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OBRIGADO POR ESCOLHER UM
PRODUTO DE QUALIDADE DA
LINCOLN ELECTRIC.

PEDIMOS QUE EXAMINE IMEDIATAMENTE A CAIXA DE
PAPELAO E O EQUIPAMENTO, EM BUSCA DE DANOS

Quando este equipamento é despachado, a responsabilidade
é transferida para o comprador no ato do recebimento pela
transportadora. Consequentemente, as reclamacdes por danos
no transporte deverao ser feitos pelo comprador contra

a empresa transportadora, no momento da entrega.

A SEGURANCA DEPENDE DE VOCE.

0 equipamento de corte e solda da Lincoln foi concebido e fabricado
com a seguranca em mente. Entretanto, sua seguranca aumenta
com a instalacao correta ... e a operagao cuidadosa de sua parte.
NAO INSTALE, OPERE OU REPARE ESTE EQUIPAMENTO SEM LER
ESTE MANUAL E AS PRECAUGOES DE SEGURANGCA CONTIDAS
NELE. E, mais importante, pense antes de agir e seja cuidadoso.

/\ AVISO

Esta afirmacdo aparece onde as informagdes apresentadas
devem ser seguidas com exatiddo para evitar ferimentos
graves ou morte.

/\ CUIDADO

Esta afirmago aparece onde as informagdes apresentadas
devem ser seguidas para evitar ferimentos leves ou danos
ao equipamento.

MANTENHA SUA CABECA LONGE DE VAPORES.
NAO se aproxime muito do arco

de solda. Use lentes corretivas, se
necessario, para se manter a uma
distancia razoavel do arco.

LEIA e obedeca a Ficha de Dados
de Seguranca (SDS) e a etiqueta
de Aviso que aparece em todos 0s
recipientes de materiais de solda.
USE VENTILA(;T\O SUFICIENTE,
ou exaustao proxima ao arco,

ou ambas, para manter 0s vapores
e gases longe de sua zona de respiracdo, e do ambiente de trabalho
em geral.

EM UMA SALA GRANDE OU EM AMBIENTE EXTERNO,

a ventilagdo natural podera ser suficiente, desde que vocé mantenha
sua cabeca fora dos espagos com vapor ou gases (Veja abaixo).
USE ASPIRAGAO NATURAL ou ventiladores para levar os
gases para longe de seu rosto.

Caso vocé desenvolva sintomas estranhos, chame seu supervisor.
Talvez, a atmosfera da soldagem e o sistema de ventilacéo
tenham de ser verificados.

USE PROTEGAO OCULAR, AUDITIVA
E CORPORAL CORRETA.

PROTEJA seus olhos e rosto com um capacete
de soldagem bem ajustado e com um anteparo
de grau correto (Consultar a ANSI Z49.1).

PROTEJA seu corpo de espirros de solda e do
arco voltaico com roupas de protegao, incluindo
roupa de 13, avental e luvas a prova de chama,
calgas de couro e botas altas.
PROTEJA os outros de respingos, arco e da luz
& Y& excessiva com 6culos de protecdo ou anteparos.
EM ALGUMAS AREAS, a protegdo contra ruido podera
Ser necessaria.
CERTIFIQUE-SE de que o equipamento de protecao esta em
boas condigdes.
Além disso, use 6culos de protecdo na %ﬁ
area de trabalho 0 TEMPO TODO.
SITUA(;()ES ESPECIAIS
NAO SOLDE OU CORTE recipientes ou materiais que tenham estado
anteriormente em contato com substancias perigosas, a menos que
tenham sido corretamente limpos. Isto é extremamente perigoso.
NAO SOLDE OU CORTE pecas pintadas ou banhadas, a menos
que tenham sido tomadas precaucgdes especiais com a ventilagéo.
Elas podem liberar vapores ou gases altamente toxicos.
Medicas de precaucao adicionais
PROTEJA cilindros de gas comprimido de calor excessivo,
choques mecanicos, e arcos; prenda os cilindros de modo que
nao possam cair.
GERTIFIQUE-SE de que os cilindros ndo estdo aterrados e nem
sdo parte de um circuito elétrico.
REMOVA todos os perigos potenciais de incéndio da area de solda.
MANTENHA SEMPRE 0 EQUIPAMENTO DE COMBATE
A INCENDIO PRONTO PARA USO IMEDIATO E SAIBA
COMO USA-LO.
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SEGURANGA

SECAO A:

AVISOS

65 AVISOS DA PROPOSIGAO DA CALIFORNIA

Motores a diesel

0Os gases de exaustao de motores a diesel e alguns de seus
componentes sdo conhecidos no Estado da Califérnia por
causarem cancer, defeitos congénitos e outros defeitos
reprodutivos.

Motores a gasolina

0Os gases de exaustao produzidos por este produto contém
substancias quimicas, conhecidas no Estado da California
por causarem cancer, defeitos congénitos e outros
defeitos reprodutivos.

A SOLDAGEM A ARCO E PERIGOSA. PROTEJA-SE,
E AO OUTROS, DE POSSIVEIS FERIMENTOS GRAVES
OU DE MORTE. MANTENHA CRIANCAS AFASTADAS.
USUARIOS DE APARELHOS MARCA-PASSO DEVEM
CONSULTAR SEUS MEDICOS, ANTES DE OPERAR
ESTA MAQUINA.

Leia e compreenda os itens de seguranga a seguir. Para obter mais
informacdes de seguranca, recomenda-se a compra de uma copia
da norma “Safety in Welding & Cutting - ANSI Standard Z49.1”

(Seguranca em Soldagem e Corte) da American Welding Society, P.0.

Box 351040, Miami, Florida 33135 ou da norma CSA W117.2-1974.

Uma copia gratuita do livreto E205, “Arc Welding Safety” (Seguranca
em Soldagem a Arco), pode ser solicitada a Lincoln Electric Company,
22801 St. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199.

CERTIFIQUE-SE DE QUE ODA A INSTALAGAO,
OPERACAO, MANUTENCAO E PROCEDIMENTOS
DE REPAROS SAO EFETUADOS APENAS POR
INDIVIDUOS QUALIFICADOS.

1.d.

1.e.

1.1.

1.9.

1.h.

Mantenha todas as protecoes, tampas

e dispositivos do equipamento em posi¢éo

e em boas condigbes. Mantenha suas méaos,
roupas e ferramentas longe das correias em V,
engrenagens, ventiladores e outras pegas
moveis, na partida, operaco ou durante
reparos no equipamento.

\\\

Em alguns casos, podera ser necessario remover as prote¢des
de seguranca para efetuar a manutengio necessaria. Remova
as protegoes apenas quando necessario e substitua-as quando
a manutengao que requer sua remocao estiver concluida. Tome
sempre 0 maior cuidado quando trabalhar perto de pegas méveis.

Nao aproxime suas méaos do ventilador do motor. Nao tente passar
por cima do regulador ou da marcha lenta, pressionando as hastes
de controle da borboleta com o motor funcionando.

Para evitar dar partida acidental nos motores a gasolina, quando
se gira 0 motor ou o gerador do soldador, durante um trabalho
de manutenc@o, desconecte os cabos das velas de igni¢ao, o cabo
do distribuidor ou o cabo do magneto, o que for mais apropriado.

'
Evite se queimar, ndo remova a tampa de pressdo  , ©; )
do radiador, enquanto o motor estiver quente. A\\ﬁ“ﬁ

& PARA EQUIPAMENTOS
ACIONADOS POR MOTOR.

1.a. Desligue o motor antes dos trabalhos de a

resolugdo de problemas e de manutencéo,

a menos que tais trabalhos exijam
especificamente o motor ligado. [5

1.b. Opere os motores em locais abertos e bem ventilados, ou ventile
0s gases de exaustdo para o0 ambiente externo.

1.c. N&o abasteca perto de chamas, arcos de
solda ou com o motor em funcionamento.
Pare o motor e deixe que esfrie antes de
reabastecer o combustivel, para evitar que
respingos de combustivel vaporizem em
contato com partes quentes do motor,
e peguem fogo. Néo espirre combustivel durante o abastecimento.
Caso aconteca de espirrar combustivel, limpe-o e ndo dé a partida
no motor até que os gases tenham sido eliminados.

A

2.a.

2.b.

2.c.

2.d.

CAMPOS ELETRICOS E 7. )
MAGNETICOS PODEM h
SER PERIGOSO0S

N
)
A corrente elétrica que flui por todos os

condutores produz campos magnéticos e elétricos (EMF)
localizados. A corrente de soldagem produz EMFs em
torno dos cabos e maquinas de soldagem

EMFs podem interferir em alguns aparelhos de marca-passo e,
soldadores que usem marca-passos devem consultar seu
médico, antes de soldar.

A exposicdo a EMFs na soldagem podera ter outros efeitos sobre
a saude, que ainda sdo desconhecidos.

Todos os soldadores deveriam seguir 0s procedimentos a seguir
para minimizar sua exposi¢ao aos EMFs gerados pelo circuito
de soldagem.

2.d.1. Passe os cabos da peca de trabalho e do eletrodo juntos -
Prenda-os com fita, sempre que possivel.

Nunca enrole a ponta do eletrodo em torno de seu corpo.
Nao coloque seu corpo entre os cabos do eletrodo e da
peca de trabalho. Se o cabo do eletrodo estiver de seu
lado direito, 0 cabo da peca de trabalho também deve

ser colocado do seu lado direito.

Conecte o cabo da peca de trabalho no ponto da peca de
trabalho mais proximo possivel do local a ser soldado.

Néo trabalhe perto da fonte de alimentagéo de soldagem.

2.d.2.
2.d.3.

2.d.4.

2.d.5.
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SEGURANGA

A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3f

3.0.
3.h.

3.i.

3.

CHOQUES ELETRICOS
PODERAO MATAR.

0Os circuitos do eletrodo e peca de trabalho

(ou Terra) ficam eletricamente “quentes”

quando o soldador esta ligado. Nao toque nessas pegas “quentes”
com sua pele nua ou com roupas molhadas. Use luvas secas

e sem orificios, para isolar suas maos.

Isole a si mesmo da peca de trabalho e do potencial de terra
usando isolamento seco. Certifique-se que o isolamento

é grande o suficiente para cobrir toda a sua area de

contato fisico com a pega e com o terra.

Além das precaucoes de seguranca normais, caso
a soldagem precise ser feita em condicoes elétricas
perigosas (locais umidos ou com roupas molhadas;
em estruturas de metal como pisos, grelhas ou
andaimes; quando em posicoes apertadas como
sentado, ajoelhado ou deitado, se existir um risco
alto de contato acidental ou inevitavel com a peca
de trabalho ou terra), use o equipamento a seguir:

e Soldador (arame) semiautomatico de voltagem CC constante.
¢ Soldador(vareta) manual CC.

e Soldador CA com controle de voltagem reduzida.

Na soldagem automatica ou semiautomatica, o eletrodo, bobina

de eletrodo, macarico de soldagem, bico ou pistola de soldagem
semiautomatica também se tornam eletricamente “quentes”.

Certifique-se sempre de que o cabo da pega de trabalho tem uma
boa conexdo elétrica com o metal sendo soldado. A conexdo deve
estar a mais proxima possivel da area sendo soldada.

Aterre a peca de trabalho ou metal a ser soldado a um bom
terra elétrico.

Mantenha o suporte do eletrodo, bragadeira de trabalho, cabo
e maquina de soldagem em boas e seguras condicdes de
operacao. Substitua todos os isolamentos danificados.

Nunca mergulhe o eletrodo em agua para resfria-lo.

Nunca toque pecas eletricamente “quentes” de suportes de
eletrodos conectados a dois soldadores porque a voltagem
pode ser igual a voltagem total de circuito aberto de
ambos os soldadores.

Quando trabalhar acima do nivel do piso, use um cinto
de seguranca para se proteger de quedas, caso tome
um choque.

Veja também os itens 6.c. e 8.

4a.

4.b.

4.c.

= o ARCOS PODEM QUEIMAR. _, - 2

Use um anteparo com placas e filtro adequados para proteger seus
olhos das centelhas e dos raios produzidos pelo arco, enquanto
estiver soldando ou observando uma soldagem de arco aberto.
A protecéo de cabega e as lentes de filtro devem atender a norma
ANSI Z87.

Use uma roupa adequada feita de material duravel resistente
a chamas para proteger sua pele e a de seus ajudantes dos
raios produzidos pelo arco.

Proteja outras pessoas que estejam proximas com telas ndo
inflamaveis adequadas e/ou avise-as para ndo olharem o arco e
nem se expor aos raios do arco, e nem a espirros quentes e metal.

A

5.a.

5.b.

5.c.

5.d.

5.e.

51.

VAPORES E GASES A

PODEM SER
si*)

PERIGOSOS.

A soldagem pode produzir vapores e gases perigosos para a satde.
Evite respirar tais vapores e gases. Quando soldar, mantenha sua
cabeca longe de vapores. Use ventilagio suficiente e/ou exaustao
perto do arco, de modo a manter vapores e gases longe da zona de
respiracdo. Quando estiver soldando um metal mais
duro em um mais mole (ver instrugcées no recipiente
ou SDS), ou em aco banhado a chumbo ou cadmio

e outros metais, ou revestimentos que produzam
vapores altamente téxicos, mantenha a exposicao

o mais baixa possivel, dentro dos limites aplicaveis
estabelecidos pela OSHA PEL e ACGIH TLV, por
meio do uso de exaustao local ou ventilacao
mecanica, a menos que as avaliacoes de exposicao
fornecam indicacoes diferentes. Em espacos
confinados, ou em algumas circunstéancias, em
ambientes externos, podera ser necessario um
respirador. Também, sao necessarias precaucoes
adicionais durante a soldagem em acos galvanizados.

A operagao de equipamentos de controle dos vapores de soldagem
¢ afetada por varios fatores incluindo o uso e posicionamento correto
do equipamento, a manutencéo do equipamento, o procedimento de
soldagem especifico e a aplicacdo especifica em questdo. 0 nivel

de exposicéo dos trabalhadores deve ser verificado na instalagao e,
depois disso, periodicamente, para dar seguranca de que esta dentro
dos limites aplicaveis estabelecidos pela O0SHA PEL e ACGIH TLV.

Nao solde em locais perto de vapores de hidrocarbonetos clorados
provenientes de operacoes de desengraxamento, limpeza ou
aspersdo. O calor e raios do arco poderdo reagir com 0s vapores
solventes e formar fosgénio, um gas altamente toxico, e outros
produtos que causam irritagdo.

0Os gases de blindagem usados pela soldagem a arco podem
consumir ar e provocar ferimentos ou morte. Use sempre

ventilagdo suficiente, especialmente em &reas confinadas,
para garantir que o ar para respiragao é seguro.

Leia e compreenda as instruges do fabricante deste equipamento
e materiais consumiveis a serem usados, incluindo a Ficha de
Dados de Seguranca (SDS) e siga as praticas de seguranga
de seu empregador. Os formularios SDS estdo disponiveis

no seus distribuidor ou fabricante do equipamento.

Veja também o item 1.b.
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SEGURANGA

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1.

6.

AS CENTELHAS DE
CORTE OU SOLDAGEM
PODERAO PROVOCAR
FOGO OU EXPLOSAO.

Retire os riscos de incéndio da area de soldagem. Se isso néo for
possivel, cubra-os para evitar que as centelhas de soldagem
deem origem a um incéndio. Lembre-se de que as faiscas e os
materiais quentes produzidos pela soldagem podem entrar
com facilidade em pequenas trincas e frestas e atingir areas
adjacentes. Evite soldar proximo a tubulagdes hidraulicas.
Deixe um extintor de incéndio prontamente disponivel.

NE

Quando forem ser usados gases comprimidos no local de trabalho,
devem ser tomadas precaugdes especiais para evitar situagoes de
perigo. Consulte “Safety in Welding and Cutting” (Seguranca na
Soldagem e Corte) (Norma ANSI Z49.1) e as informagdes de
operacéo do equipamento sendo usado.

Quando ndo estiver soldando, certifique-se de que nenhuma
parte do circuito do eletrodo esta tocando a peca de trabalho
ou o terra. Contato acidental podera causar superaguecimento
e criar perigo de incéndio.

Nao esquente, corte ou solde tanques, tambores e recipientes até
que os devidos passos tenham sido tomados para garantir que
tais procedimentos provocardo a geracédo de vapores toxicos e
inflamaveis pelas substincias armazenadas dentro deles. Isso
podera causar uma explosao, mesmo que tais recipientes tenham
sido limpos. Para obter mais informagées, compre o documento
“Recommended Safe Practices for the Preparation for Welding
and Cutting of Containers and Piping That Have Held Hazardous
Substances” (Praticas Seguras Recomendadas para a Preparagao
de Soldagem e Corte em Recipientes e Tubulagdes que contém
Substancias Perigosas), AWS F4.1, da American Welding Society.
(ver enderego acima).

Ventile fundicbes vazadas ou recipientes antes de aquecer, cortar
ou soldar. Elas poderdo explodir.

0 arco de soldagem arremessa centelhas e espirros. Use roupas
protetoras sem 6leo, tais como luvas de couro, camisa de tecido
pesado, calgas sem fundo, calgados de cano alto e um boné na
cabeca. Use tampdes de ouvido quando estiver soldando fora de
posicao ou em uma area de soldagem. Use sempre dculos de
seguranga com protecao lateral, quando estiver em uma area
de soldagem.

Conecte o cabo da peca de trabalho na peca, 0 mais proximo
possivel da area a ser soldada. Os cabos da pega de trabalho
conectados a estrutura do prédio, ou outros locais, longe da area

de soldagem, aumentam a possibilidade da corrente de soldagem
passar para correntes de icamento, cabos de guindaste ou outros
circuitos alternativos. Isto pode criar perigo de incéndio, ou de super-
aquecimento nas correntes de icamento ou cabos, até a sua falha.

Veja também o item 1.c.

Leia e siga a norma NFPA 51B “Standard for Fire Prevention During
Welding, Cutting and Other Hot Work” (Norma de Prevengéo de
Incéndios durante Soldagem, Corte e Outros trabalhos Quentes),
publicada pela NFPA, 1 Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy,
MA 022690-9101.

N&o use a fonte de alimentagéo da soldagem para
descongelar tubulagoes.

A

7.a.

7.b.

7.C.

7.d.

7.e.

71

7.0.

0 CILINDRO PODERA EXPLODIR,
CASO SEJA DANIFICADO.

Use apenas cilindros de gas comprimido que
contenham o gas de blindagem correto para o
processo usado e os reguladores de operagéo
corretos para 0 gas e pressao usada. Todas
as mangueiras, conexoes, etc, devem ser
adequados ao uso e devem ser mantidos

em boas condigoes.

Mantenha sempre os cilindros em posicéo vertical, firmemente
acorrentados a um carro ou suporte fixo.

0Os cilindros devem ser posicionados:

° longe de areas onde estejam sujeitos a impactos e/ou
danos fisicos.

° a uma distancia segura das operagoes de soldagem
a arco ou corte e de qualquer outra fonte de calor,
centelhas ou chamas.

Nunca deixe que o eletrodo, suporte do eletrodo ou qualquer
outra parte eletricamente “quente” toque um cilindro.

mantenha sua cabeca e face longe da saida da vélvula do
cilindro, quando abris a vélvula do cilindro.

As tampas de protecéo da valvula devem estar sempre no lugar
e apertadas a mao, exceto quando o cilindro esta em uso ou
conectado para uso.

Leia e siga as instrugdes nos cilindros de gas comprimido, nos
equipamentos associados e na publicagdo CGA P-I, “Precautions
for Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders” (Precaugdes
para o Manuseio Seguro de Gases Comprimidos em Cilindros) da
Compressed Gas Association, 14501 George Carter Way Chantilly,
VA 20151.

A

- O

PARA EQUIPAMENTO
ALIMENTADOQ E
ENERGIA ELETRICA.

8.a. Desligue a energia de entrada usando a chave

8.b.

8.c.

de desconexao da caixa de fusiveis, antes
de trabalhar no equipamento.

Instale o equipamento conforme a norma National Electrical Code
(EUA), as leis locais e as recomendacoes do fabricante.

Aterre o equipamento de acordo com a norma National Electrical
Code (EUA) e de acordo com as recomendacdes do fabricante.

Consulte o site
http://www.lincolnelectric.com/safety
para obter informacoes adicionais
sobre seguranca.
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SEGURANCA

COMPATIBILIDADE
ELETROMAGNETICA (CEM)

CONFORMIDADE

Produtos que indicam a marca CE estdo em conformidade com

a Diretiva da Comunidade Europeia de 3 de maio de 1989, relativa
a aproximacao das legislacdes dos Estados-Membros em relagéo
a compatibilidade electromagnética, 89/336/CE. Fabricado em
conformidade com a norma nacional que implementa um
padrdo harmonizado: Norma EN 60974-10 de Compatibilidade
Eletromagnética (CEM) de padrao de produto para equipamentos
de soldagem a arco. E para uso com outros equipamentos

Lincoln Electric. E projetado para uso industrial e profissional.

INTRODUCAO

Todo o0 equipamento elétrico gera pequenas quantidades de emissao
eletromagnética. Emissoes elétricas podem ser transmitidas através
de linhas de alimentacdo ou irradiadas através do espaco, semelhante

a um transmissor de radio. Quando séo recebidas emissdes de outros
equipamentos, pode haver interferéncia elétrica. Emissdes elétricas
podem afetar muitos tipos de equipamentos elétricos; outros
equipamentos de soldagem nas proximidades, recepcao de radio

e TV, maquinas de comando numérico, sistemas de telefonia,
computadores, etc. Tenha cuidado que pode resultar interferéncia

e precaucdes adicionais podem ser necessarias quando for usada
uma fonte de energia de soldagem em um ambiente doméstico.

INSTALAGAO E USO

0 usuario é responsavel pela instalacao e utilizagao do equipamento
de soldagem de acordo com as instrugdes do fabricante. Se forem
detectados disturbios eletromagnéticos, sera da responsabilidade
do usuario do equipamento de soldagem resolver a situagdo com

a assisténcia técnica do fabricante. Em alguns casos, essa acao
corretiva pode ser tdo simples quanto o aterramento (terra) do
circuito de soldagem, ver Nota. Em outros casos, isto podera
significar a construgéo de uma tela eletromagnética envolvendo

a fonte de alimentacéo e o trabalho completo com filtros de entrada
associados. Em todos 0s casos, as perturbactes eletromagnéticas
tém que ser reduzidas ao ponto onde ndo sejam mais problematicas.

Nota: 0 circuito de soldagem pode ou ndo ser aterrado, por razdes de seguranga.
A mudanga nas disposi¢des de aterramento s6 deve ser autorizada por uma pessoa
competente para avaliar se as mudangas aumentardo o risco de ferimentos, por
exemplo, ao permitir que caminhos de retorno paralelos da corrente atual de
soldagem, que podem danificar os circuitos de aterramento de outros equipamentos.

VERIFICACAO DA AREA

Antes de instalar equipamentos de soldagem , o usudrio tera que
fazer uma avaliagdo dos potenciais problemas eletromagnéticos
na area circundante. Deverao ser tidos em conta:

a. outros cabos de alimentagdo, cabos de controle, sinalizagéo e cabos
de telefone; acima, abaixo e adjacentes ao material de soldagem;

b. transmissores e receptores de radio e televisao;
¢. computador e outros equipamentos de controle;

d. seguranca dos equipamentos criticos, por exemplo, protecéo
de equipamentos industriais;

e. a salde das pessoas ao redor, por exemplo, 0 uso de marca-passos
e aparelhos auditivos;

f. equipamento utilizado para calibragéo ou medicao;

g aimunidade de outro equipamento no ambiente. O usuario tem que
assegurar que os outros equipamentos usados no ambiente sao
compativeis. Isso pode exigir medidas de prote¢do adicionais;

h. a hora do dia em que a soldagem ou outras atividades devem
ser realizadas.

0 tamanho da darea circundante a ser considerada dependera da
estrutura do edificio e outras atividades que estiverem sendo
executadas. A area circundante pode estender-se para além
dos limites das instalagdes.

METODOS DE REDUGAO DE EMISSOES

Suprimento da rede de alimentacao

0 equipamento de soldagem deve ser conectado ao sistema de
abastecimento publico de acordo com as recomendagoes do
fabricante. Se ocorrer interferéncia, pode ser necessario tomar
precaucdes adicionais tais como a filtragem do sistema da rede
de alimentagdo. Deve-se considerar a blindagem dos cabos de
alimentacéo de equipamentos de soldagem instalados permanen-
temente, em um conduite metalico ou equivalente. A blindagem
deve ser eletricamente continua ao longo do seu comprimento.

A blindagem deve ser conectada a fonte de energia de soldagem
para que um bom contato elétrico entre o conduite e o invélucro
de fonte de energia de soldagem seja mantido.

Manutencao do equipamento de soldagem

0 equipamento de soldagem sofrer manutenc&o rotineira de acordo
com as recomendacdes do fabricante. Todos as portas e tampas de
acesso e servico devem ser fechadas e devidamente apertadas
quando o equipamento de soldagem estiver em operagao.

0 equipamento de soldagem ndo deve ser modificado de forma alguma,
exceto pelas mudancas e ajustes mencionados nas instrugdes do
fabricante. Em particular, a propagacao radioelétrica dos dispositivos
de contato e estabilizacdo de arco deve ser ajustada e mantida de
acordo com as recomendacdes do fabricante.

Cabos de soldagem

Os cabos de soldagem devem ser mantidos os mais curtos possiveis e
devem ser posicionados juntos, funcionando no ou perto do nivel do solo.

Ligacao equipotencial

Deve-se considerar a ligagdo de todos os componentes metalicos
na instalacéo de soldagem e locais adjacentes a ela. No entanto,
componentes metalicos ligados a peca de trabalho aumentardo

0 risco de que o operador receba um choque ao tocar nesses
componentes metalicos e no eletrodo ao mesmo tempo. 0 operador
deve ser isolado de todos esses componentes metalicos ligados.

Aterramento da peca de trabalho

Sempre que a peca de trabalho ndo esta ligada ao terra para seguranca
elétrica, nem conectada ao terra devido a seu tamanho e posicao, por
exemplo, cascos de navio ou estruturas de edificios, uma conexdo
ligando a pega de trabalho ao terra pode reduzir as emissdes em

alguns, mas nao todos, os casos. Deve-se tomar cuidado para evitar
0 aterramento da peca de trabalho, aumentando o risco de ferimentos
nos usuarios ou danos a outros equipamentos elétricos. Sempre que
necessario, a conexao da peca de trabalho ao terra deve ser feita por
uma conexao direta a peca de trabalho, mas em alguns paises onde
a conexao direta ndo é permitida, a ligagdo deve ser obtida pela
capacitancia adequada, selecionada de acordo com 0s

regulamentos nacionais.

Avaliacao e blindagem

A analise seletiva e blindagem de outros cabos e equipamentos
na area circundante pode atenuar os problemas de interferéncia.
A avaliacdo de toda a instalagdo de soldagem pode ser considerada
para aplicacdes especiais.

T Partes do texto anterior estdo contidos na EN 60974-10: Padrdo de “Compatibilidade
Eletromagnética (EMC) de produtos para equipamentos de solda a arco.”
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MODELO PRODUTO

DESCRIGAO GERAL

DEFINIGAO DE MODOS DE SOLDAGEM

MODOS DE SOLDAGEM NAO-SINERGICOS

¢ Um modo de soldagem ndo-sinérgico requer que todas as variaveis
do processo de soldagem sejam ajustadas pelo operador.

MODOS DE SOLDAGEM SINERGICOS
e Um modo sinérgico de soldagem oferece a simplicidade do
controle com botdo Gnico. A maquina selecionara a voltagem

e amperagem corretos, baseado na velocidade da alimentagao
de arame (WFS), programada pelo operador.

ABREVIATURAS COMUNS DE SOLDAGEM

SAW
e Soldagem de Arco Submerso

Device Net

SIMBOLOS GRAFICOS QUE APARECEM
NESTA MAQUINA OU NESTE MANUAL

PONTA SENSORA
TRABALHO CONECTOR

MULTI-ARCO
CONECTOR

ARCOPARALELO
CONECTOR

ETHERNET
CONECTOR

ARCOLINK
CONECTOR

DEVICENET
CONECTOR

115 VCA
RECEPTACULO



POWER WAVE® CA/CC 1000® SD DESCRIGAO GERAL

SIMBOLOS GRAFICOS QUE APARECEM NESTA
MAQUINA OU NESTE MANUAL

_@ ALIMENTAGAO DE
ENTRADA
ON UO CIRCUITO ABERTO
VOLTAGEM

O OFF U4 VOLTAGEM DE ENTRADA

E TEMPERATURA ALTA U2 VOLTAGEM DE SAIDA
|.| ESTADO DA MAQUINA h CORRENTE DE ENTRADA
— DISJUNTOR I» CORRENTE DE SAIDA
O O
OlO ALIMENTADOR DE ARAME @ TERRA DE PROTEGAO
_I_ SAIDA POSITIVA
— SAIDA NEGATIVA & ALERTA ou Cuidado
SPACGDIBI= INVERSOR TRIFASICO 3 % Explosdo
ALIMENTAGAO DE ENTRADA
D D ll Voltagem perigosa
TRIFASICO
3 /\/ - o

?\ Perigo de chogque
CORRENTE DIRETA



POWER WAVE® CA/CC 1000® SD

DESCRIGAO GERAL

SUMARIO DO PRODUTO

0 Power Wave® CA/CC 1000°® SD é uma fonte de energia inversora
de soldagem de alto desempenho, de controle digital. Ela é capaz
de produzir uma saida de frequéncia e amplitude variaveis, saida
positiva de CC, ou saida negativa de CC sem a necessidade

de uma reconexao externa. Utiliza controla em forma ondular
complexo e de aleta velocidade para apoio de uma variedade

de modos de soldagem de corrente constante e voltagem
constante em cada uma de suas configuragdes de saida.

A fonte de energia Power Wave® CA/CC 1000° SDé desenhada
para ser parte de um sistema de soldagem modular.. Cada arco
de soldagem pode ser acionado por uma (nica maquina ou por
um namero de maquinas em paralelo. Em mudltiplas aplicagdes
e arco, o0 angulo de fase e a frequéncia de diferentes maquinas
podem ser sincronizados pela interligagdo das unidades com
um cabo de controle para aperfeigoar o desempenho e reduzir
os efeitos do sopro do arco.

0 Power Wave® CA/CC 1000° SD é primariamente desenhado
como interface com equipamento ArcLink compativel.. Contudo,
pode também comunicar-se com outras maquinas industriais

e equipamento de monitoramento através do DeviceNet ou
Ethernet. O resultado é uma célula de soldagem altamente
integrada e flexivel.

PROCESSOS RECOMENDADOS

0 Power Wave® CA/CC 1000® SD foi desenhado para soldagem
de arco submerso (SAW). Devido ao seu desenho modular,

0 Power Wave® CA/CC 1000® SDpode operar em arco simples
ouem aplicagbes-multi arco sendo com to six arcs. Cada
maquina é previamente programada na fabrica com multiplos
procedimentos de soldagem para suportar todos os tipos de
soldagem de ar submerso. O Power Wave® CA/CC 1000® SDtem
uma taxa de saida de 10004, 44 V (a 100% ciclo de servigo).
Caso correntes mais altas forem necessarias, as maquinas
podem ser facilmente paralelizadaspara até até3000Aemcadaarco.

LIMITAGOES DO PROCESSO

0 Power Wave® AC/DC 1000® SDé adequado somente para
0 Processo de Arco Submerso (SAW).

LIMITAGOES DO EQUIPAMENTO

0 Power Wave® CA/CC 1000® SD pode ser usado em ambientes
externos. A Faixa da temperatura operacional é 14°F to
104°F(-10°C to +40°C).

Somente os drives de arame MAXsa™ 22 ou MAXsa™ 29 e
MAXsa™ 10 o MAXsa™ 19 Controladores podem ser usadoscom
um K2803-1 Power Wave®CA/CC1000® SD em um sistema multi
Arco. Outros drives Lincoln ou ndo-Lincoln de arame somente
podem ser usados com interfaces personalizadas.

0 Power Wave® CA/CC 1000® SD suporta uma corrente média
méxima de saida de 1000 A de 100% de ciclo de servigo.

PACOTES TiPICOS DE EQUIPAMENTO

PACOTE BASICO

K2803-1 POWER WAVE®CA/CC 1000 ® SD

K2370-2 MAXsa™ 22 Drive de Arame

K2814-1 MAXsa™ 10 Interface Controlador / Usuério

K2683-xxCabo controle (5 pinos — 5 pinos) - fonte energia
para controlador.

K1785-xxCabo controle (14 pinos — 14 pinos) - Controlador
para drive de arame.

KITS OPCIONAIS TiPICOS

K1785-xxCabo controle (14 pinos — 14 pinos) - para
paralelizagdo / aplicagbes multi arco.

K2312-2 MAXsa™ 29 drive de arame (para construtores
de instalages)

K2311-1 Kit conversor de motor (para converter caixas de
engrenagens existentes de alimentador de arame
NA-3/NA-4/NA-5.

K2444-1 CE, C-Tick Kit de Filtro

K2626-2 MAXsa™ 19 Controlador (para construtores de
instalagbes que ndo precisam o controlador
MAXsa™ 10 ).

EQUIPAMENTO RECOMENDADO
(Veja a secdo da Instalacéo)



POWER WAVE® CA/CC 1000® SD
ESPECIFICAGOES TECNICAS - Power Wave® CA/CC 1000° SD (K2803-1%)

ENTRADA COM SAIDA NOMINAL - PROCESSOS DE SOLDAGEM

INSTALAGAO

SOMENTE TRIFASICO _ Processo Faixa Didmetro Eletrodo
VOLTS ENTRADA ENTRADA A SAIDA
TRIFASICO 50/60 Hz CORRENTE CONDICOES SAW 5/64 - 7/32” (2 - 5,6 mm)
380 82 ’
400 79 Faixa de saida (Ampéres) | Faixa de velocidade
460 69 1000A@44V. alimentador de arame
500 62 Ciclo de Trabalho ; ;
575 55 de 100% 100 - 1000 Vejadl\élz}{]r:erlrl] Enve
MARCHA LENTA | FATOR DE ENERGIA EFICIENCIA
ENERGIAWATTS | @SAIDANOMINAL | @SAIDA NOMINAL DIMENSOES FiSICAS
225 .95 86% ALTURA | LARGURA|PROFUNIDIDADE| PESO
49,13 pol. 19,71 pol. 46,60 pol. 800 Ibs.
ABERTO CIRCUITO ENERGIA AUXILIAR
VOLTAGEM (DISJUNTOR PROTEGIDO)
70V 40 VCC AT
70VACpK. 10A
115 VAT
10A
FAIXAS GORRENTE PROCESSO (CA ou GC)
SAW-DC+ 100 amps @24 Volts
SAW-CC 1000 Amps @44 Volts
SAW-CA (A faixa atual pode ser limitada por processo)

TAMANHOS RECOMENDADOS DE ARAME E FUSIVEL DE ENTRADA1

ENTRADA TIPO 90°C ATERRAMENTO DE FUSIVEL DE
TRIFASICA ARAME DE COBRE3NO| COBRE CONDUTOR |ATRASO DE TEMPO
VOLTAGEM 50/60Hz | CONDUITE AWG (mm?) AWG (mm?) DISJUNTORZ A
380 3(29) 8(10) 100
400 3(29) 8(10) 90
460 4(25) 8(10) 90
500 4(25) 8(10) 80
575 6(16) 10 (6) 70

FAIXAS DE TEMPERATURA

Faixa de temperatura de operacao
14°F a 104°F(-10°C a 40°C)

Faixa de temperatura de armazenagem
-40°F a 185°F(-40°C a 85°C)

1 Tamanhos de cabos e fusiveis com base na EUA. Cadigo Elétrico Nacional (EUA) e na saida maxima a 40°C (104°) de temperatura ambiente.
Também chamados disjuntores de “tempo inverso” ou “térmicos/magnéticos”; séo disjuntores que possuem um atraso na acéo de desarme que diminui a medida
que a magnitude da corrente aumenta.

3 Afalha no uso do tipo certo de arame cobre causara perigos de incéndio.

* Um filtro externo sera necessario para atender a exigéncias de emissoes conduzidas pela CE e C-Tick / RCM Atendera a exigéncias de CE e C-Tick / RCM com o uso
de um opcional filtro externo. (K2444-3 CE e C-Tick / RCM Kit de filtro)

Classe de isolamento Classe F(155°C)

A-1



POWER WAVE® CA/CC 1000® SD

INSTALAGAO

PRECAUGOES DE SEGURANGA

Leia toda esta secao de instalagéo antes de iniciar a instalagao.

AN ALERTA

CHOQUE ELETRICO pode matar.

e Somente pessoal qualificado deve fazer
esta instalacao.

e Desligue a energia de entrada em OFF na
chave de desligamento ou caixa de fusiveis,
antes de trabalhar neste equipamento.
Desligue a energia de entrada para qualquer
outro equipamento conectado ao sistema
de soldagem na chave de desligamento ou
caixa de fusiveis, antes de trabalhar com
0 equipamento.

¢ Nao toque em partes elétricas quentes.

¢ Always connect the Power Wave grounding lug (located
inside the reconnect input access door) to a proper
safety (Earth) ground.

LOCALIZAGAO E MONTAGEM

Coloque o soldador onde ar fresco de resfriamento possa circular
livremente pelas aletas traseiras, saindo pelos lados da caixa e pela
frente. Sujeira, poeira ou qualquer material estranho que possa
ser puxado no soldador deverdo ser mantidos em um nivel minimo.
Ainobservancia destas precaugdes pode resultar em temperaturas
operacionais excessivas e em desagradaveis paralisacoes. Vejas
0s requisitos de liberagéo e Figure A.1. nesta secéo.

:Q

EMPILHAMENTO

AN CUIDADO

NAO INSTALE EM SUPERFICIES COMBUSTIVEIS.

Quando houver uma superficie combustivel diretamente sob
equipamento elétrico estacionario ou fixo, esta superficie
devera ser coberta com uma placa de aco de pelo menos
0,06” (1,6 mm) de espessura, que se estendera por nao
menos do que 5,90” (150 mm) além do equipamento em
todos os lados.

Power Wave® CA/CC 1000° SD a maquina ndo pode ser empilhada.

ICAMENTO

AN ALERTA

« Eleve apenas com equipamento que
tenha a capacidade de elevacao
adequada.

e Certifique-se de que a maquina
esta estavel, quando a levantar.

¢ Nao erga esta maquina com uma
barra de elevagao se estiver
equipada com algum acessorio
pesado como um reboque ou
cilindro de gas.

¢ Nao erga a maquina se a barra de
elevacéo estiver danificado.

¢ Nao opere a maquina enquanto estiver
suspensa pela barra de elevacao.

QUEDA 0
EQUIPAMENTO
podera provocar
ferimentos.

Levantar a maquina somente pela barra de elevacdo. Barra
de elevacéo é desenhada somente para levantar a fonte de
energia. Ndo tente levantar o Power Wave ® CA/CC 1000®
SD com acessorios nele montados.

LIMITAGOES DO MEIO AMBIENTE.

0 Power Wave® CA/CC 1000® SD pode ser usado em ambientes
externoscomumataxalP23 Nao devera ser exposto a queda de
agua nem qualquer de suas partes deve ser submersa em agua.
Proceder desta forma pode ocasionar a operagao imprdpria,

e também pode criar perigo. A melhor pratica sera manter

a maquina em uma area seca e protegida.

COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA (CEM)

A classificagdo EMC do Power Wave® CA/CC 1000® SD é Industrial,
cientifica e médica (ISM) grupo 2, classe A. 0 Power Wave®
CA/CC 1000® SD é somente para uso industrial.

Instale o Power Wave ® longe de maquinario controlado por radio.

AN CUIDADO

A operacao normal doPower Wave® CA/CC pode afetar,
negativamente, a operacao de equipamento controlado
por RF, podendo resultar em lesdes corpdreas ou danos
a equipamentos.



POWER WAVE® CA/CC 1000® SD

INSTALAGAO

REQUISITOS DE LIBERAGAO

Os requisitos de manutencao do Power Wave® CA/CC 1000° SD
exigem que seja observada suficiente folga atras da maquina.
Isto é especialmente importante onde mais do que uma
maquina devera ser usada ou se as maquinas serao
monteadas em prateleiras.

A secdo traseira da maquina que contém o filtro e as ventoinhas
de resfriamento desliza para fora para facil acesso para limpeza
das aletas do dissipador de calor.

Removendo as quatro (4) bragadeiras e puxando para tras a se¢do
traseira da maquina, permitira acesso para limpar a maquina
e examinar o filtro. O filtro éremovido do lado direito da maquina.

Onde maquinas estiverem montadas lado a lado, a maquina que
estiver mais distante lado direito tera de ter a folga indicada no
lado direito ara a remocéo do filtro. Veja a Figura A.1.

FIGURA A.1 - REQUISITOS DE FOLGA

REMOGAO DO FILTRO
DO LADO DA MAQUINA

1
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LARGURA NECESSARIA PARA ACESSO
AO FILTRO PARA MANUTENGAO



POWER WAVE® CA/CC 1000® SD

INSTALAGAO

CONEXOES DE ENTRADA E DE TERRA.
ATERRAMENTO DA MAQUINA @

A estrutura do soldador deve estar aterrada. Um terminal terra
marcado com o simbolo mostrado esta localizado dentro da area
de conexdo - reconexdo/entrada - para este fim. Veja seus
codigos elétricos locais e nacionais quanto a métodos
adequados de aterramento.

CONEXAO DE ENTRADA

AN ALERTA

CHOQUE ELETRICO pode matar.

* Somente um eletricista qualificado
deveria conectar as pontas de entrada
ao Power Wave®. As conexdes devem
ser feitas de acordo com todas leis
elétricas locais e nacionais e de acordo
com o diagrama de conexao localizado
na parte interna da porta de acesso da
maquina. A inobservincia deste
procedimento podera resultar em
ferimentos ou morte.

Use uma linha de alimentacao trifasica. Existe um orificio de acesso
de 1,75 pol (45 mm) de didmetro, para a alimentagao de entrada,
localizado na parte traseira da caixa. Conecte L1, L2, L3 e aterre de
acordo com o Diagrama de conexao da alimentagao de entrada.

“.

IFUSIVEL DE ENTRADA E CONSIDERAGOES SOBRE
0 SUPRIMENTO DE ARAME

Veja a pagina de Especificacdes ara tamanhos recomendados de fusivel

e arame. Proteja com fusivel o circuito de entrada , usando o recomendado
fusivel de retardo extenso (super lag) ou disjuntores tipo retardo (fambém
chamados disjuntores de «tempo inverso» ou «termo/magnéticos»). Escolha
0 nimero do arame de entrada e aterramento de acordo com 0s codigos
elétricos locais ou nacionais. O uso de niimeros de arames, fusiveis

ou disjuntores menores do que os recomendados pode resultar em
desagradaveis cortes das correntes de entrada no soldador, mesmo

se a maquina ndo estiver sendo usada com correntes elevadas.

SELEGAO DE VOLTAGEM DE ENTRADA

Soldadores sdo despachados ligados para a maior voltagem de entrada

citada na placa das taxas. Para mudar esta conexdo para uma voltagem
de entrada diferente, veja o diagrama localizado na parte interna da orta
de acesso de entrada, ou odiagrama mostrado abaixo (Figura A.2). Se

a ponta auxiliar (indicada como “a”) estiver colocada na posicao errada,
havera dois resultados possiveis.

a. Se a ponta for colocada em uma posicao mais alta do que a voltagem
de linha aplicada, o soldador podera nem mesmo ativar.

b. A ponte auxiliar é colocada em uma posigéo inferior a linha da voltagem
aplicada, o soldador podera néo ser ativado, podendo abrir o fusivel
na area de religacéo. Caso isto ocorra, desligue a voltagem de entrada,
conecte adequadamente a ponta auxiliar , substitua o fusivel
e tente novamente.

FIGURE A.2 - ENTRADA CONEXAO DE ALIMENTAGAO PARA K2803-1 POWER WAVE® CA/CC 1000° SD

DIAGRAMA DE CONEXOES DE SUPRIMENTO DE ENTRADA

A ALERTA ) . .
o Nao opere a maquina com as tampas removidas
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POWER WAVE® CA/CC 1000® SD

INSTALAGAO

CONEXAO DO SISTEMA

Sistema, Visao Geral

A fonte de energia POWER WAVE®CA/CC 1000 © SD é desenhada
para fazer parte de um sistema modular de soldagem, tipicamente
controlado por um Controlador MAXsa™ 10 ou um Controlador
de Ldgica Programavel (PLC),fornecido por um cliente. Cada arco
de soldagem podera ser acionado por uma tnica fonte de energia
ou por um nimero de fontes de energia ligadas em paralelo.

0 niimero atual de fontes de energia por arco variara , dependendo
da aplicagdo. Quando for necessaria apenas uma fonte de energia
para um grupo de arcos, devera ser configurado como Master.
Quando forem necessarias maquinas paralelas, uma é designada
como Master e as demais coo Slaves. Os conectores de
sincronizagéo para maquinas paralelizadas encontram-se na
parte traseira da fonte de energia. O Master controla a comutagéo
de CA para o grupo de arco e os Slaves respondem
concomitantemente. Veja a Figura A.3.

Quando emprgado em um sistema multi-arco, os arcos precisam
estar sincronizados com cadaqual. O Master para cada arco
podera ser configurado para acompanhar determinado sinal
sincronizador externo dedicado para determinar a sua frequéncia
e equilibrio. Os conectores sincronizadores na parte traseira

do Power Wave®CA/CC 1000®°SDproporcionam 0s meios para
sincronizar as formas de onda de CA até seisdiferentes arcos com
uma frequéncia portadora comum. (Ver Figura A.3). A frequéncia
pode variar de 20 Hertz até 100 Hertz. Pode, também, controlar
0 angulo de fase entre arcos para reduzir os efeitos de problemas
relacionados a soldagem, etais como “Sopro de arco”.

FIGURA A.3 - CONECTORES SINCRONIZADORES

Entrada

Paralelizagéo>SAiDA




POWER WAVE® CA/CC 1000® SD

INSTALAGAO

A relag@o de fase arco com arco é determinada pelo timing do

sinal “sync” de cada sinal relativamente ao sinal “sync” de ARC 1.

ChavesDIPemcadaumadasmaquinasprecisamserajustadas para
identifica-la como Ponta Mestra, Master Trail ou Slave.

Ver Figura A.4.

Em um tipico sistema multi-arcos, cada arco é controlado pelo seu
préprio Controlador MAXsa™ 10. As caracteristicas basicas dos
arcos individuais, tais como WFS, amplitude, e offset sdo ajustados
no local por cada controlador de arco controlado. A frequéncia,
equilibrio e parametros de desvio de fase de cada arco sao
controlados pelo controlador MAXsa™ 10 para 0 ARCO 1
(Ponta Mestra).

NOTA: 0 K2803-1 Power Wave® CA/CC 1000® SD é retroativamente
compativel como K2344-2 Power Wave® CA/CC 1000
em tandem ou em sistemas de multi-arco. As maquinas
K2803-1 e K2344-2 nao podem ser ligadas em paralelo.
Maquinas paralelizadas precisam ser do mesmo tipo.
0 K1805-1 (cabo adaptador de 14 a 22 pinos) & necessario
para formar uma interface com a Interface de Sistemas
K22821 nesses conjuntosUma interface PLC é um método
alternativo de controle para sistemas maiores. 0 PLC esta
tipicamente ligado via o DeviceNet diretamente na fonte
de energia Master de cada grupo de arco no sistema.
0 MAXsa™ 19 Controlador ainda tera de alimentar
energia ao drive de arame. Contacte seu Representante
local da Lincoln Electric por maiores informagoes.

Os diagramas de ligagOes descrevem o layout devariossistemas
tipicos incluindo conjuntos de maquinas de multi-arcos

e paralelizadas conside--radas. Cada sistema também

possui uma “Check-List de Instalagéo”.

FIGURA A 4.4 - AJUSTESDE CHAVEDIP

PONTA - MESTRA

PISTA - MASTER

M22193 VM




POWER WAVE® CA/CC 1000® SD INSTALAGAO

FIGURA A.5 - DIAGRAMADE CONEXAO CRUISER

Power Wave® CA/CC 1000® SD
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POWER WAVE® CA/CC 1000® SD INSTALAGAO

CHECK-LIST DO SISTEMA CRUISER™ (Ver Figura A.5)

|:|COI0que o Power Wave ® CA/CC 1000°SD em um local adequado de operacéo.

|:|Posicione o Cruiser® Tractor no seu local de operacéo.

|:|C0necte 0 K2683-xx Cabo de Controle ArcLink de servigo pesado (5 pinos) entre o Power Wave® CA/CC® SD e o CruiserTM Tractor

|:|Instale a ponta sensora de voltagem de trabalho (21) do Power Wave®CA/CC 1000® SD conforme as diretrizes recomendadas.

|:|Conecte /instale os cabos de soldagem conforme as “Diretrizes de Cabo de Saida” (Tabela A.1).

|:|Abra o painel frontal do Power Wave® CA/CC 1000° SD e examine os ajustes da chave DIP conforme o decalque no painel.
0 ajuste de fabrica é “Master-Lead”. (Ver Figura A.4).

|:|Ligue a energia de entrada no Power Wave®AC/CC 1000® SD conforme as Diretrizes recomendadas.
|:|Confirme que o mais recente software esta atualizado em todos os equipamentos antes da instalagdo (www.powerwavesoftware.com)
|:|Ligue o0 Power Wave® CA/CC 1000° SD, e verifique se todas as Luzes de Estado do sistema estdo com verde solido.

|:|Selecione um Processo de soldagem e configure as opgdes de partida e finalizagao.



INSTALAGAO

POWER WAVE® CA/CC 1000® SD

FIGURA A.6 - DIAGRAMA DE CONEXAQ ARCO UNICO
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POWER WAVE® CA/CC 1000® SD INSTALAGAO

CHECK-LIST DO SISTEMA CRUISER™ (Ver Figura A.6)
|:|COI0que o0 Power Wave ® CA/CC 1000°SD em um local adequado de operacdo.

|:|C0ntrolador Mount MAXsa™ 10.

|:|Instale MAXsa™ 22 Drive de Arame e outros acessorios no seu local de operagao.

|:|C0necte 0 K2683-xx Cabo de Controle ArcLink de servico pesado (5 pinos) entre o Power Wave e 0 MAXsa™ 10.
|:|C0necte 0 cabo de controle do alimentador de arame (14 pinos) entre 0 MAXsa™ 10 e 0 MAXsa™ 22.

|:|Instale a ponta sensora de voltagem de trabalho (67) do Power Wave®CA/CC 21° SD conforme as diretrizes recomendadas.

|:|C0necte /instale os cabos de soldagem conforme as “Diretrizes de Cabo de Saida” (Tabela A.1).

|:|Abra o painel frontal do Power Wave® CA/CC 1000® SD e examine os ajustes da chave DIP conforme o decalque no painel.
0 ajuste de fabrica é “Master-Lead”. (Ver Figura A.4).

|:|Ligue a energia de entrada no Power Wave®AC/CC 1000® SD conforme as Diretrizes recomendadas.
|:|Ligue o0 Power Wave® CA/CC 1000° SD, e verifique se todas as Luzes de Estado do sistema estdo com verde solido.

|:|Confirme que o mais recente software estd atualizado em todos os equipamentos antes da instalagéo (www.powerwavesoftware.com)

|:|Seleci0ne um Processo de soldagem e configure as opgdes de partida e finalizagao.



INSTALAGAO

POWER WAVE® CA/CC 1000® SD

FIGURA A.7 - DIAGRAMA DE CONEXAO DE ARCO TANDEM
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POWER WAVE® CA/CC 1000® SD INSTALAGAO

CHECK LIST DO SISTEMA TANDEM ARC (2-ARC) (Ver Figura A-7)
|:|COI0que 0 Power Wave ® CA/CC 1000®°SD em um local adequado de operacdo.

|:|C0ntroladores Mount MAXsa™ 10.
Dlnstale MAXsa™ 22 Drive de Arame e outros acessorios no seu local de operacao.
|:| Conecte um cabo de controle do alimentador de arame K1785-xx (14 pinos) entre duas fontes de energia (conectores de topo).

|:|Conecte 0 K2683-xx Cabo de Controle ArcLink de servigo pesado (5 pinos) entre o Power Wave e 0 MAXsa™ 10.

|:|Conecte 0 cabo de controle do alimentador de arame (14 pinos) entre os MAXsa™ 10 controladores e os alimentadores MAXsa™ 22 .

|:|Instale a ponta sensora de voltagem de trabalho (67) do Power Wave®CA/CC 21® SD conforme as diretrizes recomendadas.

|:|C0necte /instale os cabos de soldagem conforme as «Diretrizes de Cabo de Saida” (Tabela A.1).

|:| Abra o painel frontal do Power Wave® CA/CC 1000® SD e examine os ajustes da chave DIP conforme o decalque no painel. (Ver Figura A.4).

|:|Ligue a energia de entrada no Power Wave®AC/CC 1000°® SD conforme as Diretrizes recomendadas.

|:|Ligue o0 Power Wave® CA/CC 1000° SD, e verifique se todas as Luzes de Estado do sistema estdo com verde solido.

|:|Confirme que o mais recente software esta atualizado em todos os equipamentos antes da instalagdo (www.powerwavesoftware.com)

|:|Acione o configurador subarc de célula de PC Tools (veja Secdo C deste manual ou vé até www.powerwavesoftware.com).

|:|Seleci0ne um Processo de soldagem e configure as opgdes de partida e finalizagao.



INSTALAGAO

POWER WAVE® CA/CC 1000® SD

FIGURA A.8 - DIAGRAMA DE CONEXOES DE PARALELIZAGAO.
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POWER WAVE® CA/CC 1000® SD INSTALAGAO

CHECK LIST DE CONEXAO PARALELA (Ver Figura A.8)
|:| Coloque o Power Wave ® GA/CC 1000°SD em um local adequado de operagéo.
|:| Controlador Mount MAXsa™ 10.

|:| Instale MAXsa™ 22 Drive de Arame e outros acessorios no seu local de operagéo.

|:|0 controlador MAXsa™ 22 precisa estar ligado na fonte de energia Master. Conecte 0 K2683-xx Cabo de Controle ArcLink de
servico pesado (5 pinos) entre o Power Wave e 0 MAXsa™ 10.

|:|Conecte 0 cabo de controle do alimentador de arame (14 pinos) entre os MAXsa™ 10 controladores e os alimentadores MAXsa™ 22 .

|:| Conecte um cabo de controle do alimentador de arame K1785-xx (14 pinos)entre as duas fontes de energia (conectores de topo).
|:| Instale a ponta sensora de voltagem de trabalho (67) do Power Wave®CA/CC 21° SD Master conforme as diretrizes .

|:| Conecte / instale cabos de soldagem tanto na maquina “master” e “slave” conforme recomendado em”Qutput Cable Guidelines”
(Tabela A.1).

Abra o painel frontal do Power Wave® CA/CC 1000® SD e examine os ajustes da chave DIP conforme o decalque no painel.
(Ver Figura A.4).

|:| Ligue a energia de entrada no Power Wave®AC/CC 1000® SD conforme as Diretrizes recomendadas.
|:| Ligue o Power Wave® CA/CC 1000° SD, e verifique se todas as Luzes de Estado do sistema estdo com verde solido.

|:| Confirme que o mais recente software esta atualizado em todos os equipamentos antes da instalacéo (www.powerwavesoftware.com)

|:|Para setups tandem acione o configurador subarc de célula de PC Tools (veja Se¢ao Cdeste manual ou va até www.powerwavesoftware.com).

|:|Selecione um Processo de soldagem e configure as opgdes de partida e finalizagao.



POWER WAVE® CA/CC 1000® SD INSTALAGAO

FIGURA A.9 - MAXsa™ 19 DIAGRAMA DE CONEXOES
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POWER WAVE® CA/CC 1000® SD INSTALAGAO

MAXsa™ GHECK LIST DO SISTEMA 19 (Veer Figura A.9)
|:| Coloque o Power Wave ® GA/CC 1000°SD em um local adequado de operagéo.

|:| Sistemas controlados pelo DeviceNet PLC Monte o controlador DeviceNet PLC e interface de usuario.

|:| Instale 0 MAXsa™ 19 no seu local de operagao.

|:| Conecte 0 K2683-xx Cabo de Controle ArcLink de servigo pesado (5 pinos) entre o Power Wave®CA/CC 1000°SD e o MAXsa™ 19,

|:| Conecte o0 cabo de controle do alimentador de arame (14 pinos) entre 0 MAXsa™ 19 e 0 MAXsa™ 29.

|:| Sistemas controlados pelo DeviceNet PLC Conecte cada fonte de energia do Arc Master no PLC via a rede DeviceNet.

|:| Instale a ponta sensora de voltagem de trabalho (21) do Power Wave®CA/CC 1000® SD conforme as diretrizes recomendadas.

|:| Conecte /instale os cabos de soldagem conforme as «Dlretrizes de Cabo de Saida” (Tabela A.1).

|:| Abra o painel frontal do Power Wave® CA/CC 1000® SD e examine os ajustes da chave DIP conforme o decalque no painel. O ajuste
de fabrica é “Master-Lead”.(Ver Figura A.4).

|:| Ligue a energia de entrada no Power Wave®AC/CC 1000 SD conforme as Diretrizes recomendadas.

|:| Ligue o Power Wave® CA/CC 1000° SD, e verifique se todas as Luzes de Estado do sistema estédo com verde sdlido.

Sistemas controlados pelo DeviceNet PLC Opere o Gerente de Soldagem. Para cada Arc Master ligue na fonte de energia. Ajustes
de sub rede -> DeviceNet-> Configuracdo, configure o endereco do DeviceNet MAC e a taxa baud.

Opere o Gerente de Soldagem. Para cada Arc Master ligue na fonte de energia. Ajustes de sub alimentador -> verifique se estdo
selecionados a taxa certa do Alimentador e da engrenagem.

|:| Confirme que o mais recente software esta atualizado em todos os equipamentos antes da instalaco (www.powerwavesoftware.com)

|:| Selecione um Processo de soldagem e configure as op¢oes de partida e finalizag&o.



POWER WAVE® CA/CC 1000® SD

INSTALAGAO

CONEXOES DE ELETRODO E DE TRABALHO

Diretrizes gerais

A Unica estrutura comutadora do Power Wave® CA/CC 1000® SD
permite que produza CD positiva, CD negativa ou formas onde
de saida de CA sem reposicionamento das pontas de trabalho

e do eletrodo. Além disso, ndo sdo necessarias mudancas de
comutagéo para mudangas entre as diferentes polaridades. Tudo
isto é controlado internamente pelo Power Wave®CA/CC 1000 SD,
sendo baseado exclusivamente na selegéo do modo de soldagem.

As seguintes recomendacoes aplicam-se a todas as polaridades
de saida e modos de soldagem:

e Selecione os cabos dos tamanhos certos conforme as
«Diretrizes de Cabo de Saida» abaixo. Quedas de tenséo
excessivas, causadas por cabos de soldagem menores e
conexoes deficientes, frequentemente resultam em trabalho
de soldagem insatisfatdrio. Use sempre os maiores cabos de
soldagem (eletrodo e trabalho) viaveis e esteja certo de que
e todas as conexdes estejam limas e apertadas.

Nota: O calor excessivo no circuito de soldagem indica cabos
de tamanhos menores e/ou conexdes deficientes.

¢ Passe todos os cabos diretamente na peca de trabalho
e alimentador de arame, evitando comprimentos excessivos
e nao enrole o cabo excessivamente. Conduza os cabos da
peca de trabalho e do eletrodo bem préximos um ao outro
para minimizar a area de enrolamento e, portanto, a indutincia
do circuito de soldagem.

e Sempre solde em uma direcéo de afastamento da conexao
de trabalho (terra).

TABELA A.1 - Diretrizes para cabo de saida

Comprimento total . .
do cabo pés (m) Ciclo de |Namero de Cabos| Tamanho de
cabos do eletrodo e da peca trabalho paralelos cabo cobre
de trabalho combinados
0(0) to 250 (76.2) 80% 2 4/0 (120 mm?)
0(0) to 250 (76.2) 100% 3 3/0 (95 mm?)

Conexoes de eletrodo

Conecte cabo(s) de suficiente tamanho e extensao (conforme Tabela
A.1) nas pontas do “ELETRODO” na fone de energia (localizada atras
da placa de cobertura no canto traseiro direito inferior). Conecte

a outra extremidade do(s) cabo(s) do eloetrodo n aba do bocal de
contato Esteja certo que a conexao como bocal esta estabelecendo
um contato firme de metal-com-metal.

Verifique as conexoes.

Conecte cabo(s) de suficiente tamanho e extenséo (conforme
Tabela A.1) nas pontas de “TRABALHO” na fone de energia

(localizada atras da placa de cobertura no canto traseiro direito
inferior) e a peca trabalhada. Esteja certo que a conexao como
bocal esta estabelecendo um contato firme de metal-com-metal.

NOTA: Para aplicagdes paralelas e/ou de arco multiplo com
extensdes excessivos de percurso terra, um bus comum
de trabalho devera ser usado. A conexao comum de
trabalho serve para minimizar quedas de voltagem
vinculadas com perdas resistivas nos percursos de terra.
Devera ser feito de cobre e localizado o mais préximo
possivel de fontes de energia (Ver Figura A.10).

FIGURE A.10
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POWER WAVE® CA/CC 1000® SD

INSTALAGAO

INDUTANCIA DE CABO E SEUS EFEITOS SOBRE
A SOLDAGEM

Excessiva indutancia de cabo causara a degradacdo do desempenho
da soldagem. Existem varios fatores contribuintes para a indutancia
geral do sistema da cablagem, inclusive tamanho dos cabos e area
de lacos. A area de lacos é definida pela distancia de separagao
entre o eletrodo e cabos de trabalho e o comprimento total do lago
de soldagem. O comprimento do lago da soldagem é definido como
0 comprimento total do cabo do eletrodo (A) + cabo de trabalho (B) +
percurso de trabalho (C) (ver Figura A.11). Para minimizar a
indutancia sempre use cabos de tamanho adequado e sempre que
possivel, posicione o eletrodo e os cabos de trabalho bem proximos
reciprocamente para minimizar a area dos lagos. Como o fator mais
importante na indutancia de cabos é o comprimento do lago da
soldagem, evite comprimentos excessivos enao enrole cabo

excedente. Para extensos comprimentos da peca trabalhada,
deveria ser considerada uma base deslizante para manter
mais curto possivel o comprimento total do lago da soldagem.

FIGURE A.11
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CONEXOES REMOTAS DE PONTAS SENSORAS

Visao do Sensoriamento da Voltagem

0 melhor desempenho do arco se verifica quando o Power Wave®
CA/CC 1000° SD tiver dados exatos sobre as condicoes do arco.
Dependendo do processo, a indutancia no eletrodo e nos cabos
de trabalho pode influenciar a voltagem aparente nos pontos do
soldador, tendo efeito dramatico sobre o desempenho. Para reagir
contra este efeito negativo, so usadas pontas sensoras remotas
de voltagem para melhorar a preciséo da informacao da voltagem
do arco alimentada para o painel pc de controle.

Existem diferentes configuracdes de pontas sensoras que
podem ser usadas, dependendo da aplicacéo. Em aplicativos
extremamente sensiveis, pode ser necessario conduzir cabos
que contém as pontas sensoras, no sentido do seu afastamento
do eletrodo e dos cabos de soldagem de trabalho.

AN CUIDADO

Se o sensoriamento remoto da voltagem estiver ativado,
porém faltando as pontas sensoras, podem ocorrer saidas
de soldagem extremamente altas.

Sensoriamento da Voltagem do Eletrodo

A ponta sensora (67) do ELETRODO é integrada no cabo de controle
(K1785) do alimentador de arame,sendo acessivel no drive do
arame. Deve estar sempre ligado no Conjunto de Contatos onde
estd ligado o cabo da soldagem. A habilitagdo ou desabilitagéo
do sensoriamento do eletrodo é especifico da aplicacdo, sendo
automaticamente configurado pelo software.

Sensoriamento da voltagem de trabalho

E sempre necessario 0 uso de uma ponta sensora remota para
a voltagem de trabalho. O Power Wave® CA/CC1000® SD é
despachado da fabrica com a ponta sensora remota da voltagem
de trabalho habilitada. Pontas sensoras devem ser fixadas

0 mais proximo possivel da solda, estando fora do percurso
da corrente de solda,quando possivel. Para maiores
informacdes sobre o posicionamento de pontas sensoras
remotas de voltagem de trabalho, veja a se¢do denominada
“Consideractes sobre o sensoriamento de voltagem para
sistemas de arco multiplo”. A ponta sensora remota de
TRABALHO (21) podera ser acessada no conector de ponta
sensora de quatro pinos de TRABALHO, localizado no painel
traseiro do Power Wave CA/CC 1000 SD.

NOTA: Todas as maquinas de um dado grupo de arco
(Master e Slaves) estarao relacionadas com a Ponta
Sensora de Voltagem da Maquina Master.

AN CUIDADO

Nunca conecte a ponta sensora de TRABALHO em dois
locais diferentes.

A

CHOQUE ELETRICO pode matar.
[

ALERTA

¢ Nao toque pecas eletrificadas ou o eletrodo
com sua pele ou com roupas molhadas.

¢ Isole a si mesmo(a) do trabalho e do piso.
¢ Use sempre luvas isoladoras secas.

-



POWER WAVE® CA/CC 1000® SD INSTALAGAO

CONSIDERAGOES DE SENSORIAMENTO DE VOLTAGEM PARA e Para aplicacdes longitudinais, conecte todas as pontas de
SISTEMAS DE ARCOS MULTIPLOS trabalho em uma extremidade da soldadura e todas as pontas

sensoras da voltagem de trabalho na extremidade oposta da
Cuidado especial devera ser tomado quando mais do que um soldadura. Realize a soldagem em sentido do afastamento
arco estiver soldando simultaneamente em uma dnica peca. das pontas de trabalho e na direcdo das pontas sensoras.
0 sensoriamento remoto é necessario em aplicagdes multi-arco. Ver Figura A.12.

e Evite percursos comuns de corrente. Corrente de arcos e Para aplicagoes circunferenciais, conecte todas as pontas
adjacentes pode induzir voltagem em outros percursos de de trabalho em um lado da junta de soldagem e todas as pontas
corrente que podem ser mal interpretados pelas fontes de sensoras da voltagem de trabalho no lado oposto, de modo
energia e o resultado sera interferéncia de arco. que estejam fora do percurso da corrente.. See Figure A.13

¢ Posicione as pontas sensoras fora do percurso da corrente
de soldagem. Especialmente quaisquer percursos de
correntes comuns de arcos adjacentes. Corrente de arcos
adjacentes pode induzir voltagem em outros percursos de
corrente que podem ser mal interpretados pelas fontes de
energia e o resultado sera interferéncia de arco.

FIGURA A.12 MULTI-ARCO SOLDAGENS LONGITUDINAIS

CONECTE TODAS AS PONTAS
SENSORAS DE TRABALHO

DIRECAO DO NO FIM DA SOLDAGEM
TRABALHO

1 \ _I/
\\CONECTE TODAS AS PONTAS

SENSORAS DE TRABALHO
NO COMECO DA SOLDAGEM
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FIGURA A.13 SOLDAGENS CIRCUNFERENCIAIS DE MULTI-ARCO
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INSTALAGAO

CONEXOES DE CABOS DE CONTROLE
DIRETRIZES GERAIS

Estas Diretrizes aplicam-se a todos cabos de comunicacao,
inclusive conexdes opcionais DeviceNet e Ethernet.

¢ Cabos de controle originais da Lincoln deverao ser usados
sempre (exceto quando houver indicacao em contrario)
0Os cabos Lincoln sdo especialmente desenvolvidos para as
necessidades de comunicacéo e de energia de sistemas
Power Wave® MAXsa™. A maioria é desenhada para
ligagdo ponta-com-ponta para facilidade de operacao.

¢ Use os comprimentos mais curtos possiveis dos cahos.
NAO ENROLE cabo excessivo. Recomenda-se que
o comprimento total dos cabos de controle ndo exceda
de 100’ (30.5M). O uso de cabos nédo padronizados,
especialmente em comprimentos superiores a 25 pés
(7.5M), pode conduzir a problemas de comunicagéo
(paralisacéo de sistema), aceleragéo do motor deficiente
(partida deficiente do arco), e forga propulsora do arame
deficiente (problemas de alimentagéo de arame).

¢ Melhores resultados serao obtidos quando os cabos de
controle forem conduzidos separadamente dos cabos
de soldagem. Isto minimiza a possibilidade de interferéncia
entre as altas correntes que fluem pelos cabos de soldagem
e 0s sinais de baixo nivel nos cabos de controle.

CONEXOES COMUNS DE EQUIPAMENTO

Conexao entre MAXsa™ GControlador e 4 Drive de Arame
(K1785-xx) da série MAXsa™,

0 cabo de controle de 14 pinos do drive de arame (K1785-xx)
conecta o Controlador (MAXsa™ 10 ou MAXsa™ 19) ao drive
de arame (MAXsa™ 22 ou MAXsa™ 29). Este cabo devera ser
0 mais curto possivel.

Conexoes entre a fonte de energia e o controlador MAXsa™
(K2683-xx - Cabo de controle o ArcLink).

Sistemas de arcos unico e tandem séo tipicamente controlados
por um controlador por um controlador MAXsa™ 10 . Em um
sistema tandém ou de multi-arco, cada arco precisa ter o seu
proprio controlador dedicado.

0 cabo de controle de 5 pinos do ArcLink conecta a fonte de energia
com 0 MAXsa™ 10. Se houver mais do que uma fonte de energia por
arco, ele ligara do MAXsa™ 10 até a fonte de energia, designada
como Master para este arco. O cabo de controle consiste de duas
pontas de energia, um par torcido para comunicacéo digital e uma
ponta para sensoriamento de voltagem (67).

A-21

NOTA: Conexoes entre fonte de energia e Gontrolador l6gico
programavel (PLC) opcional do DeviceNet.

As vezes é mais pratico e de maior eficiéncia de custo usar uma
interface PLC personalizada para controlar um sistema multi-arco
(ver “Configuracéo DeviceNet” sobre informagdes de interface).
0 Power Wave® CA/CC 1000® SD esta equipado com um mini-
receptaculo DeviceNet de 5 pinos para este fim. O receptaculo
esta localizado no painel traseiro da maquina. VerFigura B.3

0 cabo do DeviceNet é chaveado e polarizado para evitar ¢
onexao inadequada.

NOTA: Cabos do DeviceNet nao devem ser roteados com
cabos de soldagem, cabos de controle de drive de
arame ou qualquer dispositivo portador de corrente
que pode criar um campo magnético flutuante.

Em um sistema tipico, uma conexao DeviceNet é feita entre
a fonte de energia Master de cada arco e a interface do PLC.
Cabos DeviceNet precisam ser fornecidos no local pelo cliente.
Para Diretrizes adicionais, veja o0 “Manual de Planejamento
e Instalagdo do DeviceNet” (publicagéo Allen Badley DN-6.7.2).

Conexdes entre fontes de energia paralelas
(K1785-xx - Gabo de Controle).

Para aumentar a capacidade de saida para determinado arco,
as pontas de saida de maquinas Power Wave® CA/CC 1000® SD
podem ser ligadas em paralelo. As maquinas paralelas usam um
esquema de controle Master/Slavae para distribuir a carga por
igual e para coordenar a comutacgdo de CA. Cabos K1785-xx
conectam as maquinas paralelizadas através dos conectores
de sincronizagdo na parte traseira da maquina. O sistema esta
atualmente limitado a um maximo de 2 slaves por cada master,
ou um total de 3 maquinas por arco.

Conexdes entre fontes de energia paralelas
(K1785-xx - Gabo de Controle).

Conectores de sincronizagao estéo disponiveis no painel traseiro
da maquina para aplicagdes multi-arco, usando os cabos de
controle K1875-xx. O sistema esta atualmente limitado a seis
(6) arcos, ou um arco “Lider” e cinco arcos de “Rastreio”.
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PRECAUGOES DE SEGURANGA

Leia toda esta secédo de instrucdes de operacdo, antes
de usar a maquina.

AN ALERTA

CHOQUE ELETRICO pode matar.

=|§ ° e A menos que esteja usando a caracteristica
de alimentacdo fria, ao alimentar com o
gatilho da pistola, o eletrodo e 0 mecanismo
propulsor estdo sempre energizados
e poderiam permanecer energizados durante
varios segundos apos o final da soldagem.

¢ Nao toque pecas eletrificadas ou o eletrodo com sua pele
ou com roupas molhadas.

¢ [sole a si mesmo(a) da peca de trabalho e do piso.

e Use sempre luvas isoladoras secas.
’ VAPORES E GASES podem ser perigosos.
Q e Mantenha sua cabeca longe de vapores.

= e Use ventilacdo ou exaustdo para remover
= vapores da zonas de respiracao.

p= AS CENTELHAS de SOLDAGEM poderao
Tx-<provocar fogo ou explosao.

//

¢ Mantenha o material inflamavel afastado.

e Nao solde contéineres que mantinham
combustiveis.

ﬁRAIOS DE ARCOS podem queimar.

e Use protecédo dos olhos, auricular e para
0 corpo.

Observe as orientacdes adicionais detalhadas no comeco
deste manual.

B-1
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OPERAGAO

CONTROLES FRONTAIS DA CAIXA

1.

Chave de energia: Controla a energia de entrada para
o Power Wave® CA/CC 1000® SD e qualquer equipamento
auxiliar que possa nele estar ligado.

. Luzes de status: Um LED de duas cores que indica erros de

sistema. A operacdo normal de cada um desses LEDs € a luz
verde continuamente acesa. Verde ou vermelho/verde
piscando indica um erro de sistema. Veja a Segdo de

Resolucao de Problemas.

NOTA: A luz de status do Power Wave® Status piscara verde
até 60segundosna energizacdo quando a maquina faz
uma auto rotina e depois passa para verde fixo.

. Luz térmica: Uma luz amarela que acende quando ocorre

uma situagao de temperatura excessiva. A saida da maquina
¢ desabilitada até que a maquina esfrie e a luz térmica vai
para OFF.

NOTA: A luz térmica pode também indicar um problema com
a secdo da chave de CA da fonte de energia. Veja
a Secéo de Resolugéo de Problemas.

SEGAO DE ENERGIA DE ENTRADA

1.

Contactor de entrada: Ponto de conexao para forca trifasica
de entrada. Veja a Secdo de Instalacdopara informacgéo
sobre fiagdo de entrada e de fusiveis.

. Base da caixa: Uada para prover um “terra piso” para

0 quadro do soldador. Veja seus cddigos elétricos locais
e nacionais quanto a métodos adequados de aterramento.

. Retificador auxiliar: Selecione a torneira apropriada na

voltagem de alimentacéo.

. Fusivel (F1): Protecdo para o lado primario do transformador

auxiliar

. Conector de corddo: alivio de tensdo do corddo de forca

de entrada

B-2

FIGURA B.1 - SEGAO FRONTAL DA CAIXA
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OPERAGAO

COMPONENTES SETOR POSTERIOR DA CAIXA(verFiguraB.3)

1.

2.

8.

9.

Disjuntor de 10 A (CB1): Protege a alimentacéo de energia do alimentador de arame de 40VCC.
Disjuntor de 10 A (CB-2): Protege o receptaculo de energia auxiliar de 115VCA

Conector remoto (4pinos) de pontas sensor de trabalho: Ponto de conexdo para a ponta #21.
Conector arclink 5 pinos: Fornece energia e comunicagao para o controlador.

DeviceNet - Conector: Prové comunicacdo DeviceNet para equipamento remoto.

Pontas de saida (2) (TRABALHO): Ponto de conexdo para cabo(s) de soldagem até a peca trabalhada.

Pinos de saida (2) (ELETRODO): Ponto de conexao para cabo(s) de soldagem até o drive de arame.
Receptaculo auxiliar de saida: Fornece 10 A de energia de 115 VCA.

Conector Ethernet (RJ-45): Prové comunicacao Ethernet para equipamento remoto.

10. Entrada Master: Do arco lider ou de rastreio anterior em um sistema multi-arco.

11. Saida Master: Para o arco sequencial em um sistemade multi-arco.

12. Entrada paralela: Do Master ou precedente Slave em uma maquina paralela que foi montada.

13. Saida paralela: Para o Slave em uma méquinal paralela mon tada

B-3
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FIGURA B.3 -COMPONENTES SETOR POSTERIOR DA CAIXA

ArcLink.  DeviceNet

Portas da cobertura da ponta
removidas para maior clareza
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OPERACAO

SEQUENCIA DE ENERGIZAGAO

Quando energia é aplicada no Power Wave® CA/CC 1000°SD, as
luzes de status piscardo verde até 60 segundos. Durante este
tempo o Power Wave® CA/CC 1000® SD esta fazendo um auto-
teste e mapeando (identificando) cada componente no sistema
ArcLink local. As luzes de estado também piscarao em verde
como resultado de um rearme de sistema ou mudanca de
configuragdo durante a operagéo. Quando as luzes de estado
ficarem em verde estavel, o sistema estara pronto parauso

Se as luzes de estado ndo ficarem verde estaveis veja a secéo de
Resolucéo de Problemas deste manual para demais instrucdes.

CICLO DE SERVIGO

0 Power Wave® CA/CC 1000® SDé capaz de soldar 1000Amps,
@ 44 Volts, a um ciclo de servigo de100%.

PROCEDIMENTOS COMUNS DE SOLDAGEM
EXECUGAO DE UMA SOLDA

A manutenibilidade de um produto ou estrutura em um
programa de soldagem é, e deve ser, responsabilidade
exclusiva do usuario. Muitas variaveis além do controle
da Lincoln Electric Gompany afetam os resultados obtidos
pelo uso desses programas. Tais variaveis incluem, mas
nao se limitam a, procedimento de soldagem, quimica
e temperatura da chapa, design da soldadura, métodos
de fabricacao e requisitos do servico. A faixa disponivel
de um programa de soldagem podera nao ser adequada
a todas as aplicacoes, e o construtor/usuério é, e deve
ser, o tnico responsavel pela selecdo dessa faixa.

Os passos para a operagao do Power Wave® CA/CC 1000° SD
variardo de acordo com, a inerface de usuario do sistema de
soldagem. A flexibilidade do sistemapermite que o usuario
personalize a operacdo para melhor desempenho.

Consulte a documentacéo Interface de usudrio para informagdes

mais detalhadas de forma de instalacdo. (MAXsa™ 10,Centro
de Comando, PLC, Robot etc..)

Primeiro, considere os procedimentos desejados de soldagem
e a peca a ser soldada. Escolha um material de eletrodo,
diametro e fluxo.

Em segundo lugar, encontre o programa no software de
soldagem que melhor se equipara ao processo de soldagem
desejado. O software padrdo despachado com o Power Wave®
AC/DC 1000® SD compreende uma ampla faixa de processos
comuns e atendera a maior parte das necessidades. Caso seja
desejado um programa especial, contacte o representante de
vendas local da Lincoln Electric.

Para fazer uma soldagem, o Power Wave® CA/CC 1000® SD
precisa conhecer os desejados pardmeros de soldagem.

0 Waveform Control Technology™permite personalizagéo de
golpe, corte, cratera e outros parametros para desempenho exato.

VISAO DO PROCESSO DE ARCO SUBMERSO CA/CC

0 Power Wave®CA/CC 1000® SD reu8ne as vantagens de
Soldagem de Arco Submerso em CA e CC (SAW)em uma
tnica fonte de energia. O fator limitador da soldagem CA-SAW
temsido tradicionalmente o tempo de transi¢éo necessario de
polaridade positiva para negativa. Este atraso pela passagem
zero pode causar instabilidade de arco,penetracéo, e problermas
de deposicao em determinadas aplicacdes. O Power Wave®
CA/CC 1000° SD utiliza a velcidade de uma fonte baseada em
um invesor e a flexibilidade da Waveform Control Technology™
para reagir a este problema.

Regulando a frequéncia, equilibrio de oda e defasagem da forma
de onda CA, o operador pode agora controlar o equilibrio (relacéo)
entre a penetracéo de CC positiva e deposicéo de CC negativa,
aproveitando integralmente a redugao no sopro de arco, associado
com CA.

FIGURE B.4 - AC/DC PROCESSO DE ARCO SUBMERSO
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Dependendo do processo,diferentes partes da forma da onda de saida e velocidade do
arame podem ser modulados a taxas variaveis para alcancar um arco suave e estavel.
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OPERACAO

CONSIDERAGOES SISTEMA DE ARCO MULTIPLO

Aplicacdes SAW de grande escala frequentemente usam arcos
multiplos ara aumentar as taxas de deposicao. Em sistemas de
arcos mdltiplos, forcas magnéticas criadas por correntes de
soldagem iguais e opostas de arcos adjacentes podem resultar
em interacdo de arcos que pode fisicamente puxar ou atrair
reciprocamente as colunas dos arcos. Veja a figura B.5 Para
reagir a este efeito,a relacdo de fase entre arcos adjacentes
pode ser ajustadapara alternar e equilibrar a duracéo das forcas
de empuxe e tracdo magnéticas. Isto é feitopelos cabos
sincronizadores (K1785-xx). De modo ideal, o resultado liquido

€ um cancelamento das forcas de interacdo. Ver Figura B.6

FIGURA 5.B - INTERFERENCIA DE ARCO
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+
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FIG. B.6 - ARCOS SINCRONIZADOS
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AN CUIDADO

Nunca toque simultaneamente em partes elétricas “quentes”
nos circuitos de eletrodo de dois soldadores diferentes.

A tensdo sem carga entre eletrodos de sistemas de arco
miuiltiplo com polaridades opostas pode ser o dobro da
tensdo sem carga de cada arco. Consulte a Informacéo
de Seguranca localizada na frente do Manual de
Instrucdes sobre informacodes adicionais.

MODOS BASICOS DE OPERAGAO

CORRENTE CONSTANTE CC
0 operador ajusta previamente a corrente e voltagem desejada.
e Fonte de energia:
-0 objetivo & manter um comprimento constante do arco.
- Aciona uma corrente constante CC
- Controle sinérgico do WFS para manter a voltagem no ponto
de ajuste desejado.
e A extensdo do arco é proporcional a voltagem.
¢ Usado tradicionalmente para arames de diametros maiores
e velocidades de deslocamento mais lentas.

FIGURA B.7 - CORRENTE CONSTANTE
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VOLTAGEM CONSTANTE (CC)
e O operador ajusta previamente a corrente e voltagem desejada.
e Fonte de energia:
-0 objetivo é manter um comprimento constante do arco.
- Comanda a velocidade constante do arame
- Controle sinérgico do WFS para manter a voltagem no
ponto de ajuste desejado.
e A extensdo do arco é proporcional a voltagem.
e Usado tradicionalmente para arames de didmetros maiores e
velocidades de deslocamento mais lentas.

FIGURA B.8
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OPERACAO

SEQUENCIA DE SOLDAGEM

A sequéncia de soldagem define o procedimento da soldagem
desde o inicio até o fim. O Power Wave® CA/CC 1000® SD néo
somente prové ajuste de parametros basicos de soldagem, mas
também permite ao operador o ajuste fino 0 comeco e término
de cada soldagem para desempenho superior.

Todos ajustes séo feitos através da interface do usuario. Em virtude
de diferentes opc¢des de configuracdo, seu sistema pode néo ter
todos os ajustes seguintes. Independe da disponibilidade, todos
0s controles sdo descritos abaixo.

OPGOES DE PARTIDA

Os parametros de retardo, golpe e plano ascendente sdo usados
no inicio da sequéncia de soldagem para determinar um arco

estavel e prover uma transicao suave aos parametros de soldagem.

¢ 0 ATRASO DE ARGO inibe a alimentagdo do arame até durante
5 segundos para prover um ponto exato do inicio da soldagem.
Usado tipicamente em sistemas multi arco.

¢ Ajustes degolpe sdo validos desde o inicio da sequéncia
(Botdo Start Premido) até que o arco seja formado. Controlam
a velocidade de aproximacdo do arame da peca trabalhada
e provéem energia para formacao do arco.
Tipicamente, niveis de saida sao aumentados e WFS é eduzido
durante a parte do golpe da sequéncia de soldagem.

e Valores de partida permitem que o arco se estabilize uma
vez formado.
Tempos de partida extensos ou parametros fixados
inadequadamente podem resultar em partida deficiente.

¢ Aclive determina a extensdo de tempo necessario para subir
dos parametros de partida para os parametros de soldagem.
A transicdo é linear e podera ser ascendente ou descendente
depende da relacéo entre os ajustes de Partida e Soldagem.

OPGOES FINAIS

Odeclive, cratera, sao usados parametros burnback e o
timer restrike para definir o fim da sequéncia de soldagem.

* 0 decive determina a extensdo de tempo necessario para
subir dos parametros de partida para os parametros de
soldagem. A transicéo € linear e podera ser ascendente
ou descendente, dependendo da relagéo entre os ajustes
de Partida e Soldagem.

e Parametros decratera sdo tipicamente usados para encher
a cratera no fim da soldagem e abrangem tanto os ajustes
de tempo e de saida.

¢ O Burnback define o espaco de tempo em que permanece
a ativada a saida depois de o arame ter parado. Esta
caracteristica é usada para evitar que o arame prenda na
deposicéo de solda,condicionando a ponta do arame para
a proxima soldagem. Um tempo de burnback de 0.4 seg
é suficiente na maioria das aplicacdes. O nivel de saida
para o burnback é o mesmo que o Ultimo estado de
sequéncia de soldagem (ou Soldagem ou Cratera).

e O temporizador restrikeé usado para proteger o sistema de
soldagem e/ou a peca de trabalho contra a soldagem. Se
o arco for extinto devido a uma razéo qualquer (curto circuito
ou circuito aberto),0 Power Wave® CA/CC 1000° SD entrara
em estado restrike e automaticamente manipulara o WFS
e a saida em um esforgo para restabelecer o arco.

0 temporizador Re-strike determinara durante quanto

tempo o sistema tentara restabelecer o arco antes de parar.

e Um tempo de burnback de 1 seg é suficiente na maioria
das aplicacoes.

e Um AjustedeRe-Strike em “OFF” permite inimeras tentativas
de aplicacéo de novos golpes (re-strike) até que ocorra
uma paralisagao.

FIGURA B.9 SEQUENCIA DE SOLDAGEM.
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OPERACAO

AJUSTES NO PROCESSO DE SOLDAGEM

Dependendo do modo da soldagem, existem varios ajustes que
podem ser feitos, incluindo, porém sem limitacdo, da corrente,
voltagem e WFS. Estes ajustes aplicam-se aos processos de
CC ou CD e controlam os parametros basicos da soldagem.

AJUSTES DE CA

Em aditamento aos parametros basicos de soldagem, existem
varios ajustes especiais relacionados ao formato de onda CA do
Power Wave® CA/CC 1000°® SD. Estes ajustes possibilitam ao
operador equilibrar a relacdo entre penetracéo e deposicao
para adequar a saida para aplicagdes especificas.

EQUILIBRIO DE ONDA

e Refere-se ao tempo que a forma de onda permanece na parte
CC+ do ciclo.

e Use 0 Wavew Balance para controlar a penetragéo e deposi¢ao
de um dado processo. Ver Figura B.10

FIGURA B.10 - EQUILIBRIO DE ONDA

Maior balanco
Mais penetracao
Menos deposicao

1000 ——

Balanc¢o nominal

Menor balanco

Menos penetracao
Mais deposicao

500 ——
I(a

o]
RN
Y. oV @Y
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CC DEFASAGEM

e Refere-se a mudanca +/- do atual formato de onda com
relacdo a travessia zero.

e Use o Offset para controlar a penetragéo e deposi¢ao
de um dado processo. Ver Figura B.11

FIGURA B.11 - OFFSET CC

Offset positivo
Mais penetracdo
1000 —— Menos deposicao

Offset nominal Offset negativo

Menos penetracdo
Mais deposicao

-

500——

I(a

|_| )

0 I(a

ol U J)
P BV BV

FREQUENCIA

¢ 0 Power Wave® CA/CC 1000® SDpode produzir frequéncias
de saida de 20 - 100Hz
e Use a frequéncia para ajudar a prover estabilidade.

e Frequéncias mais altas em configuragdes de arcos multiplos
podem ajudar para reduzir a interacdo de arcos..

e Frequéncias mas baixas ajudardo para vencer as limitacdes

de saida devido a indutancia no circuito da soldagem.
Ver Figura B.12

FIGURA B.12 - FREQUENCIA

1000 —— O ajuste da frequéncia podera ser usado para ajuste fino da estabilidade
de formas de onda desequilibradas e sistemas de arcos multiplos.

0 LN
e AR

Ged ucao Aumen&

500——

1000 ——




POWER WAVE® CA/CC 1000© SD

OPERACAO

AJUSTE DE FASE PARA SISTEMASDE ARCO MULTIPLO

Fase

e A relagao de faseentre os arcos ajuda para minimizar
a interagdo magnética entre arcos adjacentes. E, essencialmente,
um offset temporal entre formas de ondas de arcos diferentes,
sendo ajustado em termos de um &ngulo de 0 a 360°,
representando nenhum offset para um offset de periodo pleno.
0 offset de cada arco é configurado independente com relagéo
ao arco lider do sistema (ARCO 1).

Recomendacoes:

e Para formas de ondas balanceadas devera ser mantida uma
relacdo de fase de 90° entre arcos adjacentes.

e Para formas de ondas ndo balanceadas:
— Evite comutar ao mesmo tempo.
— Interromper longos periodos de polaridade
inalterada, relativamente a arcos adjacentes.

TABELA B.1 - RELAGAQ DE FASE

ARCO 1 |ARCO 2 |ARCO 3| ARCO 4 | ARCO 5| ARCO 6
Ponta |[Rastreio|Rastreio|Rastreio|Rastreio|Rastreio

ARCO 2 0 0

Sistema 0 90 X X X X
3 arcos 0 0 0

Sistema 0 90 90 X X X
4 arcos 0 0 0 0

Sistema 0 90 180 270 X X

Sarcos | o | g0 | 180° | 270° | ©0° | X

Sistema

garcos | g0 | 90° | 180° | 270° [ 0° | 90°

Sistema

RELACAO DE FASE

Use a relagéo de fase para minimizar sopro de arco

em sistemas de arcos multiplos
(mostrado sistema de dois arcos equilibrado)

0° 90° 180°
(PUXAR) (PUXAR/EMPURRAR) (EMPURRAR)

RUIM BOM RUIM

Melhores resultados obtidos alternando e equalizando a duragéo de forgas
magnéticas entre arcos adjacentes.

B-9



POWER WAVE® CA/CC 1000°© SD ACESSORIOS

0P(;f)E$ INSTALADAS EM CAMPO /
ACESSORIOS estio disponiveis em
www.lincolnelectric.com.

Siga estes passos:
1. Va até www.incolnelectric.com

2. No campo campo de Pesquisadigite E9.181 e clique no
Botado Buscar (ou tecle Enter’ no teclado).

3. Na pagina de Resultados, role até a Listade Equipamento
e clique em E9.181.

Todas as informacdes de acessorios do sistema
Power Wave®podem ser encontradas no documento.

FERRAMENTAS DE SOFTWARE

Power Wave® AC/DC 1000® SD software tools and other documents related to the integration, configuration, and operation of the
system is available at www.powerwavesoftware.com. 0 Power Wave® Submerged Arc Utilities inclui os seguintes itens e toda
documentacéo de apoio.

Nome Finalidade

Gerente de Soldagem Informagoes de instalacéo de Ethernet e ajustes de seguranca aplicaveis.
Facilidades para diagnosticar problemas do Power Wave® ler informacoes de sistema,
caibrar voltagem e corrente de saida, testar pontas sensoras e diagnosticar problemas do
cabecote alimentador. Pode também configurar e examinar a operagdo do DeviceNet.
e Selecdo de caixa de engrenagem / alimentador
e Etiquetas de memdrias
e DeviceNet configuracdo e exame
e Ul configuracdo(Bloqueio e Limites)
e Ethernet configuragdo e exame
e Diagnostico
-snapshot
-vista de soldagem
-pesquisa de erro
-teste de indutancia
-teste de ponta sensora
e Calibragem (I,V,WFS)
e Teste de Cabos
-indutancia
-pontas sensoras

Centro de Comando Ferramenta de sistema CA/CC para observar a registrar operagdo de soldagem, verificar
configuracdo de soldagem de DeviceNet e facilitar anlise de qualidade.

Configuracdo de Célula de Arco Submersa | Usado para configurar e verificar sistemas de fontes de energia de multi arco ou
paralelas ligadas (mais do que um Power Wave®por arco).
e Configuragdo Multi Arco
e Aquivo de ligagdo do Centro de Comando de Geradores
e Exame de configuragéo
-cabos de saida (cabos atravessados)
-versoes de software (Master até Slave e Arco até Arco)
-Exame I/0 (Master até Master e Master até slave)
-Ponta sensora
-teste de indutancia

C-1



POWER WAVE® CA/CC 1000°© SD

MANUTENGAO

PRECAUGOES DE SEGURANGA

/N ALERTA
CHOQUE ELETRICO pode matar.
[ ]

e Somente pessoal qualificado devera fazer
esta manutencao.

-

¢ Desligue a energia de entrada em OFF na
chave de desligamento ou caixa de fusiveis,
antes de trabalhar neste equipamento.

 Nao toque em pecas eletrificadas.

MANUTENGAO DE ROTINA

A manutencdo rotineira consiste na limpeza a ar periodica da
maquina, usando um fluxo de ar de baixa pressao para remover
poeira e sujeira acumulada pelas aberturas de escape e 0s
canais de resfriamento na maquina.

A secdo traseira da maquina que contém o filtro e as ventoinhas
de resfriamento desliza para fora para facil acesso . Removendo
as quatro (4) bracadeiras e puxando para tras a secéo traseira
da maquina, permitira acesso para limpar a maquina e examinar
o filtro. O filtro pode ser removido do lado direito da maquina.
Ver Figur A.1.

MANUTENGAO PERIODICA

A calibragem do Power Wave® CA/CC é critica para sua operagao.
Em termos gerais, a calibragem néo exigira ajuste. Contudo,
maquinas negligenciadas ou calibradas de forma inadequada
podem ndo apresentar desempenho de soldagem satisfatorio.
Para assegurar desempenho 6timo, a calibragem da voltagem
e corrente de saida devem ser verificados anualmente.

D-1

ESPECIFICAGOES DE CALIBRAGEM

Voltagem de saida e corrente sdo calibrados na fabrica.
Geralmente,a calibragem da maquina ndo requerera ajuste.
Contudo, de mudar o desempenho da soldagem, ou se

0 exame anual de calibragem revelar um problema, use

a se¢do de calibragem do Weld Manager Utility para fazer
0s ajustes apropriados.

0 processo especifico da calibragem requer o uso de uma grade
(Banco de Carga Resistiva) e medidores atuais certificados de
voltagem e corrente. A exatiddo da calibragem sera diretamente
afetada pela exateid@o do equipamento de medicéo que voceé for
usar. 0 Weld Manager Utility instrugdes detalhadas, estando
disponivel na internet em powerwavesoftware.com sob
Power Wave® Submerged Arc Utilities.



POWER WAVE® CA/CC 1000© SD

RESOLUGAO DE DEFEITOS

COMO USAR 0 GUIA DE RESOLUGAO DE PROBLEMAS

AN ALERTA

A manutencéo e reparos devem ser realizados apenas por pessoal treinado pela Lincoln Electric. Reparos ndo
autorizados efetuados neste equipamento poderdo resultar em perigo para o técnico e para o operador da maquina,
e anulardo a garantia de fabrica. Para sua seguranca e para evitar choques elétricos, siga todas as precaucoes e notas

de seguranca, detalhadas neste manual.

Este Guia de Resolucdo de problemas tem como finalidade
ajudar vocé a localizar e reparar possiveis mau funcionamentos
da maquina. Simplesmente siga o procedimento de trés passos
descrito abaixo.

Passo 1. LOCALIZAR O PROBLEMA (SINTOMA).
Esta coluna descreve possiveis sinftomas que a maquina possa
exibir. Encontre a listagem que melhor descreve o(s) sintoma(s)
que sua maquina apresenta.

Passo 2. CAUSA POSSIVEL.

A segunda coluna, intitulada “CAUSA POSSIVEL” lista as
possibilidades externas dbvias que podem estar contribuindo
para o(s) sintoma(s) da maquina.

Passo 3. CURSO DE ACAO RECOMENDADO.

Esta coluna descreve um curso de agdo para tratar a possivel
causa. Normalmente, pede que vocé entre em contato com
a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local.

Caso ndo compreenda ou ndo consiga efetuar de forma segura
0 curso de acdo recomendado, contate a Assisténcia Técnica
Autorizada local.

AN CUIDADO

Se, por alguma razdo, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de forma segura, contate
a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar a utilizar a méaquina.

E-1



POWER WAVE® CA/CC 1000© SD RESOLUGAO DE DEFEITOS

Observe todas as orientagdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual.

UTILIZAGAO DO LED DE STATUS PARA RESOLVER PROBLEMAS
NO SISTEMA

Power Wave® CA/CC 1000® SD esta equipado com uma luz de estado montada
externamente. Se ocorrer um problema, é importante observar a condicio
das luzes de estado. Portanto, antes de aplicar energia no sistema, verifique
a luz de estado da fonte de energia quanto a sequéncias de erro conforme
abaixo indicado.

Estdo incluidas informacdes nesta Segdo sobre as luzes indicadoras de status
e alguns mapas basicos para resolugéo de defeitos, tanto para o desempenho
da magquina e de soldagem.

A LUZ DE ESTADO é um LED de duas cores que indica erros do sistema. A operagio
normal de cada um desses LEDs é a luz verde continuamente acesa. Estados
de erro sdo indicados no seguinte mapa:

TABELA A1
Luz Significado
Condigao
Verde fixo Sistema OK. A fonte de energia esta operacional, comunicando-se normalmente com todo equipamento
periférico funcional ligado na sua rede ArcLink.
Verde piscando Ocorre durante energizacdo ou rearme de sistema e indica que o POWER WAVE® esta

mapeando (identificando) cada componente no sistema.. Normal nos primeiros 1-10 segundos
depois de ser ligada a energia ou se a configuracéo do sistema for mudada durante a operagéo.

A expressao”Under normal condition” indica que o auto mapeamento falhou. Também usado
pelo Weld Manager e Configuracdo da Célula de Arco Submerso (disponivel em
www.powerwavesoftware.com) para identificar a maquina selecionada ao fazer a conexao
com um endereco IP especifico.

Verde piscando rapido

Falha de sistema irrecuperavel. Se as luzes de estado estiverem piscando em qualquer
combinagdo de vermelho e verde, isto indica a presenca de erros. Leia o(s) codigo(s) de

erro antes de desligar a maquina.
Alternando verde e vermelho

A interpretacdo do Cddigo de Erro pela luz de estado € descrita no Manual de Servigo. Digitos
individuais de codigo piscam em vermelho com uma longa pausa entre digitos. Caso mais do
que 1 codigo estiver presente,os codigos estardo separados por uma luz verde. Serdo
acessiveis através da luz de estado apenas condigdes de erros ativos.

Codigos de erro também podem ser obtidos com o Weld Manager em Status de Sistema
disponivel em www.powerwavesoftware.com). Este é o método preferido, visto poder
acessar informagoes historicas contidas no registro de erro.

Para limpar o(s) erro(s) ativo(s), desligue a fonte de energia e volta ao rearme.
Nao aplicavel.

Nao aplicavel.

Vermelho fixo

Vermelho piscando

AN CUIDADO

Se, por alguma razdo, vocé nio compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de forma segura, contate
a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar a utilizar a méaquina.
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POWER WAVE® CA/CC 1000© SD RESOLUGAO DE DEFEITOS

Observe todas as orientagdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual.

CODIGOS DE ERRO PARA 0 POWER WAVE® ‘

Em seguida, uma lista parcial de possiveis codigos de erro para o Power Wave® CA/CC 1000® SD Para uma lista completa consulte
0 Manual de Servico desta maquina.

FONTE DE ENERGIA—CONTROLADOR DE SOLDAGEM

P LECO -
Caodigo de erro (FANUCH) na listas
31 Erro primario de sobrecorrente (entrada)l 49 [Gorrente primaria excessiva esté presente. Pode estar relacionado a uma

falha de painel comutador ou de retificador de saida.

32 Capacitor “A” sub tensao 50 |Baixa tensdo nos capacitores principais. Pode ser causado por
(lado direito voltado para o Painel Comutador do PC) configuracdo inadequada de entrada ou por um curto circuito aberto no
33 Capacitor banco “B” sub tensdo 51 lado primario da maquina.

(lado esquerdo voltado para o Painel Comutador do PC)

34 Capacitor “A” sobretensdo 59

(lado direito voltado para o Painel Comutador do PC) Excessiva tensdo nos capacitores principais. Pode ser causado por

configuragdo de entrada inadequada, excessiva voltagem de linha ou

35 Capacitor “A” sobretensao 53 |equilibrio inadequado do capacitor (veja Erro 3).
(lado esquerdo voltado para o Painel Comutador do PC)

36 Erro térmico 54 |Indica sobretemperatura Geralmente acompanhado por LED Térmico.
Verifique operaciodaventoinha. Esteja certo que o processo ndo excede
o limite do ciclo de servigo da maquina. Atua também com uma disfuncéo.

37. Erro softstart (pré-carga) 55  |Pré-carga do capacitor falhou. Geralmente acompanhado por codigos 32 e 33.

Pane desconhecida no circuito de interrupcéo de erro. As vezes causado
39 Diversos erros de hardware 57 por falha primaria de sobrecorrente ou conexdes intermitentes no circuito
de termostato.

A diferenca maxima de voltagem entre os capacitores principais foi
43 Erro capacitor delta 67  |excedida. Pode ser acompanhado de erros 32 - 35. Pode ser causado por
um aberto ou curto no circuito primario ou secundario.

Uma lista completa de codigos esta disponivel no Weld Manager sob
Outros consultar |Tools -> Lookup Error (disponivel em www.powerwavesoftware.com).
indicacéo
completa |Codigos de erro que contém trés ou quatro digitos sdo definidos como
erros fatais. Esses codigos geralmente indicam erros internos no Painel de
Controle da Fonte de Energia. Se a aplicagdo da energia de entrada na
maquina nao limpar o erro,contacte o Departamento de Servicos.

AN CUIDADO

Se, por alguma razao, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de forma segura, contate
a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar a utilizar a maquina.
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POWER WAVE® CA/CC 1000© SD RESOLUGAO DE DEFEITOS
Observe todas as orientagdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual.
PROBLEMAS POSSIVEL CURSO DE AGAO
(SINTOMAS) CAUSA RECOMENDADO

Existe evidéncia de grandes danos fisicos
ou elétricos quando as coberturas de
metal sdo removidas.

Nenhum

PROBLEMAS BASICOS DA MAQUINA

Contate a Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln local para obter
assisténcia técnica.

Fusiveis de entrada continuam queimando

1. Fusiveis deentrada de tamanho
inadequado

Veja se os fusiveis sdo do tamanho
certo. Veja a secédo de instalagéo
deste manual quanto a tamanhos
recomendados.

2. Procedimento de soldagem
inadequado exigindo niveis de saida
que excedem a taxa da maquina.

Reduza a corrente de saida, ciclo de
servico, ou ambos.

3. Existe evidéncia de grandes danos
fisicos ou elétricos quando as
coberturas de metal sdo removidas.

Contate a Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln local para obter
assisténcia técnica.

A maquina nao energiza (sem luzes)

1. Sem alimentacéo de entrada

Esteja certo de que foi ligado em ON
o0 desligamento de alimentacdo de
entrada. Verifique os fusiveis de
entrada. Esteja certo que a chave de
energia (SW1) na fonte de energia
esta na posigdo ON.

2. Fusivel F1 (na area de religagéo)
pode ter queimado.

Diminua a energia e substitua
o fusivel.

3. DISJUNTOR de circuito CB1 (no painel
de controle) pode ter desarmado.

Diminua a energia e reaarme CB1.

4. Escolha errada da voltagem de
entrada (somente maquinas de
voltagem de entrada mdltipla)

Diminua a energia, verifique
a religacéo da voltagem de entrada
de acordo com o diagreama na
tampa de reconexao.

AN CUIDADO

Se, por alguma razdo, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar o0s testes/reparos de forma segura, contate
a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar a utilizar a maquina.
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DIAGRAMAS DE FIACAO

POWER WAVE® CA/CC 1000°© SD
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DIAGRAMAS DE FIACAO

POWER WAVE® CA/CC 1000° SD
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POWER WAVE® CA/CC 1000° SD IMPRESSAO DAS DIMENSOES

L15150

19.71 |
19.12
kg.seggse——
;‘ D

49.13

75

45,

%

1

46.60
Iy
i

ELECGTRIC]

LINGOLW]_
L J

33.00

|

g 3
o
K g =P
' 2 2
i m ég g
i ig oS
Il <> L <
Il = gs
[ 35
w5 S
g
=z
=2
20
mI.I_
=2

: .%05
o LINCOLN]_
ELECTRIC
61.30

{ a O
o a.]
T

F-3



NOTAS

F-4



n

WARNING

B )

hp

@ Do not touch electrically live parts or
electrode with skin or wet clothing.

@ Insulate yourself from work and
ground.

N

v

@ Keep flammable materials away.

-4

@ Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

@ No toque las partes o los electrodos
bajo carga con la piel o ropa moja-
da.

@ Aislese del trabajo y de la tierra.

@ Mantenga el material combustible
fuera del area de trabajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

French @ Ne laissez ni la peau ni des véte- @ Gardez a I’écart de tout matériel @ Protégez vos yeux, vos oreilles et
ments mouillés entrer en contact inflammable. votre corps.
ATT E NTI 0 N avec des piéces sous tension.
@ Isolez-vous du travail et de la terre.
German @ Beriihren Sie keine stromfiihrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | ® Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit Inrem perschutz!
WAR N U N G Korper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese 5 Stri . . P = . .
@ Nao toque partes elétricas e elec @ Mantenha inflaméveis bem guarda- | @ Use protecdo para a vista, ouvido e
ATEN AO trodos com a pele ou roupa molha- dos. corpo.
da.
G @ Isole-se da peca e terra.
""""“"fse CEEHNESHE. NitBHicE |@BAPTVHOOMTOBRRER |0 B, FRUSBCEHELLTT
~i =x $ IE TRRNEHTHRARNC &, BEMCLTREYERA, &L,
T B CHIMPT — A5 5 BEHFERE &
NTVWBHICLTTE L,
Chinese
o AR BRI NEBEERER o B—YI B MY R BMTEBMN. ORMIE. ERSEBSHREAR,
= 4 94k,
= H ® (R E E R EN T 4R,
Korean
o AU 2XHES e zH = | ey EFE I AFIX oK. | eoF, FY B0l ESHFE
o —é'_l oEE Mol MEx opAR. AR,
T = ® =Alel HMX|E MEX oRUAIR.
Arabic
R DS L (5 gm0 BN puali Y @ ey lSe (A JUB ALEY Aol pa @ | iy e o A1y (udag gl g @
“ o) puad) slay 39 Y i (L S By
e oLl Q) Gl

daad) P dana e Yl @

READ AND UNDERSTAND THE MANUFACTURER’S INSTRUCTION FOR THIS EQUIPMENT AND THE CONSUMABLES TO BE
USED AND FOLLOW YOUR EMPLOYER’S SAFETY PRACTICES.

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE ESTE EQUIPO Y LOS
CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU SUPERVISOR.

LISEZ ET COMPRENEZ LES INSTRUCTIONS DU FABRICANT EN CE QUI REGARDE CET EQUIPMENT ET LES PRODUITS A
ETRE EMPLOYES ET SUIVEZ LES PROCEDURES DE SECURITE DE VOTRE EMPLOYEUR.

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HER-
STELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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@ Keep your head out of fumes.
@ Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing zone.

@ Turn power off hefore servicing.

x
QA

\

@ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

@ Los humos fuera de la zona de res-
piracion.

@ Mantenga la cabeza fuera de los
humos. Utilice ventilacion o
aspiracion para gases.

@ Desconectar el cable de ali-
mentacion de poder de la maquina
antes de iniciar cualquier servicio.

@ No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

OB o T dul ) a0l @
AU Gl ki Sl o) sl Jaainl @
b g A Qi) o (A amg 8

Ailea &y oL G iy 41 L ol @

@ Gardez la téte a I'écart des fumées. | ® Débranchez le courant avant I’entre- | ® N’opérez pas avec les panneaux French
@ Utilisez un ventilateur ou un aspira- tien. ouverts ou avec les dispositifs de
teur pour dter les fumées des zones protection enlevés.
lewr pour | ATTENTION
@ Vermeiden Sie das Einatmen von @ Strom vor Wartungsarbeiten @ Anlage nie ohne Schutzgehéuse German
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom villig off- oder Innenschutzverkleidung in
@ Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; Maschine anhalten!) Betrieb setzen!
Entliiftung des Arbeitsplatzes! WA R N U N G
@ Mantenha seu rosto da fumaga. @ No opere com as tampas removidas. | @ Mantenha-se afastado das partes | Portuguese
® Use ventilagdo e exhaustao para ® Desligue a corrente antes de fazer moventes. ~
remover fumo da zona respiratdria. servico. 3 @ Nao opere com os paineis abertos ATE N GAO
@ Nao toque as partes elétricas nuas. ou guardas removidas.
O L1—LPSRMEMTLSIICLT @ X FFUR - H—ERIIEYH @ NILPHNA—ERUSL AT | JaPanese
FTauw. PEBICIE. TTBERS Vv FE TREBAEELEVTT &L, = = I
O MAPHEICHLEBLTT &L, BFEG>TTEL, / '§‘
o AHBRMBIE, o HIERIMEE. emmRIMMEARL InToasp | Chinese
© 7 0 0% [ {5k i L % kL SRR AT %, ax M=
= H
Korean
o UZERE BYIIAE AR, | @ HAHo MS XTHHNAR e mdo| ¥zl Mejz ZHEX|
® SEX|¥oRRE EHIIAE opAAIR. o -— 'I
M| sl ZHARA7I .T-I o
E27|8 ABSHIAIR. ==
Arabic

Lhey) cals 1)) el 13 Jaki v @
Al Gl 480 5l Agayaal)

&
b.

LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.

FEOBBEOBHDOA-H—DIETRBE L HH. TTEBLTTEV. ZTUTAHORERELHE >TTFE L,

FHMURLEANEERANSEAUREZEANKREMR, YFEFTRANFEFTHRERE.
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POLITICA DE ASSISTENCIA AO CLIENTE

0 negdcio da Lincoln Electric Company € a fabricagao e venda de
equipamentos de soldagem de alta qualidade, pecas consumiveis
associadas e equipamentos de corte. Nosso desafio é atender as
necessidades de nossos clientes e exceder suas expectativas. Em
tempo, os compradores podem solicitar orientacées ou informagdes
a Lincoln Electric a respeito do uso de nossos produtos. Respondemos
a nossos clientes com as melhores informacbes que temos na época
da consulta. A Lincoln Electric néo esta em posicéo de garantir tais
orientagdes e ndo assume nenhuma responsabilidade em relagéo

a elas. Expressamente, recusamos qualquer responsabilidade de
qualquer tipo, incluindo adequago ao uso para qualquer fim especifico,
no que se refere a tais informacdes e orientagdes. Por uma questéo
pratica, ndo podemos assumir qualquer responsabilidade pela
atualizacéo ou correcdo de quaisquer informagoes ou orientacdes
dessa natureza, uma vez que tenham sido fornecidas, e tampouco,

o fornecimento de informagdes ou orientacdes cria, expande ou
altera qualquer garantia com relagdo a venda de nossos produtos.

A Lincoln Electric € uma empresa responsavel, porém a selecéo e uso
dos produtos especificos vendidos pela Lincoln Electric é controlada
por, e permanece uma responsabilidade exclusiva de nossos clientes.
Muitas variaveis, além do controle da Lincoln Electric, afetam os
resultados obtidos pelo uso destes tipos de métodos de fabricagéo
e requisitos de servigo.

Sujeito a alteragdes — Estas informages possuem a maior precisao
possivel, permitida pelo melhor de nosso conhecimento, no momento
de sua impressdo. Favor contactar:

www.lincolnelectric.com, para obter informagdes atualizadas.

LINCOLN

THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
22801 St. Clair Avenue e Cleveland, OH o 44117-1199 ¢ U.S.A.
Telefone: +1.216.481.8100 ¢ www.lincolnelectric.com





