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1 INTRODUGAO

A L] IMPORTANTE!

Esta documentacdo deve ser entregue ao utilizador antes da instalacdo e da colocagdo do equipamento em
servigo.
Leia o manual "disposigées gerais de uso" fornecido separadamente deste manual antes da instalagdo e da co-
locagéao do equipamento em servigo.

O significado dos simbolos presentes neste manual e dos respetivos avisos sdo relatados no manual “disposi-
¢bes gerais de uso”.

Se o0 manual de "disposigées gerais de uso" ndo estiver presente, é essencial pedir uma cdépia dele ao revende-
dor ou ao fabricante.

Guarde a documentagao para necessidades futuras.

LEGENDA

PERIGO!

Este grafico indica um perigo de morte ou ferimentos graves.

Este gréfico indica um risco de ferimentos ou danos materiais.

A PRUDENCIA!

Este grdfico indica uma situagao potencialmente perigosa.

- INFORMACAO!

Este grafico indica uma informagao importante para o desenrolar normal das operagées.

NOTA
As imagens contidas neste manual séo para fins explicativos e podem ser diferentes das dos equipamentos
reais.
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1.1 APRESENTAGAO

Power Pulse 405dms-505dms € um gerador de corrente de soldagem.
Combinado com um carrinho de reboque de fio permite a soldadura MIG/MAG.

A versdo com uma interface para aplicagées de ROBO permite que o gerador seja ligado & LAN da empresa
através de uma porta Ethernet ou via comunicacdo Wi-Fi e ao sistema do ROBO através de um médulo de bar-
ramento de campo (FIELD BUS). Diferentes tipos de modulo podem ser instalados no gerador de acordo com
o tipo de protocolo de comunicagéo ao qual o sistema do robé esta ligado.

Ventilador. O ventilador é ligado apenas durante a fase de soldadura, no final desta permanece ligado por
um tempo pré-estabelecido dependendo das condi¢des de soldadura.
O ventilador é, no entanto, controlado por sensores térmicos especificos que garantem um arrefecimento
correto da maquina.

Acessorios/dispositivos auxiliares que podem ser ligados ao equipamento:
- Carrinho porta-gerador para a configuracdo multifuncional (MIG/MAG).

- Unidade de arrefecimento por liquido para as tochas MIG/MAG.

- Carrinho de reboque de fio.

Para obter uma lista atualizada dos acessorios e das ultimas novidades disponiveis, entre em contacto com seu
revendedor.
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2 INSTALAGAO

PERIGO!

Elevacao e posicionamento

Leia os avisos indicados pelos seguintes simbolos nas “Disposi¢cées gerais de uso”.

7 O

2.1 CONEXAO A REDE DE ALIMENTAGAO ELETRICA

As caracteristicas da rede de fornecimento de energia a qual o equipamento deve ser ligado sao relatadas no
capitulo “17 DATI TECNICI”.

A maquina pode ser ligada aos motogeradores desde que tenham uma tensao estabilizada.

Execute as operacdes de ligacdo/desligamento entre os varios dispositivos com a maquina desligada.

2.2 PAINEL FRONTAL

T — ©— = = = = = = =

o Interruptor para desligar e ligar o gerador [Part. 1].

o LED de ativacao da protecao de rede [Part. 2].

o Tomada de soldadura de polaridade negativa [Part. 3].
o Tomada de soldadura de polaridade positiva [Part. 4].
o Conector para controlo remoto [Part. 5].
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2.3 PAINEL TRASEIRO

o Conetor para alimentar a unidade de arrefecimento [Part. 1].
+ Tensdo: 400 V C.A.
+ Corrente fornecida: 1,2A
* Grau de protecdo IP:  IP20 (tampéao aberto) / IP66 (tamp&o fechado)

PERIGO!

Tensao perigosa!

Se nenhum equipamento estiver ligado a tomada, mantenha sempre a tampa fechada.

o Cabo de alimentagéo [Part. 2].

« Comprimento total (exterior): 43 m
» Numero e secgao de condutores: 4 x 4 mm?
» Tipo de ficha elétrica: nao fornecido

o Conector do feixe de cabos para a ligagao do gerador a unidade remota [Part. 3].

o Tomada para a ligagao do cabo de energia entre o gerador e o dispositivo remoto [Part. 4].

o Conector para dispositivos CAN-BUS: a este conector podem ser conectados os dispositivos que comu-
nicam através de CAN-BUS (controlo remoto, gestor de dados, IR (interface robd) etc. [Part. 5].
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2.4 PAINEL TRASEIRO (versdo para aplicagdes ROBO)

o Conetor para alimentar a unidade de arrefecimento [Part. 1].
+ Tensao: 400 V C.A.
e Corrente fornecida: 1,2A
* Grau de protecao IP:  IP20 (tampao aberto) / IP66 (tampao fechado)

PERIGO!

Tensao perigosa!

Se nenhum equipamento estiver ligado a tomada, mantenha sempre a tampa fechada.

o Cabo de alimentagéao [Part. 2].

»  Comprimento total (exterior): 4,3 m
* Numero e secgéo de condutores: 4 x 4 mm?
» Tipo de ficha elétrica: nao fornecido

o Conector do feixe de cabos para a ligagdo do gerador a unidade remota [Part. 3].

o Tomada para a ligagdo do cabo de energia entre o gerador e o dispositivo remoto [Part. 4].

o Ranhura para o conector do FIELD BUS: um médulo para comunicagdo com outros dispositivos (ROBO)
pode ser inserido neste slot. [Part. 5].
O médulo muda de acordo com o tipo de protocolo utilizado para comunicagao entre os dispositivos.

o Porta para ligacao de cabo Ethernet. [Part. 6]

o Porta USB: [Part. 7]. Através desta porta é possivel:

- guardar os relatérios de soldadura num dispositivo USB. A gravacao relatérios no USB deve ser predefi-
nido através do software Gestor de Dados.

- atualizar o software da placa de interface do ROBO.

- ligar um leitor de cédigo de barras.

o Conector para antena Wi-Fi (opcional) [Porm. 8].

10
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2.5 INSTALAGCAO MIG/MAG

- INFORMAGCAO!

A versdo para aplicagées de ROBOS possui um manual especifico para a instalagdo do gerador no sistema do
ROBO, que varia de acordo com a marca do sistema do ROBO. Consulte o manual especifico para este tipo de
instalagao.

Abaixo estao as instrugées para instalar a versao para aplicagées manuais.

(i? As imagens mostram o modelo WF-205, mas também s&o representativas do modelo WF-204.

PERIGO!

Risco de choque elétrico!

Leia os avisos indicados pelos seguintes simbolos nas “Disposi¢cées gerais de uso”.

=, |
N L

PERIGO!
Elevagao e posicionamento

Leia os avisos indicados pelos seguintes simbolos nas “Disposi¢cées gerais de uso”.

L S-4(OVE Y

1
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VISTA TRASEIRA VISTA FRONTAL

| ‘ T
REMOTE
| CONTROL.

é\ e
Y —
I ==
; 3
i

.
‘ 3P+T
3Paw

———

(=) =

ookrwn =

~

8.
9.
10.
11.
12.

12

Monte mecanicamente os varios equipamentos conforme descrito no manual de instru¢des do carrinho
porta-gerador.

Coloque o interruptor do gerador de corrente na posicéo "O" (equipamento desligado).

Ligue o cabo de alimentacdo do gerador de corrente a tomada de corrente.

Fixe os conectores do feixe de cabos ao carrinho de reboque do fio.

Fixe os conectores do feixe de cabos ao gerador de corrente.

Ligue o cabo de alimentag&o da unidade de arrefecimento a tomada de alimentag&o auxiliar existente no
gerador de corrente.

Ligue os tubos de envio e de retorno do liquido de arrefecimento da tocha MIG/MAG as conexdes do liqui-
do de arrefecimento existentes no carrinho de reboque do fio.

Ligue os tubos de envio e de retorno do liquido de arrefecimento do feixe de cabos as conexdes existentes
na unidade de arrefecimento e no carrinho de reboque do fio.

Bloqueie o feixe de cabos fixando o dispositivo de bloqueio.

Ligue a ficha da garra de massa a tomada de massa do gerador de corrente.

Ligue a garra de massa a pega em processamento.

Ligue a ficha da tocha MIG/MAG a tomada de soldadura TOCHA EURO.
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2.6 POSICIONAMENTO DA BOBINA E DO FIO NO REBOQUE DE FIO

(i? As imagens mostram o modelo WF-205, mas também sao representativas do modelo WF-204.

Leia os avisos indicados pelos seguintes simbolos nas “Disposi¢des gerais de uso”.

K5l

1. Insira a bobina do fio no carretel, certificando-se
de que esta corretamente alojada.

Bloqueie a bobina com o aro roscado.

Calibre o sistema de travagem do carretel do por-
ta-bobina através da fixagao/desaperto do para-
fuso, de modo que durante o deslizamento o fio
nao esteja demasiado esticado e que no momento
da paragem a bobina se bloqueie imediatamente
sem desenrolar o fio em excesso.

W N

v
DO 00000143
O 0000141
O0Z 000.0142 | 00Z.0000.0143 |
DOZ.0000,0143 | 002.0080,0150

4. \Verifique se estdo montados os rolos apropriados
ao tipo de fio que pretende usar.

A . . oy Code 00200000303
o O diametro do encaixe do rolo e do fio a ser utili- DI 181
zado deve ser 0 mesmo.
o O rolo deve ser de forma adequada com base na o A e
Codn 002.0000.8152

composicado do material.
5. Deslize o fio entre os rolos do puxador de fio e in-
sira-o no puncao de ligagdo da TOCHA MIG/MAG.
6. \Verifique se o fio esta alojado corretamente dentro
dos sulcos dos rolos.

HMURLED DOUBLE DRIVING ROLL
Code 002.0000.0163

e

GEAR ADAPTOR FEED ROLL
AT N

7. Ajuste o sistema de pressao para que os bracos
pressionem o fio com uma forgca que nao o defor-
me e que garanta um avanco sem deslizamentos.

8. Pressione o botéo para deslizar o fio até que
ele saia da ponta da tocha.

13
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E também possivel ativar o avango do fio através do
botdo da tocha da seguinte forma:

o prima a tecla e o botédo da tocha ao mesmo
tempo;

o solte atecla enquanto ainda segura o bot&do da
tocha. O fio continuara a deslizar;
o soltar o botdo da tocha impede que o fio deslize.

14



Power Pulse DIGITAL 405dms Cédigo 006.0001.2210
Power Pulse DIGITAL 505dms 22-02-2023 V.1.7

WELD THE WORLD PORTUGUES

2.7 PREPARAGAO PARA SOLDADURA MMA

Coloque o interruptor do gerador de corrente na posicao "O" (equipamento desligado).

Ligue a ficha do cabo de alimentagédo a tomada de corrente.

Escolha o elétrodo de acordo com o tipo de material e a espessura da peca a ser soldada.

Insira o elétrodo na garra do porta-elétrodo.

Conecte a ficha da bracadeira do suporte do elétrodo a tomada de soldagem de acordo com a polaridade
exigida pelo tipo de elétrodo utilizado.

Ligue a ficha da garra de massa a tomada de soldadura de acordo com a polaridade exigida.

Ligue a garra de massa a peca em processamento.

A PERIGO!

Risco de choque elétrico!
Leia os avisos indicados pelos seguintes simbolos nas “Disposi¢des gerais de uso”.

o=

No

3
SN\
L

8. Coloque o interruptor do gerador de corrente na posi¢ao "I" (equipamento ligado).
9. Selecione através da interface do utilizador o modo de soldadura seguinte: MMA
10. Defina os valores dos parametros de soldadura através da interface do utilizador.
O sistema esta pronto para iniciar a soldadura.

VISTA FRONTAL

VISTA TRASEIRA (polaridade por elétrodo basico)

Il T

ol
b
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2.8 PREPARAGAO PARA SOLDADURA TIG

NOTA: Para o procedimento de montagem entre a unidade de arrefecimento e o gerador, consulte o
manual de instrugdes da unidade de arrefecimento.

Nooabkowdh=

8.
9.
10.
11.
12.

13.
14.

Coloque o interruptor do gerador de corrente na posicao "O" (equipamento desligado).

Ligue a ficha do cabo de alimentagédo a tomada de corrente.

Ligue o tubo do gas proveniente da botija ao conetor traseiro do gas.

Abra a valvula da botija.

Escolha o elétrodo de acordo com o tipo de material e a espessura da peca a ser soldada.

Insira o elétrodo na tocha TIG.

Conecte a ficha da tocha a tomada de soldagem de acordo com a polaridade exigida pelo tipo de elétro-
do.

Ligue a ficha da garra de massa a tomada de soldadura de acordo com a polaridade exigida.

Ligue a garra de massa a peca em processamento.

Coloque o interruptor do gerador de corrente na posicao "I" (equipamento ligado).

Selecione através da interface do utilizador o modo de soldadura seguinte: TIG DC

Pressione o botdo tocha, com a tocha afastada das pecgas metalicas, para abrir a valvula solenoide do
gas sem inflamar o arco de soldadura.

Ajuste a quantidade desejada de gas com o fluximetro, enquanto o gas sai.

Defina os valores dos parametros de soldadura através da interface do utilizador.

O sistema esta pronto para iniciar a soldadura.

VISTA FRONTAL

VISTA TRASEIRA (polaridade por elétrodo de tungsténio)

]
- 4

‘ \ REMOTE

CONTROL

FRONT
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3 INTERFACE DO UTILIZADOR

-

alt

-

N
N
N

@@
@@
@@

Y P o A

©IO]®

SIGLA SIMBOLO | DESCRIGAO
O Ligar sinaliza a exibicdo do ultimo valor de tensédo e corrente medido durante a soldagem nos ecréas
L1 HOLD D1 e D2.
O indicador desliga-se quando inicia uma nova solda ou quando altera qualquer configuragéo.
D1 Q:U Q:U Q:U Durante a soldagem: O visor visualiza os amperes reais durante a soldadura.
(0, 10, =0, | com o led HOLD ligado: O visor mostra o ultimo valor de corrente medido.
D2 Q:U i} Q:U Durante a soldagem: O visor visualiza os volts reais durante a soldadura.
0./ /=0,|=],| | com o led HOLD ligado: O visor mostra o ltimo valor de tensdo medido.
® S|
LCD B O visor mostra os menus para configurar a maquina de solda e suas fungdes.
- Durante a soldagem: O visor mostra os parametros de soldagem definidos.
S1.S2 S3 Teclas multifungbes: a estas teclas s&o atribuidas fungbes especificas que variam consoante os
S4, 85’ 36’ @ ecras do menu e das configuragdes em que se encontra.
T A fungéo atribuida a cada tecla ¢ identificada pelo icone que aparece ao lado dela.
CODIFICADOR COM TECLA INTEGRADA
ENC/ST Nos ecras do menu: A lista de parametros/configuragdes é percorrida pelo codificador. Pressionando
o codificador (TECLA DO CODIFICADOR) seleciona a configuragéo destacada.
Durante a soldagem: o codificador varia o valor do parametro ativo.
USB Porta para conectar uma pen USB para exportagao/importagdo de JOBS.

Através da porta USB é possivel atualizar o firmware do sistema

(?

O painel € do tipo ecra tatil, as configuracées podem ser feitas usando as teclas mecénicas e tocando
nos icones que aparecem no ecra.

17
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Power Pulse DIGITAL 505dms

3.1 ECRA PRINCIPAL

G3/54 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm

‘@

I | & | ==

30 | 14 | 06

m/min

OO0 gy

™
\<1> \m LX}

4 4
&)

TECLAS GRAFICAS

- (MIG/MAG): O botdo (PROGRAMA) permite o acesso a uma sequéncia de ecras através dos quais € pos-
sivel programar os parametros necessarios para a definigao da curva de soldagem.
- (MMA): A tecla (PROGRAMA) exibe o ecra para selecionar o tipo (material) do elétrodo.

gie)

Atecla (FAVORITOS) permite o acesso ao menu ATALHOS através do qual é possivel associar uma fungao

especifica entre aquelas selecionaveis para as teclas B (ATALHOS).

A\

o
i

O botdo (PROCESSO) permite a sele¢cao do processo de soldagem. Os processos selecionaveis sao: MIG/
MAG PULSADO, MIG/MAG SHORT/SPRAY, MMA, ARC AIR, TIG LIFT.

No MIG/MAG é possivel selecionar por meio de uma sequéncia de ecras apenas os processos de soldagem
compativeis com os valores de material, didametro do fio e gas previamente definidos por meio da tecla de
programa.

O botdo (MENU DE PARAMETROS) permite o acesso ao menu através do qual sdo definidas as principais
caracteristicas da solda. Também contém fungdes especiais como: calibracdo do circuito de soldagem,
menu do sistema, importacdo/exportagao.

Atecla (MODO) permite o acesso ao menu através do qual o modo do botao da tocha é selecionado.

AISH

A tecla (JOB) permite o acesso ao menu para gerir JOBS.

a

Atecla (ATALHOS) permite o acesso direto a fungao associada.
Pressionar a tecla ativa a fungéo (fundo amarelo), pressionar a tecla desativa a fungéo. Funciona apenas
com ecra tatil.

Manter premida a tecla desejada E] (ATALHOS) durante 3 segundos entra diretamente no ecra de atri-
buicao de fungdes.

18
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Esta area da ecra exibe os parametros de soldagem que podem ser definidos diretamente a partir da ecra prin-

O,
&

cipal.
4 A
BE8 o 200
Ll B0, L) v |, (), D,

[ @\ G3/S4 Sit - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm
D@ a1+ 1
@"30 14 | 06
L N A m/min mm ")
@ 00 0O Ule

N

(©l

~

1. Gire o codificador para selecionar o parametro a ser modificado; a selecdo € destacada pela delimitacao
mais grossa a volta da caixa.

Pobd

Os parametros que podem ser definidos sao:

(MIG/MAG)
Tensao de soldagem
Define a tenséo de soldagem.

(MIG/MAG)
Velocidade do fio
Define a velocidade do fio para soldagem.

(MIG/MAG, MMA, ARC AIR, TIG LIFT)
Corrente de soldadura
Define a corrente de soldagem.

Pressione a tecla (CODIFICADOR); o fundo da caixa muda de cor.
Rode o codificador para definir o valor desejado.
Pressione a tecla (CODIFICADOR) novamente para selecionar novamente os parametros.
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v
t (MIG/MAG)
Espessura do material
3,4 Define a espessura do material a ser soldado.
mm

.Ei (MIG/MAG)

Correcao do comprimento do arco
0,5 Defina o ajustamento do comprimento do arco de soldadura, em relagdo ao valor pré-defi-
nido pela curva sinérgica.

LYY\ | MIGIMAG)

Indutancia (no processo short-spray)
0,0 Condiciona a energia no momento do curto-circuito.

v
1 (MIG/MAG)

Dinédmica (no processo pulsado)

0,0 Corrige a energia dos impulsos do arco pulsado.
O (MIG/MAG, MMA, ARC AIR, TIG LIFT)
JOB selecionado
1 Exibe o JOB carregado no momento.

O icone aparece apenas se um JOB estiver carregado.

(-kl (MMA)
Hot-start

50% Define o valor da corrente de pico do HOT-START para facilitar o acionamento da
soldagem do elétrodo.

I | (MMA)
Arc-force

40% Define o valor dos picos de corrente ARC-FORCE para facilitar o deslizamento do elétrodo
durante a soldagem e evitar que o elétrodo adira.

e o o VTV
Dinamica (no processo de soldagem de elétrodos)
CC Condicionar a energia de curto-circuito no momento do desprendimento da gota
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G3/54 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm G3/54 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm
© o = || )| & | Bk
I o Tt AN I % . J

— [ ¢ N — |[¢ q N

L) 130 ) 85 [ 25 A 30 14 | 06
N\ A m/min mm TN A m/min mm J

) —\

s - — ‘_<'> v ooy ‘_<'>
. I\ /

Durante a configuracdao de um parametro
A barra exibe o valor minimo, atualmente definido e
maximo do parametro selecionado.

Fora da configuragao de um parametro

As configuragdes de soldagem ativa sédo exibidas
(material do fio de enchimento, gas, espessura do
material a ser soldado, ativagdo de nivel b, ativagao
de duplo pulsado, JOB carregado).

G3/54 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm

Jnll O
1 3
85

L
t

N
O

Bl

A m/min mm
8,5 @/min
141 ]

EBIEE

Depois de ativar uma fungao
Sob a mensagem da curva sinérgica ativa, aparecem

os icones das fungoes ativas.
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4 CONFIGURAGOES PRELIMINARES

4.1 CONFIGURAGAO DE IDIOMA

Power Pulse DIGITAL 405dms
Power Pulse DIGITAL 505dms

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% C02 - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS
{} I % 4 ﬁ .Q‘ * Processo > C
N T N * Duplo Pulsado >
' ;L ||+ Power Mix >
ra 30 1 ,4 0, ,75; * Configuragdo de soldadura >
\L—“J A m/min J \L—“J * Calibragzo Z
+ Sistema >
— —— ||* Importar/Exportar >
ﬂ E] E] E] E] “@ \47 * Limites de seguranga > |:>
. RN 3

1. Pressione a tecla (MENU).

(R

(X

2. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Sistema>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

— MENU DO SISTEMA — ESCOLHA O SEU IDIOMA
g ¢ |diomas > C .Q‘ * English [ :
\— |+ Atualizagao FW > N\ * ltaliano |
— I’ Lista de Alarmes > — I’ Deutsch
& | ||+ Datae hora > <:| « Espariol <:|
* Informacgdes > PN * Frangais
* Logs de soldadura > * Polski
— ||+ Reset > — ||+ Nederlands I8
ﬂ . Confjguragéo > |:> \47 @ |:>
\_ * Servico > VRN Y,

(B

B

?

(2%

Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Selecione o seguinte caminho: Idiomas>

5. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.
6. Rode o codificador para selecionar o idioma desejado.

* (English, Italiano, Deutsch, Espanol, Francais, Polski, Nederlands, Romana)
7. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

Ao pressionar a tecla

22
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4.2 ATUALIZAGAO DE FIRMWARE

G3/54 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm

¥
I % B
* Power Mix

J
30 1 ,4 0,% ’21 ,:' * Configuragao de soldadura
J
<>
/

* Processo

=

@ MENU DE PARAMETROS
-

* Duplo Pulsado

m/min N + Calibragéo

A
+ Sistema
0000 () |- e =

3
(2%
1. Pressione a tecla (MENU).

2. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Sistema>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

)
=0

V V V V V Vv V

/@] /;T\ (@

MENU DO SISTEMA

* |[diomas

* Atualizagdo FW
* Lista de Alarmes
* Data e hora

* Informacgdes

|
|
|

O
0]
0]

@ MENU DO SISTEMA
@ * |diomas
+ Lista de Alarmes
@ * Data e hora
* Informagdes
* Reset
CB% O) ul:== N C

—_

()

A
=

BIEE

V VV V V V V V V

>

* Logs de soldadura « Atualizagso FW > =
° >

Resgt ) g (::I

* Configuracao > )
* Servico J [~ * Registos de soldadura >
>
>

g

4. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Atualizagado FW>
5. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.
6. Insira o pen USB com o firmware carregado na porta apropriada.
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Insira uma pen USB [_,: Deseja prossegtfir com a atuali- C_’
zacao?
7. Pressione a tecla (Sl)
N&o remova a pen dnvg e ndo C Atualizagéo realizada |
remova a energia. Deseja pros-

seguir com a atualizagao?

8. Pressione a tecla (OK)

Pressionar a tecla B (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.

Aguarde a conclusao do procedimento de atualizagao.

9. Pressione a tecla (OK)

Se forem encontrados problemas na atualizacéo, o visor mostra um alerta.
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AVISO

SIGNIFICADO

Atualizacao de ficheiro ndo encontrada

Ficheiro nao presente no dispositivo USB.

Cartao USB/SD nao encontrado

Dispositivo USB nao reconhecido (ndo existe ou esta inse-
rido incorretamente).

- Verifique a insercao correta da pen USB.

- Use uma pen USB diferente.

Nao foi possivel desencriptar o ficheiro de atua-
lizagao

Ficheiro corrompido ou com nome alterado (nunca reno-
meie o ficheiro de atualizagdo fornecido).

Nao é possivel descompactar ficheiros de atua-
lizacdo

Ficheiro corrompido ou com nome alterado (nunca reno-
meie o ficheiro de atualizacao fornecido).

Pasta para atualizacdo e/ou scripts ndo encon-
trados

Ficheiro corrompido ou com nome alterado (nhunca reno-
meie o ficheiro de atualizagao fornecido).

Falha no procedimento de atualizagc&o

Contacte o servico de assisténcia.

O ficheiro de atualizagao n&o é para esta placa

O ficheiro carregado para a pen USB nao é compativel com
a placa eletronica.

O ficheiro Readme néo foi encontrado no ficheiro
de atualizacdo

Contacte o servigo de assisténcia.

A versao instalada ¢é igual ou superior

Nao é possivel fazer downgrade do software instalado.

Falha ao atualizar o gerador

Contacte o servico de assisténcia.

Falha ao atualizar o wf

Contacte o servigo de assisténcia.

Falha ao atualizar o boost

Contacte o servico de assisténcia.
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4.3 CONFIGURAGAO DE DATA E HORA

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS
2 diie (=
* Processo
.

¥
I - J * Duplo Pulsado
4 ) * Power Mix

30 1 ,4 0,% '2 ,: * Configuragao de soldadura
J

m/min + Calibragéo

* Sistema

A
* Importar/Exportar
E] E] E] E] “@ @ * Limites de seguranca |:>
RN 3
@rye)
1. Pressione a tecla (MENU).

2. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Sistema>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

=

V V V V V Vv V

/@ (aT\ (@

MENU DO SISTEMA

* |[diomas

* Atualizagdo FW

* Lista de Alarmes

* Data e hora

* Informacgdes

* Logs de soldadura
* Reset

* Configuracao

* Servico

(2w

4. Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Selecione o seguinte caminho: Data e hora>
5. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

|
=

|
=

BIEE

V VV V V V V V V

J

g
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4.31 CONFIGURAGAO DE FUSO HORARIO

DATAE HORA FUSO HORARIO
* Fuso Horario > C @ * Europa
G

« Data > J « América do Norte
« Hora > * América do Sul

<:| ,: « Africa

o)\
R CRw

Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Selecione o seguinte caminho: Fuso horario>

Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

o

EBlEE

\

4
)
g%vvvvvv

Rode o codificador para selecionar o fuso horario desejado.
Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

o=

EUROPA

* Atenas

* Berlim

* Dublin

* Londres
* Madrid

* Moscovo
* Roma

o

Ok

EBlEE
/S/ﬂ /@

6 Y,

5. Rode o codificador para selecionar a cidade desejada.
6. Pressione atecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.
7. Pressione a tecla (OK) para confirmar.

;VVVVVVV
@

Ao pressionar a tecla sai da pagina.
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4.3.2 CONFIGURAGAO DE DATA

@ DATAE HORA Data =

» Fuso Horario > C} [2019-03-11 |
\____l|+Data > |—/ <
* Hora > ! 8 J
@ (::I 1 5 6
N |/ 1 2 3 Enter
(4] = - L
\_ J

TR

1.  Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Data>
2. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

(? O painel é do tipo ecra tatil, as configuragdes podem ser feitas usando as teclas mecanicas e tocando
nos icones que aparecem no ecra.

3. Rode o codificador para selecionar o nimero no teclado.
4. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a selegao.

Data J B

2019-03-11 |
7 8 9 <
4 5 6
1 2 3 Enter <>-@
- 0

5. Rode o codificador para selecionar o simbolo (ENTER) no teclado.
6. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar. A caixa de sele¢ao verde aparece, indicando a confir-
macao da operagao.

Ao pressionar a tecla sai da pagina.
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4.3.3 CONFIGURAGAO DE HORA

@ DATAE HORA Hora =

* Fuso Horario > C} [16:55:00 |
\—_I|+Data > |/ <
» Hora > / 8 9
@ (::I 1 5 6
| | 1 9 3 Enter
(4] = -
N\ J

TR

1.  Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Selecione o seguinte caminho: Agora>
2. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

(? O painel é do tipo ecra tatil, as configuragdes podem ser feitas usando as teclas mecanicas e tocando
nos icones que aparecem no ecra.

3. Rode o codificador para selecionar o nimero no teclado.
4. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a selegao.

Hora \/ B

[16:55:00 |
7 8 9 <
4 5 6
1 ) 3 Enter <r@
- 0

5. Rode o codificador para selecionar o simbolo (ENTER) no teclado.
6. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar. A caixa de sele¢ao verde aparece, indicando a confir-
macao da operagao.

Ao pressionar a tecla sai da pagina.
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4.4 CONFIGURAGAO DO SISTEMA

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS
(& d© =
I % ¥ * Processo >
— ot |\ * Duplo Pulsado >
1 s * Power Mix >
| ,,‘: 30 1,4 0, A ’: + Configuragéo de soldadura >
\_ A m/min PN * Calibrag&o >
+ Sistema > J
* Importar/Exportar :
[ \47 : E] E] E] E] ‘_<’> | ﬂ * Limites de seguranga |:>
\ |\

Hor

(B (X3
1. Pressione a tecla (MENU).

2. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Sistema>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

MENU DO SISTEMA
. —)
@ * |[diomas > C
\— |+ Atualizagao FW > |/
|| Lista de Alarmes >
,"_ * Data e hora > <:|
~— ||+ Informagdes >
* Logs de soldadura >
7 * Reset >
* Configuracao >
\u * Servico 5 Y,
(B X

4. Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Selecione o seguinte caminho: Configuragcao>
5. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.
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4.41 CONFIGURAGAO DE AVANGO DO FIO

Usando o parametro AVANCO DO FIO, a velocidade de enfiamento do fio que se obtém quando pressiona a

tecla (ENFIAMENTO).

CONFIGURACAO ALIMENTACAO FIO
: — —

@ * Avanco de fio > C @ C
\— ||+ Configuraggo do reboque de fio> /I o |/

||+ Configuragéo CU > . T’

010 Configuracéo Visor > <:| . <:|

~— ||+ Configuragdo do Gas > ) \;’

* Fecho > Alimentacao fio 7,5 m/min
(/) (/]

(B (X (X

1. Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Selecione o seguinte caminho: Alimentacao de
fio>

Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

Pressione a tecla (CODIFICADOR) para ativar a alteragdo do parametro.

wn

ALIMENTACAO FIO
=

o

—— =
© &
L

Alimentagao fio 7,5 m/min

EBlEE

4. Rode o codificador para definir o valor desejado.
5. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

Ao pressionar a tecla 8 sai da pagina.
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4.4.2 CONFIGURACAO DO REBOQUE DE FIO
(? A ativar quando ¢ instalado um reboque de fio WF-205p num gerador de 405 dms-505 dmes.

Por meio de uma CONFIGURACAO de REBOQUE DE FIO, ¢ ativada a recegéo de comandos dos potenciome-
tros de uma unidade de reboque de fio externa.
—_— CONFIGURACAO

—— || CONFIGURACAO DO REBOQUE DE FIO
() ||+ Avanco de fio > [ : {} [ :

\—I|+ Configurag&o do reboque de fio> /I |
— || Configuragéo CU > N
<3
N

{3

+ Configuragao Visor
— ||+ Configuragdo do Gas
* Fecho

) ) « OFF

7) |
RN

1. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Configuragao do
reboque de fio >

Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para ativar a alteracao do parametro.

i}
8

Potenciémetros OFF

N

~—— ||CONFIGURAGAO DO REBOQUE DE FIO — ||G¥/54SiT- B2 Ar-18% CO, - 0.8 mm

& =) & ;

21 OO [zl |e| =

A /mi mm
Potenciémetros ON /1IN m/min
‘é] 8:3': é] @ 8,5 m/min
— 45 ]
S N

8
\<I> \m Lﬁ

4. Rode o codificador para definir o valor desejado.
5. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

Ao pressionar a tecla 8 sai da pagina.

6. O simbolo (REMOTO) aparece na pagina principal quando sao selecionados os parametros que po-
dem ser definidos através dos potenciometros do reboque de fios.

O POT1 regula o ajustamento dos parametros (velocidade do fio/amperes/tensao/espessura do material) em

relacédo ao valor pré-definido pela curva sinérgica.

O POT2 regula o ajuste do comprimento do arco de soldagem, em relagao ao valor pré-definido pela curva

sinérgica.
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4.43 CONFIGURAGAO DA UNIDADE DE ARREFECIMENTO

CONFIGURAGAO CONFIGURAGAO CU
- (=] &) (=
@ * Avanco de fio >
\—I|+ Configurag&o do reboque de fio> /I |
* Configuragao CU
2 <:|
|

\"

| & | ||+ Configurago Visor : <:| | ’:'

* Configuragao do Gas
I Fecho

\@ ;\2§J%t> / \@
(B (X ()

1.  Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Configuragdo CU>
2. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para ativar a alteracao do parametro.

=

N
=
N

Grupo arref. AUTO.

CONFIGURAGAO CU

g
-
L:J
)

Grupo arref. AUTO.

- AUTO
ﬂ - ON

—J ||-OFF

\ CRw

4. Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada.
5. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.

Ao pressionar a tecla 8 sai da pagina.

o AUTO: Quando a maquina é ligada, a unidade é ligada por 30 s. Na soldagem, a unidade esta sempre ligada.
No final da soldagem, a unidade permanece ligada por um tempo igual a 90 s mais um nimero de segundos
que depende do valor da corrente média de soldagem.

o Ligado: A unidade de arrefecimento esta sempre ligada quando o gerador de energia também esta ligado.
Este modo é preferivel para aplicagbes graves e automaticas.

o OFF: A unidade de arrefecimento esta sempre desativada; deve ser selecionada se estiver a utilizar uma
tocha arrefecida a ar.
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4.44 CONFIGURAGAO DO VISOR

Através da configuracao de exibicdo, pode escolher que parametros exibir na ecra principal e a sua ordem de

exibicao.
¥
M T=T=l
r 30 | 14 | 06 T

A m/min mm

vV V V

« Configurago do reboque de fio> |L___/
* Configuragao CU >
* Fecho __/

/] §?;>

"/

\ 2 Y,
ecra >
2. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

« CASELLA2

»=) ||* CAIXA3

CONFIGURACAO
+ Configuragao Visor
2y X
CONFIGURACAO DO VISOR CASELLA1
@ [: @ . Nao visivel [:'
* CAIXA4

[Q: * Avanco de fio > C
N

(" =)

— ||+ Configuragdo do Gas
1. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Configuragao do
\ « CASELLA1

é] « CAIXA5

L||l+ [ Corente

U Tensao —
= 1 corente -

- * &~ Velocidade do fio N

l |:> \z * == Espessura |:>
Ge®  (Be Gu®

Rode o codificador para selecionar a caixa desejada.

Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.
Rode o codificador para selecionar o pardmetro desejado.

Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (GUARDAR) para confirmar.

e |- oo — =

oohrw

Ao pressionar a tecla 8 sai da pagina.
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CONFIGURAGAO DO VISOR
< =
*TASELLAf I

|
* CASELLA2 <>
B <

\_® I:>/

7. O ecra de configuracdo do visor esta associado ao processo de soldagem. Pressionar a tecla de selecéo
de processo percorre repetidamente as diferentes ecras de configuragéo de exibigcdo dos varios processos

de soldagem.
8. As configuracdes de exibicao personalizadas podem ser exporta-
das ou importadas usando as chaves de exportagdo/importacao.

(consulte o capitulo “4.4.8 IMPORT / EXPORT” a pagina 43)
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4.4.5 CONFIGURAGAO PUSHPULL

- INFORMACAO!

Este item do menu esta sempre presente. No entanto, para usar a tocha PushPull, o kit PushPull (cartao, conec-
tor da tocha) deve ser instalado no puxador de fio.

UMA tocha PushPull pode ser instalada. Quando quiser ativar o comando do motor da tocha a partir do PushPull,
deve ativar esta funcgao.

CONFIGURACAO CONFIGURAGCAO PUSHPULL
@ « Configuragdo do reboque de fio> [ : @ * OFF [ :
\—_1|+ Configuragao CU > AR * Ligado |
* Configuragao Visor >
AN sl R | U =
S~ * IRob setup > =S _/
* Fecho >
(4] (4] A=
N DN 4 y

2
(B X» By X

1. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Configuragéo
PushPull>

2. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

3. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada.

4. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (GUARDAR) para confirmar.

Ao pressionar a tecla 8 sai da pagina.

36



Power Pulse DIGITAL 405dms Cédigo 006.0001.2210
Power Pulse DIGITAL 505dms 22-02-2023 V.1.7

WELD THE WORLD PORTUGUES

4.4.6 CONFIGURAGAO DA INTERFACE DO ROBO

- INFORMACAO!

Este item de menu aparece apenas em geradores concebidos para ligagdo a um sistema de aplicagdo de ROBO.

O menu de CONFIGUR@QAO IROB enumera os tipos de interface de comunicagao disponiveis. I§STE MENU
CONFIGURA OS PARAMETROS PARA COMUNICACAO ENTRE O GERADOR E O ROBO. Com base
no tipo de comunicacado usada sdo necessarios varios tipos de configuracdo, acionaveis através dos varios
submenus.

—— CONFIGURAGAO —— IROB SETUP
Q, * Configurag&o do reboque de fio> C Q, * Configurag&o Bus > C}
\—|* Configuragdo CU > I * IR setup > L/
g Configuragéo Visor > N
4| ||* Configuragao do Gas > <:| A <:|
— ||+ Configuragéo PushPull > —
I, IRob setup > A1 S S
>

\z | 2 Y \z 4 ;: /
B X2 (R Xz

1. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Configuragao do
IRob>

2. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

3. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada.

4. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

Ao pressionar a tecla sai da pagina.
Os dados para configurar a interface de rede devem ser inseridos através do teclado alfanumérico.

(? O painel € do tipo ecréa tatil, as configuracées podem ser feitas usando as teclas mecénicas e tocando
nos icones que aparecem no ecra.
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IP Address o IP Address Y
0.0.0.0 | = 0.0.0.0 | =
7 8 9 < 7 8 9 <
4 5 6 4 5 6
1 2 3 Enter 1 2 3 Enter <
0 - 0
DR A
(BB (B
Anfitrido
—
| /sharel... | =5
qlwle|r|tjejul]ifoulp

a|s|d|flg|h]j|k]]I
z|x|clv|ib|n|m]|,

N1 < |2 |[«@D
(oo Nee

Rode o codificador para selecionar a letra no teclado.

Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a selecao.

Rode o codificador para selecionar o simbolo (GUARDAR)/(ENTER) no teclado
Pressione a tecla (CODIFICADOR) para guardar e sair.

®No O

. e
Pressionando o botéo C sai sem guardar.

o CONFIGURAGAO BUS
- Insira manualmente os parametros para comunicagao com a rede de barramento de campo. Os parame-
tros mudam de acordo com o médulo de comunicagéao utilizado.
Defina os seguintes valores para barramentos que comunicam via IP: (Host, Dhcp, Ip, Sub. mask, Ga-
teway, Dsn1, Dsn2).
Defina os seguintes valores para barramentos de série: (Address, baud rate).

o IR SETUP
- Informacgdes do link. Mostra os valores definidos e atualmente ativos.
- Lan setup. Para inserir manualmente os parametros para comunicagdo com a LAN. Defina os valores
para os seguintes parametros: (Dhcp, Ip, Sub. mask, Gateway, Dsn1, Dsn2).
- Verificacao de configuracao de Wi-Fi: verifica se ha redes Wi-Fi e mostra a lista das presentes que podem
ser associadas ao dispositivo.
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- Configuracgbes: para inserir manualmente os paradmetros para comunicacao via Wi-Fi. Defina os valores
para os seguintes parametros: (Dhcp, Ip, Sub. mask, Gateway, Dsn1, Dsn2).

W INFORMACAO!

O Dynamic Host Configuration Protocol (acrénimo DHCP, “protocolo de configuragao IP dindmica”), é um proto-
colo que permite que dispositivos numa rede local recebam automaticamente a configuragao de IP necessadria
para estabelecer uma ligagao.

Definir o item de menu "DHCP" para "Ligado” deteta e define automaticamente os valores para a ligagao de rede.
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4.4.7 FECHO (BLOQUEAR/DESBLOQUEAR ALTERAGOES)

CONFIGURAGAO

FECHO
* Avanco de fio > [ : @ C
4
4

+ Configuragao do reboque de fio> - f \ N
|

» Configuragéo CU > ?
+ Configuragao Visor

* Configuragao do Gas
* Fecho

vV Vv

Fecho OFF

- FECHO PAR.
ﬂ - FECHO JOBS

B X

1.  Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Fecho>
2. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para ativar a alteracao do parametro.

EBlEE

{ EN? \
.
4

FECHO

MN_

?

Fecho FECHO PAR.

- FECHO PAR.
ﬂ - FECHO JOBS

(Bw O

4. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada.

IEIE

[
AT

o FECHO PAR.: bloqueia a modificagdo de todos os parametros, exceto: correcdo de arco, modo de botao da
tocha.

o FECHO JOBS: bloqueia a modificagdo dos parametros do job; pode percorrer os jobs guardados e carrega-
-los.

5. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar ou a tecla (AVANCAR).

Ao pressionar a tecla sai da pagina.
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Palavra-passe E’ Palavra-passe E’
|*** | |*** |
7 8 9 < 7 8 9 <
4 5 6 4 5 6
1 2 3 Enter 1 2 3 Enter <l-@
0 - 0

Introduza uma palavra-passe de 3 digitos. Mantenha uma nota da palavra-passe guardada, pois n&o sera pos-
sivel apaga-la sem apagar as configuracdes e jobs armazenados.

(i? O painel é do tipo ecra tatil, as configuracdes podem ser feitas usando as teclas mecanicas e tocando
Nnos icones que aparecem no ecra.

6. Rode o codificador para selecionar o nimero no teclado.
7. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a selecao.
8. Rode o codificador para selecionar o simbolo (ENTER) no teclado.
9. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar. Ao pressionar a tecla 8 sai da pagina.
FECHO
(& =
| N |
("~ =) I
L -
— Fecho FECHO PAR. —
7 « FECHO PAR. (b
)
\ _

O simbolo de cadeado fechado indica que o bloqueio de alteracao esta ativo para a configuragédo escolhida.
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Para desbloquear as alteragbes, entre na ecra FECHO.

FECHO Palavra-passe B

ﬁ | — |*** |

| N |
| 7 8 9 <
(o)
’

4= (::I 1 5 6
N— Fecho FECHO PAR. — 1 2 3 Enter

« FECHO PAR. %{b 0
. ‘i

\

10. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar ou a tecla (AVANCAR).
Digite a palavra-passe de 3 digitos.

(? O painel é do tipo ecra tatil, as configuracdes podem ser feitas usando as teclas mecanicas e tocando
nos icones que aparecem no ecra.

11. Rode o codificador para selecionar o numero no teclado.
12. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a selegao.

Palavra-passe B FECHO
|*** | |QJ | —
7 8 9 < )
 {
()
s | s | 6 s <
1 2 3 || Enter 2(14) | N— Fecho FECHO PAR =4
) .
o 7) || Fecresess o
—/
\_ J

13. Rode o codificador para selecionar o simbolo (ENTER) no teclado.

14. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar. Ao pressionar a tecla 8 sai da pagina.
O simbolo de cadeado aberto indica que o bloqueio de alteragcéo esta desativado.
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44.8 IMPORTAR /EXPORTAR
G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS
© g =
I % ¥ * Processo >
N B I « Duplo Pulsado >
1 s * Power Mix >
|,: 30 1 ,4 0, A ,: » Configuragdo de soldadura >
N A m/min I . Cgllbragao >
+ Sistema > J
* Importar/Exportar >k
| \47 E] E] E] E] “@ | \47 * Limites de seguranga > 6,2 |:>
N PN 3
@rye)
1. Pressione a tecla (MENU).
2. Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Selecione o seguinte caminho: Importar/Expor-
tar>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.
IMPORTAR / EXPORTAR
-
» O Jobs <>
e O Parametros _____/
) O Ecra
» O Idioma <:|
|
<> TS
\ _
(B B
4. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada.
o Jobs: importar/exportar apenas os jobs
o Parametros: importar/exportar apenas os parametros operacionais do equipamento
o Exibicao: importar/exportar apenas a configuragao do ecra
o ldioma

oo

Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.
Se quiser marcar/desmarcar todas as caixas, pressione a tecla (SELECIONAR TUDO) / (DESMARCAR
TUDO).
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EXPORTAR

Exportagéo bem-sucedida

I
|
|

=.
4
=.
4
=.
4

IMPORTAR / EXPORTAR
= 4 Job! _<>
Gl obs
g

1=

Qﬁ@ o

k4 Parametros —"
@ k4 Visor
4 Idioma <::|
y
L AL /)
8 V
e =

—

7. Insira uma pen USB na porta USB.

8. Pressione a tecla (EXPORTAR) para exportar os ficheiros para a pen USB. Se a exportacao for bem-suce-
dida, a mensagem "Exportacdo bem-sucedida” sera exibida.

9. Pressione a tecla (Sl)

Prima a tecla (NAO) para voltar ao ecré anterior.

Pressionar a tecla L (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.

IMPORTACAO

Use a tecla (IMPORTAR) para importar os ficheiros e JOBS da pen USB.

Se os ficheiros de JOBS presentes na pen USB ocuparem a mesma posi¢cédo (numero antes do nome) que
aqueles no WF-205, estes ultimos serao substituidos pelos da pen.

Esta operacédo pode
apagar jobs existentes. Quer
continuar?

I
|
|

0
0]
0]

IMPORTAR / EXPORTAR
= [ Job: _<>
Gl obs
N\

4 Parametros

@ k4 Visor
4 Idioma <::|
y

1=

D

&

©
&
S

—_

10. Insira uma pen USB na porta USB.
11. Pressione a tecla (IMPORTAR) para importar os ficheiros para a pen USB.
12. Pressione a tecla (Sl) para confirmar.

Prima a tecla (NAO) para voltar ao ecr anterior.

Pressionar a tecla = (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.
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ADICIONAR
Use a tecla (ADICIONAR) para adicionar aos JOBS presentes no WF-205 os ficheiros da pen USB.
Os ficheiros na pen USB serao adicionados aos do WF-205, renumerando-os e inserindo-os na parte inferior

da lista.

03
03
03

@ IMPORTAR / EXPORTAR
i _<,>
Gl 4 Jobs
\ &2 Parametros —"
4 Visor
@ &2 Idioma <:|
I N
> o
G| o
4 =

13. Insira uma pen USB na porta USB.
14. Pressione a tecla (ADICIONAR) para importar os ficheiros para a pen USB.

Pressionar a tecla (VOLTAR) devolve-o ao ecra anterior.

449 CONFIGURAGAO DO REBOQUE DE FIO

(i? A ativar quando é instalado um reboque de fio WF-205p num gerador de 405 dms-505 dms.

Por meio de uma CONFIGURACAO de REBOQUE DE FIO, ¢ ativada a rece¢éo de comandos dos potenciome-

tros de uma unidade de reboque de fio externa.
A configuracao do puxador de fio ndo € necessaria para este equipamento.
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4.4.10 DEFINIR LIMITES DE SEGURANCA

E possivel definir alguns parametros dostimites-de-protecao-excedidos para os quais o gerador:
- da um AVISO e continua as operagoes de soldagem;
- emite um alarme (alarme) e interrompe as operacgdes de soldagem.

Os alertas podem ser redefinidos diretamente a partir do ecra de alerta premindo a tecla OK.

Uma mensagem mostrando o tipo de limite excedido é exibida no ecra Exceder estes limites é exibido no ecra
de registo.

ATIVAGAO DOS LIMITES DE SEGURANGA

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS
© gl =
I % 3 * Processo >
- B N * Duplo Pulsado > J
1 s * Power Mix >
30 1 ,4 0, A ,:' * Configurag&o de soldadura >
N A min N . Cgllbragao >
+ Sistema >
* Importar/Exportar >
E] E] E] E] “@ * Limites de seguranga ff |:>
N VRN 3
@rye)
1. Pressione a tecla (MENU).
2. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Limites de segu-

ranga>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

LIMITES DE SEGURANCA
@ * Ativacao de limites: off > [ :
\— ||+ Corrente > |/
g Tensao >
AR Velocidade do fio > <:|
— || ggrrente de tracdo >
* Gas >
—— || * Reset limites >
4 =
. 4

(2w

4. Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Seleccione o seguinte caminho: Ativacao de
limites>
5. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.
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ATIVACAO DE LIMITES LIMITES DE SEGURANCA
@ « Off > * Ativagéo de limites: off C
N\ 1|+On > « Corrente
* Tensao

* Velocidade do fio

+ Corrente de tracao
* Gas

* Reset limites

D
|

A
=

B/

s -
A=

R R

6. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: On
7. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.
8
(

/
Sl
/s /I\ /@

/

)
Do ......

. Rode o codificador para selecionar o parametro a ativar.
LIMITES DE SEGURANCA: Corrente, Tensao, Velocidade do Fio, Corrente de acionamento, Gas)
9. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.
Limites que podem ser definidos para cada parametro:
* Warning Up: limite superior de aviso (um aviso é exibido no visor)
* Warning Down: limite de aviso inferior (um aviso & exibido no visor)
» Alarm Up: limite superior de alarme (a soldagem esta bloquaada)
» Alarm Down: limite inferior de alarme (a soldagem esta bloqueada)

VELOCIDADE DO FIO VELOCIDADE DO FIO
(S]] e (=] | & =
* Warning Up: 0A >
\—1[+ Warning Down: 0A > /I o |
* Alarm Up: 0A > o .
@ ¢ Alarm Down: 0A > <:| @ <:|
] 21 Warning Down 0.0 m/min e
\_ é); I\

(2

10. Rode o codificador para selecionar o tipo de limite.

11. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

12. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para ativar a alteragéo do parametro. Quando o limite é definido como
0, o parametro nao esta ativo.
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VELOCIDADE DO FIO

o =
o -
|

Warning Down 0.5 m/min

EBIEE

(B X

13. Rode o codificador para definir o valor desejado.
14. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.

Pressionar a tecla <:| (VOLTAR) devolve-o ao ecra anterior.

Pressionar a tecla = (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.

RESET LIMITES DE SEGURANCA
Esta fungao define o limite de todos os par@metros de limite de seguranga para O.
O estado do parametro de ATIVACAO DE LIMITES n&o é limpo.

— LIMITES DE SEGURANCA —
() =@
* Ativacéo de limites: off >
\— [+ Corrente > NN
* Tenséao > R N -
eset definigdes dos limites de
(£7) ||+ Velocidade do fio =11rs B
=)L =) protegao *
I Corrente de tragao > 21
— ||* Gas > )
. 7
ﬂ * Reset limites > |:> ﬂ |:>
\ RN 3

(B Xp

Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Selecione o seguinte caminho: Reset limites>
Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

Pressione a tecla (SIM) para confirmar.

Pressione a tecla (NAO) para n&o confirmar

P~
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4.411 DOCUMENTAGCAO

- INFORMAGCAO!

Este item de menu aparece apenas em geradores preparados para a ligagdo a um sistema de ROBO e com uma
licenga "Industria 4.0" ativa.

Através deste menu pode aceder a ecras de informacao sobre o estado do gerador.

* Importar/Exportar

* Limites de seguranga
| \47 * Documentagao

(2%
1. Pressione a tecla (MENU).

2. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Documentagéao>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

0000 N

G3/S4 Sit - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS
@ I 0, 4 i} @ * Duplo Pulsado [ :'
J— ° B |\ » Power Mix
k ) * Configuragao de soldadura

/s 30 14 0, il raus Calibragéo

\_ m/min AN « Sistema
<>
_

B

Ve

%vvvvvvv
RS

DOCUMENTACAO
; =
* Informacgdes >
* Log de documentagao >

* Associagdes de codigo de barras>

|
=

|
=

EBlEE

J

(Pw Xp

4. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada.
5. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.
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|

Info: sdo mostradas informagdes relativas ao registo de dados de soldagem feito através do software Data
Manager (licenga, caminho de gravagao em servidores e computadores, modelo ativado, nome do relatério,
etc.).

o

Registo de documentagéo: mostra a lista de operagdes relacionadas a criagdo de documentagéo (carregar mo-
delos, iniciar registo de dados, pausar registo de dados, etc .) feitas através do software Data Manager.

o

Associagdes de codigo de barras: mostra a lista de cddigos de barras e com o que eles estdo associados. As
associagdes séo feitas através do software Data Manager.

(o)
o
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5 SOLDAGEM MIG/MAG
5.1 CALIBRAGAO DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

Através do assistente de calibragdo do CIRCUITO de soldagem, os valores de resisténcia e indutancia do cir-
cuito de soldagem séo detetados. Ao usar o carrinho arrasta-fio com o feixe de cabos correspondente, é util
detetar a resisténcia "r" do circuito de soldagem através da fungéo de calibragdo. Desta forma, é possivel obter
uma solda de qualidade constante, pois o comprimento do feixe de cabos e da tocha varia. A resisténcia do
circuito de soldagem depende do feixe de cabos e da tocha usados, por isso € aconselhavel repetir o procedi-
mento de calibragdo ao trocar esses componentes. Apos ter sido efetuado o RESET total do gerador, o valor
de calibracdo sera reiniciado para o valor padrdo. No caso de uma REDEFINICAO PARCIAL, o ultimo valor
medido permanecera guardado na memoria. A calibragdo n&o € obrigatéria, portanto, se o utilizador decidir ndo
a realizar, a maquina mantera um valor predefinido.

O gerador deve estar ligado e ndo deve ser soldado.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% C02 - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS
{} I % 4 i} .Q‘ * Processo > C
| B I « Duplo Pulsado >
i ) — | Power Mix >
s 30 1 4 0, ﬁg' 11 Configuracdo de soldadura >
— ~— ||+ Calibragao >
\_ m/min N -
+ Sistema > J
— —— ||* Importar/Exportar :
! ﬂ E] E] E] E] ‘—@/ ! \47 * Limites de seguranga ( |:> \

By

(B (XB
1. Pressione a tecla (MENU).

2. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Calibracdo>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR).

CALIBRAGAO DE SOLDAGEM C CALIBRAGAO DE SOLDAGEM
=) | &

ils dﬂmﬂm
] =

Valores atuais:

. Passo1:
Resisténcia 10 mOhm Resisténcia 10 mOhm
Indutancia 10,0 uH Indutancia 10,0 uH

@
I:> L
0@ s

4. Pressione a tecla (CODIFICADOR), ou a tecla (AVANCAR), ou o botao da tocha para confirmar.
5. Pressione a tecla (CODIFICADOR), ou a tecla (AVANCAR), ou o botao da tocha para confirmar.

NEIRE

%@ 0@
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CALIBRAGAO DE SOLDAGEM CALIBRAGAO DE SOLDAGEM

=

Passo2: Passo3:

Toque na pega com a ponta

|/
|/

Remova o bocal de gas da tocha guia de rosca e pressione 0 botéo |:>
tocha &

6. Pressione a tecla (CODIFICADOR), ou a tecla (AVANCAR), ou o botado da tocha para confirmar.
7. Pressione a tecla (CODIFICADOR), ou a tecla (AVANCAR), ou o botado da tocha para confirmar.

EBIEE

NG | 1)@
/s /T\ /@

No final do procedimento, os valores de resisténcia e indutancia medidos do circuito de soldagem ser&o exibi-
dos.

Desta forma, é possivel obter uma solda de qualidade constante, pois o comprimento do feixe de cabos, do
cabo de massa e da tocha varia. )

Se a medicao nao for bem-sucedida, a mensagem "ERRO DE CALIBRACAO" sera exibida.
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5.2 REGULAGAO DO FLUXO DO GAS
5.21 VERSAO SEM MEDIDOR DE DEBITO

Aquando da ligacao, imediatamente apds a sincronizagdo, a valvula solenoide ativa-se por 1 segundo.
Neste modo carrega-se o circuito de gas.

REBOQUE DE FIO WF-205P

2. Ajuste a pressao do gas que sai da tocha através do fluximetro ligado a botija de gas.

REBOQUE DE FIO WF-205P

Power

N

3. Feche a valvula solenoide do gas pressionando e soltando a tecla (GAS).
A vélvula solenoide fecha-se automaticamente apds 30 segundos.
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5.2.2 VERSAO COM MEDIDOR DE DEBITO

UM medidor de débito externo (kit de gas) pode ser instalado para medir o volume (litros/minuto) de gas usado.
Quando o medidor de débito é instalado, & possivel corrigir a medi¢ao de gas ajustando um coeficiente.

O volume de gas utilizado é calculado automaticamente com base na curva de soldagem selecionada. Se for
utilizado um gas especifico (por exemplo, um gas ternario ou misturas especiais) que nao esteja incluido na lista
de MENUS DE GAS, pode ser necessario corrigir a medicdo através do parametro CONFIGURACAO DE GAS.
Deve ler o valor do volume de gas no medidor de volume externo e ajustar a CONFIGURACAO DO GAS para
que o valor no visor corresponda ao lido no medidor de volume.

Para medir corretamente o volume de gas que sai da tocha, recomenda-se
usar um medidor de débito de gas, a ser aplicado diretamente na saida da
tocha.

- Abra a valvula solenoide do gas pressionando e soltando a tecla
= (GAS).
- - Leia o volume do gas detectado com o medidor de débito de gas.

- Siga o procedimento abaixo para configurar a correcdo da medigao

de gas.
G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS
[ 77| & =
I % 4 * Processo >
N T |\ » Duplo Pulsado > |/
1 ) * Power Mix >
| ,4: 30 1 ,4 0, ,g' ’:' * Configuragdo de soldadura >
\_ A m/min PN » Calibragéo >
* Sistema > J
* Importar/Exportar >k
l ﬂ E] E] E] E] ‘_<’> | \47 * Limites de seguranga > 6/2 |:>
\ I\ 3

@rye)
1. Pressione a tecla (MENU).

2. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Sistema>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.
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MENU DO SISTEMA

* |[diomas
* Atualizagdo FW

* Lista de Alarmes

+ Data e hora

* Informagdes

* Logs de soldadura

EBIEE

* Reset
* Configuracao
* Servigo

VVVVVVVYV
(@)

\;iT \[I]

(— | — |
& | &

CONFIGURACAO
* Avanco de fio >
+ Configuragao do reboque de fio>
* Configuragao CU >

+ Configuragao Visor
* Configuragao do Gas
* Fecho

V V V

=

|/

<

.

B

@0

)
g

!
(e X

Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Selecione o seguinte caminho: Configuragao>
Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.
Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Selecione o seguinte caminho: Configuragéo do

Gas>

Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

CONFIGURAGAO DE GAS

) |(@

0

Gas automatico

=

CONFIGURACAO DE GAS
=
N
)
A1 IS Gas 1,0
— 10 I/min
4
.

N
=
N

8.
9.

10.

Ao pressionar a tecla

(e

Pressione a tecla (CODIFICADOR) para ativar a alteragdo do parametro.
Rode o codificador para definir o valor desejado. O valor do débito de gas (litros/minuto) mostrado no visor
deve corresponder ao lido no medidor de débito
Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

sai da pagina.
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5.3 ENCHIMENTO DA TOCHA

Certifique-se de que a tocha utilizada esta corretamente dimensionada para a corrente de soldadura necessa-
ria e para o tipo de arrefecimento disponivel e selecionado. Isso evita o perigo de escaldaduras e queimaduras
para o operador, possiveis avarias, danos irreversiveis a propria tocha e ao sistema.

Se montar uma tocha ou substitui-la por outra enquanto a maquina estiver ligada, é necessdrio encher o cir-
cuito da tocha recém-montada com o liquido de arrefecimento para evitar que a tocha se danifique, ao inflamar
com correntes altas e com o circuito sem liquido.

Quando o gerador ¢ ligado, é feita uma verificagdo automatica da presencga de liquido no circuito de arrefeci-
mento e a unidade de arrefecimento é ligada durante 30 segundos.

Se o circuito de agua estiver cheio, o gerador de corrente é ajustado para a ultima configuracéo de solda esta-
vel.

Se o circuito de agua nao estiver cheio, todas as fungdes sao inibidas e, em particular, ndo ha energia na saida.
A seguinte mensagem de alarme é exibida: E50 - ALARME DA UNIDADE DE ARREFECIMENTO.

FE

E50 - ALARME DA UNIDADE DE
ARREFECIMENTO

BEE

1. Pressione a tecla (SAIR) para repetir o procedimento de enchimento da tocha, até que o alarme nao seja
mais exibido.
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5.4 CONFIGURAGAO DO PROGRAMA DE SOLDAGEM

O botao @ (PROGRAMA) permite o acesso a uma sequéncia de ecras através das quais o programa de
soldagem pode ser escolhido.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm
2" MATERIAL
- i} @ *+ G3/4 Si1
I 3 = |\ + CrNi 316 |
— 1t 30 y s T~ + CrNi 308
, , ) ||-AMgs '
== | == ||+ Aisi5 =
\ A mimin il AN * Metal cored S
« FCW Rutil
N8 O 0 Olsll@
—__/
- I

2

1. Pressione a tecla (PROGRAMAR). Programe todas as ecras que se seguem em sequéncia.

MATERIAL: permite selecionar o material do fio de enchimento para soldagem.

o (G3/4 Si1, CrNi 316, CrNi 309, CrNi 308, AIMg5, AlSi5, AIMg4.5MnZr, Metal Cored, FCW Rutil, FCW Basic,
CuSi3, CuSn, Duplex, Super Duplex, NiCrMo3)

2. Rode o codificador para selecionar a definigdo desejada.

3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR).

DIAMETRO GAS

0,8 mm C_} @ * 82% Ar - 18% CO2 C_}
N 1|*1,0mm |\ .
. *1,2mm | N |
“ =)\ A=

RN

) )
) =11V &
I\ AR J

2w X

DIAMETRO: permite selecionar o diametro do fio de enchimento para soldadura. Os diametros de fio disponi-
veis dependem do material selecionado.

4. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada.

5. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR).

GAS: permite selecionar o tipo de gas para soldadura.

6. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. As misturas de gases disponiveis dependem do
material selecionado.

7. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR).
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PROCESSO PROCESSO
* MIG/IMAG PULSADO [ : + STANDARD [ :
* MIGIMAG SHORT/SPRAY J * POWER FOCUS ___
* POWER MIX * MIGIMAG MANUAL 0
=)

* MMA ( |::> ,
*ARCAIR éz ) 6
*TIGLIFT

(B X

PROCESSO (1 NiVEL): permite selecionar apenas os processos de soldagem compativeis com as configura-
coes feitas anteriormente.

8. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada.

9. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR).

EBIEE
EBlEE

uli

PROCESSO (2 NIiVEIS): permite selecionar um modo especifico do processo de soldadura previamente se-
lecionado.

10. Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada.

11. Pressione a tecla (ENCODER) ou a tecla (GUARDAR) para confirmar o programa.

Pressionar a tecla (VOLTAR) devolve-o ao ecré anterior.

. — . ~
Pressionar a tecla [: (SAIR) retorna para a ecra principal, sem guardar as alteracoes.
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5.41 PROCESSOS DE SOLDAGEM MIG/MAG

SOLDAGEM MIG/MAG MANUAL

A soldagem é do tipo Short/Spray.

- arco curto: a gota desprende-se devido a um curto-circuito a baixas amperagens.

- globular: é uma fase de transicao entre short arc e o spray arc.

- spray arc: a deposicao de material ocorre a altas amperagens sem que ocorram curtos-circuitos.

O ajuste dos principais parametros de soldagem, velocidade do fio, tenséo e indutancia é inteiramente deixado
ao critério do operador. O ponto de trabalho ideal para a solda desejada deve ser encontrado.

SOLDAGEM MIG/MAG SINERGICO

A soldagem é do tipo Short/Spray.

- arco curto: a gota desprende-se devido a um curto-circuito a baixas amperagens.

- globular: € uma fase de transicao entre short arc e o spray arc.

- spray arc: a deposicado de material ocorre a altas amperagens sem que ocorram curtos-circuitos.

Os dados de soldagem (material, diametro do fio, tipo de gas) devem ser definidos, e apenas um parametro de
soldagem, entre velocidade do fio, amperes, espessura do material e tensao.

O gerador ajusta automaticamente os outros parametros secundarios Uteis para a qualidade da solda.

SOLDAGEM MIG/MAG PULSADA

O processo pulsado € um modo de soldagem no qual o material € depositado de maneira controlada através de
uma regulagéo precisa do pulso de corrente.

Os dados de soldagem (material, didametro do fio, tipo de gas) devem ser definidos, € apenas um parametro de
soldagem, entre velocidade do fio, amperes, espessura do material e tensao.

O gerador ajusta automaticamente os outros parametros secundarios Uteis para a qualidade da solda.

SOLDADURA MIG/MAG SINERGICO MIX (POWER MIX)
O processo combina o processo de short/spray e o processo pulsado e visa reduzir o aporte térmico, a fim de
ser capaz de realizar soldas numa posicao vertical ascendente ou corddes de canto em todas as posicoes com
um excelente desempenho estético da junta e livre de defeitos.
Os beneficios na soldagem s&o:

- Qualidade da soldagem realizada verticalmente para cima e corddes de canto

- Simples e rapido de configurar gragas a programas sinérgicos

- Boa velocidade de execucao

- Baixas entradas térmicas e menor deformacéao

- Alta qualidade estética das juntas

- Baixo risco de defeitos tipicos, especialmente em posicdes criticas, como ascendente vertical

- Aplicavel em diferentes tipos de ago e espessuras
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5.4.2 FUNGOES DE SOLDAGEM MIG/MAG

SOLDADURA MIG/MAG SINERGICO DUPLO PULSADO

O DUPLO PULSADO ¢ uma fungao que pode ser ativada no processo de soldagem MIG/MAG sinérgico e MIG/
MAG pulsado. Esta funcao permite o controlo de duas velocidades de avanco do fio.

Os dados de soldagem (material, diametro do fio, tipo de gas) devem ser definidos, € apenas um parametro de
soldagem, entre velocidade do fio, amperes, espessura do material e tensao.

O gerador ajusta automaticamente os outros parametros secundarios Uteis para a qualidade da solda.

SOLDADURA MIG/MAG SINERGICO HC (HIGH CONTROL)
A funcao HC (High Control) tem a caracteristica de ter um controlo de arco muito rapido para otimizar o des-
prendimento da gota com uma energia muito baixa.
Os beneficios na soldagem séo:
- Maior estabilidade do arco
- Arco muito reativo ao movimento da tocha
- Reducéo da energia transmitida para a pega soldada
- Transferéncia muito linear e banhabilidade das abas 6tima
- Velocidade de execucdo muito alta
- Auséncia quase total de sprays e microprojecoes

SOLDADURA MIG/MAG SINERGICO PF (POWER FOCUS)
A diferenca entre um arco MIG MAG Padrao e um Power Focus esta na sua concentragao e pressao. A concen-
tragao do arco POWER FOCUS permite focar a alta temperatura do arco na parte central do depdsito, evitando
0 superaquecimento das laterais da solda. A zona termicamente alterada com o arco Power Focus € menos
extensa.
Os beneficios na soldagem s&o:

- maior penetragdo e menor risco de aderéncia

- velocidade de execucdo mais rapida

- maior estabilidade do arco, mesmo com longas aderéncias

- menores custos de preparagao conjunta

- reducao nos volumes das encalcadeiras a serem preenchidas

SOLDAGEM SINERGICA MIG/MAG PR (POWER ROOT)
Power Root € uma transferéncia de arco curto otimizada com a caracteristica de ter uma transferéncia de gota
fria. O Power Root permite uma qualidade muito alta nas passagens de raiz.
Os beneficios na soldagem s&o:
- otimizagdo da primeira passagem
- qualidade de soldagem vertical descendente
- excelente funcionamento
- transferéncia a frio da gota
- uniao perfeita de folhas finas
- ideal para soldar juntas com lacunas altas
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5.5 CONFIGURAGAO DO MODO DO BOTAO DA TOCHA MIG/MAG

G3/S4 Si1-82% Ar-18% CO, - 0,8 mm
-0, MODO
) 77| & (=
I S | = + 2 TEMPOS
— ) ! ’ A1 IS « 4 TEMPOS =
N + 2 TEMPOS-3 NiVEIS N

@ 30 14 0,6 @ + 4 TEMPOS-3 NiVEIS
\_ A m/min mm N\ |

(/)R J O O || (7 A=
\_ 1 RN J

3
By XBn

1. Pressione a tecla (MODE).
No ecréd do menu, pode selecionar o modo do botéo da tocha.

(2 TEMPOS) - & (4 TEMPOS) - & (2 TEMPOS-3 NIVEIS) - &J (4 TEMPOS-3 NIVEIS)

2. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada.
3. Pressione a tecla (ENCODER) ou a tecla (GUARDAR) se quiser definir apenas o modo do botéo da tocha,
caso contrario, continue com a acéo na etapa (4).

MODO PARAMETROS DO PROCESSO
(=] & =
X ,

+2 TEMPOS )
+ 4 TEMPOS
6 8

|/
« 2 TEMPOS-3 NiVEIS | —o- b —O-
4 TEMPOS-3 NIVEIS %% L -
N _

Pré-gas 0,1 s

EBlEE

4. Pressione a tecla (MENU).
Dependendo do modo do botao da tocha selecionado, diferentes pardmetros de processo estio disponiveis
para serem definidos.
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PARAMETROS DO PROCESSO PARAMETROS DO PROCESSO
[ =] & =
\ N |/
i 8 i i 8 i
_._ -0 = - - _)—

o o <:| a ° o o <:|
\ N |/
Pré-gas 0,1 s Pré-gas 0,1 s

.
\ \

Rode o codificador para selecionar o parametro a ser modificado.
Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.

Rode o codificador para definir o valor desejado.

Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.

=

|/
-O- <:|
|

© N O

PARAMETROS DO PROCESSO

8

-O0-

Retragéo do fio 0,0

EBlEE

9. Rode o codificador novamente para selecionar outros parametros.

Pressionar a tecla B (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.
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5.5.1 PARAMETROS DE PROCESSO COM BOTAO DE TOCHA NO MODO DE 2 TEMPOS E 4
TEMPOS

0 | 0

-0 = (@) —-_)—
(1) (2) 3)

1. PRE-GAS

Tempo de emissao de gas antes da inflamagao do arco de soldadura.

NOTA: se for muito longo, diminui o procedimento de soldagem. A menos que haja exigéncias particulares, o
valor deve ser mantido geralmente em 0,0 s ou muito baixo.

Intervalo de ajuste: minimo (0,0 s) - padrao (0,1 s) - maximo (20,0 s)

2. RETRAGAO DO FIO
O valor esta relacionado a quantidade de fio que é retraido no final da soldagem.

Intervalo de ajuste: minimo (0,0 s) - padrao (0,0 s) - maximo (10,0 s)

3. POS-GAS
Tempo de emissao do gas apds o arco de soldadura ser desligado.

Intervalo de ajuste: minimo (0,0 s) - padrao (2,0 s) - maximo (20,0 s)

5.5.2 PARAMETROS DE PROCESSO COM BOTAO DE TOCHA NO MODO DE 2 TEMPOS-3
NIVEIS

0
-Q-
(1)

1. PRE-GAS

Tempo de emissao de gas antes da inflamagao do arco de soldadura.

NOTA: se for muito longo, diminui o procedimento de soldagem. A menos que haja exigéncias particulares, o
valor deve ser mantido geralmente em 0,0 s ou muito baixo.

Intervalo de ajuste: minimo (0,0 s) - padrao (0,1 s) - maximo (20,0 s)
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2. CORRENTE INICIAL
O parametro ajusta a velocidade do fio do 1° nivel como uma percentagem da velocidade do fio definida para
soldagem (2° nivel).

Intervalo de ajuste: minimo (10%) - padrao (130%) - maximo (200%)

3. CORREGAO DO ARCO INICIAL

O parametro corrige o valor sinérgico da tensao em relagcédo ao ponto sinérgico dos processos MIG/MAG sinér-
gicos e pulsados enquanto gere a correcao da tensao de alto valor no processo MIG/MAG pulsado duplo.

Intervalo de ajuste: minimo (-10) - padrao (0,0) - maximo (10)

4. TEMPO CORRENTE INICIAL
O parametro ajusta o tempo durante o qual permanece na corrente inicial.

Intervalo de ajuste: minimo (0,0 s) - padrao (0,5 s) - maximo (10,0 s)

5. RAMPA1
O parametro ajusta o tempo da rampa de acoplamento entre o nivel de HOT START e o nivel de soldagem.

Intervalo de ajuste: minimo (0,1 s) - padrao (0,5 s) - maximo (10,0 s)

6. RAMPA2
O parametro ajusta o tempo da rampa de acoplamento entre o nivel de soldagem e o nivel de crater filler.

Intervalo de ajuste: minimo (0,0 s) - padrao (0,5 s) - maximo (10,0 s)

7. CORRENTE FINAL

O parametro ajusta a velocidade do fio do 3° nivel como uma percentagem da velocidade do fio definida para
soldagem (2° nivel).

Intervalo de ajuste: minimo (10%) - padréo (80%) - maximo (200%)

8. CORREGAO DO ARCO FINAL

O parametro corrige o valor sinérgico da tensao em relagcédo ao ponto sinérgico dos processos MIG/MAG sinér-
gicos e pulsados enquanto gere a correcao da tensao de alto valor no processo MIG/MAG pulsado duplo.

Intervalo de ajuste: minimo (-10,0) - padrao (0) - maximo (10,0)

9. TEMPO CORRENTE FINAL
O parametro ajusta o tempo durante o qual permanece na corrente final.

Intervalo de ajuste: minimo (0,0 s) - padrao (0,5 s) - maximo (10,0 s)

10. POS-GAS
Tempo de emisséo do gas apos o arco de soldadura ser desligado.

Intervalo de ajuste: minimo (0,0 s) - padrao (2,0 s) - maximo (20,0 s)

11. RETRAGAO DO FIO
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O valor esta relacionado a quantidade de fio que é retraido no final da soldagem.

Intervalo de ajuste: minimo (0,0) - padrao (0,0) - maximo (10,0)
5.5.3 PARAMETROS DE PROCESSO COM BOTAO DE TOCHA NO MODO DE 4 TEMPOS-3
NIiVEIS

0 8 U4
@)
(1) 9) (8)

1. PRE-GAS

Tempo de emissao de gas antes da inflamagao do arco de soldadura.

NOTA: se for muito longo, diminui o procedimento de soldagem. A menos que haja exigéncias particulares, o
valor deve ser mantido geralmente em 0,0 s ou muito baixo.

Intervalo de ajuste: minimo (0,0 s) - padrao (0,1 s) - maximo (20,0 s)

2. CORRENTE INICIAL
O parametro ajusta a velocidade do fio do 1° nivel como uma percentagem da velocidade do fio definida para
soldagem (2° nivel).

Intervalo de ajuste: minimo (10%) - padrao (130%) - maximo (200%)

3. CORREGAO DO ARCO INICIAL

O parametro corrige o valor sinérgico da tensao em relagéo ao ponto sinérgico dos processos MIG/MAG sinér-
gicos e pulsados enquanto gere a corre¢ao da tensao de alto valor no processo MIG/MAG pulsado duplo.

Intervalo de ajuste: minimo (-10) - padrao (0,0) - maximo (10)

4. RAMPA1
O parametro ajusta o tempo da rampa de acoplamento entre o nivel de HOT START e o nivel de soldagem.

Intervalo de ajuste: minimo (0,1 s) - padrao (0,5 s) - maximo (10,0 s)

5. RAMPA2
O parametro ajusta o tempo da rampa de acoplamento entre o nivel de soldagem e o nivel de crater filler.

Intervalo de ajuste: minimo (0,0 s) - padrao (0,5 s) - maximo (10,0 s)
6. CORRENTE FINAL

O parametro ajusta a velocidade do fio do 3° nivel como uma percentagem da velocidade do fio definida para
soldagem (2° nivel).
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Intervalo de ajuste: minimo (10%) - padréo (80%) - maximo (200%)

7. CORREGAO DO ARCO FINAL

O parametro corrige o valor sinérgico da tensao em relagcado ao ponto sinérgico dos processos MIG/MAG sinér-
gicos e pulsados enquanto gere a correcao da tensao de alto valor no processo MIG/MAG pulsado duplo.
Intervalo de ajuste: minimo (-10,0) - padrao (0) - maximo (10,0)

8. POS-GAS
Tempo de emisséo do gas apos o arco de soldadura ser desligado.

Intervalo de ajuste: minimo (0,0 s) - padrao (2,0 s) - maximo (20,0 s)

9. RETRAGAO DO FIO
O valor esta relacionado a quantidade de fio que é retraido no final da soldagem.

Intervalo de ajuste: minimo (0,0) - padrao (0,0) - maximo (10,0)
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5.5.4 FUNCIONAMENTO MIG/MAG 2T
¥
~ : pressione o botao da tocha
1
® . solte o bot&o da tocha
"
= : pressione e solte o botdo da tocha
' " 1. velocidade de aproximagao
- n 2. pré-gas
1 3. pobs-gas
4) 4. corrente de soldadura
5. velocidade do fio
I (2) (),

L

3

T~
BN
~—1
4
-

o Aproxime a tocha da peca a ser soldada.

o Pressione (1T) e mantenha pressionado o botédo da tocha.

- O fio avanga a velocidade de aproximacao até entrar em contacto com o material. Se o arco elétrico ndo
for acionado apds 10 cm fora da saida do fio, o fornecimento do fio é bloqueado e as saidas da maquina
de solda s&o desalimentadas.

- O arco ¢ inflamado e a velocidade do fio coloca-se no valor definido.

o Solte (2T) o botéo para terminar a soldagem.

- O fornecimento de gas continua por um tempo igual ao pos-gas (tempo ajustavel).
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5.5.5 FUNCIONAMENTO MIG/MAG 2T PONTOT

¥
~ : pressione o botao da tocha

: solte o botdo da tocha

rs m-

: pressione e solte o botao da tocha

Power Pulse DIGITAL 405dms
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-

A

4)

I 2 (3),t

Q ©)
(o] t

(1)

e

o

velocidade de aproximacao

pré-gas

pos-gas

corrente de soldadura (tempo de
PONTO)

velocidade do fio

o Aproxime a tocha da peca a ser soldada.
o Pressione (1T) e mantenha pressionado o botédo da tocha.

- O fio avanga a velocidade de aproximacao até entrar em contacto com o material. Se o arco elétrico ndo
for acionado apds 10 cm fora da saida do fio, o fornecimento do fio é bloqueado e as saidas da maquina

de solda sdo desalimentadas.
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O arco ¢é inflamado e a velocidade do fio coloca-se no valor definido.

Permanece em soldadura, na corrente definida, pelo tempo definido com o parametro tempo de ponto.
Apbs o tempo de PONTO ter decorrido, a soldagem termina automaticamente.

O fornecimento de gas continua por um tempo igual ao pos-gas (tempo ajustavel).
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5.5.6 FUNCIONAMENTO MIG/MAG 4T

¥
~ : pressione o botao da tocha

: solte o botdo da tocha

rs m-

: pressione e solte o botao da tocha
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(4)

L

3

(3) ¢

T~
BN
~—|

abrwbd=

velocidade de aproximacgao
pré-gas

pos-gas

corrente de soldadura
velocidade do fio

o Aproxime a tocha da peca a ser soldada.

o Pressione (1T) e solte (2T) o botédo da tocha.
- O fio avanga a velocidade de aproximacao até entrar em contacto com o material. Se o arco elétrico ndo
for acionado apds 10 cm fora da saida do fio, o fornecimento do fio é bloqueado e as saidas da maquina

de solda sdo desalimentadas.

- O arco ¢ inflamado e a velocidade do fio coloca-se no valor definido.

o Pressione (3T) o botdo para iniciar o procedimento de concluséo da soldadura.

- Continue o fornecimento de gas até que o botédo tocha seja libertado.

o Solte (4T) o botéo tocha para iniciar o procedimento de pos-gas (tempo ajustavel).
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5.5.7 FUNCIONAMENTO MIG/MAG 4T NiVEL-B

¥
~ : pressione o botao da tocha

: solte o botdo da tocha

rs m-

: pressione e solte o botao da tocha

velocidade de aproximacao
pré-gas

pos-gas

corrente de soldadura
velocidade do fio

()
I N . Nivel-B atual
(2) ()¢

ooAwN

)
(1) .

o Aproxime a tocha da peca a ser soldada.

o Pressione (1T) e solte (2T) o botédo da tocha.

- O fio avanga a velocidade de aproximacao até entrar em contacto com o material. Se o arco elétrico ndo
for acionado apds 10 cm fora da saida do fio, o fornecimento do fio é bloqueado e as saidas da maquina
de solda s&o desalimentadas.

- O arco ¢ inflamado e a velocidade do fio coloca-se no valor definido.

- Durante a velocidade normal de soldagem, pressione e solte imediatamente o botdo da tocha para mudar
para a segunda corrente de soldagem.

- O botao nao deve permanecer pressionado por mais de 0,3 segundos, caso contrario, comega a fase de
conclusdo da soldadura.

- Pressionar e soltar este botdo volta imediatamente a corrente de soldadura.

o Pressione (3T) e mantenha pressionado o botéo para iniciar o procedimento de conclusdo da soldadura.

- Continue o fornecimento de gas até que o botédo tocha seja libertado.

o Solte (4T) o botéo tocha para iniciar o procedimento de pos-gas (tempo ajustavel).
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FUNCIONAMENTO MIG/MAG 2T - 3 NiVEIS

~ : pressione o botao da tocha

rs m-

: solte o botdo da tocha

: pressione e solte o botao da tocha

olo

rampa de inicio
rampa da cratera
tempo de cratera

' R 1. velocidade de aproximagao
- n 2. pré-gas
3. pobs-gas
N \ (4) 4. corrente de soldadura
5. hot start
6.
7.
8.

A \_(8)
7

~~
4

o ~
~]

N

O
O

o

Aproxime a tocha da peca a ser soldada.

Pressione (1T) o botéo da tocha.

O fio avanca a velocidade de aproximacéao até entrar em contacto com o material. Se o arco elétrico ndo
for acionado apds 10 cm fora da saida do fio, o fornecimento do fio é bloqueado e as saidas da maquina
de solda s&o desalimentadas.

O arco de soldadura ¢ inflamado e a velocidade do fio coloca-se no primeiro nivel de soldadura (hot start),
que é definido em percentagem sobre a velocidade normal de soldadura.

Este primeiro nivel destina-se a criar o banho de soldadura: por exemplo, é util definir um valor de 130%
para a soldadura de aluminio.

O nivel de hot start persiste durante o tempo de inicio que pode ser definido em segundos e, em seguida,
passa para o valor de velocidade de soldagem normal usando a rampa de inicio que pode ser definida
em segundos.

Solte (2 T) o botéao para ir para o terceiro nivel de soldagem (crater filler), que é definido como uma per-
centagem da velocidade normal de soldagem.

A transicao do nivel de soldagem para o nivel da cratera ocorre por meio da rampa da cratera que pode
ser configurada em segundos.

Este terceiro nivel destinado a completar a soldadura e preencher a cratera final no banho de soldadura:
por exemplo, é util na soldadura de aluminio definir um valor de 80%.

O nivel de enchimento da cratera persiste pelo tempo da cratera que pode ser definido em segundos; no
final, a solda é fechada e o pds-gas € realizado.
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5.5.9 FUNCIONAMENTO MIG/MAG 2T PONTO - 3 NiVEIS

¥
~ : pressione o botao da tocha

: solte o botdo da tocha

rs m-

: pressione e solte o botao da tocha

' R 1. velocidade de aproximagao
- n 2. pré-gas
3. pobs-gas
) \ (4) 4. corrente de soldadura (tempo de
PONTO)
5. hot start
I (2) (3) ¢ 6. rampa de inicio
7. rampa da cratera
8. tempo de cratera

A \_(8)
7

olo

~~
4

o ~
~]

N

O processo de soldagem é o mesmo que 2T - 3 NiVEIS, apenas que permanece na soldagem, na corrente
definida, pelo tempo definido com o parametro tempo de ponto.
O fechamento da solda ocorre conforme o 2T - 3 NiVEIS.
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5.5.10 FUNCIONAMENTO MIG/MAG 4T - 3 NiVEIS

¥
~ : pressione o botao da tocha

1
® - solte o bot&o da tocha
"
~ . pressione e solte o botdo da tocha
' N PN 1. velocidade de aproximagao
- m - A 2. pré-gas
4 3. pobs-gas
i (4) 4. corrente de soldadura
5. hot start
6. rampa de inicio
(2) (3) 7. rampa da cratera
>t 8. tempo de cratera
(C\
M7
A (6)
O, (7)
(o] &R 5 »t

o Aproxime a tocha da peca a ser soldada.

o Pressione (1T) o botao da tocha.

- O fio avanga a velocidade de aproximacao até entrar em contacto com o material. Se o arco elétrico ndo
for acionado apds 10 cm fora da saida do fio, o fornecimento do fio é bloqueado e as saidas da maquina
de solda s&o desalimentadas.

- O arco de soldadura é inflamado e a velocidade do fio coloca-se no primeiro nivel de soldadura (hot start),
que é definido em percentagem sobre a velocidade normal de soldadura.

- Este primeiro nivel destina-se a criar o banho de soldadura: por exemplo, € util definir um valor de 130%
para a soldadura de aluminio.

o Solte (2T) o botao para mudar para a velocidade de soldagem normal, o valor da velocidade de soldagem
normal é passado através da rampa de partida que pode ser definida em segundos.

o Pressione o botdo (3T) uma segunda vez para passar ao terceiro nivel de soldadura (enchedor da crate-
ra), que é definido em percentagem sobre a velocidade normal de soldadura.

- Atransicao do nivel de soldagem para o nivel da cratera ocorre por meio da rampa da cratera que pode
ser configurada em segundos.

- Este terceiro nivel destinado a completar a soldadura e preencher a cratera final no banho de soldadura:
por exemplo, é util na soldadura de aluminio definir um valor de 80%.

o Solte o botao tocha (4T) uma segunda vez para fechar a soldadura e executar o pés-gas.
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5.5.11 FUNCIONAMENTO MIG/MAG 4T NiVEL-B - 3 NiVEIS

¥
~ : pressione o botao da tocha

: solte o botdo da tocha

rs m-

: pressione e solte o botao da tocha

velocidade de aproximacao
pré-gas

pos-gas

corrente de soldadura

hot start

rampa de inicio

rampa da cratera

tempo de cratera

,.\
N> RAWN =

(1 ®

O processo de soldagem é o mesmo que 4T - 3 NiVEIS, apenas que durante a velocidade normal de soldagem,
se pressionar e soltar o botdo da tocha imediatamente, mudara para a segunda corrente de soldagem.

O botao nao deve permanecer pressionado por mais de 0,3 segundos, caso contrario, comega a fase de con-
cluséo da soldadura.

Pressionar e soltar este botdo volta imediatamente a corrente de soldadura.

Pressione (3T) e segure o botdo para iniciar o procedimento de enchimento da cratera.
O fechamento da solda ocorre conforme o 4T - 3 NIVEIS.
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6 DEFINICAO DE PARAMETROS

A\
O botao (MENU DE PARAMETROS) permite o0 acesso ao menu através do qual sdo definidas as principais
caracteristicas da solda. Ele também contém fungbes especiais, como calibragdo do circuito de soldagem e
menu do sistema.

G3/54 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS

1 & | =

30 1,4 (’)83’:4'
m/min

OO0 gy

=
* Processo

* Duplo Pulsado

* Power Mix

* Configuragao de soldadura
+ Calibragéo

* Sistema

* Importar/Exportar

* Limites de seguranga

R

-
¥

V V V V V V V V

BlEE

i}/
/
‘_@/

/s /I\ /@

§

Pressione a tecla (MENU).

1. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada.

2. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR).

Programe todas as ecras que se seguem em sequéncia da seguinte maneira:

- PROCESSO X
através do menu de PARAMETROS DO PROCESSO, vocé pode definir os valores dos parametros relacio-
nados ao modo do conjunto de botdes da tocha.

- DUPLO PULSADO
através do menu PARAMETROS DUPLO PULSADO, pode definir os valores dos parametros relacionados
ao processo de soldadura DUPLO PULSADO.

- POWER MIX
Através do menu PARAMETROS POWER MIX, pode definir os valores dos parametros relacionados com
0 processo de soldadura POWER MIX.

- CONFIGURACAO DE SOLDADURA
através do menu CONFIGURACAO DE SOLDAGEM pode ativar os diferentes modos de operacéo do bo-
tao da tocha e definir os parametros do botao da tocha.

- CALIBRACAO
através do assistente de CALIBRACAO DO CIRCUITO DE SOLDAGEM, OS valores de resisténcia e in-
dutancia do circuito de soldagem sao detectados.

- SISTEMA

o menu SISTEMA inclui varios submenus:
» IDIOMAS: para definir o idioma em que as mensagens sao exibidas
« ATUALIZACAO FW: para atualizar o software do equipamento via USB.
+ LISTA DE ALARMES: permite a exibicdo do aviso de um alarme.
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« DATA e HORA: define o fuso horario, a data e a hora.
* INFO: sao fornecidas informacdes sobre o uso do equipamento (em horas, em horas de arco ligado)

» RESET: através do procedimento de limpar é possivel apagar os dados armazenados.

Power Pulse DIGITAL 405dms
Power Pulse DIGITAL 505dms

» Configuracao: define a velocidade de alimentacdo do fio quando a tecla S8 é pressionada
(AVANCO DO FIO)

+ SERVICO: reservado para o pessoal designado para a assisténcia técnica do dispositivo.

- IMPORTAR/EXPORTAR
algumas configuragdes de equipamento (Jobs, parametros, configuracdo de exibigdo, idioma) podem ser
exportadas ou importadas através do procedimento de importagcao/exportacao via pendrive.

6.1 CONFIGURAGAO DE PARAMETROS DE PROCESSO

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS

g I 0, _+ i? g * Processo >

| o N N « Duplo Pulsado >

— | ) N ||+ Power Mix >

4 30 1 ,4 0, 4' VAR Cor)figuragéo de soldadura >

— A ' — ||+ Calibrago >
. m/min I\ _

« Sistema >

* Importar/Exportar >

E] E] E] E] ‘_<'> * Limites de seguranga >

. I\

=

1. Pressione a tecla (MENU).

0

ol

2. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Processo>

3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

Dependendo do modo do botado da tocha selecionado, os pardmetros do processo a serem definidos estao

disponiveis.

(i? Para a lista de parametros do processo, consulte:

- “5.5.1 PARAMETRI DI PROCESSO CON PULSANTE TORCIA IN MODALITA 2 TEMPI E 4 TEMPI” a pagina

63

- “5.5.2 PARAMETRI DI PROCESSO CON PULSANTE TORCIA IN MODALITA 2 TEMPI-3 LIVELLI” a pagina

63

- “5.5.3 PARAMETRI DI PROCESSO CON PULSANTE TORCIA IN MODALITA 4 TEMPI-3 LIVELLI” a pagina

65
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PARAMETROS DO PROCESSO PARAMETROS DO PROCESSO

© =] & =

\. I |
i 8 |6 a\ 8 |f
-0- o -o- -o- o -o-

=114 -

\. I |
Pré-géas 0,1s Pré-gas 0,1s

.

. .

No o bk

EBlEE

PARAMETROS DO PROCESSO

8

-O0- -0-

Retragéo do fio 0,0

=

|
=
|

8.

Pressionar a tecla B (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.

Rode o codificador para selecionar o parametro a ser modificado.
Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.
Rode o codificador para definir o valor desejado.

Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.

Rode o codificador novamente para selecionar outros parametros.
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6.2 CONFIGURAGAO DE PARAMETRO DUPLO PULSAOD

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS
i} @ * Processo [ :'
1 3
q * Power Mix

+ Calibragéo

3
T /I « Duplo Pulsado
)
30 1 ,4 0,% 4’ @ * Configuragao de soldadura
J

m/min

A
+ Sistema
E] E] E] E] « Importar/Exportar
“@ | \47 * Limites de seguranga
|\
(B
1. Pressione a tecla (MENU).

2. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Duplo pulsado>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

V V V V V V V V

/@ (aT\ (@

»
o
©

PARAMETROS %DUPLO PULSA- PARAMETROS %DUPLO PULSA-
(& o (=] & o =
é r é
e =11 e -
\ N J
Corrente de soldagem 30 A Corrente de soldagem 30 A
\ \ _ U ZUU !

oo e X

Rode o codificador para selecionar o parametro a ser modificado.
Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.

Rode o codificador para definir o valor desejado.

Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.

No ok
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PARAMETROS %DUPLO PULSA-
—O—

i&‘f

4—0—»

Corregao de arco 0,0

EBIEE

=

|
=
|

N6

8. Rode o codificador novamente para selecionar os parametros.

Pressionar a tecla B (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.
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6.2.1 PARAMETROS DE DUPLO PULSADO

4
Laiern

— 00—
©)

ATIVAR PULSACAO
O parametro ativa/desativa a pulsacao do duplo pulsado.

Intervalo de ajuste: minimo (0,0 s) - padrao (0,1 s) - maximo (20,0 s)

1. CORRENTE DE SOLDAGEM
O parametro ajusta os amperes médios do arco de soldagem.

Intervalo de ajuste: minimo (30 A) - padrao (30 A) - maximo (200 A)

2. CORREGAO DE ARCO
O parédmetro corrige o valor sinérgico da tensdo em relagéo ao ponto sinérgico dos processos MIG/MAG sinér-
gicos e pulsados enquanto gere a corre¢ao da tensao de alto valor no processo MIG/MAG pulsado duplo.

Intervalo de ajuste: minimo (-10) - padrao (0,0) - maximo (10)

3. FREQUENCIA DE PULSACAO

O parametro ajusta a frequéncia com a qual as duas velocidades de fio definidas com o parametro de DELTA
PULSACAO alternam.

Intervalo de ajuste: minimo (0,0 Hz) - padrao (2,0 Hz) - maximo (5,0 Hz)

4. DELTA PULSAGAO

O parametro gera as duas velocidades de fig (alta e baixa) u~sadas no duplo pulsado, que alternam com a fre-
quéncia definida pelo parametro de FREQUENCIA PULSACAO.

Intervalo de ajuste: minimo (0%) - padréo (50%) - maximo (100%)

5. DUTY PULSAGAO
O parametro ajusta o tempo da alta velocidade.

Intervalo de ajuste: minimo (10%) - padréo (50%) - maximo (90%)
6. CORREGAO DE ARCO BAIXO
O paréametro corrige o valor sinérgico da tensdo em relagéo ao ponto sinérgico dos processos MIG/MAG sinér-

gicos e pulsados enquanto gere a corre¢ao da tenséo de baixo valor no processo MIG/MAG pulsado duplo.

Intervalo de ajuste: minimo (-10) - padrao (0,0) - maximo (10)
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6.2.2 PARAMETROS POWER MIX

Cddigo 006.0001.2210
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Os parametros que podem ser ajustados a partir deste menu atuam apenas no processo de soldagem POWER
MIX e ndo modificam os pardmetros "Correcao do comprimento do arco" e"Dinamica" exibidos na ecra principal

que se referem apenas ao processo de soldagem por arco pulsado.

(1)
1. CORREGAO DO TEMPO DE ARCO PULSADO
O parametro corrige o valor sinérgico do tempo de arco pulsado.
Intervalo de ajuste: minimo (-0,20s) - padrao (0,00s) - maximo (1,00s)

2. CORREGAO DE TEMPO DE ARCO SHORT
O parametro corrige o valor sinérgico do tempo de arco short.

Intervalo de ajuste: minimo (-0,20s) - padrao (0,00s) - maximo (1,00s)

3. CORREGAO DA VELOCIDADE DO FIO DE ARCO SHORT

O parametro corrige o valor sinérgico da velocidade do fio durante o periodo de arco short.

Intervalo de ajuste: minimo (0.0m/min) - padrao (0.0m/min) - maximo (5.0m/min)

4. CORREGAO DA ALTURA DE ARCO CURTO
O parametro corrige o valor sinérgico da tensao.

Intervalo de ajuste: minimo (-10) - padrao (0,0) - maximo (+10)
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6.3 CONFIGURAGAO DE SELEGCAO DE JOB

Quando a fungao JOB SEL esta ativa, o botdo da tocha opera em 4 tempos ou 4 tempos 3 niveis com as fun-
¢cbes de dois niveis desativadas. Portanto, se os Jobs forem guardados de maneiras diferentes, sao automati-
camente recolocados nessas condi¢des (que nao sdo guardadas).

E possivel percorrer os JOBS de uma sequéncia tanto quando esta a soldar como quando n&o esta a soldar,
pressionando e soltando rapidamente o botdo da tocha.

Percorrimento dos JOBS com tocha UP/DOWN
Quando uma tocha UP/DOWN ¢ instalada, os JOBS pertencentes a uma sequéncia de JOB podem ser sele-

cionados usando as teclas da tocha. Para criar a sequéncia de JOB, deixe um local de memodria livre antes e
depois do grupo de JOB para o qual deseja criar a sequéncia.

Sequéncia 1 Sequéncia 2 Sequéncia 3

JoB JoB
J.01 J.02 J.03 | ndoguardado | J.05 J.06 J.07 | ndoguardado | J.09 J.10 J.1

Selecione e carregue um dos JOBS pertencentes a sequéncia desejada (por exemplo, J.06).
Usando as teclas UP/DOWN da tocha, agora pode percorrer os JOB da sequéncia 2 (J.05,J.06,J.07).
Com o segundo UP/DOWN da tocha, ajusta-se o comprimento do arco.

=

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS
* Processo
* Duplo Pulsado

¥
I % B
* Power Mix

J
30 1 ,4 0,% ﬁé ,:' * Configuragao de soldadura
J
<
/)

(@
‘(@

A\

o
]

min + Calibragéo

E] E] E] E] » Sistema

* Importar/Exportar
| ﬂ * Limites de seguranca

V V V V V V V V

=

/@/

g
S
)
&

Pressione a tecla (MENU).

Rode o codificador para selecionar o item desejado. Selecione o seguinte caminho: Configuragédo de sol-
dagem>

3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a selegéo.

N —
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CONFIGURACAO DE SOLDADURA MENU DO BOTAO DA TOCHA
| —p B-LEVEL | _>:
@ * Botéo tocha > @ o
\— ||+ Spot / pausa > - M |
* K Deep >
-
~— N Fungéo JOB SEL -
« OFF
|:> - JOB SEL
* NIVEL-B
. .

T b

Rode o codificador para selecionar o item desejado. Selecione o seguinte caminho: Botdo de tocha>
Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a selecao.

Prima a tecla (CODIFICADOR) para ativar a selegcao de fungdes.

Rode o codificador para selecionar a fungdao JOB SEL.

Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a selecao.

i e e

Pressionar a tecla <:| (VOLTAR) devolve-o ao ecra anterior.

Pressionar a tecla B (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.

6.4 CONFIGURAGAO DE NiVEL-B

G3/S4 Sit - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS
) 7o | &) =
I o 3 * Processo >
NG o - /I » Duplo Pulsado >
— | i} — ||+ Power Mix >
4 30 1 ,4 0, A VAR Configuracdo de soldadura >
o A /i |\ ||* Calibragéo >
* Sistema >
— E] E] E] E] — || * Importar/Exportar >
\47 O ﬂ Limites de seguranca > |:>
\ AR
@rip)
1. Pressione a tecla (MENU).
2. Rode o codificador para selecionar o item desejado. Selecione o seguinte caminho: Configuragao de sol-

dagem>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a selecao.
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cl

CONFIGURAGAO DE SOLDADURA

* Botdo tocha >
* Spot / pausa >

D
|

* K Deep >

ar

=

MENU DO BOTAO DA TOCHA

=

EBIEE

B-LEVEL

=

<

Funcdo NIVEL-B

©® NG bA

MENU DO BOTAO DA TOCHA
Nivel-B 0%

BIEE

Rode o codificador para selecionar o item desejado. Selecione o seguinte caminho: Botao de tocha>
Prima a tecla (CODIFICADOR) para ativar a selecao de fungoes.

Rode o codificador para selecionar a fungéo NiVEL-B.
Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a selecao.
Gire o codificador para exibir a tabela de parametros de nivel-B.

=

<

9. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para ativar a alteracao do parametro.
10. Rode o codificador para definir o valor desejado.

11. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a selegao.

Pressionar a tecla

(VOLTAR) devolve-o ao ecra anterior.

Pressionar a tecla B (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.

NIVEL-B ATUAL

o O parametro permite uma operacgao especifica do botdo da tocha.

o Pressionar e soltar rapidamente o botdo da tocha enquanto a soldagem (em 2 tempos) muda da corrente
principal para uma corrente secundaria.
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o Pressionar e soltar o botdo da tocha novamente muda da corrente secundaria para a corrente principal.
Esta etapa pode ocorrer varias vezes a critério do operador.

o Para fechar o ciclo de soldagem (3 tempos), pressione o botdo da tocha por um longo tempo. Na liberta-
¢ao, a solda é fechada (4 tempos).

Intervalo de ajuste: minimo (0%) - padréo (0%) - maximo (100%)

6.5 CONFIGURAGAO DA FUNGCAO SPOT/PAUSA

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS
o & =
el I % _4 () ||+ Processo >
N N N * Duplo Pulsado >
— | s ||+ Power Mix >
s 30 1,4 0,67 £~ | || Configuragéo de soldadura >
— A - — ||+ Calibrag&o >
\ m/min I\ .
* Sistema >
* Importar/Exportar >
E] E] E] E] ‘—<’> * Limites de seguranga > |:>
\ AR

&

(2w
Pressione a tecla (MENU).

Rode o codificador para selecionar o item desejado. Selecione o seguinte caminho: Configuragéao de sol-
dagem>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a selegéo.

N —

CONFIGURACAO DE SOLDADURA MENU SPOT / PAUSA
: (=] ] & =
@ * Botao tocha >
\—__I|+ Spot/ pausa > N Y,
* K Deep >
=] s -
| AR Funcdo ON |
- OFF
=
\ I\

(B

Rode o codificador para selecionar o item desejado. Selecione o seguinte caminho: Spot/pausa>
Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a selecao.

Prima a tecla (CODIFICADOR) para ativar a selegéo de fungdes.

Rode o codificador para selecionar o item desejado. Selecione o seguinte caminho: ON

No o bk
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8. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a selecao.

— MENU SPOT / PAUSA — MENU SPOT / PAUSA
{3 (=3 (=
/ Y

| RN J
— — @ — 0O —\ —@— O

| RN J
- Tempo de spot 0,0 s Tempo de spot 0,0 s

NG NG

9. Rode o codificador para selecionar o parametro desejado.

10. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para ativar a alteracdo do parametro.
11. Rode o codificador para definir o valor desejado.

12. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a selegao.

Pressionar a tecla (VOLTAR) devolve-o ao ecra anterior.

Pressionar a tecla = (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.

TEMPO DE PONTO

Ao pressionar o botao tocha, o arco de soldadura dura o tempo definido com o parametro.

Pressione o botao tocha novamente para retomar a soldadura.

Nao é possivel interromper o processo de soldagem uma vez iniciado.

Quando o botéo da tocha € pressionado e o arco de soldagem néo inicia dentro de 10 segundos, o processo
para.

Durante o processo de soldagem é possivel alterar os parametros de soldagem.

Intervalo de ajuste: minimo (0,0 s) - padrao (0,0 s) - maximo (25,0 s)

TEMPO DE PAUSA
O parametro define o tempo de pausa apés o impulso de spot.

Intervalo de ajuste: minimo (0,0 s) - padrao (0,0 s) - maximo (25,0 s)
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6.6 CONFIGURAGAO DO PROCEDIMENTO K DEEP
(? O processo pode ser ativado quando uma curva HC é carregada.

K DEEP é um processo de estabilizacdo de penetragao que usa velocidade de fio variavel para manter a altura
do arco constante e obter um cordao de solda mais uniforme em largura e profundidade.

G3/54 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm
S | ==

I N

Al 30 | 14

MENU DE PARAMETROS

* Processo
* Duplo Pulsado
* Power Mix

v7 =
J

,: + Configuragao de soldadura
J

<—<>>
J

(@

‘(@

-
¥

R/
T
o
o

+ Calibragéo

+ Sistema

* Importar/Exportar

* Limites de seguranga

3

m/min

OO0 gy

V V V V V V V V

=

4 4
&)

4 4
&)

§

@rye)
Pressione a tecla (MENU).

Rode o codificador para selecionar o item desejado. Selecione o seguinte caminho: Configuragéao de sol-
dagem>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a selegéo.

N —

CONFIGURAGAO DE SOLDADURA

rvm —) MENU K DEEP
) |- o EillE =
* Bot&o tocha >

\—__I|+ Spot/ pausa > N , Y,
— I’ K Deep g ) IE

| AR Funcdo ON |
7 =@
A

\ |\

TR

Rode o codificador para selecionar o item desejado. Selecione o seguinte caminho: K Deep>
Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a sele¢ao.

Prima a tecla (CODIFICADOR) para ativar a selegéo de fungdes.

Rode o codificador para selecionar o item desejado. Selecione o seguinte caminho: ON

No o bk

Pressionar a tecla <:| (VOLTAR) devolve-o ao ecra anterior.

Pressionar a tecla B (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.
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\_ A m/min mm -/
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J

Power Pulse DIGITAL 405dms
Power Pulse DIGITAL 505dms

8. Rode o codificador para selecionar o item desejado. Selecione o seguinte caminho: ON
A janela de parametros de VELOCIDADE DO FIO esta dividida em duas partes; na parte superior € exibido o
valor definido pelo utilizador, na parte inferior o valor real que 0 equipamento fornece.
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6.7 CONFIGURAGAO DO PROCEDIMENTO DSI (Digital Sense Ignition)
(? O processo pode ser ativado quando uma curva HC é carregada.

O Digital Sense Ignition permite a reducao quase total de respingos e explosées do fio durante a fase de ignicdo
a frio e da energia transmitida a peca. A DSI permite-lhe:

- diminuir em 60% as proje¢des durante a ignicao em agos inoxidaveis
- diminuir em 30% as proje¢des durante a ignicao em ago-carbono
- otimizar a ignicdo com fio em curto-circuito com redugao consideravel de respingos e explosoes.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% 002 - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS
& g (=
Gasd) I % 4 () ||+ Processo >
| B I « Duplo Pulsado >
i ) — | Power Mix >
,,‘:: 30 1 ,4 0,% 4 ,,‘:: * Configuragdo de soldadura >
;} ;} . . ~
_ A min N Cgllbragao >
+ Sistema >
* Importar/Exportar >
E] E] E] E] “@ * Limites de seguranga > |:>
. I\

(e
Pressione a tecla (MENU).

Rode o codificador para selecionar o item desejado. Selecione o seguinte caminho: Configuragéao de sol-
dagem>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a selegéo.

N —

~—— || CONFIGURACAO DE SOLDADURA ~— DSl

.Q‘ * Bot&o tocha > [: g [:
\—I|* Spot/ pausa > AR .// |

— I’ K Deep g ) 4

LON e gl =1 102 =
N RN Fungao ON |/

- OFF

=

\_ I\

TR

Rode o codificador para selecionar o item desejado. Selecione o seguinte caminho: K Deep>
Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a sele¢ao.

Prima a tecla (CODIFICADOR) para ativar a selegéo de fungdes.

Rode o codificador para selecionar o item desejado. Selecione o seguinte caminho: ON

No o bk

Pressionar a tecla <:| (VOLTAR) devolve-o ao ecra anterior.
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Pressionar a tecla B (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.

/G3/4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 - 1,0 mm

(% s
8| | o | &

34
‘ 14 | 09

m/min

00 gy

Bl

4 4
&)

8. O icone do procedimento DSI ativado aparece abaixo do texto da curva sinérgica ativa.
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7 SOLDADURA MMA

7.1 CONFIGURAGAO DO PROCESSO MMA

G3/54 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm PROCESSO

L} L ﬁ {3 || miciAG PULSADO (—
; S | = I\ - MIGIMAG SHORT/SPRAY |

— , —— || POWER MiX -

,: 14 | 06 ) ||-mma Z (=)

— m/min mm J \Q PARCAR éi

+TIG LIFT

) ( \

—__/ —__/
N PN Y

(B (X3
1. Pressione a tecla (PROCESSO).

2. Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Selecione o seguinte caminho: MMA
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (GUARDAR) para confirmar.

- Rutilico -

— — MATERIAL
QJ I 4 ﬁ/ \QJ * Basico 8
B * Rutilico |/
— | M N . -Aluminio
£ 50 100 40 £ * CrNi éﬁ |:>
\_ % A % I\
000 0le
J

(R

4. Pressione a tecla (PROGRAMAR).

5. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada.

o (Basico, Rutilico, Aluminio, CrNi)

6. Pressione atecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

Ao pressionar a tecla 8 sai da pagina.
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7.2 CONFIGURAGAO DE PARAMETROS DE PROCESSO

Power Pulse DIGITAL 405dms
Power Pulse DIGITAL 505dms

A\
O botao (MENU DE PARAMETROS) permite o acesso ao menu através do qual sdo definidas as principais
caracteristicas da solda.

RlE

- Rutilico -
(S 1
50 || 100
A

&
-
-

>

O U

MENU DE PARAMETROS
(= \
* Processo >
+ Sistema >

* Importar/Exportar

* Limites de seguranca >

1. Pressione a tecla (MENU).
2. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Processo>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR).

@@

PARAMETROS DO PROCESSO

o

Hot start 50 %

PARAMETROS DO PROCESSO
(=] & (=
AR |
-
- 0 -
AR |
Hot start 50 %
|

No o s

92

Rode o codificador para selecionar o parametro a ser modificado.
Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.

Rode o codificador para definir o valor desejado.
Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.
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PARAMETROS DO PROCESSO
) (=
| |
' 4
o &
| |
Arc Force 40 %

N6

8. Rode o codificador novamente para selecionar outros parametros.

Pressionar a tecla B (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.

7.21 PARAMETROS MMA (MENU DE PARAMETROS)

[ (1) t | (2)|

)
O

1. HOT START ]
Este parametro ajuda o elétrodo a fundir-se no momento da inflamacao. E definido como uma percentagem
referente ao valor da CORRENTE DE SOLDAGEM. O valor ¢ limitado a 250 A ho maximo.

Intervalo de ajuste: minimo (0%) - padréo (50%) - maximo (100%)

2. ARC FORCE ]
Este parametro ajuda o elétrodo a ndo se colar durante a soldadura. E definido como uma percentagem refe-
rente ao valor da CORRENTE DE SOLDAGEM.

Intervalo de ajuste: minimo (0%) - padréo (40%) - maximo (200%)

3. VOLT END

O parametro define o valor de tensao para o qual sai da soldadura levantando o elétrodo. Para sair da solda-
gem MMA, geralmente é necessario elevar o elétrodo consideravelmente; definir o parametro para um valor
baixo termina a soldagem com um levantamento minimo do elétrodo e menos respingos sdo gerados € a pega
permanece mais limpa.

Preste atencao ao fato de que um valor muito baixo pode levar a interrup¢des frequentes da soldagem.

Intervalo de ajuste: minimo (20 V) - padrao (50 V) - maximo (70 V)
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7.2.2 PARAMETROS MMA (ECRA PRINCIPAL)

Na ecra principal, é possivel definir outros parametros de soldagem além dos do menu de parametros.

- Rutilico - - Rutilico -

N

)| 4 [cc| - )| 4 |cc| -

N %

00 0 0Ofs

CC Dy

Rode o codificador para selecionar o parametro a ser modificado.
Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.

Rode o codificador para definir o valor desejado.

Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.

\<I> \m LX}

el o

INDUTANCIA

M O parametro, com valores baixos, permite ter um arco mais suave com poucos respingos ou,
com valores altos, um arco mais duro e estavel.

CcC Com a configuragao "DC" (corrente constante), a corrente de soldagem definida é fornecida
de maneira constante. Esta configuracao € particularmente adequada para soldas feitas com
elétrodos basicos, rutilicos e de ago inoxidavel.

Com a configuragao "Din", a poténcia fornecida € mantida constante (elevar o elétrodo au-
menta a tensao do arco, mas diminui a corrente fornecida)

Esta configuracao é particularmente adequada para soldas feitas com elétrodos de celulose
para realizar passagens de raiz em tubos e elétrodos de aluminio para melhorar a estabilida-
de do arco, especialmente em baixos valores de corrente.

Intervalo de ajuste: minimo (corrente constante DC) - padrao (DC) - maximo (dyn)

Rode o codificador novamente para selecionar outros parametros.
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8 SOLDAGEM ARC AIR

8.1 CONFIGURAGAO DO PROCESSO DE ARC AIR

* MMA ,
*ARCAIR éi
*TIGLIFT

(B (X3
1. Pressione a tecla (PROCESSO).

2. Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Selecione o seguinte caminho: ARC AIR
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (GUARDAR) para confirmar.

G3/54 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm PROCESSO
v ﬁ * MIG/MAG PULSADO [ :'
% T J * MIGIMAG SHORT/SPRAY |/
) * POWER MIX 5
14 o 7
m/min mm J

00 Ols

”N N ( ©

RN

uli

8.2 CONFIGURAGAO DE PARAMETROS DE PROCESSO

Q
O botao (MENU DE PARAMETROS) permite o acesso ao menu através do qual sdo definidas as principais
caracteristicas da solda.

OO0 gy

— MENU DE PARAMETROS
I <> ﬁ g « Processo S l_’:

|\ * Sistema >

— ||+ Importar/Exportar
e 100 | - ;f’ ) |
— || Limi
— I Limites de seguranca >
<—<>>
J

(B Xp®
1. Pressione a tecla (MENU).

2. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Processo>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR).
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PARAMETROS DO PROCESSO PARAMETROS DO PROCESSO
) =) | & =
_ ' J ' _ J
\ AN J
- -
=RE -
\ AN J
Corrente de soldagem 100 A Corrente de soldagem 100 A
[ |

06

4. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.
5. Rode o codificador para definir o valor desejado.
6. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.

Pressionar a tecla B (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.
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9 SOLDADURATIG LIFT

9.1 CONFIGURAGAO DO PROCESSO TIG LIFT

* MMA ,
*ARCAIR éi
*TIGLIFT

(B (X3
1. Pressione a tecla (PROCESSO).

2. Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Selecione o seguinte caminho: TIG LIFT
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (GUARDAR) para confirmar.

G3/54 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm PROCESSO
v ﬁ * MIG/MAG PULSADO [ :'
% T J * MIGIMAG SHORT/SPRAY |/
) * POWER MIX 5
14 o 7
m/min mm J

00 Ols

”N N ( @

RN

uli

1 o
(A 100 || -
7|0 00 0

bW

Ao pressionar a tecla C sai da pagina.

97



CopiGo 006.0001.2210
22-02-2023 V.1.7

PORTUGUES

WELD THE WORLD

Power Pulse DIGITAL 405dms
Power Pulse DIGITAL 505dms

9.2 CONFIGURAGAO DO MODO DO BOTAO DA TOCHA TIG

&

N

(4]

\

1 o
100

OO

ik

___J

Ul

\

%

J

(&
Z

MODO

*2 TEMPOS
*4 TEMPOS

tlEe

1. Pressione a tecla (MODE).

o No ecréd do menu, pode selecionar o modo do bot&do da tocha.

2 TEMPOS) - Y2 (4 TEMPOS)

2. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada.
3. Pressione a tecla (ENCODER) ou a tecla (GUARDAR) se quiser definir apenas o modo do botéo da tocha,

caso contrario, continue com a acéo na etapa (4).

(CRY

(]

Ve
©

N
@

MODO

* 2 TEMPOS
*4 TEMPOS

4 4
& | 0

MENU DE PARAMETROS

* Processo

* Sistema

* Importar/Exportar
>

* Limites de seguranca >

>
>

=

=

4. Pressione a tecla (MENU).
5. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Processo>

6. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR).
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N
@

PARAMETROS DO PROCESSO

N}

Rampa de corrente 1,0 s

PARAMETROS DO PROCESSO

=
__/
<:I/

=

N}

4 4
SR

Rampa de corrente 1,0 s

|
=
|

20N

Rode o codificador para selecionar o parametro a ser modificado.
Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.

Rode o codificador para definir o valor desejado.
0. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.

,
D ®

PARAMETROS DO PROCESSO

BN}

Corrente final 50 A

=

|
=
|

11. Rode o codificador novamente para selecionar outros parametros.

Pressionar a tecla B (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.

99



g;ggsgooz%e\.?ggmzmo Power Pulse DIGITAL 405dms
e o Power Pulse DIGITAL 505dms

PORTUGUES WELD THE WORLD

9.2.1 PARAMETROS DE PROCESSO COM BOTAO DE TOCHA NO MODO DE 2 TEMPOS E 4
TEMPOS

(1) > ﬁ

3)

1. RAMPA DE CORRENTE
O parametro define o tempo em que a corrente é trazida do valor da corrente de soldagem para o valor da
corrente final por meio de uma rampa. Impede a formacao de crateras durante a fase de desligamento do arco.

Intervalo de ajuste: minimo (0,0 s) - padrao (1,0 s) - maximo (20,0 s)

2. CORRENTE FINAL

O parametro define o valor da corrente final. Na soldagem de material de enchimento, o parametro permite
obter um depdsito uniforme do inicio ao fim da solda fechando a cratera do depdsito com uma corrente tal que
deposite uma ultima gota de material de enchimento.

Intervalo de ajuste: minimo (0 A) - padrao (50 A) - maximo (500 A)

3. POS-GAS
Tempo de emisséo do gas apos o arco de soldadura ser desligado.

Intervalo de ajuste: minimo (0,0 s) - padrao (2,0 s) - maximo (20,0 s)

9.2.2 FUNCIONAMENTO TIG LIFT 2T

1

~ : pressione o botao da tocha
1

" - solte o botzo da tocha

' N 1. corrente de soldadura
- m 2. rampa de corrente
3. corrente final
m 4. pos-gas
I (2)
(3)
4

o Toque na pega em processamento com o elétrodo da tocha.

o Pressione (1T) e mantenha pressionado o botédo da tocha.

o Levante lentamente a tocha para inflamar o arco.

o A corrente de soldagem atinge o valor definido.

o Solte (2T) o botéo para iniciar o procedimento de conclusao da soldadura.

o A corrente atinge o valor final da corrente num tempo igual a rampa de descida.
o O arco elétrico desliga-se.
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o O fornecimento de gas continua por um tempo igual ao pds-gas.
9.2.3 FUNCIONAMENTO TIG LIFT 4T

A\
= : pressione o botao da tocha

1
® . solte o bot&o da tocha
"
= : pressione e solte o botdo da tocha
" ' N 1. corrente de soldadura
o - [ 1 2. rampa de corrente
3. corrente final
G 4. pobs-gas
(2)
(3)
I | (4) ;t

o Toque na pega em processamento com o elétrodo da tocha.

o Pressione (1T) e solte (2T) o botao da tocha.

o Levante lentamente a tocha para inflamar o arco.

o A corrente de soldagem atinge o valor definido.

o Pressione (3T) e mantenha pressionado o botao para iniciar o procedimento de conclusao da soldadura.
o A corrente atinge o valor final da corrente num tempo igual a rampa de descida.

o O arco elétrico permanece aceso e é fornecida uma corrente igual a corrente final.

o Nestas condigbes é possivel fechar o banho de soldadura (corrente de enchimento da cratera).

o Solte (4T) o botédo para interromper o arco.

o O fornecimento de gas continua por um tempo igual ao p6s-gas.
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10 GESTAO DOS JOBS

As definigdes de soldadura personalizadas podem ser guardadas e carregadas em localizagbes de memoria
chamados JOB.

O Job é a gravagao da imagem de todos os parametros definidos no dispositivo. Por parametros, queremos
dizer os valores de velocidade do fio, corregéo do arco de soldagem, indutancia/dindmica, rampas, modo do
botédo da tocha, processo, programa usado, fungbes especiais, limites de protecéo, etc.

As definigdes do menu de CONFIGURACAO nao sdo guardadas.

Existem 100 JOBS disponiveis.

A funcéao é ativada quando nao esta a soldar.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO2 -0,8 mm — LISTADE JOBS
& ol D N T =
\ I 3 | == VN |
7 30 || 14 | 06 ’155 A =
\_ A m/min mm N\ |
N0 O O };?g+€> ) <
—— U RN -

1. Para entrar no menu de JOB, pressione a tecla (JOB).

10.1 CRIAR UM JOB

Entre no ecra de JOB.

LISTADE JOBS

NUMERO DO JOB

o]

\<1> Lm \@

\E?
N
B

LIVRE <f;

1. Pressione a tecla (CRIAR JOB). Aparece o ecra para selecionar a posigao do JOB.
2. Selecione a posi¢ao do JOB através docodificador .
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR). O teclado para digitar o nome aparece.

\
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1. saida com cancelamento de alteragbes 5. numeros/caracteres especiais
2. local de JOB 6. barra de espaco
3. nome do JOB 7. apagar texto
4. maiusculas 8. guardar
) job1 E’ (1)
3) | |name1 |
glwle|r|tjeju]|i]joulp
a|s|d|flg|h|]j|k]|]
zZix|cl|v|{b|n|m]|,
@ | 4123 (6) 14 H

®)

7 ®

O painel € do tipo ecréa tatil, as configuragcées podem ser feitas usando as teclas mecéanicas e tocando

nos icones que aparecem no ecra.

10.1.2 NOMEAR UM JOB

job1

[ name1

qlwile|r]t

ajs|d]jf

Z | X|C|V

mj,

MD[123

<®-3

N

. <~ |=—> .
Pressionando o botédo C sai sem guardar.

Rode o codificador para selecionar a letra no teclado.
Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a sele¢ao.
Rode o codificador para selecionar o simbolo (SALVA) no teclado
Pressione a tecla (CODIFICADOR) para guardar e sair.
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Entre na ecrd de JOB, com a lista de JOBS armazenados.

Power Pulse DIGITAL 405dms
Power Pulse DIGITAL 505dms

\ w 1: JOB 1
2:JOB 2

3:J0B 3
A o

LISTADE JOBS

job1 o
[ name1 | =5
qgiwjle|rjtjeju]|ljoulp

a|s|d|flg|h|]jlk]|]

=
J

/

%
/

i zlx|clv|b|ln|im|, |©
=
% 123 £ Il5
NG (2o
1. Selecione o JOB a ser renomeado usando o codificador.
2. Pressione a tecla (RENAME). O teclado para digitar o nome aparece.
O painel € do tipo ecréa tatil, as configuragcées podem ser feitas usando as teclas mecénicas e tocando
nos icones que aparecem no ecra.
3. Rode o codificador para selecionar a letra no teclado.
4. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a selegao.
5. Rode o codificador para selecionar o simbolo (SALVA) no teclado.
6. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para guardar e sair.

Pressionando o botao
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10.3 CARREGAR UM JOB

Entre na ecrd de JOB, com a lista de JOBS armazenados.

o LISTADE JOBS G3/54 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm
I EI® e
\ 1: JOB 1 U I % #
2:JOB 2 ‘ ’ |/
3:J0B3 —
A/ ||+:108 A 0| 14| o8
p— I m/min )
= <-(»> 7) E] ans E] %
\\—J Job 1: name1 )

3

1. Selecione o JOB a ser carregado usando o codificador.

2. Pressione a tecla (ENCODER) ou a tecla (CARREGAR).
3. O nome do job carregado aparece na ecra principal.
4

10.4 APAGAR UM JOB

Entre na ecra de JOB, com a lista de JOBS armazenados.

@ LISTADE JOBS Eliminar o job selecionado? C
1 J
2. 2
3:JOB 3 :
4:JOB 4 %ﬂ

e

BEln

I:>/

\
: S
(R
1. Selecione o JOB a ser apagado usando o codificador.
2. Pressione atecla (APAGAR).
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (Sim) para confirmar,
4. ou atecla (NO) para voltar a ecra anterior.
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10.5 EXPORTAR OS JOBS

Entre no ecra de JOB.

LISTADE JOBS LISTADE JOBS

1: JOB 1 0O: JOB 1
2:JOB 2 0O: JOB 2

I (=] |
N I
A |« o8 52«:? % ?822
N I
=) D | <>
. /

S0

\

(B XB
Pressione a tecla (MENU).

Selecione 0 JOB a ser exportado usando o codificador.

Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar a sele¢ao.

Se pretender selecionar/desmarcar todos os JOBS, prima a tecla (SELECIONAR TODOS) / (DESMAR-
CAR TODOS).

N =

Exportagéo de job bem-sucedida

O\\

|
|
|

=.
4
=.
4
=.
4

cedida

L

=K
@ @ Exportagao de job bem-su- _€>

D

/7

[0
> @
b

—_——=u

Insira uma pen USB na porta USB.

Pressione a tecla (EXPORTAR) para exportar os ficheiros para a pen USB. Se a exportagéo for bem-suce-
dida, a mensagem "Exportac&o de job bem-sucedida" sera exibida.

7. Pressione a tecla (OK)

5.
6.

Prima a tecla (NAO) para voltar ao ecra anterior.

Pressionar a tecla - (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.
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10.6 IMPORTAR JOBS

Entre no ecra de JOB.

WELD THE WORLD

1: JOB 1
2:JOB 2

I
|
A |[i 108
-
0
2

LISTADE JOBS

1. Pressione a tecla (MENU).

LISTADE JOBS

:JOB 1

: JOB 4

[1: JOB 2
(:::) (5) buoss

AN

%

2. Insira uma pen USB na porta USB.
3. Pressione a tecla (IMPORT) para importar os ficheiros da pen USB.
Se os ficheiros na pen USB ocuparem a mesma posigcao (nimero antes do nome) que aqueles no WF-205,
este Ultimo sera substituido por aqueles na pen USB.

Cddigo 006.0001.2210
22-02-2023 V1.7

PORTUGUES
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Esta operacao pode

Deseja continuar?

apagar jobs existentes.

=

___J

=
.:>/

___J

4. Pressione a tecla (Sl).

Prima a tecla (NAO) para voltar ao ecra anterior.

Pressionar a tecla - (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.
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10.7 ADICIONAR JOBS

Entre no ecra de JOB.

LISTADE JOBS

1: JOB 1
2:JOB 2

i =
__ )
A |[i 108 52«:?
=l )
= %
\ y

1. Pressione a tecla (MENU).

@ m LISTA DE JOBS _@ @
; =\ 7:J0B 1 N — <
O: JOB 2
@ [1: JOB 3 <::I @
L N O: JOB 4 Y )
©, oD,
= |

<
2. Insira uma pen USB na porta USB.
3. Pressione a tecla (ADICIONAR) para adicionar os ficheiros da pen USB aos JOBS no WF-205.

Os ficheiros na pen USB serao adicionados aos do WF-205, renumerando-os e inserindo-os na parte inferior
da lista.
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11 CONFIGURAGAO DE TECLAS FAVORITOS

E possivel associar as teclas E] (ATALHOS) uma funcao especifica entre aquelas selecionaveis a partir de
uma lista predefinida.

G3/54 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm MENU DE ATALHOS
) 277 )| & =
3

1 )|
— |[¢ N\ — ||°
A 30 | 14 ] 06 | Al
\_ A m/min mm IR *F3
2|0 0 0 Ofs|[al o
N )\ 3

(B X

1. Pressione a tecla (FAVORITOS); o MENU DE ATALHOS aparece. Dentro do ecrd do menu é possivel

selecionar a tecla (Fn°) a qual atribuir uma fungéo especifica. Manter premida a tecla desejada E] (ATA-
LHOS) durante 3 segundos entra diretamente no ecra de atribuicao de fungdes.

Rode o codificador para selecionar a tecla desejada.

3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) novamente.

n

— F1 — MENU DE ATALHOS

L . (] semataa =) | & =

—J ||* em ativagéo — |,

() ¢ I F1 2L )

| Ativagéo de duplo pulsado — ||*F2

E=J ||+ [r| Ativago de Nivel B =) |l k3
L L

. Ativagéo de sel. JOB «F4
a

. Ativagao ponto/pausa %] I:>

\ \

4. Rode o codificador para selecionar a fungéo desejada.

o (Sem ativagao, ativagao de pulsagao dupla, ativagao de nivel B, ativagéo de Job sel, ativagao de spot/pausa,
ativacao K Deep, ativagao de acesso ao job).

5. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (GUARDAR) novamente.

Ao pressionar a tecla 8 sai da pagina.
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G3/54 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm
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6. Uma vez que a fungao desejada esteja associada a tecla ATALHOS, o icone de funcgao é exibido no menu

de ATALHOS e na tecla na ecra principal.
7. Pressione a tecla com a fungéo associada para ativar/desativar a fun¢cao. Quando a funcao esta ativa, a

tecla é destacada em amarelo.
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12 RESET

Este procedimento é util nos seguintes casos:
- Demasiadas alteracdes nos parametros de soldadura e dificuldade em restabelecer os parametros de
fabrica.
- Problemas de software nao identificados que impedem o funcionamento correto do gerador de corrente.

12.1 REDEFINIR PARAMETROS

O procedimento de redefinicdo implementa a reposi¢do dos valores dos parametros e das definigbes, exceto
para as seguintes configuragoes:

- Definicbes do menu do sistema.

- JOB armazenados.

G3/54 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS

I S | = i}/
30 | 14 | 0672 2

0 1S

s

y,

* Processo

* Duplo Pulsado

* Power Mix

+ Configuragao de soldadura
+ Calibragéo

+ Sistema

* Importar/Exportar

* Limites de seguranga

(B (X
1. Pressione a tecla (MENU).

2. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Sistema>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.

Tl

-
N

m/min

OO0 gy

V V V V V V V V

0

/s /T\ /@

— MENU DO SISTEMA
.Q‘ * |diomas

\— ||+ Atualizagdo FW

* Lista de Alarmes

* Data e hora

— || * Informagdes

) RESET

[ : .Q‘ * Reset parametros

/I * Reset parametros e jobs
* Reset configuragdes de exibicdo
* Redefinigao de fabrica

N

i)

N
o

* Logs de soldadura 21
— ||* Reset =
& . Confjguragéo |::> &
\_ * Servico VIR

(R

4. Rode o codificador para selecionar a definicado desejada. Selecione o seguinte caminho: Reset>
5. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.
6. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Reset parametros
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7. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.

Reset todos os parametros?

S o ]@

{

\

8. Pressione a tecla (ENCODER) ou a tecla (SIM).

Prima a tecla <:| (NAO) para voltar ao ecré anterior.

Pressionar a tecla

12.2 RESET PARAMETROS E JOBS

- (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.

Caodigo 006.0001.2210

22-02-2023 V1.7

PORTUGUES

O procedimento de redefinicdo implementa a reposicdo completa de valores, parametros e memorias para as
configuragdes de fabrica.
Todos as localizagdes de memoria e, portanto, todas as definigdes de soldadura pessoal serdo apagadas!

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm

L | & | =
30 | 14

OO0 gy

rs (I\ (@

BEIE
/s (I\ /@

MENU DE PARAMETROS

* Processo

* Duplo Pulsado

* Power Mix

* Configuragao de soldadura
* Calibragédo

« Sistema

* Importar/Exportar

* Limites de seguranga

V V V V V V Vv V

=

=

1. Pressione a tecla (MENU).
2. Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Selecione o seguinte caminho: Sistema>

3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.

(R

(X
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MENU DO SISTEMA RESET
- =] & n =
@ * |diomas > * Reset parametros
\—_|+ Atualizagio FW > |\ * Reset parametros e jobs |/
* Lista de Alarmes > * Reset configuragdes visor
,: . lt:]?é? n?ar;c;;as : <:| ,: « Redefinigéo de fabrica <:|
I, Logs de soldadura > 21 S S
* Reset >
« Configuragéo > |:> |:>
\_ * Servico > RN J

R

Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Selecione o seguinte caminho: Reset>

5. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.

6. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Reset parametros
e jobs.

7. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.

B

Reset todos os paréametros e
apagar os jobs? [ :'

|
A4

|

£2N

J

8. Pressione a tecla (ENCODER) ou a tecla (SIM).

Prima a tecla (NAO) para voltar ao ecr anterior.

Pressionar a tecla B (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.
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12.3 REDEFINIR CONFIGURAGOES DO ECRA

O procedimento de redefinicao das configuragdes de exibicao restaura as configuragdes de exibigdo padrao. O
idioma padrao (inglés) é redefinido, as teclas de atalho sao redefinidas, a configuracao de exibicdo do parame-
tro é retornada ao padrao.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS
0 77 | | & =

Gasd) I % 4 () ||+ Processo >
N N N * Duplo Pulsado >
— | s ||+ Power Mix >
,4: 30 1 ,4 0, A 4 | ||* Configuragdo de soldadura >
o A /i )| \ || Calioragéo >
* Sistema >
) — ||* Importar/Exportar >

8 \47 E] E] E] E] ‘_<’>/ ! \47 * Limites de seguranga > |:> \

@rye)
1. Pressione a tecla (MENU).

2. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Sistema>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.

MENU DO SISTEMA RESET
- cf| (] - =
@ * |[diomas > * Reset parametros
\— |+ Atualizagao FW > N\ » Reset parametros e jobs |
* Lista de Alarmes > * Reset configuragdes visor
. :?]?C’E? rsar;%rjs z <:| « Redefinigéo de fabrica <:|
I, Logs de soldadura > =S —
* Reset >
« Configuragéo > |:> |:>
N » Servico > RN /

(R

4. Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Selecione o seguinte caminho: Reset>
5. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.
6. Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Selecione o seguinte caminho: Reset definicdes

e o visor.
7. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.
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Reset as configuragdes do
Visor?

=

___J

=
.:>/

___J

8. Pressione a tecla (ENCODER) ou a tecla (SIM).

Prima a tecla

Pressionar a tecla

12.4 REDEFINIGAO DE FABRICA

(NAO) para voltar ao ecré anterior.

(SAIDA) devolve-o ao ecra principal.

Power Pulse DIGITAL 405dms
Power Pulse DIGITAL 505dms

O procedimento de limpar para redefinicao de fabrica implementa a redefinicdo completa de valores, parame-
tros e memorias para as configuragdes de fabrica.
Todos as localizagdes de memoria e, portanto, todas as definigdes de soldadura pessoal serdo apagadas!
Apenas as configuragdes relacionadas a: data, hora permanecem armazenadas.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS
© dile =
I % 3 * Processo >
N - /I » Duplo Pulsado >
4 i} * Power Mix >
e 30 1 ,4 0, 4 & | || Configuracdo de soldadura >
l »— »— b
\_ A m/min AN . Cgllbragao >
« Sistema >
* Importar/Exportar >
l ﬂ E] E] E] E] “@ | ﬂ * Limites de seguranga > |:>
\ I\

1. Pressione a tecla (MENU).
2. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Sistema>

3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.
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MENU DO SISTEMA

* |diomas

* Atualizagdo FW

* Lista de Alarmes

+ Data e hora

* Informagdes

* Logs de soldadura
* Reset

* Configuracao

* Servico

R

RESET

A =
* Reset parametros
* Reset pardmetros e jobs

* Reset configuragdes visor
* Redefinigao de fabrica

V V V V V V V V V

|/
&

|/
=

C_}/
<:I/
I:>/

BIEE
/s (I\ /@

J

4. Rode o codificador para selecionar a definicado desejada. Selecione o seguinte caminho: Reset>
5. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.
6. Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Selecione o seguinte caminho: Redefinicao de

fabrica.
7. Pressione a tecla (CODIFICADOR) para confirmar.

Voltar as definigcbes de
fabrica?

o]

\

8. Pressione a tecla (ENCODER) ou a tecla (SIM).

Prima a tecla <:| (NAO) para voltar ao ecra anterior.

Pressionar a tecla - (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.
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13 GESTAO DE ALARMES

A funcéao é ativada quando nao esta a soldar.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% C02 - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS
& 7| @ (=
Gasd) I % _4 () ||+ Processo >
N B N « Duplo Pulsado >
i ) — | Power Mix >
s 30 1 ,4 0, ﬁg' VAR Configuracdo de soldadura >
— A . — ||+ Calibragao >
\_ m/min N -
* Sistema >
— —— ||* Importar/Exportar >
ﬂ E] E] E] E] “@ \47 * Limites de seguranga > |:>
. I\ 4

@rye)
1. Pressione a tecla (MENU).

2. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Sistema>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR).

MENU DO SISTEMA
@ * |[diomas
|

* Atualizagdo FW
* Lista de Alarmes

| ,"_ « Data e hora

* Informacdes
I Logs de soldadura

* Reset
| ﬂ * Configuracao
.

* Servico

(2w

4. Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Selecione o seguinte caminho: Lista de alarmes>
5. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR). A lista de alarmes armazenados é exibida.
6. Pressione a tecla (RESET ALARMES) se quiser apagar a lista.

0

Data/Hora do Alarmes
07/11/18 08:14:25 E022 - AUMENTO DE LACUNA DE TENSAO >
30/09/18 10:00:06 E029 - FALTA FASE

= S

/77
s

N

V VV V V V V V V

< A
I:>/

Quando ocorre uma condi¢ao de alarme, todas as fungdes sao desativadas, exceto:
- ventilador de arrefecimento
- unidade de arrefecimento (se ativa)
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CODIGO | SIGNIFICADO SOLUGAO
ALARME NTC DESLIGADA : ~ o . .
. . ~ . ~ a intervengao de pessoal técnico qualificado é
E02 Indica a interrupgao de informagdes entre o NTC . ~ ~
) requerida para a reparagao/manutencao.
e o sistema de controlo
- Verifigue se a tocha de soldagem nao esta
apoiada na peca a ser soldada conectada ao
solo.
ALARME VOUT DESLIGADO - Verifigue se quando o gerador esta ligado nao
E04 Indica que ha um curto-circuito entre as tomadas | ha curto-circuito entre as tomadas (a tensao
de solda (+) e (-). deve ser maior/igual a Ur).
- Se o problema persistir: pessoal técnico quali-
ficado é necessario para a reparagao/manuten-
cao.
ALARME DO BOTAO TOCHA PRESSIONADO . ~ ~ . :
. . - Verifique se o botao da tocha nao esta pressio-
Indica que quando o gerador foi ligado, um cur- oo
N . - nado, bloqueado ou em curto-circuito.
EO05 to-circuito foi detectado na entrada do botao da o
- Verifique se a tocha e o conector da tocha es-
tocha. Quando o problema cessa, o gerador de | ,. .
) tao intactos.
corrente restaura-se automaticamente.
ALARME BOOST QUEDA DE TENSAO - Verifiqgue a estabilidade del reFie elétrica se o
. . ~ problema ocorrer com frequéncia.
E22 Indica que houve uma rapida falta de tenséo na ) ~
. Apds a cessacdo do problema, o gerador de
rede elétrica
corrente restaura-se.
E23 ALARME BOOST CORRENTE SATURADA a intervencao de pessoal técnico qualificado é
Sobrecorrente de boost da rede requerida para a reparacao/manutencgao.
ALARME BOOST CORRENTE NAO EQUILI-| . ~ o . .
a intervengao de pessoal técnico qualificado é
E25 BRADA requerida para a reparagao/manutencao
Desequilibrio de consumos de fases 9 P parag §ao.
E26 ALARME DE CORRENTE DE TERRA a intervengao de pessoal técnico qualificado é
Recirculacao de corrente no circuito de massa | requerida para a reparagdo/manutencao.
E27 ALARME DE SUBTENSAO DE ALIMENTAGAO | - Verifique se a fonte de alimentacdo ndo esta
Baixa tensao de alimentagao abaixo dos valores minimos permitidos.
ALARME DE SOBRETENSAO DE ALIMENTA- - , .
E28 CAO - Verifique se a fonte de alimentagao nao exce-
~ . ~ de os valores maximos permitidos.
Alta tensao de alimentagao
- Verifique se todas as trés fases vém da rede
elétrica.
ALARME DE FALTA DE FASE - V_erlflque a mte_grldade dos fusiveis da linha no
E29 painel de energia.

Falta de uma fase

- Se o problema persistir: pessoal técnico quali-
ficado é necessario para a reparagao/manuten-
cao.
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CODIGO | SIGNIFICADO SOLUGAO
- AS correntes de soldagem estédo no limite do
limite maximo: abaixe os parametros de solda-
E30 ALARME DE SOBRE-CORRENTE PRIMARIO |gem.

Excedeu o limite atual no primario - Se o problema persistir: pessoal técnico quali-
ficado é necessario para a reparacao/manuten-
céo.

ALARME TERMICO DA PLACA DE POTENCIA | - Deixe o equipamento ligado para resfriar as

E31 Indica a intervencéo da protecao térmica devido | pegas superaquecidas mais rapidamente. Apos

a sobretemperatura do gerador de corrente. a cessacao do problema, o gerador de corrente
restaura-se.

- Verificar o correto funcionamento dos ventila-
dores.
- Verificar se a poténcia requerida pelo proces-

ALARME TERMICO SECUNDARIO so de soldagem em andamento € menor que a

E32 Indica a intervengdo da protegédo térmica devido | poténcia maxima declarada.

a sobretemperatura do gerador de corrente. - Verifique se a condigé&o de operagéo esta em
conformidade com a placa de dados do gerador
de corrente.

- Verifique se a circulagao de ar ao redor do ge-
rador de energia € adequada.
- Verifique se a ligacao a unidade de arrefeci-
mento esta correta.
Verifique se o interruptor O/I esta na posicao "I"
e se acende quando a bomba é ativada.
ALARME DA UNIDADEN DE ARREFEQIMENTO - Verifique se o liquido de arrefecimento esta
ES50 Indica a falta de presséo dentro do circuito de presente na unidade de arrefecimento.
arrefecimento da tocha. - Verificar se a bomba escoa o liquido (presenca
de by-pass externo)
- Verifique se o circuito de arrefecimento esta
intacto, em particular as mangueiras da tocha
e as conexdes internas da unidade de arrefe-
i cimento.
ALARME TERMICO DA UNIDADE DE AR-| _ ygrificar o correto funcionamento dos ventila-
E51 REFECIMENTO . . dores.

Temperatura do liquido de arrefecimento além | _ ge o problema persistir: pessoal técnico quali-

do limite ficado é necessario para a reparacdo/manuten-
cao.

ALARME NTC DA UNIDADE DE ARREFECI-| _. ~ o . .
a intervengao de pessoal técnico qualificado é

E52 MENTO ) ~ ~

NTC na CU desligada requerida para a reparagao/manutencao.

- Verificar se o motor esta bloqueado mecanica-

ALARME DE CORRENTE DO MOTOR WF | Mente por algum objeto. . .

E60 c . - Se o problema persistir: pessoal técnico quali-
orrente absorvida pelo motor alta ) . . ~
ficado é necessario para a reparacado/manuten-
cao.
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CODIGO | SIGNIFICADO SOLUGAO
- Verifique a débito de gas no sistema conecta-
ALARME DE FALTA DE GAS do ao dispositivo. - .
E70 . - Se o problema persistir: pessoal técnico quali-
Fluxo de gas nao detectado ) X . ~
ficado é necessario para a reparacao/manuten-
cao.
Es1 AlarME DE LIMITE SUPERIOR DE CORREN- |- Ve’rifique sedo parérgetro de limite dAe protegio
TE ULTRAPASSADO esta correto le acordo com os parametros de
soldagem definidos.
- Verificar se ndo ha problemas de soldagem
ALARME DE LIMITE DE CORRENTE INFE- rglaf:lonados ao consumivel, gas utilizado, po-
E82 sicdo de soldagem, massa, tocha, arraste de
RIOR EXCEDIDO ~ . .-
arame, fungdes ativas especiais (K-Deep).
- Verifiqgue se o parametro de limite de protecao
E83 ALARME DE LIMITE SUPERIOR DE TEN-| st correto de acordo com os parametros de
SAO EXCEDIDO soldagem definidos.
- Verifigue se ndo ha problemas de soldagem
ALARME EXCEDIDO O LIMITE INFERIOR | relacionados ao consumivel, gas utilizado, po-
E84 DE TENSAO sicdo de soldagem, massa, tocha, arraste de
arame, fungdes especiais ativas.
ALARME DE LIMITE SUPERIOR DE VELO- |~ Verifiqgue se o parametro de limite de protecéo
E85 CIDADE DO FIO EXCEDIDO " | esta correto de acordo com os parametros de
soldagem definidos.
- Verificar se ndo ha problemas de soldagem
relacionados ao consumivel, gas utilizado, po-
ES86 Skgzng%ﬁf (;.II;VIXI'(I;IIEEE)T;(E)RIOR DE VELOCI- sicdo de soldagem, massa, tocha, arraste de
arame, fungdes ativas especiais (K-Deep).
- Verifique a débito de gas no sistema conecta-
ALARME DE LIMITE SUPERIOR DE GAs |90 20 dispositvo. - .
E87 - Se o problema persistir: pessoal técnico quali-
EXCEDIDO , X . ~
ficado é necessario para a reparacdo/manuten-
céo.
- Verifique a débito de gas no sistema conecta-
ALARME DE LIMITE INFERIOR DE GAS EXx- | 900 dispositivo. - .
E88 - Se o problema persistir: pessoal técnico quali-
CEDIDO , X o ~
ficado € necessario para a reparagao/manuten-
cao.
- Verifiqgue se o parametro de limite de protegao
esta correto de acordo com os parametros de
soldagem definidos.
ALARME DE LIMITE SUPERIOR DE COR- |- Ver_lflque se nao ha pr9blemas_ dNe soldagem
E89 relacionados ao consumivel, posi¢cao de solda-

RENTE MOTOR ULTRAPASSADO

gem, macarico, tracao do fio.

- Se o problema persistir: pessoal técnico quali-
ficado é necessario para a reparagao/manuten-
cao.
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CODIGO | SIGNIFICADO SOLUGAO
AVISO LIMITE DE CORRENTE SUPERIOR |- Vgrifique se o0 parametro de limite qe protecao
ws1 esta correto de acordo com os parametros de
EXCEDIDO o
soldagem definidos.
- Verificar se ndo ha problemas de soldagem
AVISO DE LIMITE DE CORRENTE INFE- rgla~0|onados ao consumivel, gas utilizado, po-
W82 sicdo de soldagem, massa, tocha, arraste de
RIOR EXCEDIDO - : -
arame, fungdes ativas especiais (K-Deep).
. - Verifiqgue se o parametro de limite de protecéo
W83 LIMITE DE TENSAO SUPERIOR DE AVISO | est3 correto de acordo com os parametros de
EXCEDIDO soldagem definidos.
- Verifique se ndo ha problemas de soldagem
AVISO LIMITE INFERIOR DE TENSAO EX- r(.ala~cionados ao consumivel, gas utilizado, po-
ws4 CEDIDO sigdo de soldagem, massa, tocha, arraste de
arame, fungdes especiais ativas.
- Verifigue se o parametro de limite de protegéo
W85 AVISO DE LIMITE SUPERIOR DE VELOCI- esta correto de acordo com os parametros de
DADE DO FIO EXCEDIDO . P
soldagem definidos.
- Verificar se ndo ha problemas de soldagem
relacionados ao consumivel, gas utilizado, po-
W86 legg D%EFIL(I)MEI-I);I(E:E";::IE(?IOR DE VELOCI- sicdo de soldagem, massa, tocha, arraste de
arame, fungdes ativas especiais (K-Deep).
- Verifique a débito de gas no sistema conecta-
AVISO DE LIMITE SUPERIOR DE GAS EXx- | 90 30 dispositvo. - .
w87 - Se o problema persistir: pessoal técnico quali-
CEDIDO , ;i L ~
ficado é necessario para a reparacao/manuten-
cao.
- Verifique a débito de gas no sistema conecta-
AVISO DE LIMITE INFERIOR DE GAS EXx- |90 2° dispositvo. - .
W88 - Se o problema persistir: pessoal técnico quali-
CEDIDO : X . ~
ficado é necessario para a reparacdo/manuten-
céo.
- Verifiqgue se o parametro de limite de protecao
esta correto de acordo com os parametros de
soldagem definidos.
Wao AVISO DE LIMITE SUPERIOR DE CORREN- | \I/er.'f'q“g se nao ha prf’b'lemas. de Sdo'daﬁgm
TE DO MOTOR EXCEDIDO relacionados ao consumivel, posig&o de solda-
gem, magcarico, tragao do fio.
- Se o problema persistir: pessoal técnico quali-
ficado é necessario para a reparagao/manuten-
cao.
- Verifique a integridade das ligagdes entre o ge-
rador e os controlos remotos (carrinhos puxador
ALARME GERAL de fio, controlos remotos, outros dispositivos).
E99 . - : L . .
Indica o n&o reconhecimento do gerador - Se o problema persistir: pessoal técnico quali-
ficado é necessario para a reparagao/manuten-
cao.
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14 INFORMAGOES DO SISTEMA
G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% C02 - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS
(s gl =
I % 4 * Processo >
N N N * Duplo Pulsado >
i ) — | Power Mix >
s 30 1 ,4 0, ﬁg' VAR Configuracdo de soldadura >
\;’ A i ~— ||+ Calibragao >
in I\ -

* Sistema >
— —— ||* Importar/Exportar >

! ﬂ E] E] E] E] ‘—@/ ! \47 * Limites de seguranga > |:> \

@rye)
1. Pressione a tecla (MENU).

2. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Sistema>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

0 MENU DO SISTEMA P SIN° Ger. 00000000

.Q‘ * |[diomas > ) Hora de ligacdo 2:30:28 [ :'
\— |+ Atualizagao FW > |L—/| | Tempo de arco ligado 0:18:05 |/

— | Lista de Alarmes > Board 100 Ver 1.20 OK

La) el A\ =
1. Logs de soldadura > — L

* Reset > %

* Configuracao > |:> 6‘ |:>

\_ * Servico > ) )

(2w

4. Rode o codificador para selecionar a definicado desejada. Selecione o seguinte caminho: Informag¢des>
5. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

O ecra mostra:
- numero de série do gerador
- numero de horas de maquina ligada
- numero de horas de arco ligado
Apo6s 10 segundos, a ecra mostra:
- alista de cartdes com microcontroladores e a respectiva versao de firmware

6. Pressione a tecla (DATI).
A ecra que mostra os dados do sistema em tempo real é acessada.
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U 3

A \ m/min
14020.0 104 1.0

O

S kw

145 1.25 1.09

© ¢ W
2320 20

I/min

kJ

=

<

45

124

Valor instantaneo da corrente de soldagem.

Valor instantdneo da tensao de soldagem.

Valor instantaneo da velocidade do fio.

Duragéao da soldagem do cord&o unico.

Power Pulse DIGITAL 405dms
Power Pulse DIGITAL 505dms

Valor do débito de gas em litros/minuto (apenas se o sensor estiver presente).

Numero progressivo do cordao de solda a partir do momento em que o gerador € ligado (co-
meca a partir de 1 cada vez que é ligado).
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_ElP Poténcia instantanea do arco de soldagem em KW.
POTENCIA INSTANTANEA: Valor médio da poténcia instantanea que é dada pelo produto
kW da TENSAO pela CORRENTE amostrada a cada 100 microssegundos.
1,25
.ELE Energia do arco de sAoIdagem em KJ.
ENERGIA INSTANTANEA: Valor médio da poténcia instantdnea que é dada pelo produto da
kJ TENSAO pela CORRENTE NA UNIDADE DE TEMPO amostrada a cada 100 microssegun-
dos.
1,09

@ Valor da corrente do motor do puxador do fio.
Mede a corrente absorvida pelo motor de puxador do fio durante a soldagem. Valores exces-
A sivos significam problemas de tracao (fio preso, bainha suja, tubo de corrente desgastado
ou entupido, etc.)
2,3

Temperatura do dissipador de energia no gerador.

CO
20,0

(¥

CO
20,0

Temperatura da agua da unidade de arrefecimento.

Pressionar a tecla <:| (VOLTAR) devolve-0 ao ecra anterior.

Pressionar a tecla = (SAIDA) devolve-o ao ecra principal.
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15 REGISTO DE SOLDADURA

A ecra exibe os dados de soldagem das ultimas 500 soldas realizadas.
Pode exportar os dados no formato de ficheiro .CSV para um dispositivo USB.

EXIBIGAO DOS LOGS DE SOLDAGEM

G3/54 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS

I S | = ﬁ/
30 | 14 | 0672 =

04 1S

s

y,

* Processo

* Duplo Pulsado

* Power Mix

* Configuragao de soldadura
+ Calibragéo

+ Sistema

* Importar/Exportar

* Limites de seguranga

@rye)
1. Pressione a tecla (MENU).

2. Rode o codificador para selecionar a definicao desejada. Selecione o seguinte caminho: Sistema>
3. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

Tl

m/min

OO0 gy

V V V V V V V V

0

|

SIEE
| — |
SIN=

— MENU DO SISTEMA I D
Q . —) N a Q:s ®s A Lv] ﬁ: ? K —
) ||+ Idiomas > [ : - C
; ¢ Atuallzagéo FW > _/ 2021- 10-18-30 5.6 100 20.1 23 0 8.0 _/
 Lista de Alarmes > =2 e
& | ||+ Data e hora > <:| 2 <:|
5’ =J . |nf0rmagées > ﬁ 32?11(; 10-23-00 14.8 80! 20.1 23 0 8.0
— | * Logs de soldadura > |/ - —
) * Reset > f 2021- 104113 56 101 201 23 0 8.0
VARE Configuragéo > |:> = o I:>
\_ » Servico > J J

(2w

4. Rode o codificador para selecionar a definicdo desejada. Selecione o seguinte caminho: Log de soldadu-
ras>
5. Pressione a tecla (CODIFICADOR) ou a tecla (AVANCAR) para confirmar.

O ecra mostra:
- Numero progressivo do cordao de solda a partir do momento em que o gerador € ligado (comega a partir
de 1 cada vez que ¢é ligado).
- data (dia/més/ano)
- hora (hora/minutos/segundos) inicio da soldagem
- duragao da soldagem em segundos (cordao unico)
- corrente média de soldagem (cordao realizado)
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- tensdo média de soldagem (cordao feito)

- velocidade média do fio (muda apenas se com k-deep)
- numero do job (se carregado)

- energia instantanea do arco em kJ

Se OS LIMITES DE SEGURANCA estiverem ativos, quando ocorrer uma condicdo de alarme/aviso, a caixa
correspondente ao parametro controlado muda de cor:
- excedendo o limite do valor de alarme definido (caixa vermelha + simbolo! para limite inferior ou simbolot
para limite superior)
- limite de aviso excedido definido (caixa amarela + simbolo! para limite inferior ou simboloT para limite
superior)

EXPORTAGAO DOS LOGS DE SOLDADURA

THQO 1 UESE

aammdd hhmmss s m/min

O\\

1

2021- 10-18-30 5.6 100 201 23 0 8.0
MHC

03-16

2
[ 2021-  10-23-00 14.8 20.1 23 0 8.0
HC 03-16

3

f 2021-  10-4113 5.6 1101 20.1 23 0
HC 03-16

N°  aammdd hhmmss s A v mmin  N° kJ

1

1~

o]

f 2021- 1041830 56 100 201 23 0 80 |———
HC) 0316
I

2
f 2021- 102300 148 801 201 23 0 8.0
HC)  03-16

.

3
r 2021- 104113 56 1101 201 23 0
Hc)]  03-16

6. Insira uma pen USB na porta USB.
7. Pressione a tecla (EXPORTAR).
8. Pressione a tecla (csv).

Os dados sao guardados no formato .CSV, que pode ser importado, por exemplo, usando o Excel.
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A B C D F G H 1 L M
1 [Type : weldlogs I
2 |Date: 2021/04/0112:49:43
3 |Machine : 257
4 |NumSer : 180027
5 [Seam Date Start Arctime Current Voltage Speed Power Energy Gas Job Alarm
(3 5 A \' mfmin W kJ I/min
7 6 16/03/2021 10:01:49 5,6 100 20,1 23 1435 8 0 0 0
8 5 16/03/2021 10:00:40 10,2 104 16,2 2,3 1439 15,3 0 0 0
9 4 16/03/2021 09:57:49 5,6 110 15,2 2,4 895 5 0 0 0
10 3 16/03/2021 09:52:22 3.4 133 158 2,3 887 3 0 0 0
1 2 16/03/2021 09:27:07 6.8 116 17 2,3 1627 11,1 0 0 0
12 1 16/03/2021 09:25:56 22,8 114 15,7 2,3 1616 36,8 0 0 0
13 3 15/03/2021 14:44:55 1,6 110 21,1 2,2 1430 2,3 0 0 0
14 2 15/03/2021 14:43:58 1,4 114 18,1 21 1560 2,2 0 0 ]
15 | 1 15/03/2021 14:43:01 4,2 113 16,4 2,2 1571 6,6 0 0 ")
16 | 2 15/03/2021 14:29:50 58 113 15,3 2,2 1539 8,9 0 0 0
17 | 1 15/03/2021 14:24:43 4,2 107 16,6 2,3 1434 6 0 0 o
18| 3 15/03/2021 14:13:52 1,2 99 22,7 2,1 1407 1,7 0 0 ")
19 | 2 15/03/2021  14:13:00 2 104 20,7 2,3 1386 2,8 0 0 ")
20| 1 15/03/2021 14:11:14 3,2 100 21,7  41L7 1311 4,2 0 0 0
21 4 15/03/2021 13:52:07 2,6 107 18 2,2 1492 3,9 0 0 )
22 3 15/03/2021 13:50:49 3 113 16,7 2,3 1438 4,3 0 0 ")
23 2 15/03/2021 13:49:49 3.4 107 18 2,3 1443 4,9 0 0 0
24 1 15/03/2021 13:48:04 3,8 106 18,2 2,3 1390 81 0 0 0
25 2 15/03/2021 13:35:37 4,6 117 14,8 23 1400 6,4 0 0 0
26 1 15/03/2021 13:07:38 5,8 111 16,2 2,3 1332 7.7 0 0 0
27 1 15/03/2021 12:49:19 5,6 109 15,6 2,3 1302 7.3 0 0 0
28 1 15/03/2021 12:28:24 6 110 16,2 2,3 1319 7.9 0 0 0
29 3 15/03/2021 12:15:24 4.4 108 16,9 23 1308 5,8 0 0 0
30 2 15/03/2021 12:12:25 8 113 14,6 2,3 1314 10,5 0 0 0
31 1 15/03/2021 12:12:01 0,6 84 25,8 1,3 946 0,6 0 0 1
32 1 15/03/2021 11:49:47 14 100 17,7 2 1310 1,8 0 0 0
33 | 1 15/03/2021 11:29:07 7 103 18,8 2,3 1417 9,9 0 0 0
34| 1 15/03/2021 10:45:44 9,4 110 16,2 2,3 1479 13,9 0 0 0
35 | 3 15/03/2021 10:19:20 14,8 107 16,8 23 1517 22,5 0 0 0
36 | 1 15/03/2021 10:18:30 1 80 27 1,7 1173 1,2 0 0 1

Pressionar a tecla <:| (VOLTAR) devolve-o ao ecra anterior.

Pressionar a tecla
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16 SERVICO

O menu de servico é usado para ativar fungdes adicionais; a palavra-passe nao é fornecida ao utilizador final,
pois a ativacao dessas funcdes é reservada a pessoal técnico qualificado habilitado pelo fabricante para manu-
tencao e solugéo de problemas do equipamento.

G3/S4 Si1 - 82% Ar - 18% CO, - 0,8 mm MENU DE PARAMETROS

o 77 || & =
Gaad) I % 4 () ||+ Processo >
N T N * Duplo Pulsado >
— | b ||+ Power Mix >
,,4:' 30 1 ,4 0, 4 4 | ||* Configuragdo de soldadura >
- A i "= |1+ Calibragéo >

in I .

* Sistema >
— —— ||* Importar/Exportar >

8 ﬂ E] E] E] E] ‘_<’>/ ! \47 * Limites de seguranga > |:>

(CBw

§

MENU DO SISTEMA

* |[diomas

* Atualizagdo FW

* Lista de Alarmes

* Data e hora

* Informacdes

* Logs de soldadura
* Reset

* Configuracao

* Servico

(B &

EBlEIE

M

V VV V V V V V V

g
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WELD THE WORLD

Residuos de equipamentos elétricos e eletronicos (REEE)

Compatibilidade eletromagnética (CEM)

Diretivas Aplicadas

Baixa Tenséo (DBT)

Restricdo do uso de determinadas substancias perigosas (RSP)

Normas de fabrico

EN 60974-1; EN 60974-10 Classe A

C € Equipamento em conformidade com as diretivas europeias em vigor

@ Equipamento que podem ser utilizado em ambientes com risco acrescido de choque elétrico

Marcagoes de conformidade

)i¢

== Equipamento em conformidade com a diretiva REEE

rons EQuipamento compativel com a diretiva RSP

Tenséao de alimentacéao

3x400V C.A. #15% / 50-60 Hz
3x230V C.A. #15% / 50-60 Hz

Protecgao de rede

30 A500 V Atrasada

Zmax.

Este equipamento esta em conformidade com a CEI 61000-3-12, desde que a impedancia ma-
xima permitida do sistema seja menor ou igual a 25 mQ no ponto de interface entre a alimen-
tacao do utilizador e o sistema publico. E da responsabilidade do instalador ou do utilizador do
equipamento garantir, em consulta com o operador da rede de distribuicdo, se necessario, que o
equipamento esteja ligado apenas a uma alimentagcdo com uma impedancia maxima admissivel
do sistema inferior ou igual a 25 mQ.

Dimensdes (P xL xA)

712 x 301 x 465 mm

Peso 42,8 kg
Classe de isolamento H
Grau de protegao P23

Arrefecimento

AF: Arrefecimento a ar forgado (com ventilador)
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Power Pulse DIGITAL 405dms
MMA Il Carateristica cadente
Carateristica estatica T1G D\ Carateristica cadente
MIG/MAG |: Carateristica plana
MMA TIG MIG/MAG
Modo de soldadura 400 VA.C. 400 VA.C. 400 VA.C.
(230 VA.C.) (230 VA.C.) (230 VA.C.)

Faixa de regulacao de corrente e

(10A/20,4V-350A/

(5A/10,2V-400A/

(10A/150V -350A/

100% (40 °C)

(350 A/ 34,0 V)

tensao 34,0 V) 26,0 V) 31,5V)
50% (40 °C)
() () ()
Corrente de soldadura / Tensao o . — — —
de trabalho 60% (40 °C) (--) (--) (--)
400A-36,0V 400A-26,0V 400A-34,0V

(400A/ 26,0 V)

(350A/31,5V)

50% (40 °C)

(=)

()

()

Consumo maximo de energia

60% (40 °C)

(=)

(=)

(=)

100% (40 °C)

16,8 KVA — 16,0 kW
(14,3 kVA — 13,7 kW)

12,5 kVA — 11,9 kW
(12,7 kVA — 12,2 kW)

16,0 kVA — 15,2 kW
(13,3 kVA — 12,7 kW)

50% (40 °C)

()

()

(=)

Consumo maximo de corrente

60% (40 °C)

243 A 18,0A 229A
0, o ’ ’ ’
100% (40 °C) (35.9 A) (32,0 A) (33.3A)
00% (407€) (-“) (m) (m)
Consumo efetivo de corrente 60% (40 °C) - - -
() () ()
24 3A 18,0A 229A
0, o ’ ) )
100% (40 °C) (35.9 A) (32,0 A) (33.3A)
Tensao em vazio (U0) 70V 70V 70V
Tensdo em vazio reduzida (Ur) 19V ov oV

Eficiéncia (400 A/ 36,0 V): 88,4%

Eficiéncia da fonte de energia

Consumo de energia em condi¢des de auséncia de carga

(U1=400V C.A): 29 W

Matérias-primas essenciais

De acordo com as informagdes fornecidas pelos nossos fornecedores, este produto ndo con-
tém matérias-primas essenciais em quantidades superiores a 1 g por componente.
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Power Pulse DIGITAL 505dms

MMA Il Carateristica cadente
Carateristica estatica T1G D\ Carateristica cadente
MIG/MAG |: Carateristica plana
MMA TIG MIG/MAG
Modo de Soldadura 400 VA.C. 400 VA.C. 400 VA.C.
(230 VA.C) (230 VA.C) (230 VA.C)
10A/20,4V-500A/ 5A/10,2V-500A/ 10A/15,0V -500A/
Faixa de regulagao de corrente e 40,0V 30,0V 39,0V
tenséao (10A/20,4V-350A/ (5A/10,2V-400A/ (10A/15,0V-350A7/
34,0V) 26,0 V) 31,5V)
500A/40,0V 500A/30,0V 500A/39,0V
50% (40 °C)
(=) (=) (=)
Corrente de soldadura / Tensédo % (40 ° 450 A-38,0V 450 A-28,0V 450 A-36,5V
de trabalho 60% (40 °C) (=) (=) (=)
400A-36,0V 400A-26,0V 400A-34,0V
0, o ’ ) ’
100% (40 °C) (350 A/ 34.0 V) (400A/26.0 V) (350 A/ 315 V)
23,7 kVA - 22,6 kW 18,0 kVA - 17,1 kW 23,1 kVA—-22,0 kW
50% (40 °C)
) (=) (=)
Consumo maximo de energia 60% (40 °C) 20,2 kv'?_ )19'2 kW 15,1 kV?_ )14'4 kW 19.6 kV?— )18'6 kW
100% (40 °C) 16,8 kVA - 16,0 kW 12,5 kVA - 11,9 kW 16,0 kVA - 15,2 kW
° (14,3 kKVA - 13,7 kW) (12,7 kKVA = 12,2 kW) (13,3 kKVA = 12,7 kW)
34,3A 26,0 A 33,0A
50% (40 °C)
(=) (=) (=)
Consumo maximo de corrente 60% (40 °C) 2(9’1)A 2(1 ’S)A 2(8 2)A
243 A 18,0A 229A
0, o ’ ’ ’
100% (40°C) (35.9A) (32.0A) (33.3A)
243 A 18,4 A 23,3A
50% (40 °C)
) (=) )
Consumo efetivo de corrente 60% (40 °C) 2(2’5)A 1(6’9)A 2(1 ’S)A
243 A 18,0A 229A
0, o ’ ’ ’
100% (40°C) (35.9 A) (32,0 A) (333 A)
Tensao em vazio (U0) 70V 70V 70V
Tensao em vazio reduzida (Ur) 19V oV oV
Eficiéncia (500 A/ 40,0 V): 88,2%
Eficiéncia da fonte de energia Consumo de energia em condicdes de auséncia de carga
(U1=400V C.A.): 29 W
- . L. De acordo com as informacgdes fornecidas pelos nossos fornecedores, este produto ndo con-
Matérias-primas essenciais . L ; . : .
tém matérias-primas essenciais em quantidades superiores a 1 g por componente.
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18 ESQUEMA ELETRICO

18.1 ESQUEMA ELETRICO Power Pulse DIGITAL 405dms - 505dms
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PORTUGUES WELD THE WORLD
N° cODIGO DESCRI(}AO
1 050.5403.0000 PAINEL FRONTAL COMPLETO
2 013.0023.1002 ETIQUETA DO PAINEL FRONTAL
3 050.0001.0162 PLACA DO CODIFICADOR
4 012.0007.0020 GRELHA DE AREJAMENTO
5 012.0007.0010 PLASTICO FRONTAL
6 011.0013.0021 CHAPA METALICA FRONTAL
7 040.0001.0016 INTERRUPTOR TRIPOLAR
8 021.0001.0279 TOMADA DE SAIDA
9 011.0013.0163 PAINEL TOMADAS FRONTAIS
10 050.0001.0163 PLACA DE FILTRO DE SAIDA
1" 045.0006.0113 SUPORTE DE COBRE TRANSF./TOMADA
12 044.0004.0029 INDUTANCIA DE SAIDA
13 042.0003.0051 TRANSFORMADOR
14 011.0013.0159 CHAPA METALICA SUPORTE TRANSFORMADOR
15 011.0013.0150 BASE
16 016.0009.0003 PE DE BORRACHA
17 043.0002.0542 TOROIDE EMI
18 041.0004.0052 SENSOR HALL
19 011.0013.0161 CHAPA METALICA DE SUPORTE HALL
20 015.0001.0023 DISSIPADOR DE CALOR 19X36X162
21 011.0013.0153 CHAPA METALICA DE SEPARAC/?\O (1)
22 040.0003.1007 PROTETOR TERMICO
23 032.0002.2403 DIODO ISOTOP
24 045.0006.0112 SUPORTE DE COBRE LONGO
25 045.0006.0111 SUPORTE DE COBRE CURTO
26 045.0006.0110 SUPORTE DE COBRE DE SAIDA
27 011.0001.1141 CAPO DIREITO
28 003.0002.0017 VENTILADOR
29 011.0013.0157 TAMPA DO SUPORTE DO VENTILADOR
30 011.0013.0156 CHAPA METALICA DE SEPARACAO (2)
31 040.0003.1010 PROTETOR TERMICO
32 012.0007.0040 TAMPAO
33 045.0000.0017 BUCIM
34 045.0002.0022 CABO DE ALIMENTAQAO
35 021.0013.0014 CONECTOR ILME TAMPA
36 011.0013.0160 CHAPA METALICA SUPORTE PLACAS DIREITA
37 022.0002.0319 CABLAGEM DE ALIMENTAQAO cuU
38 013.0000.7010 PAINEL TRASEIRO
39 022.0002.0320 CABLAGEM DO CONECTOR DE 10 PINOS
40 050.0004.0127 PLACA DE POTENCIA TOTAL
41 011.0013.0037 CHAPA METALICA DE SUPORTE CAPO
42 011.0001.0911 CAPO ESQUERDA
43 011.0013.0162 PAINEL TOMADAS TRASEIRAS
44 044.0004.0030 INDUTANCIA DE ENTRADA
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N° | CODIGO DESCRIGAO
45 | 011.0013.0152 CHAPA METALICA DE SUPORTE DO TUNEL
46 | 015.0001.0022 DISSIPADOR DE CALOR 17X37.3X162
47 | 011.0013.0151 CHAPA METALICA DO TUNEL
48 | 030.0017.2200 RESISTENCIA
49 | 050.0004.0128 PLACA DE FILTRO DE REDE
50 | 050.0007.0129 PLACA DA FONTE DE ALIMENTAGCAO
51 |011.0001.0901 CAPO SUPERIOR
050.0001.0126 PLACA DE CONTROLO 405dms
5 050.0002.0126 PLACA DE CONTROLO 505dms
53 |011.0013.0158 CHAPA METALICA SUPORTE PLACAS ESQUERDA
54 | 014.0002.0025 BOTAO COM CAPUZ
55 | 050.0001.0176 PLACA DO SENSOR DE CORRENTE
56 | 050.0004.0151 PLACA DE CONDENSADORES EMI (0151)
57 | 050.0001.0183 PLACA DE CONDENSADORES EMI (0183)
58 | 050.0001.0199 PLACA DE CONETORES
59 | 050.0001.0170 PLACA SENSORES DE CORRENTE REFORCO
60 | 022.0002.0399 CABLAGEM DE COMUNICAGAO CAN-BUS
61 | 021.0004.2992 TAMPA DO CONECTOR DE 4 VIAS
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PORTUGUES

N° | cODIGO DESCRIGAO

1 050.5403.0000 PAINEL FRONTAL COMPLETO

2 013.0023.1002 ETIQUETA DO PAINEL FRONTAL

3 050.0001.0162 PLACA DO CODIFICADOR

4 012.0007.0020 GRELHA DE AREJAMENTO

5 012.0007.0010 PLASTICO FRONTAL

6 011.0013.0021 CHAPA METALICA FRONTAL

7 040.0001.0016 INTERRUPTOR TRIPOLAR

8 021.0001.0279 TOMADA DE SAIDA

9 011.0013.0163 PAINEL TOMADAS FRONTAIS

10 | 050.0001.0163 PLACA DE FILTRO DE SAIDA

11 | 045.0006.0113 SUPORTE DE COBRE TRANSF./TOMADA
12 | 044.0004.0029 INDUTANCIA DE SAIDA

13 | 042.0003.0051 TRANSFORMADOR

14 | 011.0013.0159 CHAPA METALICA SUPORTE TRANSFORMADOR
15 | 011.0013.0150 BASE

16 | 016.0009.0003 PE DE BORRACHA

17 | 043.0002.0542 TOROIDE EMI

18 | 041.0004.0052 SENSOR HALL

19 | 011.0013.0161 CHAPA METALICA DE SUPORTE HALL
20 |015.0001.0023 DISSIPADOR DE CALOR 19X36X162

21 |011.0013.0153 CHAPA METALICA DE SEPARACAO (1)
22 | 040.0003.1170 PROTETOR TERMICO

23 | 032.0002.2403 DIODO ISOTOP

24 | 045.0006.0112 SUPORTE DE COBRE LONGO

25 | 045.0006.0111 SUPORTE DE COBRE CURTO

26 | 045.0006.0110 SUPORTE DE COBRE DE SAIDA

27 | 011.0001.1141 CAPO DIREITO

28 | 003.0002.0020 VENTILADOR

29 |011.0013.0157 TAMPA DO SUPORTE DO VENTILADOR
30 |011.0013.0156 CHAPA METALICA DE SEPARACAO (2)
31 | 040.0003.1010 PROTETOR TERMICO

32 | 012.0007.0040 TAMPAO

33 | 045.0000.0017 BUCIM

34 | 045.0002.0022 CABO DE ALIMENTACAO

35 |021.0013.0014 CONECTOR ILME TAMPA

36 |011.0013.0160 CHAPA METALICA SUPORTE PLACAS DIREITA
37 |022.0002.0319 CABLAGEM DE ALIMENTACAO CU

38 |013.0000.7016 PAINEL TRASEIRO

39 |022.0002.0320 CABLAGEM DO CONECTOR DE 10 PINOS
40 | 050.0004.0127 PLACA DE POTENCIA TOTAL

41 | 011.0013.0037 CHAPA METALICA DE SUPORTE CAPO
42 | 011.0001.0911 CAPO ESQUERDA

43 | 011.0013.0162 PAINEL TOMADAS TRASEIRAS

44 | 044.0004.0030 INDUTANCIA DE ENTRADA
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N° | cODIGO DESCRICAO

45 | 011.0013.0152 CHAPA METALICA DE SUPORTE DO TUNEL

46 | 015.0001.0022 DISSIPADOR DE CALOR 17X37.3X162

47 | 011.0013.0151 CHAPA METALICA DO TUNEL

48 | 030.0017.2200 RESISTENCIA

49 | 050.0004.0128 PLACA DE FILTRO DE REDE

50 |050.0007.0129 PLACA DA FONTE DE ALIMENTACAO

51 |011.0001.0901 CAPO SUPERIOR
050.0001.0126 PLACA DE CONTROLO 405dms

52 050.0002.0126 PLACA DE CONTROLO 505dms

53 |011.0013.0158 CHAPA METALICA SUPORTE PLACAS ESQUERDA

54 | 014.0002.0025 BOTAO COM CAPUZ

55 | 050.0001.0176 PLACA DO SENSOR DE CORRENTE

56 | 050.0004.0151 PLACA DE CONDENSADORES EMI (0151)

57 | 050.0001.0183 PLACA DE CONDENSADORES EMI (0183)

58 |050.0001.0199 PLACA DE CONETORES

59 |050.0001.0170 PLACA SENSORES DE CORRENTE REFORGCO

60 |011.0014.0130 CHAPA DE COBERTURA DO FURO

61 | 045.0006.0134 SUPORTE DE COBRE ISOTOP

62 |011.0013.0164 CHAPA DE SUPORTE DA INTERFACE DO ROBO

63 | 011.0013.0166 CHAPA DE FIXACAO DA INTERFACE DO ROBO - SOM

64 | 046.0004.0033 ISOLANTE PLASTICO FIXAGCAO INTERFACE ROBO

65 |012.0000.0024 PROTECAO PLEXIGLASS IR
050.0001.0180 Anybus-CompactCom M40 PROFIBUS DPV1
050.0001.0181 Anybus-CompactCom M40 DeviceNet
050.0001.0182 Anybus-CompactCom M40 EtherNet/IP

66 | 050.0001.0200 Anybus-CompactCom M40 Profinet
050.0001.0204 Anybus-CompactCom M40 CANopen
050.0001.0205 Anybus-CompactCom M40 EtherCAT
050.0001.0206 Anybus-CompactCom M40 Modbus TCP

67 | 050.0001.0192 PLACA DE INTERFACE IR-SOM
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