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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.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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DESCRIGCAO DO PRODUTO

Descrigao Fisica Geral

0 Power Feed 84 é um alimentador de arame modular e
industrial. No coracao do alimentador estéo o alimentador de
arame comprovado e motor, capazes de alimentar eletrodos de
grande diametro e passar por longos conduites.

A plataforma modular permite que o Power Feed 84 seja usado
em muitas aplicacoes. A interface de usuario pode ser separada
do acionador de arame para aplicacdes de "lanca”. A placa de
alimentagdo pode estar localizada no lado esquerdo ou lado direito
da carcaca do acionador de arame. Dois acionadores de arame
Unicos Power Feed 84 podem estar conectados a uma interface
de usuario. Um acionador de arame duplo é oferecido para
instalacao compacta. A mesma interface de usudrio é utilizada
para sistemas de acionador de arame unicos e duplos.

Descricao Geral das Funcdes

0 Power Feed 84 ¢ ideal para aplicacfes que exigem a exibicéo
da tensdo pré-definida no alimentador de arame. Além disso, 0
alimentador tem um display digital da velocidade de alimentacéo
de arame e de amperagem.

Incluida com o acionador de arame esta uma engrenagem de
pinhdo para operacéo em alta velocidade.

0 acionador de arame gira com facilidade para qualquer angulo.

Uma nova série de adaptadores de pistola foi criada para melhor
confiabilidade e menor queda de tenséo.
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ESPECIFICACOES TECNICAS - POWER FEED 84, POWER FEED 84 DUPLO
K3328-xx, K3330-xx, K3336-xx

CORRENTE e TENSAO DE ENTRADA

TENSAO |AMPERES DE ENTRADA NOTAS
40 VDC 9A Acionador de Arame
1A Interface de Usuario
Poténcia de saida nominal a 104°F (40°C)
DUTY CYCLE |INPUT AMPERES
Somente Acionador| Acionador de o
de Arame Arame 60% 600 Amps
Acionador de
60% 500 Amps
Com Kit de Goiva arame P
Parafuso de 30% 600 Amps
o
cionador de o
Com Contatores Arame 60% 500 Amps

ENGRENAGEM - FAIXA DE VELOCIDADE DE ALIMENTAGAQ DE ARAME-TAMANHO DO ARAME

ENGRENAGEM | ENGRENAGEM| INTERVALO TAMANHO DO ARAME
DE DE WFS
VELOCIDADES |  PINHAO GMAW FCAW
. 50 - 700
20 dentes™ | oegadas/min .025" - 1/16” 035" — 5/64”
(1,3-19,0 m/min)| (0,6 — 1,6 mm) (0,9 - 2,0 mm)
22.57:1
30 dentes 50 ~ 1200 » " » »
polegadas/min .025” —.045 .035” - 1/16
(1.3-30.4 m/min)| (0,6 —1,2 mm) (0,9 -1,6 mm)
D 0 A
MODELO ALTURA |LARGURA | PROFUNDIDADE | PESO
Power Feed 84 11,6 polegadas| 13,6 polegadas| 13,3 polegadas| 37 Ibs.
fclonador de Arame, | (257 mm) | (345mm) | (338mm) | (168kg)
Power Feed 84 11,9 polegadas|17,2 polegadas| 15,9 polegadas| 59 Ibs.
gﬁ'&gadm deArame, | (302mm) | (437mm) | (404mm) | (26.8kg.)
Power Feed 84 11,0 polegadas| 8,7 polegadas | 3,6 polegadas | 6.5 Ibs.
Caixa de Controle | (279 mm) (221 mm) (31 mm) (2.9kg.)
Suporte do Carretel de  |13,3 polegadas|11,0 polegadas| 10,3 polegadas| 11 Ibs.
Arame Trabalho Normal (338 mm) (279 mm) (31 mm) (5.0 kg.)
Suporte do Carretel de  |25,2 polegadas| 11,0 polegadas | 14,6 polegadas| 19 Ibs.
Arame Trabalho Pesado | (640 mm) (279 mm) (371 mm) (8.6 kg.)
INTERVALO DE TEMPERATURA
OPERACAO: -40°F a 104°F (-40°C a 40°C)
ARMAZENAMENTO: | -40°F a 104°F (-40°C a 40°C)

Testes térmicos foram realizados em temperatura ambiente. O Ciclo de servigo (fator de servigo), a 40°C (104°F)

foi determinado por meio de simulacéo.

* = Engrenagem instalada no acionador de arame como equipado de fabrica.

A-1
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INSTALAGAO

ALIMENTADORES DE ACIONAMENTO DE ARAME UNICOS

ALIMENTADORES DE ACIONAMENTO DE ARAME DUPLOS

M?(?#EL Inngce use Carrselizlo:: /r\j;me ﬁlgagitsiglc;r g:r?tc:ocllz Beun‘i?aadcelle Contator
K3330-1 [PANELEMBRANCO| N N STD #2-#4 N K3929-1 N
K3330-3 | CommicvoRas S N STD #2-#4 N K3929-1 N
K3330-5 | ‘Commicvonas S TRABALHOPESADO | STD #2-#4 | K1543-8' N S
K3330-6 | foumecire N TRABALHONORMAL| STD #2-#4 | K1543-8' N N
K3330-10| ‘mecionas S TRABALHO PESADO | STD #2-#4 | K1543-8' N N

A-2

Modelo K | Interface de Suporte do Adaptador | Cabo de Bucha de Kit de
Num. usuario use Carretel de Arame | de pistola Controle entrada goivagem Contator
K3328-1 PANELEMBRANCO| N N STD #2-#4 N K3929-1 N N
K3328-2 | Mo oeRins, N N STD #2-#4 N K3929-1 N N
K3328-3 | ‘o ioeh S N STD #2-#4 N K3929-1 N N
K3328-6 | ‘oo N TRABALHONORMAL| STD #2-#4 | K1543-8' N N N
K3328-7 | “BooRGOMELETO S TRABALHONORMAL| STD #2-#4 | K1543-8' N N N
K3328-11 | VISoR GOMELETO N N STD #2-#4 N K3929-1 S N
K3328-12 | VISOR GOMELETO S N STD #2-#4 N K3929-1 S N
K3328-13 | ViSoR GOMELEID S TRABALHOPESADO | STD #2-#4 | K1543-8' N N N
CAIXAS DE CONTROLE
Modelo K | Interface de
Num. usuario UsB
K3336-2 VISORI\%QM(F;IF}FA-I-SO CoM S
K3336-3 | PAINEL EM BRANCO N
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PRECAUCOES DE SEGURANGA
/\ AVISO

0 CHOQUE ELETRICO PODE MATAR.

e APENAS PESSOAL QUALIFICADO DEVE
EXECUTAR ESTA INSTALAGADO.

e Desligue a poténcia de entrada no
interruptor de desconexao ou caixa de
fusiveis antes de tentar conectar ou
desconectar as linhas de alimentacgao de
entrada, cabos de saida, ou cabos de
controle.

¢ Nao toque o acionador de arame, roletes de arraste, rolo,
ou o eletrodo quando a saida de soldagem esta LIGADA.

¢ 0 alimentador de arame pode ser conectado a uma peca
de equipamento automatico que pode ser controlada
remotamente.

 Nao opere sem as tampas, painéis ou protecdes.

¢ Nao deixe que o eletrodo ou carretel de arame toquem a
carcaca do alimentador de arame.

¢ Isolar-se do trabalho e do solo.

¢ Sempre use luvas isolantes secas.

¢ 0 suporte de elevacao esta isolado do gabinete do
alimentador de arame. Se outro dispositivo de suspensao
for usado, ele deve ser isolado do gabinete do alimentador
de arame.

As PEGAS EM MOVIMENTO podem ferir..

¢ Fique longe de pecas em movimento.

e Use Protecao para os Olhos.

:Q

FIGURA A.A

15 GRAUS NO MAXIMO

LOCALIZAGAO

Para obter o melhor desempenho de alimentagdo do arame,
coloque o Power Feed 84 em superficie estavel, plana, e seca.

Este equipamento é para uso industrial e ndo é destinado para
uso em instalactes residenciais onde a energia elétrica &
fornecida pelo sistema pablico de alimentac&o de baixa tensdo.
Pode haver dificuldades potenciais em instalagdes residenciais
devido a perturbagdes de radiofrequéncia conduzidas e
irradiadas. A classificagdo EMC ou RF deste equipamento é
Classe A.

Nao mergulhe o Power Feed 84.

0 Power Feed 84 é classificado como IP2X e é adequado para
utilizagdo em ambientes fechados.

Quando suspender um alimentador de arame, isolar o dispositivo
de suspensdo do compartimento do alimentador de arame.

Para os modelos de bancada, n&o colocar o eixo em &ngulo para
o carretel de arame ou rolo mais de 15 graus para baixo.
(Consulte a Figura A.A)
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Configuracoes de Bancada (Consulte a Figure A.1)

Configuractes de Bancada significam que a interface de usuéario
estd instalada diretamente no gabinete do acionador de arame.
Configuragdes de bancada validas séo:

e Acionador de Arame Unico

e Acionador de Arame duplo

¢ Dois Acionadores de Arame (nicos

FIGURA A.1

K1543-xx ou K2683-xx

s

A-4
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INSTALAGAO

Configuragbes da Lanca (Consulte a Figura A.2)

Configuracéo de "Langa" significa que a interface de usudrio esta
localizada em uma caixa de controle separada. Configuragées de
Lanca validos sdo:

¢ 1 Caixa de controle + 1 Acionador de Arame (nico
¢ 1 Caixa de controle + 1 Acionador de Arame duplo
¢ 1 Caixa de controle + 2 Acionadores de Arame Duplos

A Interface do usudrio pode ser localizada remotamente a partir do
acionador de arame para cima a 200 pés.

FIGURA A.2

K1543-xx ou K2683-xx

A-5
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INSTALAGAO DA LANGA
(Consulte a Figura A.3)

Quando o acionador de arame deve ser aparafusado a
uma langa ou outras superficies planas, remova primeiro
os (4) pés de fixacao de borracha. (3) parafusos
prendem cada pé.

Os parafusos de montagem que fixam o acionador de
arame nao devem sair mais de 1" para dentro do
alimentador de arame.

FIGURA A3

GONVERSAQ DE INTERFACE DO USUARIO FIGURE A.4

UNICA/DUPLA
(Consulte a Figura A.4)
O Power Feed 84 usa a mesma interface de usuario
para os modelos simples e duplos. Um interruptor DIP o
na parte de tras da placa da interface de usuario define l
a configuracao da placa.
1. Desligue a fonte de energia de soldagem. /E
2. Remover os parafusos de fixagéo (4) da interface de
usuario. Interruptor . D
3. Ajuste o interruptor DIP na parte de tras da interface DIP ﬂ
de usuario conforme a tabela.
Configuragao Configuracéo do interruptor DIP 0
Unico Ligado ﬁ
Duplo Desligado M’

4. Instalar novamente a interface de usuario.

A-6
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CONVERSAO DE BANCADA PARA LANGA
(Consulte a Figura A.5)

A conversdo de alimentador “bancada” para alimentador "langa"
significa mover a interface de usuario do acionador de arame para
uma caixa de controle.

FIGURA A5

Requer: Interface de Usudario K3336-3.

1. Desligue a fonte de energia de soldagem.

Acionador de Arame (Consulte a Figura A.6)

2. Remova os (4) parafusos que fixam a interface de usudrio no
acionador de arame. Desconecte o chicote do conector de 4 pinos
na parte traseira da interface de usuario.

3. Se o acionador de arame tem uma interface USB instalada:
a. Desconecte o conector de 10 pinos da placa USB.

b. Remova os (2) parafusos que prendem a porta USB na frente
da caixa. Remova cuidadosamente o conector e o chicote do
acionador de arame.

c. Remova o painel da tampa USB da caixa de controle e instale o
acionador de arame.

d. Desconecte ambos os conectores de 5 pinos da placa USB.
Remova ambos os chicotes de conector de ligagdo direta do
acionador de arame.

e. Remova os (4) parafusos que fixam a placa USB e levante a
placa USB.

4. Remover o painel de interface de usuario em branco a partir da
caixa de comando e instale o acionador de arame.

CONECTOR —=
DE 5 PINOS

FIGURA A.6

Placa USB

CONECTOR

A-7
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Caixa de Controle (Veja a Figura A-7)

5. Se a caixa de controle ird ter USB instalado:

FIGURA A.7

Conector de 4 pinos

Interface de Usuario Conector de 10 pinos

do lado direito
Interface de usuario

Porta USB

Alimentagao fria/Chicote de purga de gas

Caixa de Controle

Com USB

a. Instale a placa USB na caixa de controle, orientada com 0
conector de 10 pinos no lado direito.

b. Monte a porta USB na frente da caixa. Conecte o chicote elétrico
na placa USB.

c. Conecte um dos chicotes de ligagdo USB no chicote da caixa de
controle. Conecte a outra ao conector de 4 pinos na parte
traseira da Interface de Usuario.

6. Conecte o Chicote de alimentagdo fria/ purga de gas na parte de
tras da interface de usuario.

7. Conecte a interface de usudrio ao chicote como mostrado.

8. Fixe a interface com o usudrio na caixa de controle com os
parafusos (4).

Conecte o chicote
diretamente
aplaca

Sem o USB

Sensor de fluxo de gas

0 sensor de fluxo de gas utiliza um sensor de fluxo de massa para
medir o fluxo de gas no intervalo de 0 - 105 cfh (0 - 50 I/min).

0 kit de sensor de fluxo de gas é compativel com os seguintes gases:
o Air

0 argonio

* (02

o Hélio

® 98Ar 2C02

* 90Ar 10002

* 85Ar 15002

* 80Ar 20002

® 75A5 25C02
* 90He 7.5Ar  2.5C02
® 55He 42.5Ar 2.5C02
* 98Ar 202
* 98Ar 2N2

Alimentadores duplos requerem (2) sensores de fluxo de gas.
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Instalacao de roletes de arraste

FIGURA A.8

ACIONAMENTO
INTERNO DE ARAME

ROLOS DE
ACIONAMENTO

ACIONADOR DE
ARAME EXTERNO

Desligue a energia na fonte de energia de soldagem.

2. Abra a porta do acionador de arame puxando a parte
superior.

3. Remover a guia de arame externa.

4. Remova os roletes de arraste puxando diretamente para fora.
Pode ser necessario mexer o rolo de acionamento para liberar
do anel elastico.

Remova guia do arame interna

6. Instale a nova guia do arame interna, com a seta apontando
na dire¢do de deslocamento do arame.

Instale os roletes de arraste e guia de arame externa.

8. Feche a porta do acionador de arame e ajustar a configuragéo
da pressdo em conformidade.

A-9
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Ajuste da Pressao de Acionamento do arame:

A maioria dos arames funciona bem com ajuste de presséo em "2". A
pressdo certa para o rolo de acionamento varia de acordo com o tipo
de arame, superficie do arame, lubrificacdo e dureza. Demasiada
pressdo pode esmagar o0 arame ou causar "enrolamento”, mas muito
pouca pressdo pode causar derrapagem.

Ajuste a pressdo do rolo de acionamento conforme indicado:

1. Pressione a extremidade da pistola contra um objeto solido isolado
eletricamente da saida do soldador e pressione o gatilho da pistola
durante varios segundos.

2. Se o arame “enrolar” ou ficar preso, a pressdo do rolo de
acionamento estd muito alta. Reduzir a pressdo uma volta do
botdo, passar novo arame através de pistola e repita 0 passo 1.

3. Se o Unico resultado é a derrapagem, desconecte a pistola e puxe
0 cabo da pistola para a frente cerca de 6" (150 mm). Deve haver
uma ligeira ondulagéo no arame exposto. Se ndo houver
ondulagdes, aumentar a pressdo de ajuste uma volta, reconecte a
pistola e repita 0 passo acima cabo-eletrodo ao adaptador da
pistola.

FIGURA A.9

BOTAO DE AJUSTE
DE PRESSAO

o
|

a1 CTAD

r/.)

/1

4

q
4\' .
e

N —

f‘\ ‘

e




POWER FEED 84, POWER FEED 84 DUPLO INSTALAGAO

Lincoln, Padrao Nim.2-Nim.4, Padrao Nim.5,
Instalacao do Adaptador de Pistola Miller

1. Desligue a fonte de energia de soldagem.

2. Usando uma chave de fenda Phillips, remova o parafuso, a
arruela de pressao, e a arruela que fixa a tampa do adaptador
de pistola. Remova a tampa do adaptador de pistola.

FIGURA A.10

PARAFUSO

TAMPA DO
ADAPTADOR

DE PSTOLAW

9

3. Com uma chave de 3/4", remova o parafuso que prende o
cabo-eletrodo ao adaptador de pistola.

FIGURA A.11

PARAFUSO

DO ELETRODO
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4, Use uma chave allen de 1/8" para desapertar o parafuso de fixagéo
do adaptador de pistola.

FIGURA A.13

PARAFUSO
DE AJUSTE

ADAPTADOR
DE PISTOLA

5. Remover o condutor principal com uma chave de fenda Phillips.

FIGURA A.14

CONDUTOR
PRINCIPAL —

_ O
e,

@ .

6. Se uma mangueira de gas estiver conectada ao adaptador de
pistola, use um alicate para remover a bragadeira da mangueira e
remova a mangueira de gas.

7. Se o0 adaptador da pistola requer tubos guia, instale o tamanho
correto do tubo guia e prenda com o parafuso de ajuste.

FIGURA A.15

PARAFUSO DE AJUSTE

Dimensoes do Arame

Numero de sulco no tubo guia

.045-1/16"

TUBO-GUIA

o 023-.045" (0.6 1.2mm)

(1.2-1.6 mm)
1/16 - 5/64” (1.6 —2.0 mm)
.068 - 7/64” (2.0 —2.8 mm)

3
2
3
4

8. Instale o condutor principal no novo adaptador de pistola. Orientar
0 condutor em direcéo a parte traseira do adaptador de pistola.

9. Se necessario, instale a mangueira de gas no adaptador da pistola
ou 0 encaixe na placa de alimentacdo e prenda com uma
bragadeira de mangueira.

10. Instale o adaptador de pistola no acionador de arame. Aperte o
parafuso de ajuste quando o adaptador da pistola estiver em um
angulo de 90°.
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11. Parafuse o cabo-eletrodo no adaptador de pistola, lembrando de
direcionar o cabo diretamente para baixo.

FIGURA A.16

CABO-ELETRODO

MANTER O TERMINAL
E CABO NA VERTICAL

12. Monte a tampa do adaptador de pistola e fixe com o parafuso,
arruela de presséo e a arruela.

FIGURA A.17
I

PARAFUSO

TAMPA DO
ADAPTADOR
DE PISTOLA
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Instalacéo do Adaptador de Pistola Oxo e Fast Mate

Para usar os Adaptadores de Pistola Oxo e Fast Mate é necessario um
adaptador de pistola Padrao K3344-1 Nim.4 instalado no acionador
de arame.

1. Desligue a fonte de energia de soldagem.

2. Usando uma chave de fenda Phillips, solte o parafuso que prende
a tampa do adaptador de pistola. Remova a tampa do adaptador
de pistola.

FIGURA A.17

TAMPA DO
ADAPTADOR
DE PISTOLA

3. Com uma chave de 3/4", remova o parafuso que prende o cabo-
eletrodo ao adaptador de pistola.

FIGURA A.18

PARAFUSO

CABO-ELETRODO
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4. Com um alicate, remova a bragadeira da mangueira e a mangueira
do adaptador de pistola.

5. Parafuse o cabo-eletrodo no adaptador de pistola, lembrando de
direcionar o cabo diretamente para baixo.

FIGURA A.19

CABO-ELETRODO

MANTER O TERMINAL
E CABO NA VERTICAL

6. Monte a tampa do adaptador de pistola e fixe com o parafuso.

FIGURA A.20

PARAFUSO

TAMPA
DO ADAPTADOR

DE PISTOLA T N
9 “.

9

7. Instalar a mangueira de gas no adaptador de pistola Oxo ou
FastMate.
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8. Selecione o tubo guia adequado e prenda com o parafuso de

ajuste
FIGURA A.21
Dimensodes do Arame Nimero de sulco no tubo guia
.023-.045" (0.6 —1.2mm) 1
.045-1/16" (1.2—-1.6 mm) 2
PARAFUSO DE AJUSTE / 116 - 5/64” (1.6 - 2.0 mm) 3
\‘@ \ \ .068 —7/64” (2.0 —2.8 mm) 4
= ’ TUBO-GUIA
9. Deslize adaptador de pistola Oxo ou FastMate no acionador de
arame e prenda com o parafuso de aperto manual.
10. Para adaptadores de pistola FastMate, conecte o rabicho do
gatilho ao conector na parte dianteira do alimentador.
Girando o Acionador de Arame
1. Desligue a fonte de energia de soldagem.
2. Localize o parafuso de cabeca de soquete na parte inferior do
acionador de arame. Afrouxe mas ndo retire o parafuso.
FIGURA A.22

A
=

/ J

PARAFUSO DE CABECA DE SOQUETE

3. Gire o acionador de arame para a posicao desejada e aperte o
parafuso.
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RELAGAO DA ENGRENAGEM DE PINHAO

Conforme enviado de fabrica, uma engrenagem de pinhdo de 20
dentes esta instalada. Se desejado, uma engrenagem de pinhdo de
30 dentes pode ser instalada para obter maior velocidade mas menos

torque.

FIGURA A.23

C -, Engrenagem de pinhéo
de 30 dentes

Engrenagem de pinhéo
de 20 dentes (velocidade alta)
(velocidade padrao)

1. Desligue a fonte de energia de soldagem.

2.Abra a porta do acionador de arame e desaperte o parafuso
segurando o pino da dobradiga usando uma chave sextavada de
5/64". Deslize o pino da dobradica em direcéo a traseira e remova

a porta.

FIGURA A.24

PINO DA DOBRADICA

7

PARAFUSO DE AJUSTE

=
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3. Remova os dois parafusos com cabega de soquete que fixam a
placa de alimentagdo e remova a placa de alimentac&o da
bracadeira.

FIGURA A.25

DE CABECA
DE SOQUETE

4. Remova o parafuso que prende a engrenagem de pinhdo usando
uma chave de fenda Phillips. Remova a engrenagem de pinhao.

5. Instale a nova engrenagem de pinhdo.

6. Posicione a placa de alimentacéo e aperte os parafusos de cabeca
de soquete.

7. Monte novamente o pino da dobradica e a porta. Fixe o pino da
dobradica com o parafuso de ajuste.

8. Ligue a alimentacéo.

9. Acessar 0 menu de configuragdo e selecione P.18. Ajuste para
corresponder a engrenagem de pinhdo instalada.

10. Desligar e voltar a ligar para que os ajustes tenham efeito.
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CONEXAO DO GAS DE PROTEGAO

AN AVISO 0

CILINDRO pode explodir se danificado. 7. Permaneca ao lado e abra a valvula do cilindro lentamente uma
. L. . fracdo de uma volta. Quando o medidor de presséo do cilindro
* Mantenha o cilindro na posicao vertical parar de se mover, abra a valvula totalmente.
e acorrentado ao suporte. 8.0 regulador de fluxo é ajustavel. Ajustar a taxa de fluxo
. . recomendada para o procedimento e processo sendo usados antes
¢ Mantenha o cilindro longe das areas onde pode ser de fazer uma soldagem.

danificado.
¢ Nunca levantar o soldador com o cilindro acoplado.
¢ Nunca permita que o eletrodo de solda toque o cilindro.
¢ Mantenha o cilindro longe das operacdes de solda ou
outros circuitos elétricos.
0 ACUMULO DE GAS DE PROTEGAO PODE
a PREJUDICAR A SAUDE OU MATAR.
é e Desligue a alimentacao de gas de protecao
quando nao estiver em uso.

¢ Consulte o Padrdao Americano Nacional Z-49.1, "Seguranca
em soldagem e corte" publicado pela Sociedade Americana
de Soldagem.

A pressao de entrada maxima é de 100 psi. (6.9 bar.)
A conexao de entrada é 5/8-18 tipo CGA.

Instale a alimentacdo de gas de protecdo como indicado:

1. Fixe o cilindro para evitar que caia.

2. Remova a tampa do cilindro. Inspecione as valvulas do cilindro e
do regulador para roscas danificadas, sujeira, poeira, 6leo ou

graxa. Remova o p6 e a sujeira com um pano limpo. Nao fixe o

regulador se dleo, graxa ou danos estiverem presentes!
Informar o seu fornecedor de gas sobre esta condicdo. Oleo ou
graxa na presenca de oxigénio de alta presséo é explosivo.

3. Permanega ao lado da saida e abra a vélvula do cilindro por um
instante. Isto sopra longe qualquer poeira ou Sujeira que possa ter
se acumulado na saida da valvula.

4. Conecte o regulador de fluxo na vélvula do cilindro e aperte a
porca de unido firmemente com uma chave. Nota: se estiver
conectando a cilindro 100% C02 , inserir regulador de adaptador
entre o regulador e a valvula do cilindro. Se o adaptador esta
equipado com uma anilha de plastico, certifique-se de que ele
esta encaixado para a ligagdo ao cilindro de C0O2.

5. Conecte uma extremidade da mangueira de entrada na conexdo
de saida do regulador de fluxo. Conecte a outra extremidade na
admisséo de gas de protecdo do sistema de soldagem. Aperte as
porcas de unido com uma chave inglesa.

6. Antes de abrir a vélvula do cilindro, gire 0 botdo de ajuste do
regulador no sentido anti-horario até que a mola de ajuste da
pressdo seja liberada.
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Conexoes de pistola resfriada a agua

0 kit de conexdo de agua K590-6 ¢ instalado abaixo do acionador de
arame.

1. Desligue a fonte de energia de soldagem.

2. Instale as conexodes de desconexao rapida no suporte de plastico,
segurando a porca traseira fixa e girando 0 encaixe.

3. Cortar o tubo no comprimento desejado, e em seguida, instale os
tubos e bragadeiras de mangueira nas conexdes.

FIGURA A.26

A-20
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INSTALAGAO

CARREGAMENTO DE CARRETEIS DE ARAME

/\ AVISO

+ Mantenha as maos, cabelos, roupas, e
o) ferramentas longe de equipamentos rotativos.
»@” * Nao use luvas ao passar arame ou mudar o
carretel de arame.
¢ Apenas funcionarios qualificados devem
instalar, usar ou fazer a manutengéo deste
equipamento.

Rolos de 50 - 60 Ib (22 - 27 kg) exigem suporte de carretel do
arame para trabalho pesado K3343-1

1. Desligue a fonte de energia de soldagem.
2. Aperte a barra de liberacéo do anel de retencéo e remova-a do
eixo.

FIGURA A.27

A-21
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3. Coloque o carretel no eixo, alinhando o eixo pino de freio com um
dos orificios na parte de tras do carretel. Uma marca indicadora
sobre a extremidade do eixo mostra a orientacdo do pino de
retencdo do freio. Certifique-se de que o arame é alimentado do
carretel na direcdo correta.

4. Volte a instalar o anel de retengéo com a barra de metal encaixada
em uma das ranhuras do eixo. A barra de liberagdo ira saltar para
fora quando engatada.

FIGURA A.28

ALINHE O PINO DO FREIO
COM O ORIFICIO

MARCA
INDICADORA
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SUPORTES DO CARRETEL DE ARAME

0 Suporte do Carretel de Arame K3342-1 para Trabalho Normal serve
para uso com carretéis de 10 a 44 Ib (4.5 a 20 kg).

Quando utilizar o Suporte do Carretel de Arame K3343-1 para
Trabalho Pesado, coloque o eixo no local conforme mostrado.

FIGURA A.29

Localizacao do eixo
e suporte de elevacao
para rolos de 50-60 Ibs

Localizacao do eixo
e suporte de elevacao
para rolos de 15-44 lbs
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INSTALAGAO ELETRICA
Cabos de Soldagem, Coaxiais
(Consulte a figura A.30)

Cabos de soldagem coaxiais sdo cabos de soldagem criados
especialmente para STT™ e soldagem pulsada. Os cabos coaxiais de
soldagem possuem indutancia baixa, permitindo mudancas rapidas
na corrente de soldagem. Os cabos regulares possuem uma maior
indutincia, o que pode distorcer a forma da ondulagdo STT™ A
indutancia se torna mais rigorosa conforme os cabos de soldagem se
tornam mais longos.

0Os cabos coaxiais funcionam melhor para formas de ondas de alto
desempenho e quando:

e Cabos longos estdo presentes
* Os cabos estdo alojados em uma bandeja metalica

Um cabo coaxial de solda é construido com varios pequenos
eletrodos enrolados em volta de um grande eletrodo. O eletrodo
grande interno se conecta ao parafuso do eletrodo na fonte de
alimentaco e a conexdo do eletrodo no alimentador de arame. Os
pequenos eletrodos se combinam juntos para formar o eletrodo de
trabalho, com uma extremidade conectada na fonte de alimentagdo e
a outra extremidade na peca de trabalho.

Para instalar: (Consulte a figura A.31)
1. Ligue a entrada de energia na fonte de alimentagéo da soldagem.

2. Conecte uma extremidade do centro do eletrodo na conexao do
eletrodo na fonte de alimentacéo, e a outra extremidade na
conexdo do eletrodo do alimentador de arame.

3. Conecte o feixe do eletrodo externo na conexdo de trabalho da
fonte de alimentacéo, e a outra extremidade na peca de trabalho.
Minimizar o comprimento de qualquer extensdo do cabo de
trabalho para melhores resultados.

4. Isole todas as conexdes.

ELETRODO

TRABALHO

FIGURA A.30

TABELA A1
TAMANHOS DE CABO RECOMENDADOS (COBRE COBERTO COM BORRACHA - NOMINAL 75°C)**
. COMPRIMENTO DE CABO COAXIAL
AMPERES | CICLO DE 0 a 25 pés 25 a 50 pés 50 a 75 pés 75 a 100 pés
TRABALHO (0 a 7.6M) (7.6a15.2 M) (15.2a22.9 M) (22.9 a 30.5M)
250 100% 1 1 1 1
300 60% 1 1 1 1/0
350 60% 1/0 1/0 - -

** Os valores sé@o apresentados para operagdo em temperaturas ambientes de 104°F (40°C) e abaixo. Aplicagdes acima de 104°F (40°C)
podem exigir cabos maiores do que o recomendado, ou cabos com resisténcia nominal superior a 167°F (75°C).

Fonte de Alimentacgéo

Trabalho Eletrodo

FIGURA A.31

Cabo coaxial de Solda
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CABOS DE SOLDA, PADRAO

A tabela A.2 apresenta os tamanhos de cabo de cobre
recomendadas para diferentes correntes e ciclos de trabalho.
Comprimentos previstos sdo a distancia a partir do soldador até o
trabalho e de volta para o soldador novamente. As dimensdes dos
cabos foram aumentadas para comprimentos maiores princi-
palmente com o objetivo de minimizar a queda de cabo.

TABELA A.2
TAMANHOS DE CABO RECOMENDADOS (BORRACHA COBERTA DE COBRE - NOMINAL 167°F OU 75 °C)**

PORCENTAGEM|TAMANHOS DE CABO PARA COMPRIMENTOS COMBINADOS DE CABOS DE
AMPERES | DO CICLO DE ELETRODO E DE TRABALHO
TRABALHO 0 a 50 pés 50 a 100 pés 100 a 150 pés 150 a 200 pés 200 a 250 pés
(0 a 15M) (15 a 30M) (30 a 46M) (46 a 61M) (61 a 76M)
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 séo apresentados para a operacédo em temperatura ambiente de 104°F (40°C) e abaixo. Aplicagées acima de 104°F (40°C)
podem exigir cabos maiores que o recomendado, ou cabos com resisténcia nominal superior a 167°F (75°C).

Polaridade Negativa do Eletrodo

0 Power Feed 84 vem de fabrica configurado para polaridade
positiva do eletrodo. Consulte P.81 na Se¢édo de Operacgdes do
menu de configuracéo para selecionar a polaridade negativa de
soldagem.

A-25



POWER FEED 84, POWER FEED 84 DUPLO INSTALAGAO

SOLDAGEM COM VARIOS ARCOS

Cuidado especial deve ser tomado quando mais de um arco esta
soldando simultaneamente em uma unica peca. Sopro magnético
e interferéncia do arco podem ocorrer ou ser aumentadas. Cada
fonte de energia requer uma conexao de trabalho partir do pino de
trabalho ao dispositivo de soldagem. Nao combine todos os cabos
de trabalho em uma derivacdo. Efetuar trabalhos de soldagem em
direcdo contraria aos cabos de trabalho. Conecte todos os cabos
de sensores de trabalho de cada fonte de energia para o trabalho
na extremidade da solda, de forma que fiquem fora do caminho
da corrente de solda.

Para obter os melhores resultados ao realizar soldagem pulsada,
ajuste o tamanho do arame e velocidade de alimentagao do arame
iguais para todos os arcos. Quando estes parametros sao idénti-
cos, a frequéncia de pulsacdo sera a mesma, ajudando a estabili-
zar 0s arcos.

FIGURA A.32
CONECTE TODOS 0S
_ CABOS DE SENSORES
DIRECAO NO FINAL DA SOLDA
DE VIAGEM

CONECTE TODOS
OSCABOSDE — [|
TRABALHO NO INICIO
DA SOLDA
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CABO DE CONTROLE

Os cabos de controle ArcLink estao disponiveis em duas formas:

e Série K1543-xx para a maioria das instalacfes interiores ou na
fabrica.

e Série K2683-xx para utilizacdo externa ou quando o
equipamento é movido frequentemente.

0s cabos de controle ArcLink/LincNet sdo cabos especiais de alta
qualidade para comunicacao digital. Os cabos sdo de 5
condutores de cobre com revestimento de borracha tipo SO. Ha
um par trangado de calibre 20 para comunicacoes de rede. Este
par tem uma impedancia de aproximadamente 120 ohms e um
atraso de propagacao por pé de menos de 2.1 nanossegundos.
Existem dois condutores de calibre 12 que sdo usados para
fornecer 40VDC a rede. O quinto arame é calibre 18 e é usado
como cabo de trabalho de eletrodo.

A utilizacdo de cabos néo padrdo pode levar ao desligamento de
sistema, partida fraca do arco, e problemas de alimentagdo de
arame.

0Os cabos de controle podem ser ligados de ponta a ponta para
estender o seu comprimento. Utilize um maximo de 200 pés (61
m) de cabo de controle entre os componentes.

FIGURA A.33

FONTE DE
ALIMENTACAO

ALIMENTADOR
DE ARAME

Fonte de Energia
Pino Funcao
A ArcLink
B ArcLink
C sensor de tenséo “67”
D
E

40 VDC
Neutro
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Conector de Acessorios avangados (12 Pinos)

Funcéao PINO Fiacao
A CAN BAIXO
B CAN Alto
C Potencidmetro remoto 75, neutro
Conector de 12 D | Potenciémetro remoto 76, deslizante
pinos para pistolas| E Potencidmetro remoto 77, 5K
de compresséo e F Sensor Periférico ArcLink
controles remotos | G Gatilho
H Gatilho
J 40VDC neutro
K 40VDC +
L Motor de Tracéo -
M Motor de Tragéo +
Conector do Gatilho (5 pinos)
Funcao PINO Fiacao
A Gatilho
Conector do gatilho de | B Nao utilizado
5 pinos para pistolas C Gatilho
de tragdo somente. D Procedimento duplo
E Procedimento duplo
Conector ArcLink (5 pinos)
Funcéao PINO Fiacao
A CAN
Conector de 5 B CAN
pinos para C | Sensor de tensdo 67 do eletrodo
comunicacao e D 40 VDC
alimentacao E Neutro
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/\ AVISO

A manutencédo de um produto ou estrutura utilizando os
programas de soldagem é e deve ser exclusiva
responsabilidade do construtor/usuario. Muitas variaveis que
escapam do controle da Lincoln Electric Company afetam os
resultados obtidos na aplicacéo destes programas. Essas
variaveis incluem, mas nao estdo limitadas a, procedimento de
solda, quimica da placa e temperatura, design de solda,
métodos de fabricacdo, e requisitos de servigo. A gama
disponivel de um programa de soldagem podem nao ser
adequada para todas as aplicagdes e o construtor/usuario deve
ser o unico responsavel pela selecéo do programa de soldagem.

SEQUENCIA DE INICIALIZAGAO

1. 0 acionamento do contator energiza o contator para
corresponder ao acionador de arame ativo. O LED para o
acionamento de arame ativo acende.

2. As configuragdes do alimentador antes do Gltimo corte de
energia sédo restaurados - velocidade de alimentagdo do
arame, tenséao, tipo de gatilho, procedimento, etc.

SiMBOLOS GRAFICOS QUE APARECEM NO POWER FEED
84, POWER FEED 84 DUPLO OU NESTE MANUAL

ADVERTENCIA
OU CUIDADO

POTENCIA
DE ENTRADA

LIGADO

"
IED;

|
O DESLIGADO
—I— SAIDA POSITIVA
A

SAIDA NEGATIVA

ATERRAMENTO
DO CHASSIS

U TENSAO
1 DE ENTRADA

| CORRENTE
1 DE ENTRADA

| CORRENTE
2 DE SAIDA

AMPERAGEM
DE SOLDA
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ALIMENTADOR
DE ARAME

GAS DE PROTECAO

MENU

CONTROLE DE
ONDA

PARAMETRO
DE INiCIO DO ARCO

PARAMETRO
DE FINAL DO ARCO

ALIMENTACAO FRIA

PURGA DE GAS

ENTRADA DO GAS
DE PROTECAO

SAIDA DO GAS DE
PROTECAO

MEMORIA SALVA

RECORDAR
MEMORIA

SELECAO DO
ACIONADOR DE ARAME

GATILHO
DE 2 PASSOS

GATILHO
DE 4 PASSOS

TERMICO

MENU DE
CONFIGURACAO

AJUSTE
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PROCESSOS E EQUIPAMENTO RECOMENDADOS

PROCESSOS RECOMENDADOS

* GMAW, GMAW-Pulso, GMAW-STT
¢ FCAW

* SMAW

* GTAW

¢ CAG

LIMITAGOES DO PROCESSO

o (s processos devem estar dentro do ciclo de trabalho e da classi-
ficacdo do alimentador de arame.

LIMITAGOES DO EQUIPAMENTO

e 0 Power Feed 84 néo funciona com fontes de alimentago LincNet.

* A fonte de alimentacdo pode exigir uma atualizagdo de software.

¢ Se 0 Power Feed 84 possui contatores ou um kit de goivagem
instalado, o software da fonte de alimentacdo pode precisar de
atualizacao.

o N&o inclui cabos de soldagem

o Opera com 40 VDC de entrada

* Ainterface de usudrio pode ser localizada no maximo a 200 pés de
distancia do acionador de arame.

» Usar kits de adaptador de pistola mais recentes. Nao compativel com
kits adaptadores de pistola K1500-1, K1500-2, K1500-3, K1500-4
K1500-5 e K489-7.

e Um controle remoto/pedal amptrol e uma pistola de
tragéo/compresséo néo podem ser conectados no Power Feed 84
(nico simultaneamente.

» As interfaces de usuario Power Feed 84 ndo sdo compativeis com os
acionadores de arame Power Feed 10M.

¢ (Os acionadores de arame Power Feed 84 ndo sdo compativeis com
as interfaces de usuario Power Feed 10M.

* 0 Power Feed 84 com contatores ou kit de goivagem ndo pode ser
conectado a um sistema com um acionador de arame robético.

 Com o Power Feed 84, apenas uma porta USB pode estar presente
em qualquer parte do sistema.

FONTES DE ALIMENTAGAO RECOMENDADAS

Power Wave 355M

Power Wave 455M

Power Wave 455M/STT

Power Wave 655R

Power Wave S350

Power Wave S500

Power Wave S700

Power Wave R350

Power Wave R500

Power Wave i400
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PLANO DA INTERFACE DO USUARIO

FIGURA B.1

VELOCIDADE DE ALIMENTAGAO

DO ARAME/AMPS VOLT /AJUSTE

TERMICO
/
MENU DE CONFIGURACAO
GAS DE PROTECAO
MENU DE GATILHO DE 2-PASS0S/4-PASSOS
MODO DE SOLDA . .
PARAMETROS DE INiCIO DO ARCO
CONTROLE DO ARCO .
PARAMETROS DE FINAL DO ARCO
PROCEDIMENTO DUPLQ
SELECIONAR
ACIONADOR
DE ARAME

G7448 VM

www.lincolnelectric.com

TECLAS DE MEMORIA
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VELOCIDADE DE ALIMENTAGAO DO ARAME / VISOR
E BOTAO DE AMPS

FIGURA B.2

0 visor esquerdo e 0 botdo sdo usados para ajustar a velocidade
da alimentagdo do arame ou amperagem, dependendo do
processo selecionado.

Ao soldar, as luzes LED de amps acendem quando a amperagem
é exibida, e as luzes LED de velocidade de alimentagdo do arame
acendem quando a WFS (velocidade de alimentagdo do arame) é
exibida.
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VISOR E BOTAO DE VOLTAGEM/AJUSTE

0 monitor direito e o botdo de controle de tensao, ajuste, ou saida dependendo do processo selecionado. Uma vez que a soldagem é
concluida, o visor continua mostrando a tenséo de soldagem por 5 segundos.

Processo Funcao/Visor Descrigéo

SMAW
(Eletrodo) e GTAW (TIG) [Saida de solda

Gire no sentido horario para ligar a
saida .

Gire no sentido anti-horario para
desligar a saida.

Ajusta a tensdo. O visor estd em branco
para nao sinérgica STT modos.

GMAW (MIG) Nao
sinérgica e FCAW Tensdo
(arame tubular)

Quando o botao de tensdo é girado, o visor exibira uma barra superior ou inferior
indicando se a tensdo esta acima ou abaixo da tensao ideal. O visor estd em branco
para modos de STT sinérgica.

¢ Tensdo ajustada acima da
tensdo ideal. (barra superior

GMAW (MIG) Sinérgico exibida).
e FCAW Tensdo
(arame tubular) ¢ Tens&o ajustada na tensao

ideal (sem barra exibida).

¢ Tensdo ajustada abaixo da
tensdo ideal (barra inferior
exibida).
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VISOR E BOTAO DE VOLTAGEM/AJUSTE

Processo Funcéo/Visor Descrigdo

Pulso
GMAW (MIG) e FCAW
(arame tubular)

Ajuste

A soldagem pulsada controla o
comprimento do arco com "Ajuste’
em vez de tensdo. Quando o ajuste
(comprimento de arco) é aplicado,
0 PowerWave automaticamente
recalcula a tensdo, a corrente, e 0
tempo de cada parte da onda de
pulso para o melhor resultado.

0 ajuste adapta o comprimento do arco e varia de 0.50 a 1.50. Aumentar o valor de
ajuste aumenta o comprimento do arco, e diminuir o valor de ajuste diminui o
comprimento do arco.

- 05

|}

H "
O

y
| | ' | == |

Ajuste .50
Comprimento do Arco Curto

Ajuste 1.00 Ajuste 1.50
Comprimento do Arco Médio Comprimento do Arco Longo

OPERAGAO DO KIT DE SENSOR DE FLUXO DE GAS

0 Sensor de Fluxo de Gas de Protegdo K3338-1 é um dispositivo
de sensor de precisao, de estado sélido, para medir o fluxo de
gas.

N
N
cfh
Argon Mixes

Para exibir o fluxo real de gas, pressione o botdo esquerdo para
selecionar o LED do gas de protecéo, e pressione o botao de
purga de gas. Para exibir o fluxo de gas durante a soldagem,

altere P.3 no menu de configuracéo para "Mostrar a taxa de fluxo

de gas".

Quando selecionado, o fluxo real de gas e tipo de gas sao

exibidos. A taxa de fluxo de gas é exibida em xx.x para cfh ou
I/min O intervalo de taxa de fluxo é de 0 - 50 I/min ou 0 - 105 cfh.
As unidades para o fluxo de gas sao selecionadas com P.42,
"Unidades de fluxo de gas",no menu de configuragao. As
unidades Inglesas sdo pés cubicos por hora (CFH) e as unidades
meétricas sao litros/min (\min).

Automaticamente, o tipo de gas ja esta ajustado a 100% argdnio.
0 tipo de gas é uma definicdo global e é usado somente para
determinar a taxa de fluxo de gas. Nao ird mudar com base no
modo de solda selecionado. S6 pode ser alterado pressionando o
botdo da esquerda até que a selecdo de "Tipo de gas" seja
mostrada e em seguida, girando o botdo central.
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SELECIONANDO UM MODO DE SOLDA

0s modos de solda podem ser selecionados pelo niimero de modo ou
através de uma fungao de pesquisa.

Para selecionar um modo de solda:

1. Pressione o botdo esquerdo até que o LED de Menu de Modo de
Solda acenda.

2. Gire o botdo central para selecionar o modo de solda.

Para entrar na fungéo de pesquisa:

1. Gire o botdo central até que " Pesquisar Modo de Solda " seja
exibido, e depois pressione o botdo direito.

2. Gire o botdo central para selecionar o material do arame. Pressione
0 botdo direito para aceitar e o botdo esquerdo para cancelar.

3. Gire o botdo central para selecionar o tamanho do arame.
Pressione o0 botdo direito para aceitar e o botdo esquerdo para
cancelar.

4. Gire o botdo central para fazer a selecéo final sobre o processo,
tipo de gas e a forma de onda. Pressione 0 botdo direito para
aceitar e o botdo esquerdo para cancelar.
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CONTROLE DA ONDA
0 Controle da Onda é usado para ajustar o arco para preferéncias exatas. As funcdes de controle de onda variam para diferentes
processos e modos de solda.

Processo Nome do Efeito / Descrigao
Controle da Onda |Intervalo

A forca do Arco ajusta a corrente de curto-circuito para um arco suave ou um
arco vigoroso, e enérgico. Ele ajuda a evitar problemas de emperramento e
curto de eletrodos com revestimento organico, em especial tipos de trans-
?EI\II(L?:I(\)I Q) Forgado Arco  |Suave (-10.0)  ftorancia globular, como ago inoxidavel e com baixo nivel de hidrogénio. A Forga

Forte (10.0) do Arco é especialmente eficaz para passe de raiz em tubulagoes com eletrodo
de aco inoxidavel e ajuda a minimizar os respingos para certos eletrodos e
procedimento com baixo nivel de hidrogénio, etc.

GMAW
(MIG) e FCAW | Antiesmagament|Suave (-10.0)  |Antiesmagamento controla as caracteristicas do arco ao soldar com arco curto.

(arame tubular) |q Forte (10.0)

Ultimarc regula o foco ou a forma do arco. Valores Ultimarc superiores a

0.0 aumentam a frequéncia de pulso enquanto diminuem a corrente de fundo,
resultando em um arco apertado, firme, que é melhor para soldagem em chapa
metalica de alta velocidade. Valores Ultimarc inferiores a 0,0 diminuem a
frequéncia de pulso enquanto aumentam a corrente de fundo, para um arco
suave bom para soldagem fora de posicao.

GMAW-P (MIG Suave (-10.0)
pulsado), aco, € |Uitimarc Firmes (10.0) u u
inoxidavel \ A

PAN

[y
b ¥ | | L ¥ |

Controle de Arco -10.0 Controle de Arco Desligado Controle de Arco +10.0
Baixa Frequéncia, amplo Média frequéncia e largura Alta frequéncia, Concentrado

S S e B I AR

Para modos de pulso, o Controle de Arco altera a frequéncia de pulsacao.
Quando a frequéncia muda, o sistema Power Wave automaticamente ajusta a
corrente de fundo para manter uma entrada similar de calor na solda.
Frequéncias baixas proporcionam maior controle da poca, e altas frequéncias
minimizam respingos.

For Pulse -On-Pulse modes, Arc controls changes the frequency modulation. The
frequency modulation controls the spacing of the ripples in the weld. Use low
values for slow travel speeds and wide welds, and high values for fast travel
speeds and narrower welds.

GMAW-P (MIG  [Controle de Arco |Baixo (-10.0)

psaco) e IR I @ @@ R @

Frequéncia da modulacdo =10 Frequéncia da modulacdo =10
Ampla solda e espacamento de ondulacdo, Solda estreita e espacamento de ondulacéo,
velocidade de deslocamento lenta velocidade de deslocamento répida
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CONTROLE DA ONDA
Processo Nome do Efeito / Descrigao
Controle da Onda |Intervalo
A corrente de pico funciona de forma similar ao controle antiesmagamento do
arco. A corrente de pico de define o comprimento de arco e promove boa fusdo.
Niveis mais altos de corrente pico irdo fazer com que o arco se amplie momen-
taneamente enquanto aumenta o comprimento do arco. Se o ajuste estiver
muito alto, pode ocorrer transferéncia globular. Ajuste muito baixo pode causar
instabilidade e compactag&o do arame. O melhor é ajustar para um minimo de
respingos e agitacao da poca.
Corrente de pico |Controla o 0 pico também afeta a forma da raiz. Quando usar 100% de C02, a correte pico

comprimento de
arco

sera superior ao soldar com gases de prote¢do misturados. Um longo
comprimento de arco é necessario com CO2 para reduzir respingos.

Corrente Corrente

'Pico ) Pico Pico
Muito Baixa Ideal Muito Alta

Corrente

GMAW-STT
(Transferéncia de
tenséo da A corrente de fundo ajusta a entrada de calor geral para a solda. Alterar a
superficie) corrente de fundo muda o formato do corddo de volta. 100% de CO2 requer
menos corrente de fundo do que soldar com gases de protecdo misturados.
Corrente de fundo |Regula o
Corrente Corrente Corrente
contgrno do de Fundo de Fundo de Fundo
Corrente de cauda |Fornece A Corrente de cauda fornece poténcia adicional sem que a gota fundida se torne
poténcia demasiado grande. Aumentar conforme necessario para adicionar entrada de
adicional 20 calor sem aumentar o comprimento do arco. Muitas vezes isso resulta em
arco velocidades de deslocamento mais rapidas. Observe que conforme a corrente de
' cauda aumenta, a corrente pico e/ou a corrente de fundo pode precisar ser
reduzida.
GTAW (TIG) Sem controles de

onda disponiveis.
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SELEGAO DO GATILHO

Para selecionar o tipo de gatilho, pressione o botdo direito até que
0 LED de gatilho acenda.

Gire o botdo central no sentido horario para gatilho de 4 passos
ou no sentido anti-horario para gatilho de 2 passos.

Observe que diferentes tipos de gatilho podem ser armazenados
na memoria. Por exemplo, a memoria 1 pode usar um gatilho de 2
passos, e a memdria 3 pode usar um gatilho de 4 passos.

Quando utilizar um procedimento duplo A-B, ambos os procedi-
mentos A e B devem ser 0 mesmo tipo de gatilho.
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Gatilho de 2 Passos

0 Gatilho de 2 Passos controla a sequéncia de soldagem em resposta direta ao gatilho. Quando o gatilho da pistola é puxado, o sistema
de soldagem (fonte de alimentacdo e o alimentador de arame) percorre a sequéncia de arranque do arco € 0s principais pardmetros de
soldagem. O sistema de soldagem continuara soldando enquanto o gatilho da pistola estiver ativado. Uma vez que o gatilho é liberado,

o sistema de soldagem alterna entre os passos de finalizagéo do arco.

Exemplo 1: Gatilho de 2 Passos: operagdo simples
A operacdo mais simples de gatilho ocorre com um gatilho de 2 passos e com Inicio e Cratera ajustado em OFF (Desligados).

Para esta sequéncia,
PRE-FLUXO: O gas de protecdo comeca a fluir imediatamente quando o gatilho da pistola é puxado.
AMACIAMENTO: Depois que o tempo de pré-fluxo vence, a fonte de energia se regula com a saida de soldagem, e o0 arame é

alimentado para a pe¢a de trabalho no amaciamento WFS. Se um arco néo é estabelecido dentro de 2.0 segundos,
a velocidade de alimentagéo do arame ird saltar para a velocidade de alimentagdo do arame de solda.

SOLDAGEM: a saida da fonte de alimentacdo e a velocidade de alimentacdo do arame continuam nas configuracoes de soldagem
enquanto o gatilho estiver puxado.

POS-FLUXO: Logo que o gatilho é liberado, a saida da fonte de alimentagcéo e a velocidade de alimentacéo do arame estdo desligadas.
0 gas de protecao continua até vencer o temporizador de pds-fluxo.

Gatilho de 2 Passos
Inicio=OFF
Cratera=OFF

o
o 2 o
3 3 E;
: 2 :
a S Q
a o) 2
2 8
= Q 2
Marcha , Pré-fluxo Golpe : Solda (I-') P6s-fluxo Marcha
] I ]
] | 1
Ligado t ;
Gas de | !
protecio | [
Deslig. : :
] 1
] I 1
] ]
i | !
: I H
] | 1
] I ]
Solda 1
H 1
]
I |
. 1
Saida : l"z:.[)-Seg. max. |
da Fonte 1 |
de Energia - I
Deslig. I
1 | 1
1 1
] 1
1 I 1
] 1
1 I 1
Solda .
1
1
1
WFS 1
Amaciamento '
Deslig. :
Ll L}
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Gatilho de 2 Passos

Exemplo 2: Gatilho de 2 Passos: Inicio do Arco e Final do Arco Melhorados
Adaptar o Inicio do Arco e Final do Arco é um método comum para melhorar a qualidade da solda e reduzir respingos. Isso pode ser
feito com as funcdes de Inicio e Requeima definida ajustadas aos valores desejados e Cratera ajustada em Desligada.

Para esta sequéncia,

PRE-FLUXO: Gas de protecdo comeca a fluir imediatamente quando o gatilho da pistola é puxado.

AMACIAMENTO: Depois que o tempo de pré-fluxo vence, a fonte de energia se regula com a saida de soldagem, e o arame é alimen-
tado para a peca de trabalho no amaciamento WFS. Se um arco ndo é estabelecido dentro de 2.0 segundos, a saida da
fonte de energia e velocidade de alimentagdo do arame pulam para as configuragdes de soldagem.

INiCIO: Uma vez que o arame toca o trabalho e um arco é estabelecido, tanto a saida da maquina como a velocidade de alimen-
tacdo de arame expandem para a configuracoes de solda em toda a hora de inicio. O periodo de tempo de expansdo das
configuracdes de inicio para as configuracdes de soldagem é chamado CURVA ASCENDENTE.

SOLDAGEM: Apoés a curva ascendente, a saida da fonte de alimentacéo e a velocidade de alimentag&o do arame continuam nas con-
figuracOes de soldagem.

REQUEIMA: Logo que o gatilho é liberado, a velocidade de alimentacéo do arame esta desligada, e a saida da méquina continua para
o0 tempo de requeima.

POS-FLUXO: Depois, a saida da maquina esta desligada, e gas de protecdo continua até vencer o temporizador de p6s-fluxo.

Gatilho de 2 Passos

Inicio=OFF
Cratera=OFF
Requeima=ON
]
o kel 3
k] o ©
o] [0) =
5 2 3
Q =
o g -
7]
= 8 2
: :
=
0] X
Marcha 1 Pré-fluxo Golpe < Ascendente Solda 1 Requeima Pos-fluxo Marcha
I ' i
Ligado .
, ' i
Gas de | 1
rotecao H
P ¢ Deslig. : :
1 |
1 : I
1 ]
1 L]
1 | !
1
1 | Tempo de Inicio 1
1 ]
Solda ! } t
| ! :
i ] 2.0 Seg. méx. | 1 Tempo de Regueima >
Saida - H H
da Fonte Inicio T ! T
de Energia : | 1
Deslig. } H
)
i : i
1 1
]
: I :
1 | 1
Solda : }
! |
1
1 |
WFS 1 |
o 1
Amaciamento T {
Deslig. : }
" | L]
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Gatilho de 2 Passos

Exemplo 3: Gatilho de 2 Passos: Inicio de Arco Personalizado, cratera, e arco final.
0 aluminio é um exemplo de onde iniciar, cratera e requeima sdo comumente usados para melhorar o desempenho de soldagem.

Para esta sequéncia,
PRE-FLUXO: 0 gas de protecdo comeca a fluir imediatamente quando o gatilho da pistola é puxado.
AMACIAMENTO: Depois que o tempo de pré-fluxo vence, a fonte de alimentagao se regula para a saida do inicio, e o arame é ali-
mentado para a peca de trabalho no amaciamento WFS. Se um arco ndo é estabelecido dentro de 2,0 segundos, a
. saida de fonte de alimentacéo e a velocidade de alimentacdo do arame saltam para as configurages de solda.
INICIO E CURVA ASCENDENTE: Uma vez que o arame toca o trabalho e um arco é estabelecido, tanto a saida da maquina como a
velocidade de alimentacéo de arame expandem para a configuragdes de solda em toda a hora de ini-
cio. 0 periodo de tempo de expansdo das configuragcdes de inicio para as configuragdes de soldagem é
chamado CURVA ASCENDENTE.

SOLDAGEM: Apos a curva ascendente, a saida da fonte de alimentacéo e a velocidade de alimentagdo de arame continuam nas
configuragdes de soldagem.
REQUEIMA: Depois que o tempo de cratera vence, a velocidade de alimentagio do arame esta desligada, e a saida da maquina
] continua para o tempo de requeima.
POS-FLUXO: Em seguida, a saida da maquina é desligada, e o gas de protecéo continua até que o temporizador de pés-fluxo
vence.

Gatilho de 2 Passos

Inicio=ON
Cratera=ON
Requeima=ON
o
o
o 2 S
ke Q ©
«© < =
X [0} 8
=) o =
Q o] g
o 0 o
£ o <
Marcha Pré-fluxo Golpe < Ascendente Solda Descendente Requeima Pos-fluxo Marcha
1 1
1 I 1
Ligado ! I !
I ]
Gas de I i
protecao ! !
Deslig. 4 ]
| 1
| i
| 1
I 1
|Temp0 de inicio :Tempo de cratera
'
I 1
Solda 1 |
| 1 Tempo
g.O Seg. max. .} de requeima
Saida Inicio

da Fonte Cratera
de Energia Deslig.

Solda

Crater

WFS Amaciamento
Deslig.

Gatilho de 2 Passos: consideracoes especiais

A resposta da sequéncia de soldagem depende de quando o gatilho é pressionado e liberado, e se INICIAR ou CRATERA estédo ativos.
Um exemplo de sequéncia:

Puxe o gatilho para iniciar a alimentacdo do arame. Quando o arco for estabelecido, o sequenciador iré iniciar INICIO/CURVA ASCEN-
DENTE. Se o gatilho for liberada durante a CURVA ASCENDENTE e CRATERA/CURVA DESCENDENTE estiverem ativos, a maquina iniciara
CRATERA/CURVA DESCENDENTE e descendo ao longo do tempo de CRATERA, independentemente de quando ocorreu a liberagéo do
gatilho.

Se a CRATERA é desativada, e o gatilho é liberado durante o INICIO/CURVA ASCENDENTE, o sequenciador ird se mover para o estado de
REQUEIMA no final da solda.
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Gatilho de 4 Passos

0 Gatilho de 4 Passos permite que o operador libere o gatilho uma vez que um arco tenha sido estabelecido. Para terminar a solda, o
gatilho é puxado e logo liberado novamente.

0 Gatilho de 4 Passos também tem um recurso de bloqueio de corrente. Com o bloqueio de corrente, se 0 arco desaparece por mais de
5 segundos enquanto o gatilho esta liberado, o processo de soldagem é interrompido, e entra em estado de marcha lenta.

Exemplo 1: Gatilho de 4 Passos: Bloqueio do Gatilho

0 gatilho de 4 passos pode ser configurado com bloqueio de gatilho. O bloqueio de gatilho adiciona conforto ao soldador ao fazer
soldagens longas, permitindo que o gatilho seja liberado depois de uma fase inicial de ativacdo do gatilho. A soldagem é interrompida
quando o gatilho é pressionado pela segunda vez e depois liberado, ou se o arco € interrompido.

Para esta sequéncia,
PRE-FLUXO: 0 géas de protecdo comeca a fluir imediatamente quando o gatilho da pistola é puxado.

AMACIAMENTO: Depois que o tempo de pré-fluxo vence, a fonte de energia se regula com a saida de solda, e o arame ¢ alimentado
para a peca de trabalho no amaciamento WFS. Se um arco néo é estabelecido dentro de 1,5 segundos, a
velocidade de alimentagéo do arame ird saltar para a velocidade de alimentagdo do arame da solda.

SOLDAGEM: A saida da fonte de alimentac&o e a velocidade de alimentagdo de arame continuam nas configuracdes de
soldagem. O gatilho é liberado e a soldagem continua. A soldagem continua quando o gatilho é pressionado pela
segunda vez.

P6s-Fluxo: Logo que o gatilho é liberado pela segunda vez, a saida da fonte de alimentagdo e a velocidade de alimentagéo do

arame sao desativados. 0 gas de protecao flui até que o temporizador de pds-fluxo vence.

Gatilho de 4 Passos
Inicio= OFF
Cratera=OFF
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Gatilho de 4 Passos
Exemplo 2: Gatilho de 4 passos: Controle manual do tempo de Inicio e Cratera com a Requeima Ligada.

A sequéncia de gatilho de 4 Passos oferece mais flexibilidade quando as fungdes de Inicio, Cratera, e Requeima estdo ativas. Esta é
uma escolha popular ao soldar aluminio porque calor extra pode ser necessario durante a partida, e menos calor desejado durante a
cratera. Com o gatilho de 4 passos, o soldador escolhe a quantidade de tempo para soldar nas configuracdes de Inicio, Solda e Cratera,
usando o gatilho da pistola. A Requeima reduz a ocorréncia de arame aderindo na poca de solda no final de uma solda, e condiciona a
extremidade do arame para o proximo inicio de arco.

Nesta sequéncia,
PRE-FLUXO: 0 Gas de protecéo comeca a fluir imediatamente quando o gatilho da pistola é puxado.

AMACIAMENTO: Depois que o tempo de pré-fluxo vence, a fonte de alimentacao se regula para a saida do inicio e o arame € alimen-
tado para a peca de trabalho no WFS de amaciamento. Se um arco ndo é estabelecido dentro de 2,0 segundos, a
saida da fonte de alimentacao e a velocidade de alimentagdo do arame pulam para a configuracdes de solda.

INicIO: A fonte de alimentag&o solda no WFS de inicio e tens&o até que o gatilho seja liberado.

CURVA ASCENDENTE: Depois que o tempo de pré-fluxo vence, a fonte de alimentacdo se regula para a saida do inicio e o arame
¢ alimentado para a peca de trabalho no WFS de amaciamento. Se um arco néo é estabelecido dentro de 2,0
segundos, a saida da fonte de alimentacéo e a velocidade de alimentacéo do arame pulam para a configuragdes de
solda.

SOLDAGEM: Apo6s a curva ascendente, a saida da fonte de alimentacdo e a velocidade de alimentacdo do arame continuam nas
configurages de solda.

CURVA DESCENDENTE: Logo que o gatilho é puxado, a velocidade de alimentacio de arame e a saida da fonte de alimentagdo
expandem para as configuracdes da cratera durante todo o tempo da cratera. O periodo de tempo de expansao das
configuracOes de solda para as configuragdes da cratera é chamado de curva descendente.

CRATERA: Durante a cratera, a fonte de energia continua fornecendo saida na WFS de cratera e tensao.

RE-QUEIMA: Quando o gatilho é solto, a velocidade de alimentacédo do arame esté desligado e a saida da maquina continua para
o0 tempo de requeima

POS-FLUXO: Em seguida, a saida da maquina estd, desligada e o gas de protecdo continua até vencer o temporizador de pds-
fluxo.

Gatilho de 2 Passos
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Gatilho de Ponto

0 gatilho dp ponto s pode ser selecionado se o tempo de ponto tiver sido previamente definido a um valor diferente de 0.0 (DESLIGA-
DO) e 0 INICIO e CRATERA estiverem desligados.

0 tempo de ponto faz com que o sistema de soldagem ligue durante um tempo fixo, independentemente de se o gatilho é segurado por
um longo periodo de tempo. Se o gatilho é liberado antes que o temporizador de ponto seja concluido, a soldagem é interrompida.

Se o Tempo de Ponto esta ajustado a 0,0 (DESLIGADO), o monitor esquerdo estara em branco, e o direito exibira "OFF". O LED de
Tempo de Ponto do menu do temporizador pis-

cara duas vezes. Depois de 2.0 segundos, 0 Gatilho de Ponto
menu do gatilho passa de volta para a opgao de
gatilho de alimentacdo a frio
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exibira "On". O LED de inicio do menu de S g SE £ - o
A s . , . ol 2 gic ar Si 21 k=]
sequéncia piscara duas vezes. Depois de 2,0 518l gis e o o a
. o o o o =
segundos, 0 menu de gatilho passa de volta para 2 & Ee = o 2
a opcdo de gatilho de alimentagéo a frio. EE Si Sio = o é

Se Cratera nao esta ajustada em DESLIGADO, o
monitor estara em branco a esquerda e a direita
exibira "On". O LED de cratera do menu de
sequéncia piscara duas vezes. Depois de 2,0
segundos, 0 menu de gatilho passa de volta para
a opgao de gatilho de alimentagéo a frio.
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Gatilho de 4 Passos: Consideracdes Especiais

A resposta para o gatilho com gatilho de 4 passos ativo depende de quando o gatilho é puxado/liberado e as definigbes de inicio e cra-
tera.

Exemplo 1:

Puxe o gatilho para iniciar a alimentag&o do arame. Quando o arco ¢ estabelecido, o sequenciador permanecera em INICIO até que o
gatilho seja liberado. Quando o gatilho for liberado, a CURVA ASCENDENTE comega. Se o gatilho é puxado novamente durante a curva
ascendente, e CRATERA/CURVA DESCENDENTE esta ativa, o alimentador ira comegar a curva descendente, descendo sobre o tempo de
cratera, independentemente de quando foi puxado o gatilho.

Se o0 estado CRATERA/CURVA DESCENDENTE esta desativado, e o gatilho é puxado durante a curva ascendente, o sequenciador per-
manecerd em estado de curva ascendente e continuard com a solda. Se a quarta etapa (liberagdo do gatilho) ocorre durante a curva
ascendente, o sequenciador saltara para REQUEIMA para terminar a solda.

Exemplo 2;

Puxe o gatilho para iniciar a alimentac&o do arame. Quando o arco é estabelecido o sequenciador permanecera em INICIO até que o
gatilho seja liberado. Quando o gatilho for liberado, a curva ascendente comeca e continua em SOLDA quando o temporizador de INICIO
tiver sido concluido. Quando o gatilho é puxado novamente (passo 3) e CRATERA/CURVA DESCENDENTE, estdo ativos, a curva descen-
dente comeca e continua até que o temporizador de cratera venga, momento em que CRATERA vai ser introduzido até que o gatilho
seja liberado.

Enquanto na curva descendente, se o gatilho for liberado antes de vencer o temporizador, o gatilho sera ignorado, e o estado de curva
descendente ird continuar até vencer o temporizador, ponto em que o estado de cratera sera ativado, verifique o gatilho, e pule para
REQUEIMA ja que o gatilho foi liberado.

Enquanto em estado de curva descendente se o gatilho é liberado e depois puxado novamente, ele serd ignorado. Durante a operagéo
de 4 passos em curva descendente, o gatilho sera sempre ignorado.
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OPGOES DE INiCIO
As opcdes de inicio disponiveis dependem do processo e modo de solda
selecionados.
Processo Opcdes de Efeito / Descrigdo

Inicio Intervalo
SMAW (Eletrodo)

Tempo de Pré- |0 -25,0

fluxo Segundos
Todos GMAW Auto, Desligado, [0 Amaciamento define a velocidade de alimentag&o do arame a partir do
(MIG) Amaciamento |30 poleg./min  |[momento em que o gatilho é puxado até que um arco seja estabelecido, ou 2.5
e FCAW (arame  |WFS para soldar WFS [segundos.
tubular)

Use 0 amaciamento para inicios de arco mais suave.
Hora de inicio. 10 - 10.0 0 procedimento de partida controla o WFS e volts para um periodo de tempo
' ' especificado no inicio da solda. Durante o tempo de inicio, a maquina acelerara
WFS e volts segundos ou desacelerara a partir do procedimento de partida para o processo de
soldagem pré-definido.

GTAW (TIG)
OPGOES DE FINALIZAGAO
As opcdes de finalizagdo disponiveis dependem do processo e modo de solda
selecionados.
Processo Opcdes de Inicio |Efeito / Intervalo |Descri¢ao

SMAW (Eletrodo)

Define a duragdo do tempo de soldagem quando o gatilho é pressionado. Se 0

Temporizador de gatilho for solto antes que o temporizador de ponto seja concluido, a soldagem é
ponto interrompida.
Esta opgdo ndo tem efeito no modo de gatilho de 4 passos.
0-10.0 0 procedimento de cratera controla 0 WFS e volts para um periodo de tempo
Tempo de segundos especificado no final da solda depois que o gatilho é liberado. Durante o0 tempo
Todos GMAW cratera, WFS e de cratera, a maquina aumentara para cima ou para baixo a partir do
(MIG) volts procedimento de solda para o procedimento de Cratera.
e FCAW (arame Auto, Cratera ndo é comumente usado com processos STT.
tubular - X .
) 0 tempo de requeima é a quantidade de tempo em que a saida de solda
Tempo de 0-0.25 . . . . >
Requeima sequndos c_ontlnua d_ep0|s que o arame deixa de ser alimentado. Ele impede que o arame
fique aderido na poga e prepara a extremidade do arame para o proximo inicio
de arco.
Tempo de 0-25.0 Ajusta o tempo em que o gas de protecéo flui depois que a saida de soldagem &
Pos-Fluxo segundos desligada.
GTAW (TIG) Tempo de 0-25.0 Ajusta o tempo em que o gas de protecéo flui depois que a saida de soldagem é
Pds-Fluxo segundos desligada.
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SELEGAO DO ACIONADOR DE ARAME

A selegdo do acionador de arame fica ativa quando um acionador de
arame duplo ou mais de um acionador de arame Unico é conectado
na interface de usuario. Quando um acionador de arame unico (Power
Feed 84) é conectado, o LED de Acionamento de Arame 1 sempre fica
aceso.

Pressionar o botdo alterna o acionador de arame ativo entre 1e2. 0
acionador de arame ativo também pode ser selecionado puxando o
gatilho da pistola no acionador de arame 1 ou 2. O LED "1" ou "2" se
acende para indicar o acionador de arame ativo.

Quando o acionador de arame ativo é ligado, todos os parametros do
acionador de arame ativo do Ultimo procedimento ativo sdo
carregados no visor.

Se estiverem instalados contatores, 0 caminho de energia é
direcionado para o acionamento de arame apropriado ou terminal de
goivagem.

ALIMENTAGAO A FRIO

Pressionar o interruptor oscilante de alimentacéo fria alimenta o
arame na velocidade indicada enquanto o interruptor for mantido
pressionado.

ALIMENTACAO A FRIO

Quando a interface de usudrio esta instalada em uma caixa de
controle separada, a Alimentacéo a frio pode ser ativada pelo
interruptor oscilante na lateral do alimentador ou o interruptor
oscilante do lado da caixa de controle.

A saida da fonte de alimentagdo permanece desligada durante a
alimentagdo a frio.

PURGA DE GAS

Pressionar o interruptor oscilante de purga de gas liga o solenoide de
gas enquanto o interruptor de purga de gas estiver sendo
pressionado.

Quando a interface de usuario esta instalada em uma caixa de
controle separada, a purga de gas pode ser ativada pelo interruptor
oscilante na lateral do alimentador ou o interruptor oscilante do lado
da caixa de controle.

A saida da fonte de alimentagao permanece desligada durante a
purga de gas.
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OPERACAO

OPERAGAO DO KIT DE GOIVAGEM

0 kit de goivagem fornece um método para alternar entre processos
de soldagem com arame e um processo de goivagem. O caminho de
alimentaco do eletrodo é automaticamente encaminhado através do
arame de solda do alimentador com base no modo selecionado. Os
modos FCAW e GMAW direcionam a energia ao acionador de arame;
0s modos CAG direcionam a energia ao terminal de goivagem.

Quando no modo de goivagem, a saida para a fonte de alimentag&o
esta ligada, e o terminal de saida de goivagem estara no potencial do
eletrodo. A amperagem e tensdo reais sao exibidas na interface de
usuario.

Mudar de um modo de solda para goivagem ou goivagem para
soldagem n#o é possivel enquanto estiver ativamente soldando ou
realizando goivagem.

Quando 2 acionadores de arame Unicos, ambos com kit de goivagem,
530 conectados a uma interface de usuario, somente um terminal de
goivagem pode estar ativo de cada vez. Para alternar de goivagem
para acionador de arame 1 ao acionador de arame 2, primeiro
coloque o acionador de arame 1 em um modo de soldagem. Em
seguida cologue o acionador de arame 2 em um modo de goivagem e
ative a saida.
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OPERACAO

PROCEDIMENTO DUPLO E OPERAGAO DE MEMORIA

0s botdes de procedimento duplo e memoria executam trés funcdes:
* A selecéo do procedimento de solda

o Salvar e recuperar a memdria

* Configuracdo de limites

Existem duas memdrias de procedimento (A e B) e 8 memorias de
usuario em alimentadores Unicos, e 16 memorias de usuario em
alimentadores duplos. Memérias adicionais estao disponiveis por
meio da porta USB.

Memédria de procedimento versus Memdria de usuario

A Memdria de procedimento é usada durante a soldagem. Muda para
o procedimento de solda (WFS, tenséo, controle de arco...) altera
imediatamente o contetido dentro da meméria de procedimento
selecionada.

As Memédrias de usuario funciona, copiando o procedimento de solda
de uma das seis memorias no procedimento A ou B. Os proce-
dimentos de solda sédo salvos nas memérias apenas quando o
operador escolhe.

Usando as Memorias de Procedimento

As Memédrias de Procedimento podem ser selecionadas escolhendo o
procedimento "A" ou "B" diretamente no painel de meméria ou
selecionando "PISTOLA" e usando uma pistola de procedimento duplo
para selecionar entre o procedimento "A" e "B". Ao selecionar proce-
dimentos com o interruptor de pistola, "A" ou "B" piscardo para
indicar qual procedimento esta ativo.

Memoria
de procedimento

Memobrias
de usuario

@ ©
<N K N

o Saly e 7 8
=Y K M N

www.lincolnelectric.com

As Memorias de usuario
sao copiadas para as
Memérias de procedimento

H
s
@
3
N
)

www.lincolnelectric.com

Pressione para selecionar
0 procedimento
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Memoérias de usuario
Recupere uma memoria com botdes de memoria

Para recuperar uma memoria do usudrio, pressione um dos seis
botdes de memdria de usuario. A meméria é lembrada quando o
botéo é liberado. Nao segure o botdo por mais de dois segundos ao
recordar uma memoéria de usuario.

Recupere uma memoria com o gatilho da pistola

Se desejado, memorias de 2 a 8 podem ser recuperadas com o
gatilho da pistola. Por exemplo, para recuperar a memoria 3, puxe
rapidamente e libere o gatilho da pistola 3 vezes sem soldagem.
Nota: o Power Feed 84 vem da fabrica com esse recurso desativado.
Utilize o menu de configuragdo e altere P.4 para ativar recordagéo de
memdrias com o gatilho da pistola.

Salvar uma memdria com botdes de memdria

Para salvar uma memoria, pressione e mantenha pressionado o botdo
de memdria desejado durante dois segundos. Quando o botao é
inicialmente pressionado, o LED correspondente se iluminara. Depois
de dois segundos, o LED apagara. Néo segure o botdo por mais de 5
segundos ao salvar uma memoria de usudrio.

Observe que as memdrias podem ser bloqueadas no menu de confi-
guracao para evitar apagar acidentalmente as memdrias. Se for feita
uma tentativa de salvar a memoria quando a fungéo de salvar
memoria estiver bloqueada, a mensagem "Salvar memoria esta
desativado!" aparecera brevemente no visor.

b=
>
)
3
<
~
o

Recordar: Salvar:
Pressione Pressione
1 segundo 2 segundos
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Limites

Os limites permitem que o soldador ajuste o procedimento de solda
somente dentro de um intervalo definido.

Cada memoria de usuario pode ter um conjunto diferente de limites.
Por exemplo, a memoria 1 pode limitar o WFS para 200 através de
300 poleg./min e a memdria 2 pode limitar 0 WFS a 275 através de
310 poleg./min, enquanto a memoria 3 pode ndo ter limites WFS.

0Os parametros sdo restringidos pelos limites da maquina, ou
definindo limites de meméaria. Quando os limites de memoéria sdo
ativados, o parametro piscara sempre que for feita uma tentativa de
ultrapassar o valor limite de memdria. O pardmetro no piscara se for

feita uma tentativa de ultrapassar o limite da maquina.

0 limites de sistema da maquina sao:

Parametro Intervalo Unidades
Velocidade de Depende do modo de soldae  |poleg./min
alimentacao do arame |relacéo da caixa de velocidades
Tensao Depende do modo de solda |Volts
Ajuste 0.50a1.50
Controle de arco -10.0a10.0 Depende do modo de solda
Pré-fluxo 0.0a25 Segundos
Hora de inicio 0.0a10.0 Segundos
Amaciamento WFS |Desligado, 50 a 150 poleg./min
Tempo de Cratera  |0.0a10.0 Segundos
Tempo de Requeima [0.00 a 0.25 Segundos
Tempo de Pés-Fluxo 0.0 a 10.0 Segundos

Os limites podem ser definidos para:

* A velocidade de alimentagéo
do arame/amperagem

e \oltagem/Ajuste

* Controle de arco

e Tempo de Pré-fluxo

¢ Velocidade de amaciamento

* Velocidade de Alimentagéo
de arame de inicio

e Tenséo de partida/Ajuste

* Hora de Inicio

¢ Tempo de Requeima

* Velocidade de Alimentago
do arame de cratera

¢ Tensdo/ajuste da cratera

¢ Tempo de cratera

* Tempo de Pds-Fluxoe Start

0s modos de solda ndo podem ser selecionados através do menu de
configuraco de limites e devem ser escolhidos e salvos na memoria
antes de entrar no Menu de Configuragdo de limites.
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Para definir limites, pressione o botdo de memdria desejado 1-8 e
segure por 5 segundos. Solte o botdo de memoéria quando o nimero
de memdria comecar a piscar rapidamente e exibir "Memoria X
Definir Limites" conforme mostrado abaixo

G7448 VM

www.lincolnelectric.com

Definir Limites:
Pressione 5 segundos

Se a senha néo for igual a zero (0000), digite a senha agora. Se a

senha foi esquecida, é necessaria uma aplicagdo de computador para

alterar a senha.

Se a senha tiver sido ajustada a zero (0000), o visor mostrara o
seguinte:

¢ Valor da memdria

e Limite maximo

¢ Limite minimo

¢ Nome do pardmetro

Um desses itens piscara para indicar o item que ira mudar quando o
botdo for girado. Pressione o botdo direito para selecionar o item que
ira alterar.

Valor da ———

o e
memoria '- '-' '-'
HI =200 LO =180

— —

paréametro

Pressione para selecionar
o item que ira alterar

Gire para
alterar o valor

0 menu de configuragdo de limites mostra uma lista de todos os
parametros disponiveis para 0 modo de solda armazenado na
memdria escolhida. Por exemplo, se os limites estdo sendo definidos
para um modo de eletrodo (SMAW), pardmetros como WFS de
amaciamento e pos-fluxo ndo irdo aparecer.

Para bloquear um pardmetro em um valor especifico que ndo
possa ser alterado, ajuste os limites superiores e inferiores no
mesmo valor.

0 valor da memoria deve ser sempre inferior ou igual ao limite
maximo e maior ou igual que o limite inferior.

Ap0s a defini¢ao de limites, pressione a tecla de memaria com o
nimero. O visor ira pedir para salvar ou descartar as alteracoes de
limite que acabou de fazer. Pressione o botao esquerdo (SIM) para
salvar e ativar os limites e sair. Pressione o botdo direito (NAO) para
sair e deixar os limites como estdo sem alterar.

Ativar/Desativar limites

0Os limites para cada memaria podem ser ativados ou desativados
pressionando e segurando o botdo de memoria apropriado por 10
segundos. Solte o botdo de memdria quando o visor mostrar
"Memoria x Limites Ativar / Desativar".

Memory 6 Limits
Enable / Disable

0 i
= B
@ I

M”12 3gm 4
NN NN
@p%Tb%

www.lincolnelectric.com

Pressione 10 segundos
para ativar/desativar limites

Se a senha ndo for igual a zero, digite a senha agora. Se a senha for
zero (0000), a configuragdo se iluminara, e o visor exibira:

Enable Limits?
No.

lYes

Pressione 0 botdo esquerdo (SIM) para ativar os limites ou o botdo
direito (NAO) para desativar limites. Desativar limites ndo altera os
valores de quaisquer limites que podem ter sido previamente
definidos.
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OPERAGAO USB

Memorias

A porta USB pode ser utilizada para carregar e armazenar memorias.
As memdrias sao armazenadas no dispositivo USB como conjunto de
8 (cabeca Unica) ou 16 (cabeca dupla) memorias. A memdria definida
pode receber um nome personalizado, renomeando 0 arquivo em um
computador.

Quando um dispositivo USB for conectado, o visor exibirda momenta-
neamente "Dispositivo USB conectado!". O visor ira entdo entrar no
aviso de USB, se ativado através de P.513 (o aviso vem ativado como
padrdo).

Para carregar memdrias do USB:

1. Acessar o menu de configuragéo, ir para P.37 e pressionar o
botdo direito (se ndo estiver no aviso do USB)

2. Selecione "Carregar Mems/P-Nums" com o botdo direito

3. Desca e selecione o conjunto de meméria desejado com o
botdo direito

4, Desca e selecione 0 que ird carregar do arquivo. As opgoes
sdo:
a. Carregar tudo: isto ira carregar as memorias de usuario
opcoes de configuracao do menu ao PF84

b. Carregar somente Mems: esta opgdo carrega somente as
memorias de usuario no PF84

c. Carregar P-Nums somente: esta opgao carrega somente as
opgoes do menu de configuragdo no PF84

Nota: Se o arquivo de memoria foi salvo em um PF84 de cabeca
dupla, e ele estd sendo carregado a um PF84 de cabeca Unica, as
memorias de usudrio da Cabega 1 da cabeca dupla do PF84 serdo
carregadas na cabeca Unica do PF84. Se o arquivo de memoria foi
salvo no PF84 de cabeca Unica, e esta sendo carregado a um PF84
de cabega dupla, as memorias de usudrio do PF84 de cabeca Unica
serdo carregadas na Cabeca 1 do PF84 de cabeca dupla.

Para salvar suas memorias USB:

1. Acessar 0 menu de configurac&o, ir para P.37 e pressione 0
botéo direito (se ndo estiver no aviso do USB)

2. Desca e selecione "Salvar Mems/P-Nums" com o botdo direito

3. Aguardar até terminar de salvar. 0 nome do arquivo sera
exibido enquanto estiver salvando.

Lembre que quando suas memdrias sdo salvas as memdrias incluem
informagdes sobre limites e gatilho de 2 passos/4 passos.
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MENU DE CONFIGURACAO
PARAMETROS DEFINIDOS PELO USUARIO
Parametro Nome e Descricao Intervalo
P.0 Sair do Menu de Configuracao
Esta opgéo é usada para sair do menu de configuragéo. Quando P.0 é exibido, pressione o botdo esquerdo
para sair do menu de configuragéo.
P.1 Unidades de velocidade de alimentacao de arame Inglés, Métrico
Esta opcéo seleciona as unidades usadas para exibir a velocidade de alimentagéo do arame. ’
Inglés = polegadas/minuto unidades de velocidade de alimentagéo de arame (padréo).
Sistema métrico = metros/minuto unidades de velocidade de alimentacéo de arame..
P.2 Modo de Exibicao do Arco
Esta opcéo seleciona o valor que serd mostrado no visor do canto superior esquerdo durante a soldagem. Amps, WFS
Amperes = visor esquerdo mostra a amperagem enquanto esta fazendo a solda (padrdo). / WFS = o visor
esquerdo WFS mostra a velocidade de alimentacdo do arame durante a soldagem.
P.3 Opcoes de exibicao
Este parAmetro de configuracdo foi anteriormente chamado de "Exibir energia." o 3
Se a revisdo de software anterior tinha este pardmetro definido para exibir energia, esta selecdo Exibigao padrao,
permanecera. )
Esta opcéo seleciona as informagdes exibidas exibida nos visores alfanuméricos durante a soldagem. Mostrar Energia,
Nem todas as selecOes de P.3 estardo disponiveis em todas as magquinas. Para que cada selecdo seja
U ) . . . Mostrar
incluida na lista, a fonte de alimentaco deve oferecer suporte para este recurso. Uma atualizagdo de P o
software da fonte de alimentagdo pode ser necesséria para incluir os recursos. ontuagao de
: . . o . . . . Solda
Visor Padréo = o visor na parte inferior continuara mostrando a informagéo programada durante e depois
de uma soldagem (padrdo). Most o d
, . rar X
Mostrar energia = A energia é apresentada juntamente com o tempo no formato HH:MM:SS. ostra 0 uxo de
Mostrar Pontuagdo de Solda = o resultado da pontuagéo de solda cumulativa & mostrado. gas
Mostrar o fluxo de gas = a Taxa de fluxo de gas é exibida durante uma soldagem (PF84 somente).
P4 Recuperar a Meméria com Gatilho
Esta opcdo permite que uma memoria seja recordada puxando e liberando rapidamente o gatilho da
pistola. Para recuperar uma memoéria, puxe rapidamente e libere o gatilho o nimero de vezes que
corresponde ao nimero de memoéria. Por exemplo, para recuperar a memoria 3, puxe rapidamente e
libere o gatilho 3 vezes. Para recuperar a memdria 1, puxe rapidamente e libere o gatilho no nimero de
memorias de usudrio mais 1. As memorias ndo podem ser recuperadas enquanto o sistema esta
soldando.
i , B B ) Desativado,
Desativado = o gatilho da pistola ndo podera ser usado para lembrar memorias de usudrio (padrao). Ativado

Ativado = o gatilho da pistola pode ser usado para lembrar memérias de usurio.
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PARAMETROS DEFINIDOS PELO USUARIO

Parametro

Nome e Descricao

Intervalo

P.5

Método de Mudanca de Procedimento

Esta opcéo seleciona como a selegéo remota de procedimento (A/B) serd feita. Para alguns produtos
o procedimento selecionado pode ser alterado localmente na interface de usuario pressionando o
botdo 'A-Gun-B'. Outros produtos ndo tém este botdo e devem utilizar uma pistola cruzada ou arame
na entrada de selecéo do procedimento.

Os seguintes métodos podem ser usados para alterar o procedimento selecionado remotamente:
Interruptor externo = selecdo de Procedimento Duplo pode ser realizada no painel de memdria ou
interruptor externo (por exemplo K683).

Gatilho Rapido = o procedimento selecionado pode ser alterado remotamente soltando e puxando
novamente o gatilho rapidamente durante a soldagem. Este recurso esta desativado no modo de
gatilho de 4 passos. O interruptor de procedimento externo esta desativado. Para operar:

¢ Selecione "PISTOLA" no painel de memdria (para produtos que possuem o botdo ‘A-Gun’B’).

e Iniciar a solda puxando o gatilho da pistola. O sistema ird soldar com as configuragdes do proce-
dimento A.

Ao soldar, solte rapidamente e logo puxe o gatilho da pistola uma vez. O sistema ird mudar para
configuraces do procedimento B. Repetir para voltar para as configuragdes do procedimento A. 0
procedimento pode ser alterado tantas vezes quanto necessario durante a soldagem.

o Libere o gatilho para parar a soldagem. O sistema ira retornar automaticamente para as confi-
guragdes do procedimento A.

IntegralTrigProc = Quando usar uma pistola de programacéo dupla Magnum DS (ou similar) que
incorpora um interruptor de procedimento no mecanismo de gatilho da pistola. Enquanto solda em 2
etapas, a operacdo da maquina é idéntica a da opcéo de "Interruptor Externo”. Quando soldar em 4
etapas, a ldgica adicional impede que um procedimento A seja selecionado novamente quando o
gatilho é liberado no passo 2 da sequéncia de solda de 4 passos. A maquina ird sempre funcionar
em 2-Passos se uma solda for feita exclusivamente em procedimento A, independentemente da
posicdo do interruptor de 2/4 passos (serve para simplificar a soldagem por pontos ao usar uma
pistola de programac&o dupla em 4 passos).

Interruptor externo,
Gatilho rapido,

IntegralTrigProcc

P.7

Ajuste do Desvio da pistola

Essa opg¢éo ajusta a calibragéo da velocidade de alimentagdo do arame do motor de tragdo

em uma pistola de tragdo e compressdo. Isto s6 deve ser realizado quando outras

possiveis correcdes nao resolverem os problemas de alimentagdo da tragdo e

compressdo. Um medidor de rpm é necessario para executar a calibracdo de desvio do

motor da pistola de tracéo. Para executar o procedimento de calibragdo faca o seguinte:

. Solte o brago de pressdo nos acionadores de arame de tragdo e compressao.

. Definir a velocidade de alimentacéo do arame a 200 ipm.

. Remova o arame da tragdo do acionador de arame.

. Segure um medidor de rpm no rolo de acionamento da pistola de tragao.

. Puxe o gatilho da pistola de tracéo e compressao.

. Medir a rpm do motor de tragdo. O rpm deve ser entre 115 e 125 rpm. Se necessario,
diminua o ajuste da calibragdo para enfraquecer o motor de tragdo, ou aumentar a
definicdo de calibragdo para acelerar o motor.

0 intervalo de calibragao é de -30 a +30, com 0 como valor padrao.

—_

(o2 1S B~ NI G}

Nota: o intervalo foi alterado para -90 a +90 para a PF25M no software WD S28539-3. 0
Valor padrdo permanece em 0.

Para os alimentadores Power Feed 84 de cabega dupla, uma configuragio diferente pode
ser usada para cada cabeca. O operador serd avisado para selecionar quais cabegas
editar antes que a configuragio possa ser alterada.

-90a 90
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OPERACAO

PARAMETROS DEFINIDOS PELO USUARIO

Parametro

Nome e Descricao

Intervalo

P.8

Controle de gases TIG

Esta opcdo permite o controle sobre qual solenoide de gas durante atua durante a
soldagem com TIG.

"Vélvula (Manual)" = nenhum solenoide MIG atuara durante a soldagem com TIG, o fluxo
de géas é controlado manualmente por uma valvula externa.

"Solenoide (automatico) = Solenoide MIG sera ligado e desligado automaticamente
durante a soldagem com TIG.

“Solenoide Alimentador” = 0 solenoide MIG interno (alimentador) sera ligado e desligado
automaticamente enquanto soldar com TIG.

"Solenoide Pwr Src" = Néo aplicavel a PWC300. Qualquer solenoide de gas conectado a
fonte de alimentagdo sera ligado e desligado automaticamente durante a soldagem com
TIG. Esta selecéo ndo sera exibida na lista se a fonte de alimentagdo ndo é compativel
com um solenoide de gas.

Notas: O Pré-fluxo ndo esta disponivel durante a soldagem com TIG. O pés-fluxo esta
disponivel - 0 mesmo tempo de pds-fluxo sera utilizado em TIG e MIG. Quando saida da
méaquina ligar/desligar é controlada através do botdo superior direito, o fluxo de gas ndo
serd iniciado até que o Tungsténio toque o trabalho. O fluxo de gas ird continuar quando
o arco for quebrado até que o tempo de pds-fluxo venga. Quando a saida da maquina
ligar/desligar é controlada através de um interruptor de partida de arco ou pedal Amptrol,
0 gas comecara a fluir quando a saida for ligada, e continuard fluindo até a saida ser
desligada e o tempo de pds-fluxo vencer.

Vélvula (manual),

Solenoide
Alimentador,

Solenoide Pwr Src

P.9

Atraso de Cratera
Esta opgdo é usada para ignorar a sequéncia de Cratera ao fazer soldagens curtas por
pontos. Se o gatilho for liberado antes que o temporizador venca, a Cratera sera ignorada
e a solda vai acabar. Se o gatilho for liberado depois que o temporizador vencer, a
sequéncia de cratera ira funcionar normalmente (se ativado).
Em alimentadores Power Feed 84 de cabeca dupla, uma configuragdo diferente pode ser
usada para cada cabega. O operador sera avisado para selecionar qual cabega editar
antes de alterar a configuracao.

P.14

Redefinir o Peso de Consumiveis
Use esta opgdo para redefinir o peso inicial do pacote de consumiveis. Pressione o botdo
direito para redefinir o peso de consumiveis. Essa opc¢do serd exibida somente com
sistemas que utilizam o monitoramento da produgéo.
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P.16 Comportamento do Botao de Tracao e Compressao da Pistola .

Esta opcdo determina como o potenciometro da tocha de Tragdo/Compressao ird se comportar. Potenciometro da

o Potenciometro de pistola Ativado = a velocidade de alimentacéo do arame de solda é sempre controlada pistola Ativado
pelo potencidmetro na pistola de tragdo e compressao (padréo). 0 botdo do painel frontal esquerdo 6 &
usado para ajustar a velocidade de alimentagao do arame de Inicio e Cratera. Potenciometro de

¢ Potencidmetro de pistola Desativado = a velocidade de alimentacéo do arame é sempre controlada pelo istola
botéo do painel dianteiro esquerdo. Esta configuragdo € (til quando o operador desejar lembrar as confi- P .
guracdes de velocidade de alimentagdo do arame das memrias, e que o potencidmetro ndo "substitua" a Desativado
definico.
Potenclometro de pistola Proc A,: Quando o procedimento A, a velocidade de alimentagao d_o arame de Potenciometro de
solda é controlada pelo potenciometro na pistola de tracéo e compresséo. Quando no procedimento B, a .
velocidade de alimentacéo do arame de solda é controlada pelo botdo do painel dianteiro esquerdo. Esta pistola
configuragéo permite uma velocidade de alimentagéo do arame fixa a ser selecionada no procedimento B, e Proc A
que 0 potencidmetro ndo “substitua” a configuragéo quando o procedimento mudar

Em alimentadores de cabeca dupla Power Feed 84, uma configuracéo diferente pode ser usada para cada

cabega. O operador seré avisado para selecionar que cabeca editar antes que a configuracdo possa ser alterada.

P17 Tipo de Controle Remoto

Este pardmetro de configuracéo foi anteriormente chamado de "Carretel/Trago-Compresséo”.

Esta opcéio seleciona o tipo de controle remoto analdgico sendo usado. Dispositivos de controle remoto digital (aqueles
com um Visor digital) sdo configurados automaticamente. Nem todas as selegdes de P.17 estardo disponiveis em todas
as maquinas. Quando P.17 & usado para configurar o controle remoto para funcionar em um processo especifico, 0
controle remoto serd ignorado em outros processos. Por exemplo, se P.17 = TIG Amp Controle o controle remoto s0
funcionaré com soldagem TIG - o controle remoto serd ignorado em outros processos (VIG, eletrodo,  goivagem). Se
P.17 esta ajustado para pistola de carretel ou pistola de tragéo e compressdo, entdo ajuste para Todos os Modos
Remotos, a méquina ird lembrar o valor anterior de P.17 e ira operar uma pistola de carretel ou pistola de Tragéo e
Compress?o, dependendo do valor anterior de P.17.

Pistola de carretel = Usar esta definicdo durante a soldagem MIG com uma pistola de carretel que usa um poten-
ciometro usado para controle de velocidade de alimentagdo de arame (esta configuragdo é retro compativel com
"Selecéo de Pistola P.17 = Padréo/Carretel).

Pistola de Tragdo e Compressdo = Utilizar esta definicdo com soldagem MIG com uma pistola de tragdo e
compresso que usa um potencidmetro para controle de velocidade de alimentacéo de arame (esta configuracdo é
retro compativel com "Selegdo de Pistola P.17=Trag&o e Compressao).

TIG Controle Amp = Use esta definicdo durante a soldagem TIG com dispositivo de controle de corrente de pedal ou
de méo (Amptrol). Durante a soldagem com TIG, o botdo superior esquerdo na Interface do Usudrio define a corrente
maxima obtida quando o controle de amp TIG esta em seu ajuste maximo.

Eletrodo/Goivagem Rem. =Utilize este ajuste ao soldar com eletrodo ou goivagem com um dispositivo de controle de
saida remota. Ao soldar com eletrodo, 0 botdo superior esquerdo na Interface do Usudrio ajusta a corrente maxima
obtida quando o controle remoto do eletrodo estd no ajuste méximo. Ao fazer goivagem, o botdo superior esquerdo &
desativado,  a corrente de goivagem é ajustada no controle remoto.

Remoto em Todos os Modos =Esta configuracdo permite que o controle remoto funcione em todos os modos de
solda, que & como a maioria das maquinas com conexdes de controle remoto de 6 pinos e de 7 pinos operam. Este
ajuste foi fornecido para que os clientes com uma mistura de equipamentos elétricos podem ter um comportamento de
controle remoto consistente em todos 0s seus equipamentos.

(Padrdo América do Norte)

Pistola Controle MIG = use este ajuste durante a soldagem MIG com uma pistola MIG de compresséo com um
controle joystick. As correntes de eletrodo, TIG, e goivagem séo ajustadas na interface de usudrio. (Padréo europeu)

Em alimentadores PF84 de cabega dupla, uma configuragdo diferente pode Ser usada para cada cabeca. O operador
sera avisado para selecionar que cabeca editar antes que a definicéo possa ser alterada.

Pistola de Carretel

Pistola de Tracao e
Compressao

Controle de Amp
Tig

Rem.
Eletrodo/Goivagem

Todos os Modos
Remotos

Pistola MIG com
Controle Joystick
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Parametro Nome e Descricao Intervalo
P.18 Relacao da Engrenagem de Acionamento do Arame
Esta opgéo seleciona a Relagéo da Engrenagem de Acionamento do arame que serd usada. Os possiveis
valores selecionaveis sdo lidos a partir do acionador de arame na inicializago. Para sistemas semiau-
tomatico, se a placa da cabeca alimentadora possui chaves DIP, esta opcdo ndo aparece no menu. A
Relagéo da engrenagem pode ser selecionada usando as chaves dip.
Em Alimentadores de cabeca dupla PF84, uma configuragéo diferente pode ser usada para cada cabega.
0 operador sera avisado para selecionar que cabega editar antes que a configuragéo possa ser alterada.
Nota: alterar este valor ira fazer com que o sistema reinicie.

P.19 Sentido do Acionador de Arame A B
Usado para selecionar o sentido do acionamento de arame de "Avango" para alimentadores de
acionamento de arame Unico. Se o acionador de arame é remontado para o lado esquerdo, a direcéo B A
deve mudar.

A ? B =acionador de arame montado no lado direito (padréo)
B 2 A=acionador de arame montado no lado esquerdo

P.20 Exibir Ajuste como Opcao de Volts
Esta opcéo determina como ajuste é exibido. Falso, Verdadeiro
Falso = a ajuste € exibido no formato definido no conjunto de solda (padrdo). Verdadeiro = todos os
valores ajuste sdo exibidos como tenséo.

Nota: Esta opgéo pode ndo estar disponivel em todas as méaquinas. A fonte de alimentagdo deve ser
compativel com esta funcionalidade ou esta opcéo néo aparecera no menu.

P.22 Inicio do Arco/erro de perda de tempo
Esta opcéo pode ser usada para cortar opcionalmente a saida se um arco néo é estabelecido ou é perdido
por um periodo de tempo especificado.

0 Erro 269 sera exihido se a maquina expirar a temporizacéo. Se o valor for definido para OFF, a saida da
maquina ndo sera desativada se um arco ndo for estabelecido, nem ira ser desligada se a saida de um
arco for perdida. 0 gatilho pode ser usado para alimentar o arame quente (padrdo). Se um valor for
definido, a saida da maquina seré desligada se um arco néo for estabelecido dentro do periodo de tempo
especificado depois que o gatilho é puxado ou se o gatilho continuar puxado depois que o0 arco for
perdido. Isto estd desativado durante a soldagem em eletrodo, TIG, ou goivagem. Para evitar erros de
interferéncia, ajuste Inicio do Arco/erro de perda de tempo a

um valor apropriado apds considerar todos os parametros de soldagem (velocidade de alimentacdo do
arame de amaciamento, velocidade de alimentagdo de arame de solda, saliente elétrico, etc.) Para evitar
alterages subsequentes no Inicio de Arco/erro de perda de tempo, 0 menu de configuragdo deve ser
blogueado por blogueio de preferéncia de configuragdo = Sim usando o software Gerenciador do Power
Wave.

P.24 Tipo tracao e compressao ~
Permite ao operador escolher a opcao Prince se soldar com pistola de tracdo e compressao Prince. Esta Padrao
pistola requer configuracdes exclusivas para executar com a WFS correta.

Prince

P.27 Selecionar idioma A _
Seleciona o idioma que sera exibido na interface de usudrio. Inglés, Italiano,
Inglés (padréo) ltaliano Alemao, Francés,

i A
Aleméo Frances Polonés, Espanhol
Polski Espanol
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Parametro Nome e Descricio Intervalo
P.28 Exibir Ponto de Trabalho como opcao Amps .
Esta opcdo determina como o ponto de trabalho é exibido. Falso, Verdadeiro

Falso = 0 ponto de trabalho é exibido no formato definido no conjunto de solda (padrdo). Verdadeiro =
Todos os valores do ponto de trabalho séo exibidos como uma amperagem.
Nota: Esta opcdo pode ndo estar disponivel em todas as maquinas. A fonte de alimentacdo deve ser
compativel com esta funcionalidade ou esta op¢éo néo aparecera no menu.

P.37 Opcoes USB - Carregar Mems de Usuério e P- Nums do USB
Permite que o operador percorra 0s arquivos em uma unidade USB instalada na pasta "\Lincoln\Memories”, [ Carregar Mems/P
se existem arquivos nessa pasta. O operador pode entdo escolher um arquivo € se ele é um arquivo de Nums
conjunto de meméria valido, a interface de usudrio ird entéo solicitar ao operador que dados deve carregar.
Haveré trés opcoes:
e Salvar Mems/

(1) Carregar todos - isto ird carregar as memodrias de usuério e NUmeros P armazenados no arquivo de P-Nums

backup.
2) Carregar apenas Mems - isto carrega somente as Memérias de usudrio armazenadas no arquivo de .
g backugp P g ‘ Criar chave USB
(3) Carregar apenas P-Nums - isto ird carregar somente os Nimeros P armazenados no arquivo de

backup.

0 operador sera informado do sucesso ou falha da carga por uma mensagem na Interface de usuario.

Se o alimentador for de cabega (nica, e 0 arquivo de backup for de um alimentador de cabeca dupla, as
memoérias de Usudrio da Cabeca 1 do arquivo de backup serdo carregadas no alimentador.

Se o alimentador for de cabega dupla, e o arquivo de backup for de um alimentador de cabeca Gnica, as
memoérias de usuario do arquivo de backup serdo carregadas na Cabega 1 do alimentador.

Nota: Esta opcdo so aparecera no menu se (1) um mddulo USB estiver no mesmo grupo que a interface de
usuario (2) uma unidade USB tiver sido conectada a uma porta USB e foi instalada corretamente.

Opcdes USB - Salvar Mems de usuario e P-Nums para USB

Permite que o operador salve as memérias de usudrio e as configuragdes de nimero de P para uma
unidade USB instalada. 0 nome do arquivo sera gerado automaticamente e salvo na pasta
"Lincoln\Memories" na unidade USB. Se o diretério nio existir, ele sera criado.

0 nome do arquivo de backup criado sera exibido na interface de usudrio conforme estiver sendo salvo. 0
operador serd informado do sucesso ou fracasso ao salvar, por uma mensagem na Interface do usudrio.

Nota: Esta opcdo s0 aparecera no menu se (1) um mddulo USB estiver no mesmo grupo que a interface de
usuario e (2) uma unidade USB tiver sido conectada a uma porta USB e instalada corretamente.

Opcdes USB - Criar chave de USB
Essa opcdo cria uma Unica chave USB e salva na unidade USB que € conectada ao sistema. A chave é salva no
diretdrio "\Lincoln\Keys" da unidade USB. O diretorio sera criado se ndo existir.

0 arquivo de chave que é criado permitira ao operador desbloquear *apenas* aquele alimentador com
*apenas* aquela unidade USB.

Se a unidade estiver conectada a outro alimentador, a recém-criada chave ndo serd valida no alimentador.
Além disso, se 0 arquivo de chave recém-criado for colocado em outra unidade USB, a chave ndo sera mais
valida.

Uma unidade USB pode ter vérias chaves para varios alimentadores. Esta opgéo néo iré substituir quaisquer
chaves existentes, s0 ira criar novas chaves. Todas as chaves serdo armazenadas no diretdrio “Lincoln\Keys”.

Nota: Esta opcéo s aparecera no menu se (1) um maédulo USB estiver no mesmo grupo que a interface de
usudrio e (2) uma unidade USB tiver sido conectada a uma porta USB e instalada corretamente.
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P41 Compensacao WFS
Permite que o operador ajuste a velocidade dos roletes de arraste WD. O ajuste pode
variar de 5% a +5% da velocidade normal. -5% a 5%
Em alimentadores de cabega dupla Power Feed 84, uma configuragio diferente pode ser | (O padrao é 0%)
usada para cada cabeca. O operador sera avisado para selecionar que cabeca editar
antes que a configuragdo possa ser alterada.
Nota: Esta op¢do pode ndo estar disponivel em todas as maquinas. O arame deve ser
compativel com esta funcionalidade ou esta opgdo ndo aparecera no menu.
P42 Unidades de fluxo de gas
Este ajuste escolhe as unidades de fluxo de gas que serdo usadas ao exibir a taxa de
fluxo de gas na interface de usudrio. Atualmente, duas unidades sdo compativeis: cth
(pés cubicos por hora) e I/min (litros por minuto). cfh
As unidades funcionam em dois locais: 1/min
(1) 0 visor de fluxo de gas do exibido durante uma soldagem (se "mostrar o fluxo de
gas" é exibido no P.3, e um monitor de fluxo de gas esta instalado no alimentador).
0 visor de purga de gas exibido durante a purga de gas (se um monitor de fluxo de gas
estd instalado no alimentador).
P.80 Sensor dos Pinos Falso,
Use esta opcdo para fins de diagnostico apenas. Quando a energia é desligada e .
pea P J P J ¢ Verdadeiro

religada, esta opcao é automaticamente colocada em Falso.

Falso = sensor de tensdo é determinado automaticamente pelo modo de solda
selecionado e outros ajustes da maquina (padrao).

Verdadeiro = sensor de tenséo é forcado a "pinos".
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Parametro Nome e Descri¢do Intervalo

P.81 Polaridade do Eletrodo
Esta opgéo permite a selegdo do sentido de polaridade da tenséo do eletrodo. A maioria dos proce-| ~ Soldagem com

dimentos de soldagem GMAW utiliza soldagem com Eletrodo Positivo. A maioria dos GTAW €| Ejetrodo Positivo
alguns procedimentos de protecéo interna usam soldagem com eletrodo negativo. ’

Soldagem com eletrodo positivo (padréo). Soldagem com
Soldagem com Eletrodo Negativo Eletrodo Negativo

Em alimentadores de cabega dupla Power Feed 84, uma configuracéo diferente pode ser usada
para cada cabeca. Sera solicitado ao operador selecionar qual cabega editar antes que a defini¢éo
possa ser alterada.

P.82 Visor de deteccao de tensao

Permite a visualizagao da selecéo da derivagéo do sensor de tensdo para auxiliar na solugéo de
problemas. A configuragéo é exibida como uma cadeia de caracteres de texto no visor inferior
sempre que a saida é ativada. Este pardmetro ndo é salvo em um ciclo de energia, mas sera
redefinido para Falso.

P.90 Atraso de retracao
Este par&metro é para a funcionalidade de Retragdo do arame. Ele define o tempo que o
alimentador ir4 aguardar apds terminar uma solda antes de comegar a retrair o arame.

Em alimentadores de cabega dupla Power Feed 84, uma configuracdo diferente pode ser usada
para cada cabeca. O operador seré avisado para selecionar que cabega editar antes que a confi-
guragéo possa ser alterada.

Nota: Esta opgéo pode néo estar disponivel em todas as maquinas. O produto deve ser compativel
com esta funcionalidade ou esta op¢ao ndo aparecera no menu.

P.92 Ajuste de retracéo

Este parémetro é para a funcionalidade de Retrac@o do arame. Ele permite que um operador ajuste
a quantidade de tempo que o alimentador ira retrair 0 arame apds concluséo da solda. O ajuste é
feito como uma porcentagem do tempo original (-100% a 100%) calculada internamente pelo
alimentador.

Em alimentadores de cabega dupla Power Feed 84, uma configuragdo diferente pode ser usada
para cada cabega. O operador sera avisado para selecionar que cabega editar antes que a confi-
guracdo possa ser alterada.

Nota: Esta opgéo pode néo estar disponivel em todas as maquinas. O produto deve ser compativel
com esta funcionalidade ou esta op¢do ndo aparecera no menu.

P.98 Desativar Bloqueios

Isso permite que o operador anule todos os bloqueios de interface de usuario atualmente aplicados
na maquina. Sera solicitado ao operador a senha da interface de usuério, e se estiver correta, todos
0s bloqueios serdo removidos. Se os bloqueios forem removidos com esta opgéo do menu de confi-
guragdo, entdo o0 nome da opgdo muda para "Ativar bloqueios". Os bloqueios podem ser reabi-
litados com 0 mesmo cddigo de acesso selecionando este. A maquina também ira reativar automati-
camente bloqueios apos 60 segundos de inatividade.

Nota: Esta opcao s6 sera exibida se houver um cadigo secreto de interface de usuario na maquina.

n/a
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P.99 Mostrar os modos de teste
A maioria das fontes de energia contém os modos de soldagem utilizados para fins de
teste e calibragdo. Por padrdo, a maquina ndo inclui modos de solda de teste na lista de
modos de solda que estdo disponiveis para o operador. Para selecionar manualmente um
Modo de solda de teste, ajuste essa opgdo como "Sim". Quando a fonte de alimentacéo é
desligada e ligada novamente, os modos de teste ndo irdo mais aparecer na lista de
modos. Os modos de solda de teste normalmente exigem que a saida da maquina seja
conectada a uma grade de carga, e ndo podem ser utilizados para soldar.

P.100 Ver Diagnoésticos
Os diagnésticos sdo apenas usados para manutengdo ou solugdo de problemas do
sistema Power Wave. Selecione "Sim" para acessar as opgdes de diagndstico no menu.
Parametros adicionais seréo exibidos agora no menu de configuragéo (P.101, P.102, etc.).

P.101 Exibir registros de eventos
Usado para a visualizacdo de todos os registros de eventos do sistema.
Pressione o botdo direito para entrar nesta opcdo. Gire o botdo de controle para
selecionar o registro de evento que deseja ler. Pressione o botdo direito novamente para
inserir o registro selecionado. Girar o botdo de controle ira percorrer o registro de
eventos, exibindo o nimero do indice de registro, o cddigo de evento, e alguns outros
dados. Pressione o botdo esquerdo para voltar para selecionar outro registro.
Pressione o botdo esquerdo novamente para sair desta opgao.

P.102 Exibir registros fatais
Usado para a visualizagéo de todos os registros do sistema fatais.
Pressione o botdo direito para entrar nesta opcdo. Gire o botdo de controle para
selecionar o registro fatal que deseja ler. Pressione o0 botdo direito novamente para entrar
neste registro. Girar o botdo de controle ira percorrer o registro, exibir o niimero do indice
de registro e codigo fatal. Pressione o botdo esquerdo para voltar para selecionar outro
registro.
Pressione o botdo esquerdo novamente para sair desta opcéo.

P.103 Exibir informacdes sobre a versao do software
Usado para exibir as versdes de software para cada placa no sistema.
Pressione o botdo direito para entrar nesta opcdo. Gire o botdo de controle para
selecionar a placa que deseja ler. Pressione o botdo direito novamente para ler a versdo
do firmware. Pressione o botdo esquerdo para voltar para selecionar outra placa. Gire o
botdo de controle para selecionar outra placa, ou pressione o botdo da esquerda para sair
desta opcao.

P.104 Ver as informacoes da versao do hardware
Usado para a exibicéo da versdo de hardware para cada placa no sistema.
Pressione o botéo direito para entrar nesta opgéo.
Gire o botdo de controle para selecionar a placa que deseja ler. Pressione o botdo direito
novamente para ler a versdo de hardware. Pressione o botdo esquerdo para voltar para
selecionar outra placa.
Pressione o botdo esquerdo novamente para sair desta opgao.

P.105 Exibir informacoes sobre o Software de soldagem

Usado para visualizar o conjunto de solda na fonte de alimentagao.
Pressione o botdo direito para ler a versdo do conjunto de solda.
Pressione o botdo esquerdo para voltar e sair desta opgao.
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OPERACAO

PARAMETROS DEFINIDOS PELO USUARIO

Parametro

Nome e Descricao

Intervalo

P.106

Exibir endereco IP da Ethernet

Usado para exibir o endereco IP do equipamento compativel com Ethernet.

Pressione o botdo direito para ler o endereco IP.

Pressione o0 botdo esquerdo para voltar e sair desta opgdo. O endereco IP ndo pode ser
alterado usando esta opcao.

P.107

Ver Protocolo da Fonte de Alimentacao

Usado para visualizar o tipo de fonte de alimentag&o ao qual o alimentador esta conecta-
do.

Pressione 0 botdo direito para identificar a fonte de alimentagdo como LincNet ou o
ArcLink. Pressione o botdo esquerdo para voltar e sair desta opcéo.

P.500

Exibir parametros de bloqueio

Originalmente usado para evitar alteragoes inadvertidas de parametros de configuragdo
seguros, P.500 foi usado anteriormente como um portal para estes parametros.
Atualmente, esta opcdo néo existe em qualquer menu de configuracéo.

P.501

Bloqueio do codificador

Bloqueia um ou ambos os botdes superiores (codificadores), impedindo o operador de
alterar a velocidade de alimentagdo do arame, de amps, volts ou ajuste. A funcdo de
cada botdo superior depende do modo de solda selecionado. Quando um modo de solda
de corrente constante é selecionado, (ex. Eletrodo, TIG, goivagem), o botao superior
direito ira sempre funcionar como um interruptor de ligar/desligar.

Este pardmetro s6 pode ser acessado com o uso de software do gerenciador do Power
Wave.

P.502

Bloqueio de alteracao de memoéria

Determina se as memorias podem ser substituidas por novos contetdos.

Desbloqueado = As memdrias podem ser salvas e os limites podem ser configurados
(padrao).

Completamente Bloqueado = as memorias ndo podem ser alteradas - salvar é proibido e
os limites ndo podem ser reconfigurados. Permitir salvar dentro de limites = permite sal-
var na memoria quando os limites estdo habilitados. Apenas o valor nominal é salvo e
apenas para a memoria selecionada.

Este pardmetro s6 pode ser acessado com o0 uso de software do gerenciador do Power
Wave.

N&o, Sim

P.503

Desativar Botao de meméria

Desativa 0 botdo de memdria especificado(s). Quando a memoria estd desativada, os
procedimentos de soldagem podem ser restaurados a partir de ou salvos na memdria.
Se for feita uma tentativa para salvar ou restaurar uma memoria desativada, uma men-
sagem sera exibida no visor inferior indicando que o nimero da memédria esta desativa-
do Em sistemas multi-cabecas, este pardmetro desativa os mesmos botdes de memoria
em ambas as cabecas de alimentacdo.

Este parametro so pode ser acessado com o uso de software gerenciador do Power
Wave.
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PARAMETROS DEFINIDOS PELO USUARIO
Parametro Nome e Descricdo Intervalo
P.504 Bloqueio do Painel de Selecao de Modo Todas as opggies de MSP
Seleciona entre varias preferéncias de bloqueio do painel de Selecdo de Modo. Quando a desbloqueadas
selecdo do painel de Modo esta bloqueada e é feita uma tentativa para alterar esse
parametro, uma mensagem sera exibida no visor da parte inferior indicando que o Todas as opgdes de MSP
parametro esta bloqueado. bloqueadas
e Todas as op¢des de MSP desbloqueadas = Todos os pardmetros ajustaveis no Painel
de Selecdo de Modo estdo desbloqueados. ~ PSR,
e Todas as opgoes de MSP bloqueadas = Todos os botdes e acionadores no painel de Opgo%slozeuLn;tég)Se Fim
Selecéo de Modo estéo bloqueados.
¢ Opcdes de inicio e fim bloqueadas = os parametros de inicio no Painel de Selegdo de Opgao de Modo de
Modo sdo bloqueados, todos os outros sdo desblogueados. Soldagem
e Opcdo de Modo de solda blogueada = O modo de solda ndo pode ser alterado no Blogueada
painel de Selecdo de Modo, todas as outras configuragées do painel de Sele¢éo de
Modo estdo desbloqueadas. =
e Opgdes de Controle de onda bloqueada = os parametros de controle de onda no Opgoes d:nggntrole de
Painel de Selecdo de Modo sdo bloqueados, todos os outros séo desbloqueados. Blogueadas
e Opgdes de Inicio, Fim, e de onda bloqueadas = os pardmetros de inicio, fim, e
controle de onda no painel de selecdo de modo sdo bloqueados, todos os outros séo Opgdes de Inicio, Fim, e
deslzloqueadc’)s_. . R A Onda Bloqueadas
® QOpgoes de Inicio, Fim, e modo bloqueadas = os parametros de Inicio, Fim, e modo no
Painel de Selecdo de Modo sé&o bloqueados, todos os outros séo desblogueados. Opgdes de Inicio, Fim, e
Este pardmetro s6 pode ser acessado com o uso de software gerenciador do Power Modo Blogueadas
Wave.
P.505 Bloqueio do menu de configuracao
Determina se os pardmetros de configuracéo podem ser modificados pelo operador sem
inserir uma senha.
*Nao = o operador pode alterar qualquer pardmetro do menu definido sem colocar a
senha antes, mesmo se a senha for diferente de zero (padrao).
¢ Sim = o operador deve inserir a senha (se a senha for diferente de zero) para alterar os
parametros de qualquer menu de configuragao.
Este parametro so pode ser acessado usando o Gerenciador Power Wave.
P.506 Definir Senha da Interface do Usuario

Impede alteragdes ndo autorizadas no equipamento. A senha padrdo é zero e permite
acesso total. Um cddigo secreto diferente de zero ira impedir acessos nao autorizados:
mudancas nos limites de memoria, e salvar na memoria (se P.502 = SIM), alteracdes
dos parametros de configuracdo (se P.505 = SIM).

Se alguém repetidamente insere um codigo de acesso invalido 5 vezes seguidas, 0
codigo sera definido automaticamente para 9999, que é um caédigo invalido, e a
interface ndo podera mais ser desbloqueada. PWManager é necessario para redefinir a
senha ou desbloquear a maquina.

Este pardmetro s6 pode ser acessado com o uso de software gerenciador do Power
Wave.
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OPERACAO

PARAMETROS DEFINIDOS PELO USUARIO

Parametro

Name and Description

Intervalo

P.507

Limpar todas as memorias da interface de usuario
Permite que o operador ajuste rapidamente todas as memdrias para 0 modo de solda e parametros de
soldagem padréo.

Este pardmetro s6 pode ser acessado com o uso de software gerenciador do Power Wave.

P.509

Bloqueio Mestre da interface de usuario

Bloqueia todos os controles da interface de usuario, impedindo o operador de fazer quaisquer alter-
acoes.

Este parametro s6 pode ser acessado com o uso de software gerenciador do Power Wave.

P.512

Opcoes USB
Esta configuragéo é usada para ativar e desativar as opcdes USB que podem ser usadas no alimentador.
As opgdes disponiveis séo:

(1) Sem opcdes = Sem opcdes USB disponiveis para uso. P.37 néo estara disponivel, e 0 aviso USB
sera desativado.

(2) Carregar/Salvar Mems e P-Nums, criar chave (Todas as Opgdes) = Todas as opcdes USB estardo
disponiveis para uso em P.37 e aviso de USB (se ativado)

(3) Carregar/Salvar Mems e P-Nums apenas = Apenas as opcOes de Carregar e Salvar memérias de
usuario e nimeros de P estardo disponiveis para uso em P.37 e aviso de USB (se ativado).

(4) Criar a chave apenas = apenas a opgdo de criar chave USB estara disponivel em P.37 e aviso de
USB (se ativado).

Este parametro so pode ser acessado com o uso de software gerenciador do Power Wave.

P.513

Aviso de USB

Esta configuracio habilita e desabilita o aviso de USB. Se ativado, o aviso USB aparecera sempre que
uma unidade USB estiver conectada no sistema (0 aviso & 0 mesmo do P.37).

Este parametro so pode ser acessado com o uso de software gerenciador do Power Wave

P.514

Bloqueio de Chave USB
Esta configuracdo liga e desliga a chave de bloqueio USB em um alimentador.

Quando o alimentador estiver bloqueado, todos os codificadores e botbes na interface séo desativados,
Alimentacéo a Frio e purga de gés sdo desativadas, e o alimentador ndo soldara. Outros alimentadores
conectados @ mesma fonte de alimentacéo néo serd afetados.

A Unica forma de deshloquear o alimentador é conectar uma "Chave USB" no sistema. A chave é uma
unidade USB que tenha o arquivo .key correto em seu diretdrio "Lincoln\Keys". Uma unidade USB pode
ser transformada em uma chave utilizando a opcao “Criar chave USB” em P.37 no alimentador, ou
criando a chave através do Gerenciador PowerWave (recurso futuro).

Um arquivo .key ¢ especifico para um alimentador e unidade USB. Um arquivo .key que funciona em um
alimentador ndo ira funcionar em outro alimentador. Um arquivo .key que funciona em uma unidade USB
nao funcionara em outra unidade USB. Uma unidade USB pode ter varios arquivos .key, tornando-a uma
"chave USB" para varios alimentadores.

Este parametro so pode ser acessado com o uso de software gerenciador do Power Wave.
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KIT DE GOIVAGEM KIT DE SENSOR DE FLUXO DE GAS
0 sensor de fluxo de gas utiliza um sensor de fluxo de massa para
A AVISO medir o fluxo de gas no intervalo de 0 - 105 cfh (0 - 50 I/min).
O CHOQUE ELETRICO pode matar. 0 kit de sensor de fluxo de gas é compativel com os seguintes gases:
e Air

~Y_® . Se o alimentador de arame é ligado com  * Argdnio

o interruptor de processo na posicdo de o (2
goivagem, a alimentacdao da soldagem

ira ligar. * Hélio

* 98Ar 2002
0 Power Feed 84 esta disponivel de fabrica com o kit de goivagem * 90Ar 10C02
instalado. ¢ 85Ar 15C02
0 kit de goivagem inclui um pino de fixagcdo para fixar uma tocha de e 80Ar 20C02
goivagem e dois contatores para isolar eletricamente a tocha de e 75A5 25C02
goivagem durante a soldagem, e para isolar a cabeca de soldagem
enquanto fizer a goivagem. * 90He 7.5Ar 2.5002
Os contatores alternam automaticamente de acionador de arame para  ® 95He 42.5Ar 2.502
pino de goivagem quando um modo de goivagem, eletrodo ou TIG é * 98Ar 202
selecionado. Se dois acionadores de arame nicos com kits de o 93Ar 2N2

goivagem sao conectados a uma unica fonte de energia, entdo
apenas um acionador de arame por vez pode ser selecionado para

goivagem. Alimentadores duplos requerem (2) sensores de fluxo de gas.
0 kit de goivagem néo esta disponivel para acionadores de arame
duplos.
FIGURA B.33
INTERRUPTOR
OSCILANTE DE

GOIVAGEM DA
ALIMENTACAO
DO ARAME

PINO DE GOIVAGEM
(TAMPA NAO MOSTRADA)

ELETRODO EM

TOCHA
DE GOIVAGEM

CONTATORT

CONTATOR

ACIONADOR
DE ARAME

ACIONADOR DE ARAME PISTOLA
DE SOLDA
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ACESSORIOS

KITS E ACESSORIOS OPCIONAIS

KITS DE ROLO DE ACIONAMENTO E GUIA DO ARAME

Kits de Rolete de Arraste, arame de aco

KP1505-030S

.023-.030 (0.6-0.8mm)

KP1505-035S

.035

0.9mm)

KP1505-045S

.045

1.2mm)

KP1505-052S

.052 (1.4mm)

KP1505-1/16S

Py Py PRy Py

1/16 (1.6mm)

KP1505-1

1035,.045 (0.9, 1.2mm)

KP1505-2

.040 (1.0mm)

Inclui: 4 roletes de arraste com
ranhura em V liso e guia de arame
interno.

Kits de Rolete de Arraste, arame tubular

KP1505-035C

.030-.035" (0.8-0.9mm)

KP1505-045C

.040-.045" (1.0-1.2mm)

Inclui: 4 roletes de arraste

KP1505-052C

.052" (1.4mm)

estriados e guia de arame

KP1505-1/16C

1/16" (1.6mm)

interno.

Kits de Rolete de Arraste, arame de aco ou tubular

KP1505-068

1068-.072" (1.8mm)

KP1505-5/64

5/64" (2.0mm)

Inclui: 4 roletes de arraste estria-

dos e guia de arame interno.

KP1505-3/32 |3/32" (2.4mm)
KP1505-7/64 |7/64" (2.8mm)
KP1505-.120 |.120" (3.2mm)

Kits de Rolete de Arraste, arame com revestimento duro

KP1505-7/64C

7/64" (2.8mm)

Inclui: 2 roletes de arraste estriados, 2

roletes de arraste com ranhura em V
lisos, e guia de arame interno.

Kits de Rolete de Arraste, arames de aluminio

KP1507-035A

.035" (0.9 mm)

Inclui: 4 roletes de arraste com

KP1507-040A

.040" (1.0mm)

ranhura em U polidos, guia de

KP1507-3/64A

3/64" (1.2mm

arame externo, e guia de arame

KP1507-1/16A

interno, molas de presséo da

KP1507-3/32A

3/32" (2.4mm

porta, buchas de conduto.

(

( )
1/16" (1.6mm)

( )
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KITS DE ADAPTADOR DE PISTOLA
Num. K. Descricao
K83344-1 |Kit Adaptador de pistola, Ponta Lincoln
Também inclui o kit de tubo guia KP 4069-1 .
K3345-1 |Kit Adaptador de pistola, Tweco pontas nUm.2-nim.4
K3346-1 |Kit Adaptador de pistola, Tweco ponta num.5
K83347-1 |Kit Adaptador de pistola, ponta Miller
K3348-1 |Kit Adaptador de pistola, ponta Oxo
Também inclui o kit de tubo guia 4069-2 KP.
K83349-1 |Kit Adaptador de pistola, Fast-Mate (Euro) também
inclui o kit de tubo guia 4069-3 KP.
Kit do Tubo guia, Fast-Mate
Tamanho do Arame N° de sulcos| Num. Individual da
no tubo guia | Pega para Compra
KP4069-3 | .023-.045” (0.6-1.2mm) 1 KP2110-1
.045-1/16” (1.2-1.6mm) 2 KP2110-2
1/16-5/64” (1.6-2.0mm) 3 KP2110-3
.068-7/64” (2.0-2.8mm) 4 KP2110-4
CABOS
Num. K. Descri¢ao Finalidade
K1543-xx Cabo de Controle: 5 pinos macho a  |Conecta a interface de usuario ao acionador de
fémea de 5 pinos do cabo ArcLink.  |arame para sistemas de langa.
Conecta o acionador de arame na fonte de ali-
mentac&o para sistemas de bancada.
K2683-xx Cabo de comando de Servigo Pesado: |Conecta a interface de usuario ao acionador de

Masculino 5 pinos a fémea de 5 pinos
do cabo ArcLink.

arame para sistemas de langa.
Conecta o acionador de arame na fonte de ali-
mentacdo para sistemas de bancada.

tadores K3059-2 e K3059-3 nos
carrinhos.

ACESSORIOS EM GERAL
Num. K. Descri¢éo Finalidade Imagem
K1546-1 Bucha de entrada para conduite Lincoln. |[Uso com arames de .025 - 1/16".. \
K1546-2 Bucha de entrada para conduite Lincoln. |JUso com arames de 1/16" a 1/8". ’\
K1733-1 Estabilizador de arame. -
K590-6 Kit de Conexao de Agua.
/;;D‘
K283 Medidor de Velocidade de Alimentacéo
do Arame Digital Portatil. %
K3341-1 Alca de elevacéo. (L
K4068-1 Suporte de Montagem do carrinho Usado para montar os alimen-
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ACESSORIOS EM GERAL

Numero K Descri¢ao Finalidade Imagem
K3342-1 Suporte do Carretel de Arame para Para uso com carretéis de 30-40 Ib

Servico Normal

conexao rapida.

rapida para conduites de
tecnologias de feixe de elétrons.

K3974-1 Kit de goivagem. Inclui dois contatores, painel lateral
com terminal de goivagem e
interruptor. S6 podem ser usados
com acionadores de arame Unicos.
K3343-1 Suporte do Carretel de Arame para Para uso com rolos de 50-60 Ib e
Servico Pesado. carretéis 30- 40 Ib.
K1634-4 Gabinete do carretel de arame. Para uso com carretéis de 30-40 Ib.
K3340-1 Gabinete do carretel de arame. Para uso com rolos de 50-60 Ib.
KP3103-1 Filtro de gas de protecéo. Protege a pistola e solenoide de a8
gas dos contaminantes. =<
K3338-1 Sensor de fluxo de gés de protecao. Sensor de fluxo de massa de
precisdo para medir o fluxo de gas
de protecéo.
K3929-1 Bucha de admisséo do conduite Bucha de admissdo de desconexao

ACESSORIOS INCLUIDOS COM O POWER FEED 84

e Acionadores de arame incluem adaptador de pistola padrdo nim.2 - nim.4.
e Engrenagem de pinhdo de trinta dentes.
e Todos os alimentadores de arame com Suporte do Carretel de Arame incluem cabo de cont-
role K1543-8 8
¢ Todos os alimentadores de arame sem Suporte do Carretel de Arame incluem uma bucha de
admissao do conduite K3929-1.
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MANUTENGAO

PRECAUGOES DE SEGURANCA

AN AVISO

N e

O CHOQUE ELETRICO pode matar.

¢ Desligue a alimentacéao de energia na fonte
de energia da soldagem antes da instalacao
ou troca de roletes de arraste e/ou guias.

¢ Nao toque as partes energizadas.

¢ Ao avancar com o gatilho da pistola, o eletrodo e o
mecanismo de acionamento estao "quentes" para
trabalhar e para a terra e poderiam permanecer
energizados durante varios segundos depois que o gatilho
da pistola é liberado.

* Nao opere sem as tampas, painéis ou protecoes ou se
estiverem abertos.

¢ Apenas funcionarios qualificados devem executar o
trabalho de manutencéao

Calibracao WFS

As medi¢des para ajustar a calibragdo WFS devem ser
feitas antes de entrar no menu de configuragéao.

Em alimentadores duplos, existe um valor de calibragdo
para cada acionador de arame.

A compensacéo da velocidade de alimentagédo de arame
permite que o operador ajuste a velocidade dos roletes
de arraste WD. O ajuste pode variar de -5% a +5% da
velocidade normal.

Em alimentadores de cabeca dupla Power Feed 84, uma
configuracao diferente pode ser usada para cada cabeca.
O operador sera avisado para selecionar que cabeca
editar antes que a configuragdo possa ser alterada.

O fator de calibracao é ajustavel de 0.95 a 1.05.

Ajustar o valor de calibragdo WFS no menu de confi-
guracéo:

Enquanto estiver no menu de configuracéo, ajuste o fator
de calibracdo da seguinte forma:

Exemplo:
M = Fator de Calibragdo por exemplo: 405 _ 1.01
Definir WFS 400

MANUTENGAO DE ROTINA

Verificar os cabos de soldagem, os cabos de controle, e
mangueiras de gas para verificar se ha cortes.

Limpe e aperte todos os terminais de solda.
MANUTENGCAO PERIODICA

Limpar os roletes de arraste e guia de arame interno e
substitua se estiverem desgastados.

Soprar ou aspirar o interior do alimentador.

Inspecione as escovas do motor a cada 6 meses.
Substitua se estiverem menores que 0,5" (12,7 mm).

Inspecione todos 0s anos a caixa de engrenagens e
cubra os dentes de engrenagem com graxa preenchida
com bissulfeto de molibdénio. NAO use graxa de grafite.
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COMO USAR O GUIA DE SOLUGAO DE PROBLEMAS

A AVISO

Assisténcia e reparagao s devem ser realizadas por pessoal treinado da
Lincoln Electric Factory. Reparos ndo autorizados realizados neste equipamento
podem resultar em perigo para o operador técnico e maquina e irdo invalidar a
garantia de fabrica. Para sua seguranca e para evitar choque, observe todas as
notas e precaugdes de seguranca detalhadas no inicio deste manual.

Este Guia de Resolugdo de Problemas é fornecida para ajudar a
localizar e reparar possiveis desajustes na maquina. Basta seguir
o procedimento de trés passos listados abaixo.

Passo 1. LOCALIZE 0 PROBLEMA (SINTOMA).
Verifique a coluna denominada "PROBLEMAS (SINTOMAS)". Esta
coluna descreve possiveis sintomas que a maquina pode exibir.
Encontre o item que melhor descreve o sintoma que a maquina
est4 exibindo.

Passo 2. POSSIVEL CAUSA.
A segunda coluna denominada "POSSIVEIS CAUSAS" relaciona as
possibilidades externas dbvias que podem contribuir para o
sintoma da maquina.

Passo 3. AGAO RECOMENDADA
Esta coluna fornece um curso de agdo para a Possivel Causa,
geralmente indica que vocé entre em contato com o Servico
Lincoln de Assisténcia Técnica local.

Se vocé ndo entender ou ndo puder realizar o curso de acdo

recomendado com seguranga, entre em contato com o Servigo
Lincoln de Assisténcia Técnica local.

A CUIDADO

Se por qualquer motivo vocé ndo entender os procedimentos dos testes ou ndo estiver capacitado a realizar os testes / reparos com seguranca,
entre em contato com o seu Servigo de Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln para obter assisténcia técnica antes de prosseguir.
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Observe as orientagdes de seguranca detalhadas neste manual
PROBLEMAS POSSIVEL ACAO
(SINTOMAS) CAUSA RECOMENDADA

Cddigo de Falha

Descricéo

Codigos de Erro do Sistema ArcLink

Possiveis ajustes

Err 18 | Erro de configuragéo.

1. A configurag&o dos interruptores DIP para
a interface de usudrio ndo coincide com
os acionadores de arame. A interface de
usuario esta ajustada em "(nico" com
acionador de arame “duplo” ou a
interface de usuario esta ajustada em
"dupla" com um acionador de arame
"Unico".

1. Verifique se o DIP da interface de usuéario
esta na posigdo correta.

Err 81 | Sobrecarga do motor, longo prazo.

Y

. 0 motor do acionador de arame aqueceu
demais.

1. Verifique se o eletrodo desliza facilmente
através da pistola e cabo.

2. Remova as curvas acentuadas da pistola e
cabo.

3. Verificar se o freio do eixo ndo estd muito
apertado.

4. Verifique se um eletrodo de alta qualidade
esta sendo usado.

5. Aguardar para que o erro reinicie e 0 motor
esfrie (aproximadamente 1 minuto).

Err 82 | Sobrecarga do motor, curto prazo.

1.0 consumo de corrente do motor do
acionador de arame excedeu 0s limites,
normalmente porque o motor estd em um
estado de rotor blogueado.

1. Verificar se 0 motor pode girar livremente
quando o brago tensor esta aberto.

2. Verifique se as engrenagens estdo livres
de detritos e sujeira.

0 alimentador ndo liga - sem tenséo, sem
alimentagdo fria.

1. 0 sensor do terminal de trabalho esta
desligado ou ha ma conexao elétrica.
(através dos modelos de arco)

. A fonte de alimentagéo esta desligada.

. 0 disjuntor do alimentador de arame na

fonte de energia foi desarmado.

(modelos de cabo de controle).

0 cabo de controle pode estar solto ou

danificado. (modelos de cabo de

controle).

wWw N

1. Conecte o sensor do terminal de trabalho
ao trabalho em um local livre de sujeira,
ferrugem e pintura.

2. Ligue a fonte de alimentacéo.

3. Reinicie os disjuntores.

4. Apertar, reparar ou substituir o cabo de
controle.

0 LED verde no acionador de arame ou na
interface de usuario esta piscando
rapidamente.

1. Perda de comunicacdo ArcLink entre o
alimentador de arame e a fonte de
alimentagdo.

Perda de comunicagdo ArcLink entre o
acionador de arame e a caixa de
controle de sistemas de lanca.

. Varios alimentadores estdo ligados a

uma fonte de alimentacéo.

1.Verifique se 0s cabos possuem boas
conexoes.

2.Verifique se os cabos possuem boas
conexoes.

3. Atualizar o software na fonte de alimen-
tacdo.

0 alimentador ficou preso no processo B.

1. Uma pistola de procedimento duplo esta
sendo usada com o interruptor de proce-
dimento duplo fechado.

1. Alterar a posicao do interruptor de proce-
dimento duplo.

A CUIDADO

Se por qualquer motivo vocé ndo entender os procedimentos dos testes ou n&o estiver capacitado a realizar os testes / reparos com seguranca,
entre em contato com o seu Servigo de Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln para obter assisténcia técnica antes de prosseguir.
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POWER FEED 84, POWER FEED 84 DUPLO SOLUGAO DE PROBLEMAS
Observe as orientagbes de seguranca detalhadas neste manual
PROBLEMAS POSSIVEL ACAO
(SINTOMAS) CAUSA RECOMENDADA

Mé& soldagem. O arco é atingido,
mas é instavel. A velocidade de
alimentacéo do arame é correta.

1. O alimentador foi configurado
Para a polaridade oposta.

1. Verifique se P.81 no menu de
configuragcdo corresponde a
polaridade do procedimento
sendo usado.

A velocidade de alimentacéo real do
arame nao coincide com a
velocidade de alimentacdo do arame
definida.

1. A relagdo de caixa de
engrenagens foi ajustada incorre-
tamente.

1. Confirmar se P.18 corresponde a
engrenagem de pinh&o instalada
no acionador de arame.

A CUIDADO

Se por qualquer motivo vocé ndo entender os procedimentos dos testes ou n&o estiver capacitado a realizar os testes / reparos com seguranca,
entre em contato com o seu Servigo de Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln para obter assisténcia técnica antes de prosseguir.
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Indice
NUM. K cODIGO PRODUTO
K3328-1 12520 Power Feed 84 - Alimentador de Lanca Unica, sem Interface de Usuario
K3328-2 12521 Power Feed 84 - Interface de Usuario, Sem Carretel
K3328-3 12522 Power Feed 84 - Interface de Usuario, Sem Carretel, USB
K3328-6 12525 Power Feed 84 - Interface de Usuario, Carretel de Trabalho Normal
K3328-11 12528 Power Feed 84 - Interface de Usudrio, sem Carretel, Kit de goivagem

K3328-12 12529

Power Feed 84 - Interface de Usuario, sem Carretel, Kit de goivagem, USB

K3328-13 12530

Power Feed 84 - Interface de Usuario, Carretel de Trabalho Pesado, USB

K3330-1 12531 Power Feed 84 Duplo - Alimentador de Langa Dupla, sem Interface de Usuério
K3330-3 12533 Power Feed 84 Duplo - Interface de Usuario, Sem Carretel, USB

K3330-5 12535 Power Feed 84 Duplo - Interface de Usudrio, Carretel para Servigo Pesado, Contatores, USB
K3330-6 12536 Power Feed 84 Duplo - Interface de Usuario, Carretel de Trabalho Normal

K4164-1 12578 Power Feed 84 - CCC, Interface de Usuario, Carretel de Trabalho Pesado, USB
K4165-1 12579 Power Feed 84 Duplo - CCC, Interface de Usuario, Carretel de Trabalho Pesado, USB

A Pégina de pegas contém a lista completa - selecione a sua méaquina para aplicabilidade.
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POLITICA DE ASSISTENCIA AO CLIENTE

0 negdcio da Lincoln Electric Company é a fabricacéo e venda de
equipamentos de solda de alta qualidade, consumiveis e
equipamento de corte. 0 nosso desafio é atender as necessidades
de nossos clientes e superar suas expectativas. Em certas
ocasioes, os compradores podem pedir para a Lincoln Electric
aconselhamento ou informagoes sobre 0 uso de nossos produtos.
No6s respondemos 0s nossos clientes com base na melhor
informagao em nossa posse naquele momento.

Lincoln Electric ndo estd em condigcdes de garantir ou assegurar
tal conselho, e ndo assume qualquer responsabilidade, com
respeito a tais informacoes ou conselhos. Noés renunciamos
expressamente qualquer garantia de qualquer tipo, incluindo
qualquer garantia de adequacéo para uma determinada finalidade
de qualquer cliente, com respeito a tais informagdes ou
conselhos. Por uma questao de consideragdo pratica, nés também
ndo podemos assumir qualquer responsabilidade por atualizar ou
corrigir tais informacdes ou conselhos, uma vez dadas, nem 0
fornecimento de informacdes criacdo de conselhos, ampliar ou
alterar qualquer garantia com relagdo a venda dos nossos
produtos.

Lincoln Electric é um fabricante compreensivo, mas a selecdo e
uso de produtos especificos vendidos pela Lincoln Electric é
exclusiva responsabilidade do cliente. Muitas variaveis fora do
controle da Lincoln Electric afetam os resultados obtidos na
aplicacdo desses tipos de métodos de fabricagdo e requisitos de
Servico.

Sujeito a alteractes - Esta informagdo é precisa de acordo com o
melhor de nosso conhecimento no momento da impressdo. Por
favor, consulte www.lincolnelectric.com para informagéo
atualizada.

LINCOLN B

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





