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OBRIGADO POR SELECIONAR.
UM PRODUTO DE QUALIDADE
DA LINCOLN ELECTRIC.

EXAMINE IMEDIATAMENTE A CAIXA
E O EQUIPAMENTO QUANTO A DANOS.

Quando o equipamento for remetido, o titulo passa para

o comprador no ato do recebimento pela transportadora.
Consequentemente, as reclamacdes referentes a material
danificado na remessa devem ser efetuadas pelo comprador
diretamente a empresa de transporte no momento em que
a remessa é recebida.

A SEGURANGA DEPENDE DE VOCE

0 equipamento de soldadura em arco e corte da Lincoln foi
projetado e construido pensando na seguranca. No entanto,

a sua seguranca geral pode ser ampliada com uma instalagéo
adequada...e a operacao apropriada da sua parte. NAO
INSTALE, OPERE OU FACA REPAROS ESTE EQUIPAMENTO

SEM LER ESTE MANUAL E AS PRECAUGOES DE SEGURANCA
CONTIDAS NA iNTEGRA. E, principalmente, pense antes

de agir e seja cuidadoso.

/\\ ADVERTENCIA

Esta declaragéo aparece nos pontos em que as informagdes
precisam ser seguidas rigorosamente para evitar ferimentos
graves ou morte.

/™ CUIDADO

Esta declaragé@o aparece nos pontos em que as informagdes
devem ser seguidas para evitar ferimentos menos graves ou
danos a este equipamento.

-l-—l—_\_
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MANTENHA SUA CABECA AFASTADA
DOS VAPORES. .

NAO se aproxime demais do arco.
Use lentes corretivas se necessario
para se manter a uma distancia
razoavel do arco.

LEIA e siga o Ficha de Dados de
Seguranca (SDS) e a etiqueta de
adverténcia exibida em todos o0s
recipientes de material de soldagem.

TENHA UMA VENTILAGAO
SUFICIENTE ou um exaustor no arco, ou ambos, para afasta
vapores e gases da zona de respiracdo e da area geral.

EM UMA SALA GRANDE 0U AREA EXTERNA, a ventilagéo natural
pode ser adequada se vocé mantiver a sua cabeca fora dos
vapores (veja abaixo).

USE CORRENTES NATURAIS ou ventiladores para manter os
vapores afastados do seu rosto.

Se vocé apresentar sintomas incomuns, consulte seu
supervisor. Talvez a atmosfera de soldagem

e o sistema de ventilacdo devam ser verificados.

USE PROTECAO ADEQUADA PARA
OLHOS, OUVIDOS E CORPO.

PROTEJA seus olhos e face com um capacete para
uso em soldagem devidamente ajustado a vocé

e com o tipo apropriado de placa de filtro

(Veja a ANSI Z49.1).

PROTEJA seu corpo de respingos de soldadura do
arco elétrico com roupas de protecao, incluindo roupa

&

de I3, avental a prova de chamas, luvas, perneiras de

couro e botas altas.

% PROTEJA as outras pessoas de respingos, faiscas e
luz escandescente com telas protetoras ou barreiras.

EM ALGUMAS AREAS, pode ser recomendével ter protecéo

contra ruido.

CERTIFIQUE-SE DE QUE o equipamento protetor esteja em

boas condigdes.

Use também dculos de protecao %

SEMPRE QUE ESTIVER NA AREA

DE TRABALHO.

SITUAGOES ESPECIAIS

NAO SOLDE OU CORTEcontéineres ou materiais que tenham

estado em contato com substancias perigosas, a menos

que eles tenham sido devidamente limpas. Isso

é extremamente perigoso.

NAO SOLDE 0U CORTE pecas pintadas ou galvanizadas, a menos

que tenham sido tomadas precaucdes especiais com ventilagao.

Elas podem liberar vapores ou gases altamente toxicos.

Medidas de precaucao adicionais

PROTEJA cilindros de gas comprimido de calor excessivo,

choques mecanicos e arcos; aperte os cilindros de forma que eles

nao possam cair.

CERTIFIQUE-SE DE QUE os cilindros nunca sejam aterrados ou

facam parte de um circuito elétrico.

REMOVA todos os riscos de incéndio em potencial da area

de soldagem.

SEMPRE TENHA 0 EQUIPAMENTO DE COMBATE AO INCENDIO

PRONTO PARA USO IMEDIATO E SAIBA COMO UTILIZA-LO.
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SEGURANCA

SECAO A:

AVISOS

65 AVISOS DA PROPOSIGAO DA CALIFORNIA

AVISOS Respirar 0 gas de escape de motores
a diesel expde vocé a produtos quimicos
reconhecidos no Estado da California como
agentes causadores de cancer, defeitos congénitos
e outros defeitos reprodutivos.

e Sempre dé partida e opere o motor em uma area
bem ventilada.

e Se estiver em uma area exposta, direcione
0 exaustor para uma area externa.

¢ Nao modifique ou adultere o sistema do exaustor.
* Nao coloque 0 motor em marcha lenta, a menos
que seja necessario.

Para mais informacaoes, visite
www.P65 warnings.ca.gov/diesel

AVISOS Este produto, quando utilizado para solta
ou corte, produz vapores e gases que contém
produtos quimicos conhecidos no Estado da
Califérnia por provocarem defeitos congénitos

e, em alguns casos, a morte. (Lei de Seguranca

e Saude da Califérnia § 25249.5 et seq.)

AVISOS Cancer e Problemas Reprodutivos
www.P65warnings.ca.gov

A SOLDAGEM A ARCO PODE SER PERIGOSA. PROTEJA

VOCE E OS OUTROS DE POSSIVEIS FERIMENTOS
GRAVES OU MORTE. MANTENHA LONGE DAS

CRIANCAS. USUARIOS DE APARELHOS MARCA-PASSO

DEVEM CONSULTAR SEUS MEDICOS, ANTES DE
OPERAR ESTA MAQUINA.

Leia e entenda as seguintes informacdes de seguranca. Para
informacodes adicionais de seguranca recomenda-se que Vocé
compre um exemplar do livreto a “Safety in Welding & Cutting

- ANSI Standard Z49.1” da Anerican Welding Society, P.0. Box
351040, Miami, Flérida 33135 ou CSA Standard W117.2-1974.
Um exemplar gratis do livreto E205 “Arc Welding Safety” (Seguranca
em Soldagem a Arco) pode ser obtido na Lincoln Electric Company,
22801 St. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199.

CERTIFIQUE-SE DE QUE TODA A INSTALAGAO,
OPERAGAO, MANUTENGAO E PROCEDIMENTOS
DE REPAROS SAO EFETUADOS APENAS POR
INDIVIDUOS QUALIFICADOS.

1.c.

1.d.

1.e.

11

1.0.

1.h.

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. Nao espirre
combustivel durante o abastecimento. Caso aconteca de entornar
combustivel, limpe-o e ndo dé a partida no motor até que os
vapores tenham sido eliminados.

Mantenha todas as protegoes, tampas

e dispositivos do equipamento em posicéo
e em bom estado de funcionamento.
Mantenha as maos, cabelo, roupas

e ferramentas longe de engrenagens,
ventiladores e outras pegas moveis
durante a partida, operagdo ou reparos do equipamento.

Em alguns casos, pode ser necessario remover as protecdes de
seguranca para efetuar a manutengéo necessaria. Remova as
protecdes apenas quando necessario e substitua-as quando

a manutengdo que requer sua remogao estiver concluida.

Tome sempre 0 maior cuidado quando trabalhar perto de

pegas moveis.

Nao aproxime suas maos do ventilador do motor. Nao tente
contornar o controle 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
girar o motor ou 0 gerador do soldador, durante um trabalho de
manutencao, desconecte os cabos das velas de ignicéo, o cabo
do distribuidor ou o cabo do magneto, o que for mais apropriado.

‘\\

Evite se queimar, ndo remova a tampa de pressao
do radiador, enquanto o motor estiver quente.

& PARA EQUIPAMENTOS
ACIONADOS POR MOTOR.

1.a. Desligue o motor antes dos trabalhos de
resolucédo de problemas e de manutencéo,
a menos que tais trabalhos exijam
especificamente o motor ligado.

A
k)

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

& CAMPOS ELETRICOS

2.a.

2.b.

2.c.

2.d.

E MAGNETICOS PODEM
SER PERIGOSOS.

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.

0s campos EMF podem interferir com alguns aparelhos marca-
passo, e operadores de soldagem que usem marca-passo devem
consultar seu médico, antes de executarem operacoes de soldagem.
A exposicdo a EMFs na soldagem podera ter outros efeitos sobre
a saude, que ainda sdo desconhecidos.

Todos os soldadores deveriam seguir os procedimentos a seguir
para minimizar sua exposi¢éo 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.

Nao trabalhe perto da fonte de alimentagdo de soldagem.
Seguranca, 02 de 04 - 16/5/2018
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2.d.3.

2.d.4.

2.d.5.



A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3.f.

3.0.
3.h.

3.

CHOQUE ELETRICO
PODE MATAR.

0Os circuitos de eletrodo e operacéo (ou

terra) ficam eletricamente “quentes”

quando o soldador estiver ligado. Nao toque nessas pecas
“quentes” sem protecdo ou com roupas molhadas. Use luvas
secas e sem furos para isolar as maos.

\ e

Isole-se da operagdo e do aterramento usando um
isolamento seco. Certifique-se de que o isolamento seja
grande o suficiente para cobrir a area inteira de contato
fisico com a operagao e o aterramento.

Além das precaucdes normais de seguranca, se
a soldagem tiver que ser realizada em
condi¢coes de risco elétrico (em locais umidos
ou com roupas molhadas; em estruturas
metalicas como pisos, grades ou andaimes; em
posicoes apertadas como sentado, ajoelhado
ou deitado, se houver risco elevado de contato
inevitavel ou acidental com a peca de trabalho
ou o terra), use o seguinte equipamento:

¢ Soldador (fio) de tensdo constante CC semiautomatico
e Soldador de manual CC (vara).
¢ Soldador de CA com controle de tensdo reduzido.

Em soldagem de fios automatica ou semiautomatica,

o eletrodo, a bobina do eletrodo, a cabeca de soldagem,
0 bocal ou a pistola de soldagem semiautomatica também
sdo eletricamente “quentes”.

Sempre assegure-se de que o cabo de operacdo faca uma
boa conexdo elétrica com o metal sendo soldado. A conexao
deve estar o mais perto possivel da area que esta

sendo soldada.

Aterre a peca ou 0 metal a ser soldado em um bom fio terra
elétrico (terra).

Mantenha o suporte de eletrodo, grampo de trabalho, cabo
de soldagem e maquina de soldagem em boas condigoes
de operacgdo segura. Troque o isolamento danificado.

Nunca mergulhe o eletrodo na agua para resfriar.

Nunca toque simultaneamente nas partes “quentes” dos
suportes de eletrodos conectados a dois soldadores porque
a tensdo entre os dois pode ser o total da tensdo de circuito
aberto dos dois soldadores.

Ao trabalhar acima do nivel do piso, use um cinto de
seguranca para se proteger de uma queda se vocé
sofrer um choque.

Veja também os Itens 6.c. e 8.

A

4.a.

4.b.

4.c.

SEGURANGA
RAIOS DO ARCO
PODEM QUEIMAR. 3?/42

Use uma protecdo com o filtro adequado e placas de
cobertura para proteger os olhos das faiscas e dos raios do
arco ao soldar ou observar a soldagem do arco aberto.
Protecdo de capacete e lentes de filtros devem estar em
conformidade com os padrdes ANSI Z87. Padrdes .

Use roupa adequada de material resistente a chamas
duravel, para proteger sua pele e a de seus auxiliares
dos raios de arco.

Proteja outras equipes préximas com blindagem adequada
e ndo inflamavel e/ou avise para eles ndo olharem para

0 arco ou ndo se exporem aos raios do arco ou

a respingos de metal quente.

A

5.a.

VAPORES E GASES

PODEM SER L4
PERIGOSOS. = 0

A sondagem pode produzir vapores e gases perigosos para

a salde. Evite respirar esses vapores e gases. Ao soldar,
mantenha a sua cabeca fora dos gases. Tenha ventilago e/ou
exaustdo adequada no arco para manter os vapores e gases
distantes da area de respiragdo. Quando estiver
soldando em revestimentos (veja as instrucoes
no contéiner ou SDS) ou no aco cadmiado ou
chumbado e em outros metais ou revestimentos
que produzem vapores altamente téxicos,
mantenha o nivel de exposi¢cdo o mais baixo
possivel e dentro dos limites aplicaveis de OSHA
PEL e ACGIH TLV usando a exaustao local ou
ventilacdo mecanica, a menos que as avaliagées
de exposicao indiquem o contrario. Em espacos
confinados ou em algumas circunstancias, em
areas externas, um respirador pode ser
necessario. Também é preciso tomar as
medidas de precaucao necessarias ao

soldar em ac¢o galvanizado.

5. b. A operagdo do equipamento de controle de vapor de

5.c.

5.d.

5.e.

5.1.

soldagem ¢é afetada por diversos fatores, incluindo o uso
inadequado e o posicionamento do equipamento,

a manutencdo do equipamento e o procedimento de
soldagem especifico e a aplicacdo envolvida. 0 nivel de
exposicdo do trabalhador deve ser verificado na instalagao
e periodicamente para assegurar que ele esteja dentro dos
limites OSHA PEL e ACGIH TLV aplicaveis.

Nao solde em locais proximos de vapores de hidrocarboneto
clorado provenientes de operacoes de desengordurante,
limpeza e borrifamento. O calor e os raios do arco podem reagir
com vapores de solvente para formar fosgénio, um gas
altamente toxico, e outros produtos que provocam irritagéo.

0Os gases de protecdo usados para soldagem em arco pode
provocar deslocamento de ar e causar ferimentos e morte.
Sempre assegure que haja ventilagdo suficiente, especialmente em
areas confinadas, para assegurar que o ar respirado seja seguro.
Leia e entenda as instrugdes do fabricante para esse
equipamento e consumiveis a serem usados, incluindo a Ficha
de Seguranca dos Dados (SDS) e siga as praticas de seguranca
do funcionario. Os formularios SDS sdo fornecidos pelo
distribuidor de sondagem ou pelo fabricante.

Também veja 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.

SOLDAGEM E
FAISCAS DE CORTE
PODEM PROVOCAR
INCENDIO OU
EXPLOSAO.

Remova os perigos de incéndio da area de soldagem. Se ndo
for possivel, cubra-os para evitar que as faiscas da
soldagem provoquem um incéndio. Lembre-se de que as
faiscas de soldagem e materiais quentes da soldagem
podem facilmente passar por pequenas frestas e aberturas
para as areas adjacentes. Evite a soldagem proxima das
tubulagdes hidraulicas. Prepare o extintor de incéndio.

NE

Quando gases comprimidos forem utilizados no local de
trabalho, precaugdes especiais devem ser adotadas para
evitar situacoes de risco. Consulte “Seguranca em Soldagem
e Corte” (ANSI padrdo Z49.1) e as informagdes de operagéo
para o equipamento usado.

Quando ndo estiver soldando, garanta que nenhuma parte do
circuito de eletrodos esteja tocando na parte de operagdo ou
aterramento. Contato acidental pode provocar
superaquecimento e criar um risco de incéndio.

N&o aqueca, corte ou solde tanques, tambores ou
contéineres até etapas adequadas terem sido tomadas para
garantir que tais procedimentos nao provoquem vapores
toxicos ou inflamaveis causados por substancias internas.
Eles podem provocar uma explosdo, embora tenham sido
“limpos”. Para informagdes, compre “Praticas de Seguranga
Recomendadas para a Preparacdo para Soldagem e Corte de
Contéineres e Tubulacdo que Tenha Mantido Substéncias
Perigosas”, AWS F4.1 da American Welding Society

(veja 0 enderego acima).

Ventile fundi¢des ocas ou contéineres antes de aquecer,
cortar ou soldar. Eles podem explodir.

0 arco de soldagem produz centelhas e faiscas. Use roupas
protetoras sem 6leo na composicdo, como luvas de couro,
camisa pesada, calgas sem bainha, sapatos altos e um
capuz protegendo seus cabelos. Use protetores de ouvido

ao soldar fora da posi¢ao correta ou em espagos confinados.
Sempre use oculos de prote¢do com protetor lateral quando
estiver na area de soldagem.

Conecte o cabo de operagdo a operagdo o mais perto da
area de soldagem possivel. Os cabos de operacgao
conectados a estrutura do edificio ou a outras localizagoes
fora da area de soldagem aumentam a possibilidade da
corrente de soldagem passar por correntes de suspenséo,
cabos de guindaste ou outros circuitos alternativos. Isso
pode gerar riscos de incéndio ou superaquecer 0s cabos ou
as correntes de suspensao até eles apresentarem falhas.

Veja também o item 1.c.

Leia e siga o NFPA 51B “Standard for Fire Prevention During
Welding, Cutting and Other Hot Work”, disponivel do NFPA, 1
Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy, MA 022690-9101.

N&o use a fonte de alimentagdo da sondagem para degelo
de tubulagéo.

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

7.1,

7.9.

CILINDRO PODE EXPLODIR
SE DANIFICADO.

Use apenas cilindros de gases
comprimidos contendo o gas de protecdo
correto para o processo usado

e reguladores que estejam operando
corretamente projetados para o gas

e a pressdo usados. Todas as mangueiras,
conexoes, etc. devem ser adequadas para
a aplicacdo e mantidas em boas
condigoes.

Sempre mantenha os cilindros em uma posicéo reta
encadeados com seguranga a um suporte fixo ou chassi.

Cilindros devem estar posicionados:

° Fora das areas em que eles possam ficar presos ou
sujeitos a danos fisicos.

° Uma distancia segura das operagdes de soldagem por
arco ou corte e qualquer outra fonte de calor, faiscas
ou chamas.

Nunca permita que um eletrodo, suporte de eletrodo ou
qualquer outra peca eletricamente “quente” toque em
um cilindro.

Mantenha a sua cabeca e face afastados da saida da valvula
do cilindro ao abrir a valvula do cilindro.

As tampas de protecdo das vélvulas devem estar sempre no
lugar e ser apertadas manualmente, exceto quando o cilindro
estiver em uso ou conectado para uso.

Leia e siga as instrugdes sobre cilindros de gas comprimido,
equipamento associado e a publicacdo CGA P-I, “Precautions
for Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders,”
fornecida pela Compressed Gas Association, 14501

George Carter Way Chantilly, VA 20151.

A

PARA EQUIPAMENTOS -__e
ELETRICOS.

8.a. Desligue a for¢a usando a chave de

8.b.

8.c.

desconexao na caixa de fusiveis antes
de trabalhar no equipamento.

Instale o0 equipamento de acordo com as Normas Elétricas
Nacionais dos Estados Unidos, todas as normas locais
e as recomendacdes do fabricante.

Aterre 0 equipamento de acordo com as Normas Elétricas
Nacionais dos Estados Unidos e as recomendacoes
do fabricante.

Consulte

http://www.lincolnelectric.com/safety

para informacdes adicionais de
seguranca.
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SEGURANCA

Compatibilidade Eletromagnética (EMC)

Conformidade

Produtos com a marca CE estdao em conformidade com a diretriz da Comunidade Europeia de 15 de
Dezembro de 2004, relativa a aproximagao das legislagoes dos Estados-membros respeitantes a
compatibilidade eletromagnética 2004/108/CE. Ela foi fabricada em conformidade com uma norma nacional
que implementa uma norma harmonizada EN 60974-10: Compatibilidade Eletromagnetica (EMC) Norma de
produto para equipamento de soldagem a arco. E para uso com outros equipamentos elétricos da Lincoln.
Ele foi criado para uso industrial e profissional.

Introducéao

Todos os equipamentos elétricos geram pequenas quantidades de emissao eletromagnética. A emissao
elétrica pode ser transmitida através de linhas de energia irradiadas ou através do espago, semelhante a
um radio transmissor. Quando as emissdes sao recebidas por outros equipamentos, interferéncia elétrica
pode ocorrer. As emissoes elétricas podem afetar muitos tipos de equipamentos elétricos; outros
equipamentos de solda, radio e televisdo, maquinas de comando numérico, sistemas de telefonia,
computadores, etc. Lembre que a interferéncia pode ocorrer, e precaucdes extras podem ser necessarias
quando uma fonte de soldagem é usada em um ambiente doméstico.

Instalacao e Uso

O usuario é responsavel por instalar e usar o equipamento de soldagem de acordo com as instrugdes do
fabricante. Se forem detectadas perturbacoes eletromagnéticas sera a responsabilidade do usuario do
equipamento de solda resolver a situagao com a assisténcia técnica do fabricante. Em alguns casos, esta
agao corretiva pode ser tdo simples como ligagao a terra (aterramento) do circuito de soldagem, consulte a
nota. Em outros casos, pode envolver a constru¢ao de uma tela eletromagnética envolvendo a fonte de
alimentacéo e o trabalho completo com filtros de entrada associados. Em todos os casos, as perturbacoes
eletromagnéticas devem ser reduzidas ao ponto onde ndo sejam mais problematicas.

Nota: o circuito de soldagem pode ou néo estar ligado a terra por razées de seguranga, de acordo
com os codigos nacionais. A alteragao do regime de aterramento s6 deve ser autorizada por
uma pessoa que é apta para avaliar se as mudancgas vao aumentar o risco de ferimentos,
por exemplo, permitindo caminhos de retorno de corrente de soldagem paralelos que podem
danificar os circuitos de terra de outros equipamentos.

Avaliacéo da Area
Antes de instalar o equipamento de solda, o usuario deve fazer uma avaliagao dos potenciais problemas
eletromagnéticos na &rea circundante. Devem ser considerados os seguintes elementos:

a) Outros cabos de alimentacao, cabos de controle, cabos telefénicos e de sinalizacido; acima, abaixo e
adjacente ao equipamento de soldagem;

b)  transmissores e receptores de radio e televisao;

c)  computador e outros equipamentos de controle;

d)  equipamento critico de seguranca, por exemplo, protecao de equipamentos industriais;

€) asaude das pessoas ao redor, por exemplo, o uso de marca-passos e aparelhos auditivos;

f) equipamentos utilizados para calibra¢cdo ou medicéo

g) aimunidade de outros equipamentos no meio ambiente. O usuario deve garantir que outros
Zgitg%irgiiptos utilizados no ambiente sejam compativeis. Isso pode exigir medidas de protegao

h)  ahora do dia em que a soldagem ou outras atividades devem ser realizadas.
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Compatibilidade Eletromagnética (EMC)

O tamanho da area a ser considerada dependera da estrutura do edificio e outras atividades que estao
ocorrendo. A area circundante pode estender-se além dos limites das instalagoes.

Métodos De Reducao De Emissoes

Sistema de Alimentacéao Publica

O Equipamento de solda deve ser conectado ao sistema de alimentagao publica de acordo com as
recomendagoes do fabricante. Se ocorrer interferéncia, pode ser necessario tomar precaugdes adicionais,
tais como a filtragem do sistema. Deve-se considerar a prote¢do do cabo de fornecimento de equipamentos
de soldagem instalados permanentemente, em conduites metalicos ou equivalentes. A protegao deve ser
eletricamente continua ao longo de seu comprimento. A protegao deve ser conectada a fonte de energia de
soldagem, de modo que seja mantido um bom contato elétrico entre o conduite e o gabinete da fonte de
energia de soldagem.

Manutencéao de Equipamento de Soldagem

O equipamento de soldagem deve ser mantido rotineiramente de acordo com as recomendagdes do
fabricante. Todas as portas e tampas de acesso e servico devem ser fechadas e devidamente fixadas
quando o equipamento de soldagem estiver em operacdo. O equipamento de soldagem nao deve ser
modificado de forma alguma, exceto para as mudancas e ajustes cobertos pelas instru¢des do fabricante.
Em particular, as faiscas de dispositivos de dispositivos de inicio e estabilizacdo de arco devem ser
ajustadas e mantidas de acordo com as recomendacgées do fabricante.

Cabos de Soldagem
Os cabos de soldagem devem ser mantidos o mais curto possiveis e devem ser posicionados préximos,
colocados em ou perto do nivel do chao.

Ligacao Equipotencial

Deve ser considerada a ligacao de todos os componentes metalicos na instalagdo de soldagem e adjacente
a ela. No entanto, os componentes metalicos ligados a peca de trabalho aumentarao o risco de que o
operador possa receber um choque ao tocar esses componentes metalicos e o eletrodo ao mesmo tempo.
O operador deve ser isolado de todos esses componentes metalicos ligados.

Aterramento da Peca de Trabalho

Onde a peca de trabalho nao estiver ligada a terra para seguranca elétrica, nao conectada a terra devido ao
seu tamanho e posicao, por exemplo, casco de navios, ou constru¢ao de estruturas de ago, uma conexao
que une a pega de trabalho a terra pode reduzir as emissdes em alguns, mas nao em todos 0s casos.
Deve-se ter cuidado para evitar que o aterramento da pega de trabalho aumente o risco de ferimentos aos
usuarios ou danos a outros equipamentos elétricos. Quando necessario, a conexao da peca de trabalho a
terra deve ser feita por conexao direta a peca de trabalho, mas em alguns paises onde a conexao direta
nao é permitida, a ligacao deve ser alcangada por capacitancia adequada, selecionada de acordo com as
regulamentagdes nacionais.

Blindagem e Protecéao

A blindagem seletiva e protecao de cabos e outros equipamentos na area circundante podem aliviar
problemaﬁ; de interferéncia. A protecao de toda a instalagao de solda pode ser considerada para aplicagoes
especiais ' -

1 porgoes do texto anterior estao contidos na norma EN 60974-10: "Compatibilidade Eletromagnética
(EMC) padrao de produto para equipamentos de solda a arco."
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ESPECIFICACOES TECNICAS - POWER WAVE® 400 (K3584-1)
POTENCIA NOMINAL DE ENTRADA - APENAS TRIFASICO

Modelo Ciclo de Tensao de entrada Amperes Entrada | poténcia Fator de
trabalho +10% (incl. robé e aux. inativa Poténcia na
de carga) Saida Nominal
K3584-1 A R 53/47/28/24/19
30%poténcia | 2081/230/380°/460/575 | 75/64/38/32/25) | 475 Watts
o oténc 3 Fases 50/60 Hz 4T737/22719/75 Max.
60% poténcia :
(+ Inclui 200V a 208V) (60/54/32/27/22) | (Ventilador .95
0 Anci 34/31/18/16/13 ligado)
100% poténcia * i i
op (* inclui 380V a 415V) (53/48/28/25/20)
POTENCIA DE SAIDA NOMINAL
Processo | Ciclo de trabalho Volt em ampéres nominais Ampéres
30% 34 400
GMAW
GMAW-Pulso 60% 31 340
FCAW
GTAW-DC 100% 29 300
Tamanhos Recomendados de Cabos de Entrada e Fusiveis '
TENSAO DE Amperes de Fio de Cobre Tipo Condutor de Fusivel (Super
ENTRADA Entrada 75°C em Conduite | Aterramento de Cobre | Atraso) ou Tamanho
TRIFASICA 50/60 Hz| (incl. robd e carga do Disjuntor?
aux.) AWG (mm?) AWG (mm?2)
208 53 (72) 4 (25) 8 (10) 80
230 47 (64) 4 (25) 8 (10) 70
380 28 (38) 8 (10) 10 (6) 50
460 24 (32) 8 (10) 10 (6) 40
575 19 (25) 10 (6) 10 (6) 30

1 Fio e tamanhos de fusiveis com base no Codigo Elétrico Nacional dos EUA e poténcia maxima sob 40°C (104°) a temperatura ambiente.
2 Também chamados de disjuntores de “tempo inverso” ou “térmicos / magnéticos”; disjuntores que tém um atraso na agao de disparo que
diminui a medida que a magnitude da corrente aumenta.

MODELO

ALTURA

~ rg

DIMENSOES FISICAS

LARGURA

PROFUNDIDADE

PESO

K3584-1

22,7 poleg. (577 mm)

24,4 poleg. (620 mm)

21,5 poleg. (546 mm)

209 Ibs (95 kg).

FAIXAS DE TEMPERATURA

FAIXA DE TEMPERATURA OPERACIONAL

14°F a 104°F (-10°C a 40°C)

GAMA DE TEMPERATURAS DE ARMAZENAMENTO

-40°F a 185°F (-40°C a 85°C)
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POWER WAVE® i400 INSTALAGAO

ESPECIFICAGOES TECNICAS - POWER WAVE® 400 (K3584-1)

REQUISITOS REGULAMENTARES

MODELO Mercado Marca de Norma Poténciado| Classe de
Conformidade Gabinete Isolamento
CE* EN 60974-1
K3584-1 Europa C-Tick EN 50199
IP21S Classe F
China ccce GB15579-1995 (155°C)

3 Poténcia do chassi aplicavel somente quando instalado como substituicdo do gabinete do POWER WAVE® i400.

4 Kit Filtro CE K2670-[ ] € necessario para atender os requisitos de emissdes conduzidos pela CE e pela C-Tick.
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INSTALACAO

INSTALACAO

Leia toda esta secao de instalacao antes de
iniciar a instalacao.

A\ AVISO

0 CHOQUE ELETRICO pode matar.
Apenas pessoal qualificado deve e
executar esta instalacao.

Desligue a alimentacao de entrada no

interruptor de desconexao ou na caixa

de fusiveis antes de trabalhar neste equipamento.
Desligar a poténcia de entrada para qualquer outro
equipamento ligado ao sistema de soldagem no
interruptor de desconexao ou na caixa de fusiveis
antes de trabalhar no equipamento.

Nao toque as partes energizadas.

Sempre conecte o pino de aterramento do POWER
WAVE® (localizado dentro da porta de acesso de
entrada de reconexao) a um aterramento de
seguranca (Terra) adequado.

LOCALIZAGAO E MONTAGEM

O gabinete do POWER WAVE® i400 foi desenhado
para aguentar o controlador Fanuc R30iA e a caixa op
(até 300 Ibs), combinando a pegada e o estilo do
controlador. A montagem é acessivel externamente
para integracao simplificada. A flexibilidade do POWER
WAVE® i400 também permite que ele seja operado
como uma unidade independente. Em ambos os
casos, € recomendado parafusar a unidade ao piso ou
a uma plataforma adequada para proporcionar
estabilidade maxima. A folga minima recomendada
para a remogao do chassi é de 26” (66¢cm) a partir da
parte traseira da maquina, conforme visto nos pinos de
saida. Consulte o Procedimento de Remocéao do
Chassi para obter informagodes adicionais.

/\ CUIDADO

NAO MONTE SOBRE SUPERFICIES
COMBUSTIVEIS.

Onde houver uma superficie combustivel diretamente
sob equipamento elétrico estacionario ou fixo, essa
superficie devera ser coberta com uma chapa de ago de
pelo menos 1,6 mm de espessura, a qual devera se
estender nao menos que 5,90 mm além do equipamento
em todos os lados.

Consideracdoes Ambientais

O POWER WAVE® i400 funcionard em ambientes
agressivos. Mesmo assim, é importante que medidas
preventivas simples sejam seguidas para garantir vida
longa e operacao confiavel.

+ O POWER WAVE® i400 deve ser colocado onde
haja circulagao livre de ar limpo, de modo que o
movimento do ar nas seg¢des de aberturas da
maquina nao seja restrito.

* A sujeira e a poeira que podem ser arrastadas para
o POWER WAVE® i400 devem ser reduzidas ao
minimo. O uso de filtros de ar na entrada de ar ndo
€ recomendado porque o fluxo de ar normal pode
acabar ficando limitado. A nao observancia dessas
precaucoes pode resultar em temperaturas
operacionais excessivas e desligamentos
inconvenientes.

+ Nao use o POWER WAVE® i400 em um ambiente
externo. A fonte de energia nao deve ser
submetida a queda de agua, nem deve qualquer
parte dela ser submersa em agua. Isso pode
causar operacgao inadequada, além de representar
um risco a seguranca. A melhor pratica € manter a
maquina em uma area seca e protegida.

Elevacao

/\ AVISO

A QUEDA DE EQUIPAMENTOS pode

causar ferimentos. | ¥ ]
Levante apenas com equipamento de
capacidade de elevacao adequada.

« Certifique-se de que a maquina esteja
estavel ao levantar.

+ Nao levante a maquina usando o suporte de elevacao
se ela estiver equipada com um acessorio pesado,
como um trailer ou um cilindro de gas.

+ Nao levante a maquina se o suporte de elevacao
estiver danificado.

- Nao opere a maquina enquanto estiver sendo
levantada pelo suporte de elevacgao.

POWER WAVE® i400: Levante a maquina apenas
pelos suportes de elevagéo instalados no canto. Nao
tente levantar o POWER WAVE® i400 com acessorios
conectados a ele.

POWER WAVE® i400 com o controlador Fanuc R30iA:
Quando instalada corretamente, a unidade integrada
completa (fonte de alimentacao e controlador) pode ser
levantada usando os ganchos de elevacéo fornecidos
no controlador Fanuc R30iA. Consulte o manual de
instrugées do Fanuc para detalhes e precaucgdes.

NOTA: Os fardos de levantamento montados em
cantos externos do POWER WAVE® i400
devem ser removidos quando montados no
controlador Fanuc R30iA.

Substituicao de Chassi POWER WAVE® i400: Levante
o chassi pela cinta de elevagao na parte superior do
conjunto do filtro harménico.

Empilhamento
O POWER WAVE® i400 nao pode ser empilhado.

COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA (EMC)

A classificaggdo EMC do POWER WAVE® i400 é
Industrial, Cientifica e Médica (ISM), grupo 2, classe A.
O POWER WAVE® i400 € somente para uso industrial.
(Veja as impressdes L10093-1, -2 Paginas de
Seguranca na frente do Manual de Instrugdes para
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mais detalhes).

Coloque o POWER WAVE® i400 longe de maquinas
controladas por radio. O funcionamento normal do
POWER WAVE® i400 pode afetar adversamente a
operagao de equipamentos controlados por RF, o que
pode resultar em ferimentos corporais ou danos ao

equipamento.

A estrutura do soldador deve ser aterrada. Um terminal
de aterramento marcado com o simbolo mostrado esta
localizado dentro da porta de acesso de reconexao /
entrada para essa finalidade. Consulte os cédigos
elétricos locais e nacionais para obter métodos de
aterramento adequados.

Conexoes de Entrada

/\ AVISO

O CHOQUE ELETRICO pode matar.

Somente um eletricista qualificado deve ®
conectar os fios de entrada ao POWER

WAVE®. As conexoes devem ser feitas de

acordo com todos os codigos elétricos

locais e nacionais e o diagrama de

conexao localizado no interior da porta de acesso de
reconexao / entrada da maquina. Nao fazer isso pode
resultar em lesGes corporais ou morte.

Conexoes de Entrada e Aterramento
Aterramento da maquina

Use uma linha de alimentagao trifasica. Um orificio de
acesso de 1,75 polegadas (45 mm) de diametro para a
alimentacéo de entrada esta localizado na parte
posterior da caixa. Conecte L1, L2, L3 e aterre de
acordo com os adesivos de alimentacao de entrada e
aterramento localizados préximos ao bloco do terminal
de entrada de energia (1TB) e o bloco de aterramento
dentro da caixa de reconexao de entrada traseira.

Consideracoes sobre o Fusivel de Entrada e Fio de
Alimentacao

Consulte Especificagéo na Sec¢éao de Instalagao para
tamanhos de fusivel recomendado, fios e tipo de fios
de cobre. Para o circuito de entrada utilize fusivel de
super retardamento recomendado ou disjuntores do
tipo retardo (também chamados disjuntores de "tempo
inverso" ou "térmico / magnético").

Escolha o tamanho do fio de entrada e de aterramento
de acordo com os codigos elétricos locais ou
nacionais. A utilizagdo de tamanhos de fios de entrada,
fusiveis ou disjuntores menores que os recomendados
pode resultar em desligamentos "incémodos" das
correntes de energizagao do soldador, mesmo se a
maquina ndo estiver sendo usada em altas correntes.

Selecao de Tenséao de Entrada

(Ver Figura A.1)

O POWER WAVE® i400 é enviado conectado para a
tensdo de entrada mais alta listada na placa de
classificagdo. Para mover essa conexdo para uma
tensdo de entrada diferente, consulte o diagrama
localizado na parte interna da porta de acesso de
reconexao, também ilustrada abaixo. Se o cabo auxiliar

(indicado como "A") for colocado na posicao errada,
havera dois resultados possiveis. Se o eletrodo for
colocado em uma posi¢ao mais alta que a tenséo de
linha aplicada, o soldador pode nao ligar. Se o cabo
auxiliar for colocado em uma posi¢cao mais baixa que a
tensao de linha aplicada, o soldador nao ligara e o
fusivel localizado na area de reconexao se abrira. Se
isso ocorrer, desligue a tensdo de entrada, conecte
corretamente o cabo auxiliar, coloque de volta o
fusivel, e tente novamente.

Ligacado da Fonte de Alimentacao Para o
Controlador Fanuc R30iA

POWER WAVE® i400 esta equipado com um bloco de
terminais de energia de robd dedicado (4TB)
especificamente projetado para alimentar energia de
entrada diretamente para o controlador Fanuc R30iA
através da chave rotativa ON / OFF da fonte de
alimentacéo. O kit de integracao K2677-1 fornece as
instrucdes adequadas de instalagao e instalacao de
cabos para fazer essa conexao.

O interruptor liga / desliga do POWER WAVE® i400 nao
serve para desconexao de servico deste equipamento.
Somente um eletricista qualificado deve conectar os fios
de entrada ao POWER WAVE®. As conexdes devem ser
feitas de acordo com todos os codigos elétricos locais e
nacionais e o diagrama de conexao localizado no interior
da porta de acesso de reconexao da maquina. Nao fazer
isso pode resultar em lesdes corporais ou morte.

Nao tente voltar a alimentar a alimentacao de entrada
através do bloco de terminais de energia do robé (4 TB)
no POWER WAVE® i400. Este nao é o propésito e pode
resultar em danos a maquina, lesdes corporais ou morte.
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POWER WAVE® i400

FIGURA A.1 - DIAGRAMA DE RECONEXAO DO

K3584-1 POWER WAVE® 1400
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POWER WAVE® i400

INSTALACAO

DIAGRAMAS DE LIGAGAO E SISTEMA

EQUIPAMENTO RECOMENDADO

Identificador | Numero de Descricao
do Sistema Peca
Fonte de POWER WAVE® i400 Fonte de Alimentagao
energia K3584-1 (inclui CD de Recursos S26064 POWER WAVE®)
Kit de K2677-1 Kit de Integracao para o Controlador Fanuc R30iA. Inclui cabo ethernet industrial, cabo de
Integracéo alimentagao, ilhés de protegao, placa de montagem, e alivio de tensao a prova de poeira.
AC'Z”ador do [ kopgs-2 AutoDrive 4R90 Acionador de Arame
rame
Fonte de energia ao
gg%%ggo%ne"glr:nig K1785-xx1 Cabo de Controle do Alimentador (14 pinos).
Cabos de Energia de Soldagem
K2163-xx Fonte de energia para o Acionador de Arame,
-0ou- e Fonte de Energia para o trabalho
Cabosdesolda| | 1a/5 .\
Cabos da série K2163 vendidos em pares.
Cabos da série K1842 vendidos individualmente.
Consulte o Catalogo de Precos para obter detalhes e disponibilidade de cabos em massa
Brago robético KXXXX
| Controlador Robético Kxxxx Consulte a Divisao de Automacéao

1 Comprimento maximo 100 pés (30,5 m) Nao pode ser conectado

de ponta a ponta.

EQUIPAMENTO OPCIONAL
Identificador do Numero de Descricao
Sistema Peca
] Kit de sensor remoto. Recomendado para aplicagoes criticas ou sensiveis para monitorar com mais precisao
Kit do Cabo Sensor|  K940-xx  |atensdo do arco.
Kit DeviceNet K2780-1 Kit DeviceNet. Permite que o Power Wave i400 se comunique via protocolo DeviceNet.
Kit de Kit de sincronizagao conjunta. Permite que dois Power Wave i400s realizem soldagem de pulsos
Sincronizagéo K2781-1 sincronizados em conjunto. Inclui todos os chicotes necessarios e cabeamento para 2 maquinas. Também
Conjunta fornece acesso ao software especial de soldagem Sync-Tandem.
Kit de Filtro de CE K2670-1 Kit de Filtro CE. N'eclessarlo para atender aos rqu|§|tos de emissdes conduzidos pela CE e pela C-Tick.
Tens&o de entrada limitada a 380-415/3/50/60 com kit instalado.
Cabo de K1543-xx2  |Cabo de Controle ArcLink (5 pinos). Necessario para controladores anteriores que se comunicam através
Comunicagao K2683-xx2 o ArcLink® tradicional através de uma rede baseada em CAN de 2 fios padrao.
Digital ArcLink K2683 Recomendado em aplicagdes de trabalho pesado.
Equipamento de Consultar i terruptor Ethernet, cabos, etc. Necessario para conectividade de sistema Ethernet externo normalmente
Rede Ethernet Divisao de associada a milltiplos bragos ou varias aplicagdes da fonte de alimentagéo
Externo Automacao :
|k id | Cabos, Pecas em T, e Terminadores DeviceNet (5 pinos selados “estilo mini”) Normalmente requerido
Cabos e ACGSSOFIOS orneq apelo para PLC ou controladores de modelo anteriores se comunicando via DeviceNet.
DeviceNet Cliente Para obter informagdes adicionais, consulte o “Manual de Instalagio e Planejamento de Cabo DeviceNet”
(Publicagdo Allen Bradley)

2 Os cabos podem ser conectados de ponta a ponta para aumentar o comprimento (maximo recomendado de 200 pés [61,0m]).




POWER WAVE® i400

INSTALACAO

Equipamento Opcional

Identificador do
Sistema

NUm. de Parte

Descripcion

Cabo Coaxial de

Solda

K1796-xx

K2593-xx

Cable Coaxial. Recomendado para minimizar os efeitos da indutancia do circuito do cabo de solda e
maximizar a performance em aplicages criticas de pulso de alta velocidade.

Nota: O cabo coaxial K1796 é equivalente ao cabo padrao 1/0. O cabo coaxial K2539 é equivalente ao cabo
padrao AWG n® 1. Conectar cabos coaxiais em paralelo para aumentar a capacidade de carga de corrente
pode reduzir significativamente suas propriedades de minimiza¢éo de indutancia e, portanto, NAO E
RECOMENDADO. Consulte as Diretrizes do cabo de saida para obter mais informagdes.

Cabo Externo de
Cobertura para
Brago Robotico

K2709-xx

Cabo externo de cobertura. Cabo alimentador de arame de 14 pinos, montado externamente para servigo
pesado, para uso com bragos robéticos nao equipados com um cabo integral.

Computador
Pessoal

Fornecida pelo
cliente.

PC compativel com IBM (Windows NT SP6, Windows 2000, Windows XP ou superior) necessario para uso
com todos Recursos POWER WAVE®.




POWER WAVE® i400 INSTALAGAO

Montagem do Controlador Fanuc R30iA

S
\

|
@@\

FANUC Robotics R-30iA J

controlador "gabinete a"

R\

com caixa op integrada o)
- -\ N
[l = e
@ N\
\ _;&j/ \

|~ ArcLink XT
cabo Ethernet
| | *Cabo
de \ € /

Alimentacao

~____—~
" DETALHE A

Power Wave i400
K3584-1 \

* Consulte as diretrizes do cabo de saida para o tamanho do cabo recomendado no Manual de Instrugées PowerWaveOR i400.
** Consulte a folha de instrugdes do kit Intergration K2677-1
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INSTALACAO

POWER WAVE® i400

Sistemas Integrados Tipicos (de braco Unico)
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INSTALACAO

POWER WAVE® i400

Sistemas Autonomos tipicos (braco tnico)

00¥! @9ABANISMOJ 0P S803NIISU| 8P [BNUBJ\ OU OPEPUSWIOISI 0GED 8P OYUBLLE) O Ja)qo eied Bples ap SOged 91qos S90Jejusiio Se ajnsuo) ,

XXXX-Z8 LM

no £912)
(-) oyreqe. 1
ap oqeQ,

j8ulBY)g OBXBUOD

XNy
IOy /nv XX-G8/ L} 9|01)U0D 8p
10}98U0D 0qed ap swely

ap Jopejuswiy

oBsSUB] op I0SUsS

op J0}osuo)
swely ap
Jopejuswily

op J0}08U0D AT

0 “ L]

?, » S

\

4

12) reuondo

//\«/lA

oyeqe.] 8p
10susg oqen

L-P8GEM XX-XX-gy8 A
00¥! 9ABM Jamod no €91eH
(+) opoxa|3 op oqeQ

F.A
\ / /
JENELINETg]
10}08U0D
jsuisyi3 oqed
(dwe g1) Jounisig 1X Uty
OIXX + 81BN OHY

B
3
(&

awely ap
Jopejusuly

V10€-d Sohoqoy ONNV4

q

. o
*« . I epelbajul xog do wod
A X B a18uIqeb, Jopejonuo)

¢-G892M
064Y eAuqoiny

0po.}8[e Op OBX8UOD

A-10



INSTALACAO

POWER WAVE® i400

Sistema Tipico Mestre / Escravo (Braco Duplo)
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INSTALACAO

F355i tipico Retrofit (braco tnico)

POWER WAVE® i400
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POWER WAVE® i400

INSTALACAO

CONEXOES DE ELETRODO E DE TRABALHO

Conecte os cabos de eletrodo e trabalho entre os pinos
de saida apropriados do POWER WAVE® i400 e a célula
de solda do rob6 conforme os diagramas de conexao
incluidos neste documento. Dimensione e direcione 0s
cabos conforme o seguinte.

* A maioria das aplicagdes de soldagem sao
executadas com o eletrodo positivo (+). Para essas
aplicagdes, conecte o cabo do eletrodo entre a placa
de alimentagao do acionador de arame e o pino de
saida positivo (+) da fonte de energia. Conecte um
cabo de trabalho do pino de saida negativo (-) da
fonte de alimentagao a pega de trabalho.

» Quando a polaridade negativa do eletrodo é
necessaria, como em algumas aplicagdes Innershield,
inverta as conexdes de saida na fonte de alimentagéo
(cabo do eletrodo para o pino negativo (-) e cabo de
trabalho para o pino positivo (+).

/\ CUIDADO

A operacao de polaridade negativa do eletrodo SEM uso de
um cabo sensor de trabalho remoto (21) requer que o
atributo Polaridade do eletrodo negativo seja ajustado Veja
a secao Especificacoes do cabo sensor remoto deste
documento para mais detalhes.

Para obter informagdes adicionais sobre seguranca
relativas a configuragéao do cabo de trabalho e eletrodo,
consulte as INFORMACOES DE SEGURANCA” padrao
localizadas na parte frontal deste Manual de Instrugdes.

Orientacdes gerais

+ Selecione os cabos de tamanho apropriado de acordo
com as “Orientacdes de Cabo de Saida” na Tabela
A.1. Quedas de tensao excessivas causadas por
cabos de soldagem subdimensionados e conexdes
deficientes geralmente resultam em desempenho de
soldagem insatisfatério. Use sempre os maiores
cabos de solda (eletrodo e trabalho) que sejam
praticos e certifique-se de que todas as conexdes
estejam limpas e firmes.

Nota: Calor excessivo no circuito de soldagem indica
cabos subdimensionados e / ou conexdes ruins.

» Encaminhe todos os cabos diretamente para o
trabalho e o alimentador de arame, evite
comprimentos excessivos e nao enrole 0 excesso de
cabo. Encaminhe o eletrodo e os cabos de trabalho
préximos uns dos outros para minimizar a area do
lago e, portanto, a indutancia do circuito de solda.

+ Sempre solde em uma direcao longe da conexao de
trabalho (terra).

Na Tabela A.1 tamanhos de cabos de cobre séo
recomendados para diferentes correntes e ciclos de
trabalho. Os comprimentos previstos sao a distancia entre
o soldador ao trabalho e de volta ao soldador novamente.
Os tamanhos de cabo sdo aumentados para
comprimentos maiores, principalmente para fins de
minimizar a queda do cabo.

TABELA A.1
ORIENTACOES DO CABO DE SAIDA
Porcentag
em Ciclo |TAMANHOS DE CABO PARA COMPRIMENTOS COMBINADOS DE CABOS DE
de TRABALHO E ELETRODO (COBRE COBERTO COM BORRACHA - NOMINAL
Ampéres | Trabalho |75°C)**
0 a 50 pés 50 a 100 pés 100 a 150 pés | 150 a 200 pés | 200 a 250 pés
200 60 2 2 2 1 1/0
200 100 2 2 2 1 1/0
225 20 4o0ub 3 2 1 1/0
225 40 e 30 3 3 2 1 1/0
250 30 3 3 2 1 1/0
250 40 2 2 1 1 1/0
250 60 1 1 1 1 1/0
250 100 1 1 1 1 1/0
300 60 1 1 1 1/0 2/0
325 100 2/0 2/0 2/0 2/0 3/0
350 60 1/0 1/0 2/0 2/0 3/0
400 60 2/0 2/0 2/0 3/0 4/0
400 100 3/0 3/0 3/0 3/0 4/0
500 60 2/0 2/0 3/0 3/0 4/0

** Os valores apresentados s&o para operagao a temperaturas ambientes de 40°C e inferiores. Aplicagdes acima de 40 ° C podem exigir
cabos maiores do que o recomendado, ou cabos com classificagao superior a 75°C.




POWER WAVE® i400

INSTALACAO

INDUTANCIA DO CABO E SEUS EFEITOS NA
SOLDAGEM

A indutancia excessiva do cabo fara com que o
desempenho da soldagem se degrade. Existem varios
fatores que contribuem para a induténcia geral do sistema
de cabeamento, incluindo o tamanho do cabo e a rea do
circuito. A area do laco é definida pela distancia de
separagao entre o eletrodo e os cabos de trabalho e 0
comprimento total do lago de soldagem. O comprimento do
lago de soldagem é definido como o comprimento total do
cabo do eletrodo (A) + cabo de trabalho (B) + percurso de
trabalho (C) (veja a Figura A.2). Para minimizar a
indutancia, use sempre os cabos de tamanho apropriados
e, sempre que possivel, coloque os cabos do eletrodo e do
trabalho proximos uns dos outros para minimizar a area do
circuito. Como o fator mais importante na indutancia do
cabo é o comprimento do circuito de soldagem, evite
comprimentos excessivos e ndo enrole o excesso de cabo.
Para longos comprimentos de pecas de trabalho, um piso
deslizante deve ser considerado para manter o
comprimento total do circuito de soldagem o mais curto
possivel.

FIGURA A.2
POWER
WAVE A
L :

= ——
5 TRABALHO

LIGACOES DO CABO SENSOR REMOTO
Visdo Geral do Sensor de Voltagem

O melhor desempenho do arco ocorre quando o POWER
WAVER® i400 possui dados precisos sobre as condi¢des do
arco. Dependendo do processo, a indutancia dentro do
eletrodo e os cabos de trabalho podem influenciar a tensao

aparente nos pinos do soldador e ter um efeito dramético no

desempenho. Sao utilizados condutores de detecgéo de
voltagem remotos para melhorar a precisdo da informagao
de voltagem do arco fornecida a placa do PC de controle.
Kits de Cabo Sensor (K940-xx) estdo disponiveis para este
fim.

/\ CUIDADO

Se a deteccao remota de tenséo estiver ativada, mas os cabos
sensores estiverem ausentes, conectados incorretamente, ou

se o atributo de polaridade do eletrodo estiver configurado
inadequadamente, poderao ocorrer saidas de soldagem
extremamente altas.

Os sensores devem estar presos 0 mais proximo possivel
da solda, e fora do caminho da corrente de solda, quando
possivel. Em aplicacbes extremamente sensiveis, pode ser

necessario rotear cabos que contenham os cabos sensores

longe do eletrodo e dos cabos de soldagem.

Orientac6es Gerais para os Cabos Sensores de Tensao

Os requisitos dos cabos sensores de tensdo sdo baseados
no processo de soldagem da seguinte forma:

TABELA A.2
SENSOR DETENSAODO | SENSOR DE TENSAO DO
PROCESSO| ELETRODO (CABO 67)' TRABALHO (CABO 21)?
GMAW  |Cabo 67 necessario |Cabo 21 opcional3
GMAW-P |Cabo 67 necesséario |Cabo 21 opcional3
FCAW  |Cabo 67 necessario |Cabo 21 opcional3
GTAW | Sensor de tensdo nos pinos | Sensor de tensao nos pinos

1 O cabo sensor de tensao do eletrodo (67) é habilitado automaticamente pelo
processo de soldagem e integrado ao cabo de controle do alimentador de arame
de 14 pinos (K1785).

2 O cabo sensor de tensao de trabalho (21) é habilitado manualmente, mas
substituido por processos de soldagem de corrente constante definidos para
sensoriamento de pino.

3 Operagéao do processo semiautomatico de polaridade negativa SEM uso de um
cabo sensor remoto de trabalho (21) requer que o atributo Polaridade do eletrodo
negativo seja definido. Isto estabelece a qual derivacdo de saida o condutor do
sensor de voltagem do eletrodo (67) seré referenciado.

Sensor de Voltagem do Eletrodo

O fio sensor remoto do ELETRODO (67) esta integrado no
cabo de controle padréo do alimentador de arame (K1785)
e estd sempre ligado a placa de alimentagao do acionador
de arame quando existe um alimentador de arame. Habilitar
ou desabilitar o sensor de tenséo do eletrodo é especifico
da aplicacao e configurado automaticamente pelo modo de
solda ativo.

O sensor remoto do eletrodo (67) também esta disponivel
no conector de detecgdo de tenséo remota para aplicacoes
gue n&do usam o cabo de controle padrdo do alimentador de
arame (K1785 ). Isto pode ser faciimente acessado com o
kit opcional K940 Kit de Cabo Sensor.

A-14
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Sensor de Tensao de Trabalho

O POWER WAVE® i400 ¢ configurado na fabrica para
detectar a tensao de trabalho no pino de saida negativo
(polaridade de saida positiva com sensor remoto de tensdo
de trabalho desativado).

/\ CUIDADO

A operacao de polaridade negativa do eletrodo SEM o uso de
um cabo sensor de trabalho remoto (21) requer que o atributo
Polaridade do eletrodo negativo seja definido através do
controle portatil Fanuc ou com o utilitario Weld Manager
(incluido no Power Wave® Utilities disponivel em
www.powerwavesoftware.com).

Embora a maioria das aplicagcdes tenha um desempenho
adequado detectando a tensao de trabalho diretamente no
pino de saida, recomenda-se 0 uso de um sensor com
sensor de voltagem de trabalho remoto para um 6timo
desempenho. O cabo sensor remoto de TRABALHO (21)
pode ser acessado através do conector de deteccao de
voltagem de quatro pinos localizado no painel de controle
usando o K940 Kit de Cabo Sensor. Deve ser anexado ao
trabalho o mais préximo possivel da solda, mas fora do
caminho da corrente de soldagem. Para obter mais
informacdes sobre a colocagéo de cabos sensores de tenséo
de trabalho remoto, consulte a se¢éo intitulada
"Consideragdes sobre a detecgao de tensao em varios
sistemas de arco".

/\ AVISO

Se um cabo sensor de tensao de trabalho remoto for usado, ele
deve ser ativado através do controle portatil Fanuc ou com o
utilitario Weld Manager Utility (Gerenciador de Soldagem)
(incluido em Power Wave Utilities disponivel em
www.powerwavesoftware.com).

Consideracoes sobre Deteccédo de Tensao para Sistemas
de Arcos Multiplos Multiarco

Cuidado especial deve ser tomado quando mais de um arco
estiver soldando simultaneamente em uma Unica pega.
Aplicagbes de arco multiplo ndo necessariamente ditam o
uso de fios de detecgao de tensdo de trabalho remoto, mas
sao altamente recomendados.

Se os Cabos Sensores NAO forem usados:

+ Evite caminhos de corrente comuns. Correntes de arcos
adjacentes podem induzir voltagem em cada um dos
outros caminhos de corrente que podem ser mal
interpretados pelas fontes de energia e resultar em
interferéncia de arco.

Se os Cabos Sensores forem usados:

+ Posicione os cabos sensores fora do caminho da
corrente de solda. Especialmente quaisquer caminhos de
corrente comuns aos arcos adjacentes. A corrente de
arcos adjacentes pode induzir voltagem em cada um dos
outros caminhos de corrente que podem ser mal
interpretados pelas fontes de energia e resultar em
interferéncia de arco.

* Para aplicacdes longitudinais, conecte todos os cabos
de trabalho em uma extremidade da soldagem, e todos os
cabos sensores de tensédo de trabalho na extremidade
oposta da soldagem. Faca a soldagem na dire¢éo para
longe dos cabos de trabalho e em diregdo aos cabos
sensores.

(Veja a Figura A.3)

FIGURA A.3

DIREGAO DE

DESLOCAMENV

CONECTE TODOS OS CABOS
SENSORES NA PONTA
DA SOLDA.

CONECTE TODOS OS CABOS
DE TRABALHO NO INICIO
DA SOLDA.
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POWER WAVE® i400 INSTALAGAO

« Para aplicag6es circunferenciais, conecte todos os
cabos de trabalho em um lado da junta de solda, e
todos os cabos sensores de tensao de trabalho no
lado oposto, de modo que fiquem fora do caminho da
corrente.

[N

FONTE DE

TGO INADEQUADO
pYs

@ A CORRENTE FLUI DO ARCO NUMERO 1

Trabalho Num.1 h
AFETA O CABO SENSOR NUMERO 2

Sensor Num.1

ARCO
NUMERO 1

[N @ A CORRENTE FLUI DO ARCO NUMERO 2

AFETA O CABO SENSOR NUMERO 1

FONTE DE
ALIMENTAGAO
NUM.2

L1 N

Trabalho Num.2
Sensor Num.2

@ NENHUM DOS CABOS SENSORES DETECTA
A TENSAO DE TRABALHO CORRETA,
CAUSANDO PARTIDA E INSTABILIDADE

. DO ARCO DE SOLDA
NUMERO 2 0 ARCO DE SO
ﬁ : FONTE DE~
FONTE DE ’ARCO ALIMENTACAO
ALIMENTAGAO NUMERO 1 - NOM.2
NUM.1
eQr ¢ CABO SENSOR NUM.1 SO E AFETADO PELO

FLUXO DE CORRENTE DO ARCO NUM.1
Trabalho Nim.2

Num.2 , L
Sensor Nim O CABO SENSOR NUM.2 SO E AFETADO PELO

FLUXO DE CORRENTE DO ARCO NUM.2

ARCO

NUMERO 2 O DEVIDO A QUEDA DE TENSAO NA PEGA
DE TRABALHO A TENSAO DO ARCO PODE
SER BAIXA, CAUSANDO A NECESSIDADE

DE DESVIO DOS PROCEDIMENTOS PADRAO

Trabalho Num.1
Sensor Num.1

[N\

FONTE DE
ALIMENTAGAO
NUM.1

TrabalhoNam.1 ¢ @ @ f

Trabalho Nam.2 @ 08 DOIS CABOS SENSORES ESTAO FORA
DOS CAMINHOS DA CORRENTE

ARCO
NUMERO 1

© O0S DOIS CABOS SENSORES DETECTAM

= ATENSAO DO ARCO COM PRECISAO
FONTE DE @ NAO HA QUEDA DA TENSAO ENTRE O ARCO
| ALNENTAGAO E O CABO SENSOR

NUM.2

@ MELHOR PARTIDA, MELHORES ARCOS,
< RESULTADOS MAIS CONFIAVEIS

NUMERO 2
Sensor Num.1
Sensor Nim.2
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CONEXOES DO CABO DE CONTROLE
Orientacoes Gerais

Cabos de controle originais da Lincoln devem ser usados em todos
0s momentos (exceto quando indicado de outra forma). Os cabos
Lincoln foram criados especificamente para as necessidades de
comunicagao e energia dos sistemas POWER WAVE® / Power
Feed. A maioria foi criada para ser conectada de ponta a ponta
para facilidade de extensdo. Geralmente, recomenda-se que 0
comprimento total nao exceda 100 pés (30,5 m). O uso de cabos
n&o padronizados, especialmente em comprimentos superiores a
25 pés (7,6 m), pode levar a problemas de comunicagao
(desligamentos do sistema), baixa aceleracao do motor (baixa
partida de arco) e baixa forga de arame (problemas de alimentagao
de arame). Sempre use o menor comprimento possivel do cabo de
controle e NAO enrole o0 excesso de cabo.

/\ CUIDADO

Sobre a colocacéao do cabo, melhores resultados serao obtidos
quando os cabos de controle forem encaminhados separados dos
cabos de solda. Isso minimiza a possibilidade de interferéncia entre
as altas correntes fluindo através dos cabos de solda, e os sinais de
baixo nivel nos cabos de controle. Estas recomendacdes aplicam-se
a todos os cabos de comunicagéo incluindo o ArcLink® e conexdes
Ethernet.

As CONEXOES COMUNS DO EQUIPAMENTO

Conexao entre a fonte de alimentagéo e o alimentador de
arame (cabo de controle K1785 ou K2709)

O cabo de controle do alimentador de arame de 14 pinos conecta a
fonte de energia ao acionador de arame. Ele contém todos os
sinais necessarios para acionar 0 motor € monitorar o arco,
incluindo os sinais da poténcia do motor, do tacémetro e da
realimentacao da tens@o do arco. A conexao do alimentador de
arame no POWER WAVE® 400 esta localizada no painel de
controle embutido acima dos pernos de saida. Os bragos roboticos
Fanuc sao equipados com cabeamento interno e fornecem uma
conex&o padrao tipo MS de 14 pinos na base do robd e préximo ao
suporte do alimentador de arame na parte superior do brago. O
cabo de revestimento externo da série K2709 é recomendado para
aplicagbes severas, como automagao pesada ou para bragos
robéticos ndo equipados com cabo de controle interno. Melhores
resultados serao obtidos quando os cabos de controle forem
roteados separadamente dos cabos de solda, especialmente em
aplicagbes de longa distancia. O comprimento méximo do cabo nao
deve exceder 100 pés (30,5 m).

Conexao Entre Fontes De Alimentagédo E Controladores
Compativeis Com Arclink®XT Ou Redes Ethernet.
Controladores de modelo mais novos, como o Fanuc R30iA, se
comunicam via ArcLink®XT através de uma conexdo Ethernet
industrial. Para facilitar isso, 0 Power Wave i400 é equipado com
um conector Ethernet RJ-45, compativel com ODVA, IP67,
localizado no painel de controle embutido acima dos pinos de
saida. Uma rampa de acesso especial é fornecida acima da
conexao Ethernet no Power Wave i400 para acomodar a
integragéo perfeita com o controlador Fanuc R30iA. O kit de
integracdo K2677-1 inclui um cabo Ethernet industrial
especialmente desenvolvido para essa finalidade.

E altamente recomendével que todos os equipamentos Ethernet
externos (cabos, chaves, etc.), conforme definido pelos diagramas
de conexao, sejam obtidos através da Divisao de Automagéo da

Lincoln Electric. E fundamental que todos os cabos Ethernet
externos a um conduite ou a um gabinete sejam cabos condutores
s6lidos, categoria 5e blindados, com um dreno. O dreno deve ser
aterrado na fonte de transmissao, como um interruptor de rede ou
a tira de aterramento do Fanuc R30iA. Os cabos Ethernet atingirao
niveis 6timos de desempenho em distancias de até 25 pés.
Atencao especial ao layout pode ser necesséria para apoiar
distancias maiores que 25 pés, incluindo equipamentos de rede
especializados. Para obter melhores resultados, sempre direcione
os cabos Ethernet para longe dos cabos de solda, cabos de
controle da unidade de arame ou qualquer outro dispositivo de
transporte de corrente que possa criar um campo magnético
flutuante. Para obter diretrizes adicionais, consulte os documentos
padréo do setor para redes Ethernet industriais. O nao
cumprimento dessas recomendaces pode resultar em falha na
conexao Ethernet durante a soldagem.

A porta ethernet do Power Wave i400 é configurada de fabrica com
um endereco IP dindmico. Isso € necessario para operagao
continua com o controlador Fanuc R30iA.

Conexao entre a fonte de alimentacéo e os controladores
compativeis com ArcLink® (cabo de controle ArcLink K1543
ou K2683)

Os controladores Fanuc de modelo anterior comunicam-se via
ArcLink® tradicional através de uma rede baseada em CAN de 2
fios padr@o. Nestes sistemas, o cabo de controle ArcLink de 5
pinos conecta a fonte de energia ao controlador.

0O cabo de controle consiste em dois cabos de alimentagao, um par
trangado para comunicagao digital, e um cabo para detecgao de
tens&o. Os cabos sensores e cabos de energia geralmente no séo
usados nesta aplicagao. A conexao ArcLink de 5 pinos no POWER
WAVER® 400 esta localizada no painel de controle embutido acima
dos pinos de saida. O cabo de controle € chaveado e polarizado
para evitar conex&o incorreta. Melhores resultados seréo obtidos
quando os cabos de controle forem roteados separadamente dos
cabos de solda, especialmente em aplicagdes de longa distancia.
O comprimento combinado recomendado da rede de cabos de
controle ArcLink n&o deve exceder 200 pés (61,0 m).

Conexdes Entre a Fonte De Alimentagéo e o Controlador PLC
Devicenet Opcional. Aplicagbes de automagao dura e alguns
controladores de modelo anteriores podem exigir conectividade
DeviceNet para controlar a fonte de energia. O DeviceNet também
pode ser usado para monitorar dados de soldagem e informagdes
de status do sistema. O Kit DeviceNet K2780-1 opcional esta
disponivel para este propésito. Inclui um receptaculo estilo mini
selado DeviceNet de 5 pinos que é montado no painel de controle
embutido do Power Wave 1400, acima dos pinos de saida. O cabo
DeviceNet € chaveado e polarizado para evitar conexao
inadequada. Para melhores resultados, posicione os cabos
DeviceNet longe de cabos de solda, cabos de controle de
acionamento de arame ou qualquer outro dispositivo de transporte
de corrente que possa criar um campo magnético flutuante. Os
cabos DeviceNet devem ser adquiridos localmente pelo cliente.
Para orientagOes adicionais, consulte o “Manual de Instalagéo e
Planejamento de Cabo DeviceNet” (publicagao Allen Bradley DN-
6.7.2).

O DeviceNet MAC ID e a taxa de transmissdo do POWER WAVE®
i400 podem ser configurados com o utilitario Diagnostics (incluido
no POWER WAVE® Utilities disponivel em
www.powerwavesoftware.com).
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INSTALACAO

OUTRAS QUESTOES DE INSTALAGCAO

Selecao de um acionador de arame e configuragao da taxa
de transmissao do arame. O POWER WAVE® i400 pode
acomodar varios acionadores de arame padrao, incluindo o
AutoDrive 4R90 (padréo) e o PF-10R. O sistema de controle
do alimentador deve ser configurado para o tipo de
acionamento do arame e a relagao de engrenagem (faixa de
alta ou baixa velocidade). Isso pode ser feito através do
Controle Portatil Fanuc (V7.30p14 ou posterior) ou com o
recurso Weld Manager Utility (incluido no Power Wave®
Utilities disponivel em www.powerwavesoftware.com).

Informacdes adicionais também estdo disponiveis na secao
"Como" em www.powerwavesoftware.com.
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OPERACAO

PRECAUCOES DE SEGURANCA

Leia toda esta secdao do manual de instrucées
antes de operar a maquina.

2\ AVISO

0 CHOQUE ELETRICO pode matar.
A menos que utilize o recurso de
alimentacao a frio, ao alimentar com o
gatilho da pistola, o eletrodo e o
mecanismo de acionamento estao
sempre energizados eletricamente e
podem permanecer energizados
varios segundos apds o término da soldagem.

—\ e

Nao toque as partes energizadas ou eletrodos com
sua pele ou roupas molhadas.

Isolar-se do trabalho e da terra.
Use sempre luvas de isolamento secas.

Fumagas e gases podem ser

perlgosos a
Mantenha sua cabeca longe da
fumaca.
p

Use a ventilacao ou exaustao para
remover vapores da zona de
respiracao.

FAISCAS DE SOLDA podem

SACDE=

causar incéndio ou explosao. :Qe?/:‘
Fique longe de materiais inflamaveis.

+ Nao solde em recipientes que
possuiam materiais combustiveis.

Os raios do arco podem queimar.

+  Use protecao para os olhos, ouvidos,
e corpo. ///’

R~

w

POTENCIA DE
ENTRADA

LIGADO

DESLIGADO

ALTA
TEMPERATURA

ESTADO DA
MAQUINA

DISJUNTOR

ALIMENTADOR DE
ARAME

SAIDA POSITIVA

SAIDA NEGATIVA

POTENCIA DE
ENTRADA

TRIFASICO

CORRENTE DIRETA

Y- €@ 55

= Inversor de 3 Fases

SiMBOLOS GRAFICOS QUE APARECEM NESTA
MAQUINA OU NESTE MANUAL

TENSAO DE
CIRCUITO ABERTO

TENSAO DE
ENTRADA

TENSAO DE SAIDA

CORRENTE DE
ENTRADA

CORRENTE DE
SAIDA

ATERRAMENTO
DE PROTECAO

ADVERTENCIA OU
CUIDADO

Explosao

Tensao Perigosa

Perigo de choque
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DESCRICAO DO PRODUTO
Descricao Fisica Geral

O POWER WAVE® i400 serve para substituir o
PW355i utilizando uma plataforma de controle e
alimentac&o atualizada para melhorar o desempenho e
a confiabilidade. O POWER WAVE® i400 inclui um
modulo de acionamento de arame integrado e uma
conexao MS-Style de 14 pinos compativel com PF-10R
e o Auto Drive 4R90. A comunicagao ArcLink® é
apoiada pela interface estilo MS de 5 pinos. O novo
protocolo de comunicacao ArcLink®XT é apoiado
através de uma conexao Ethernet tipo RJ-45, que
também fornece acesso as ferramentas do software
POWER WAVE® Utilities. Além disso, o protocolo de
comunicagao DeviceNet é apoiado por um receptaculo
estilo mini selado de 5 pinos. O acesso a detecgao
remota de tensdo esté disponivel através do conector
de 4 pinos (trabalho e eletrodo), no alimentador através
do conector tipo MS de 14 pinos (somente eletrodo) ou
no conector ArcLink® estilo MS de 5 pinos (somente
eletrodo).

Os recursos opcionais incluem o recurso DeviceNet ou
Sync-Tandem e um kit de filtro interno para obter
conformidade com CE.

O POWER WAVE® i400 inclui um novo design de
caixa inovador com uma segao de energia removivel
deslizante para facilitar o servigo. O gabinete foi
desenhado para aguentar o controlador Fanuc R30iA e
a caixa op (até 300 Ibs), combinando a area de
cobertura e o estilo do controlador. A montagem é
acessivel externamente para integragao simplificada. A
flexibilidade do POWER WAVE® i400 também permite
que ele seja operado como uma unidade
independente.

A alimentagao de entrada para o controlador Fanuc
R30iA é fornecida através do interruptor liga / desliga
POWER WAVE® i400. A conexao ArcLink®XT é
fornecida através da Ethernet. Os cabos de
alimentacéo e de comunicagéo sao encaminhados
para o controlador através de orificios de acesso no
topo da fonte de alimentagao. O K2677-1 Kit de
Integragéo inclui todos os cabos e hardware
necessarios para concluir esta tarefa.

Descricao Funcional Geral

O POWER WAVE® i400 é uma fonte de alimentacao
de alto desempenho, multiprocessos e controlada
digitalmente, criada como um pedestal para suporte do
controlador Fanuc R30iA. Também pode ser usado
com outros controladores como uma fonte de
alimentacéo independente. Ele é capaz de produzir
uma saida de soldagem de 5-420 amperes e poténcia
300A, 100%.

O POWER WAVE® i400 utiliza controles digitais de
alta velocidade de ultima geragéo e se comunica via
ArcLink®XT ao controlador Fanuc. A secao de
poténcia do inversor utiliza eletrénica de poténcia de
ultima geragao e é reconectavel para tensdes de
entrada de 3 fases de 208 a 575VAC. Um receptaculo

auxiliar de 15A é fornecido para acessérios de
extracao de fumaca e resfriadores de agua.

O POWER WAVE® i400 ¢ totalmente compativel com
CE quando equipado com o kit K2670-1 Filiro CE*.

* Tensao de entrada limitada a 380-415 / 3/50/60 com
kit instalado.

PROCESSOS RECOMENDADOS

O POWER WAVE® i400 é uma fonte de energia
multiprocessos de alta velocidade capaz de regular a
corrente, a tensao ou a poténcia do arco de solda.
Com uma faixa de saida de 5 a 420 amperes, €
compativel com varios processos padrao, incluindo
GMAW, GMAW-P e FCAW sinérgicos em varios
materiais, especialmente aco, aluminio e aco
inoxidavel.

LIMITACOES DO PROCESSO

O conjunto de solda baseado no software do POWER
WAVE® i400 limita a capacidade do processo dentro
da faixa de saida e dos limites seguros da maquina.

LIMITAGOES DO EQUIPAMENTO

O POWER WAVE® i400 nao é diretamente compativel
com maquinas ou interfaces analdgicas.

A conexao de passagem de energia de entrada (bloco
de terminais - 4 TB) do POWER WAVE® i400 destina-
se a fornecer energia exclusivamente ao controlador
Fanuc R30iA. Ele foi criado para aguentar uma carga
maxima de controlador de rob6 de 3kW através do
cabo fornecido com o kit de integragéo K2677-1.
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POWER WAVE® i400 OPERACAO
DESCRICAOQ DE CONTROLES NA PARTE DA FRENTE DO GABINETE
FIGURA B.1
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1. Indicador de status: Um LED de duas cores que
indica erros do sistema. O POWER WAVE® i400 IES::-_\B;) SIGNIFICADO
esta equipado com dois indicadores. Uma é para a : : _ : _
fonte de energia do inversor, enquanto a outra indica |Verde Fixo |0 sistema esta bem. A fonte de alimentagao
o status do sistema de controle do alimentador. A esta se comunicando normalmente com o
operacgao normal é uma luz verde estavel. As alimentador de arame e seus componentes.
condigdes basicas de erro sdo indicadas na tabela  [Verde Ocorre durante uma reinicializacao e indica que o
abaixo. Para obter mais informagdes e uma lista Piscando POWER WAVE® i400 estd mapeando (identificando)
detalhada, consulte a se¢ao de solugao de . cada componente no sistema. Normalmente isto
problemas deste documento ou o Manual de servico ocorre durante os primeiros 1-10 segundos depois
para esta maquina. que a energia é ligada ou se a configuragéo do
NOTA: A luz de status do POWER WAVE® 400 sistema ¢ alterada durante a operagéo.
piscara em verde e, as vezes, em vermelhoe  [Ajternando  |Falha no sistema nao recuperavel. Erros estéo
verde, por até um minuto, quando a maquina Verde e presentes no POWER WAVE® i400. Leia o cédigo de
for ligada pela primeira vez. Esta € uma Vermelho erro antes que a maquina seja desligada.

situacdo normal quando a maquina passa por
um teste automatico durante a inicializagao.

A interpretago do cddigo de erro através da luz de
status é detalhada na segao Resolugéo de
Problemas. Digitos de c6digo individuais s&o exibidos
em vermelho com uma longa pausa entre 0s digitos.
Se mais de um cddigo estiver presente, os codigos
serdo separados por uma luz verde.

Para limpar o erro, desligue a fonte de energia e ligue-a novamente
para redefinir. Gonsulte a secdo Solugao de problemas.

Vermelho Fixa

Nao aplicavel.

Vermelho Piscando

Né&o aplicavel.

B-3




POWER WAVE® i400

OPERAGCAO

2. Indicador térmico (sobrecarga térmica): uma luz amarela
que acende quando ocorre uma situacdo de temperatura
excessiva. A saida é desativada e o ventilador continua
funcionando até que a maquina esfrie. Quando esfriar, a
luz apaga e a saida ¢ ativada.

3. Disjuntor (CB1 - 15 amp): Protege a alimentacéo DC de
40 volts para o alimentador e controles da maquina.

4. Conector do Sensor de Voltagem: Permite cabos
sensores de trabalho e eletrodo remoto separados.

Pin Funcao
3 21 Sensor de Tensao do Trabalho
1 67C Sensor de Tensao do Eletrodo

5. Conector DeviceNet ou Sync-Tandem opcional: Disponivel
como Kkits opcionais para suporte da comunicagéao
DeviceNet ou a soldagem de pulso tandem sincronizada.
Essas opgdes nao podem coexistir..

Conector DeviceNet (5 pinos - estilo mini selado):

M |846 Sinal diferencial tac 2B
N | 67A/67B|Sensor de Voltagem do Eletrodo

8. Terminal de saida negativa
9. Terminal de saida positiva
10. Receptaculo ArcLink®:

Pino| Cabo |Funcao
A |153A/153B |Barramento de comunicagao L
B |154A/154B |Barramento de comunica¢do H

C |67B/67C |Sensor de Tensao do Eletrodo
D [52/52A |[+40V DC
E |[51/51A |0VDC

11. Interruptor LIGAR/DESLIGAR: controla a poténcia de
entrada para o POWER WAVE® 400, e quando
devidamente integrado, o controlador Fanuc R30i.

/\ AVISO

O interruptor ON/ OFF do POWER WAVE® 400 NAO se destina
a um servico de desconexao para este equipamento.

12. INDICADOR DE STATUS DO ALIMENTADOR (ver
item 1).

Pino Funcao

2 (894 +24 VDC DeviceNet

3 |893 DeviceNet comum

4 (892 DeviceNet H

5 1891 DeviceNet L

Conector de Sync-Tandem (4 pinos - estilo MS):

Pino Funcao

A [Branco "Pronto" H

B |Preto/Branco |"Pronto" L

C |Verde "Corte" H

D |Preto/Verde |"Corte" L

6. Conector Ethernet (RJ-45): Usado para comunicagao
ArcLink® XT. Também usado para diagnosticos e
reprogramacodes do POWER WAVE® i400.

Pino |Funcao

1 |+ Transmissao
2 |- Transmissao
3 |Receber +

4 |---

5 N

6 |Receber -

7 |-

8 |[---

7. Receptaculo do alimentador de arame (14 pinos): Para
conexao aos alimentadores de arame Auto Drive 4R90 e
Power Feed 10R.

Pino| Cabo |Funcao
A |539 Motor +
B |541 Motor -
C |521 Solenoide +
D |522 Solenoide Comum
E (845 Sinal diferencial Tac 2A
F 1847 Entrada de Tac unico
G |841 Fornecimento de tac +15V
H (844 Tac comum
| |Aberto Reservado para uso futuro
J |GND-A [Dreno de blindagem
K [842 Sinal diferenciado tac 1A
L (843 Sinal diferencial tac 2B

DESCRICAO DE COMPONENTES ATRAS DO GABINETE
FIGURA B.2

Receptaculo Duplex 115V / 15A

2. Disjuntor (CB2 - 15 amp): Fornece protecao para a 115V
auxiliar.

3. Placa de Especificagdes
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CONTROLES INTERNOS

o
wr

1. Reconex&o principal: Seleciona a configuragdo principal
do capacitor para entrada de 208- 230V ou 380-575V.

2. Reconexao Auxiliar: Configura a energia auxiliar para a
tensdo de entrada especificada (208/230/380/460 / 575V).

3. Fusivel (F1): Protegéo do circuito priméario para
alimentagao auxiliar (10A / 600V).

4. Bloco de Terminal de Energia do Rob6 (4 TB): Conexao
da fonte de alimentagao para o controlador Fanuc R30iA.
Fornece energia priméaria através do interruptor ON / OFF
diretamente ao controlador do robd.

/\ CUIDADO

Esta conexao de passagem de energia de entrada destina-se a
fornecer energia exclusivamente ao controlador Fanuc R30iA.
Ele foi criado para aguentar uma carga maxima de controlador
de robd de 3kW através do cabo fornecido com o kit de
integracao K2677-1.

/\ AVISO

O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR.

NAO TENTE ALIMENTAR DE VOLTA A ENERGIA
DE ENTRADA ATRAVES DO BLOCO DE

TERMINAL DA ENERGIA DO ROBO (4TB) PARA O }

POWER WAVE i400.

ESTA NAO I'E'A SUA FINALIDADE, E PODE RESULTAR EM
DANOS A MAQUINA, FERIMENTOS OU MORTE.

- _ 0

5. Bloco de terminais de energia do chassi (3 TB): Conexao
de energia para o chassi interno. Fornece energia para o
inversor e todos os suprimentos auxiliares.

6. Bloco de terminais de energia de entrada (1 TB): Conexao
de energia de entrada da desconex&o do servigo principal.

7. Terminal de aterramento: conex&o de aterramento.

8. Interruptor de posi¢des multiplas de placa PC (n&o
mostrados): Os interruptores de posigdes multiplas de
placa PC sao configurados na fabrica para permitir a
configuragcdo do POWER WAVE® i400 através do
controle portatil Fanuc ou com o utilitario Weld Manager
(incluido nos CD's Utilities e Service Navigator do POWER
WAVE® ou disponivel em www.powerwavesoftware.com).
As configuragdes padrao de fabrica sdo as seguintes:

Placa de controle (G4800 Series Hardware):
* S$1grance = DESLIGADO
* 52,0quena = LIGADO
Placa de Cabeca de Alimentacido (Hardware da Série

L11087):
- S1,,5 = DESLIGADO

SEQUENCIA DE INICIALIZACAO

O POWER WAVE® i400 sera normalmente ligado ao
mesmo tempo que o controlador robético. As luzes de
status piscardo em verde por cerca de um minuto
enquanto o sistema estiver se configurando. Apo6s esse
periodo, as luzes de status ficarao verdes, indicando que
a maquina esta pronta.

CICLO DE TRABALHO

LO POWER WAVE® i400 possui poténcia de 300
amperes a 29 volts com um ciclo de trabalho de 100%.
Também possui poténcia para fornecer 340 amperes a 31
volts com um ciclo de trabalho de 60% e 400 amperes a
34 volts com um ciclo de trabalho de 30%. O ciclo de
trabalho é baseado em um periodo de dez minutos. Um
ciclo de trabalho de 60% representa 6 minutos de
soldagem e 4 minutos de marcha lenta em um periodo de
dez minutos.

Nota: O POWER WAVE® i400 é capaz de produzir uma
corrente de saida de pico de 700 amperes. A corrente de
saida média maxima permitida é dependente do tempo,
mas em ultima analise, limitada a 450 amperes ao longo
de um periodo de 2 segundos. Se a média maxima for
excedida, a saida sera desativada para proteger a
maquina. Sob essas condi¢des, a operagdo normal pode
ser retomada ligando e desligando o comando de saida.
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PROCEDIMENTOS COMUNS DE SOLDAGEM

/\ AVISO

Fazendo uma Solda

A manutencgao de um produto ou estrutura que utiliza os
programas de soldagem é e deve ser de responsabilidade
exclusiva do construtor/usuario. Muitas variaveis além do
controle da The Lincoln Electric Company afetam os
resultados obtidos na aplicagado desses programas. Essas
variaveis incluem, mas nao estao limitadas a, procedimento
de soldagem, quimica e temperatura da placa, projeto de
soldagem, métodos de fabricacao e requisitos de servico. A
faixa disponivel de um programa de soldagem pode nao ser
adequada para todas as aplicacdes, e o construtor/usuario é
e deve ser o Unico responsavel pela selecao do programa
de soldagem.

Escolha o material do eletrodo, o tamanho do eletrodo, o
gas de protegao e o processo (GMAW, GMAW-P, etc.)
apropriados para o material a ser soldado.

Selecione 0 modo de solda que melhor corresponde ao
processo de soldagem desejado. O conjunto de solda
padrao fornecido com o Power Wave i400 engloba uma
ampla gama de processos comuns que atenderao a
maioria das necessidades. Se um modo especial de solda
for desejado, entre em contato com o representante de
vendas local da Lincoln Electric.

Para fazer uma solda, o Power Wave i400 precisa
conhecer os parametros de soldagem desejados. O
controlador do robd envia os parametros do controle
portatil (tensao do arco, velocidade de alimentagéo do
arame, valor UltimArc™, etc.) para o Power Wave i400
através do protocolo de comunicagao ArcLink® nos cabos
Ethernet de controle, ou DeviceNet opcional.

CONTROLES DE SOLDAGEM BASICOS
Modo de Soldagem

Selecionar um modo de solda determina as
caracteristicas de saida da fonte de alimentagao do
Power Wave i400. Os modos de soldagem sao
desenvolvidos com um material de eletrodo especifico,
tamanho do eletrodo, e gas de protecédo. Para obter uma
descricao mais completa dos modos de solda
programados no Power Wave na fabrica, consulte o Guia
de Referéncia do Conjunto de Soldagem fornecido com a
maquina ou disponivel em www.powerwavesoftware.com.

Velocidade de Alimentacao de Arame (WFS)

Nos modos de soldagem sinérgica (GMAW, GMAW-P), o
WES é o parametro de controle dominante. O usuario
ajusta o WFS de acordo com fatores como tamanho do
arame, requisitos de penetragao, entrada de calor, etc. O
Power Wave usa a configuracdo WFS para ajustar a
tensado e a corrente de acordo com as informacgodes
contidas no modo de solda selecionado.

Nota:

O Power Wave i400 pode ser configurado para usar a
amperagem como o parametro de controle dominante
em vez do WFS para os modos de soldagem sinérgica.
Nesta configuragdo, o usuario ajusta a corrente de
acordo com fatores como tamanho do arame,
requisitos de penetragao, entrada de calor, etc. O
Power Wave usa a configuracédo de corrente para
ajustar o WFS e a tensao de acordo com as
informagdes contidas no modo de solda selecionado.

Essa configuragao alternativa € habilitada
regionalmente com base no software do controlador do
robd. Consulte a documentagdo do Fanuc para obter
informacgdes sobre configuracao manual.

Em modos néo sinérgicos, o controle WFS se comporta
como uma fonte de energia convencional, onde a WFS e
a tensado séo ajustes independentes. Portanto, para
manter as caracteristicas adequadas do arco, o operador
deve ajustar a tensao para compensar quaisquer
alteragbes feitas no WFS.

Volts

Nos modos de tensado constante (GMAW), este controle
ajusta a tensdo de soldagem.

Ajuste

Nos modos de soldagem sinérgica de pulso (GMAW-P), a
configurac@o Trim/Ajuste ajusta o comprimento do arco. O
ajuste é ajustavel de 0,50 a 1,50. 1,00 é a configuracao
nominal e € um bom ponto de partida para a maioria das
condicoes.

Nota:

O Power Wave i400 também pode ser configurado para
exibir Trim como um valor de tensao. Isso permite que o
operador pré-defina uma tensé@o de soldagem
aproximada, em vez de um valor de ajuste sem
unidade. A tensao pré-definida é limitada com base no
processo e fornece a mesma faixa de operagao que o
valor de Ajuste correspondente.

Essa configuragéo alternativa € habilitada
regionalmente com base no software do controlador do
rob6. Consulte a documentagao do Fanuc para obter
informacdes sobre configuracado manual.



POWER WAVE® i400

OPERACAO

UltimArc"

O UltimArc™ permite ao operador variar as caracteristicas
do arco de “suave” a “nitido”. O UltimArcTM ¢é ajustavel de
—-10,0 a +10,0 com uma configuragao nominal de 0,0.

Soldagem de tensao constante
CV sinérgica

Nos modos de soldagem sinérgica, o WFS é o parametro
de controle dominante. Para cada velocidade de
alimentacao de arame, uma voltagem correspondente &
programada na maquina na fabrica. O usuério ajusta o
WEFS de acordo com fatores como tamanho do arame,
espessura do material, requisitos de penetracao, etc. O
Power Wave i400 usa a configuracao WFS para
selecionar a tensao nominal apropriada. O Power Wave
i400 também pode ser configurado para usar a
amperagem como o parametro de controle dominante.
Nesta configuragao, o Power Wave i400 usa a
configuragao de corrente para selecionar o WFS e a
voltagem nominal apropriados. Em ambos os casos, o
usuario pode ajustar a tensdo para cima ou para baixo
para compensar a condicdo do material ou a preferéncia
individual.

CV nao sinérgico

Nos modos néo sinérgicos, a maquina se comporta como
uma fonte de energia convencional. O WFS e a tenséo
sdo ajustes independentes. Portanto, para manter as

caracteristicas do arco, o operador deve ajustar a tenséo
para compensar quaisquer alteracoes feitas no WFS.

UltimArc™

O UltimArc™ ajusta a indutancia aparente da forma de
onda. O ajuste do UltimArc™ é similar a uma fungao “de
aperto”, pois é inversamente proporcional a indutancia. O
UltimArc™ ¢ ajustavel de —10.0 a +10.0 com um ajuste
nominal de 0. O aumento do UltimArc™ resulta em um
arco mais nitido e mais quente. Diminuir o UltimArc™
fornece um arco mais suave e frio.

Soldagem por Pulso

Quando soldar por pulso, a fonte de energia regula
principalmente a corrente do arco, néo a tensao do arco.
Durante um ciclo de pulsagéo, a corrente de arco é
regulada de um nivel de fundo baixo para um nivel pico
alto, e logo de volta para o nivel de fundo baixo. A tenséo
média do arco aumenta e diminui a medida que a corrente
média do arco é aumentada ou diminuida. A corrente de
pico, a corrente de retorno, o tempo de subida, o tempo
de queda, e a frequéncia de pulsos afetam a tensao
média. Como a tensdo média para uma dada velocidade
de alimentacao de arame sé pode ser determinada
guando todos os parametros da forma de onda pulsante
sao conhecidos, um valor sem unidade denominado
“ajuste (trim)” é usado para ajustar o comprimento do
arco.

O ajuste ajusta o comprimento do arco e varia de 0,50 a
1,50 com um valor nominal de 1,00. Aumentar o valor de
ajuste aumenta o comprimento do arco. Diminuir o valor
de compensacao diminui 0 comprimento do arco.

Como alternativa, o ajuste pode ser exibido como um
valor de quase-tensao. Isso permite que o operador pré-
defina uma tenséo de soldagem aproximada em vez de
um valor de compensagao sem unidade. A tensao pré-
definida é limitada com base no processo e fornece a
mesma faixa de operacao que o valor de compensagao
correspondente.

Os modos de soldagem por pulso sdo sinérgicos; usar a
velocidade de alimentagao do arame como o principal
parametro de controle. A medida que a velocidade de
alimentacao do arame é ajustada, a fonte de alimentacao
ajusta os parametros da forma de onda para manter boas
caracteristicas de soldagem. O Power Wave® i400
também pode ser configurado para usar a amperagem
como o parametro de controle dominante. Nesta
configuragé@o, conforme a corrente é ajustada, a fonte de
alimentagao seleciona a velocidade de alimentagao
apropriada e ajusta os parametros da forma de onda para
manter boas caracteristicas de soldagem. Em ambos os
casos, o ajuste é usado como um controle secundario
para alterar o comprimento do arco para condi¢ées do
material ou preferéncia individual.

O UltimArc™ ajusta o foco ou a forma do arco. O
UltimArc™ é ajustavel de -10.0 a +10.0 com uma
configurag&o nominal de 0.0.

Aumentar o UltimArc™ aumenta a frequéncia de pulso e a
corrente de fundo enquanto diminui a corrente de pico.
Isso resulta em um arco duro e rigido usado para
soldagem de chapas metalicas de alta velocidade.
Diminuir o UltimArc™ diminui a frequéncia de pulsos e a
corrente de fundo enquanto aumenta a corrente de pico.
Isso resulta em um arco suave bom para soldagem fora
de posicgéo.

O Power Wave® utiliza um controle adaptativo para
compensar as mudancas na saliéncia elétrica (distancia
da ponta de contato a peca de trabalho) durante a
soldagem. As formas de onda Power Wave® sao
otimizadas para uma variacao de 5/8” a 3/4”, dependendo
do tipo de arame e da velocidade de alimentacéo do
arame. O comportamento adaptativo € compativel com
uma gama de expansdes de aproximadamente 1/2” a 1-1
/ 4”. Em velocidades baixas ou altas de alimentacao de
arame, a faixa adaptativa pode ser menor devido as
limitagbes fisicas do processo de soldagem.
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ACESSORIOS

OPCOES /
ACESSORIOS

INSTALADO DE FABRICA
Nenhum disponivel.

INSTALADO EM CAMPO

K940-Kit de Sensores de Tensao de Trabalho
K2670- Kit de Filiro CE

K2677-2 Kit de Integragao

EQUIPAMENTOS COMPATIVEIS LINCOLN

K2685-2 Auto Drive 4R90 Alimentador de arame (cabo
de controle de 14 pinos).

K1780-2 Power Feed 10 Acionador de Arame Robético

Para obter informagbes adicionais, consulte
Equipamento Opcional na sec¢éo de Instalagéo.
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MANUTENCAO

MANUTENCAO

PROCEDIMENTO DE REMOGAO DO CHASSI

Precaucoes de Seguranca

O CHOQUE ELETRICO pode matar.
+ Nao toque partes energizadas ou eletrodo ®
com pele ou roupas molhadas.

-

+ Isolar-se do trabalho e da terra
+ Use sempre luvas de isolamento secas.

EXPLOSAO DE PECAS podem causar -

ferimentos. Y
+ As pecas com defeito podem explodir ou
fazer com que outras pecas explodam
quando a energia for aplicada.

+ Sempre use uma mascara de protecao e mangas
compridas durante a manutencéo.

Ver mais informacao de adverténcia em todo este 3.

Manual do Operador

O CHOQUE ELETRICO pode matar.
Desconecte a alimentacgao de entrada antes de fazer

manutencao.
[ ]

= . -
Nao opere com tampas removidas.

Nao toque as partes energizadas.

Apenas pessoas qualificadas devem
instalar, utilizar, ou fazer a manutencao
deste equipamento.

(Veja a figura D.1)

1. Desligue a energia de entrada da fonte de alimentacéo
e de qualquer outro equipamento conectado ao
sistema de soldagem na chave de desconexao ou na
caixa de fusiveis antes de trabalhar no equipamento.

. Remova os cabos de solda dos pinos de saida e
desconecte todos os cabos de controle, incluindo a
conexao Ethernet, do painel de controle.

Remova os parafusos que prendem o chassi ao
gabinete, conforme listado abaixo:

* (6) 10-24 parafusos que prendem o painel de acesso

MANUTENGCAO DE ROTINA

A manutengao de rotina consiste em soprar a maquina
periodicamente, usando uma corrente de ar de baixa
pressao, para remover poeira acumulada e sujeira das
grelhas de entrada e saida e dos canais de resfriamento
da maquina.

de reconexao na frente da maquina (a chave ON /
OFF deve estar na posigdo OFF para remogao).

* (2) parafusos 1/4-20 em cada lado do painel de
controle localizado no lado direito do gabinete.

* (2) parafusos 1/ 4-20 logo abaixo dos pinos de saida
localizados no lado direito da caixa.

* (12) 1/ 4-20 parafusos do lado esquerdo da caixa.

MANUTENGAO PERIODICA

A calibragcao do POWER WAVE® i400 é fundamental
para o seu funcionamento. De um modo geral, a
calibragao nao precisara de ajuste. No entanto, maquinas
negligenciadas ou mal calibradas podem n&o produzir um
desempenho de soldagem satisfatorio. Para garantir o
desempenho ideal, a calibragdo da voltagem e corrente
de saida deve ser verificada anualmente.

4. Remova o lado esquerdo da caixa puxando para fora
a partir do fundo.

Desconecte os terminais de alimentacao de entrada
do chassi (1E, 2E e 3E) do bloco de terminais “3TB”
localizado na area de reconexao do gabinete e
remova o terra do chassi do terminal localizado na
frente do bloco de terminais.

Deslize cuidadosamente o chassi do gabinete
puxando o suporte do ventilador. (consulte a se¢éo

5.

ESPECIFICACAO DE CALIBRACAO

A voltagem de saida e a corrente sdo calibradas na
fabrica. De um modo geral, a calibragdo da maquina nao
precisara de ajuste. No entanto, se o desempenho da
solda mudar ou a verificagao de calibragao anual revelar
um problema, use a se¢ao de calibragao do Utilitario de
Diagnostico para fazer os ajustes apropriados.

O procedimento de calibragao em si requer 0 uso de uma
rede e de medidores reais certificados para tensao e
corrente. A precisdo da calibragéo sera diretamente
afetada pela preciséo do equipamento de medicao que
vocé usa. O Utilitario de Diagnoéstico inclui instrugcoes
detalhadas e esta disponivel no CD Utilitarios e Service
Navigator do POWER WAVE® ou disponivel em
www.power-wavesoftware.com

“Localizagdo e montagem” deste documento para
obter instrugoes sobre como levantar o chassi).
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FIGURA D.1

Procedimento de Descarregamento do Capacitor

/\ CUIDADO

Antes do transporte ou manutencao do chassi é
importante verificar se os capacitores estao
completamente descarregados.

1. Use um voltimetro DC para verificar se nao ha
tens&o presente nos terminais de ambos os
capacitores.

Nota: A presenca de tensao nos capacitores
também ¢ indicada pelos LEDs (veja a figura
D.1a)

2. Se houver tensao, espere os capacitores
descarregarem completamente (isso pode levar
varios minutos) ou descarregue 0s capacitores da
seguinte maneira:

» Obtenha um resistor de poténcia (25 ohms, 25
watts).

* Segure o corpo do resistor com luva eletricamente
isolada. NAO TOQUE OS TERMINAIS. A
TENSAO DO CAPACITOR PODE EXCEDER
400VCC. Conecte os terminais do resistor através
dos dois pinos na posi¢cdo mostrada. Mantenha
em cada posicao por 10 segundos. Repita para os
dois capacitores.

» Use um voltimetro DC para verificar se a tensao
néo esta presente nos terminais de ambos os
capacitores.

CONEXAO DO CHASSI
(VER DIAGRAMA)

FIGURA D.1A

TERMINAIS
DO CAPACITOR

INDICADORES DE CARGA  RESISTOR
DO CAPACITOR (LEDS)
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SOLUCAO DE PROBLEMAS

SOLUCAO DE
PROBLEMAS

Como usar o Guia de solucao de problemas

Manutencéao Servico e Reparo s6 devem ser realizados
por Pessoal Treinado da Lincoln Electric Factory.
Reparos nao autorizados realizados neste equipamento
podem resultar em perigo para o técnico e para o
operador da maquina e invalidarao a garantia de fabrica.
Para sua seguranca e para evitar Choque Elétrico,
observe todas as notas de seguranca e precaugées
detalhadas ao longo deste manual.

Este Guia de Solugéo de Problemas é fornecido para ajuda-
lo a localizar e reparar possiveis danos da maquina.
Simplesmente siga o procedimento de trés etapas listado
abaixo.

Passo 1.LOCALIZAR PROBLEMA (SINTOMA).

Olhe na coluna chamada "PROBLEMA (SINTOMAS)". Esta
coluna descreve possiveis sintomas que a maquina pode
exibir. Encontre a listagem que melhor descreve o sintoma
que a maquina esta exibindo.

Passo 2. CAUSA POSSIVEL. )

A segunda coluna, denominada “CAUSA POSSIVEL”, lista as
possibilidades externas ébvias que podem contribuir para o
sintoma da maquina.

Passo 3. ACAO RECOMENDADA

Esta coluna fornece um curso de agao para a causa possivel,
em geral, indica que vocé entre em contato com o Centro de
Assisténcia Técnica Autorizada local da Lincoln.

Se vocé nédo entender ou ndo puder realizar o Curso de Agao
Recomendado com seguranga, entre em contato com o seu
o Centro de Assisténcia Técnica Autorizada local da Lincoln.

Usando O LED De Status Para Solucionar Problemas Do
Sistema

O POWER WAVE® 400 ¢é equipado com duas luzes de
status montadas externamente, uma para a fonte de
alimentagao e outra para 0 médulo de acionamento de arame
contido na fonte de alimentagao. Se ocorrer um problema, €
importante observar a condi¢do das luzes de status.

Portanto, antes de ligar e desligar o sistema verifique a luz de
status da fonte de energia quanto a sequéncias de erro,
conforme descrito abaixo.

Esta secao contém informacdes sobre a fonte de
alimentagao e os LEDs de status do médulo de acionamento
de arame e alguns graficos basicos de solugdo de problemas
para o desempenho da maquina e da solda.

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR

As LUZES DE STATUS sao LEDs de duas cores que
indicam erros do sistema. Operag&o normal para cada um é
verde constante. As condicdes de erro estdo indicadas na

seguinte Tabela E.1.

CONDICAO
DA LUZ

SIGNIFICADO

Verde Fixo

Sistema OK A fonte de energia esta operacional
esta se comunicando normalmente com todos 0s
equipamentos periféricos saudaveis conectados a
sua rede ArcLink.

Verde
Piscando

Ocorre durante a energizagao ou reinicializagao do
sistema e indica que o POWER WAVE® 400 esta
mapeando (identificando) cada componente no
sistema. Normal nos primeiros 1-10 segundos apds
a energia ser ligada ou se a configuragao do
sistema for alterada durante a operagao.

Verde
piscando
rapido

Em condi¢es normais, indica que 0 mapeamento
automatico falhou.

Também usado pelo Utilitario de Diagndstico para
identificar a maquina selecionada ao se conectar a
um enderego IP especifico.

Alternando
entre verde e
vermelho

Falha no sistema ndo recuperavel. Se a luz de
status estiver piscando qualquer combinagdo de
vermelho e verde, erros estardo presentes. Leia 0
(s) cdigo (s) de erro antes de desligar a maquina.

A interpretagéo do codigo de erro através da luz de
status é detalhada no manual de servico.

Digitos de cddigo individuais s&o exibidos em
vermelho com uma longa pausa entre os digitos.
Se mais de um cddigo estiver presente, 0s codigos
serdo separados por uma luz verde. Somente
condigdes de erro ativas estardo acessiveis através
da luz de status.

Para limpar o (s) erro (s) ativo (s), desligue a fonte
de energia e ligue-a novamente para redefinir.

Vermelho fixo

N&o aplicvel.

Vermelho piscando

N&o aplicvel.
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Se, por algum motivo, vocé nao entender os procedimentos de teste ou ndo puder realizar os testes / reparos com seguranga, entre em contato com
0 seu Servico de Assisténcia Lincoln para obter assisténcia técnica na solugéo de problemas antes de prosseguir.
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SOLUCAO DE PROBLEMAS

OS CODIGOS DE ERRO DO POWER WAVE®

A seguinte é uma lista parcial de possiveis cédigos de erro para o POWER WAVE® i400. Para uma lista com-
pleta consulte o Manual de servigo para esta maquina.

FONTE DE ENERGIA - CONTROLADOR DE SOLDA

Numero de Cadigo de Erro LECO Indicacao
(FANUC No.)
31 Erro de sobrecorrente primario 49 Excesso de corrente primdria presente. Pode estar relacionado a
(entrada). uma placa de circuitos ou falha do retificador de saida.
32 Capacitor “A” sob tenséo 50 Baixa voltagem nos capacitores principais. Pode ser causado por
o dirit voliado para a placa de PC do nteruptor configuracéo incorreta de entrada ou por um circuito aberto / curto
P - P ~up no lado primario da maquina.
33 Banco de capacitores "B" sob tensao 51
(lado esquerdo voltado para a placa de PC do interruptor)
34 Capacitor "A" excesso de tensdo Excesso de tensao nos capacitores principais. Pode ser causado
(lado direito voltado para a placa de PC do interruptor) 52 por .c,on_flg.uragao de entrada incorreta, tensdo de linha excessiva ou
—on - equilibrio inadequado do capacitor (consulte Erro 43)
35 Capacitor "B" excesso de tenséo
(lado esquerdo voltado para a placa de PC do interruptor) 53
o Indica acima da temperatura. Geralmente acompanhado por LED
36 Erro térmico 54 térmico. Verifique a operacdo do ventilador. Certifique-se de que o
processo n&o exceda o limite de ciclo de servigo da maquina.
37 Erro de arranque suave (pré-carga) Pré-carga do capacitor falhou. Geralmente acompanhada pelos
55 cadigos 32 e 33.
39 Misc. falha de hardware Falha desconhecida ocorreu no circuito de interrupgao de falha. As
57 vezes causado por falha primaria de sobrecarga ou conexdes
intermitentes no circuito do termostato.
: 67 A diferenga méxima de tens@o entre os capacitores principais foi
43 Erro delta do capacitor excedida. Pode ser acompanhado por erros 32-35. Pode ser
causado por um circuito aberto ou curto no circuito primario ou
secundario.
O limite de corrente secundario médio (solda) de longo prazo foi
54 Secundéario (saida) sobre corrente 84 excedido. Este erro ird desligar imediatamente a saida da maquina.
NOTA: O limite médio de corrente secundaria a longo prazo é de
450 amperes.
Uma lista completa de cédigos de erro esta disponivel no
Utilitario Diagnostics (incluido no CD de utilitarios e
Outro list navegadores de servico POWER WAVE® ou disponivel em
Ver ista b ww.powerwavesoftware.com).
completa
Cédigos de erro que contém trés ou quatro digitos sao
definidos como erros fatais. Esses codigos geralmente
indicam erros internos na placa de controle da fonte de
energia. Se desligar e ligar a energia de entrada da maquina
nao limpar o erro, entre em contato com o seu Servigo de
Assisténcia.

Se, por algum motivo, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou no puder realizar os testes / reparos com seguranga, entre em contato com
0 seu Servigo de Assisténcia Lincoln para obter assisténcia técnica na solugao de problemas antes de prosseguir.

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR
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POWER WAVE® i400 SOLUGCAO DE PROBLEMAS

0S CODIGOS DE ERRO DO POWER WAVE®
A seguinte é uma lista parcial de possiveis cédigos de erro para o POWER WAVE® i400. Para uma lista
completa consulte o Manual de servi¢co para esta maquina.

MODULO DE ACIONAMENTO DE ARAME

Numero de Cédigo de Erro| LECO Indicacao
(FANUC No.)
81 Sobrecarga do motor 129 |O limite de corrente média do motor de longo prazo foi excedido.

Tipicamente indica sobrecarga mecéanica do sistema. Se o problema
persistir, considere uma relagao de torque mais alta (menor faixa de

velocidade).
82 Excesso de corrente do 130 O nivel maximo absoluto de corrente do motor foi excedido. Esta é
motor uma média de curto prazo para proteger os circuitos da unidade.
83 Desligamento Num. 1 131 JAs entradas de desligamento do POWER WAVE® i400 foram

desativadas. A presencga desses erros indica que o PCB de controle
da cabeca de alimentacdo pode conter o software operacional

84 Desligamento Num. 2 132 |incorreto.

Se, por algum motivo, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou ndo puder realizar os testes / reparos com seguranga, entre em contato com
0 seu Servigo de Assisténcia Lincoln para obter assisténcia técnica na solugao de problemas antes de prosseguir.
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POWER WAVE® i400 SOLUGCAO DE PROBLEMAS

Observar todas as orientacdes de seguranca detalhado ao longo deste manual

PROBLEMAS POSSIVEL ACAO
(SINTOMAS) CAUSA RECOMENDADA
PROBLEMAS BASICOS DA MAQUINA
Danos fisicos ou elétricos maiores sao | Nenhum. Se todas as possiveis 4reas de desajuste
evidentes quando as tampas de chapa recomendadas tiverem sido verificadas e 0
metélica s&o removidas. problema persistir, entre em contato com o
Servigo de Assisténcia Técnica Autorizada
Lincoln.
Fusiveis de entrada continuam 1. Fusiveis de entrada com tamanho 1. Certifique-se de que os fusiveis estejam
estourando inadequado dimensionados corretamente. Veja a

secao de instalagéo deste manual para
0s tamanhos recomendados.

2. Procedimento de solda inadequado, | 2. Reduza a corrente de saida, o ciclo de
exigindo niveis de saida acima da trabalho ou ambos.
poténcia da maquina.

3. Danos fisicos ou elétricos maiores 3. Entre em contato com o Servigo de

sdo evidentes quando as tampas de Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln
chapa metalica sdo removidas. para obter assisténcia técnica.
A maquina néo liga (sem luzes) 1. Sem Poténcia de Entrada. 1. Certifique-se de que a desconexao da

alimentacao de entrada esteja LIGADA.
Verifique os fusiveis de entrada.
Certifique-se de que o interruptor de
alimentacao (SW1) na fonte de
alimentacao esteja na posi¢ao “ON”.

2. O fusivel F1 (na &rea de reconexao) | 2. Desligue e troque o fusivel.
pode ter sido queimado.

3. O disjuntor CB1 (no painel de 3. Desligue e reinicie o CB1.
controle) pode ter desarmado.

4. Selecao incorreta da tensao de 4. Desligue, verifique a tenséo de entrada,
entrada (apenas maquinas de reconecte de acordo com o diagrama na
multiplas tensdes de entrada). tampa de reconexao.

A méquina nao solda, nao pode 1. A tensao de entrada esta muito baixa | 1. Asegurese de que el voltaje de entrada

receber nenhuma saida. (CR1 no se ou muito alta. sea correcto, conforme a |a Placa de

ativa.) Capacidades localizada atras de la
maquina.

. 2. Erro Térmico. 2. Consulte a se¢do "LED térmico esta

Esse problema normalmente sera ligado”.

acompanhado por um cédigo de erro.

Os cédigos de erro sao exibidos como | 3. O limite de corrente principal foi 3. Possivel curto no circuito de saida.

uma série de flashes vermelhos e excedido. (o contator principal cai Desligue a maquina. Remova todas as

verdes pela (s) luz (es) de status. quando a saida é iniciada - veja o cargas da saida da maquina. Volte a ligar

Consulte a secao "Luz de status" deste erro 31). e ative a saida. Se a condicao persistir,

documento para obter informagdes desligue a energia e entre em contato

adicionais. com o Servigo de Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln.

4. Falha do inversor - interruptor da 4. Entre em contato com o Servigo de
placa do PC, o problema do Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln.

contator, etc.

Se, por algum motivo, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou ndo puder realizar os testes / reparos com seguranga, entre em contato com
o0 seu Servico de Assisténcia Lincoln para obter assisténcia técnica na solugdo de problemas antes de prosseguir.

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR
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POWER WAVE® i400

SOLUCAO DE PROBLEMAS

Observar todas as orienta¢des de seguranca detalhado ao longo deste manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

POSSIVEL
CAUSA

ACAO
RECOMENDADA

PROBLEMAS BASICOS DA MAQUINA

LED térmico esta ligado.

1. Operagéo incorreta do ventilador.

Verifique a operagAo correta do ventilador. (Os ventiladores
devem funcionar sempre que a poténcia de saida estiver
ligada.) Verifique se hé material blogueando as entradas ou
persianas de exaustdo ou se ha sujeira excessiva obstruindo
05 canais de resfriamento na maquina,

2. Placa de retificador de saida ou
termostato de estrangulamento.

2. Apos o resfriamento da maquina, reduza a carga, 0
ciclo de trabalho ou ambos. Verifique se ha material
blogueando as grelhas de entrada ou exaustéo e
aletas do dissipador de calor.

3. Termostato da placa PC do
barramento DC.

3. Verifique se ha carga excessiva na
fonte de 40VDC.

4. Circuito do termostato aberto.

4. Verifique se hd fios quebrados, conexdes abertas
ou termostatos defeituosos nos dissipadores de
calor do barramento DC e retificador de saida, e na
montagem do estrangulador.

O receptaculo auxiliar estd morto.

1. Disjuntor CB2 (perto do receptaculo
de 115V) pode ter desarmado.

—_

. Desligue e reinicie o CB2.

2. O fusivel F1 (na &rea de reconexao)

2. Desligue e substitua o fusivel.

"Relégio em tempo real" nao esta mais
funcionando.

1. Controlar a Bateria da Placa do PC.

1. Substitua a bateria (tipo: BS2032)

PR

OBLEMAS DE SOLDA E QUALIDADE DO ARCO

Degradacao geral do desempenho da
solda.

1. Problema de alimentacao de arame.

1. Verifique se ha problemas de alimentago.
Verifique 0 WFS real versus pré-definido.
Verifique se 0 acionamento do arame e a relagéo
de transmissao adequados foram selecionados.

2. Problemas de cabeamento.

2. Verifique se ha conexdes ruins, lagos
excessivos no cabo, efc.

NOTA: A presenga de calor no circuito de
soldagem externo indica conexdes fracas ou
cabos subdimensionados.

3. Perda ou gas de protecao

3. Verifique se o fluxo de gas e o tipo estdo

4. Verifique se 0 modo de solda esta
correto para o processo.

4. Selecione 0 modo de solda correto para a
aplicagéo.

5. Calibragao da maquina.

5. Verifique a calibrag&o da corrente e tensao de
saida.

6. O limite de corrente secundario foi
atingido.

6. A corrente média de longo prazo € limitada a
450A. Ajuste o procedimento para reduzir a
demanda de saida.

E-5

Se, por algum motivo, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou ndo puder realizar os testes / reparos com seguranga, entre em contato com
o0 seu Servico de Assisténcia Lincoln para obter assisténcia técnica na solugéo de problemas antes de prosseguir.
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POWER WAVE® i400

SOLUCAO DE PROBLEMAS

Observar todas as orientagdes de segurancga detalhado ao longo deste manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

POSSIVEL
CAUSA

ACAO
RECOMENDADA

PROBLEMAS DE SOLDA E QUALIDADE DO ARCO

O arame queima de volta & ponta
quando o arco € iniciado.

1. Problema de cabo sensor de tensao.

Verifique as conexGes do cabo sensor. Verifique a
configuracdo do cabo sensor e a polaridade do arco.
Certifique-se de que as conexdes do eletrodo e do
trabalho ndo estejam invertidas.

arame a partir do carretel de arame é
muito longo.

2. Problema de alimentagao de arame. | 2. Verifique se hd problemas de alimentagéo. Verifique
se 0 inversor de arame e a relagdo de transmiss&o
adequada foram selecionados.

Arame queima de volta a ponta no final | 1. Tempo de Requeima. 1. Reduza o tempo de requeima e / ou

da solda. o0 ponto de trabalho.

A saida da maquina ¢ desligada 1.Falha no sistema ou inversor. 1. Uma falha do inversor n&o recuperavel

durante uma solda. interrompera a soldagem e abrira o
contator principal. Essa condigao
também resultara em uma luz de status
vermelha e verde alternada no painel de
controle. Consulte a se¢ao Luz de status
para mais informagoes.

A maquina néo produz saida total. 1. A tens@o de entrada pode ser muito | 1. Certifique-se de que a tenséo de entrada é
baixa, limitando a capacidade de adequada, de acordo com a placa de identificacéo
saida da fonte de alimentagao. localizada na parte traseira da maquina.

2. Calibragdo da maquina. 2. Calibre a corrente secundéria e a
voltagem.

Arco excessivamente longo e erratico. | 1. Problema de alimentacio de arame. |1. Verifique se ha problemas de alimentagéo.
Verifique se o inversor de arame e a relagdo de
transmissao adequada foram selecionados.

2. Problema de detecgao de tenséo. 2. Verifique as conexdes do cabo do
sensor. Verifique a configuragéo do cabo
sensor ¢ a polaridade do arco. Certifique-
se de que as conexdes do eletrodo e do
trabalho n&o estejam invertidass.

3. Perda ou gas de protegéo 3. Verifique se o fluxo de gas e o tipo

inadequado. estdo corretos.

4. Calibragdo da maquina. 4. Calibre a corrente e a tensdo secundarias.

Falha de perda de arco no robé. 1. Possivelmente causado por problema | 1. Verifique se ha problemas de alimentagéo.
de alimentagao de arame. Verifique se o inversor de arame e a relagdo de

transmissao adequada foram selecionados.
Para arames de maior didmetro, considere a
relacdo de torque mais alta / mais baixa
disponivel para atender a aplicagao.

2. Conduite que leva ao alimentador de | 2. Remova as curvas e torgdes no
arame tem curvas ou tor¢ées, o que conduite que leva ao alimentador.
pode reduzir a velocidade de
alimentagao do arame.

3. Conduite que leva ao alimentador de | 3. Use um pedago menor de conduite.
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POWER WAVE® i400

SOLUCAO DE PROBLEMAS

Observar todas as orientagdes de seguranca detalhado ao longo deste manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

POSSIVEL
CAUSA

ACAO
RECOMENDADA

DeviceNet - Sistema Gontrolado por PLC

O dispositivo nao fica on-line.

1. Poténcia de barramento de 24v.

—_

. Verifique se o LED 10 esta ligado quando
a rede DeviceNet estd energizada. 1sso
pode ser feito com 0 POWER WAVE®
ligado ou desligado.

2. Taxa de transmisséo.

2. Verifique se a configuragdo da taxa de
transmiss@o é a mesma que a do
DeviceNet Master. A taxa de transmisséo
é definida através da guia DeviceNet do
utilitario Diagnostics.

3. 1D MAC

3. Verifique se 0 MAC ID do DeviceNet esta
correto. O Mac ID é definido através da
guia DeviceNet do utilitério Diagnostics.

4. Terminagao

4. Verifique se o barramento DeviceNet foi
terminado corretamente.

5. Fiacao.

5. Verifique a fiagdo de todas as tomadas multiportas e
pontas que podem ser anexadas ao campo.

6. Arquivos EDS (Arquivos de

Folha de Dados Eletrénicos)

6. Verifique se os arquivos EDS corretos
estao sendo usados, se forem
necessarios. A guia DeviceNet do
Utilitario de Diagnéstico exibe o Cédigo
do Produto atual e a Reviséo do
Fornecedor do POWER WAVE®.

O dispositivo fica off-line durante a
soldagem.

1. Interferéncia / Ruido.

1. Verifique se os cabos DeviceNet ndo
estao funcionando préximos aos
condutores de corrente atuais (muito
proximos de). Isso inclui os cabos de
solda, cabos de entrada, etc.

2. Corte. 2. Verifique se o barramento DeviceNet
foi terminado corretamente.
3. Blindagem. 3. Verifique se a blindagem do cabo

esta aterrada corretamente na fonte
de alimentacao do barramento. O
escudo deve ser amarrado na terra

4. Fonte de Alimentacao.

4. Verifique se a fonte de alimentagdo do
barramento DeviceNet pode fornecer
corrente suficiente para os dispositivos na
rede.

5. Taxa de Pacotes Esperada.

5. Verifique se 1000/ (taxa de pacote
esperada) < (leituras por segundo). A guia
DeviceNet do utilitario Diagnostics exibe
esses valores.
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Se, por algum motivo, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou ndo puder realizar os testes / reparos com seguranga, entre em contato com
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POWER WAVE® i400

SOLUCAO DE PROBLEMAS

Observar todas as orientacdes de seguranca detalhado ao longo deste manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

POSSIVEL
CAUSA

ACAO
RECOMENDADA

DeviceNet - Sistema Controlado por PLC

A saida nao acende.

1. Disparador DeviceNet nao
ativado.

1.

Na guia DeviceNet do utilitario
Diagnostics, selecione Monitor. A
janela Monitor sera exibida.
Verifique em “Produced
Assembly” se “Trigger” esta
destacado.

2. Comando de toque do sensor.

Na guia DeviceNet do utilitario
Diagnostics, selecione Monitor. A
janela Monitor sera exibida.
Verifique sob “Produced
Assembly” se “Touch Sense” ndo
esta destacado.

3. Modo Passivo.

. A guia DeviceNet do Utilitario de

Diagnéstico exibe o status do
modo passivo do POWER
WAVE®. Se o status precisar ser
alterado, selecione Configurar e
faca a modificacdo necessaria.

4. Cabos de Soldagem.

. Verifique se os cabos de

soldagem estao conectados
corretamente.

5. Saida desativada

. Na guia DeviceNet do utilitario

Diagnostics, selecione Monitor. A
janela Monitor serd exibida.
Verifique sob “Produced
Assembly” se “Disable Output”
nao esta destacado.

6. Outros médulos com falha.

. Verifiqgue se nenhum outro

moédulo esta com falha (todas as
luzes de status do sistema
devem estar acesas em verde).
Use o Utilitario de Diagnéstico
para exibir quaisquer falhas
atuais no sistema.
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POWER WAVE® i400

SOLUCAO DE PROBLEMAS

Observar todas as orientagdes de seguranca detalhado ao longo deste manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

POSSIVEL
CAUSA

ACAO
RECOMENDADA

DeviceNet — Sistema Controlador por PLC

Partida Ruim da Solda.

. Problema de alimentagao de

arame.

1. Verifique se a tens&o do rolo de acionamento do
alimentador nao esta muito baixa, permitindo que
0 arame escorregue nos rolos. Verifique se o
arame pode ser puxado facilmente através do
conduite de arame. Verifique se a ponta de
contato nao esta bloqueada.

. Velocidade de alimentagéo de

Inicio do Arame (Strike).

2. Verifique se a velocidade de inicio de
alimentagao do arame esté definida corretamente.

. Programacéao de Soldagem

Incorreta.

3. Verifique se a programacéo correta de solda esta
selecionada.

. Cabos Sensores de Tensao.

4. Verifique se os cabos do sensor de tensao estao
conectados e configurados corretamente,

. Andlises Analdgicas Entre

Atualizacdes

5. A guia DeviceNet do Utilitario Diagnostics exibe
as “Analog Scans Between Updates” e “I / O
Scans / sec” do POWER WAVER®. Verifique se
“Analog Scans Between Updates” é de ' de valor
de “I/ O Scans / Sec".

. Histerese Analégica

6. Na guia DeviceNet do utilitario Diagnostics,
selecione Configure. Verifique em "Canais de
entrada analdgica" se as configuragdes de
histerese séo todas 0.

. Erro de Limite

7. Verifique se todos os valores da entrada analégica
estéo dentro dos limites.

. Sem Ventilador

8. Na guia DeviceNet do utilitario Diagnostics,
selecione Monitor. Verifiqgue em “Analog Input Fan
Out” se a Requeima esta presente para todos os
analogos.

. Gés

9. Verifique se 0 gas esta sendo ligado antes da saida.

Entradas anal6gicas nao
respondem ou nao
respondem rapidamente

. Analises Analdgicas Entre

Atualizagoes.

1. A guia DeviceNet do Utilitario de Diagnéstico exibe
“Analog Scans Between Updates” e “I / O Scans /
sec” do POWER WAVER®. Verifique se “Analog
Scans Between Updates” é V4 do valor de “I / O
Scans / Sec".

. Analogo Em Selegoes Ativas.

2. Na guia DeviceNet do utilitario Diagnostics, selecione
Configure. Verifique em “Canais de Entrada
Analdgica” se os canais requeridos estao ativos.

. Histerese Analdgica.

3. Na guia DeviceNet do utilitario Diagnostics, selecione
Configure. Verifique em "Canais de entrada
analdgica" se as configuracdes de histerese sao
todas 0.

. Modo Passivo.

4. A guia DeviceNet do Utilitario de Diagnéstico exibe o
status do modo passivo do POWER WAVE®. Se o
status precisar ser alterado, selecione Configurar e
faga a modificago necessaria.
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Se, por algum motivo, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou ndo puder realizar os testes / reparos com seguranga, entre em contato com
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POWER WAVE® i400 SOLUGCAO DE PROBLEMAS

Observar todas as orientagdes de seguranca detalhado ao longo deste manual

PROBLEMAS POSSIVEL ACAO
(SINTOMAS) CAUSA RECOMENDADA
- DeviceNet - Sistema Controlado por PLC
Purga de gas ndo esta 1. Sem gas. 1. Verifique se ha gas disponivel na entrada do solenoide de gas.
funcionando.
2. Purga de Gas ndo ativa. 2. Na guia DeviceNet do utilitario Diagnostics, selecione Monitor. A

janela Monitor sera exibida. Verifique em “Produced Assembly”
se “Gas Purge” esta destacado.

3. Modo Passivo. 3. A guia DeviceNet do Utilitario de Diagndstico exibe o status do
modo passivo do POWER WAVE®. Se o status precisar ser
alterado, selecione Configurar e faga a modificagao necessaria.

4. Linhas de Gas 4., Verifique se nada esta obstruindo o fluxo de gas.

Fim de solda ruim 1. Requeima desativada. 1. Na guia DeviceNet do utilitario Diagnostics, selecione Monitor. A
janela Monitor sera exibida. Verifique em "Estado habilitado" se
"Requeima" esta presente.

2. Tempo de Requeima. 2. Verifique se o tempo de requeima tem um valor diferente de 0.
3. Andlises Analdgicas Entre 3. A guia DeviceNet do Utilitario Diagnostics exibe “Analog Scans
Atualizagbes. Between Updates” e “I / O Scans / sec” do POWER WAVE®.

Verifique se “Analog Scans Between Updates” é de Y4 de valor de

4. Erro de limite relatado no final de 4. Verifique todas as configuragdes de soldagem para os estados
uma solda. Requeima e Cratera.

5. Sem ventilador. 5. Na guia DeviceNet do utilitario Diagnostics, selecione Monitor.
Verifique em “Analog Input Fan Out” se a Requeima esta
presente para todos os analogos.

6. Pontos de ajuste de soldagem. 6. Verifique os pontos de ajuste de Requeima para valores de ponto
de trabalho, ajuste, e onda.

7. Histerese Analdgica 7. Na guia DeviceNet do utilitario Diagnostics, selecione
Configurar. Verifique em "Canais de entrada analogica" se as
configuragdes de histerese estao todas em 0.

8. Gas. 8. Verifique se 0 gas esta ligado.
Solda ruim. 1. Andlises Analdgicas Entre 1. A guia DeviceNet do Utilitario de Diagndstico exibe as “Analog
Atualizagbes Scans Between Updates” e “I / O Scans / sec” do POWER

WAVE®. Verifique se “Analog Scans Between Updates” é ¥ do
valor de “/ O Scans / Sec".

2. Cabos Sensores de Tensao 2. Verifique se os cabos do sensor de tenséo estao conectados e
configurados corretamente, conforme descrito no manual de

3. Histerese Analdgica 3. Na guia DeviceNet do utilitario Diagnostics, selecione Configurar.
Veritique em "Canais de entrada analégica" se as configurages
de histerese estdo todas em 0.

4. Limite de Erros 4. Verifique se todos os valores de pontos de ajuste de soldagem
estdo dentro dos limites.

5. Gas 5. Verifique se 0 g&s permanece ligado até que a solda seja
concluida.

6. Pontos de ajuste de soldagem. 6. Verifique os pontos de ajuste de soldagem para valores de ponto

de trabalho, ajuste, e onda.

7. Selecéo de acionador de arame/engrenagem . | 7. Veerfiique se 0 acionador de arame e a relago de transmisséo adequada foram selecionados.

Se, por algum motivo, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou ndo puder realizar os testes / reparos com seguranga, entre em contato com
0 seu Servico de Assisténcia Lincoln para obter assisténcia técnica na solugao de problemas antes de prosseguir.
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POWER WAVE® i400 SOLUGCAO DE PROBLEMAS

Observar todas as orienta¢des de seguranca detalhado ao longo deste manual

PROBLEMAS POSSIVEL ACAO
(SINTOMAS) CAUSA RECOMENDADA
ETHERNET
Né&o é possivel conectar. | 1. Conex&o fisica. 1. Verifique se o atalho de cabo correto ou cabo cruzado esta
sendo utilizado (consulte o departamento de Tl local para obter
assisténcia).
NOTA:

+ Para conex&o direta com o controlador Fanuc R30iA, utilize
apenas o cabo fornecido com o kit de Integragdo K2677-1

+ Verifique se os cabos estao totalmente inseridos no conector do
anteparo.

LED 8 localizado sob a placa de PC conector Ethernet sera
aceso quando a maquina esta conectada a outro dispositivo de

rede.
2. Informagbdes de 2. Use o Weld Manager (incluido no CD Utilitarios do POWER
endereco IP. WAVE® e no Navegador de servigo ou disponivel em

www.powerwavesoftware.com) para verificar se as
informagbes corretas do endereco IP foram inseridas.

NOTA:

+ A configuragao do enderego IP deve ser ajustada para
dindmico quando conectado ao controlador Fanuc R30i.

+ Verifique se enderecos IP duplicados ndo existem na rede.

3. Velocidade de Ethernet. | 3. Verifique se o dispositivo de rede conectado ao POWER
WAVE® é um dispositivo de 10 bases T ou um
dispositivo 10/100 base T.

A ligacao cai durante a 1. Localizag&o do cabo. 1. Verifiqgue se o cabo de rede ndo esta localizado préximo
soldagem. aos condutores de corrente. Isso inclui cabos de
alimentacao de entrada e cabos de saida de soldagem.

Se, por algum motivo, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou ndo puder realizar os testes / reparos com seguranga, entre em contato com
o0 seu Servico de Assisténcia Lincoln para obter assisténcia técnica na solugéo de problemas antes de prosseguir.
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DIAGRAMAS

POWER WAVE® i400
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POWER WAVE® i400 DIAGRAMAS
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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.

ol H|Zoi

===

[y

| RQIXIAME SXSIAID FAC] AR SHREE FREAP| sfEiIC

Jaall caabual 4l gl cilasta il g Lgllaniad (338 31 gl) 5 cland) oigd il) plual) clagdad agdl g caaiy § 8



POLITICA DE ASSISTENCIA AO CLIENTE

Os negécios da The Lincoln Electric Company sao a
fabricacéo e venda de equipamentos de soldagem de
alta qualidade, consumiveis e equipamentos de corte.
Nosso desafio é atender as necessidades de nossos
clientes e superar suas expectativas. Em alguns casos,
os compradores podem pedir para a Lincoln Electric
conselhos ou informagdes sobre o uso de nossos
produtos. Nés respondemos nossos clientes com base
nas melhores informagdes de nossa posse naquele
momento. A Lincoln Electric ndo estd em condicdes de
garantir ou afiancar tais pareceres e ndo assume
qualquer responsabilidade em relagdo a tais
informacdes ou conselhos. N6s negamos
expressamente qualquer garantia de qualquer tipo,
incluindo qualquer garantia de adequagéo para o
propésito especifico de qualquer cliente, com respeito
a tais informacgdes ou conselhos. Por uma questéo de
consideragao pratica, também nao podemos assumir
qualquer responsabilidade pela atualizagao ou
corregao de tais informagdes ou conselhos uma vez
dados, nem o fornecimento de informacgdes ou
conselhos criam, expandem ou alteram qualquer
garantia em relacdo a venda de nossos produtos.

A Lincoln Electric € um fabricante compreensivel, mas
a selegao e uso de produtos especificos vendidos pela
Lincoln Electric esta exclusivamente sob controle e
continua sendo exclusiva responsabilidade do cliente.
Muitas variaveis além do controle da Lincoln Electric
afetam os resultados obtidos na aplicagao desses tipos
de métodos de fabricacao e requisitos de servigo.

Sujeito a Mudanca - Esta informacao é precisa ao
melhor de nossos conhecimentos no momento da
impressao. Consulte www.lincolnelectric.com para
obter informacgdes atualizadas.

LINCOLN

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





