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Introducao

A Interface do Utilizador U22 ¢ utilizada para a Esta interface funciona com os seguintes equipamentos:
comunicagao entre o dispositivo e o utilizador. A interface Série POWERTEC®

do U22 é um painel padrao com acesso rapido e facil aos Série SPEEDTEC®
pardmetros de soldadura mais comumente usados. Dois Série DIGISTEEL
controlos e dois botdes permitem uma selecdo simples e Série CITOSTEEL
rapida de processos e parametros. O painel inclui visores Série YARDTEC®

LED brilhantes que mostram a tensédo e a corrente de
soldadura durante a soldadura ou o valor dos parametros
durante a configuragdo.

Série Flextec®
Alimentadores de fio.

Possiveis configuragoes de interface do U22

Figura 1
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Marcacao do Guia do U22

Tabela 1 Os simbolos U22 utilizados dependem do produto e da marca

Processo GMAW o‘ﬁo “

(n&o sinérgico) (.ET;W GMAW

Processo FCAW-GS i FCAW \
FCAW

Processo SMAW .,._,. " \
SMAW SMAW

Processo GTAW ‘ Q: A
GTAW GTAW
Controlo do arco @ @}

i EOE

&
Modo do gatilho do l t ” “ A —
magarico /I
(2 etapas/4 etapas) E—- — f 1" / 13
Velocidade de
alimentagao do fio de OIO % -
inicio (WFS) - J_
Tempo de "burnback" .l%l. t q @) q
LED do estado de
trabalho Ll II II II
Indicador de - - -
sobrecarga térmica f iJ i ¥
vV V WV V
- A A MA A
Velocidade de
alimentagao do fio o o
(WFS)
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Interface do utilizador U22

Descrigdo da interface

1.

Visor esquerdo: exibe a velocidade de alimentacdo do
fio ou a corrente de soldadura. Durante a soldadura,
exibe o valor real da corrente de soldadura.

LED do estado de trabalho: a iluminagdo de duas
cores indica os erros de sistema. A luz verde fixa
indica um funcionamento normal. As condigbes de
erro sao indicadas na Tabela 2.

Nota: Quando o aparelho é ligado pela primeira vez, a luz
de estado pisca a verde durante, no maximo, un minuto.
Quando a fonte de alimentacdo é ativada, a maquina
podera demorar até 60 segundos até estar pronta para a
soldadura. Isto € normal, uma vez que a maquina esta a
ser inicializada.

Tabela 2
Significado
Luz LED . .

Estado Apenas maquinas que dispéem de

protocolo de comunicagao
Verde fixo A fonte de alimentagdo esta
operacional e a comunicar
normalmente com todo o]

equipamento periférico saudavel.
Verde Ocorre durante a ativagdo ou

intermitente  |reinicializagdo do sistema e indica que
a fonte de alimentagdo esta a efetuar
o mapeamento (identificagdo) de cada
componente ligado ao sistema. Este
estado ocorre apos a ligagéo da fonte
de alimentagdo ou quando a
configuragdo do sistema é alterada

durante o funcionamento.

alternadamente

Verde e
vermelho

Se a iluminacdo de estado estiver a
piscar alternadamente a vermelho e a
verde significa que existem erros na
fonte de alimentacao.

Cada digito do cédigo corresponde ao
ndmero de sinais intermitentes a
vermelho da luz indicadora.

Os digitos de cdodigo individual piscam
a vermelho com uma longa pausa
entre os digitos. Caso exista mais do
que um codigo, entdo os codigos
serdo separados por uma luz verde.
Registe a leitura do codigo de erro
antes de desligar a maquina.

Para eliminar um erro, tente desligar a
maquina, aguarde alguns segundos e,
em seguida, ligue novamente. Caso o
erro  persista, serd necessario
proceder a manutengdo da maquina.
Contacte o Centro de Assisténcia
Técnica mais préximo ou a Lincoln
Electric e fornega a leitura do codigo
de erro.

Vermelho fixo |Indica que ndo existe comunicagéo
entre a fonte de alimentacdo e o

dispositivo ligado a mesma.

Portugués

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Indicador de sobrecarga térmica: Indica que a
maquina esta sobrecarregada ou que a refrigeragdo
ndo é suficiente.

Visor direito: Dependendo da fonte e do programa de
soldadura, mostra a tensdo de soldadura em volts ou
o valor do Corte. Durante a soldadura, exibe o valor
real da tensao de soldadura.

Indicador LED: Informa que o valor apresentado no
visor direito estd em volts e, durante a soldadura,
pisca e o visor mostra a tensao medida.

Indicador LED: Informa que o valor apresentado no
visor direito representa o corte. O corte é ajustavel de
0,50 a 1,50. 1,00 é a configuragdo nominal.

Controlo direito: Permite ajustar os valores no visor
direito.

Indicador LED: Menu de acesso rapido.

. Tecla direita: Permite selecionar, alterar e definir os

parametros de soldadura. Menu de acesso rapido.

Indicador LED: Indica que o menu de definicdes e
configuragdo esta ativado.

Tecla esquerda: Permite:

e \Verificar o nudmero de programa ativo. Para
verificar 0 numero de programa, prima a tecla
esquerda uma vez.

e Alterar o processo de soldadura.

Indicadores de programas de soldadura (alteravel): A
memoria do utilizador permite armazenar quatro
programas de utilizador. O LED aceso indica que o
programa esta ativo.

Indicadores de programas de soldadura (inalteravel):
O LED indica que o programa para processos nhao
sinérgicos esta ativo. Consulte a tabela 3.

Controlo esquerdo: Permite ajustar os valores no visor
esquerdo.

Indicador LED: Informa que o valor do visor esquerdo
se encontra em amperes, pisca durante a soldadura e
0 visor mostra a corrente medida.

Indicador LED: Informa que o visor esquerdo exibe a
velocidade de alimentagao do fio.
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Alterar o processo ou o programa de soldadura

- e
ap 2) ap
ap /3) ap
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1

N\ >
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Figura 2 A configuragao grafica depende do produto e da marca.

Tabela 3 Programas de soldadura inalteraveis

Numero do programa
Process Powertec®
DIGISTEEL Speedtec® Flextec® Yardtec®
CITOSTEEL
GMAW (n&o sinérgico) 2 5 10 2
FCAW-GS 7 7 81 7
SMAW 1 y p p
GTAW - 3 3 3

Nota: A lista de programas disponiveis depende da fonte de alimentagdo. Se a fonte de alimentagdo ndo suportar um dos
programas inalteraveis, o LED referente ao programa em causa nao se acende.
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E possivel chamar rapidamente um dos sete ou oito
programas de soldadura. Trés/quatro programas sao fixos
e nao podem ser alterados - Tabela 3.

Quatro programas podem ser alterados e atribuidos a
uma de quatro memorias de utilizador. Por defeito, as
memorias do utilizador armazenam o primeiro programa
de soldadura disponivel. Para utilizar um programa de
soldadura diferente do programa de soldadura fixo, o
programa deve ser armazenado em primeiro lugar na
memoria do utilizador.

Nota: A lista de programas de soldadura disponiveis
depende da fonte de alimentagao.

Para alterar o processo de soldadura/programa de

soldadura:

e Prima a tecla esquerda [11]. O indicador "Pr" é exibido
no visor esquerdo [1] e o numero de programa &
exibido no visor direito [4].

e Novamente, prima a tecla esquerda [11] até que o
indicador dos programas de soldadura (12 ou 13)
passe para o proximo programa, na sequéncia
mostrada na Figura 2.

e Prima a tecla esquerda [11] até que o indicador LED
(12 ou 13) indique o programa de soldadura
pretendido.

Nota: Apds o reinicio, o dispositivo lembra-se do ultimo

programa de soldadura selecionado com os seus

parametros.

Memoéria do utilizador
1) &
2)m»
e 3O 2O
D D@ 2O

Figura 3. A configuracao grafica depende do
produto e da marca

DO
20

DO
20

Podem ser armazenados apenas quatro programas de
soldadura na meméria do utilizador.

Configuragbes padrdo: as memodrias do utilizador
armazenam o primeiro programa de soldadura disponivel.
Nota!: Apenas o numero de programas de soldadura é
guardado na memoria do utilizador. Os parémetros de
soldadura ndo séo guardados na memaria do utilizador.

Para atribuir o programa de soldadura a memodria do

utilizador:

e Use a tecla esquerda [11] para selecionar o nimero
de memodria do utilizador (1, 2, 3 ou 4) - o indicador
LED [12] iluminara a memdria selecionada.

e Mantenha premida a tecla esquerda [11] até que o
indicador LED [12] comece a piscar.

e Use o controlo direito [7] para selecionar o programa
de soldadura.

e Para guardar o programa selecionado, mantenha
premida a tecla esquerda [11] até que o indicador
LED deixe de piscar.

Nota: A lista de programas disponiveis depende da
fonte de alimentagao.

Portugués

Menu de acesso rapido

O menu de acesso rapido inclui:

e Controlo do arco

e Modo do gatilho do magarico (2 etapas/4 etapas)
e Acionar WFS

e Tempo de "burnback"

O menu de acesso rapido permite o acesso aos
parametros do arco, bem como aos paradmetros do
processo de inicio e fim, de acordo com as Tabelas 4 € 6.

Para entrar no menu (menu base):

e Prima a tecla direita [9] até que o indicador LED [8]
ilumine o parédmetro pretendido.

e Defina o parametro pretendido através do controlo
direito [7]. O valor definido fica automaticamente
guardado.

e O valor do parametro é exibido no visor direito [4].
Prima a tecla direita [9] para avangar para o
parametro seguinte.

e Prima a tecla esquerda [11] para sair.

MDaviso
O acesso ao menu ndo esta disponivel durante a
soldadura ou se existir uma falha (LED de estado [2] ndo
esta a verde fixo).

A disponibilidade dos pardmetros no menu de acesso

rapido depende do programa ou do processo de
soldadura selecionado.

Portugués



Figura 4. Menu de acesso rapido - a configuragao grafica depende do produto e da marca.
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Tabela 4 Controlos do arco

Parametro

Definigcao

Constrigdo — controla as caracteristicas do arco em soldadura por
arco curta. O aumento do valor de constricdo resulta num arco mais
rapido (mais salpicos), enquanto a diminuigao oferece um arco mais
suave (menos salpicos).

e Intervalo de regulagdo: de -10,0 a +10,0.

e Valor padrao: 0.

Frequéncia - influencia a largura do arco e a quantidade de entrada
de calor para a solda.

e Valor padrao: 0.

Nota: O intervalo de ajuste depende da fonte de alimentagéo.

Corrente de fundo- percentagem do valor nominal da corrente de
soldadura. Ajusta a quantidade global de calor introduzida na solda.
Alterando a corrente de fundo, altera-se a forma do corddo
posterior.

Nota: O intervalo de ajuste depende da fonte de alimentagéo.

UltimArc™ — para programas de soldadura por impulso, ajusta o
foco ou a forma do arco. Em consequéncia do aumento do valor
UltimArc™, o arco é apertado, rigido para soldadura de chapas
metalicas a alta velocidade.

¢ Intervalo de ajuste: de -10 a +10.

e Valor padrdo: 0.

FORCA DO ARCO - a corrente de saida sofre um aumento
temporario para evitar que o elétrodo cole e facilitar o processo de
soldadura.

Valores inferiores proporcionam uma corrente de curto-circuito
menor e um arco mais suave. A regulacdo de valores mais altos
provoca uma corrente de curto-circuito maior, mais arco forgado e,
possivelmente, mais salpicos.

¢ Intervalo de ajuste: de -10 a +10.

e Valor padrdo: 0.

ARRANQUE A QUENTE - aumenta temporariamente o valor
nominal da corrente durante o arranque em arco com elétrodo para
facilitar o arranque do arco.

e Intervalo de regulagéo: de 0 a +10.0.

e Valor padrao: +5.

Periodo de impulso - influencia a largura do arco e a quantidade
de entrada de calor para a solda. Se o valor do parametro for mais
baixo:

e Melhora a penetragéo e a micro estrutura da solda.

e O arco é mais estreito e mais estavel.

¢ Reduz a quantidade de calor transmitida a solda.

e Reduz as distorgdes.

o Aumenta a velocidade de soldadura.

Nota: O intervalo de ajuste depende da fonte de alimentagéo.

Portugués
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Tabela 5 Parametros de inicio e finalizacdo do processo

Parametro

Definigcao

Modo de ativacdao do macgarico (2-passos / 4-passos) - altera a

funcao do gatilho do magarico.

e A operagdo do gatilho de 2 passos permite ligar e desligar a
soldadura como reagdo imediata ao gatilho. O processo de
soldadura inicia-se quando se prime o gatilho do macarico.

e O modo 4-passos permite continuar a soldar quando se solta o
gatilho do magarico. Para interromper a soldadura, carrega-se
novamente no gatilho do macarico. O modo 4-passos facilita a
execugao de soldaduras longas.

e Configuracdes padrdo: 2-passos.

Acionar WFS - regula a velocidade de alimentag&o do fio a partir

do momento em que se prime o gatilho do macarico e até se formar

um arco.

e Intervalo de regulacéo: de 1,49 m/min (59 in/min) a 3,81 m/min
(150 in/min).

e Configuragdes padrdo para o modo néo sinérgico: DESLIGADO.

e Configuragbes padréo para o modo sinérgico: AUTO.

Tempo de burnback — tempo de continuagdo da soldadura depois
de interrompida a alimentagdo de fio. Impede o fio de colar no
banho em fus&o e prepara a extremidade do fio para o arranque do
arco seguinte.

e Intervalo de regulagéo: de OFF a 0,25 segundos.

e Configuracdes padrao para o modo nao sinérgico: 0,07s.

e Configuragbes padrao para o0 modo sinérgico: AUTO.

Portugués

8 Portugués



Menu de definigdes e configuragao

Prima simultaneamente as teclas direita [9] e esquerda
[11] para aceder ao menu.

Modo de selegéo de pardmetros — 0 nome do parametro
pisca no visor esquerdo [1].

Modo do valor de alteragdo de parametros — o valor do
parametro pisca no visor direito [4].

M aviso
Para sair do menu com as alteragcdes guardadas, prima
simultaneamente as teclas esquerda [11] e direita [9].
Apés um minuto de inatividade ira sair do menu ser
guardar.

Tabela 6 Componentes de interface e fungdes quando o menu de definicdes e configuracéo esta ativo.

Figura 5

Funcgoes dos componentes de
interface

Nome do parametro.

Valor do parametro.

Alterar valor do parametro.

A entrar na edicdo de parémetros.

Confirmar alteragdo de valor do

parametro.

10.0 menu de configuragdo do
dispositivo esta ativo.

11. Cancelar / Sair.

14. Selecionar o parametro.

©NPk -~

BASE LEVEL

ADVANCED
LEVEL

Figura 6

Portugués

O utilizador tem acesso a dois niveis de menu:

e Nivel basico — menu basico ligado as definicbes dos
parametros de soldadura. O nivel basico inclui os
parametros descritos na Tabela 7.

e Nivel avangado - menu avangado ligado a
configuragédo do dispositivo. O nivel avangado inclui
os parametros descritos na Tabela 8.

Nota: Os parametros de disponibilidade no menu de
definicdes e configuracdo dependem do programa de
soldadura e do processo de soldadura selecionados.

Nota: Apds o reinicio, o dispositivo lembra-se do ultimo

programa de soldadura selecionado com os seus
parametros.
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Tabela 7 Predefinigbes do menu basico

Parametro

Definicao

Tempo de pré-fluxo — tempo que o gas de protecao flui depois de

premido o gatilho do magarico antes da alimentagéo do fio.

e Intervalo de regulagdo: de OFF (0 segundo) a 25 segundos.

e Configuragdes padrédo para o modo nao sinérgico: 0,2 s.

e Configuragbes padrdo para o modo sinérgico: Modo
AUTOMATICO.

Tempo de poés-fluxo — o periodo de tempo em que o gas de

protegéo flui depois de interrompida a soldadura.

e Intervalo de regulagéo: de OFF (0 segundo) a 25 segundos.

e Configuracdes padrdo para o modo nao sinérgico: 0,5 s.

e Configuragbes padrdo para o0 modo sinérgico: Modo
AUTOMATICO.

Temporizador do ciclo de soldadura por pontos — o tempo apds
o qual a soldadura terminard mesmo com o gatilho acionado.

e Intervalo de regulagdo: de 0 segundos (OFF) a 120 segundos.

e Configuracdes padrdo: DESLIGADO.

Nota: O temporizador do ciclo de soldadura por pontos n&do tem
qualquer efeito no modo do gatilho de 4-passos.

Procedimento de arranque — controla o WFS (ou o valor em

amperes) e Volts (ou Corte) para um momento especifico no final

da soldagem depois de libertado o gatilho. Durante o Tempo de

arranque, a maquina sobe ou desce a partir do Procedimento de

arranque para o Procedimento de soldadura predefinido.

e Ajustar intervalo de regulagdo: de OFF (0segundo) a
10 segundos.

e Configuragbes padrdo para o modo nado sinérgico e sinérgico:
DESLIGADO.

Parametros de arranque:

e Horainicio:

e Velocidade de alimentagao do fio ou corrente de soldadura.

e Tensé&o ou valor de corte.

Nota: Os parametros de arranque dependem do processo de
soldadura.

Para definir os pardmetros de arranque para o modo néo sinérgico:

Prima a tecla direita [9].

A indicagao "SEC" surge no visor esquerdo [1].

No visor direito [4] pisca OFF.

Defina a hora de inicio com o controlo direito [7] — gire o controlo

direito para a direita.

Confirme a definigdo do tempo de inicio com a tecla direita [9].

O visor esquerdo [1] mostra o valor da velocidade de

alimentacéo do fio ou a corrente de soldadura, o visor direito [4]

apresenta a tens&o ou o valor de corte.

e Defina o valor no visor esquerdo [1] através do controlo
esquerdo [14].

e Defina o valor no visor direito [4] com o controlo direito [7].
Confirme as definigbes - prima a tecla direita [9].

Apenas no modo sinérgico, os parametros de arranque podem ser
definidos diretamente pelo utilizador ou pelo software da maquina
(valor AUtO).

Para definir o procedimento de inicio para o valor AUTO:

Prima a tecla direita [9].

A indicagao "SEC" surge no visor esquerdo [1].

No visor direito [4] pisca OFF.

Defina a hora de inicio com o controlo direito [7] — gire o controlo
direito para a esquerda.

No visor direito [4] pisca AUTO.

e Confirme a definicdo do tempo de inicio com a tecla direita [9].

Portugués
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Procedimento de cratera — controla o WFS (ou o valor em

amperes) e Volts (ou Corte) para um momento especifico no final

da soldadura depois de libertado o gatilho. Durante o tempo de

cratera, a maquina sobe ou desce a partir do Procedimento de

soldagem para o Procedimento de cratera.

e Ajustar intervalo de regulagdo: de OFF (0segundo) a
10 segundos.

e Configuragbes padrdo para o modo nado sinérgico e sinérgico:
DESLIGADO.

Parametros de cratera:

e Tempo de cratera

e Velocidade de alimentagao do fio ou corrente de soldadura.

e Tensao ou valor de corte.

Nota: Os parametros da cratera dependem do processo de
soldadura.

Para definir os pardmetros de cratera para o modo n&o sinérgico:

Prima a tecla direita [9].

A indicagao "SEC" surge no visor esquerdo [1].

No visor direito [4] pisca OFF.

Defina a hora de cratera com o controlo direito [7] — gire o

controlo direito para a direita.

Confirme a definigdo do tempo de cratera com a tecla direita [9].

e O visor esquerdo [1] mostra o valor da velocidade de
alimentacéo do fio ou a corrente de soldadura, o visor direito [4]
apresenta a tens&o ou o valor de corte.

e Defina o valor no visor esquerdo [1] através do controlo
esquerdo [14].

e Defina o valor no visor direito [4] com o controlo direito [7].
Confirme as definigbes - prima a tecla direita [9].

Apenas no modo sinérgico, os parametros de cratera podem ser
definidos diretamente pelo utilizador ou pelo software da maquina
(valor AUtO).

Para definir o procedimento de inicio para o valor AUTO:

Prima a tecla direita [9].

A indicagao "SEC" surge no visor esquerdo [1].

No visor direito [4] pisca OFF.

Defina a hora de cratera com o controlo direito [7] — gire o
controlo direito para a esquerda.

No visor direito [4] pisca AUTO.

e Confirme a definicdo do tempo de inicio com a tecla direita [9].

Compensacdo da queda de tensdao através dos cabos de
soldadura - para eliminar a influéncia da queda de tens&o através
dos cabos de soldadura:
e “OFF” (predefinicdo) - Compensagdo da queda de tensdo
desligada
e “ON” - Compensagdo da queda de tensao ligada.
NOTA: O primeiro procedimento de calibragdo deve ser
realizado corretamente.
e “CAL” - Procedimento de calibragio.
Consulte compensagao da queda de tensdo através do subcapitulo
dos cabos de soldadura para obter detalhes

Polarizagao - Utilizada para a configuragcdo dos condutores

sensoriais de trabalho e elétrodos:

e "Positivo" (predefinicdo) = A maior parte dos procedimento de
soldagem GMAW usa elétrodo de soldagem positivo.

e "Negativo" = A maior parte dos procedimentos GTAW e alguns
procedimentos de protegdo interna usam elétrodo de soldagem
negativo.

Nota: NZo aplique a Powertec® i Yardtec®

Portugués

11 Portugués



Refrigerador — opgao disponivel quando esta ligado o refrigerador.
Esta fungéo permite os seguintes modos do refrigerador:

e ENCHIMENTO - Inicio do procedimento de enchimento.

e AUTO — Modo automatico.

e On — Refrigerador ligado no modo continuo.

e Off — Refrigerador desligado.

Consulte o manual de instrugdes do refrigerador para mais
detalhes.

Nota: NZo aplique a Flextec® 350x i Flextec® 500x.

Modo verde — é um recurso de gestao de energia que permite que
0 equipamento de soldadura mude para o estado de baixa energia
e reduza o consumo de energia quando n&o estiver em uso.

Nota: N&o aplique a Flextec® 350x i Flextec® 500x.

Definigbes de configuragao do visor:
e Em espera
e Desligamento

Em espera — esta opcao permite reduzir o consumo de energia
para o nivel abaixo de 50W quando o equipamento de soldadura
nao é usado.

Valor padrdo: DESLIGADO.

Para definir o tempo para a op¢cdo Em espera:

e Prima o controlo direito [7] para entrar no modo Em Espera.

e Através do controlo direito [7] defina o tempo na faixa de 10-
300min ou desligue esta fungao.
Prima o controlo direito [7] para confirmar.
Quando a maquina esta em modo de espera, qualquer agdo na
interface do utilizador ou gatilho ativa o funcionamento normal
da maquina de soldadura.

Desligamento — esta opgao permite reduzir o consumo de energia
para o nivel abaixo de 10W quando o equipamento de soldadura
nao é usado.

e Valor padrdo: DESLIGADO.

Para definir a hora em que a opgéo de desligamento sera ativada:

e Prima o controlo direito [7] para entrar no menu de desligamento

e Através do controlo direito [7] defina o tempo na faixa de 10-
300min ou desligue esta fungao.

e Prima o controlo direito [7] para confirmar.

Nota: O sistema operativo fornecera informagdes sobre como ativar

o modo de desligamento. A contagem regressiva comeca 15 s

antes do desligamento.

Nota: Quando a maquina estd no modo de desligamento, é

necessario desliga-la e liga-la para ativar o funcionamento normal.

Nota: Nos modos Em Espera e Desligamento, os visores ficam

desativados.

Menu avangado — Menu de configuragdo do dispositivo.
Nota: Para aceder ao menu avangado:

o No menu basico, selecione 0 menu avangado (Adv).
e Prima a tecla direita [9] para confirmar a selegao.
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Tabela 8 As configuracoes padrdo do menu avancado (Menu de configuracdo do dispositivo)

Parametro

Definigcao

Menu Sair — permite sair do menu.

Nota: Este parametro ndo pode ser editado.
Para sair do menu:

e No menu avangado, selecione P000.

e Confirme a selecéo, premindo a tecla direita.

Unidades de velocidade de alimentagédo do fio (WFS) — permite
mudar a unidade WFS:

e CE (predefinicdo de fabrica) = m/min;

e US = pol/min.

Atraso de cratera - esta opgdo permite evitar a sequéncia de
cratera na realizagdo de soldas de alinhavos curtos. Se o gatilho for
libertado antes de expirar o temporizador, a cratera é evitada e a
solda termina. Se o gatilho for libertado depois de expirar o
temporizador, a sequéncia de cratera funcionara normalmente (se
estiver ativada).

e Intervalo de regulagdo: de OFF a 10,0 segundos.

e Configuragdes padrao: DESLIGADO.

Exibicdo de Corte como Volts— determina como o Corte sera

exibido:

e "Sim" = todos os valores de corte sdo apresentados como uma
tensao.

e "Nao" = o corte é apresentado no formato definido no conjunto
de soldadura.

Nota: Esta opgéo pode nao estar disponivel em todas as maquinas.

A fonte de alimentacdo tem de suportar esta funcionalidade, caso

contrario a opgao ndo aparece no menu.

Temporizagdo do erro de arranque/perda do arco - Esta opcéo
pode ser usada para desativar a saida, caso nao esteja formado um
arco ou se 0 mesmo se tiver perdido por um determinado periodo
de tempo. Sera apresentado o erro 269 se a maquina parar. Se o
valor for regulado para DESLIGADO, a saida da maquina ndo é
desligada se nao estiver formado um arco ou se este se perder. O
gatilho pode ser usado para alimentar o fio a quente (predefinicéo).
Se estiver regulado um valor, a saida da maquina desliga-se se ndo
estiver formado um arco dentro do periodo de tempo especificado
depois de premido o gatilho ou se o gatilho permanecer premido
apos a perda de um arco. Para evitar erros incomodativos, regule a
temporizagdo do erro de arranque/perda do arco para um valor
adequado depois de ponderados todos os parametros de soldadura
(velocidade de alimentagéo do fio de acionamento, velocidade de
alimentagao do fio de soldadura, "stick out" elétrico, etc).

e Intervalo de regulagdo: de OFF a 10,0 segundos.

e Configuragdes padrédo: DESLIGADO.

Nota: Este par@metro estd desativado durante a soldadura em
SMAW, GTAW ou GOIVAGEM.

Exibicdo de Ponto de Trabalho como Volts— determina como o

Ponto de Trabalho sera exibido:

e “Nao" (predefinicho de fabrica) = o ponto de trabalho é
apresentado no formato definido no conjunto de soldadura.

e “Sim" = todos os valores do ponto de trabalho sdo apresentados
como amperagem.

Nota: Esta opgcéo pode ndo estar disponivel em todas as maquinas.

A fonte de alimentacdo tem de suportar esta funcionalidade, caso

contrario a opgao ndo aparece no menu.

Persisténcia de feedback — determina de que forma s&o exibidos

os valores de feedback apds a soldadura:

e "No" (ndo) (predefinicdo de fabrica) — os ultimos valores de
feedback registados piscam durante 5 segundos apds a
soldadura, e depois regressa o modo de exibigcao atual.

e "Yes" (sim) — os ultimos valores de feedback registados piscam
indefinidamente apods a soldadura até que um controlo ou tecla
seja premido, ou até que um arco seja atingido.
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Detegdo a partir de terminais - Use esta opgao apenas para fins
de diagnostico. Quando se liga e desliga a corrente, esta opgao é
automaticamente reposta em False.

e "Nao” = A detegdo da tensdo é automaticamente definida pelo
modo de soldadura selecionado e por outras configuragbes da
maquina.

e "Sim" = A detecao da tenséo é feita pelos "terminais" da fonte de
alimentagao.

Nota: Esta opcdo pode nio estar disponivel em todas as maquinas.

A fonte de alimentacdo tem de suportar esta funcionalidade, caso

contrario a opgao ndo aparece no menu.

Controlo de brilho - Permite regular o nivel de brilho.
¢ Intervalo de regulagdo: de 1 a 10.
e Configuragdes padrao: 5.

Restaurar configuragées de fabrica — Permite restaurar as
configuragdes de fabrica:

e Prima a tecla direita para confirmar a selegao.

e Use o controlo direito para selecionar "YES" (SIM).

e Prima a tecla direita para confirmar a selegéo.

Nota: Depois de reiniciado o dispositivo, o valor P097 & "NO"
(NAO).

Mostrar modos de teste— Usado para calibragdes e testes. Para
usar os modos de teste:

e Ao pressionar direita o ecra mostra “LOAD” (carregar).

e Prima a tecla direita para confirmar a selegéo.

e Ao pressionar direita o ecra mostra “DONE” (realizado).

Nota: Depois de reiniciado o dispositivo, o valor P099 & "LOAD"
(carregar).

Ver informagoes sobre versao de software — Permite visualizar a
versdo de software na interface do utilizador.

Para ver a versao de software:

e No menu avangado, selecione P103.

e Confirme a selecéo, premindo a tecla direita.

e O visor mostra a versdo de software.

Nota: P103 é um parametro de diagnéstico de leitura apenas.
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Bloqueio de U22

A funcéo de bloqueio do U22 evita alteragdes acidentais
dos parémetros.

Para bloquear U22:

e Prima a tecla direita [9] e mantenha-a premida
durante 4 segundos.

e Passado este prazo, as informagdes sobre o bloqueio
do U22 serdo apresentadas nos visores (fi

Figura 7

Para desbloquear U22:

e Prima a tecla direita [9] e mantenha-a premida
durante 4 segundos.

o Passado este prazo, a interface do utilizador sera
desbloqueada e os Vvisores apresentardo as
informacdes

Figura 8
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Processo de soldadura GMAW, FCAW-GS e FCAW-SS em modo nao sinérgico

Tabela 9 Programas néo sinérgicos de soldadura GMAW e FCAW

Numero do programa
Process Gas Powertec®
DIGISTEEL Speedtec® Flextec® Yardtec®
CITOSTEEL
ArMIX 2
GMAW CO2 3 5 10 2
Ar 4
ArMIX 7
FCAW-GS 7 81 7
CO2 8
FCAW-SS - 6 6 80 6

Nota: A lista de programas disponiveis depende da fonte de alimentagao.

Num modo n&o sinérgico, a velocidade de alimentagao do
fio e a tensdo de soldadura sdo parametros
independentes e tém de ser regulados pelo utilizador.

Para GMAW e FCAW-GS, o programa pode definir:
Velocidade de alimentagao do fio, WFS
A tensdo de soldadura

Tempo de "burnback"

Acionar WFS

Tempo de pré-fluxo/Tempo de pos-fluxo
Tempo do ciclo de soldadura por pontos
Procedimento de arranque:

e Hora inicio:

Velocidade de alimentagdo do fio
Tensao

Cratera:

Tempo de cratera

Velocidade de alimentagao do fio
Tensao

Polaridade

2-Passos/4-Passos

Controlo do arco:

Constrigdo

Para o programa FCAW-SS pode configurar:
Velocidade de alimentagao do fio, WFS
A tenséo de soldadura

Tempo de "burnback"

Acionar WFS

Tempo do ciclo de soldadura por pontos
Procedimento de arranque:

Hora inicio:

Velocidade de alimentacgao do fio
Tensao

Cratera:

Tempo de cratera

Velocidade de alimentagdo do fio
Tensao

Polaridade

2-Passos/4-Passos

Controlo do arco:

Constrigéao

Portugués 16

Constricdo controla as caracteristicas do arco em
soldadura por arco curta. Aumentar o controlo de
compressdo resulta num arco mais nitido (mais
respingos), enquanto a diminuigdo fornece um arco mais
suave (menos respingos).

Intervalo de ajuste: de -10 a +10.

Valor padréao: 0.
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Processo de soldadura GMAW e FCAW-GS em modo sinérgico CV

Tabela 10 Exemplifica os programas sinérgicos GMAW e FCAW-GS para POWERTEC®

- . i Diametro do fio [mm)]
Material do fio Gas
0,8 0,9 1,0 1,2 1,32 1,4 1,6
Aco CO2 11 13 15 19
Aco ArMIX 10 12 14 16 17 18
Inoxidavel ArMIX 25 26 27
Aluminio AISi Ar 30 32
Aluminio AlMg Ar 31 33
Nucleo metalico ArMIX 20 21 22 23
Fio fluxado CO2 42 46/71
Fio fluxado ArMIX 40 41 70
Si Bronze Ar 35 36
Tabela 11 Exemplifica os programas sinérgicos GMAW e FCAW-GS para SPEEDTEC®
. . i Diametro do fio [mm]
Material do fio Gas
0,8 0,9 1,0 1,2 1,32 1,4 1,6
Aco CO2 93 10 20 105
Aco ArMIX 94 60/61 11 21 156 25 107
Inoxidavel ArMIX 61 31 41
Aluminio AlSi Ar 146 71 73
Aluminio AIMg Ar 151 75 77
Nucleo metalico ArMIX 81 83 85
Fio fluxado CO2 90
Fio fluxado ArMIX 91
Si Bronze Ar 190 191
Tabela 12 Exemplifica os programas sinérgicos GMAW e FCAW-GS para FLEXTEC®
. . i Diametro do fio [mm]
Material do fio Gas
0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 3/64 | 0,052 1/16
Aco CO2 11 14 17 20 23
Aco ArMIX 12 15 18 21 24 27
Inoxidavel ArMIX 30 34 38 41
Inoxidavel Ar/He/CO2 31 35 39
Aluminio AISi Ar 48 50 52
Aluminio AIMg Ar 54 56 58
Nucleo metalico ArMIX 70 72 74
Fio fluxado CO2 82 84 86
Fio fluxado ArMIX 83 85 87
Portugués 17 Portugués



Tabela 13 Exemplifica os programas sinérgicos GMAW e FCAW-GS para YARDTEC®

Diametro do fio [mm]

Material do fio Gas

0.6 0.8 0.9 1.0 1.2
Acgo CO2 18 28 33
Ago Ar + (8+12)% CO2 12 17 27 32
Acgo Ar + (15+25)% CO2 11 16 26 31
Inoxidavel Ar + 2% CO2 52 54 55
Aluminio AlSi Ar 65
Aluminio AlMg Ar 75
Si Bronze Ar 148
Nucleo metélico Ar + (8+12)% CO2 105
Nucleo metalico Ar + (15+25)% CO2 93 94 95
Rutil CO2 82 86
Rutil Ar + (15+25)% CO2 81 83 85

Nota: A lista de programas disponiveis depende da fonte de alimentagao.
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No modo sinérgico, a tensao de soldagem nao é regulada
pelo utilizador. A tens&o de soldagem correta é regulada
pelo software da maquina.

O valor de tensao ideal esta relacionado aos dados de
entrada:
e Velocidade de alimentagao do fio, WFS.

Se necessario, a tensdo de soldadura pode ser ajustada
com o controlo direito [7]. Quando se roda o controlo
direito, o ecrd mostra uma barra positiva ou negativa que
indica se o valor da tenséo é superior ou inferior ao ideal.

e Configuragcéo de
tensdo acima do valor
ideal

e Configuracédo de

tensdo ao valor ideal

e Configuragéo de
tensao abaixo do valor
ideal

Adicionalmente pode regular manualmente:
e Tempo de "burnback"
Acionar WFS
Tempo de pré-fluxo/Tempo de pés-fluxo
Tempo do ciclo de soldadura por pontos
Procedimento de arranque:
e Hora inicio:
e Velocidade de alimentagao do fio
e Tensao
e Cratera:
e Tempo de cratera
e Velocidade de alimentagéo do fio
e Tensao
Polaridade
2-Passos/4-Passos
Controlo do arco:
e Constricdo

Portugués
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Constricdo controla as caracteristicas do arco em
soldadura por arco curta. Aumentar o controlo de
compressdo resulta num arco mais nitido (mais
respingos), enquanto a diminuigdo fornece um arco mais
suave (menos respingos).

e Intervalo de ajuste: de -10 a +10.

e Valor padrdo: 0.
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Processo de soldagem de alta velocidade de penetracao (HPS) em modo sinérgico

Tabela 14 Exemplifica programas sinérgicos para HPS para SPEEDTEC®

Diametro do fio [mm)]

Material do fio Gas

0,8

0,9 1,0 1,2 1,32 1,4 1,6

Aco ArMIX

117 127

Nota: A lista de programas disponiveis depende da fonte de alimentacao.

No modo sinérgico, a tensao de soldagem nao é regulada
pelo utilizador. A tensdo de soldagem correta é regulada
pelo software da maquina.

O valor de tensao ideal esta relacionado aos dados de
entrada:
e Velocidade de alimentagao do fio, WFS.

HPS ¢é um processo de soldagem modificado

desenvolvido pela Lincoln Electric que combina as

vantagens dos modos spray e arco curto.

Tens&o de soldagem mais baixa do que no modo de arco

spray classico causa menor energia e arco mais

concentrado.

Vantagens:

e Possibilidade de soldagem com vara longa.

e Arco concentrado que aumenta a penetragao.

e Redugdo da distor¢do da pega de trabalho (tensdo
mais baixa = menos energia de entrada na solda).

e Aumento da produtividade (maior velocidade de
soldagem e menor necessidade de preparagdo do
material para soldagem).

Se necessario, a tensdo de soldadura pode ser ajustada
com o controlo direito [7]. Quando se roda o controlo
direito, o ecra da direita [4] mostra uma barra positiva ou
negativa que indica se o valor da tensdo & superior ou
inferior ao ideal.

e Tensdo  predefinida
acima da tenséo ideal

e Tenséo predefinida a
tensao ideal

e Tensdo  predefinida
abaixo da tensao ideal
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Adicionalmente pode regular manualmente:
e Tempo de "burnback"
Acionar WFS
Tempo de pré-fluxo/Tempo de pos-fluxo
Tempo do ciclo de soldadura por pontos
Procedimento de arranque:
e Hora inicio:
e Velocidade de alimentagéo do fio
e Tensao
e Cratera:
e Tempo de cratera
e Velocidade de alimentagéo do fio
e Tensao
Polaridade
2-Passos/4-Passos
Controlo do arco:
e Constricdo

Constricdo controla as caracteristicas do arco em
soldadura por arco curta. Aumentar o controlo de
compressdo resulta num arco mais nitido (mais
respingos), enquanto a diminuigdo fornece um arco mais
suave (menos respingos).

e |Intervalo de ajuste: de -10 a +10.

e Valor padrao: 0.
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Processo de velocidade de soldagem de arco curto (SSA) em modo sinérgico

Tabela 15 Exemplifica programas sinérgicos para SSA para SPEEDTEC®

Diametro do fio [mm)]

Material do fio Gas
0,8 0,9 1,0 1,2 1,32 1,4 1,6
Aco ArMIX 97 15 24
Inoxidavel ArMIX 65 35 45

Nota: A lista de programas disponiveis depende da fonte de alimentacao.

No modo sinérgico, a tensao de soldagem nao é regulada
pelo utilizador. A tensdo de soldagem correta é regulada
pelo software da maquina.

O valor de tensao ideal esta relacionado aos dados de
entrada:
e Velocidade de alimentagao do fio, WFS.

A soldagem de arco curto (SSA) oferece maior
abrangéncia durante a soldagem de aco e inoxidavel. Até
o controlo rapido do arco durante o aumento da
velocidade de alimentagcédo do fie, o arco curto padrédo
muda naturalmente para o modo SSA, estendendo a
faixa do arco curto para uma corrente mais alta e evita o
modo globular, que é caracterizado por altos respingos e
energia mais alta do que o arco curto.

Vantagens:

e Redugdo de distorgdes do material soldado (menos
energia introduzida na solda).

e Faixa mais ampla de velocidade de alimentagcdo com
manutengao do arco curto.

e Redugéo de respingos em comparagéo ao modo CV
padréo.

e Redugdo de fumos em comparagdo com o modo CV
padréo (até 25% menos).

Se necessario, a tensdo de soldadura pode ser ajustada
com o controlo direito [7]. Quando se roda o controlo
direito, o ecra da direita [4] mostra uma barra positiva ou
negativa que indica se o valor da tensdo & superior ou
inferior ao ideal.

e Tensdo  predefinida
acima da tensao ideal

e Tensdo predefinida a
tensao ideal

e Tensdo  predefinida
abaixo da tensao ideal
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Adicionalmente pode regular manualmente:
e Tempo de "burnback"
Acionar WFS
Tempo de pré-fluxo/Tempo de pos-fluxo
Tempo do ciclo de soldadura por pontos
Procedimento de arranque:
e Hora inicio:
e Velocidade de alimentagéo do fio
e Tensao
e (Cratera:
e Tempo de cratera
e Velocidade de alimentagéo do fio
e Tensao
Polaridade
2-Passos/4-Passos
Controlo do arco:
e Constricdo

Constricdo controla as caracteristicas do arco em
soldadura por arco curta. Aumentar o controlo de
compressdo resulta num arco mais nitido (mais
respingos), enquanto a diminuigdo fornece um arco mais
suave (menos respingos).

¢ |Intervalo de ajuste: de -10 a +10.

e Valor padréao: 0.
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Processo de soldadura GMAW-P em modo sinérgico

Tabela 16 Exemplifica programas GMAW-P para SPEEDTEC®

- . i Diametro do fio [mm)]
Material do fio Gas
0,8 0,9 1,0 1,2 1,32 1,4 1,6
Aco ArMIX 95 140 12 22 157 26 108
Inoxidavel ArMIX 66 36 46 56
Nucleo metalico ArMIX 84
Aluminio AISi Ar 72 74
Aluminio AIMg Ar 152 76 78
Fio fluxado ArMIX 92
Tabela 17 Exemplicar programas GMAW-P para FLEXTEC®
- . i Diametro do fio [mm)]
Material do fio Gas
0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 3/64 | 0,052 116
Aco ArMIX 16 19 22 25 28
Inoxidavel ArMIX 36 40 43
Aluminio AISi Ar 49 51 53
Aluminio AIMg Ar 55 57 59
Nucleo metalico ArMIX 7 73 75

Nota: A lista de programas disponiveis depende da fonte de alimentagao.

A soldadura sinérgica GMAW-P (Pulsed MIG) ¢ ideal para
obter poucos salpicos, em posigéo deslocada. Durante a
soldadura por pulsagéo, a corrente de soldadura muda
continuamente de um nivel baixo para um nivel alto e
vice-versa. Cada pulsagédo envia uma pequena gota de
metal fundido do fio para o banho em fuséo.

A velocidade de alimentacdo do fio &€ o principal
parametro de controlo. A medida que a Velocidade de
alimentacdo do fio é ajustada, a fonte de alimentagéo
ajusta os parametros da forma de onda para manter as
boas caracteristicas da soldadura.

O corte é usado como controlo secundario — ecra direito.
A configuragdo do Corte ajusta o comprimento do arco.
O corte é ajustavel de 0,50 a 1,50. 1,00 é a configuragédo
nominal.

Figura 9

Aumentar o valor do Corte aumenta o comprimento do
arco. Diminuir o valor do Corte diminui o comprimento do

arco.
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Figura 10

Quando se ajusta o Corte, a fonte de alimentagéo
recalcula automaticamente a tensdo, a corrente e o
momento de cada parte da onda de pulsacdo para
otimizar o resultado.
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Adicionalmente pode regular manualmente:
e Tempo de "burnback"
Acionar WFS
Tempo de pré-fluxo/Tempo de pos-fluxo
Tempo do ciclo de soldadura por pontos
Procedimento de arranque:
e Hora inicio:
e Velocidade de alimentagéo do fio
e Tensao ou valor de corte
e Cratera:
e Tempo de cratera
e Velocidade de alimentagéo do fio
e Tensao ou valor de corte
Polaridade
2-Passos/4-Passos
Controlo do arco:
o UltimArc™

UltimArc™ — para programas de soldadura por impulso,
ajusta o foco ou a forma do arco. Em consequéncia do
aumento do valor UltimArc™, o arco é apertado, rigido
para soldadura de chapas metalicas a alta velocidade.

e Intervalo de ajuste: de -10 a +10.

e Valor padrio: 0.
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Figura 11

1. Controlo UltimArc™ "-10.0": Baixa frequéncia, ampla.

2. Controlo UltimArc™ desligado: Média frequéncia e
largura.

3. Controlo UltimArc™ "+10.0": Alta frequéncia, focado.
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Processo de pulsacao de siléncio suave de soldagem (SSP™) em modo sinérgico

Tabela 18 Exemplifica programas sinérgicos para SSP.

- . i Diametro do fio [mm)]
Material do fio Gas
0,8 0,9 1,0 1,2 1,32 1,4 1,6
Aco ArMIX 13 23
Inoxidavel ArMIX 39 49
Aluminio AISi Ar 150 69 79
Aluminio AIMg Ar 153 70 80
Nota: A lista de programas disponiveis depende da fonte de alimentacéao.
SSP™ ¢ um processo de impulso especialmente Adicionalmente pode regular manualmente:
modificado caracterizado por um arco muito suave e e Tempo de "burnback"

silencioso. Este processo € dedicado a soldadura de
materiais de ago inoxidavel e proporciona um
humedecimento muito melhor da borda soldada do que o Tempo do ciclo de soldadura por pontos
impulso padrdo. Caracteristica suave e mais silenciosa do Procedimento de arranque:

arco do que o processo de pulsagdo padrao, torna a e Hora inicio:

soldagem mais agradavel e menos cansativa. Além disso,
a estabilidade proporcionada por esta transferéncia
permite soldar em todas as posicdes.

Acionar WFS
Tempo de pré-fluxo/Tempo de pés-fluxo

e Velocidade de alimentagéo do fio
e Tensao ou valor de corte

e (Cratera:
e Tempo de cratera
e Velocidade de alimentagéo do fio
e Tensao ou valor de corte

Durante a soldagem por pulsagédo, a corrente de
soldagem muda continuamente de um nivel baixo para
um nivel alto e vice-versa. Cada pulsagdo envia uma

pequena gota de metal fundido do fio para o banho em ¢ Polaridade
fusdo. e 2-Passos/4-Passos
Controlo do arco
A velocidade de alimentacdo do fio é o principal e Frequéncia
parametro de controlo. A medida que a Velocidade de
alimentacdo do fio é ajustada, a fonte de alimentagédo Frequéncia — para soldadura por impulso, ajusta o foco
ajusta os parametros da forma de onda para manter as ou a forma do arco. Em consequéncia do aumento do
boas caracteristicas da soldadura. valor de frequéncia o arco é apertado, rigido para
soldadura de chapas metalicas a alta velocidade.
O corte é usado como controlo secundario - o valor do e Intervalo de ajuste: de -10 a +10.
paréametro no lado superior direito do ecra. e Valor padrgo: 0.

A configuragdo do Corte ajusta o comprimento do arco.
O corte ¢ ajustavel de 0,50 a 1,50. 1,00 é a configuragéo
nominal.
I I |

=== | |
1 2 3

Figura 12 LML UL nann

Figura 14

Aumentar o valor do Corte aumenta o comprimento do
arco. Diminuir o valor do Corte diminui 0 comprimento do

arco. 1. Controlo de frequéncia "-10.0": Baixa frequéncia,

ampla.

2. Controlo de frequéncia desligado: Média frequéncia e
largura.
3. Controlo de frequéncia "+10.0": Alta frequéncia,
focado.
H ” I
l \

Figura 13

Quando se ajusta o Corte, a fonte de alimentagdo
recalcula automaticamente a tensdo, a corrente e o
momento de cada parte da onda de pulsagdo para
otimizar o resultado.
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Processo de soldadura SMAW (MMA)

Tabela 19 Programas de soldadura SMAW

Numero do programa

Processo | Powertec® ‘ Speedtec® ‘ Flextec® |Yardtec®
SMAW 1

Nota: A lista de programas disponiveis depende da fonte
de alimentacao.

Para o programa nimero 1 pode ser definido:
e Corrente de soldadura
e Ligue/desligue a tenséo de saida no cabo de saida
e Controlo do arco:
¢ FORGCA DO ARCO
o ARRANQUE A QUENTE

FORGA DO ARCO - a corrente de saida sofre um
aumento temporario para evitar que o elétrodo cole e
facilitar o processo de soldadura.

Valores inferiores proporcionam uma corrente de curto-
circuito menor e um arco mais suave. A regulagéo de
valores mais altos provoca uma corrente de curto-circuito
maior, mais arco forgado e, possivelmente, mais salpicos.
e Intervalo de ajuste: de -10,0 a +10,0.

e Valor padrdo: 0.

ARRANQUE A QUENTE - aumenta temporariamente o
valor nominal da corrente durante o arranque em arco
com elétrodo para facilitar o arranque do arco.

e .Intervalo de ajuste: de 0 a +10.0.

e Valor padrao: +5.

Processo de soldadura GTAW / GTAW-
PULSE

Tabela 20 Programas de soldadura

Numero do programa
Prosceso | Powertec® Speedtec®‘ Flextec®‘ Yardtec®
GTAW - 3
GTAW-P - 8 | - | -

Nota: A lista de programas disponiveis depende da fonte
de alimentagao.

Para o programa numero 3 pode ser definido:
e Corrente de soldadura
e Ligue/desligue a tensdo de saida no cabo de saida
Nota: Nao funciona no modo de 4 passos.
Tempo de pos-fluxo
2-Passos/4-Passos
Procedimento de arranque:
e Hora inicio:
e Corrente de soldadura
e Cratera:
e Tempo de cratera
e Corrente de soldadura
e Controlo do arco:
¢ ARRANQUE A QUENTE
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Para o programa nimero 8 pode ser definido:
e Corrente de soldadura
e Ligue/desligue a tensdo de saida no cabo de saida
Nota: Nao funciona no modo de 4 passos.
Tempo de pos-fluxo
2-Passos/4-Passos
Procedimento de arranque:
e Hora inicio:
o Corrente de soldadura
e Cratera:
e Tempo de cratera
e Corrente de soldadura
e Controlo do arco:
e Periodo de pulsagao
e Corrente de fundo

NOTA: A disponibilidade dos parametros depende do
programa / processo de soldagem selecionado e fonte de
soldagem.

ARRANQUE A QUENTE - aumenta temporariamente o
valor nominal da corrente durante o arranque em arco
com elétrodo para facilitar o arranque do arco.

e Valor padrao: +5.

e Intervalo de regulagéo: de 0 a +10.0.

Periodo de impulso influencia a largura do arco e a
quantidade de entrada de calor para a solda. Se o valor
do parametro for mais baixo:

e Melhora a penetragéo e a micro estrutura da solda.

e O arco é mais estreito e mais estavel.

e Reduz a quantidade de calor transmitida a solda.

o Reduz as distorgdes.

e Aumenta a velocidade de soldadura.

Nota: O intervalo de ajuste depende da fonte de
alimentacao.

Corrente de fundo - percentagem do valor nominal da
corrente de soldadura. Ajusta a quantidade global de
calor introduzida na solda. Alterando a corrente de fundo,
altera-se a forma do cordao posterior.

Nota: O intervalo de ajuste depende da fonte de
alimentacao.

Goivagem

Tabela 21 Programa de soldadura — goivagem

Numero do programa
Processo | Powertec® | Speedtec® | Flextec® ‘ Yardtec®
Goivagem 9

Nota: A lista de programas disponiveis depende da fonte
de alimentacao.

Para o programa nimero 9 pode ser definido:

e Corrente de goivagem
e Ligue/desligue a tenséo de saida no cabo de saida
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Compensacao da queda de tensao

através dos cabos de soldadura

A compensagao permite ter em conta a queda de tensao
através dos cabos de soldadura durante o processo de
soldadura. Tal é importante para garantir parametros de
soldadura ideais, especialmente ao usar cabos de
soldadura de interconexdo longos. Para este fim, para
eliminar a influéncia da queda de tensido através dos
cabos de soldadura, deve ser realizada a calibracao.
Nota: A calibracdo deve ser sempre realizada apés a
alteragdo da configuragéo do sistema de soldadura.

Preparacgéo do sistema de soldadura para o procedimento

de calibragao:

e Prepare o conjunto de soldadura.

o Conecte a pistola GMAW, FCAW-GS ou FCAW-SS a
tomada Euro.

e Ligue o cabo de massa as tomadas de saida e
bloqueie-o.

e Ligue o cabo de massa a pega a soldar com o grampo
de trabalho.

o Dependendo do tipo de pistola, o bocal ou a tampa de
protegdo devem ser removidos.
Ligue a maquina de soldar.

e Introduza o fio na pistola de soldadura.
Nota: Corte o fio do elétrodo mesmo atras da ponta
de contacto e certifique-se de que o fio do elétrodo
nao sobressaia da ponta de contacto!

e |Ir para a configuragdo de compensagdo no Menu
Basico para executar o procedimento de calibragéo.

O procedimento de calibragao:

e A configuragéo padrao:

Figura 15

Prima a tecla direita [9].

No visor direito [4] pisca OFF.

Defina “CAL” no visor direito [4] — gire o controlo
direito para a direita.

Figura 16

Confirme com a tecla direita [9].

O visor esquerdo [1] mostra "rEAd", o visor direito [4]
mostra o "MAnU". As informagdes nos visores indicam
que o utlizador deve ler e seguir o manual do
operador.

Figura 17
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e Confirme se o manual foi lido — prima a tecla direita
[9].

e O visor esquerdo [1] mostra o “tOUC”, o visor direito
[4] mostra o “trl9”. Os visores mostram as informagdes
para tocar a ponta de contacto no material de
soldadura e puxar o gatilho.

Nota: Certifique-se de que o fio do elétrodo nao
sobressaia da ponta de contacto!

Figura 18

e Se o procedimento de calibragdo tiver sido realizado
de acordo com os passos descritos, entdo o
procedimento terminou com sucesso. As informagdes
ser&o exibidas nos visores:

Figura 19

e Confirme a calibragéo - prima a tecla direita [9].

se o procedimento de calibragéo falhar, a mensagem ira
aparecer nos visores:

Figura 20
Isto significa que o procedimento n&o foi realizado como

descrito. Nesse caso, realize o procedimento novamente
conforme descrito no manual de instrugdes.
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Erro

Figura 21. Exemplo de cédigo de erro

A tabela 22 apresenta uma lista de erros basicos que podem surgir. Para obter a lista completa dos codigos de erro,
entre em contacto com o servigo autorizado Lincoln Electric.

Tabela 22 Cédigos de erro

Sodlgo Descrigao do erro Causa Acao recomendada
e Erro
. ~ | A interface do utilizador parece e S
O | 5% naoconseqr comunicarcom a| Yol 2 Jasees o cabe o fot o
' fonte de alimentacao. ¢ )
A maquina ndo conseguiu|e Consulte o Manual do Utilizador para a correta
configurar  corretamente os configuragao do dispositivo.
dispositivos ligados & mesma.|e Certifique-se de que todos os dispositivos do
Este problema de configuragéo sistema estdo corretamente alimentados.
18 Erro de configuragédo pode ter sido provocado pelo
tipo de dispositivos que estédo
ligados & maquina ou por um
dispositivo necessario que nao
esta ligado.
A maquina desligou-se | O sistema detetou um valor de|e Assegure-se de que o processo nao excede 0s
devido a temperatura superior ao limite limites do ciclo de funcionamento da maquina.
sobreaquecimento. normal de funcionamento do|e Verifique se existe circulagdo adequada de ar
equipamento. em redor e através do equipamento.

e Verifique se a manutengdo do equipamento foi

36, 791, devidamente executada, incluindo a remogéo de
792 poeiras e sujidades acumuladas nas grelhas de
admissé&o e exaustéo.

e Quando a maquina tiver arrefecido para um
nivel seguro, a interface assinala-o piscando
dois LED junto a tecla ou inicia a operagao de
soldadura com o gatilho do macarico.

Corrente  de saida|O valor médio da corrente de|e Verifique se o circuito de soldadura ndo tem um
excedida saida foi excedido. curto-circuito.

e Verifique se o tamanho do fio e o gas estdo

46.54 corretos para o processo selecionado.
’ e Diminua o valor dos pardmetros de saida.

e \Verifique o circuito de soldadura quanto a
curtos-circuitos e outros percursos de fuga que
possam resultar em corrente excessiva.

Falta de fase Foi detetada uma operagéo de|e Verifique se todos os fusiveis estio bons.
entrada monofasica. e Verifique se todas as trés pernas da poténcia de
entrada estdo presentes no contactor de
49 entrada. Quando o contactor fechar-se,
certifique-se de que as trés pernas também
estejam presentes no lado de saida (em diregéo
ao retificador).

e Verifique o estado do circuito elétrico.

Poténcia de saida|A maquina detetou uma|e Verifigue se o tamanho do fio e o gas estdo
excedida poténcia de saida excessiva. corretos para o processo selecionado.
71 e Diminua o valor dos parédmetros de saida.

Verifique o circuito de soldadura quanto a
curtos-circuitos e outros percursos de fuga que
possam resultar em corrente excessiva.
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Sobrecarga do motor,
longo prazo.

O motor de acionamento do fio
sobreaqueceu. Verifique se o
elétrodo desliza facilmente pela
pistola e pelo cabo.

Elimine curvas apertadas da pistola e do cabo.
Verifique se o ftravdo do eixo ndo esta
demasiado apertado.

Verifique se o elétrodo é adequado ao processo
de soldadura.

configuracédo e o estado dos
dispositivos  conectados  a
maquina.

81 Verifique se o elétrodo usado é de boa
qualidade.
Verifique o alinhamento e as engrenagens dos
rolos de acionamento.
Aguarde que o erro seja reposto e o motor
arrefeca (cerca de 1 minuto).
Sem fluxo de liquido de [Nao h& fluxo de liquido de Certifique-se de que ha liquido de refrigeracéo
refrigeragdo refrigeragdo no  refrigerador suficiente no tanque e de que é fornecida
92 apo6s 3 segundos de soldadura. alimentagao auxiliar.
Verifique se a bomba esta a funcionar. Quando
o gatilho é puxado, a bomba deve funcionar.
Equipamento A configuragdo necessaria nao Verifique se a fonte de alimentagdo conectada
incompativel péde ser encontrada na esta na lista de fontes de alimentagédo
262 maquina. Verifique a compativeis.

Atualize o sistema com o firmware mais recente.

/Naviso

Se, por qualquer razdo, ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo for capaz de realizar os testes ou as
reparacdes em seguranca, contacte o seu Servico de Assisténcia Autorizado local da Lincoln para obter assisténcia na
detecédo e resolucao de problemas, antes de prosseguir.
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