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OBRIGADO POR ESCOLHER UM
PRODUTO DE QUALIDADE DA
LINCOLN ELECTRIC.

EXAMINE IMEDIATAMENTE A EMBALAGEM E O
EQUIPAMENTO PARA VERIFICAR SE EXISTEM DANOS

Quando este equipamento é enviado, o titulo passa para o comprador
apos recegao pelo transportador. Consequentemente, as reclamagdes de
material danificado no envio devem ser feitas pelo comprador a empresa
de transporte no momento em que o envio é recebido.

A SEGURANCA DEPENDE DE SI

0 equipamento de soldadura e corte em arco Lincoln foi concebido e
construido tendo em conta a seguranca. No entanto, a sua seguranga
global pode ser aumentada pela instalacdo adequada... e operagéo
cuidadosa da sua parte.

NAO INSTALE, OPERE NEM REPARE ESTE EQUIPAMENTO SEM LER
ESTE MANUAL E AS PRECAUGOES DE SEGURANGA CONTIDAS. E,
mais importante, pense antes de agir e tenha cuidado.

Esta declaracdo aparece onde a informag&o deve ser seguida
exatamente para evitar lesdes pessoais graves ou perda de vida.

Esta declaracio aparece onde a informag&o deve ser seguida para
evitar lesdes pessoais menores ou danos a este equipamento.

MANTENHA A CABECA LONGE DOS VAPORES.

NAO se aproxime demasiado do arco.
Utilize lentes corretivas, se necessario,
para manter uma distancia razoavel do
arco.

LEIA e obedega a Ficha de Dados de
Seguranga (FDS) e ao rétulo de
adverténcia que aparece em todos os
recipientes de materiais de soldadura.

UTILIZE VENTILAGAO SUFICIENTE
ou escape no arco ou ambos para
manter fumos e gases afastados da
sua zona de respiragao e area geral.

NUM ESPACO AMPLO OU NO EXTERIOR, a ventilagdo natural pode ser
adequada se mantiver a cabeca afastada dos fumos (ver abaixo).

UTILIZE CORRENTES NATURAIS ou ventoinhas para manter os vapores
afastados do seu rosto.

Se apresentar sintomas invulgares, consulte 0 seu supervisor.
Talvez o0 ambiente de soldadura e o sistema de ventilagdo devam
ser verificados.

USE A PROTECAO OCULAR,
AURICULAR E CORPORAL ADEQUADA

PROTEJA os seus olhos e rosto com o capacete de

soldadura devidamente instalado e com o grau adequado
de placa de filtro (consulte ANSI Z49.1).

PROTEJA o seu corpo de salpicos de soldadura e de
arco com equipamento de protegao incluindo vestuario de
|&, avental a prova de calor e luvas, calgas de pele e botas
altas.

PROTEJA os outros de salpicos, cinza e do brilho com
resguardos protetores ou barreiras.

» Y
EM ALGUMAS AREAS, a protegao contra ruido pode ser adequada.
CERTIFIQUE-SE de que o equipamento de prote¢éo esta em boas
condigoes.

Use também oculos de protecéo na area
de trabalho SEMPRE.

SITUAGOES ESPECIAIS

NAO SOLDE OU CORTE recipientes ou materiais que tenham estado em
contacto com substancias perigosas, a menos que sejam devidamente limpos.
Isto é extremamente perigoso.

NAO SOLDE OU CORTE pegas pintadas ou banhadas, a menos que tenham
sido tomadas precaugdes especiais com ventilagdo. Podem libertar fumos ou
gases altamente tdxicos.

Medidas de precaugao adicionais

PROTEJA os cilindros de gas comprimido do calor excessivo, choques
mecanicos e arcos; aperte os cilindros para que ndo possam cair.

CERTIFIQUE-SE de que os cilindros nunca estéo ligados a terra ou fazem
parte de um circuito elétrico.

REMOVA todos os potenciais perigos de incéndio da area de soldagem.
TENHA SEMPRE EQUIPAMENTO DE COMBATE A INCENDIOS

PRONTO PARA UTILIZAGAO IMEDIATA E SAIBA COMO
UTILIZA-LO.
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SEGURANCA

SECCAO A:
AVISOS

A A

AVISOS DA PROPOSTA CALIFORNIA 65

AVISO: Respirar os vapores de motores a gaséleo expdem-no a
A quimicos considerados pelo Estado da Califérnia como sendo
causadores de cancro, malformagdes congénitas e outros problemas

reprodutivos.

+ Ligue e opere sempre 0 motor numa zona bem ventilada.

+  Se estiver numa area exposta, ventile 0 escape para o
exterior.

+ N&o modifique nem adultere o sistema de escape.
+ Né&o pare 0 motor, exceto se necessario.

Para mais informagoes visite
www.P65 warnings.ca.gov/diesel

AVISO: Este produto, quando utilizado para soldadura ou corte, produz
fumos ou gases que contém quimicos considerados pelo Estado da
California como causadores de malformagdes congénitas e, em alguns
casos, cancro. (Codigo de Satude e Seguranca Califérnia § 25249.5 et seq.)

A\ AVISO: Cancro e lesfes reprodutivas
www.P65warnings.ca.gov

A SOLDAGEM DO ARCO PODE SER PERIGOSA. PROTEJA-
SE A SI PROPRIO E AOS OUTROS DE POSSIVEIS LESOES
GRAVES OU MORTE. MANTENHA AS CRIANCAS
AFASTADAS. OS UTILIZADORES DE PACEMAKER DEVEM
CONSULTAR O SEU MEDICO ANTES DE UTILIZAR O
EQUIPAMENTO.

Leia e compreenda os seguintes destaques de seguranca. Para
informagdes de seguranga adicionais, recomenda-se vivamente que
adquira uma copia da “Seguranca na soldadura e Corte - Norma ANSI
Z49.1" da American Weld Society, P.O. Box 351040, Miami, Florida
33135 ou Norma W117.2 da CSA. Uma cdpia gratuita do folheto E205
da “Seguranca na soldadura em arco” esta disponivel na Lincoln
Electric Company, 22801 St. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-
1199.

CERTIFIQUE-SE DE QUE TODOS OS PROCEDIMENTOS DE
INSTALAGAO, = OPERAGAO, MANUTENCAO E
REPARAGCAO SAO REALIZADOS APENAS POR PESSOAS

QUALIFICADAS.
PARA EQUIPAMENTO ALIMENTADO

@ POR MOTOR.

1.a. Desligue o motor antes da resolugéo de problemas e
do trabalho de manuteng&o, a menos que o trabalho
de manuteng&o exija que esteja em funcionamento.

9
s

1.b.  Opere os motores em &reas abertas e bem ventiladas
ou ventile os fumos de escape do motor no exterior.

1.c.  Né&o adicione o combustivel perto de um arco de
soldadura aberto ou quando o motor estiver em
funcionamento. Pare o motor e deixe arrefecer antes
de reabastecer para evitar que o combustivel
derramado seja vaporizado em contacto com pegas

quentes do motor e ignicdo. Nao derrame o combustivel ao encher o tanque. Se
derramar combustivel, limpe-o e néo ligue o motor até que os vapores tenham sido

eliminados.
x
Q)

1.e. Emalguns casos, pode ser necessario remover as prote¢des de seguranca para
realizar a manutengao necessaria. Remova as protegdes apenas quando
necessario e substitua-as quando a manutengao exigir que a sua remogao esteja
concluida. Utilize sempre os maiores cuidados ao trabalhar perto de pegas moveis.

1.d. Mantenha todas as protegdes, coberturas e dispositivos de
seguranga do equipamento em posi¢éo e em boas
condigdes de reparagdo. Mantenha as méaos, o cabelo, o
vestuario e as ferramentas afastados das correias,
engrenagens, ventoinhas e todas as outras pegas moveis
ao iniciar, operar ou reparar equipamento.

1.f. Né&o cologue as méos perto da ventoinha do motor. N&o tente substituir o
regulador ou a embraiagem empurrando as hastes de controlo da borboleta
enquanto o motor estiver a funcionar.

1.9. Para evitar a arranque acidental dos motores a gasolina enquanto liga 0 motor ou
o gerador de soldadura durante o trabalho de manutengéo, desligue os fios da vela
de ignigdo, a tampa do distribuidor ou o fio magnético, conforme adequado.

1.h.  Para evitar queimaduras, ndo retire a tampa de presséo do
radiador quando o motor estiver quente.

1. Autilizagdo de um gerador no interior PODE MATA-LO EM
MINUTOS.

1. O escape do gerador contém mondxido de carbono. Este é
um veneno que ndo consegue ver ou cheirar.

BlEs

1. Utilize apenas no EXTERIOR e q

afastado de janelas, portas e aberturas g

de ventilagao. @—)
1.m. Evite outros perigos causados pelo gerador. LEIA O MANUAL ANTES DE

UTILIZAR.

Q.
(A\ =
:Ii' ‘
e

2.a. Acorrente elétrica que passa através de qualquer condutor
causa Campos Elétricos e Magnéticos localizados (EMF, Electric
and Magnetic Fields). A corrente de soldadura cria campos EMF
ao redor dos cabos e maquinas de soldagem

1.k. NUNCA utilize dentro de uma casa ou
garagem, MESMO QUE as portas e
janelas estejam abertas.

0S CAMPOS ELETRICOS E
MAGNETICOS PODEM SER
PERIGOSOS

2.b.  Os campos EMF poderao interferir com alguns pacemakers e os
soldadores com pacemaker devem consultar o seu médico antes
de qualquer operagao de soldagem.

2.c.  Aexposicdo aos campos EMF na soldagem podera causar
outros efeitos na saude ainda desconhecidos.

2.d. Todos os soldadores devem utilizar os seguintes procedimentos de modo a
minimizar a exposi¢ao a campos EMF do circuito de soldagem:

2.d.1. Passe o elétrodo e os cabos de trabalho juntos - Fixe-os com fita
adesiva sempre que possivel.

2.d.2. Nunca enrole o cabo eléctrodo a volta do seu corpo.

2.d.3. Nao coloque 0 seu corpo entre o elétrodo e os cabos de trabalho. Se o
cabo do eléctrodo estiver no seu lado direito, 0 cabo de trabalho
também deve estar no seu lado direito.

2.d.4. Ligue o cabo de trabalho a peca de trabalho o mais proximo possivel
da area a ser soldada.

2.d.5. Néao trabalhe proximo da fonte de alimentacéo de soldadura.

@ O CHOQUE ELETRICO

PODE MATAR.
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SEGURANCA

da.

3.b.

3.c.

3.d.

de.

3.1

3,0.
3.h.

3.i.

3.

Os circuitos do elétrodo e do trabalho (ou terra) estao

eletricamente “quentes” quando o soldador esta ligado. L J
Né&o toque nestas pegas “quentes” com a sua pele ou

roupa molhada. Utilize luvas secas e sem orificios para

isolar as maos.

Isole-se do trabalho e do solo utilizando isolamento seco.

Certifique-se de que o isolamento é suficientemente grande para cobrir toda a sua
érea de contacto fisico com o trabalho e o solo.

Para além das precaucgdes de seguranga normais, se a soldadura tiver de ser
realizada em condigdes de perigo elétrico (em locais humidos ou durante a
utilizagao de vestuario molhado; em estruturas metalicas como, por
exemplo, portas, grades ou andaimes; quando em posigoes apertadas como
sentar-se, ajoelhar-se ou estar deitado, se existir um risco elevado de
contacto inevitavel ou acidental com a pega de trabalho ou terra) utilize o
seguinte equipamento:

+ Soldador semi-automético de voltagem CD constante (cabo)
+ Soldador manual CC (manipulo).
+ Soldador CA com controlo de tenséo reduzido.

Na soldadura semi-automatica ou automatica de cabos, o elétrodo, a bobina do
elétrodo, a cabeca de solda, o bocal ou a pistola de soldagem semi-automatica
também estao eletricamente “quentes”.

Certifique-se sempre de que o cabo de trabalho faz uma boa ligagdo elétrica com o
metal a soldar. A ligagdo deve ser o mais préximo possivel da area a ser soldada.
Faga uma ligag&o a terra do trabalho ou metal para ser soldado a uma terra elétrica
adequada.

Mantenha o suporte do elétrodo, o grampo de trabalho, o cabo de soldagem e a
maquina de soldagem em boas condigdes de funcionamento e em seguranga.
Substitua o isolamento danificado.

Nunca mergulhe o elétrodo em &gua para arrefecer.

Nunca toque simultaneamente em partes "quentes" de suportes de elétrodos
ligados a dois soldadores porque a tensao entre os dois pode ser o total da tenséo
de circuito aberto de ambos os soldadores.

Ao trabalhar acima do nivel do solo, utilize um cinto de seguranga para o proteger
em caso de queda se apanhar um choque elétrico.

Consulte também os Itens 6.c. e 8.

A

4.a.

4.b.

4.c.

5.a. A soldadura pode produzir fumos e gases perigosos para a satde.

OS RAIOS DE ARCO PODEM
QUEIMAR.

&

Utilize uma protegao com filtros adequados e placas de cobertura para tapar e
cobrir os seus olhos contra faiscas e os raios do arco ao soldar ou observar a
soldadura por arco aberto. A protegdo da cabega e da lente do filtro devem estar
em conformidade com as normas ANSI Z87 .|

Utilize vestuario adequado feito a partir de material resistente a chama para
proteger a sua pele e a dos seus auxiliares dos raios em arco.

Proteja outros funcionarios proximos com protecao nao inflamavel adequada ou
alerte-0s para né@o olharem para o arco nem se exporem aos raios do arco ou ao
salpico ou metal quente.

N\

FUMOS E GASES podem ser
perigosos para a sua saude.

A

l.
Evite respirar estes fumos e gases. Ao soldar, mantenha a
cabeca afastada do fumo. Utilize ventilagéo ou escape suficiente
no arco ou ambos para manter fumos e gases afastados da sua :'3_._‘
zona de respiragao e area geral. Ao soldar superficie dura (ver
instrugoes no recipiente ou MSDS) ou em ago de chumbo ou cadmio e outros
metais ou revestimentos que produzam fumos altamente toxicos, mantenha a
exposigao tao baixa quanto possivel e dentro dos limites OSHA PEL e ACGIH
TLV aplicaveis utilizando exaustao local ou ventilagdo mecanica. Em espagos
confinados ou em algumas circunstancias, pode também ser necessario um
respirador. Sdo também necessarias precaugoes adicionais ao soldar em ago
galvanizado.

5. b. O funcionamento do equipamento de controlo de fumos de soldadura é afetado por

5.c.

5.d.

5e.

5f.

varios fatores, incluindo a utilizagao e posicionamento adequados do equipamento,
manuteng&o do equipamento e o procedimento de soldadura e aplicagéo de
soldadura especificos envolvidos. O nivel de exposi¢ao do trabalhador deve ser
verificado aquando da instalag&o e de forma regular, para garantir que esta dentro
dos limites aplicaveis OSHA PEL e ACGIH TLV.

Né&o solde em locais perto de vapores de hidrocarbonetos clorados provenientes de
operagdes de desengorduramento, de limpeza ou de pulverizagao. O calor € os
raios do arco podem reagir com vapores solventes para formar fosgénio, um gas
altamente toxico e outros produtos irritantes.

Os gases utilizados para soldadura por arco podem deslocar ar e causar lesées
ou morte. Utilize sempre ventilagao suficiente, especialmente em areas
confinadas, para garantir que o ar respiravel é seguro.

Leia e compreenda as instrugdes do fabricante para este equipamento e 0s
consumiveis a utilizar, incluindo a Ficha de Dados de Seguranca (FDS) e
siga sempre as praticas de seguranga do seu empregador. As fichas SDS
estao disponiveis no seu distribuidor de soldadura ou junto do fabricante.
Consulte também o item 1.b.
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SEGURANCA

/A AS FAISCAS DE SOLDAGEM

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.l.

6.

N
E DE CORTE PODEM —
CAUSAR INCENDIO OU
EXPLOSAO.

Remova os perigos de incéndio da area de soldadura. Se tal ndo for possivel, tape-
0s para evitar que as faiscas de soldadura provoguem um incéndio. Lembre-se de
que as faiscas de soldadura e os materiais quentes da soldadura podem facilmente
passar por pequenas fendas e aberturas nas areas adjacentes. Evite a soldadura
perto de linhas hidraulicas. Tenha um extintor imediatamente disponivel.

Quando é necessério utilizar os gases comprimidos no local de trabalho, devem ser
tomadas precaucdes especiais para evitar situagdes perigosas. Consulte a secgdo
“Seguranca na soldadura e corte” (Norma ANSI Z49.1) e as informagdes
operacionais para o equipamento utilizado.

Quando n&o estiver a soldar, certifique-se de que nenhuma parte do circuito do
elétrodo esta a tocar no trabalho ou no solo. O contacto acidental pode causar
sobreaquecimento e criar risco de incéndio.

Né&o aquega, corte ou solde depositos, tambores ou recipientes até que tenham
sido tomadas as devidas medidas para garantir que tais procedimentos ndo
causam fumos inflamaveis ou téxicos das substancias no interior. Estes podem
causar uma explosao, mesmo que tenham sido “limpos”. Para obter informagdes,
adquira as “Praticas de seguranga recomendadas para a preparagéo para
soldadura e corte de contentores e tubagens que contenham substancias
perigosas”, AWS F4.1 da American Weld Society (ver morada acima).

Ventile as fundigdes ou recipientes antes de aquecer, cortar ou soldar. Estes
podem explodir.

As faiscas e o raspador s&o projetados do arco de soldadura. Use equipamento de
protegdo sem 6leo, como luvas de couro, camisa robusta, calgas sem corddes,
calgado elevado e uma touca no cabelo. Use tampdes para os ouvidos quando
estiver a soldar fora da posi¢ao ou em locais confinados. Use sempre éculos de
protegdo com protegdes laterais quando estiver numa area de soldadura.

Ligue o cabo de trabalho ao trabalho o mais proximo possivel da area de
soldagem. Os cabos de trabalho ligados a estrutura de construgao ou a outros
locais afastados da area de soldadura aumentam a possibilidade da corrente de
soldadura passar através de correntes de elevag&o, cabos de guindaste ou outros
circuitos alternados. Isto pode criar risco de incéndio ou sobreaquecimento das
correias de elevagdo ou cabos, até estes cairem.

Consulte também o item 1.c.

Leia e cumpra a norma NFPA 51B “Norma para prevencéo de incéndios durante a
soldadura, corte e outros trabalhos a quente”, disponivel em NFPA, 1 Batterymarch
Park, PO box 9101, Quincy, MA 022690-9101.

Né&o utilize uma fonte de alimentacéo de soldadura para descongelar tubagens.

A

7.a.

7b.

7.c.

7.d.

7e.

715

79.

O CILINDRO PODE EXPLODIR, SE
DANIFICADO.

Utilize apenas cilindros de gas comprimido contendo o gas
adequado para o processo utilizado e reguladores
adequados, concebidos para o gas e pressao utilizados.
Todas as mangueiras, acessorios, etc. devem ser
adequados para a aplicagdo e mantidos em boas
condigdes.

Mantenha sempre os cilindros na posigéo vertical

firmemente ligados a um apoio fixo.

Os cilindros devem estar localizados:

+  Afastados das areas onde possam ser atingidas ou sujeitos a danos fisicos.

+  Auma distancia segura de operagdes de soldadura por arco ou de corte e
qualquer outra fonte de calor, faiscas ou chamas.

Nunca permita que o elétrodo, o suporte do elétrodo ou qualquer outra peca
eletricamente “quente” toque num cilindro.

Mantenha a cabega e o rosto afastados da saida da valvula do cilindro ao abrir a
valvula do cilindro.

As tampas de protegao da valvula devem estar sempre no lugar e apertadas &
mao, exceto quando o cilindro estiver a ser utilizado ou ligado para utilizag&o.

Leia e siga as instrugdes sobre cilindros de gas comprimido, equipamento
associado e publicagdo CGA P-l, “Precaucdes para manuseamento seguro de
gases comprimidos em cilindros”, disponivel na Compressed Gas Association,
14501 George Carter Way Chantilly, VA 20151.

A

8.b.

8.c.

PARA EQUIPAMENTO
ELETRICO. o

Desligue a alimentacéo de entrada utilizando o
interruptor para desligar na caixa de fusiveis antes de
trabalhar no equipamento.

Instale o equipamento de acordo com o Cadigo Elétrico Nacional dos EUA, todos
os cadigos locais e as recomendacdes do fabricante.

Ligue o equipamento de acordo com o Cédigo Elétrico Nacional dos EUA e as
recomendacdes do fabricante.

Consulte
http://www.lincolnelectric.com/safety
para mais informagoes de seguranga.
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Informacé&o de design ECO

O equipamento foi concebido para estar em conformidade com a Diretiva 2009/125/CE e o Regulamento 2019/1784/UE.

Eficiéncia e consumo de

energia ao ralenti:

Eficiéncia quando o consumo
Nome maximo de energia/consumo de Modelo equivalente
energia ao ralenti

Onda de Poténcia 300C CE

com Médulo Advance

75% / 210W Nenhum modelo

equivalente

Estado de ralenti; maquina ligada ao arranque normal sem efetuar saida

Eficiéncia;

O procedimento de Eficiéncia em si requer a utilizacéo de uma grelha. O Power Wave Manager pode ser transferido a partir de
Powerwavesoftware.com, juntamente com as instrugdes do Power Wave Manager. As instru¢des do Power Wave Manager
explicam como testar uma maquina utilizando uma carga resistente. Isto encontra-se descrito na secgéo 6 sob calibracao.

O valor de eficiéncia e consumo em estado de ralenti foram medidos utilizando o método e condi¢des definidos na norma de

produto EN 60974-1

O nome do fabricante, o nome do produto, o nimero de cddigo, o nimero de série e a data de producdo podem ser lidos a partir da
placa de classificagdo e da etiqueta do nimero de série.

FOO0OOOOOOOK

HOOONCKAHK

Code: 000K | 000X

7 B

ul

S/N: DIYYMMOOOC é]
|

| v | mm | oo |

&

Onde:
1. Nome e enderego do fabricante
2. Nome do produto
3. Numero de cédigo

4. Ntmero do produto

Uso tipico de gas para equipamento MIG/MAG :

&

5. Numero de série
5A- pais de produtividade
58- ano de produgdo
5C- més de produgdo

5D- niimero progressivo diferente para cada maquina

. Elétrodo positivo CC I T | ¥’
) . Diametro do fio Alimentacéo do fio p . Fluxo de gas

Tipo de material - Gés de blindagem .
[mm] Corrente [A] [Tens&o [V] [m/min] [I/min]

Carbono, ﬁ‘gg dfgacame”te 09-11 95 - 200 18- 22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
Aluminio 08-1,6 90 - 240 18- 26 55-9,5 Argon 14 -19

L - Ar 98%, 02 2% /

Aco inoxidavel austenitico 0,8-1,6 85 - 300 21-28 3-7 He 90%, Ar 7.5% CO2 2.5% 14-16
Liga de cobre 09-1,6 175 - 385 23-26 6-11 Argon 12-16
Magnésio 1,6-2,4 70 - 335 16 - 26 4-15 Argon 24 -28

Processo TIG:

No processo de soldadura TIG, a utilizag&o de gas depende da &rea de seccéo transversal do bocal. Para tochas
usadas habitualmente: Hélio: 14-24 I/min

Argon: 7-16 I/min

Aviso: Uma taxa de fluxo excessiva provoca turbuléncia no fluxo de gas, o que pode aspirar contamina¢éo atmosférica para o conjunto

de soldadura.

Aviso: Um vento cruzado ou corrente de ar pode perturbar a cobertura de gas de blindagem, no interesse de poupar gas de prote¢do
utilize um ecrd para bloquear o fluxo de ar.

Informacéo de design ECO 1
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Fim de vida
atil

No fim da vida util do produto, este deve ser eliminado para reciclagem de acordo com a Diretiva 2012/19/UE (REEE), as
informacdes sobre a desmontagem do produto e a matéria-prima critica (MGR) presente no produto, podem ser encontradas em:
www.lincolnelectriceurope.com

PW 300C ADV CE

28&6

Item Componente Material para recuperacéo CRM Tratamento seletivo
1 Caixa Aco - -
2 Dissipador de calor, 4 no total Aluminio Si, 379 -
Mg, 62 g
3 Estrangulamento Cobre -
Cabos internos
4 Fundicao da placa de alimentagao Aluminio Si, 399
Mg, 0,2 g
5 Terminal de saida Latdo - -
Placa de PC e filtro CE, 10 no total - - Obrigatdrio
7 Cabos externos — ndo apresentados Cobre - Obrigatério

Referéncia: P-1568-A, codigo 12945

Informacéo de design ECO

Informacéo de design
ECO


http://www.lincolnelectriceurope.com/

PRECAUTIONS DE SURETE

Pour votre propre protection lire et observer toutes les instructions et les 5. Toujours porter des lunettes de sécurité dans la zone de soudage.
précautions de s(reté specifiques qui parraissent dans ce manuel aussi bien Utiliser des lunettes avec écrans lateraux dans les zones ou I'on pique
que les précautions de sdreté générales suivantes: le laitier.

6. Eloigner les matériaux inflammables ou les recouvrir afin de prévenir
tout risque d’incendie di aux étincelles.

Sdreté Pour Soudage A L’Arc
1. Protegez-vous contre la secousse électrique: 7. Quand on ne soude pas, poser la pince a une endroit isolé de la

masse. Un court-circuit accidental peut provoquer un échauffement et

a. Les circuits a I'électrode et a la piéce sont sous tension quand la un risque d’incendie.
machine & souder est en marche. Eviter toujours tout contact entre
les parties sous tension et la peau nue ou les vétements mouillés. 8. S’assurer que la masse est connectée le plus prés possible de la zone
Porter des gants secs et sans trous pour isoler les mains. de travail qu'il est pratique de le faire. Si on place la masse sur la

b. Faire trés attention de bien s’isoler de la masse quand on soude charpente de la construction ou d’autres endroits éloignés de la zone
dans des endroits humides, ou sur un plancher metallique ou des de travail, on augmente le risque de voir passer le courant de soudage
grilles metalliques, principalement dans les positions assis ou par les chaines de levage, cables de grue, ou autres circuits. Cela
couché pour lesquelles une grande partie du corps peut étre en peut provoquer des risques d’incendie ou d’echauffement des chaines
contact avec la masse. et des cables jusqu’a ce qu'ils se rompent.

c. Maintenir le porte-électrode, la pince de masse, le cable de
soudage et la machine & souder en bon et sir état 9. Assurer une ventilation suffisante dans la zone de soudage. Ceci est

particuliérement important pour le soudage de téles galvanisées

plombées, ou cadmiées ou tout autre métal qui produit des fumeés

toxiques.

defonctionnement.

d. Ne jamais plonger le porte-électrode dans I'eau pour le refroidir.

e. Ne jamais toucher simultanément les parties sous tension des
porte-électrodes connectés a deux machines a souder parce que
la tension entre les deux pinces peut étre le total de la tension & 10. Ne pas souder en présence de vapeurs de chlore provenant
vide des deux machines. d’'opérations de dégraissage, nettoyage ou pistolage. La chaleur ou

f. Si on utilise la machine a souder comme une source de courant les rayons de l'arc peuvent réagir avec les vapeurs du solvant pour
pour soudage semi-automatique, ces precautions pour le porte- produire du phosgéne (gas fortement toxique) ou autres produits
électrode s’applicuent aussi au pistolet de soudage. irritants.

2. Dans le cas de travail au dessus du niveau du sol, se protéger contre 11. Pour obtenir de plus amples renseignements sur la slreté, voir le code

les chutes dans le cas ou on recoit un choc. Ne jamais enrouler le “Code for safety in welding and cutting” CSA Standard W 117.2-1974.

cable-électrode autour de n’importe quelle partie du corps.

3. Un coup d’arc peut étre plus sévere qu’un coup de soliel, donc:
PRECAUTIONS DE SURETE POUR LES
MACHINES A SOUDER A
TRANSFORMATEUR ET A
REDRESSEUR

a. Utiliser un bon masque avec un verre filtrant approprié ainsi qu’un
verre blanc afin de se protéger les yeux du rayonnement de I'arc
et des projections quand on soude ou quand on regarde I'arc.

b. Porter des vétements convenables afin de protéger la peau de
soudeur et des aides contre le rayonnement de I‘arc.

c. Protéger l'autre personnel travaillant a proximité au soudage a
I'aide d’écrans appropriés et non-inflammables.

1. Relier a la terre le chassis du poste conformement au code de

. Des gouttes de laitier en fusion sont émises de 'arc de soudage. Se
protéger avec des vétements de protection libres de I'huile, tels que les
gants en cuir, chemise épaisse, pantalons sans revers, et chaussures
montantes.

2.

3.

4.

I'électricité et aux recommendations du fabricant. Le dispositif de
montage ou la piece & souder doit étre branché a une bonne mise a
la terre.

Autant que possible, linstallation et I'entretien du poste seront
effectués par un électricien qualifié.

Avant de faires des travaux a l'interieur de poste, la debrancher a
l'interrupteur a la boite de fusibles.

Garder tous les couvercles et dispositifs de sOreté a leur




COMPATIBILIDADE
ELECTROMAGNETICA (EMC)

CONFORMIDADE

Os produtos que apresentam a marca CE estdo em conformidade com a
Diretiva do Conselho da Comunidade Europeia de 15 de dezembro de 2004
sobre a aproximagao das leis dos Estados-Membros relativamente a
compatibilidade eletromagnética, 2004/108/CE. Foi fabricado em
conformidade com uma norma nacional que implementa uma norma
harmonizada: EN 60974-10 Norma de Produto para Compatibilidade
Eletromagnética (CEM) para Equipamento de Soldadura em Arco. Destina-
se a ser utilizado com outro equipamento Lincoln Electric. Foi concebido
para utilizagdo industrial e profissional.

INTRODUGAO

Todo o equipamento elétrico gera pequenas quantidades de emissoes
eletromagnéticas. A emiss&o elétrica pode ser transmitida através de linhas
elétricas ou irradiada através de espaco, semelhante a um transmissor de
radio. Quando as emissdes sao recebidas por outro equipamento, podem
ocorrer interferéncias elétricas. As emissoes elétricas podem afetar muitos
tipos de equipamento elétrico;outros equipamentos de soldadura proximos,
rececdo de radio e TV, aparelhos de controlo numérico, sistemas
telefonicos, computadores, etc.

Aviso: Este equipamento de Classe A néo se destina a ser utilizado em
locais residenciais onde a energia elétrica é fornecida pelo sistema publico
de alimentagdo de baixa tensdo. Poderao existir potenciais dificuldades na
garantia da compatibilidade eletromagnética nesses locais, devido a
perturbagdes conduzidas e irradiadas.

INSTALAGAO E UTILIZAGAO

O utilizador é responsavel pela instalacéo e utilizagdo do equipamento de
soldadura de acordo com as instrugdes do fabricante.

Se forem detetadas perturbagdes eletromagnéticas, entdo sera da
responsabilidade do utilizador do equipamento de soldadura resolver a
situacdo com a assisténcia técnica do fabricante. Em alguns casos, esta
agdo corretiva pode ser tdo simples como a ligagéo a terra do circuito de
soldadura, ver Nota. Noutros casos, pode envolver construir um ecra
eletromagnético contendo a fonte de alimentacéo e o trabalho completo
com filtros de entrada associados. Em todos os casos, os distlrbios
magnéticos devem ser reduzidos ao ponto de deixarem de ser
problematicos.

Nota: Por razées de seguranga, o circuito de soldadura pode ou n&o
ser ligado a terra. Siga as normas locais e nacionais para instalagéo e
utilizagdo. A alteracdo das disposicdes de ligagao a terra so deve ser
autorizada por uma pessoa competente para avaliar se as alteraces irdo
aumentar o risco de ferimentos, por exemplo, permitindo vias de retorno de
corrente de soldadura paralelas que podem danificar os circuitos de ligagéo
a terra de outros equipamentos.

AVALIAGAO DA AREA

Antes de instalar equipamento de soldadura, o utilizador deve fazer uma
avaliagéo de potenciais problemas eletromagnéticos na area circundante.
Seré tido em conta o seguinte:

a) outros cabos de alimentagdo, cabos de controlo, cabos de sinalizagéo
e telefonicos; acima, abaixo e adjacentes ao equipamento de
soldadura;

b) transmissores e recetores de radio e televisao;
c) computadores e outro equipamento de controlo;

d) equipamentos criticos de seguranga, por exemplo, protegéo de
equipamentos industriais;

e) asalde das pessoas a volta, por exemplo, o uso de pacemakers e
aparelhos auditivos;

f)  equipamento utilizado para calibragao ou medigao;

a imunidade de outros equipamentos no ambiente. O utilizador deve
garantir que outro equipamento a ser utilizado no ambiente &
compativel. Isto pode exigir medidas de protegao adicionais;
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a hora do dia em que a soldadura ou outras atividades devem ser
realizadas.

O tamanho da area circundante a ser considerada dependera da estrutura
do edificio e de outras atividades que estédo a decorrer. A area circundante
pode estender-se para além dos limites das instalagdes.

METODOS DE REDUGAO DE EMISSOES

Sistema de Fornecimento Publico

De acordo com as recomendagdes do fabricante, o equipamento de
soldadura deve ser ligado ao sistema de alimentag&o publico. Caso
ocorram interferéncias, podera ser necessario tomar precaugoes
adicionais, tais como filtrar o sistema. Deve ter-se em consideragdo a
blindagem do cabo de alimentagéo de equipamento de soldadura
permanentemente instalado, em conduta metalica ou equivalente. A
blindagem deve ser eletricamente continua em todo o seu comprimento. A
blindagem deve ser ligada a fonte de alimentagdo de soldadura para que
se mantenha um bom contacto elétrico entre a conduta e a caixa da fonte
de alimentagao de soldadura.

Manutengao do equipamento de soldadura

O equipamento de soldadura deve ser sujeito a manutencéo de rotina de
acordo com as recomendagdes do fabricante. Todas as portas e coberturas
de acesso e manutencdo devem ser fechadas e devidamente apertadas
quando o equipamento de soldadura estiver em funcionamento. O
equipamento de soldadura néo deve ser modificado de forma alguma,
exceto para as alteracdes e ajustes abrangidos nas instrugdes do
fabricante. Em particular, os intervalos de faisca dos dispositivos de arco e
estabilizacdo devem ser ajustados e mantidos de acordo com as
recomendagdes do fabricante.

Cabos de soldadura

Os cabos de soldadura devem ser mantidos o mais curtos possivel e devem
ser posicionados juntos uns dos outros, passando ao nivel do chéo ou
préximo deste.

Ligacao equipotencial

Deve considerar-se a ligagdo de todos os componentes metalicos na
instalag&o de soldadura e adjacente a estes. No entanto, os componentes
metalicos ligados a pega de trabalho aumentaréo o risco de o operador
poder receber um choque tocando nestes componentes metalicos e
noelétrodo ao mesmo tempo. O operador deve ser isolado de todos os
componentes metélicos ligados.

Ligagao a terra do local de trabalho

Quando a pega de trabalho n&o esta ligada a terra para seguranca elétrica,
nem ligada a terra devido ao seu tamanho e posi¢éo, por exemplo, casco
de navio ou construgéo de trabalhos de ago, uma ligagéo que une a terra a
peca de trabalho pode reduzir as emissdes em alguns, mas ndo em todos
os casos. Deve ter-se cuidado para evitar que a ligagédo a terra da pega de
trabalho aumente o risco de ferimentos nos utilizadores ou danos noutros
equipamentos elétricos. Onde necessario, a ligacao da pega de trabalho a
terra deve ser feita poruma ligagéo direta & pega de trabalho, mas em
alguns paises onde a ligagao direta ndo é permitida, a ligagéo deve ser
conseguida por capacitancia adequada, selecionada de acordo com os
regulamentos nacionais.

Inspecao e protegao

Ainspecéo seletiva e a protegéo de outros cabos e equipamentos na area
circundante podem aliviar problemas de interferéncia. Para aplicagdes
especiais, pode ser considerada a realizagéo de uma inspegéo de toda a
instalag&o de soldadura.
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POWER WAVE® 300C

INSTALACAO

ESPECIFICACOES TECNICAS - POWER WAVE® 300C PADRAO

FONTE DE ALIMENTACAO -

TENSAO E CORRENTE DE ENTRADA

Modelo Tensao de entrada £ 10% Amperes de entrada maxima Poténcia de Fatc;r doetgr?é?;ma
(* inclui 380V a 415V) (Fase 1 em paréntesis) inatividade pote
nominal
K4487-1 208/230/400*/460/575 39/35/22/18/14,5 (57/52/NA/32/NA)
Fase 1/3 50/60 Hz
N/A N/A
K4489-1 208/230/400*/460/575 39/35/22/18/14,5
Trifésico 50/60 Hz

SAIDA NOMINAL

Ciclo de Volts (RMS) em amperes nominais Amperes (RMS)
Processo .
servico Fase 1 Fase 3 Fase 1 Fase 3
40% 28 31,5 280 350
?ﬁ’:"pﬁ‘l’g’OGF'\éAA‘\’/VV' 60% 28 29 280 300
100% 28 29 280 300
40% 30,8 33 270 325
SMAW 60% 30 31,2 250 280
100% 30 31,2 250 280
40% 23 24 325 350
GTAW-DC 60% 21,2 22 280 300
100% 21,2 22 280 300

TAMANHOS RECOMENDADOS DE FIO DE ENTRADA E FUSIVEIS!

TENSAO DE CLASSIFICACAO | TAMANHOS DO CABO? TAMANHO DO FUSIVEL

ENTRADA / DE AMPERES DE | TAMANHOS AWG (mm?) DE ATRASO OU
FASE / ENTRADA DISJUNTOR 2

FREQUENCIA EFETIVA (AMPERES)
208/1/50/60 53 6 (16) 70
208/3/50/60 31 8 (10) 45
230/1/50/60 49 6 (16) 70
230/3/50/60 28 8 (10) 45
400/3/50/60 17,5 12 (4) 30
460/1/50/60 31 8 (10) 45
460/3/50/60 14,5 14 (2,5) 25
575/3/50/60 11,5 14 (2,5) 20

1 Tamanho do arame e do fusivel com base no Cédigo Elétrico Nacional dos EUA e poténcia de saida maxima para ambiente de 40 °C (104°).
2 Também chamados de disjuntores de "tempo inverso" ou "térmicos/magnéticos”; disjuntores que tém um atraso na agdo de disparo que diminui & medida que a

magnitude da corrente aumenta.
3 Cabo de tipo SO ou semelhante em 30 °C de temperatura ambiente.



POWER WAVE® 300C

INSTALACAO

ESPECIFICACOES TECNICAS - POWER WAVE® 300C AVANCADO
FONTE DE ALIMENTAGAO - TENSAO E CORRENTE DE ENTRADA

Modelo Tensao de entrada £ 10% Amperes de entrada maxima Poténcia de Fat(;r doetgr?é?;ma
(* inclui 380V a 415V) (Fase 1 em paréntesis) inatividade pote
nominal
K4488-[] 208/230/400*/460/575 44/40/25/20/16,5
Fase 1/3 50/60 Hz (61/58/NA/34/NA)
N/A N/A
K4490-[ ] 208/230/400*/460/575 44/40/25/20/16,5
Trifasico 50/60 Hz
SAIDA NOMINAL
Ciclo de Volts (RMS) em amperes nominais Amperes (RMS)
Processo .
Servico Fase 1 Fase 3 Fase 1 Fase 3
40% 28 31,5 280 350
GMAW GMAW- 60% 28 29 280 300
Impulso FCAW
100% 28 29 280 300
40% 30,8 33 270 325
SMAW 60% 30 31,2 250 280
100% 30 31,2 250 280
40% 23 24 325 350
GTAW-DC 60% 21,2 22 280 300
100% 21,2 22 280 300

TAMANHOS RECOMENDADOS DE FIO DE ENTRADA E FUSIVEIS!

TENSAO DE CLASSIFICACAO | TAMANHOS DO CABO? | TAMANHO DO FUSIVEL

ENTRADA / DE AMPERES DE | Tamanhos AWG (mm? DE ATRASO OU
FASE / ENTRADA DISJUNTOR 2

FREQUENCIA EFETIVA (AMPERES)
208/1/50/60 59 6 (16) 70
208/3/50/60 35 8 (10) 50
230/1/50/60 55 6 (16) 70
230/3/50/60 32 8 (10) 50
400/3/50/60 19,5 12 (4) 30
460/1/50/60 34 8 (10) 50
460/3/50/60 16 14 (2,5) 25
575/3/50/60 14 14 (2,5) 20

1 Tamanho do arame e do fusivel com base no Cédigo Elétrico Nacional dos EUA e poténcia de saida maxima para ambiente de 40 °C (104°).
2 Também chamados de disjuntores de "tempo inverso" ou "térmicos/magnéticos”; disjuntores que tém um atraso na ag&o de disparo que diminui a medida que a

magnitude da corrente aumenta.

3 Cabo de tipo SO ou semelhante em 30 °C de temperatura ambiente.



POWER WAVE® 300C INSTALACAO

VELOCIDADE DE ALIMENTAGAO DO ARAME - TAMANHO DO FIO ‘

GMAW GMAW GMAW FCAW
INTERVALO DE WFS AGO MACIO ALUMINIO | INOXIDAVEL
TAMANHOS DOS| TAMANHOS | TAMANHOS |TAMANHOS DOS
FIOS DOS FIOS DOS FIOS FIOS
50 — 800 ipm 0,025 -0,045" | 0,030 -3/64" | 0,035-0,045" | 0,035 — 0,052"
(1,3 — 17,8 m/min) (0,6—-1,1mm) | (0,8—12mm) | (0,9-1,1mm) | (0,9 1,4 mm)

PROCESSO DE SOLDADURA

INTERVALO DE SAIDA
PROCESSO (AMPERES) OCV (Uo)
GMAW
GMAW-Impulso 40 - 350 70 VCC média, 74V de pico
FCAW
GTAW-DC 5-350 24 VCC média, 45V de pico
SMAW 5-350 60 VCC média, 65V de pico

INTERVALO DE VELOCIDADE DO FIO

Velocidade do fio 50 — 800 IPM (1,27 — 17,8 m/minuto)

DIMENSOES FiSICAS

MODELO ALTURA LARGURA PROFUNDIDADE PESO
K4487-1 1001 mm (39,4 pol.) | 20,5 pol. (521 mm) 194Ibs (88kg) *
K4488-1 39,4 pol. (1001 mm) | 20,5 pol. (521 mm) 214 Ibs (97kg)*
K4488-2, -3 39,7 pol. (1008 mm) 433 pol. (1100 mm) | 28,4 pol. (721 mm) | 259 Ibs (118 kg) *
K4489-1 39,4 pol. (1001 mm) | 20,5 pol. (521 mm) 194Ibs (88kg) *
K4490-1 39,4 pol. (1001 mm) | 20,5 pol. (521 mm) 214 Ibs (97kg)*
K4490-2 39,4 pol. (1001 mm) | 20,5 pol. (521 mm) 214 Ibs (97kg)*
K4490-3, -4 43,3 pol. (1100 mm) | 284 pol. (721 mm) | 259 Ibs (118 kg)*

INTERVALOS DE TEMPERATURA

INTERVALO DE TEMPERATURA DE FUNCIONAMENTO | INTERVALO DE TEMPERATURA DE ARMAZENAMENTO
Reforgado pelo ambiente: -4°F a 104°F (-20C a 40C) Reforgado pelo ambiente: -40°F a 185°F (-40C a 85C)

IP21S Classe de isolamento 155°(F)
* O peso ndo inclui o cabo de entrada.

Foram realizados testes térmicos a temperatura ambiente. O ciclo de trabalho (fator de trabalho) a 40 °C foi determinado por
simulagao.



POWER WAVE® 300C

INSTALACAO

PRECAUCOES DE SEGURANCA

Leia toda esta secc¢do de instalacdo antes de iniciar a

instalagéo.

A
o

AVISO

=, O CHOQUE ELETRICO pode matar.

* Estainstalacdo so6 deve ser realizada
por pessoal qualificado.

Desligue (OFF) a alimentacgao
de entrada no interruptor de desativacdo ou caixa de
fusiveis antes de trabalhar neste equipamento. Desligue
a alimentacao de entrada para qualquer outro
equipamento ligado ao sistema de soldadura no
interruptor de desativacéo ou caixa de fusiveis antes de
trabalhar no equipamento.

* Ndo toque em pecas elétricas quentes.

e Ligue sempre o terminal de ligacéo a terra POWER
WAVE® 300C (localizado no interior da porta de acesso
de entrada de religacdo) a uma ligacao a terra de
seguranca adequada.

SELECIONAR LOCALIZACAO ADEQUADA

A POWER WAVE® 300C funciona em ambientes dificeis. Mesmo
assim, & importante que sejam seguidas medidas preventivas
simples para garantir uma vida Util longa e um funcionamento fiavel.
* A maquina tem de estar localizada num local onde exista livre
circulagdo de ar limpo, de tal forma que o movimento de ar na
parte traseira, para fora dos lados e fundo néo seja limitado.

A sujidade e a poeira que podem ser aspiradas para dentro da
maquina devem ser reduzidas ao minimo. A utilizagao de filtros de
ar na entrada de ar ndo é recomendada, uma vez que o fluxo de
ar normal pode estar restringido. A nao observacdo destas
precaucdes pode resultar em temperaturas de funcionamento
excessivas e encerramentos incémodos.

Mantenha a maquina seca. Proteja da chuva e da neve. N&o
coloque em piso molhado ou em pocas.

Ndo monte a POWER WAVE® 300C sobre superficies
combustiveis. Onde existir uma superficie combustivel
diretamente sob equipamento elétrico estacionario ou fixo, essa
superficie deve ser coberta com uma placa de ago pelo menos
com 1,6 mm (0,060 polegadas) de espessura, que deve estender-
se ndo menos do que 150 mm (5,90 polegadas) além do
equipamento em todos os lados.
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AVISO

¢ Eleve apenas com equipamento com
capacidade de elevagao adequada.

* Verifique se a maquina se encontra estavel
durante a elevagao.

* Nao opere a maquina enquanto esta estiver
suspensa durante a elevagao.

A QUEDA DE
EQUIPAMENTO
pode causar
lesoes.

EMPILHAR
A POWER WAVE® 300C nao pode ser empilhada.

INCLINAGAO

Coloque a maquina diretamente numa superficie segura e nivelada
ou numa estrutura inferior recomendada. A maquina pode tombar
se este procedimento nédo for seguido.

LIGAGOES DE ENTRADA E DE TERRA

A POWER WAVE® 300C s6 deve ser ligada por um eletricista
qualificado. A instalagdo deve ser feita de acordo com o Cédigo
Elétrico Nacional, todos os cédigos locais e as informag6es neste
manual.

LIGAGAO A TERRA DA MAQUINA

A estrutura do soldador deve ser ligada a terra. Ui terminal de terra
marcado com um simbolo de terra esté localizado préximo do bloco
de ligacao de alimentacéo de entrada.

Consulte os seus codigos elétricos locais e nacionais para obter os
métodos de ligacéo a terra adequados.

PROTEGAO DE ALTA FREQUENCIA

A classificagdo EMC da POWER WAVE® 300C é industrial, cientifica
e médica (ISM) de grupo 2, classe A. A POWER WAVE © 300C
destina-se apenas a utilizag&o industrial. (Consulte a secc¢ao
Compatibilidade eletromagnética, seguranca CEM).

Cologue a POWER WAVE® 300C afastada de maquinas
controladas por radio. O funcionamento normal da POWER WAVE®
300C pode afetar adversamente o funcionamento do equipamento
controlado por RF, o que pode resultar em lesGes corporais ou
danos no equipamento.



POWER WAVE® 300C

LIGACAO DE ENTRADA

A AVISO

- 0

Apenas um eletricista qualificado
deve conectar os cabos de entrada a
POWER WAVE® 300C. As ligacGes
devem ser efetuadas de acordo com
todos os coédigos elétricos locais e
nacionais e o diagrama de ligacéo localizado no interior
daportade acesso parareligacdo/entrada da maquina. Se
nao o fizer, poderaresultar em lesGes corporais ou morte.

Um cabo de alimentagdo de 10 pés (3,05 m) é fornecido e
ligado a maquina. Siga as instrugdes de ligacdo do cabo de
alimentacao.

Para entrada monofasica
Modelos nédo CE

Ligue o cabo verde a terra de acordo com o Cdédigo Elétrico
Nacional.

Ligue os fios preto e branco a alimentagao.

Enrole o chumbo vermelho com fita adesiva para fornecer
um isolamento de 600V.

Modelos CE

N&o suportado.

Para entrada trifasica
Modelos ndo CE

Ligue o cabo verde a terra de acordo com o Cdédigo Elétrico
Nacional.

Ligue os fios preto, vermelho e branco a alimentacéao.
Modelos CE

Ligue o cabo verde/amarelo a terra de acordo com o Codigo
Elétrico Nacional.

Cadigo elétrico.
Ligue os fios cinzento, castanho e preto a alimentagéao.

CERTIFIQUE-SE DE QUE OS CABOS DE ENTRADA SAO
DEVIDAMENTE ENCAMINHADOS ATRAVES DE
TOROIDES.

Os fios branco, castanho e cinzento passam pelos trés
toroides.

O condutor verde/amarelo passa por dois toroides.

INSTALACAO
FUSIVEL DE ENTRADA E FIO DE
ALIMENTACAO CONSIDERACOES
Consulte a secgdo Especificagdbes para obter as

recomendagdes sobre fusiveis, tamanhos de fiose tipos de
fios de cobre. Una o circuito de entrada com os fusiveis de
super retardamento recomendados ou disjuntores de tipo
retardamento (também chamados disjuntores de “tempo
inverso” ou “térmicos/magnéticos”). Escolha o tamanho do fio
de entrada e ligagdo a terra de acordo com os codigos
elétricos locais ou nacionais. A utilizacdo de tamanhos de
cabos de entrada, fusiveis ou disjuntores mais pequenos do
que o recomendado pode resultar em encerramentos
“incomodos” de correntes de irrupcdo da maquina de soldar,
mesmo que a maquina ndo esteja a ser utilizada com
correntes elevadas.

SELECAO DE TENSAO DE ENTRADA

A POWER WAVE® 300C ajusta-se automaticamente para
funcionar com diferentes tensdes de entrada. Nao séo
necessarias definicdes dos interruptores de religagéo.

A AVISO

[ )
> O interruptor Ligar/Desligar (ON/OFF)

da POWER WAVE®300C néo se destina

a ser utilizado como uma desconex&o

de servico para este equipamento.

Apenas um eletricista qualificado deve

conectar os cabos de entrada a POWER
WAVE® 300C. As ligagdes devem ser efetuadas de acordo
com todos os codigos elétricos locais e nacionais e o
diagrama de ligac&o localizado no interior da porta de
acesso parareligacdo/entrada da maquina. Se néo o fizer,
podera resultar em lesdes corporais ou morte.



POWER WAVE® 300C INSTALACAO

SUBSTITUIGAO DO CABO DE ALIMENTAGAO TAMANHOS RECOMENDADOS DO CABO
A AVISO DE TRABALHO PARA SOLDADURA POR
ARCO

— & Apenas um eletricista qualificado deve

conectar os cabos de entrada a POWER
WAVE® 300C. As ligagBes devem ser Um cabo de trabalho de 15 pés é fornecido com a POWER

efetuadas de acordo com todos os WAVE® 300C. Este cabo tem o tamanho adequado para
codigos elétricos locais e nacionais e o todos os procedimentos de soldadura da POWER WAVE®
diagrama de ligacdo localizado no 300C. Se o cabo de trabalho precisar de ser substituido,
interior da porta de acesso para deve ser utilizada uma qualidade semelhante do cabo, uma
religacéo/entrada da méaquina. Se ndo o fizer, podera  Ve€z que que quedas de tensdo excessiva provocadas por
resultar em lesGes corporais ou morte. cabos de soldadura subdimensionados podem resultar num
desempenho de soldadura insatisfatério. Use sempre os
cabos de trabalho maiores que sejam praticos e certifique-se

Se o cabo de alimentagdo de entrada estiver danificado ou de que todas as ligacGes estdo limpas e apertadas.

precisar de ser substituido, existe um bloco de ligacéo de
alimentacado de entrada no painel de acesso sob o enrolador
de fios.

LIGUE SEMPRE O TERMINAL DE LIGAGAO A TERRA DA
POWERWAVE (LOCALIZADO NO INTERIOR DO PAINEL
DE ACESSO) A UMA LIGAGCAO A TERRA DE SEGURANGA  V/ISAO GERAL DO SENSOR DE TENSAO
ADEQUADA. CERTIFIQUE-SE DE QUE OS CABOS DE
ENTRADA ESTAO DEVIDAMENTE ENCAMINHADOS

Nota: O calor excessivo no circuito soldado indica cabos
subdimensionados e/ou ligagdes danificadas.

ATRAVES DOS TOROIDES NOS MODELOS CE. Dado que a POWER WAVE® 300C tem a capacidade de estar
préximo do arco de soldadura, a POWER WAVE® 300C néo
FIGURA A.1 requer a utilizacéo de cabos de detegdo remota.

TEJADILHO DE

Embora, dependendo do processo, a indutancia dentro do
elétrodo e dos cabos de trabalho pode influenciar a tenséo
aparente nos pinos da maquina de soldar e ter um efeito
dramético no desempenho. Os cabos de dete¢do remota de
tensédo sdo utilizados para melhorar a precisao das
informages de tensdo de arco fornecidas a placa de
controlo. Estao disponiveis kits de cabos de detecdo (K940)
para este fim.

A POWER WAVE® 300C (Advanced All In One ONLY) tem
a capacidade de detetar automaticamente quando os cabos
de detecdo remota estéo ligados. Com esta funcionalidade,
ndo existem requisitos para configurar a maquina para
utilizar cabos de detecdo remota. Esta fungé@o pode ser
desativada através do Weld Manager Utility (disponivel em
www.powerwavesoftware.com) ou através do menu de
configuragdo no ecra da IU.

ENTRADA SOLDADURA SEMIAUTOMATICA
TERMINALDE— | POLARIDADE
LIGACAO A
TERRA |
VERDE BRANCO A maioria dos procedimentos de soldadura GMAW utiliza
~ soldadura positiva para elétrodos. Para estas aplicagoes,
MODELOS NAO CE ligue o bloco de ligagcao da unidade de fio ao perno de saida
positivo (+) e ligue o condutor de trabalho ao perno de saida
TOROIDES .
‘ CASTANHO BRANCO negativo ().
\ w‘ \ﬁfg;r r,",l‘?g ‘.H
) & % rj?]n i Algumas FCAW-S utilizam polaridade negativa de elétrodos.
- ' Para estas aplicacdes, ligue o bloco de ligagédo da unidade de
fio ao perno de saida negativo (-) e ligue o condutor de
CABO DE v S PRS ‘ P
ENTRADA ‘ Ne trabalho ao perno de saida positivo (+).
/&/hf ) O modelo avancado tem a capacidade de configurar
TERMINAL DE— /| v ‘:‘/ : automaticamente a polaridade do elétrodo com base na
LIGAGAO A TERRA @ : selecéo da IU.
VERDE/AMARELO CINZENTO
MODELOS CE



POWER WAVE® 300C INSTALACAO

LIGACOES DOS CABOS

Existem duas ligagdes por baixo do painel frontal.
(Consulte 4 pinos e 12 pinos --- Figura A.2 --- Tabela A.1)

TABELA Al
FIGURA A.2 Funcéo PINO Cablagem
1 Tensé&o de alimentagdo para
Conector do procedimento duplo
acionador de 4 2 Entrada de procedimento duplo
pinos para pistolas 3 Entrada de ativagdo
de presséo. 4 |Tensdo de alimentacéo para o acionador
A CANL
B CANH
C Depdsito Comum Remoto
D |[Sistema de Limpeza de Depédsito Remoto
Conector de 12 .
pinos para E Deposito Remoto +10VCC
pistolas de puxar; F Detegao periférica ArcLink
pedal; ‘?°”"°!°.S G Acionador
remotos; Portatil - .
amptrols. H Acionador
J Poténcia comum
K Poténcia +
L Negativo do motor
M Positivo do motor

INDUTANCIA DO CABO E SEUS EFEITOS
NA SOLDADURA

Para minimizar a indutancia, utilize sempre cabos de
tamanho adequado e, sempre que possivel, passe o
elétrodo e os cabos de trabalho préximos uns dos outros
para minimizar a area do lagco. Uma vez que o fator mais
significativo na induténcia do cabo é o comprimento do lago
de soldadura, evite comprimentos excessivos e ndo enrole o

Sempre que possivel, solde sempre numa direcdo
afastada daligacéo de trabalho (terra).

Uma indutancia excessiva do cabo provocara a degradacao
do desempenho da soldadura. Existem varios fatores que

contribuem para a indutancia geral do sistema de cablagem,

incluindo o tamanho do cabo e a area de laco. A area do

cabo em excesso.

Para comprimentos de pecas de trabalho longos, deve ser
considerado um piso deslizante para manter o comprimento
total do lago de soldadura o mais curto possivel.

laco é definida pela distancia de separagéo entre o elétrodo
e os cabos de trabalho e pelo comprimento global do lago de
soldadura. O comprimento do lago de soldadura é definido
como o comprimento total do cabo do elétrodo (A) + cabo de
trabalho (B) + trajeto de trabalho (C) (consulte a Figura A.3).

Para obter informacg8es de seguranca adicionais relativas a
configuracéo do elétrodo e do cabo de trabalho, consulte a
norma “INFORMACOES SOBRE SEGURANGCA’ localizada
na parte da frente deste Manual de Instrucdes.

FIGURA A.3

e -

5 ' \_
TRABALHO
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POWER WAVE® 300C

INSTALACAO

CONEXAO DE GAS DE BLINDAGEM

O CILINDRO pode explodir, se
danificado.

* Mantenha o cilindro na vertical e a
corrente num suporte.

. Mantenha o cilindro afastado
de areas onde possa ser danificado.
* Nunca levante a maquina de soldar com o cilindro
afixado.
* Nunca permita que o elétrodo de soldadura toque no
cilindro.
¢ Mantenha o cilindro afastado de circuitos de

soldadura ou outros circuitos elétricos
0 4

ativos.

* Desligue o
blindagem quando nao estiver
utilizado.

* Consulte a Norma Nacional
"Seguranca na Soldadura e Corte"
Sociedade Americana de Soldadura.

O cliente deve fornecer um cilindro de gas de prote¢do, um
regulador de presséo, uma valvula de controlo de fluxo e uma
mangueira da valvula de fluxo para o encaixe de entrada de
gés da unidade acionadora de fio. Ligue uma mangueira de
alimentacao da saida da valvula de fluxo do cilindro de gés ao
encaixe fémea de gés inerte 5/8-18 no painel traseiro da

Power Wave® 300C.
A PRESSAO MAXIMA DE ENTRADA E DE 100 PsI. (6,9 BAR.)

Instale o fornecimento de gas de blindagem da seguinte
forma:

1. Fixe o cilindro para evitar que caia.

2. Remova a tampa do cilindro. Inspecione as valvulas do
ciindro e o regulador quanto a roscas danificadas,
sujidade, poeira, dleo ou lubrificante. Remova o po6 e a
sujidade com um pano limpo. NAO FIXE O REGULADOR

MASSA

LUBRIFICANTE OU DANOS! Informe o seu fornecedor de

gas sobre esta condigdo. O 6leo ou massa lubrificante na

SE ESTIVER PRESENTE OLEO,

presenca de oxigénio a alta presséo é explosivo.

3. Coloque-se de lado afastado da saida e abra a valvula do
cilindro por um instante. Isto remove qualquer p6 ou
sujidade que se possa ter acumulado na saida da valvula.

4. Fixe o regulador de fluxo a valvula do cilindro e aperte bem
a(s) porca(s) de unido com uma chave. Note: se estiver a
ligar ao cilindro de CO? a 100%, insira o adaptador do
regulador entre o regulador e a valvula do cilindro. Se o
adaptador estiver equipado com uma anilha de plastico,
certifique-se de que esta encaixado para ligagéo ao cilindro

de CO2.

e A ACUMULACAO DE GAS DE BLINDAGEM

PODE PREJUDICAR A SAUDE OU MATAR.
fornecimento de gés da
a ser

Americana Z-49.1,
publicada pela
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. Permanecendo de

. Ligue uma extremidade da mangueira de entrada ao

encaixe de saida do regulador de fluxo. Ligue a outra
extremidade ao sistema de soldadura que protege a
entrada de gas. Aperte as porcas de unido com uma chave
inglesa.

. Antes de abrir a valvula do cilindro, rode o botdo de ajuste

do regulador no sentido anti-horario até que a pressao da
mola de ajuste seja libertada.

lado, abra a vélvula do cilindro
lentamente uma fracdo de volta. Quando o medidor de
presséo do cilindro parar de se mover, abra totalmente a
véalvula.

. O regulador de fluxo é ajustavel. Ajuste-o a taxa de fluxo

recomendada para o procedimento e processo a ser
utilizado antes de fazer uma soldadura.



POWER WAVE® 300C

INSTALACAO

CARREGAMENTO DE CARRETEIS DE FIO

e Mantenha as méos, o cabelo, o vestuario e as
ferramentas afastados do equipamento

rotativo.
* Nao use luvas ao enroscar o fio ou ao

mudar o carretel do fio.

. Este equipamento s6 deve ser instalado,
utilizado ou reparado por pessoal
qualificado.

Carregar carretéis de 4,5 -6,8kg (10 a 15 Ib.).

Um adaptador de fuso K468 permite a montagem de carretéis
de 8 polegadas (203 mm) O.D. em fusos de 2 polegadas (51

mm) O.D.

1. Aperte a barra de libertagéo no colar de retengdo e remova-

a do eixo.

2. Coloque o adaptador do fuso no fuso, alinhando o pino do

travdo do fuso com o orificio no adaptador.

3. Coloque o carretel no fuso e alinhe a patilha do travdo do
adaptador com um dos furos na parte de tras do carretel.
Uma marca indicadora na extremidade do fuso mostra a
orientacdo da patilha do travao. Certifique-se de que o fio

sai do carretel na dire¢éo correta.

4. Volte a instalar o anel de retencdo. Certifique-se de que a
barra de libertacdo se encaixa e que o anel de retencao

encaixa completamente na ranhura do fuso.

Carregar carretéis de 7,3 — 20kg (16 a 44 |b)

1. Aperte a barra de libertagéo no colar de retencdo e remova-

a do eixo.

2. Coloque o carretel no fuso, alinhando o pino do travdo do
fuso com um dos orificios na parte de tras do carretel. Uma
marca indicadora na extremidade do fuso mostra a
orientag&o do pino de retencdo do travdo. Certifique-se de

gue o fio sai do carretel na direcao correta.

3. Volte a instalar o anel de retencéo. Certifique-se de que a
barra de libertacdo se encaixa e que o anel de retencao

encaixa completamente na ranhura do fuso.
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BUCHA DO RECETOR DA

POWER WAVE® 300C

INSTALACAO

CONFIGURA(;AO DA UNIDADE DE FIOS
(Veja a Figura A.4)
Mudar a bucha do recetor da Pistola

A AVISO

O CHOQUE ELETRICO pode matar.

¢ Desligue a alimentacdo de entrada na
fonte de alimentacgao de soldadura antes
da instalagdo ou da substituicdo dos
rolos e/ou guias da unidade.

* Ndo toque em pecgas sob tenséo elétrica.

* Quando estiver a trabalhar com o acionador da pistola,
o0 elétrodo e o mecanismo de acionamento estdo
"guentes" no trabalho e no solo e podem permanecer
energizados durante varios segundos ap6s o acionador
da pistola ser libertado.

* Ndo opere com as coberturas, painéis ou protecdes
removidas ou abertas.

* Apenas pessoal qualificado deve realizar trabalhos de
manutencgao.

s\.

Ferramentas necessarias:

* Chave hexagonal de 1/4".

Nota: Algumas buchas da pistola ndo requerem a utilizacéo

do parafuso de aperto manual.

. Desligue (OFF) a alimentacéo na fonte de alimentac&o
de soldadura.

. Remova o fio de soldadura do acionador de fios.

. Remova o parafuso de aperto manual da unidade de fio.

. Remova a pistola de soldadura do acionador de fios.

. Desaperte o parafuso sextavado interior que mantém a
barra do conector encostada a bucha da pistola.
Importante: N&o tente remover completamente o
parafuso de cabecaredonda com sextavado interior.

. Remova o fio guia exterior e empurre a bucha da pistola
para fora do acionador de fios. Devido ao encaixe de
precisdo, podera ser necessario bater levemente para
remover a bucha da pistola.

. Se necessario, desligue o tubo flexivel de gas de protecéo
da bucha da pistola.

abswiN

FIGURA A.5

PISTOLA

BLOCO DO

CONECTOR
PARAFUSO DE

CABECA REDONDA
COM SEXTAVADO

INTERIOR APERTAR

DESAPERTAR
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8. Ligue o tubo flexivel de gas de protecdo a nova bucha da

pistola, se necessario.

Rode a bucha da pistola até o orificio do parafuso manual

ficar alinhado com o orificio do parafuso manual na placa

de alimentacao. Deslize a bucha do recetor da pistola para

a unidade de fio e verifique se os orificios do parafuso

manual estéo alinhados.

10. Aperte o parafuso de cabega cilindrica interior.

11. Insira a pistola de soldadura na bucha da pistola e aperte
o parafuso de aperto manual.

PROCEDIMENTO DE INSTALAGAO DE ROLOS E
FIOS GUIA

9.

AVISO

A

¢ Desligue a alimentacdo (OFF) de entrada
na fonte de alimentacdo de soldadura
antes da instalacdo ou da substituicdo
dos rolos e/ou guias da unidade.

* N&o toque em pecas sob tensdo elétrica.

* Quando estiver a trabalhar com o acionador da pistola,
o elétrodo e o mecanismo de acionamento estdo
"quentes" no trabalho e no solo e podem permanecer
energizados durante varios segundos ap6s o acionador
da pistola ser libertado.

* Nao opere com as coberturas, painéis ou protecfes
removidas ou abertas.

* Apenas pessoal qualificado deve realizar trabalhos de
manutencéo.

- @

. Desligue (OFF) a alimentac&o na fonte de alimentagéo de
soldadura.

. Solte o braco de presséo de rotacao inativo.

. Remova o fio guia externo, rodando os parafusos de aperto
manual serrilhados no sentido contrario ao dos ponteiros
do relogio para os desenroscar da placa de alimentacgéo.

. Rode o bloqueio triangular e remova os rolos de
acionamento.

S s
e R
l‘{ll.-.'-\u' 30 LW

POSICAO
DESBLOQUEADA

POSICAO
BLOQUEADA

. Retire o fio guia interno.

. Insira 0 novo fio guia interno, com o lado com ranhura para
fora, sobre os dois pinos de fixagdo na placa de
alimentacéo.

. Instale um rolo de acionamento em cada conjunto de cubo
com o bloqueio triangular.

. Instale o fio guia externo, alinhando-o com o0s pinos e
apertando os parafusos de aperto manual serrilhados.

. Feche o braco inativo e engate o brago de presséo do rolo
inativo. Ajuste a pressdo adequadamente



POWER WAVE® 300C INSTALACAO

PISTOLA USADA 1. Pressione a extremidade da pistola contra um objeto sélido
que esteja eletricamente isolado da saida da maquina de

A Magnum ® PRO CURVE 300 Ready-Pak é a pistola soldar e pressione o acionador da pistola durante varios

recomendada para a POWER WAVE® 300C. Consulte 0 segundos.

manual do operador da Magnum PRO CURVE 300

Ready-Pak para obter instrucdes de instalacéo. 2. Se o fio fizer "birdnest", encravar ou quebrar no rolo de
acionamento, a pressdo do rolo de acionamento é

AJUSTE DO ELETRODO DE A|_|MENTAQAO E DO demasiado grande. Volte a rodar a presséo, passe um novo

TRAVAO fio pela pistola e repita os passos acima.

3.Se o0 Unico resultado for deslizamento do rolo de
acionamento, desengate a pistola, puxe o cabo da pistola
cerca de 6" (150 mm) para a frente. Devera haver uma
ligeira ondulagé&o no fio exposto. Se ndo houver ondulagéo,
a pressao é demasiado baixa. Aumente a rotagdo da
definicdo de presséo, volte a ligar a pistola, aperte o
grampo de bloqueio e repita 0s passos acima.

1. Rode a Bobina ou o carretel até que a extremidade livre
do elétrodo esteja acessivel.

2. Enquanto segura bem o elétrodo, corte a extremidade
dobrada e endireite os primeiros 150 mm (6"). Corte a
primeira 1" (25 mm). (Se o elétrodo ndo estiver
corretamente endireitado, podera ndo ser alimentado ou

podera ficar encravado e entrelacado) AJUSTE DO B RAQO DE PRESSAO

3. Insira a extremidade livre através do tubo guia de

entrada. O brago de pressédo controla a quantidade de forga que os

rolos de acionamento exercem no fio. O ajuste adequado do
braco de pressdo proporciona o melhor desempenho de

4. Pressione a tecla Cold Inch e empurre o elétrodo para o
soldadura.

rolo de acionamento.
Defina o brago de pressédo da seguinte forma: (Veja a Figura

5. Passe o elétrodo através da pistola. A.6)

6. Aiust tensdo do trava ; d ; Fios de aluminio entrele3
- Ajuste a tenséo do travdo com o parafuso de aperto Fios tubulares entre 3 e 4
manual no cubo do fuso, até que a bobina rode livremente, Fios de aco inoxidavel entre 4 e 6
mas com pouco ou nenhum excesso, quando a &
alimentacdo do fio estiver parada. N&o aperte em FIGURA A6

demasia.

DEFINIGAO DA PRESSAO DE ROTAGAO —

O CHOQUE ELETRICO pode matar. |

g * Desligue a alimentacdo de entrada na fonte “
} de alimentacdo de soldadura antes da ‘;
instalagdo ou da substituicdo dos rolos e/ou |

guias da unidade. |

. N&o toque em pegas sob tensao elétrica. . e
* Ao alimentar com o acionador da pistola, a menos que  Fios tubulares porarcone
o modo de acionador "COLD FEED" (Alimentac&o afrio)
seja selecionado, o elétrodo e o mecanismo de
acionamento estdo sempre "HOT" (quente) para
funcionar e ligar a terra e podem permanecer "HOT"
(quente) durante varios segundos depois de o
acionador da pistola ser libertado.
* Nao opere com as coberturas, painéis ou protecdes
removidas ou abertas.
* Apenas pessoal qualificado deve realizar trabalhos de
manutencéo.

ALUMINIO Fios de aluminio
SOLDADURA POR ARC H - s qs
DE METAL A GAS T’Flos de aco inoxidavel

A pressdo ideal do rolo de acionamento da POWER WAVE®
300C varia consoante o tipo de fio, a condicao da superficie,
a lubrificagdo e a dureza. Uma pressdo excessiva pode
causar “birdnesting”, mas uma pressao insuficiente pode
provocar o deslizamento da alimentacdo do fio com a carga
elou a aceleracao. A definicdo ideal do rolo de acionamento
pode ser determinada da seguinte forma:

A-11



POWER WAVE® 300C

INSTALACAO

SOLDADURA GTAW
(Figura A.7)

O GTAW utiliza Polaridade Negativa do Elétrodo para esta
aplicacao, ligue o magarico TIG ao perno de saida negativo
(-) (modelo padréo) ou ao perno de elétrodo (modelo
avancgado) e ligue o grampo de trabalho ao perno de saida
positivo (+) (modelo padrao) ou ao perno de elétrodo
(modelo avangado). A ligacao de gas do magarico TIG deve
ser ligada a ligagdo de fornecimento de gés interno da
POWER WAVE® 300C. Se necessario, pode ser ligada uma
amptrol de pés ao recetaculo do controlo remoto.

SOLDADURA SMAW

A maioria dos procedimentos de soldadura SMAW utiliza
soldadura positiva para elétrodos. Para estas aplicagdes,
ligue o suporte do elétrodo de stick ao perno de saida
positivo (+) (modelo padrao) ou ao perno de elétrodo
(modelo avangado) e ligue o grampo de trabalho ao perno
de saida negativo (-) (modelo padréo) ou ao perno de
elétrodo (modelo avangado).

Alguns procedimentos de soldadura SMAW usam Polaridade
Negativa de Elétrodo. Para estas aplicacfes, ligue o suporte
do elétrodo de stick ao perno de saida negativo (-) e ligue o
grampo de trabalho ao perno de saida positivo (+) no modelo
padrao.

O modelo avangado tem a capacidade de configurar
automaticamente a polaridade do elétrodo com base na
selegdo da IU.

FIGURA A.7

PEDAL . MACARICO TIG

GTAW - Modelo Avangado

GTAW - MODELO PADRAO

SMAW - MODELOS PADRAO E AVANGADOS



POWER WAVE® 300C

OPERACAO

PRECAUCOES DE SEGURANCA

ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA, LEIA E COMPREENDA A
TOTALIDADE DA SECCAO.

AAVISO

S @ *O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR.
A menos que use a funcdo de
ALIMENTAQAO A FRIO, ao alimentar
com o acionador da pistola, o elétrodo
e 0 mecanismo de acionamento sao
sempre eletricamente energizados e

podem permanecer energizados
varios segundos apés o fim da
soldagem.

* Ndo toque em pecas elétricas ou elétrodos com a pele
ou roupa molhada.

¢ [sole-se do trabalho e do chéo.

* Use sempre luvas de isolamento secas.

* Ndo opere com as coberturas, painéis ou protecdes
removidas ou abertas.

* VAPORES E GASES podem ser
» P
perigosos.
0 * Mantenha a cabeca longe de
=& vapores.

* Use ventilagdo ou exaustdo para
remover 0s vapores da zona de
respiragéo.

Q.?E *As FAISCAS DE SOLDADURA
podem provocar incéndio ou
exploséo

* Mantenha o material inflamavel
afastado.

ﬁ Os RAIOS DE ARCO podem queimar.
* Use a protecdo ocular, auricular e
corporal adequada.

7

CONSULTE INFORMACOES ADICIONAIS DE AVISO
SOB PRECAUCOES DE SEGURANCA DE SOLDADURA
POR ARCO E NA FRENTE DESTE MANUAL DE
OPERACAO.

SIMBOLOS GRAFICOS QUE APARECEM NESTA
MAQUINA OU NESTE MANUAL

/' AVISO OU PRECAUCAO
/#
TENSAO
PERIGOSA

SAIDA NEGATIVA - Modelo
padréo

TEMPERATURA ELEVADA

ESTADO

LIGAGAO A TERRA DE
PROTECAO

REMOTO

TRABALHO - Modelo Avancado

ELETRODO - Modelo Avancgado

>

SEQUENCIA DE INICIALIZAGAO

Quando a POWER WAVE®300C estiver ligada, pode
demorar até 30 segundos para que a maquina esteja
pronta para soldar. Durante este periodo de tempo, a
interface do utilizador nédo estaré ativa.

CICLO DE SERVICO

A POWER WAVE® 300C tem ciclos de servico de
100%, 60% e 40%. O ciclo de trabalho baseia-se num
periodo de dez minutos. Um ciclo de funcionamento a
60% representa 6 minutos de soldadura e 4 minutos
de ralenti num periodo de dez minutos. Consulte a
seccgdo de especificagfes da maquina para obter os
amperes e classificagdes da maquina.

DESCRICAO DO PRODUTO

SAIDA POSITIVA - Modelo padr&o



POWER WAVE® 300C

OPERACAO

O Power Wave® 300C é uma maquina multiprocessos de alto
desempenho com capacidade GMAW, FCAW, SMAW, DC
GTAW e pulso. Além disso, o modelo avancado tem as
seguintes capacidades:

* STT

* Processo de soldadura AC

* GTAW de alta frequéncia

A Power Wave® 300C fornecera o seguinte:

* Tensdo de entrada multipla sem religagdo - entrada 208-
600V, 50-60 Hz.

* Poténcia monofésica e trifasica.

* Reforgcado ambientalmente - IP21S classificado para
operacdo em ambientes dificeis.

* Opcdes de alimentacdo — Pistolas MIG padrdo

* Conectividade Ethernet — permite o acesso as ferramentas
de software de utilitarios Power Wave.

PROCESSOS E EQUIPAMENTO
RECOMENDADOS

PROCESSOS RECOMENDADOS

A Power Wave® 300C é uma fonte de alimentacdo
multiprocessos de alta velocidade, capaz de regular a
corrente, tensdo ou poténcia do arco de soldadura. Com um
intervalo de saida de 5 a 350 amperes, suporta Varios
processos padrdo, incluindo GMAW, GMAW-P, FCAW,
FCAW-S, SMAW, GTAW e GTAW-P sinérgicos em Varios
materiais, especialmente a¢o, aluminio e ago inoxidavel.

Sao suportadas as seguintes capacidades:

» Acessorios elétricos de lincoln de 12 pinos, como o
interruptor de arranque em arco GTAW (K814-2), a pistola
de bobina GTAW (K870-2) e a pistola de bobina GTAW
(K963-4), a pistola de pressdo GMAW Magnum Pro 250
LX GT (K3569-2 c/K2910-1) e as pistolas de pressdo
Magnum Pro.

* Conexdo de acionador de pistola MIG padréo (4 pinos).

* A unidade tera a bucha da pistola K1500-1 para ligacGes
da extremidade traseira LECO.

* Processo simples para alternar entre diferentes processos
de soldadura.
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LIMITACOES DO PROCESSO

As tabelas de soldadura baseadas em software da Power
Wave® 300C limitam a capacidade de processo dentro do
intervalo de saida e os limites seguros da maquina. Em geral,
0s processos serdo limitados a ago sélido 0,035-0,045 e fio
inoxidavel, 0,045-1/16 de fio tubular, bem como 0,035, 3/64 e
1/16 de fio de aluminio.

Os seguintes itens ndo serdo suportados no modelo padréo,
mas sdo suportados pelo modelo avancado no portefélio de
produtos:

* STT
* Processos de soldadura CA

A Power Wave® 300C ndo ¢
descongelacéo de tubos.

recomendada para

LIMITACOES DE EQUIPAMENTO

* O comprimento maximo da pistola é de 25 pés (7,6 m)
para sistemas de pressao.

* O tamanho méximo do carretel é de 12 pol. (305 mm) de
diametro.

* O peso maximo do carretel € de 44 Ib (20 kg).

* Outras buchas de pistola séo necessarias para pistolas de
soldadura que ndo tenham uma extremidade traseira
Magnum (compativel com Tweco #2-#4).



POWER WAVE® 300C

OPERACAO

FUNGOES DE DESIGN

Carregado com funcionalidades padrao

* Intervalo de saida CC de multiplos processos: 5 - 350 Amps.

* 200 — 600 VCA, trifasico, poténcia de entrada de 50-60Hz.

* A compensacgdo de tensdo de linha nova e melhorada
mantém a saida constante em amplas flutua¢des de tenséo
de entrada.

» Utiliza o controlo do microprocessador da préxima geragao,
baseado na plataforma ArcLink®.

A tecnologia de eletrénica de poténcia de ponta proporciona
uma capacidade de soldadura superior.

* Protecdo eletronica contra sobrecorrente.

* Protecéo de sobretensao de entrada.

* F.A.N. (ventoinha conforme necessario). A ventoinha de
arrefecimento funciona quando a saida é energizada 15
segundos ap6s a abertura do arco de soldadura e
continuara a funcionar 4 minutos apés o fim da soldadura.

* Protecdo termostatica para seguranca e fiabilidade.

* Painel de ligagdo embutido para prote¢do contra impactos
acidentais.

* Ligacéo Ethernet via conector RJ-45 compativel com ODVA
com classificacao IP-67.

* Os indicadores LED de estado e térmicos montados no
painel facilitam a resolugéo rapida e facil de problemas.

* Placas de circuito impresso encapsuladas para maior
robustez/fiabilidade.

 Controlo remoto/Aptrol de pé pronto.

* Waveform Control Technology™ para uma boa aparéncia
de soldadura e baixo impacto, mesmo ao soldar ligas de
niquel.

* 4 mem©érias para uma selecgéo facil de procedimentos.

* Controlo de sequéncia total para adaptar a soldadura do
inicio ao fim.

* Sistema de transmissé&o por rolo MAXTRAC™ 2 patenteado.

* Os rolos de acionamento pendentes de patente melhoram a
tracao em fio sdlido até 20%.

* Os fios guia divididos patenteados suportam totalmente o fio
e eliminam virtualmente o “birdnesting”.

* Para mudar os rolos de acionamento e os fios guia ndo sado
necessarias ferramentas.

* Os bracos de pressédo de mola dupla pendentes de patente
tém sensibilidade para alimentar fios macios sem os
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esmagar e tém muita forca de compresséo para alimentar
fios solidos ou rigidos.

* Todos os rolos acionados por engrenagem para mais forca
de alimentacg&o.

* Uma bucha de pistolas substituivel aceita facilmente pistolas
de outros fabricantes.

* As ligag@es de latdo a latéo entre a ligagdo do elétrodo e a
pistola minimizam as variacdes de queda de tensdo,
resultando num desempenho de arco consistente durante
todo o dia, todos os dias.

* Motor potente e silencioso com taquimetro integrado para
uma regulagdo WFS precisa.



POWER WAVE® 300C OPERACAO

CONTROLOS DIANTEIROS DE CAIXA - MODELO PADRAO

FIGURA B.1
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Todos os controlos e ajustes do operador estéo localizados
na parte da frente da caixa da Power Wave. (Consulte a
Figura B.1)

9. CONECTOR DO ACIONADOR DA PISTOLA

10. CONECTOR REMOTO DE 12 PINOS

1. BOTAO DE AJUSTE DO PROCESSO - Ajusta a

velocidade de alimentacéo do fio/amperes. 11. PINO DE SAIDA NEGATIVO ()

2. BOTAO DE AJUSTE DO PROCESSO - Ajusta a 12. PINO DE SAIDA POSITIVO (+)
Tensdo/Compensacao.

3. BOTAO DE NAVEGAGAOQ/SELECAO - Utilize para
Navegar/Selecionar definicdes ou processo.

4. ECRA PRINCIPAL - Mostra informagcées detalhadas
sobre o processo/soldadura.

5. BOTOES DE SELECAO DO PROCESSO - Selecéo
rapida de procedimentos comuns.

6. BOTOES DE SELECAO DA MEMORIA - Utilize para
guardar até 4 memdrias de processo.

7. PORTA USB

8. INTERRUPTOR DE LIGAR/DESLIGAR (ON/OFF)



POWER WAVE® 300C

OPERACAO

CONTROLOS DIANTEIROS DE CAIXA - MODELO AVANCADO

FIGURA B.2

Todos os controlos e ajustes do operador estéo localizados
na parte da frente da caixa da Power Wave. (Consulte a

Figura B.2)

1. BOTAO DE AJUSTE DO PROCESSO - Ajusta a
velocidade de alimentagdo do fio/amperes.

2. BOTAO DE AJUSTE DO PROCESSO - Ajusta a
Tens@o/Compensacéao.

3. BOTAO DE NAVEGAGAOQ/SELECAO - Utilize para
Navegar/Selecionar definicdes ou processo.

4. ECRA PRINCIPAL - Mostra informagdes detalhadas
sobre o processo/soldadura.

5. BOTOES DE SELECAO DO PROCESSO - Selecéo
rapida de procedimentos comuns.

6. BOTOES DE SELECAO DA MEMORIA - Utilize para
guardar até 4 memdrias de processo.

7. PORTA USB

8. INTERRUPTOR DE LIGAR/DESLIGAR (ON/OFF)

9. CONECTOR DO ACIONADOR DA PISTOLA
10. CONECTOR REMOTO DE 12 PINOS

11. PINO DE SAIDA DE TRABALHO

12. PINO DE SAIDA DO ELETRODO

13. CONECTOR DO CABO DE DETECAO



POWER WAVE® 300C OPERACAO

CONTROLOS DA PARTE DE TRAS DA CAIXA - MODELOS PADRAO E AVANCADOS
FIGURA B.3

5

1. LOCALIZACAO DO CABO DE ALIMENTACAO
2. CONEXAO DE GAS, GMAW E FCAW
3. CONEXAO DE GAS, GTAW

4. OPCIONAL - 115 VOLTS, 10 AMPS 60 Hz
RECETACULO PARA USO GERAL - K2829-1

5. DISJUNTOR
6. CONECTOR ETHERNET
7. COIL CLAW™

8. SUPORTE DE FERRAMENTAS
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POWER WAVE® 300C OPERACAO

CONTROLOS INTERNOS - MODELOS PADRAO E AVANCADOS

FIGURA B.4

1. TRAVAO DO FUSO )
8. INTERRUPTOR DE COLD INCH/PURGA DE GAS
2. BRAGO DE PRESSAO DO ACIONADOR DE FIO

3. PARAFUSO DE APERTO MANUAL, PARA FIXAR A
PISTOLA DE SOLDADURA

4. BUCHA DA PISTOLA

5. PARAFUSO DE CABEGCA CILINDRICA
INTERIOR PARA FIXAR A BUCHA DA PISTOLA

6. CONEXAO DE GAS, PISTOLA GMAW OU FCAW

7. DISJUNTOR
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POWER WAVE® 300C

OPERACAO

FAZER UMA SOLDADURA COM FONTES
DE ENERGIA COM TECNOLOGIA
WAVEFORM

A AVISO

FAZER UMA SOLDADURA

A facilidade de manutenc&o de um produto ou estrutura
utilizando os programas de soldadura é e deve ser da
exclusiva responsabilidade do construtor/utilizador.
Muitas variaveis fora do controlo da Empresa Lincoln
Electric afetam os resultados obtidos na aplicacéo destes
programas. Estas variaveis incluem, mas né&do estdo
limitadas a, procedimento de soldadura, quimica e
temperatura da placa, design da soldadura, métodos de
fabrico e requisitos de servigo. A gama disponivel de um
programa de soldadura pode ndo ser adequada para
todas as aplicagdes, e o construtor/utilizador € e deve ser
0 Unico responsavel pela selecdo do programa de
soldadura.

Escolha o material do elétrodo, o tamanho do elétrodo, o gés
de protecao e o processo (GMAW, GMAW-P, etc.) adequados
para o material a ser soldado.

Selecione 0 modo de soldadura que melhor se adequa ao
processo de soldadura desejado. O conjunto de soldadura
padrdo fornecido com a Power Wave 300C engloba uma
ampla gama de processos comuns que atenderdo a maioria
das necessidades.

Todos os ajustes sdo feitos atravées da interface de utilizador.
Devido as diferentes opgbes de configuracdo, o seu sistema
pode ndo ter todos os seguintes ajustes. Independentemente
da disponibilidade, todos os controlos s&o descritos na
seccao seguinte (consulte a Figura B.4 Controlos do painel
utilizados)

DEFINICAO DOS MODOS DE SOLDADURA

MODOS DE SOLDADURA NAO SINERGICOS

* Um modo de soldadura n&o sinérgico requer que todas as
variaveis do processo de soldadura sejam definidas pelo
operador.

MODOS DE SOLDADURA SINERGICOS

* Um modo de soldadura sinérgico oferece a simplicidade
do controlo de botao Gnico. A maquina selecionara a tenséo
e amperagem corretas com base na velocidade de
alimentacao do fio (WFS) definida pelo operador.

CONTROLOS DE SOLDADURA BASICOS

MODO DE SOLDADURA

Selecionar um modo de soldadura determina as
caracteristicas de saida da fonte de alimentagdo da Power
Wave. Os modos de soldadura s@o desenvolvidos com um
material de elétrodo especifico, tamanho de elétrodo e gas de
blindagem. Para uma descricdo mais completa dos modos de
soldadura programados na Power Wave na fabrica, consulte
0 Guia de Referéncia de Conjunto de Soldadura disponivel
em www.powerwavesoftware.com.

VELOCIDADE DE ALIMENTAGAO DO FIO (WFS)

Nos modos de soldadura sinérgica (CV sinérgico, GMAW-P),
o WFS é o parametro de controlo dominante. O utilizador
ajusta 0 WFS de acordo com fatores como tamanho do fio,
requisitos de penetracdo, entrada de calor, etc. Depois, a
Power Wave utiliza a definicio WFS para ajustar a voltagem
e a corrente de acordo com as definigdes contidas na Power
Wave.

Nos modos ndo sinérgicos, o controlo WFS comporta-se
como uma fonte de alimentacdo convencional onde a WFS e
a voltagem séo ajustes independentes. Portanto, para manter
as caracteristicas adequadas do arco, o operador deve
ajustar a tensao para compensar quaisquer alteracdes feitas
ao WFS.

AMPERES
Em modos de corrente constante, este controlo ajusta a
corrente de soldadura.

VOLTS
Em modos de tensao constante, este controlo ajusta a tenséo
de soldadura.

COMPENSACAO

Nos modos de soldadura sinergética por impulsos, a definicdo
de Compensagdo ajusta o comprimento do arco. A
compensacéao é ajustavel de 0,50 a 1,50. 1.00 é a definicao
nominal e € um bom ponto de partida para a maioria das
condigdes.

ULTIMARC™ CONTROL

O UltimArc™ Control permite que o operador varie as
caracteristicas do arco de "suave" para "crisp". O UltimArc™
Control é ajustavel de —10,0 a +10,0 com uma defini¢cdo
normal de 0,0.
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POWER WAVE® 300C OPERACAO

LAYOUT DA INTERFACE DO UTILIZADOR

FIGURA B.5
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Botdo de ajuste do processo: Rode para ajustar o ponto de ajuste (dependendo do processo).

Botdo de ajuste do processo: Rode para ajustar o ponto de ajuste (dependendo do processo).

Botdo de navegagdo/selecdo: Rode para percorrer o menu e prima para selecionar uma opgdo
realcada.

Botdo SMAW: Prima para definir o sistema para o modo SMAW.

Botdo GTAW: Prima para definir o sistema para o modo GTAW.

Botdao FCAW: Prima para definir o sistema para o modo FCAW.

Botdo GMAW: Prima para definir o sistema para o modo GMAW.

BotSes de memdria: Podem ser guardadas memdrias para cada processo de soldadura. E possivel
aceder aos mesmos premindo no botdo de meméria aplicdvel identificado de um a quatro. Para
guardar uma meméria, mantenha a localizagao da memdria pretendida para baixo até o ecra indicar
gue a membdria foi guardada. Para ver uma lista de todos os mosaicos de memoéria armazenados para
0 processo selecionado, prima momentaneamente quaisquer 2 botdes de memdéria em simultaneo.
9. Conector USB: Pode ser inserida uma unidade USB para carregar/transferir memarias e atualizar o
software da interface do utilizador.

W

® N Uk
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POWER WAVE® 300C OPERACAO

ECRA INICIAL SIMPLIFICADO

FIGURA B.14

—Steel | .045" [100% CO2_

/LH
» TrueEnergy® 578 k) | 12.6 s

FCAW Type Wire Type Wire Diameter Gas Type

1. Nome da memdria

2. Barra de menus - Utilize o botdo de menu para percorrer as op¢des na parte inferior do ecra. Prima o
botdo para selecionar a opg¢do realgada.

3. Definigdo da velocidade de alimentagao do fio - Define a velocidade de alimentagao do fio pretendida.

4. Definicdo de tensdo - Define a tensao.

5. Modo de soldadura.

6. Selecdo do diametro do fio.

7. Selegao do tipo de gas.

8. Selegdo do tipo de fio.

9. Indicador de procedimento duplo.

10. True Energy - Calcula automaticamente a entrada de calor para a soldadura.
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POWER WAVE® 300C OPERACAO

NAVEGAGAO NA INTERFACE DO UTILIZADOR

ECRA INICIAL DE SMAW (VISTA AVANCADA)

FIGURA B.6 ~ (7)
2

( “~Test Memory 2 ///

160,

| SMAW | Soft (EXX18)
N e Output: ON 6

SMAW Type

1. Barra de menus - Utilize o botdo de menu para percorrer as opgdes na parte inferior do ecra.
Prima o botdo para selecionar a opg¢do real¢ada.

2. Definigdo de corrente - Define a corrente desejada, utilize o botdo esquerdo para ajustar.

para ajustar os intervalos permitidos a serem definidos por um controlo remoto.

Modo de soldadura

Indicador de saida (Nota: a saida esta sempre “ON” no processo SMAW).

Forga do arco

Arranque a quente

Indicador de procedimento duplo — Apresenta o procedimento/programa de soldadura ativo.

Pressionar o botdo de processamento ativo alterna entre as op¢des de

procedimento/programacéo.

8. Nome da memoria

Noubkw
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POWER WAVE® 300C OPERACAO

ECRA INICIAL DE GTAW (VISTA AVANGADA)

FIGURA B.7

e

© N ow;

O,

Test Memory 2

287, "°

GTAW | Touch Start %20

Pulse _ K20
® Qutput: ON
nn nn Wt

GTAW Type Pulse Settings Gas Purge e++ More

Nome da memdria

Barra de menus - Utilize o botdo de menu para percorrer as opgdes na parte inferior do ecra. Prima
o botao para selecionar a opgdo realgada.

Definicdo de corrente - define a corrente pretendida, utilize o botdo esquerdo para ajustar.
Indicador de saida — a saida ficara ligada no modo de inicio de toque sem um comando a distancia.
A saida serd desligada até ser acionada quando um controlo remoto é ligado. Nota: O modo HF
requer a liga¢gdo de um controlo remoto.

Modo de soldadura

Equilibrio

Frequéncia

Indicador de procedimento duplo — Apresenta o procedimento/programa de soldadura ativo.
Pressionar o botdo de processamento ativo alterna entre as op¢des de
procedimento/programacéo.
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POWER WAVE® 300C OPERACAO

DEFINICOES DE INiCIO/FIM DE GTAW

FIGURA B.8

€y  Start/End Settings

AUTO J\

Set all to Auto

GTAW Touch Start Pulse

1. Defina tudo para Auto — As defini¢gdes de Inicio/Fim estdo predefinidas para "automatico". Estas
defini¢cGes sdo programadas com base no processo e ponto de referéncia para fornecer a soldadura
ideal.

2. Hora de inicio — Controla a tensdo durante um periodo de tempo especificado no inicio da
soldadura. Durante esse tempo, a maquina salta do Procedimento de Arranque para o
Procedimento de Soldadura.

3. Tempo da Cratera — Controla a tensdo durante um tempo especificado no final da soldadura depois
de libertar o acionador. Durante o tempo de Crater, a maquina saltarad do Procedimento de Soldadura
para o Procedimento de Crater.

4. Defini¢cOes de soldadura ativa

B-13



POWER WAVE® 300C OPERACAO

ECRA INICIAL DE FCAW (VISTA AVANGADA)

FIGURA B.9

LN O A

O (®)

Test Memory 2

400— i B/I/ 22.7v |

SR T — S

FCAW | Gas-Shielded

Steel
.045"

100% C02 [TrueEnergy® |~ 498 k) | 10.1s

FCAW Type Wire Type Wire Diameter Gas Type eee More

Nome da memdria

Barra de menus - Utilize o botdo de menu para percorrer as op¢des na parte inferior do ecra.
Prima o botdo para selecionar a opgao realgada.

Definigdo da velocidade de alimentagao do fio - Define a velocidade de alimentagao do fio
pretendida, utilize o botdo esquerdo para ajustar.

Definicdo de tensdo - Define a tensdo, utilize o botdo direito para ajustar.

Sele¢do do diametro do fio

Sele¢do do tipo de gas

Modo de soldadura

Sele¢do do tipo de fio

Indicador de procedimento duplo — Apresenta o procedimento/programa de soldadura ativo.
Pressionar o botdo de processamento ativo alterna entre as op¢des de
procedimento/programacéo.

10. True Energy - Calcula automaticamente a entrada de calor para a soldadura.
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POWER WAVE® 300C OPERACAO

ECRA INICIAL DE GMAW (VISTA AVANGADA)

FIGURA B.10

OOEO®® O

N e

w

oo N U A

10.

©

Test Memory 2

400. "> 22.7.

S R —

GMAW | CV

Steel
.035"

90% Ar 10% CO2 True Energy® |- 287 k| | 5.6 s

Wire Type Wire Diameter Gas Type GMAW Type se+ More

Nome da meméria

Barra de menus - Utilize o botdo de menu para percorrer as op¢des na parte inferior do ecra.

Prima o botdo para selecionar a opgao realgada.

Definigdo da velocidade de alimentagao do fio - Define a velocidade de alimentagao do fio pretendida,
utilize o botdo esquerdo para ajustar.

Definigdo de tensdo/compensacdo - Define a tensdo ou compensacao, utilize o botao direito para ajustar.
Selecdo do diametro do fio

Selecdo do tipo de gas

Sele¢ao do modo GMAW

Sele¢do do tipo de fio

Interbloqueio de acionador de 2/4 passos - alterna entre o interbloqueio de acionadorde 2e 4
passos. 2 passos fornece energia de soldadura e alimenta o fio apenas quando o acionador é

premido. 4 passos elimina a necessidade de segurar o acionador durante a soldadura. Funciona

em 4 passos:

1. Feche o acionador e estabelega o arco de soldadura.

2. Solte o acionador e continue a soldar.

3. Feche novamente o acionador perto do fim da soldadura.
4. Solte novamente o acionador para parar a soldadura.

NOTA: Nenhum simbolo serd exibido se 0 modo de 2 passos estiver ativo.

Indicador de procedimento duplo — Apresenta o procedimento/programa de soldadura
ativo. Pressionar o botdo de processamento ativo alterna entre as op¢des de
procedimento/programacéo.

11. True Energy - Calcula automaticamente a entrada de calor para a soldadura.
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POWER WAVE® 300C OPERACAO

DEFINIGOES DE INICIO/FIM DE FCAW/GMAW

FIGURA B.11

¢  Start/End Settings

AUTO

Set all to Auto

FCAW Gas-Shielded Steel .045" 100% CO2

w

Defina tudo para Auto — As defini¢des de Inicio/Fim estdo predefinidas para "automatico". Estas
defini¢cdes sdao programadas com base no processo e ponto de referéncia para fornecer a soldadura
ideal. As definicdes podem ser ajustadas, se desejado.

Run-In - Permite ajustar a velocidade de alimentagao do fio antes de o arco ser estabelecido. Uma
velocidade de run-in baixa permite um arranque em arco suave. Depois de o arco estar em velocidade,
mudara de velocidade de execugao para velocidade de alimentagao do fio de soldadura. A opgdo de
run-in esta disponivel nos modos GMAW e FCAW.

Tempo de pré-fluxo — Ajusta o tempo que o gas de blindagem flui antes da saida de soldadura se ligar.
Hora de inicio — Controla o WFS e a tensdo durante um determinado periodo de tempo no inicio da
soldadura. Durante o tempo de arranque, a maquina salta do Procedimento de Arranque para o
Procedimento de Soldadura predefinido.

Tempo de Crater — Controla o WFS e a voltagem durante um periodo de tempo especificado no final
da soldadura apés o acionador ser libertado. Durante o tempo de Crater, a maquina saltara do
Procedimento de Soldadura para o Procedimento de Crater.

Tempo de pré-fluxo — Ajusta o tempo que o gas de blindagem flui depois de a saida de soldadura se
desligar.

Defini¢cOes de soldadura ativa
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POWER WAVE® 300C OPERACAO

MENU DO SISTEMA

FIGURA B.12

System Menu

«! Back
¢ USB Memory Media

Memories

Language English (U.S.)

B @& & &

Display Units Imperial

Suporte de memoria USB ligado.

Memérias — Veja as memdrias guardadas para cada processo.

Idioma — Permite que a interface do utilizador seja traduzida para o idioma preferido do utilizador.
Unidades de visualizagdao — Permite que as unidades sejam exibidas no sistema métrico ou imperial.

el
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POWER WAVE® 300C

OPERACAO

DEFINICOES AVANGADAS DO SISTEMA

FIGURA B.13

Advanced System Settings

+«! Back

Software Versions
Weld Feedback Persist
Weld Feedback Time

Homescreen Layout

® 0 6

Versdes de software

Persisténcia de feedback de soldadura

Tempo de feedback de soldadura

Layour do Ecrad inicial — Escolha entre Avancado e Simplificado.

PwnNnPE
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POWER WAVE® 300C OPERACAO

MENU DE MAIS DEFINIGOES (TODOS OS PROCESSOS)

FIGURA B.15

More Settings

1.3 5.0

Arc Force Hot Start

Soft 7018

1. Asdefini¢gdes avangadas do processo aparecerao aqui. Cada processo de soldadura terd defini¢des
diferentes. As defini¢des avangadas mais comuns sdo: Pinch, Forca de Arco, Arranque a Quente,
Tempo Pré-Fluxo, Tempo Pés-Fluxo, Acionador 2 passos/4 passos e Ultimarc. A configuragdo
avancada s0 sera exibida quando definida para um valor diferente de zero.
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POWER WAVE® 300C OPERACAO

INDICADOR DE DEFINIGAO ANTERIOR

FIGURA B.16

Crisp

CV Steel .035" 100% CO2

1. Defini¢dao de compressao

2. Indicador de Defini¢ao Anterior — A linha tracejada indicara onde estava a defini¢do mais recente
na barra.

3. Indicador de definicdo de Pinch — Aumentar o valor ird mover a barra para a direita,
diminuindo o valor ira mover a barra para a esquerda.
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POWER WAVE® 300C OPERACAO

ECRA DE SOLDADURA

FIGURA B.17

Test Memary 2
r"---- P
A B ()
I-",:I\:
o ’__.-
N
Id'.-"-
Press center krob to adjust anc corrols,
SMAW  Soft (EXX18)
1. Nome da memodria
2. Corrente de feedback de soldadura
3. Tensdo de feedback de soldadura
4. Definigdes de soldadura ativa
5. Indicador de procedimento duplo — Apresenta o procedimento/programa de soldadura

ativo. Pressionar o botdo de processamento ativo alterna entre as op¢des de
procedimento/programacéo.

B-21



POWER WAVE® 300C OPERACAO

BOTOES RETROCEDER/INiCIO

FIGURA B.18

*++  More Settings

More Settings
CordWire 045"  75% Ar 25% COQ

O
Home

System Menu

CordWire 045" 75% Ar25% (02

1. Botdo de retroceder - Selecionar o botdo de retroceder faz com que o sistema retroceda um ecra.
2. Botdo de inicio — Ao selecionar o botdo de inicio, o sistema regressa ao ecra inicial.
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POWER WAVE® 300C OPERACAO

OPERACAO DE MEMORIA

FIGURA B.19

Memories

Turn & push to select

Podem ser guardadas mem©rias para cada processo de soldadura. E possivel aceder aos mesmos tocando no
botdo de memdria aplicavel identificado de um a quatro.

Para guardar uma memdria, mantenha a localizagdo da meméria pretendida para baixo até o ecra indicar
gue a membdria foi guardada.

Quando uma memdria é selecionada, o LED acende-se, se forem alteradas definigdes o LED apaga-se. Se o
botdo de memdria for premido novamente, as defini¢des reverterao para as defini¢ées guardadas na
memoria.

Podem ser guardadas quatro memdrias distintas para cada processo nos 4 botées de meméria na
interface do utilizador. 4 para SMAW, 4 para GTAW, 4 para GMAW e 4 para FCAW. Existem também 6
ranhuras de memdria adicionais disponiveis para cada processo no Menu Memdrias, o que permite um
total de 40 memdrias possiveis.

Todas as memdrias podem ser revistas nos ecrds de mosaicos de memdria. E possivel aceder a estes
mosaicos através da opc¢do "Memorias" do Menu do Sistema ou premindo quaisquer 2 botdes de
memdria em simultaneo.
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POWER WAVE® 300C OPERACAO

DEFINICOES DA PISTOLA

FIGURA B.20
System Menu

Display Units Imperial

Weld Set Units Imperial (in/min)

Workpoint in Amps o=

Gun Settings

Advanced System Settings

Turn & push to select

v

As defini¢des da pistola estdo localizadas no Menu do Sistema. La é possivel encontrar as definigdes da memdria do
acionador, o método de alteragdo do procedimento e a defini¢cdo da pistola especifica do aluminio."

A funcdo Ativar recuperagdo da memoria permite ao utilizador recuperar rapidamente qualquer memaéria guardada,
premindo o acionador o nimero de vezes que corresponde ao mosaico onde a memoria estd guardada.
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POWER WAVE® 300C OPERACAO

METODO DE ALTERAGAO DO PROCEDIMENTO

FIGURA B.21

Procedure Change Method

Quick Trigger

Cancel
Turn & push to select

v

O Método de alteragdo do procedimento permite ao utilizador alterar os procedimentos durante a soldadura
alternando entre as defini¢des A, Pistola e B. Existem quatro formas de utilizar esta definigao:

1. Selecdo de interruptor externo - Alteracdo de procedimentos A para B com um controlo remoto.

2. Gatilho Rapido - Quando ativado, pode puxar e soltar rapidamente o gatilho para mudar automaticamente dos
procedimentos A para B.

3. Gatilho Integral/de duas fases - Utilizando uma pistola de procedimento duplo, o utilizador pode alternar entre
os procedimentos diretamente a partir da pistola.

4. Na IU - O utilizador pode clicar duas vezes em qualquer um dos quatro botdes de processamento para alternar
entre procedimentos.
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A Pistola GMAW/FCAW de 12 pinos permite ao utilizador selecionar o tipo de pistola de aluminio Magnum PRO que
estd a utilizar. Quando ativado, aparecerd ao utilizador um menu de Sele¢do da Pistola, Comportamento do Botdo
da Pistola e Calibragdo da Pistola.

Selegao da pistola
O utilizador tem a opgdo de informar a mdquina se estiver a usar a pistola de Magnum Pro Al Standard Push-Pull, a
pistola de pressdao Magnum Pro Al Pistol Push-Pull ou a pistola de carretel Magnum Pro 250LX GT.

Comportamento do botao da pistola

O comportamento do botdo da pistola é uma funcionalidade que permite ao utilizador decidir a partir de onde quer
controlar as definicdes do WFS.
e Quando desativado, o utilizador controlara o WFS diretamente a partir da IU.
e Quando ativado, o utilizador controlard o WFS diretamente a partir do botdo da pistola.
e Quando estiver Apenas na Agenda A, o botdo da pistola apenas controlara o WFS na Agenda A enquanto a
Agenda B estiver definida na IU.

Calibragao da pistola

Depois de selecionar a pistola de pressdo ou de carretel, o utilizador tera de calibrar a pistola com a maquina.
A pistola de pressao e o carretel terao de ser calibrados sempre que a pistola for desligada e ligada
novamente, for utilizado um novo tamanho e tipo de fio, ou se for utilizada uma nova pistola.

Antes de iniciar a calibragao, certifique-se de que o fio é inserido através da pistola na totalidade.

CALIBRAGAO DA PISTOLA

FIGURA B.22

CALIBRATION

Would you like to start the calibration?

Confirm Cancel

Turn & push to select

v

Quando a Calibragdo da pistola é selecionada, a interface do utilizador ird perguntar ao utilizador se pretende
iniciar a calibragao. O utilizador selecionard sim e a U solicitard que o gatilho seja premido e o fio comegard a ser
alimentado a frio. Quando a calibragdo estiver concluida, o fio ird parar de alimentar e a interface do utilizador
ird solicitar ao utilizador que conclua a calibragao e que liberte o gatilho. NOTA: Certifique-se de que segura o
gatilho durante toda a calibragdo para evitar interromper o processo de calibragao.
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POWER WAVE® 300C OPERACAO

PROGRAMAGAO DA INTERFACE DO UTILIZADOR

THE WELDING EXPERTS*®

Home ave®, Powe EYMAX:

Power Wave®, Power Feed®/MAXsa® Software

SOFTWARE

» Power Wave® Utilities Power Wave® Systems feature Lincoln Electric's best and welding rolled into highly
efficient digital inverter power sources. Pairing a multi-process Power Wave® with a Power Feed® wire feeder creates an
» Invertec® V350-PRO, V450-PRO, and Power MIGS solution for any

300/350MP Software

For submerged arc applications, the Power Wave® AC/DC 1000&/Power Feed ™ 10A or Power Wave® AC/DC 10008
» Power Wave®, Power Feed&/MAXsa® Software SD/MAXsa® welding systems are designed to provide superior results.

J PIPEFAB™ Software Power Wave=iPower Feed® and Power Wave©/MAXsa® welding packages ailow for the use of Power Wave® Utilities.
Power Wave® Utilities is a set of computer based programs that give the end user the ability to customize parameter
controls, setup data monitoring tools, and perform diagnostic functions.

5@ provide your email address and agree to the terms below before downloading the free PowerWave® Utilities

POWER WAVE .
RESOURCE CENTER

n , Ohio, and its 10 process my
- o i< and prod At the same time | authorize Lincoln Electric
23s0f . TC FOTGTTY COME g dicated above.

Flie Size: 230 MB / Last Updated: 2021-05-04

The Power Wave®/Power Feed ™/MAXsa™ sune coes Dot G Set and operating system for the
following machines.

Product Name Weld Set Reference Guide Release Date
Power Wave® 300C (2021+) | 2213716 B pownload Apr-2021 ‘

1. Transfira o software Power Wave em www.powerwavesoftware.com

2. Cligue duas vezes para executar o software transferido através do SystemUpdate.

3. Ligue ao Power Wave 300C utilizando Ethernet. Se necessario, selecione "N&o sei o endereco IP do soldador" e
cligue em "Atualizar lista".

4. Depois da lista de maquinas mostrar, destaque 300C para ser atualizado.

5. Clique em "Ligar"

6. O SystemUpdate ir4 entdo carregar uma lista de médulos que estdo disponiveis para atualizacdo. Depois de
preenchido, clique em "Iniciar atualizacao".

7. Aparecerd um ecra que pede ao utilizador para inserir uma unidade USB vazia no computador. Insira a unidade
USB agora e selecione Sim para carregar o software da interface de utilizador na unidade USB.

8. Depois de carregado com sucesso na unidade USB, o computador portatil ira notifica-lo para inserir a unidade USB
na ranhura USB acima da interface de utilizador na maquina. NAO SELECIONE OK NO COMPUTADOR PORTATIL.

9. Utilizando o bot&o central, selecione Confirmar na interface do utilizador. A interface ird passar por uma série de
ecras de progresso.

10. Depois de atualizado com sucesso, a fonte de alimentacéo sera reiniciada. Quando voltar a aparecer, aparecera um
ecrd de aviso. Selecione Cancelar e remova a unidade USB da IU. Volte ao computador portatil e selecione OK.

11. Depois de selecionar OK, o computador portatil executara as restantes atualizacdes na fonte de alimentacéo
através da sua ligagdo Ethernet. O relatorio de estado da atualizagdo ira mostrar quando a atualizacdo do software no
computador tiver sido concluida.
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POWER WAVE® 300C

OPERACAO

CONTROLO DA ONDA

PROCESSO

SMAW

NOME DO

CONTROLO | EFEITO/ALCANCE

DA ONDA

FORCA DO
ARCO

SUAVE (-10.0) A
CRISP (10,0)

A FORCA DO ARCO AJUSTA A CORRENTE DE CURTO-CIRCUITO PARA UM ARCO SUAVE

DESCRIGAO

OU PARA UM ARCO ACIONADOR FORTE. AJUDA A PREVENIR A ADERENCIA E O CURTO-
CIRCUITO DE ELETRODOS ORGANICOS REVESTIDOS, PARTICULARIDADES DOS TIPOS
DE TRANSFERENCIA GLOBULAR, COMO O INOXIDAVEL E BAIXO TEOR DE HIDROGENIO.
A FORGA DE ARCO E ESPECIALMENTE EFICAZ PARA A PASSAGEM DE RAIZ NO TUBO
COM ELETRODOS INOXIDAVEIS E AJUDA A MINIMIZAR O DESPERDICIO PARA
DETERMINADOS ELETRODOS E PROCEDIMENTOS.

GMAW E FCAW

PINCH

SUAVE (-10.0) A
CRISP (10,0)

PINCH CONTROLA AS CARACTERISTICAS DO ARCO QUANDO SE SOLDA POR ARCO
CURTO.

GMAW

ULTIMARC

SUAVE (-10.0) A
RIGIDO (10,0)

ULTIMARC REGULA O FOCO OU A FORMA DO ARCO. VALORES ULTIMARC SUPERIORES A
0,0 AUMENTAM A FREQUENCIA DO IMPULSO AO MESMO TEMPO QUE DIMINUEM A
CORRENTE DE FUNDO, RESULTANDO NUM ARCO RIGIDO E APERTADO MELHOR PARA
SOLDADURA DE CHAPA METALICA DE ALTA VELOCIDADE. VALORES ULTIMARC
INFERIORES A 0,0 DIMINUEM A FREQUENCIA DO IMPULSO ENQUANTO AUMENTAM A
CORRENTE DE FUNDO, PARA UM ARCO SUAVE BOM PARA SOLDADURA FORA DA

POSICAO.

Controlo do arco - Desligado

(OFF)
Frequéncia média e largura

Controlo do arco +10,0
Alta frequéncia, focado

QU

Controlo do arco - 10,0
Baixa frequéncia,
ampla

GTAW

1. Frequéncia
AC

2. Frequéncia de

impulsos

3. Fundo

4. Equilibrio AC

1. Esta func&o controla a frequéncia da onda CA em ciclos por segundo. Uma frequéncia mais baixa
resulta numa esfera mais larga. Uma frequéncia mais elevada resulta numa esfera mais focada.

2. Definido para a forma da esfera e velocidade de deslocag&o: Maior para uma placa mais fina e um
curso mais rapido. Menor para uma placa mais espessa e um curso mais lento.

3. Define a corrente de fundo como uma percentagem da corrente de pico.

4. O equilibrio AC controla a quantidade de tempo, como percentagem, em que a polaridade é negativa
para o elétrodo. Um Equilibrio AC inferior resulta num arco com uma acéo de limpeza aumentada.
Um maior Equilibrio AC resulta num arco com maior penetracéo.
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POWER WAVE® 300C OPERACAO

OPERACAO DE ACIONADOR EM 2
PASSOS - 4 PASSOS

EXEMPLO 1 - ACIONADOR DE 2 PASSOS:

A operagdo de acionador mais simples ocorre com um
acionador de 2 Passos e as fun¢@es Iniciar e Crater séo
todas definidas para Desligado (OFF). (Consulte a Figura
B.19).

Para esta sequéncia,

PRE-FLUXO:

O gas de blindagem comeca a fluir imediatamente quando o
acionador da pistola é premido.

RUN-IN:

Apos o tempo pré-fluxo expirar, a fonte de alimentacéo regula-
se para a saida de soldadura e o fio € avangado na diregao
da peca de trabalho no WFS de Run-In. Se ndo for
estabelecido um arco dentro de 1,5 segundos, a velocidade
de alimentagdo do fio ir4 saltar para a velocidade de
alimentacao do fio de soldadura.

SOLDADURA:

A saida da fonte de alimentacdo e a velocidade de
alimentacdo do fio continuam nas definicdes da soldadura
enquanto o acionador for puxado.

POS-FLUXO:Assim que o acionador € libertado, a saida da
fonte de alimentacéo e a velocidade de alimentacao do fio séo
desligados (OFF). O gés de blindagem continua até que o
temporizador do pés-fluxo expire.

FIGURA B.20

Acionador de 2 passos
Inicio = DESLIGADO
Crater = DESLIGADO

o
5 g =
S
g3 2 23
S a c 8
2 X [ St
= = Gl
<a < o <=
Inativo  Pré- ¢ Run-in I Soldadura . Pos-fluxo Inativo
! I fluxo ! | H
, Ligado mwiwm H -
Gés de ! T ]
blindagem } | : :
Desligado ! i 1 H
| i | 1
I Ll I L]
i ' ! 1 '
1 1
i 1 | | 1
[ ' i | '
! ! i I : :
Soldadura e : I W emmemmm i
1 ' I
Saida da i : :
fonte de i 1 Max. 15 seg. | ;
alimentagao ' | :
Desligado , ! ——— : .......................... - -
i H i H [
1 ! 1 ] '
| = | I :
! i ! ' i :
Soldadura au.- - i e ————————————— 1= 8 i i 1
I [ | 1
‘ H ! ;
WFS i 1 i :
i L] i []
RUN-IN Lo e e - Com— e e e S S
Desligado : 1 l ----- RN R —— : -
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OPERACAO

Saida da fonte

EXEMPLO 2 - ACIONADOR DE 2 PASSOS: Inicio e fim de
arco melhorados. A personalizacao do inicio do arco e do fim
do arco € um método comum para reduzir o desperdicio e
melhorar a qualidade da soldadura. Isto pode ser conseguido
com a funcdo Iniciar definida para os valores desejados e
Crater para desligado (OFF). (Consulte a Figura B.20)

Para esta sequéncia,

PRE-FLUXO:

O gés de blindagem comeca a fluir imediatamente quando o
acionador da pistola é premido.

RUN-IN:

Ap06s o tempo pré-fluxo expirar, a fonte de alimentacéo regula-
se para a saida inicial e o fio & avancado na direcdo da peca
de trabalho no WFS de Run-In. Se néo for estabelecido um
arco dentro de 1,5 segundos, a saida da fonte de alimentacéo
e a velocidade de alimentacdo do fio saltam para as
definicbes da solda.

Depois de o fio tocar no trabalho e um arco ser estabelecido,
tanto a saida da maquina como a rampa da velocidade de
avanco do fio para as definicBes da soldadura ao longo do
tempo de inicio. O periodo de tempo de rampa desde as
definicbes de inicio até as definicbes da soldadura é
denominado UPSLOPE.

SOLDADURA:

Depois do upslope, a saida da fonte de energia e a
velocidade de alimentagado do fio continuam nas definigdes
da solda.

POS-FLUXO:

Depois, a saida da maquina é desligada (OFF) e o gas de
blindagem continua até que o temporizador de pés-fluxo
expire.

UPSLOPE:
FIGURA B.21
Acionador de 2 passos
Inicio = LIGADO
Crater = DESLIGADO
o o o
Bo o] B 9
c g i c 8
(o] ] Q ot
S 3 98 o8
< o
. Inativo | Pré- . Run-In  Upslope | Soldadura . . Poésfluxo , Inativo
l I fluxo | | | 1 i :
p Ligado e meememed ‘ | ‘ } ‘ .
Gasde ° ; ' ‘ ' \ ‘
blindagem 1 : | :
| | | H |
Desligado me—— IR }, ,,,,,,,,, S {,, b —
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POWER WAVE® 300C

OPERACAO

EXEMPLO 3 - ACIONADOR DE 2 PASSOS: Arranque em
Arco Personalizado, Crater e Fim de Arco. Por vezes, é
vantajoso definir parametros especificos de inicio do arco,
crater e fim de arco para a soldadura ideal. Muitas vezes, ao
soldar aluminio, é necessario o controlo da crater para fazer
uma boa soldadura. Isto é feito definindo as func¢des Iniciar e
Crater para os valores desejados. (Consulte a Figura B.21)

Para esta sequéncia,

PRE-FLUXO:

O gés de blindagem comeca a fluir imediatamente quando o
acionador da pistola é premido.

RUN-IN:

Apos o tempo pré-fluxo expirar, a fonte de alimentagédo regula-
se para a saida inicial e o fio € avancado na dire¢éo da peca
de trabalho no WFS de Run-In. Se né&o for estabelecido um
arco dentro de 1,5 segundos, a saida da fonte de alimentacéo
e a velocidade de alimentagdo do fio saltam para as
definicbes da solda.

INICIO E UPSLOPE:

Assim que o acionador é premido, isto inicia o pré-fluxo. Os
parametros de arco Strike estabelecido, Hora de inicio e
Upslope séo utilizados no inicio da sequéncia de soldadura
para estabelecer um arco estavel e proporcionar uma

transi¢do suave para as definicdes de soldadura.
SOLDADURA:

Depois do upslope, a saida da fonte de energia e a velocidade
de alimentagéo do fio continuam nas definig8es da solda.

CRATER E DOWNSLOPE:

Assim que o acionador é libertado, a velocidade de
alimentacdo do fio e a rampa de saida da fonte de energia
para as definicdes de crater ao longo do tempo de crater. O
periodo de tempo de rampa das definigcbes da soldadura para
as definicbes de crater é denominado de DOWNSLOPE.

POS-FLUXO:

Depois, a saida da maquina é desligada (OFF) e o gas de
blindagem continua até que o temporizador de pos-fluxo
expire.

FIGURA B.22
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POWER WAVE® 300C OPERACAO

EXEMPLO 4 — ACIONADOR DE 4 PASSOS: O bloqueio do
acionador de 4 passos pode ser configurado como um
bloqueio de acionador. O bloqueio do acionador aumenta o
conforto da maquina de soldar ao fazer soldaduras longas,
permitindo que o acionador seja libertado ap6s um
acionamento inicial do acionador. A soldadura para quando o
acionador é premido uma segunda vez e depois libertado, ou
se o arco for interrompido. (Consulte a Figura B.23)

Para esta sequéncia,

PRE-FLUXO:

O gas de blindagem comega a fluir imediatamente quando o
acionador da pistola é premido.

RUN-IN:

Apo6s o tempo pré-fluxo expirar, a fonte de alimentagédo regula-
se para a saida de soldadura e o fio € avangado na diregcao
da peca de trabalho no WFS de Run-In. Se ndo for
estabelecido um arco dentro de 1,5 segundos, a velocidade
de alimentacdo do fio ir4 saltar para a velocidade de
alimentacao do fio de soldadura.

SOLDADURA:
A saida da fonte de alimentacdo e a velocidade de
alimentacao do fio continuam nas definicdes da soldadura. A
soldadura continua quando o acionador é premido uma
segunda vez.

POS-FLUXO:

Assim que o acionador € libertado pela segunda vez, a saida
da fonte de alimentacéo e a velocidade de alimentacédo do fio
sdo desligada (OFF). O gas de blindagem flui até que o
temporizador do pés-fluxo expire.

FIGURA B.23
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POWER WAVE® 300C

OPERACAO

EXEMPLO 5 - ACIONADOR DE 4 PASSOS: Controlo
Manual dos tempos de Iniciar e Crater. A sequéncia de
acionador de 4 passos oferece mais flexibilidade quando as
funcdes Iniciar e Crater estdo ativas. Esta € uma escolha
popular ao soldar aluminio, porque pode ser necessario calor
extra durante o arranque e menos calor desejado durante a
crater. Com o acionador de 4 passos, a maquina de soldar
escolhe o tempo de soldadura nas definicbes de Iniciar,
Soldadura e Crater utilizando o acionador da pistola.
(Consulte a Figura B.24)

Nesta sequéncia,

PRE-FLUXO:

O gés de blindagem comeca a fluir imediatamente quando o
acionador da pistola é premido.

RUN-IN:

Apo6s o tempo pré-fluxo expirar, a fonte de alimentagao regula-
se para a saida inicial e o fio & avancado na direcédo da peca
de trabalho no WFS de Run-In. Se néo for estabelecido um
arco dentro de 1,5 segundos, a saida da fonte de alimentacao
e a velocidade de alimentagdo do fio saltam para as
definicdes da solda.

INICIAR:
A fonte de energia solda no WFS inicial e a voltagem até o
acionador ser libertado.

Durante o upslope, a saida da fonte de energia e a rampa da
velocidade de alimentacdo do fio para as definicbes de
soldadura ao longo do tempo de inicio. O periodo de tempo
de rampa desde as definicdes de inicio até as definicbes da
soldadura é denominado UPSLOPE.

SOLDADURA:

Depois do upslope, a saida da fonte de energia e a
velocidade de alimentacao do fio continuam nas definicdes
da solda.

DOWNSLOPE:

Assim que o acionador é puxado, a velocidade de
alimentacgdo do fio e a rampa de saida da fonte de energia
para as definicdes de crater ao longo do tempo de crater. O
periodo de tempo de rampa das defini¢bes da soldadura para
as defini¢cdes de crater € denominado de DOWNSLOPE.

CRATER:
Durante o CRATER, a fonte de alimentagao continua a
fornecer a saida na crater WFS e tenséo.

POS-FLUXO:

Depois, a saida da maquina é desligada (OFF) e o gas de
blindagem continua até que o temporizador de pés-fluxo
expire.

UPSLOPE:
FIGURA B.24
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POWER WAVE® 300C

OPERACAO

INTERRUPTOR DE PURGA DE
GAS/ALIMENTACAO A FRIO

A alimentacdo a frio e a purga de gas séo Oj0 ALIMENTAGAO

. s A AFRIO
combinadas num Unico interruptor de A
comutacdo centrado na mola. @

Para ativar a Alimentacgdo a Frio, mantenha ﬁPURGA DE GAS
o0 interruptor na posicao PARA A FRENTE.
A transmissdo por fio ira alimentar o
elétrodo, mas nem a fonte de alimentagdo nem o solenoide
de gas serédo energizados. Rode o botdo WFS para ajustar a
velocidade da alimentacéo a frio. Uma alimentacéo a frio, ou
"cold inching", o elétrodo é util para enroscar o elétrodo
através da pistola.

Para ativar a purga de gas, mantenha o interruptor de duas
posicdes na posicdo PARA TRAS e deixe o gas de blindagem
fluir. A valvula solenoide de gas ir& ligar-se, mas nem a saida
da fonte de alimentagdo nem o motor de acionamento serao
ligados. O interruptor de purga de gas € util para definir a taxa
de fluxo adequada do gas de blindagem. Os fluxometros
devem ser sempre ajustados enquanto o gas de blindagem
est4 a fluir.
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POWER WAVE® 300C

ACESSORIOS

OPCOES/ACESSORIOS

KIT DE ATUALIZACAO DA GARRAFA DE GAS
DUPLA DA POWER WAVE® 300C (K4866-1) -

Permite a utilizacdo de mdltiplas garrafas de gas ou uma
combinacdo de uma garrafa de gas e um refrigerador de
agua na parte traseira de uma Power Wave® 300C.

KIT ADAPTADOR DO REFRIGERADOR DE
AGUA DA POWER WAVE® 300C (K4898-1) -

Permite que o Refrigerador de Agua Cool Arc®
40 seja instalado em vez de uma garrafa de gas
na prateleira de garrafa Unica ou dupla de 300C.
O kit inclui: (1) Kit de Montagem e Hardware
300C Cool Arc 40, (1) Kit de Extensao de
Mangueira de Agua Cool Arc 40 CGAa QD e (2)
Adaptadores de Desconexdo Rapida (KP4642-1)

REFRIGERADOR DE AGUA COOL ARC® 40
(K1813-1) -

Caixas frigorificas de 4gua com desconexdes rapidas de
pistolas MIG e magaricos TIG.

KIT AUXILIAR DE 115V DA POWER WAVE®
300C (K2829-1) -

Adiciona uma saida duplex 115v a parte traseira da
maquina. Inclui arnés e placa de circuitos impressos.

ENCOMENDA DE PROTETOR DE ECRA*
KP4735-1

PISTOLAS DE SOLDADURA PROFISSIONAL
MAGNUM® -
Ver publicagbes E12.05 e E12.08.

KIT DE CONECTOR DE PISTOLA - POWER
WAVE 300C® / Power MIG -

Configura as pistolas Magnum PRO elétricas Lincoln para
ligar a fontes de alimentacdo Power Wave® 300C e Power

MIG. Para utilizagdo com os revestimentos das séries KP42
e KP44. Encomenda de K466-6.

ADAPTADOR PARA PROCEDIMENTO DUPLO
MAGNUM® PRO*
Necessario para utilizar as pistolas de duplo procedimento

ou de duplo calendario Magnum® PRO com a Power
Wave® 300C. Encomenda de K3159-1.

ADAPTADOR FAST-MATE™*

Permite que pistolas com uma extremidade traseira estilo
Fast-Mate™ se liguem as fontes de alimentagéo Power
Wave® 300C e Power MIG®. Encomenda K489-8.

INTERRUPTOR DE ARRANQUE EM ARCO -

Fixa-se ao macarico TIG para um controlo cémodo dos
dedos. Vem equipado com um conector de 12 pinos.
Encomenda K814-2.

C-1

SAIDA DE CONTROLO REMOTO COM
CONECTOR UNIVERSAL DE 12 PINOS*

Consiste numa caixa de controlo com escolha de dois
comprimentos de cabo. Permite o ajuste remoto da saida.
Encomenda K857-2 (25 pés 7,6 m) Encomenda K857-3 (100
pés 30,5 m)

ESTILO DE FAIXA ROTATIVA AMPTROL DE
MAO, ANFENOL DE 12 PINOS -

(25 pés) (7,62 m) Controlo remoto de corrente para
soldadura GTAW. Encomenda K963-4.

FOOT AMPTROL™ -

Fornece 25 pés (7,62 m) de controlo remoto de saida para
soldadura GTAW. (ligacéo de ficha 12 pinos). Encomenda
K870-2.

PTA-17F -

A cabeca flexivel TIG Ready-PAK® refrigerada a ar e 0s
cabos Ultra-Flex™ proporcionam o maximo conforto e
manobrabilidade. Pacote pré-configurado com adaptador
K1622-1 Twist-Mate™, protec¢ao do cabo. Inclui: bocal #7,
pincas de 1/16 pol. (1,6 mm) e 3/32 pol. (2,4 mm), corpos de
pinca e Tungsténio E3®. Encomenda: K1782-14 (12,5 pés
3,8 m) Encomenda K1782-18 (25 pés, 7,6 m) Opc¢des
adicionais de macarico TIG em E12.150

ADAPTADOR DE FUSO PARA CARRETEIS
PEQUENOS*

Permite a montagem de carretéis de 8 pol. (200 mm) O.D.
em eixos de 2 pol. (51 mm) O.D. Encomenda K468.

ADAPTADOR DO FUSO PARA BOBINAS
14LB*

Permite a montagem de bobinas Innershield® de 6 kg (14
Ib) em fusos de 2 pol. (51 mm) O.D. Encomenda K435.

PISTOLA DE PRESSAO PARA CONDUTA
FIXA PRO AL MAGNUM

As pistolas de presséo para conduta fixa Magnum PRO AL
incluem um novo revestimento rigido que proporciona uma
solucédo de soldadura de aluminio suave e de alta qualidade.
A melhoria das capacidades de alimentacao reduzira o
tempo de inatividade e aumentara o arco a tempo. Peca
K4797-2 (arrefecido a ar) ou K4798-2 (arrefecido a agua)

PISTOLA DE CARRETEL MAGNUM® PRO
250LX GT

Com a funcionalidade de longa duragdo Magnum PRO
Expendables e de ligacéo direta, a pistola de carretel
Magnum PRO 250LX GT resulta em menos tempo de
inatividade e configuragcdo sem problemas. Requer
adaptador de 7 pinos para 12 pinos (K2910-1), encomenda
K3569-2 e K2910-1



POWER WAVE® 300C MANUTENCAO

PRECAUCOES DE SEGURANCA

A AVISO

O CHOQUE ELETRICO pode matar.
— O ¢ N&o opere com as tampas
removidas.
* Desligue a fonte de alimentagéo
antes da instalacdo ou manutencao.
* Nao toque em pecas elétricas
guentes.

* Desligue a alimentagdo de entrada para a fonte de
alimentacdo de soldadura na caixa de fusiveis antes de
trabalhar na faixa terminal.

* Este equipamento so6 deve ser instalado, utilizado ou
reparado por pessoal qualificado.

MANUTENCAO DE ROTINA

A manutencao de rotina consiste em soprar periodicamente
a maquina, utilizando um fluxo de ar de baixa pressao para
remover o pé acumulado e a sujidade das grelhas de entrada
e saida, e os canais de arrefecimento na maquina.

MANUTENCAO PERIODICA

A calibragdo da Power Wave®300C é fundamental para o seu
funcionamento. De um modo geral, a calibragao néo precisa
de ser ajustada. No entanto, as maquinas negligenciadas ou
calibradas incorretamente podem ndo produzir um
desempenho de corte satisfatorio. Para garantir um
desempenho ideal, a calibracdo da tensdo e corrente de
saida deve ser verificada anualmente.

ESPECIFICACAO DE CALIBRACAO

A tenséo e a corrente de saida sdo calibradas na fabrica. De
um modo geral, a calibragdo da maquina nao precisa de ser
ajustada. No entanto, se o desempenho da soldadura mudar
ou se a verificagdo da calibragdo anual revelar um problema,
utilize a seccdo de calibracdo do utilitario de diagnéstico
para efetuar os ajustes adequados.

O préprio procedimento de calibracé@o requer a utilizagéo de
uma grelha e medidores reais certificados para tenséo e
corrente. A precisdo da calibrac@o sera diretamente afetada
pela precisdao do equipamento de medi¢cdo que utiliza. O
Utilitario de Diagnésticos inclui instrucdes detalhadas e
esta disponivel no CD do Navegador de Assisténcia ou em
www.powerwavesoftware.com.
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POWER WAVE® 300C

MANUTENCAO

INSTANTANEO DO SISTEMA

Em caso de problemas com o desempenho de soldadura
ou do sistema, pode ser enviado um instantdneo do
sistema da maquina para
PowerWaveSupport@LincolnElectric.com para avaliagao.

Como tirar um Instantaneo do Sistema:

1. Insira uma unidade USB vazia na porta USB acima da
interface do utilizador.
2. Depois de inserir a unidade USB vazia, navegue até ao...

400.. 22.7,

—

Test Memory 2

A B

GMAW | CV

Al 4XXX
.035"
100% Ar

Wire Type Wire Diameter Gas Type GMAW Type eee More

3. Deslize para a direita até Menu do Sistema e selecione.

More Settings

3

System Menu

Turn & push to select

v

GMAW CV AI4XXX .035" 100% Ar

4. No Menu do Sistema, percorra a pagina para baixo até
Definicdes Avancadas do Sistema.

System Menu
Weld Set Units Imperial (in/min)

Workpoint in Amps (

Gun Settings

Advanced System Settings

> Home

Turn & push to select

v

5. Depois de selecionadas, as Versdes de Software serdo a
primeira opgdo. Selecione Versdes de software.

Advanced System Settings

«~ Back

Software Versions
Weld Feedback Persist
Weld Feedback Time

Homescreen Layout Advanced

Turn & push to select

v

6. Em seguida, ird guardar o seu instantaneo selecionando
Guardar fotografia do sistema. O ecra ira entdo mostrar
uma barra de progresso do estado do instantaneo.

Software Versions

<~ Back
&3 Save System Snapshot

FeedHead UI

WireDrive

> Home

Turn & push to select
7. Depois de guardar o instantaneo na unidade USB,
remova a unidade da interface do utilizador e insira-a num
computador.
8. Envie o ficheiro do instantaneo por e-mail para
PowerWaveSupport@LincolnElectric.com para avaliagdo e
assisténcia.
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POWER WAVE® 300C

RESOLUGAO DE PROBLEMAS

COMO USAR O GUIA DE RESOLUGCAO DE PROBLEMAS

A assisténcia e reparacéo s6 devem ser realizadas por pessoal formado na fabrica da Lincoln Electric. As
reparacdes ndo autorizadas realizadas neste equipamento podem resultar em perigo para o técnico e para
o operador da maquina e invalidardo a garantia de fabrica. Para sua seguranca e para evitar choques
elétricos, respeite todas as notas e precaugdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual.

Este Guia de Resolucdo de Problemas é fornecido para o
ajudar a localizar e reparar possiveis avarias da maquina.
Basta seguir o procedimento de trés passos listado abaixo.

Passo 1. LOCALIZAR O PROBLEMA (SINTOMA).

Observe por baixo da coluna com o nome “PROBLEMA
(SINTOMAS)”. Esta coluna descreve os possiveis sintomas
gue a maquina pode apresentar. Encontre a lista que melhor
descreve o sintoma que a maquina esta exibindo.

Passo 2. CAUSA POSSIVEL.

A segunda coluna identificada como “CAUSA POSSIVEL”
lista as possibilidades externas 6bvias que podem contribuir
para o sintoma da maquina.

Passo 3. MEDIDA RECOMENDADA

Esta coluna fornece uma linha de acdo para a Causa
Possivel, geralmente indica contactar o Centro de Assisténcia
Técnica Autorizado Lincoln local.

Se ndo compreender ou ndo for capaz de realizar o Curso de
Acdo Recomendado em seguranga, contacte a Instalacao de
Assisténcia Técnica Autorizada da Lincoln local.

- ©® O CHOQUE ELETRICO pode matar.

* Desligue a alimentagdo de entrada na fonte de alimentacéo de soldadura antes da instalagdo ou da
substituicdo dos rolos e/ou guias da unidade.

* Nao toque em pecas sob tensao elétrica.

* Quando estiver a trabalhar com o acionador da pistola, o elétrodo e 0 mecanismo de acionamento
estdo "quentes" no trabalho e no solo e podem permanecer energizados durante varios segundos

apos o acionador da pistola ser libertado.

* A fonte de alimentacé&o de soldadura deve ser ligada a terra do sistema de acordo com o Cadigo Elétrico Nacional ou

quaisquer codigos locais aplicaveis.

* Apenas pessoal qualificado deve realizar trabalhos de manutencéo.

Observe as orientacdes de seguranca adicionais detalhadas no inicio deste manual.

A ATENCAO

Se, por qualquer motivo, ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir realizar os testes/reparacdes
de forma segura, contacte o Centro de Assisténcia Técnica Autorizado local da Lincoln para obter assisténcia

técnica na resolucdo de problemas antes de prosseguir.



POWER WAVE® 300C

RESOLUGAO DE PROBLEMAS

A UTILIZAQEAO DO LED DE ESTADO PARA
RESOLUCAO DE PROBLEMAS DO
SISTEMA

A interface do utilizador ndo apresenta todos os erros da
Power Wave 300C. Existem trés luzes de estado que contém
sequéncias de erro que podem nao aparecer na interface do
utilizador. Se ocorrer um problema, é importante anotar a
condicdo das luzes de estado. Por conseguinte, antes de
desligar e ligar o sistema, verifique a luz de estado da fonte
de alimentagdo quanto a sequéncias de erro, conforme
indicado abaixo.

Existem duas luzes de estado montadas externamente,
localizadas acima do condutor do fio no compartimento do
alimentador de fios. Uma das luzes de estado destina-se a
placa controladora principal (etiqguetada “estado” e a outra ao
moédulo de acionamento por fio. A terceira luz de estado é
interna e esté localizada na placa de controlo de entrada e
pode ser vista através das grelhas do lado esquerdo da caixa.

Existe um sinal sonoro associado a luz de estado deste painel
de controlo de entrada. Portanto, os codigos de erro na placa
de entradas podem ser detetados através da luz de estado ou
do avisador acustico de estado.

Esta seccao inclui informacdes sobre as Luzes de Estado e
algumas tabelas basicas de resolucao de problemas para o
desempenho da maquina e da solda.

As luzes de estado na placa controladora principal e no
modulo de acionamento por fio sdo LEDs de duas cores. O
funcionamento normal de cada um indicado por uma luz verde
continua. Onde a luz de estado no painel de controlo de
entrada tem uma cor. A operagdo normal é que a luz de
estado esteja desligada (e que o sinal sonoro esteja
desligado).

As condicdes de erro séo indicadas na Tabela E.1 seguinte.

TABELAE.1
Condigéo de Significado
luz Luz de estado da placa de controlo principal e luz de estado da unidade de Painel de controlo de entrada
fios
Verde continuo Sistema OK. A fonte de alimentacéo esta operacional e a comunicar normalmente Né&o aplicavel.
com todo o equipamento periférico saudavel ligado a rede ArcLink.
Luz verde intermitente Ocorre durante o arranque ou uma reinicializacao do sistema e indica que a Né&o aplicavel.
POWER WAVE®300C esta a mapear (identificar) cada componente no sistema.
Normal durante os primeiros 1-10 segundos ap6s a ligagdo da alimentacéo ou se
a configuracdo do sistema for alterada durante o funcionamento.
Verde intermitente rapido Indica que o mapeamento automatico falhou N&o aplicavel.
Verde e vermelho alternados Falha do sistema irrecuperavel. Se as luzes de estado piscarem em qualquer Na&o aplicavel.
combinagéo de vermelho e verde, existem erros. Leia o(s) cédigo(s) de erro
antes de desligar a maquina.
A interpretacdo do cédigo de erro através da luz de estado é detalhada no
Manual de Assisténcia. Os digitos do cddigo individual aparecem a vermelho com
uma pausa longa entre digitos. Se houver mais do que um cédigo, estes serdo
separados por uma luz verde. Através da Luz de Estado apenas estardo
acessiveis as condi¢cdes de erro ativas.
Os codigos de erro também podem ser recuperados com o Utilitario de
Diagnésticos (incluido no CD do Navegador de Assisténcia ou disponivel em
www.powerwavesoftware.com). Este é o método preferido, uma vez que pode
aceder a informagéo histérica contida nos registos de erros.
Para limpar o(s) erro(s) ativo(s), desligue a fonte de alimentacéo e volte a liga-la
para reiniciar.
Vermelho fixo N&o aplicavel. Né&o aplicavel.

Vermelho intermitente N&o aplicavel. Interpretacédo do codigo de erro - Os|
digitos do codigo individual aparecem a|
vermelho com uma pausa longa entre
digitos. Estes coédigos de erro séo
cadigos de trés digitos que comegam por
um ndmero trés.

LED de estado desligado N&o aplicavel. Sistema OK

A ATENCAO

Se, por qualquer motivo, ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir realizar os testes/reparacdes
de forma segura, contacte o Centro de Assisténcia Técnica Autorizado local da Lincoln para obter assisténcia
técnica na resolucdo de problemas antes de prosseguir.
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POWER WAVE® 300C RESOLUGAO DE PROBLEMAS

Consulte as orientagdes de seguranga pormenorizadas no inicio deste manual
CODIGOS DE ERRO PARA A POWER WAVE®

Segue-se uma lista parcial de possiveis codigos de erro para a POWER WAVE® 300C. Para obter uma lista completa, consulte
0 Manual de Servigo para esta maquina.

N.° de codigo de erro Indicagéo

36 Erro térmico Indica sobreaquecimento. Normalmente acompanhado por um LED térmico.
Verifique o funcionamento da ventoinha. Certifique-se de que o0 processo
nao excede o limite do ciclo de funcionamento da maquina

54 Erro de sobrecorrente secundaria (saida) JO limite de corrente secundaria (soldadura) média a longo prazo foi
excedido. NOTA: O limite médio de corrente secundaria a longo prazo é de
325 amperes.

56 Erro de comunicagdo do angulo de saida Jindica que a ligacdo de comunicacéo entre o painel de controlo principal e
o cortador tem erros. Se desligar a alimentag&o de entrada na maquina ndo
eliminar o erro, contacte o Departamento de Assisténcia.

58 Erro de Falha Primaria Reveja o cadigo de erro da luz de estado da placa de entrada ou do sinal
sonoro de estado. Muito provavelmente causado por uma condicdo de
sobrepoténcia que causou uma subtensdo no barramento primario. Se
desligar a alimentacao de entrada na maquina néo eliminar o erro, contacte
0 Departamento de Assisténcia.

Outro Os caédigos de erro que contém trés ou quatro digitos sédo definidos como
erros fatais. Estes cddigos indicam geralmente erros internos na placa de
controlo da fonte de alimentagdo. Se desligar a alimentacéo de entrada na
mégquina ndo eliminar o erro, contacte o Departamento de Assisténcia.

MODULO DE ACIONAMENTO DE FIOS

Foi excedido o limite médio de corrente do motor a longo prazo. Por norma,
indica sobrecarga mecanica do sistema. Se o problema continuar, considere
a relagdo de engrenagem de binario mais elevada (intervalo de velocidade
mais baixa).

81  Sobrecarga do motor

82  Sobrecorrente do motor O nivel maximo absoluto de corrente do motor foi excedido. Esta é uma
média de curto prazo para proteger o circuito da unidade.

A ATENCAO

Se, por qualquer motivo, ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir realizar os testes/reparacdes
de forma segura, contacte o Centro de Assisténcia Técnica Autorizado local da Lincoln para obter assisténcia
técnica na resolucdo de problemas antes de prosseguir.
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POWER WAVE® 300C

RESOLUGAO DE PROBLEMAS

Consulte as orientagdes de seguranga pormenorizadas no inicio deste manual

PAINEL DE CONTROLO DE ENTRADA

N.°de codigo de erro

Indicagéo

331 Limite de corrente de entrada de pico

O limite de corrente de entrada foi excedido. Por norma, indica sobrecarga
de energia a curto prazo. Se o problema persistir, contacte o Departamento
de Assisténcia Técnica.

333  Bloqueio de subtensao

Alimentagéo de +15 VCC na placa de controlo de entrada demasiado baixa.
Verifique se a tensdo de entrada esta dentro do intervalo aceitavel. Se o
problema persistir, contacte o departamento de assisténcia.

336 Falha térmica

O terméstato do moédulo principal disparou. Normalmente, o ventilador
inferior ndo funciona.

337  Tempo limite de pré-carga excedido

Problema com a sequéncia de arranque. Se o problema persistir, contacte
0 Departamento de Assisténcia Técnica.

346  Sobrecorrente primaria do
transformador

Corrente do transformador demasiado elevada. Por norma, indica
sobrecarga de energia a curto prazo. Se o problema persistir, contacte o
departamento de assisténcia.

Outro

Contacte o Departamento de Assisténcia Técnica.

A ATENCAO

Se, por qualquer motivo, ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir realizar os testes/reparacdes
de forma segura, contacte o Centro de Assisténcia Técnica Autorizado local da Lincoln para obter assisténcia
técnica na resolucdo de problemas antes de prosseguir.
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POWER WAVE® 300C

RESOLUGAO DE PROBLEMAS

Consulte as orientagdes de seguranga pormenorizadas no inicio deste manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

CAUSA
POSSIVEL

Problemas béasicos da maquina

MEDIDA
RECOMENDADA

3a. Falha do painel de controlo de
entrada (consulte o estado de erro
do painel de controlo de entrada).

Os fusiveis de entrada continuam a 1. Fusiveis de entrada de tamanho 1. Certifiqgue-se de que os fusiveis tém

gueimar inadequado. a dimensdo adequada. Consulte a
secgdo de instalacdo deste manual
para os tamanhos recomendados.

2. Procedimento de soldadura| 2. Reduza a corrente de saida, o ciclo
inadequado que exige niveis de saida de funcionamento ou ambos.
superiores a classificagcdo  da
magquina.

3. Quando as coberturas séo removidas,| 3. Para obter assisténcia técnica,
sdo evidentes danos fisicos ou|l contacte o Centro de Assisténcia
elétricos graves. Técnica local autorizado da Lincoln

Electric.

A maquina nao liga (sem luzes) 1. Sem poténcia de entrada 1. Certifique-se de que a desativacdo
da alimentacéo de entrada foi ligada.
Verifiqgue os fusiveis de entrada.
Certifique-se de que o interruptor de
alimentacdo (SW1) na fonte de
alimentacao esta na posigcao “ON”.

2. A tensdo de entrada é demasiado 2. Certifique-se de que a tensdo de
baixa ou demasiado alta. entrada esta correta, de acordo com

a placa de classificacédo localizada
na parte traseira da maquina.

A maquina nédo solda, ndo consegue|l. Atensédo de entrada € demasiado 1. Certifique-se de que a tensdo de

obter qualquer produgéo. baixa ou demasiado alta. entrada esta correta, de acordo com
a placa de classificagdo localizada
na parte traseira da maquina.

. 2. Erro térmico. 2. Consulte a secgdo “O LED térmico

Este problema sera normalmente , P

acompanhado por um codigo de erro. esta LIGADO".

Consulte a secgao “Luz de estado” deste

documento para ob’[er informagﬁes 3. O limite de corrente SeCUndéria foi

adicionais. excedido. (ver erro 54) 3. Possivel curto-circuito no circuito de

saida. Se a condicdo persistir,
contacte um Centro de Assisténcia
Técnica Lincoln Electric autorizado.

A ATENCAO

Se, por qualquer motivo, ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir realizar os testes/reparacdes
de forma segura, contacte o Centro de Assisténcia Técnica Autorizado local da Lincoln para obter assisténcia
técnica na resolucdo de problemas antes de prosseguir.
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POWER WAVE® 300C

RESOLUGAO DE PROBLEMAS

Consulte as orientagdes de seguranga pormenorizadas no inicio deste manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

Pro

O LED térmico esta LIGADO

CAUSA
POSSIVEL

1. Operacdo incorreta da ventoinha.

blemas Basicos da Maquina (Continuacao)

MEDIDA
RECOMENDADA

1. Verifique se a ventoinha esta a
funcionar corretamente. A ventoinha
deve funcionar numa definicdo de
baixa velocidade quando a maquina
estad inativa e numa velocidade
elevada quando a saida é acionada.
Verifique se ha material a bloquear a
entrada ou as grelhas de exaustéo,
ou se ha excesso de sujidade a
obstruir os canais de arrefecimento
da maquina.

2. Abra o circuito do termdstato.

2. Verifigue se existem fios partidos,
ligagbes abertas ou termdstatos
defeituosos no circuito do termostato.

O “Reldgio de tempo real” ja ndo funciona|

Degradacdo geral do desempenho da
soldadura

1. Bateria da placa de controlo do PC.

Problemas de qualidade de soldadura e arco ‘

1. Problema de alimenta¢&o do fio.

1. Substitua a bateria (Tipo: BS2032)

1. Verifique se existem problemas de
alimentacdo. Certifique-se de que a
relagdo de transmissdo adequada foi
selecionada.

2. Problemas de cablagem.

2. Verifique se  existem ligacOes
danificadas, lagos excessivos no cabo,
etc.

NOTA: A presenca de calor no circuito de
soldadura externo indica ligacdes
defeituosas ou cabos subdimensionados.

3. Perda ou protegéo inadequada de
gés.

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

4. Verifigue se o0 modo de soldadura
esta correto para o processo.

4. Selecione o modo de soldadura
correto para a aplicacao.

5. Calibrag&o da maquina.

5. A fonte de alimentacdo pode
necessitar de calibragdo. (corrente,
tensdo, WFS).

6. Problema de alimentacao do fio.

6. Verifigue se existem problemas de
alimentacdo. Certifique-se de que a
relagdo de transmissdo adequada foi
selecionada.

A ATENCAO

Se, por qualquer motivo, ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir realizar os testes/reparacdes
de forma segura, contacte o Centro de Assisténcia Técnica Autorizado local da Lincoln para obter assisténcia
técnica na resolucdo de problemas antes de prosseguir.
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POWER WAVE® 300C RESOLUGCAO DE PROBLEMAS

Consulte as orientagdes de seguranga pormenorizadas no inicio deste manual

PROBLEMAS CAUSA MEDIDA
(SINTOMAS) POSSIVEL RECOMENDADA

A ATENCAO

Se, por qualquer motivo, ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir realizar os testes/reparacdes
de forma segura, contacte o Centro de Assisténcia Técnica Autorizado local da Lincoln para obter assisténcia
técnica na resolucdo de problemas antes de prosseguir.
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POWER WAVE® 300C

RESOLUGAO DE PROBLEMAS

Consulte as orientagdes de seguranga pormenorizadas no inicio deste manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

Problema

A saida da maquina desliga-se durante
uma soldadura.

CAUSA
POSSIVEL

1. O limite de corrente secundaria foi
excedido e a maquina desliga-se para
se proteger.

s de qualidade de soldadura e arco (continuagao)

MEDIDA
RECOMENDADA

1. Ajuste o procedimento ou reduza a
carga para baixar o consumo de
corrente da maquina.

. Falha do sistema

2. Uma falha irrecuperavel ira
interromper a  soldadura. Estal
condicdo também resultard na

intermiténcia da luz de estado. Para
mais informagdes, consulte a secc¢ao|
Luz de estado.

A maquina ndo produz uma poténcial
total.

. A tensdo de entrada pode ser|
demasiado  baixa, limitando a
capacidade de saida da fonte de
alimentacéo.

. Certifiqgue-se de que a tensdo de
entrada é adequada, de acordo com a
placa de classificacdo localizada na
parte traseira da maquina.

. Calibragao da maquina.

. Calibre a corrente tensao

secundarias.

e

Arco excessivamente longo e erratico.

. Problema de alimentacao do fio.

. Verifiqgue se existem problemas de
alimentagdo. Certifique-se de que a
relagdo de transmissdo adequada foi
selecionada.

. Perda de ou gas de blindagem
inadequado

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

. Calibragao da maquina.

. Calibore a corrente tensao

secundarias.

e

O processo muda de GMAW para
GTAW ao puxar o gatilho numa pistola
de 12 pinos.

. A definicdo da pistola de 12 pinos
GMAW/FCAW néo estéa ligada e
a pistola de 12 pinos néo esta
selecionada.

. Ir para... Menu mais e
navegue até ao Menu do
Sistema.

. Deslize para baixo até
Defini¢des da pistola e
selecione.

. Deslize para baixo até a
pistola GMAW/FCAW de 12
pinos e ligue.

. Desloque-se para baixo até ao
menu Selec¢do da pistola e
selecione a pistola de 12 pinos
que esta a utilizar.

. Se estiver a utilizar uma
pistola de presséo, desloque-
se para baixo até Calibragem
da pistola para calibrar
automaticamente a pistola de
presséo

A ATENCAO

Se, por qualquer motivo, ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir realizar os testes/reparacdes
de forma segura, contacte o Centro de Assisténcia Técnica Autorizado local da Lincoln para obter assisténcia
técnica na resolucdo de problemas antes de prosseguir.
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POWER WAVE® 300C

RESOLUGCAO DE PROBLEMAS

Consulte as orientagdes de seguranga pormenorizadas no inicio deste manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

O processo muda de GTAW para

Problema

CAUSA
POSSIVEL

1. A definicdo da pistola de 12

GMAW ao pressionar a amptrol do pé. pinos GMAW/FCAW esta ligada

e a pistola de 12 pinos esta
selecionada.

s de qualidade de soldadura e arco (continuagao)

MEDIDA
RECOMENDADA

1. Ir para... Menu mais e navegue
até ao Menu do Sistema

2. Deslize para baixo até
Defini¢cdes da pistola e
selecione.

3. Deslize para baixo até a pistola
GMAW/FCAW de 12 pinos e
desligue.

4. Volte ao ecré inicial e selecione
0 botdo GTAW para soldar.

A ATENCAO

Se, por qualquer motivo, ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir realizar os testes/reparacdes
de forma segura, contacte o Centro de Assisténcia Técnica Autorizado local da Lincoln para obter assisténcia
técnica na resolucdo de problemas antes de prosseguir.
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POWER WAVE® 300C

RESOLUGCAO DE PROBLEMAS

Consulte as orientagdes de seguranga pormenorizadas no inicio deste manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

N&o é possivel ligar

CAUSA
POSSIVEL

' Ethernet '

1. Ligacgdo fisica.

MEDIDA
RECOMENDADA

1. Verifique se esté a ser utilizado o cabo
de patch ou cabo cruzado correto
(consulte o departamento de TI local
para obter assisténcia).

la. Verifique se os cabos estdo
totalmente inseridos no conector da
antepara.

1b. O LED sob o conector de Ethernet
da placa do PC acende quando a
maquina é ligada a outro dispositivo
de rede.

2. Informacdes de endereco IP.

2. Utilize o utilitario de PC adequado
para verificar se foi introduzida a
informacao de endereco IP correta.

2a. Verifique se ndo existem enderegos
IP duplicados na rede.

3. Velocidade Ethernet

3. Verifigue se o dispositivo de rede
ligado a Power Wave é um dispositivo
10-baseT ou um dispositivo 10/100-
baseT.

A ligacao cai durante a soldadura

1. Localizagéo do cabo

1. Verifique se o cabo de rede nao esta
localizado junto aos condutores de
transporte atuais. Isto inclui cabos de
alimentacdo de entrada e cabos de
saida de soldadura.

A ATENCAO

Se, por qualquer motivo, ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir realizar os testes/reparacdes
de forma segura, contacte o Centro de Assisténcia Técnica Autorizado local da Lincoln para obter assisténcia
técnica na resolucdo de problemas antes de prosseguir.
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POWER WAVE® 300C DIAGRAMAS

Diagrama de Cablagem do Modelo Avancado Power Wave 300C para cédigo(s) - 12943,12945, 13200, 13406, & 13407

300C AVANGADO

RESISTOR HARNRS
HI ERED BARNESS
M250AL-2
asenz
CONTROL PCB
—
—1
4
»
2
-
R
b o g AC SHITCH BOARD @
N e B anss? o
} I
"‘{. @
L (@]
] @ =
E @
3
i 1. @
el ] o e
T —® o
HEESENENEE
kil ik ki
F—
THREE STAGE X .y = R b
PONER BOARD ot G m—" oy, LI It
— i - —
' ] aLonog by a el
P lf: - PFC PCB |
[ — ] as758 }
S
. |
- e |
P [
L
[\ \
e I
|
- e A |
) — !
S —.
TEITRRINT
s

NOTA: Este diagrama serve apenas de referéncia. Pode ndo ser preciso para todas as maquinas abrangidas por este manual. O diagrama especifico para um cédigo em particular é colado dentro
da méaquina num dos painéis do compartimento. Se o diagrama estiver ilegivel, escreva para o Departamento de Assisténcia para substituir. Indiqgue o nimero de cédigo do equipamento.
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POWER WAVE® 300C DIAGRAMAS

Diagrama de Cablagem do Modelo Padrdo da Power Wave 300C para c6digo(s) - 12942 & 12944

LEGEND

(unll\" .
{@ﬁ%

T ormonal |

i

[AEEENEEEERR FAEER ERELEEERE]

= DIAGRAMA DE
' CABLAGEM DA
POWER WAVE 300C

NOTA: Este diagrama serve apenas de referéncia. Pode nao ser preciso para todas as maquinas abrangidas por este manual. O diagrama especifico para um codigo em particular é colado dentro
da méaquina num dos painéis do compartimento. Se o diagrama estiver ilegivel, escreva para o Departamento de Assisténcia para substituir. Indique o nimero de cédigo do equipamento.
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POWER WAVE® 300C IMPRESSAO DIMENSIONAL
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POWER WAVE® 300C NOTAS
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L r

AVISO

o Nao toque em pegas elétricas ou elétrodos
com a pele ou roupa molhada.
Isole-se do trabalho e do chéo.

N

s

Mantenha os materiais inflamaveis
afastados.

=/

Use a protegéo ocular, auricular e corporal
adequada.

Espanhol

AVISO DE
PRECAUCION

o No toque las partes o los electrodos bajo
carga con la piel o ropa mojada.
Aislese del trabajo y de la tierra.

Mantenga el material combustible fuera del
area de trabajo.

Protéjase los ojos, los oidos y el cuerpo.

Francés

ATTENTION

Ne laissez ni la peau ni des vétements
mouillés entrer en contact avec des piéces
sous tension.

Isolez-vous du travail et de la terre.

Gardez a I'écart de tout matériel
inflammable.

Protégez vos yeux, vos oreilles et votre
corps.

Alemao

WARNUNG

Beriihren Sie keine stromfiihrenden Teile
oder Elektroden mit lhrem Kdrper oder
feuchter Kleidung!

Isolieren Sie sich von den Elektroden und
dem Erdboden!

Entfernen Sie brennbarres Material!

Tragen Sie Augen-, Ohren- und
Korperschutz!

Portugués « Néo toque partes elétricas e electrodos o Mantenha inflamaveis bem guardados. o Use protecao para a vista, ouvido e corpo.
com a pele ou roupa molhada.
ATENCAO o Isole-se da pega e terra.
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Leia e compreenda as instrugdes do fabricante para este equipamento e os consumiveis a utilizar, incluindo a Ficha de Dados de
Seguranca (FDS) e siga sempre as praticas de seguranga do seu empregador.

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

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

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HERSTELLERS.
DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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Mantenha a cabega longe de vapores.
Use ventilagao ou exaustéo para
remover os vapores da zona de
respiragao.

Desligue a alimentacao antes de efetuar
qualquer manutengao.

Nao opere com o painel aberto ou as
protecoes retiradas.

!

AVISO

Los humos fuera de la zona de
respiracion.

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

Desconectar el cable de alimentacion
de poder de la maquina antes de iniciar
cualquier servicio.

No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Espanhol

AVISO DE
PRECAUCION

Gardez la téte a I'écart des fumées.
Utilisez un ventilateur ou un aspirateur
pour oter les fumées des zones de
travail.

Débranchez le courant avant I'entretien.

N’opérez pas avec les panneaux
ouverts ou avec les dispositifs de
protection enlevés.

Francés

ATTENTION

Vermeiden Sie das Einatmen von
Schweibrauch!

Sorgen Sie fiir gute Be- und
Entliiftung des Arbeitsplatzes!

Strom vor Wartungsarbeiten
abschalten! (Netzstrom vaéllig 6ffnen;
Maschine anhalten!)

Anlage nie ohne Schutzgehéduse oder
Innenschutzverkleidung in  Betrieb
setzen!

Alemao

WARNUNG

o Mantenha seu rosto da fumaga. « Né&o opere com as tampas removidas. | e Mantenha-se afastado das partes Portugués

o Use ventilagéo e exhaustéo para « Desligue a corrente antes de fazer moventes. ~
remover fumo da zona respiratoria. servigo. o Nao opere com os paineis abertos ou
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O Li-LPSHERTLICLT @ AUTFF LR - H—ERIEYP @ NINRHN—ERUHLATE [T .
FTEuw, HEBICER. ETREXMvF % TREREEZLEVWTT S, *i E IE
¢ BMACHECHIEELTTEL, PBEGP>TTFEL, / l%\
eTHBAMER. o HIEN GRS, eHBEIMBARR L AR | O
© 7E0F IR [ 1 R 5 R Bl R BRERAE . ®. B i
= A
Coreano

e UZ2TE BUIIAE WelshAle

® SEXYo2RE BHIIAE
H7517| 98 ZHAHAH7I
E27|8 ASsiiAIR.

® HaNo| HAE AcioiiAlR.

e mHdio] ¥zl defz S|
apAIR.

=

B e T dul; s @
EOAN Bl kil Sl A pgdl) Janid @
b i A ARl e plaal aas S

Alas L pLAY S8 AL 48 L3 ail @

hey) s 13 jgad la JakiY @
e Gl A1 gl agaadl

Arabe

&

dad

x

LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANGA DO EMPREGADOR.
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POLITICA DE ASSISTENCIA AO CLIENTE

O negdcio da The Lincoln Electric Company é fabricar e vender equipamento de
soldadura, consumiveis e equipamento de corte de alta qualidade. O nosso desafio é
satisfazer as necessidades dos nossos clientes e exceder as suas expectativas.
Ocasionalmente, os compradores podem pedir a Lincoln Electric conselhos ou
informagdes sobre a utilizagio dos nossos produtos. Respondemos aos nossos
clientes com base nas melhores informagdes na nossa posse nesse momento. A
Lincoln Electric ndo esta em posicao de garantir ou garantir tal aconselhamento e n&o
assume qualquer responsabilidade, relativamente a tais informagdes ou
aconselhamento. Renunciamos expressamente a qualquer garantia de qualquer tipo,
incluindo qualquer garantia de adequago ao fim especifico de qualquer cliente, no que
diz respeito a tais informagdes ou aconselhamento. Como uma questéo pratica,
também ndo podemos assumir qualquer responsabilidade por atualizar ou corrigir tais
informagdes ou conselhos depois de ter sido dado, nem o fornecimento de informagdes
ou aconselhamento criar, expandir ou alterar qualquer garantia relativamente & venda
dos nossos produtos.

Lincoln Electric € um fabricante responsivo, mas a selegao e utilizagéo de produtos
especificos vendidos pela Lincoln Electric esta exclusivamente dentro do controlo de, e
continua a ser da exclusiva responsabilidade do cliente. Muitas variaveis para além do
controlo da Lincoln Electric afetam os resultados obtidos na aplicagao destes tipos de
métodos de fabrico e requisitos de servigo.

Suijeito a alteragao - Esta informagéo & precisa tanto quanto € do nosso conhecimento
aquando da impressao. Consulte www.lincolnelectric.com para obter informagdes
atualizadas

ELECTRIC

A EMPRESA LINCOLN ELECTRIC
22801 St. Clair Avenue * Cleveland, OH < 44117-1199 « E.U.A.
Telefone: +1.216.481.8100 « www.lincolnelectric.com




