas as posi¢des
+ Fechamento de raiz aberta perfeito, mesmo em larguras da abertura alternadas
* Aplicagbes manuais e automatizadas
Na soldadura coldArc deve-se observar especialmente uma boa alimentagao do arame, devido aos me-
tais de adigao de soldadura utilizados!
» Equipar a tocha de soldadura e o pacote de mangueiras da tocha em fungao da tarefal ( e instrugdes
de operagéo para a tocha de soldadura)
No caso de grandes comprimentos dos cabos, o pardmetro Uarc deve ser ajustado para maior, se ne-
cessario.
Esta funcao pode ser ativada e processada apenas com o software PC300.Net!
(Veja as instrugdes de operagao Software)
6.1.5 forceArc XQ /forceArc puls XQ
Arco voltaico de diregdo estavel, de calor minimizado e potente com penetragdo profunda para o inter-
valo de poténcia superior.
N
—
Imagem 6-14
+ Angulo de abertura de corddo mais pequeno devido a penetragdo profunda e ao arco voltaico de di-
recao estavel
» Excelente fuséo dos flancos e da raiz
+ Soldadura segura, mesmo com pontas de arame muito compridas (comprimento do elétrodo)
* Reducgao de entalhes de penetragao
» Aplicagbes manuais e automatizadas
Apods a selegao do processo forceArc > consulte a sec¢éo 5.8 estdo a disposicéo estas caracteristicas.
Tal como na soldagem de arco voltaico pulsado, na soldagem forceArc também é preciso ter
especial aten¢ao a boa qualidade da ligagao de corrente de soldagem!
* Manter os cabos de corrente de soldagem mais curtos possivel e dimensionar as secgdes dos cabos
de forma suficiente!
+ Desenrolar completamente os cabos de corrente de soldagem, pacotes de tochas de soldagem e
eventualmente pacotes de mangueiras intermedidrias. Evitar lagos!
» Utilizar uma tocha de soldagem refrigerada a agua, adequada a elevada faixa de poténcia.
» Na soldagem de ago nao ligado, utilizar arame de soldagem com suficiente revestimento de cobre. A
bobina de arame deve ser bobinado em varias camadas.
Arco voltaico instavel!
Cabos de corrente de soldagem nao desenrolados completamente podem provocar erros
(tremulagao) do arco voltaico.
* Desenrolar completamente os cabos de corrente de soldagem, pacotes de tochas de soldagem
e eventualmente pacotes de mangueiras intermediarias. Evitar lagos!
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eV\;f'n Processos de soldadura
Soldagem MIG/MAG

6.1.6 rootArc XQ/rootArc puls XQ
Arco de curto-circuito perfeitamente modelavel, para facil fechamento de raiz aberta, especialmente
também para soldadura de raiz.
Imagem 6-15
* Reducao de salpicos, comparado com o arco de curto-circuito padrao
* Boa formagao da raiz e segura fusao dos flancos
» Aplicagbes manuais e automatizadas
Arco voltaico instavel!
Cabos de corrente de soldagem nao desenrolados completamente podem provocar erros
(tremulagao) do arco voltaico.
* Desenrolar completamente os cabos de corrente de soldagem, pacotes de tochas de soldagem
e eventualmente pacotes de mangueiras intermediarias. Evitar lagos!
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Processos de soldadura ev\;’r)
Soldagem MIG/MAG

6.1.7 acArc puls XQ

Devido ao processo de soldadura de corrente alternada acArc puls XQ, a soldadura de aluminio MIG
torna-se ainda mais facil, seja na soldadura manual ou na automatizada. Com acArc puls XQ s&o pos-
siveis Juntas limpas sem vestigios de queima nas mais finas chapas, mesmo em ligas AIMg.

Vantagens
» Soldadura de aluminio perfeita, especialmente em chapas finas, devido a redugéo direcionada do
calor

+ Fechamento de raiz aberta perfeito, favorecido por aplicagdes automatizadas

» Aporte de calor minimizado - reduz a possibilidade de formagéo de furos

* Menos emissdes de fumo de soldadura

* Juntas limpas devido a queima de magnésio fortemente reduzido

» Manuseio simples e seguro do arco voltaico para a soldadura manual e automatizada

No decurso do processo ocorre uma alternancia permanente da polaridade (veja a imagem seguinte).

Neste processo, o aporte de calor do material para o metal de adicdo de soldadura é alterado e o
tamanho das goticulas aumenta claramente (comparado com o processo de soldadura de corrente
continua). Assim abertura sdo preenchidas de forma excelente e as emissdes do fumo de soldadura séo
reduzidas.

Imagem 6-16
Pos. [Simbolo |Descrigdo
1 Formacgéo de goticula na fase de pulso
2 Retirada da goticula apos a fase de pulso
3 Fase de corrente basica
4 Limpeza e pré-aquecimento do arame na fase negativa
Com o botéao giratério "Dinamica de arco voltaico"” pode influenciar-se a fase negativa no
processo.
Ajuste da dinamica Caracteristicas de soldadura
= Rotacao para a esquerda (mais negativo), | ¢ ---------- Mais energia no arame
D@D a fase negativa é prolongada R O volume da goticula aumenta
@ e O processo fica mais frio
= Rotagao para a direita (mais positivo),a | ---------- Mais energia na pega de trabalho
o@o fase negativa é encurtada R O volume da goticula diminui
¢ - O processo fica mais quente
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6.1.8

A condicdo basica para obter 6timos resultados de soldadura é dotar o sistema de alimentagao
de arame de equipamento adequado a aplicagao. Para o processo de soldadura acArc puls XQ,
todo o sistema de alimentagao de arame da série de aparelhos Titan XQ AC vem equipado de
fabrica com componentes para metais de adi¢gao a base de aluminio! Componentes do sistema
recomendados:

* Fonte de energia do tipo Titan XQ 400 AC puls D
¢ Alimentador de arame do tipo Drive XQ AC
e Série de tocha de soldadura do tipo PM 551 W Alu

Devem ser observadas as seguintes caracteristicas de equipamento e de ajuste do sistema de
alimentacao de arame:

* Roldanas de alimentagao do arame (ajustar a pressao de aperto em fungao do metal de adigao
e do comprimento dos pacotes de mangueiras)

* Ligacgao central da tocha de soldadura (usar um tubo de guia em vez de um tubo capilar)
¢ Alma combinada (alma PA com didametro interior adequado ao metal de adigao)
* Usar bicos de contacto forgcado

wiredArc

Processo de soldadura com regulagédo de arame ativa para condigdes de penetragao estaveis e unifor-
mes e uma estabilidade do arco voltaico perfeita, mesmo em aplica¢gdes complicadas e posi¢des
forcadas.

No caso de um arco voltaico com gas de protegéo, a corrente de soldadura (AMP) varia ao alterar o com-
primento do elétrodo. Se, por exemplo, o comprimento do elétrodo for aumentado, a corrente de
soldadura diminui, mantendo a velocidade do arame contante (DG). Assim, o aporte de calor na pega de
trabalho (material fundido) diminui e a penetracao fica menor.

@p

DG HAl {B]

>
-

AMP

1
Imagem 6-17
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Processos de soldadura ev\;’r)
Soldagem MIG/MAG

6.1.9

No caso do arco voltaico wiredArc da EMW com regulacdo do arame, a corrente de soldadura varia
(AMP) apenas pouco ao alterar o comprimento do elétrodo. A compensagao da corrente de soldadura é
efetuada através da regulacdo ativa da velocidade do arame (DG). Se, por exemplo, o comprimento do
elétrodo for aumentado, a velocidade do arame é aumentada. Assim a corrente de sodladura fica quase
constante e assim, também o aporte de calor na peca de trabalho fica quase constante. Como conse-
quéncia, também a penetragao altera-se pouco no caso da variagdo do comprimento do elétrodo.

@{b

A
1
DG @—T
AMP  HA] BiT

Imagem 6-18

Tocha padrao MIG/MAG

O gatilho da tocha de soldagem MIG serve basicamente para iniciar e terminar o processo de soldagem.
Elementos de comando | Fungdes

H Gatilho da tocha * Iniciar/terminar a soldagem

Outras fungdes, por ex., a comutagao de programa (antes ou apos a soldadura) sdo possiveis mediante
toque no gatilho da tocha (dependendo do tipo de aparelho e da configuragdo do comando).

Os seguintes parametros tém de ser devidamente configurados no menu Parametros especiais > con-
sulte a secgdo 5.4.4.4 .
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6.2 Soldadura WIG

6.2.1 Modos de operagao (processos de funcionamento)
6.2.1.1 Explicagao dos simbolos e das fungdes

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 protegao flui

Poténcia de soldagem

Fluxo anterior de gas

Fluxo posterior de gas

2 tempos

=g -1 32«

-
-

=, Especial de 2 tempos
HR |4 tempos
L~ |Especial de 4 tempos
t Tempo
Pstart | Programa de inicio
Pa Programa principal
Ps Programa principal reduzido

Penp Programa de fim

tS1 Tempo de slope PSTART, em PA

6.2.1.2 Corte automatico
Apés 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).
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Operacgao de 2 tempos

< 1. >l 2, 4>:
BAY i1\ !
T ‘.‘ Ft
1 P, §
T r
on. no
Imagem 6-19
Selegao
vi
» Selecionar o modo de operacao de 2 tempos 1.
Tempo 1
» Ativar e reter o gatilho da tocha.
» O gas de protecao escapa (fluxo anterior de gas).
A ignicao de arco voltaico ocorre com LiftArc.
* A corrente de soldagem flui com a definicao pré-selecionada.
Tempo 2
» Soltar o gatilho da tocha
» Arco voltaico apaga-se.
» Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
Especial de 2 tempos
< 1. 2 —»1
5 A\ N :
il .
T i Vt
P,
I T PSTAR.T PEND i
. i R
> — t
fr i)
o no
Imagem 6-20

Selecédo

» Selecionar o0 modo de operagao especial de 2 tempos i1_:|
Tempo 1

» Ativar e reter o gatilho da tocha.

» O gas de protecao escapa (fluxo anterior de gas).

A ignigao de arco voltaico ocorre com LiftArc.

* A corrente de soldagem flui com a definigdo pré-selecionada no programa de inicio “Pstart".
* Ap0ds decorrido o tempo de corrente de inicio “tstart” ocorre a subida de corrente de soldagem com o

tempo de upslope definido “tS1“ para o programa principal “Pa“.
Tempo 2
» Soltar o gatilho da tocha

* A corrente de soldagem desce com o tempo de downslope “tSe“ para o programa de fim “Penp*.
* Apos decorrido o tempo de corrente final “tend” apaga-se o arco voltaico.

+ Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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Operacao de 4 tempos

1. > 2 3. e—— 4 —»

4, A\ AN
il

v

ot
11 P, §
e ﬂ"“ > < ﬁ"‘ »
onn no
Imagem 6-21
Sele¢ao
» Selecionar o modo de operacdo de 4 tempos -H-H-
Tempo 1
» Ativar e reter o gatilho da tocha.
» O gas de protegao escapa (fluxo anterior de gas).
A ignicao de arco voltaico ocorre com LiftArc.
» A corrente de soldagem flui com a definicdo pré-selecionada.
Tempo 2
» Soltar o gatilho da tocha (sem efeito).
Tempo 3
» Ativar o gatilho da tocha (sem efeito).
Tempo 4
» Soltar o gatilho da tocha
» Arco voltaico apaga-se.
» Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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Especial de 4 tempos

§<— 1. —»E: 2. > <«— 3.—»! 4 —»
3, A\ e, I\ AN IO
il :
T E Vt
P. :
PSTART PB P i
I T Eo) g
L —— R : > t
i) i)
onn. o

Imagem 6-22

Selecao
"whu
+ Selecionar o modo de operacdo especial de 4 tempos .

Tempo 1

» Ativar e reter o gatilho da tocha.

» O gas de protecao escapa (fluxo anterior de gas).
A ignicao de arco voltaico ocorre com LiftArc.

» A corrente de soldagem flui com a definigdo pré-selecionada no programa de inicio “Pstart".

Tempo 2
» Soltar o gatilho da tocha.
» Slope no programa principal “Pa“.

A "slope" no programa principal Pa ocorre no minimo apés decorrido o tempo definido tstarr, ou

no maximo quando é solto o gatilho da tocha.

Por toque, é possivel comutar para o programa principal reduzido “Ps“. Por toque repetido,

regressa-se ao programa principal “Pa“.
Tempo 3

» Ativar o gatilho da tocha.

» Slope no programa de fim “Pa“.

Tempo 4

» Soltar o gatilho da tocha.

» Arco voltaico apaga-se.

» Termina o tempo de fluxo posterior de gas.
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6.2.2 Ignigao do arco voltaico
6.2.2.1 Liftarc

a) b) C)

Imagem 6-23

A ignigao do arco voltaico ocorre no momento do contacto direto com a pega de trabalho:

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

b) Inclinar a tocha por cima do bico de gas da tocha de soldadura, até haja uma distancia de 2-3 mm
entre a ponta do elétrodo e a pecga de trabalho (ignigdo do arco voltaico, a corrente sobe para a cor-
rente principal ajustada).

¢) Levantar as tocha de soldadura e virar para a posi¢do normal.

Terminar o processo de soldadura Afastar a tocha de soldadura da pec¢a de trabalho, até que o
arco voltaico acaba.
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Soldadura manual com eléctrodo

6.3
6.3.1

6.3.2

6.4

Soldadura manual com eléctrodo

Hotstart

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

I A= Corrente Hotstart
B= Tempo Hotstart
C= Corrente principal
& = Corrente
- > = Tempo
Imagem 6-24
Antistick
Ua

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!

Antistick

v

Imagem 6-25

Goivagem por arco voltaico

Na goivagem por arco voltaico, entre a peca de trabalho e o elétrodo de carvéo estd aceso um arco vol-
taico que aquece os mesmos até ao ponto de fusdo. Neste processo, o material fundido liquido é sop-
rado para fora com ar comprimido. Para a goivagem por arco voltaico sdo necessarios suportes dos e-
Iétrodos especiais, com ligagcao de ar comprimido e elétrodos de carvao.
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7 Manutencao, tratamento e eliminacao
71 Geral

A PERIGO

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

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

Durante o funcionamento, os condensadores no aparelho sdo carregados com tensao
elétrica. Essa tensdo 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

Manutencgiao, inspeg¢ao e reparagao incorretas!
6 As operagoes de manutengao, inspecao e reparacdo devem ser realizadas exclusiva-

mente por pessoas qualificadas (pessoal de assisténcia autorizado). Uma pessoa qualifi-
cada é alguém que, em virtude da sua formacgéao, dos seus conhecimentos e da sua ex-
periéncia, é capaz de reconhecer os perigos e eventuais danos consequentes que po-
dem ocorrer durante a inspec¢ao de fontes de energia de soldadura e sabe quais sao as
medidas de seguran¢a necessarias a adotar.
»  Cumprir as normas de manutengéo.
» Se o aparelho ndo passar numa das inspegdes abaixo referidas, apenas podera voltar a ser

colocado em funcionamento apds a reparagéo e nova inspegao.

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

Sob as condi¢gdes ambientais indicadas e as condi¢des de trabalho normais, a necessidade de efetuar
manutencgdo a este aparelho é relativamente baixa e necessita de uma conservagdo minima.

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

7.2

Eliminagao do aparelho

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

mmmm tes eletronicos que devem ser eliminados.

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

Para além das normas nacionais ou internacionais mencionadas a seguir, devem ser sempre cumpridas
as leis ou normas nacionais aplicaveis em matéria de eliminagao de residuos.

+ De acordo com as disposi¢des europeias (diretiva 2012/19/UE, relativa a equipamentos elétricos e
eletrénicos usados), os aparelhos elétricos e eletrénicos usados deixam de poder ser eliminados nos
residuos urbanos indiferenciados. Tém de ser eliminados de forma separada. O simbolo do caixote
de lixo sobre rodas indica a obrigatoriedade de recolha separada.

Este aparelho tem de ser entregue para eliminagao ou reciclagem nos sistemas de recolha separada
previstos para o efeito.

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

A eliminagéo dos dados pessoais € da responsabilidade do préprio utilizador final.

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

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

» Controlos do equipamento
As baterias ou os acumuladores encontram-se na parte de tras do controlo em suportes préprios na
placa de circuitos, podendo ser simplesmente retirados. Os controlos podem ser desmontados com
ferramentas comuns.
Para informagdes sobre a retoma ou recolha de equipamentos usados, contacte a administragdo compe-
tente do seu municipio ou da sua freguesia. Existe ainda a possibilidade de retoma através dos revende-
dores da EWM em toda a Europa.
Para mais informagdes sobre o tema da ElektroG, consulte o nosso sitio Web em: https://www.ewm-
group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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8

8.1

8.2

Resolucao de problemas

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

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

ado.

Versoes de software dos componentes do sistema

A identificagdo do software do aparelho é fundamental para uma rapida localizagédo de erros por parte do
pessoal de assisténcia técnica autorizado! Os numeros de versao dos componentes do sistema podem
ser consultados no menu "Informacgdes do sistema".

> consulte a sec¢éo 4.3.4
Sele¢ao
(=] Informacgdes do sistema

( Componentes do sistema

Aviso de falha (Fonte de alimentagao)
A indicagao do eventual nimero de erro depende da série de aparelhos e da respetiva versao!

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

Tipo de indicagao - Comando da fonte de |Representacao
soldadura

Display grafico

duas indicagbes de 7 segmentos

uma indicagao de 7 segmentos

|| (P | =
3
.

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

» Documentar o erro do aparelho e, se necessario, indica-lo ao pessoal da Assisténcia técnica
» Se surgirem varios erros, os mesmos sao exibidos em sequéncia.

Repor o erro (legenda de categoria)
A A mensagem de erro apaga-se assim que o erro estiver corrigido.
B A mensagem de erro pode ser reposta, acionando o bot&o de presséo <.

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

Erro 3: Erro do tacometro

Categoria A, B
~ Falha do alimentador de fio.

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

X N&o colocar a bicha em raios estreitos.

« Verificar a mobilidade do fio na bicha.
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Erro 4: Sobreaquecimento

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

Erro 5: Sobretensao da rede

Categoria A [l
» Tenséo da rede demasiado elevada.
~® Verificar as tensdes da rede e compara-las com as tensdes de ligagdo da fonte de alimentagao.

Erro 6: Subtensao da rede

Categoria A [l
# Tenséo da rede demasiado baixa.
X Verificar as tensdes da rede e compara-las com as tensdes de ligagdo da fonte de alimentagao.

Erro 7: Liquido de refrigeracao insuficiente

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

Erro 8: Erro de gas de protecéao

Categoria A, B
~ Sem gas.
® Controlar a alimentacéo de gas.
~ Presséo inicial demasiado baixa.
® Eliminar dobras no conjunto de mangueiras (valor nominal: 4-6 bar de presséo inicial).

Erro 9: Sobretensao secundaria

& Sobretensao na saida: erro do inversor.
® Solicitar assisténcia técnica.

Erro 10: Curto-circuito terra (erro PE)

~ Ligacao entre o fio de soldadura e a caixa do aparelho.
~® Remover a ligagao elétrica.
# Ligacao entre o circuito de corrente de soldadura e a caixa do aparelho.
x Verificar a ligagéo e disposicdo do cabo de massa / da tocha de soldadura.
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Erro 11: Desligamento rapido
Categoria A, B
» Perda do sinal l6gico "Robé pronto" durante o processo.
~® Eliminar o erro no controlo hierarquicamente superior.

Erro 16: Erro geral da fonte de energia do arco piloto
Categoria A
~ O circuito de paragem de emergéncia externo foi interrompido.
~® Verificar o circuito de paragem de emergéncia e eliminar a causa do erro.
» O circuito de paragem de emergéncia da fonte de alimentacao foi ativado (configuravel internamente).
~® Voltar a desativar o circuito de paragem de emergéncia.
~ Sobreaquecimento da fonte de alimentagéo.
~® Deixar arrefecer o aparelho ligado.
~ Ventilador bloqueado, sujo ou avariado.
X Controlar, limpar ou substituir o ventilador.
~ Entrada ou saida de ar bloqueadas.
X Controlar a entrada e a saida de ar.
~ Curto-circuito na tocha de soldadura.
X Verificar a tocha de soldadura.
X Solicitar assisténcia técnica.

Erro 17: Erro de fio frio
Categoria B
~ Falha do alimentador de fio.
~® Verificar as ligagdes elétricas (ligagdes, cabos).
» Sobrecarga permanente do acionamento do fio.
~® Nao colocar a bicha em raios estreitos.
X Verificar a mobilidade da bicha.

Erro 18: Erro de gas de plasma
Categoria B
» Sem gas.
X Controlar a alimentacao de gas.
# Pressao inicial demasiado baixa.
~® Eliminar dobras no conjunto de mangueiras (valor nominal: 4-6 bar de pressao inicial).

Erro 19: Erro de gas de protecéo
Categoria B
~ Sem gas.
%  Controlar a alimentagédo de gas.
# Pressao inicial demasiado baixa.
~® Eliminar dobras no conjunto de mangueiras (valor nominal: 4-6 bar de pressao inicial).
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Erro 20: Liquido de refrigeracao insuficiente
Categoria B
» Volume do fluxo baixo.
~® Acrescentar liquido de refrigeracgéo.
® Verificar o fluxo de liquido de refrigeracéo - eliminar dobras no conjunto de mangueiras.
%«  Adaptar o limiar de fluxo ..
~® Limpar o radiador.
» A bomba néo roda.
~® Iniciar a rotagédo do eixo da bomba.
A Ar no circuito do liquido de refrigeragéo.
~® Purgar o ar do circuito do liquido de refrigeracgéo.
» Conjunto de mangueiras ndo completamente preenchido com liquido de refrigeragéo.
% Desligar e voltar a ligar o aparelho > a bomba trabalha > processo de enchimento.
~ Operagado com tocha de soldadura refrigerada a gas.
% Desativar a refrigeragédo da tocha de soldadura.
® Ligar o avango e o retorno de refrigerante com uma ponte de mangueira.

Erro 22: Temperatura excessiva do liquido refrigerante
Categoria B

~ Sobreaquecimento do liquido de refrigeragéo 2.
X Deixar arrefecer o aparelho ligado.
~ Ventilador bloqueado, sujo ou avariado.
X Controlar, limpar ou substituir o ventilador.
# Entrada ou saida de ar bloqueadas.
X Controlar a entrada e a saida de ar.

Erro 23: Sobreaguecimento
Categoria A

~ Sobreaquecimento de um componente externo (p. ex., aparelho de ignigéo AF).
~ Sobreaquecimento da fonte de alimentagéo.
® Deixar arrefecer o aparelho ligado.
~ Ventilador bloqueado, sujo ou avariado.
X Controlar, limpar ou substituir o ventilador.
~ Entrada ou saida de ar bloqueadas.
® Controlar a entrada e a saida de ar.

Erro 24: Arco piloto, falha de ignicao
Categoria B

» A ignigéo do arco piloto ndo é possivel.
X Verificar o equipamento da tocha de soldadura.

Erro 25: Erro de gas inerte
Categoria B
» Sem gas.
X Controlar a alimentacao de gas.
~ Pressao inicial demasiado baixa.
X Eliminar dobras no conjunto de mangueiras (valor nominal: 4-6 bar de presséo inicial).
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Erro 26: Temperatura excessiva do médulo do arco piloto
Categoria A
~ Sobreaquecimento da fonte de alimentagéo.
~® Deixar arrefecer o aparelho ligado.
» Ventilador bloqueado, sujo ou avariado.
~® Controlar, limpar ou substituir o ventilador.
» Entrada ou saida de ar bloqueadas.
X Controlar a entrada e a saida de ar.

Erro 32: Erro I>0
~ Detegao da corrente com erro.
X Solicitar assisténcia técnica.

Erro 33: Erro UIST

~ Detecdo da tensdo com erro.
X Eliminar o curto-circuito no circuito de corrente de soldadura.
X Remover a tensédo do sensor externo.
x Solicitar assisténcia técnica.

Erro 34: Erro do sistema eletrénico

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

Erro 35: Erro do sistema eletrénico

~ Erro de flancos
X Desligar e voltar a ligar o aparelho.
% Solicitar assisténcia técnica.

Erro 36: Erros

» Condigdes [5] violadas.
X Desligar e voltar a ligar o aparelho.
%  Solicitar assisténcia técnica.

Erro 37: Sobreaquecimento / erro do sistema eletrénico
~ Sobreaquecimento da fonte de alimentagéo.
X Deixar arrefecer o aparelho ligado.
~ Ventilador bloqueado, sujo ou avariado.
X Controlar, limpar ou substituir o ventilador.
~ Entrada ou saida de ar bloqueadas.
x Controlar a entrada e a saida de ar.

Erro 38: Erro lIST
A~ Curto-circuito no circuito de corrente de soldadura antes da soldadura.

x Eliminar o curto-circuito no circuito de corrente de soldadura.
® Solicitar assisténcia técnica.

Erro 39: Erro do sistema eletrénico

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

099-00L105-EW522 91
06.12.2023



Resolucao de problemas ev\;’r)
Aviso de falha (Fonte de alimentacgéo)

Erro 40: Erro do sistema eletrénico
~ Erro >0
X Solicitar assisténcia técnica.

Erro 47: Ligacao radioelétrica (BT)
Categoria B
~ Erro de ligagao entre o equipamento de soldadura e o equipamento periférico.

x Ter em atengdo a documentagdo complementar relativa a interface de dados com transmissao
via radio.

Erro 48: Falha de ignicao
Categoria B
» Sem ignicdo no arranque do processo (aparelhos automatizados).
X Verificar a alimentagao do fio.
X Verificar as ligagdes dos cabos de carga no circuito de corrente de soldadura.
% Se necessario, limpar as superficies corroidas na pega de trabalho antes da soldadura.

Erro 49: Rutura do arco voltaico

Categoria B

# Durante uma soldadura com um sistema automatizado ocorreu uma rutura do arco voltaico.
x Verificar a alimentagao do fio.
%  Adaptar a velocidade de soldadura.

Erro 50: Numero do programa
Categoria B
~ Erro interno.

X Solicitar assisténcia técnica.

Erro 51: Desligamento de emergéncia

Categoria A

~ O circuito de paragem de emergéncia externo foi interrompido.
X Verificar o circuito de paragem de emergéncia e eliminar a causa do erro.

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

Erro 52: Sem alimentador de fio DV
» Ap6s a ligagéo do sistema automatizado foi detetada a falta do alimentador de fio (DV).
% Controlar ou ligar os cabos de comando dos alimentadores de fio.

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

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

Erro 54: Erros VRD

» Erro de reducéo da tensdo em vazio.
X Se necessario, desligar o equipamento externo do circuito de corrente de soldadura.
X Solicitar assisténcia técnica.
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Erro 55: Corrente excessiva do acionamento da alimentacao de fio
Categoria B

~ Detecgéo de sobrecorrente do acionamento do alimentador de fio.
~® N&o colocar a bicha em raios estreitos.
% Verificar a mobilidade da bicha.

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

Erro 57: Falha do tacometro escravo
Categoria B
~ Falha do alimentador de fio (acionamento escravo).
%  Verificar as ligagdes (ligagdes, cabos).
~ Sobrecarga permanente do acionamento de fio (acionamento escravo).

X Nao colocar a bicha em raios estreitos.
x Verificar a mobilidade da bicha.

Erro 58: Curto-circuito

Categoria B

~ Curto-circuito no circuito de corrente de soldadura.
x Eliminar o curto-circuito no circuito de corrente de soldadura.
~® Isolar a tocha de soldadura antes de a pousar.

Erro 59: Aparelho incompativel
» Um aparelho ligado ao sistema & incompativel.
x Desligar o aparelho incompativel do sistema.

Erro 60: Software incompativel

~ O software de um aparelho é incompativel.
% Desligar o aparelho incompativel do sistema.
X Solicitar assisténcia técnica.

Erro 61: Monitorizacdo da soldadura

~ O valor real de um parametro de soldadura situa-se fora do intervalo de tolerancia especificado.
x Respeitar os intervalos de tolerancia.
%  Adaptar os parametros de soldadura.

Erro 62: Componente do sistema
~ Componente do sistema ndo encontrado.
x Solicitar assisténcia técnica.

Erro 63: Erro de tensao da rede
# Tenséo de servico e tenséo da rede incompativeis.
~® Verificar e adaptar a tenséo de servigo e a tenséo da rede.

1 apenas Picotig 220 puls
21 Valores ou limiares de comutacéo, ver Dados Técnicos.
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8.3

Mensagens de aviso

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

Tipo de indicagao - Comando da fonte de

soldadura

Representacgao

Display grafico

duas indicagbes de 7 segmentos

ALE

uma indicagao de 7 segmentos

A

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

Aviso

Causa possivel / Solugao

-—

Temperatura excessiva

Esta iminente um desligamento devido a temperatura exces-
siva.

Falhas de semi-ondas

Verificar os parametros do processo.

Aviso da refrigeracao da tocha
de soldadura

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

'S

Gas de protecao

Verificar a alimentagédo de gas de protegao.

A

Fluxo de liquido de refri-
geragao

Verificar o volume min. do fluxo. @

Reserva de fio

Resta pouco fio disponivel na bobina.

Falha do barramento CAN

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

Circuito de corrente de
soldadura

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

©

Configuragéo do alimentador
de fio

Verificar a configuragédo do alimentador de fio.

10

Inversor de divisdo

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

11|Temperatura excessiva do Verificar a temperatura e os limiares de comutag&o.
liquido de refrigeragéol"

12|Monitorizagao da soldadura O valor real de um parametro de soldadura situa-se fora do in-
tervalo de tolerancia especificado.

13|Erro de contacto A resisténcia no circuito de corrente de soldadura é demasiado
elevada. Verificar a ligagao a massa.

14|Erro de equalizagao Desligar e voltar a ligar o aparelho. Se o erro persistir, informar
a assisténcia técnica.

15|Fusivel de rede Foi atingido o limite de capacidade do fusivel de rede e a potén-
cia de soldadura é reduzida. Verificar o ajuste do fusivel.

16|Aviso de gas de protegao Controlar a alimentacao de gas.

17|Aviso de gas plasma Controlar a alimentacao de gas.

18|Aviso de gas inerte Controlar a alimentagao de gas.

19(Aviso de gas 4 Reservado
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Aviso Causa possivel / Solugao
20|Aviso de temperatura do Verificar o nivel de liquido de refrigeragéo e, se necessario,
liquido de refrigeracao abastecer.
21|Temperatura excessiva 2 Reservado
22|Temperatura excessiva 3 Reservado
23|(Temperatura excessiva 4 Reservado
24|Aviso do fluxo de liquido de re- [Controlar a alimentagao de liquido de refrigeragao.
frigeragao Verificar o nivel de liquido de refrigeracéo e, se necessario,
abastecer.
Verificar o fluxo e os limiares de comutagéo.
25|Fluxo 2 Reservado
26|Fluxo 3 Reservado
27|Fluxo 4 Reservado
28|Aviso de reserva de fio Verificar a alimentacéo do fio.
29|Falta de fio 2 Reservado
30|Falta de fio 3 Reservado
31|Falta de fio 4 Reservado
32|Erro do tacémetro Falha do alimentador de fio - sobrecarga permanente do ali-
mentador de fio.
33|Corrente excessiva do motor |Detecao de sobrecorrente do motor de alimentacao de fio.
de alimentagéao de fio
34|JOB desconhecida A selegéo da JOB néo foi efetuada, visto que o numero da JOB
€ desconhecido.
35|Corrente excessiva do motor  |Detecao de sobrecorrente do motor de alimentagéo de fio
de alimentacdo de fio escravo |escravo (sistema Push/Push ou acionamento intermediario).
36|Falha do tacémetro escravo Falha do alimentador de fio - sobrecarga permanente do ali-
mentador de fio (sistema Push/Push ou acionamento interme-
diario).
37|Falha do barramento FAST Alimentador de fio n&o ligado (premir para repor o curto-circuito
automatico do motor de alimentagao de fio).
38|Informagbes dos componentes |Verificar a gestdo de componentes XNET.
incompletas
39|Falha das semi-ondas da rede |Verificar a tensao de alimentagéo.
40|Rede elétrica fraca Verificar a tenséo de alimentagao.
41|Modulo de refrigeragdo nao de-[Verificar ligagdo da unidade de refrigeragéo.
tetado
47|Bateria (controlo remoto, tipo  [Nivel de bateria baixo (substituir a bateria)

BT)

1 Exclusivamente na série de aparelhos XQ
21 Valores ou limiares de comutacéo, ver Dados Técnicos.

8.4

Repor JOBs (tarefas de soldagem) na definigao de fabrica

Todos os parametros de soldagem especificos do cliente sao substituidos através das
configuragao de fabrica!
A reposicao de tarefas de soldadura (JOBs) para os ajustes de fabrica € descrito no capitulo JOB-
Manager > consulte a sec¢do 5.8.3.
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9
9.1

Anexo
Vista geral de parametros - Intervalos de regulagao
Parametro Intervalo de regulagdo |Observagao
;:
3 ¢ X
S | & E
MIG/MAG
Tempo de fluxo anterior de gas s 0 20
Valor nominal de gas I/min Opcao GFE
Programa inicial Pstart
WEF relativo % 1 200
Duragao S 0,00 20,0
Corregao U V -9,9 9,9
Tempo de slope s 0,00 20,0
Programa principal Pa
WEF [/min] m/min | 0,00 20,0
Corregao U V -9,9 9,9
Duracao S 0,00 20,0
Tempo de slope s 0,00 20,0
Programa de descida Ps
WEF relativo % 0 200
Duragao S 0,0 20,0
Corregao U \% -9,9 9,9
Tempo de slope s 0,00 20,0
Tempo de slope S 0,00 20,0
Programa final Penp
WF relativo % 0 200
Duracéao s 0,0 20,0
Corregao U \Y -9,9 9.9
Requeima do arame 0 499
Tempo de fluxo posterior de gas s 0,0 20,0
TIG (TIG)
Tempo de fluxo anterior de gas S 0 20
Corrente inicial AMP% % 0 200 |% da corrente principal AMP
Tempo de arranque S 0,00 20,0
Tempo de subida da corrente S 0,0 20,0
Corrente pulsada % 1 200
Tempo de impulso S 0,01 20,0
Tempo de slope s 0,00 20,0 | Tempo da corrente principal AMP
para a corrente de descida
AMP%
Corrente de descida AMP% % 1 200 |% da corrente principal AMP
Tempo de intervalo entre impulsos s 0,01 20,0
Tempo de slope S 0,00 20,0 | Tempo da corrente principal AMP
para a corrente de descida
AMP%
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Parametro Intervalo de regulagdao |Observagao
S
§ c %
S | E £
Tempo de descida da corrente S 0,0 | -| 20,0
Corrente final AMP% % 0 |-| 200 |% da corrente principal AMP
Tempo de corrente final s 0,00 (- 20,0
Tempo de fluxo posterior de gas s 0,0 | -| 20,0
Manual com elétrodo (MMA)
Corrente Hotstart % 1 -| 200
Tempo Hotstart s 0,0 |-|-10,0
Arcforce -40 | -| 40
9.2 JOB-List
N.° de Processo Material Gas Diametro
JOB [mm]
1 GMAW padréo G3Si1/G4Si1 100% CO2 0,8
2 GMAW padrao G3Si1/G4Si1 100% CO2 0,9
3 GMAW padréo G3Si1/G4Si1 100% CO2 1,0
4 GMAW padrao G3Si1/G4Si1 100% CO2 1,2
5 GMAW padréo G3Si1/G4Si1 100% CO2 1,6
6 GMAW padrao/Pulsos G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
7 GMAW padrao/Pulsos G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,9
8 GMAW padrao/Pulsos G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
9 GMAW padréo/Pulsos G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
10 GMAW padréao/Pulsos G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
11 GMAW padrao/Pulsos G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 0,8
12 GMAW padréao/Pulsos G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 0,9
13 GMAW padréao/Pulsos G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,0
14 GMAW padréao/Pulsos G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,2
15 GMAW padrao/Pulsos G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,6
26 GMAW padrao/Pulsos CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Nb/1.4576
27 GMAW padrao/Pulsos CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
28 GMAW padrao/Pulsos CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
29 GMAW padrao/Pulsos CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Nb/1.4576
30 GMAW padrao/Pulsos CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
31 GMAW padréao/Pulsos CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
32 GMAW padrao/Pulsos CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
33 GMAW padrao/Pulsos CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
34 GMAW padrao/Pulsos CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
35 GMAW padrao/Pulsos CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
36 GMAW padrao/Pulsos CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
37 GMAW padrao/Pulsos CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
38 GMAW padrao/Pulsos CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
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JOB [mm]

39 GMAW padrao/Pulsos CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
40 GMAW padréao/Pulsos CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
41 GMAW padrao/Pulsos CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
42 GMAW padrao/Pulsos CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
43 GMAW padrao/Pulsos CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
44 GMAW padrao/Pulsos CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
45 GMAW padrao/Pulsos CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
46 GMAW padrao/Pulsos CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 0,8
47 GMAW padrao/Pulsos CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,0
48 GMAW padrao/Pulsos CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,2
49 GMAW padréao/Pulsos CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,6
50 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
51 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
52 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
55 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
59 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AISi Ar-100 (11) 1,2
63 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66 Brasagem coldArc CusSi Ar-100 (11) 0,8
67 Brasagem coldArc CuSi Ar-100 (11) 1,0
68 Brasagem coldArc CuSi Ar-100 (11) 1,2
70 Brasagem coldArc CuAl Ar-100 (11) 0,8
71 Brasagem coldArc CuAl Ar-100 (11) 1,0
72 Brasagem coldArc CuAl Ar-100 (11) 1,2
74 GMAW padrao/Pulsos AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 0,8
75 GMAW padrao/Pulsos AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
76 GMAW padrao/Pulsos AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
77 GMAW padréao/Pulsos AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
78 GMAW padrao/Pulsos AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (I3) 0,8
79 GMAW padréao/Pulsos AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (I3) 1,0
80 GMAW padrao/Pulsos AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 1,2
81 GMAW padréao/Pulsos AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (I3) 1,6
82 GMAW padrao/Pulsos AlSi Ar-100 (I1) 0,8
83 GMAW padrao/Pulsos AISi Ar-100 (I1) 1,0
84 GMAW padrao/Pulsos AISi Ar-100 (11) 1,2
85 GMAW padrao/Pulsos AISi Ar-100 (I1) 1,6
86 GMAW padrao/Pulsos AlSi Ar-70/He-30 (I3) 0,8
87 GMAW padrao/Pulsos AISi Ar-70/He-30 (13) 1,0
88 GMAW padréao/Pulsos AlSi Ar-70/He-30 (I3) 1,2
89 GMAW padrao/Pulsos AISi Ar-70/He-30 (13) 1,6
90 GMAW padréo/Pulsos Al99 Ar-100 (I1) 0,8
91 GMAW padrao/Pulsos Al99 Ar-100 (11) 1,0
92 GMAW padréo/Pulsos Al99 Ar-100 (11) 1,2
93 GMAW padrao/Pulsos Al99 Ar-100 (11) 1,6
94 GMAW padréao/Pulsos Al99 Ar-70/He-30 (I3) 0,8
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N.° de Processo Material Gas Diametro

JOB [mm]
95 GMAW padrao/Pulsos Al99 Ar-70/He-30 (13) 1,0
96 GMAW padréo/Pulsos Al99 Ar-70/He-30 (I3) 1,2
97 GMAW padrao/Pulsos Al99 Ar-70/He-30 (13) 1,6
98 GMAW padrao/Pulsos CuSi Ar-100 (I11) 0,8
99 GMAW padrao/Pulsos CusSi Ar-100 (11) 1,0
100 |GMAW padrao/Pulsos CusSi Ar-100 (I1) 1,2
101 GMAW padrao/Pulsos CusSi Ar-100 (11) 1,6
102 GMAW padrao/Pulsos CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
103 |GMAW padrao/Pulsos CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
104 GMAW padrao/Pulsos CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
105 |GMAW padrao/Pulsos CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
106 GMAW padrao/Pulsos CuAl Ar-100 (11) 0,8
107 GMAW padrao/Pulsos CuAl Ar-100 (11) 1,0
108 GMAW padrao/Pulsos CuAl Ar-100 (11) 1,2
109 GMAW padrao/Pulsos CuAl Ar-100 (11) 1,6
110 Brasagem/Brazing CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
111 Brasagem/Brazing CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
112 Brasagem/Brazing CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
113 |Brasagem/Brazing CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
114 Brasagem/Brazing CusSi Ar-100 (11) 0,8
115 |Brasagem/Brazing CusSi Ar-100 (I1) 1,0
116 |Brasagem/Brazing CuSi Ar-100 (I1) 1,2
117  |Brasagem/Brazing CusSi Ar-100 (I1) 1,6
118 Brasagem/Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
119 |Brasagem/Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
120 Brasagem/Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
121 Brasagem/Brazing CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
122  |Brasagem/Brazing CuAl Ar-100 (I1) 0,8
123 Brasagem/Brazing CuAl Ar-100 (I1) 1,0
124  |Brasagem/Brazing CuAl Ar-100 (I1) 1,2
125 Brasagem/Brazing CuAl Ar-100 (I1) 1,6
126 | Goivagem por arco volta-

ico
127 |TIG Liftarc
128 Manual com elétrodo
129 | JOB especial 1 Especial Especial Spezial
130 |JOB especial 2 Especial Especial Spezial
131 JOB especial 3 Especial Especial Spezial
132 JOB livre
133 JOB livre
134 JOB livre
135 JOB livre
136 JOB livre
137 JOB livre
138 JOB livre
139 JOB livre
140 Bloco 1/ JOB1
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JOB-List
N.° de Processo Material Gas Diametro
JOB [mm]
141 Bloco 1/ JOB2
142 Bloco 1/ JOB3
143 Bloco 1/ JOB4
144 Bloco 1/ JOB5
145 Bloco 1/ JOB6
146 Bloco 1/ JOB7
147 Bloco 1/ JOB8
148 Bloco 1/ JOB9
149 Bloco 1/ JOB10
150 Bloco 2/ JOB1
151 Bloco 2/ JOB2
152 Bloco 2/ JOB3
153 Bloco 2/ JOB4
154 Bloco 2/ JOB5
155 Bloco 2/ JOB6
156 Bloco 2/ JOB7
157 Bloco 2/ JOB8
158 Bloco 2/ JOB9
159 Bloco 2/ JOB10
160 Bloco 3/ JOB1
161 Bloco 3/ JOB2
162 Bloco 3/ JOB3
163 Bloco 3/ JOB4
164 Bloco 3/ JOB5
165 Bloco 3/ JOB6
166 Bloco 3/ JOB7
167 Bloco 3/ JOB8
168 Bloco 3/ JOB9
169 Bloco 3/ JOB10
171 coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
172 | coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,2
173  |rootArc / rootArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,0
174 rootArc / rootArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,2
179  |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
181 forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
182 |coldArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 0,8
183 |coldArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 0,9
184 |coldArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
185 |[coldArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
188 GMAW Non-Synergic Especial Especial Spezial
189 |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
190 |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
192 | coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 0,9
193 | coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
194 | coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
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195 | coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
197 Brasagem coldArc AlSi Ar-100 (11) 1,0
198 Brasagem coldArc AlSi Ar-100 (11) 1,2
201 Brasagem coldArc ZnAl Ar-100 (I11) 1,0
202 |Brasagem coldArc ZnAl Ar-100 (I1) 1,2
204  |rootArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
205 |rootArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
206 | rootArc / rootArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
207  |rootArc / rootArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
208 |Mg/Mg coldArc Mg Ar-70/He-30 (I3) 1,2
209 Mg/Mg coldArc Mg Ar-70/He-30 (13) 1,6
212 |Arame tubular rutilico FCW CrNi - Rutile C0O2-100 (C1) 1,2
213 Arame tubular rutilico FCW CrNi - Rutile C0O2-100 (C1) 1,6
216 GMAW padrao/Pulsos AlMg3 Ar-100 (11) 1,0
217 | GMAW padréo/Pulsos AlMg3 Ar-100 (I1) 1,2
218 GMAW padrao/Pulsos AlMg3 Ar-100 (11) 1,6
220 | St/Al coldArc ZnAl Ar-100 (I1) 1,0
221 St/Al coldArc ZnAl Ar-100 (I1) 1,2
224 | St/Al coldArc AISi Ar-100 (I1) 1,0
225 | St/Al coldArc AISi Ar-100 (I1) 1,2
229 Arame tubular metalico FCW CrNi - Metal Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
230 [Arame tubular metalico FCW CrNi - Metal Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
233 | Arame tubular rutilico FCW CrNi - Rutile Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
234 Arame tubular rutilico FCW CrNi - Rutile Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
235 | Arame tubular metalico FCW Aco - Metal Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
237 Arame tubular metalico FCW Aco - Metal Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
238 | Arame tubular metalico FCW Aco - Metal Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
239 | Arame tubular metalico FCW Aco - Metal Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
240 | Arame tubular rutilico FCW CrNi - Rutile Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
242 | Arame tubular rutilico FCW CrNi - Rutile Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
243 | Arame tubular rutilico FCW CrNi - Rutile Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
244 | Arame tubular rutilico FCW CrNi - Rutile Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
245 |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (I1) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
248 |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
249 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
250 |forceArc / forceArc puls AISi Ar-100 (I1) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
252  |forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
253 forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
254  |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
255 |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,2
256 |[forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,6
258 GMAW padrao/Pulsos AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
259 GMAW padrao/Pulsos AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
260 |Arame tubular rutilico FCW Aco - Rutile C02-100 (C1) 1,2
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261 Arame tubular rutilico FCW Aco - Rutile C02-100 (C1) 1,6
263 |Arame tubular metalico Acos altamente resis- |Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
tentes/Especial
264 | Arame tubular alcalino FCW Aco - Alcalino Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
268 Soldadura por deposi¢cao [NiCr 6617/2.4627 Ar-70/He-30 (13) 1,2
269 |[Soldadura por deposi¢do |NiCr 6617/2.4627 Ar-70/He-30 (13) 1,6
271 Soldadura por deposicdo |NiCr 6625/2.4831 Ar-70/He-30 (I3) 1,0
272 | Soldadura por deposi¢do |NiCr 6625/2.4831 Ar-70/He-30 (13) 1,2
273 Soldadura por deposicdo |NiCr 6625/2.4831 Ar-70/He-30 (I3) 1,6
275 |Soldadura por deposi¢do |NiCr 6625/2.4831 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,0
276 Soldadura por deposicdo |NiCr 6625/2.4831 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,2
277 Soldadura por deposi¢cdo |NiCr 6625/2.4831 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,6
279 | GMAW padrao/Pulsos CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
280 |GMAW padréo/Pulsos CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
282 |GMAW padrao/Pulsos CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
283 |GMAW padrao/Pulsos CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
284 | GMAW padrao/Pulsos CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
285 | GMAW padréo/Pulsos CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
290 |[Arame tubular metalico FCW Aco - Metal Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
forceArc / forceArc puls
291 Arame tubular metalico FCW Ago - Metal Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
forceArc / forceArc puls
292 | Arame tubular metalico FCW Aco - Metal Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
forceArc / forceArc puls
293 | Arame tubular metalico FCW Aco - Metal Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
forceArc / forceArc puls
303 [forceArc / forceArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
304 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
305 [forceArc / forceArc puls CrNi 19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Nb/1.4576
307 |forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
308 |forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
309 |forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
311 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/CO2-2,5 (M12) 1,0
312 |forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
313 forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
315 [forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
316 forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
317 forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
319 forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
320 |[forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
323 |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
324  |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
325 |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
326 |[coldArc / coldArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Nb/1.4576
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327 | coldArc / coldArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
328 | coldArc / coldArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
330 |coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
331 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
332 | coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
334 | coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
335 |coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
336 | coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
338 | coldArc / coldArc puls CrNi 229 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
3/1.4462/Duplex
339 coldArc / coldArc puls CrNi 229 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
3/1.4462/Duplex
340 | coldArc / coldArc puls CrNi22 9 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
3/1.4462/Duplex
350 [Arame tubular autoprote- [FCW Aco - Rutile Sem gas 0,9
gido
351 Arame tubular autoprote- |FCW Aco - Rutile Sem gas 1,0
gido
352 [Arame tubular autoprote- |FCW Aco - Rutile Sem gas 1,2
gido
359 |wiredArc / wiredArc puls | G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
360 |wiredArc / wiredArc puls | G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
367 wiredArc / wiredArc puls  |CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
368 |wiredArc / wiredArc puls | CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
371 wiredArc / wiredArc puls  [CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
384 wiredArc / wiredArc puls | AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
385 |wiredArc / wiredArc puls [AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,6
386 Soldadura por deposigdo |Co-based Ar-100 (11) 1,2
387 Soldadura por deposigdo |Co-based Ar-100 (I1) 1,6
388 |[Soldadura por deposicdo |CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
389 |Soldadura por deposigdo |CrNi23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
391 acArc puls [ AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
392 |acArc puls [ AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
393 |acArc puls [ AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
394 |acArc puls [ AlISi Ar-Rest/02-0,03 1,0
395 |acArc puls "] AISi Ar-Rest/02-0,03 1,2
M Exclusivamente ativo na série de aparelhos Titan XQ AC.
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9.3 Pesquisa de representantes

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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