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AGRADECEMOS PELA SUA ESCOLHA!

Parabéns pelo seu novo produto Sumig. Estamos orgulhosos em té-lo como
cliente e ficamos a disposicao para qualquer duvida que possa existir em
relacao ao equipamento. Este manual de operacao foi elaborado para instruir
No uso e na operagao correta do equipamento. Sua satisfacdo com este
produto e a operacao segura € a nossa maior preocupacao. Por isso, dedique
um tempo para ler o manual por completo, especialmente as recomendacgdes
de seguranca, pois isso lhe ajudara a evitar perigos potenciais que poderdo
existir ao manusear e operar o produto.

VOCE ESTA EM OTIMA COMPANHIA!

A Sumig fornece solugdes para solda e corte, desde 1980, com agilidade e
confiabilidade, sendo a maiorfabricante detochas MIG/MAG, TIG, Robé e Corte
Plasma da América Latina. Entregamos produtos seguros, rigorosamente
testados, com grandes inovagodes, além de um apoio técnico e exceléncia
no pos-vendas. Estamos sempre direcionados a alcangar um ambiente de
funcionamento mais seguro e moderno dentro do universo da soldagem.
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Este manual de operagéo explica os seguintes pontos para o uso seguro do produto:

e Cuidados com a Welbee P402;
« Operagao do equipamento e configuragdes;
= Manutengéo diaria (limpeza e inspegao);

« Solugao de problemas;

Guarde este manual em local seguro para que possa ser consultado sempre que necessario.

Suporte

Veja a contracapa para os numeros de contato e os enderegos para correspondéncia. Ao contatar o seu
revendedor para assisténcia, é preciso fornecer as seguintes informacdes:

= Nome, enderego, numero de telefone.
Modelo do produto, ano de fabricagdo, numero de série e numero da versao Software
(Consulte o diagrama abaixo para informagdes sobre o produto. A localizagéo e conteudo da placa de
identificacdo podem variar de acordo com o produto adquirido.)

<Exemplo> Localizagédo da placa de identificacdo

1 2
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No. Serial
No.
¢ (Mesmo numero contido na placa de identificagéo
traseira).

HXHHHHEIX HHHBHHEHHHE
e Modelo do produto XX-XHHHEX
* Ano de fabricagéo
, HXHIHHEX HHHHEHHH
o Numero de série

¢ Numero da versao do software
XHHHHEE Ver #Ht tHi HHHE HHHE




Informacéo Importante

Este produto € uma fonte de alimentagao projetada e fabricada para soldagem,

portanto ndo use a Welbee para outros fins.

Uso Seguro do equipamento
Para uso seguro do equipamento, certifique-se de seguir as instrugdes abaixo:

e Este manual destina-se a trabalhadores familiarizados com os processos listadas. Se este produto for
operado ou mantido por trabalhadores que n&o estejam familiarizados, o cliente tem como
responsabilidade fornecer treinamento completo sobre operacéo e seguranca.

e Este equipamento deve ser utilizado somente por pessoas treinadas e experientes na operagéo
segura de equipamentos de soldagem. Pessoas sem experiéncia devem buscar a qualificagédo
necessaria.

e Para protegao contra possiveis ferimentos ou danos no equipamento, certifique-se de ler e
seguir as informacgdes de seguranga deste manual. Nao o utilize para fins ndo indicados.

 Certifique-se de que a instalagado, operagdo e manutengido da Welbee, seja realizada por pessoas
altamente qualificadas.

e Se este manual for perdido ou danificado, contate imediatamente a Sumig.

Direito Autoral

Este manual é protegido por direitos autorais e todos os direitos s&o reservados pela OTC.
Nenhuma parte do manual deve ser copiada, fotocopiada ou reproduzida sem o consentimento
prévio da OTC

Exportagdo do produto
As seguintes condi¢cdes devem ser observadas e atendidas ao exportar o produto para fora do pais.

e O produto é projetado e fabricado de acordo com as leis e especificagdes japonesas, onde pode nao
estar em conformidade com as leis e especificacées de outros paises.

e Ao enviar ou revender o produto fora do pais, certifique-se de entrar em contato com nosso
distribuidor ou atendimento ao cliente com antecedéncia.

Descarte do produto

Para descarte de equipamentos de soldagem, incluindo a fonte de energia e o material envolvido, verifique
a regulamentacao do pais/regido em que o equipamento esta localizado e siga as instru¢des. Ao
descartar, busque coletores de residuos autorizados e acompanhe o processo de descarte.
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Capitulo 1 Seguranca

Este capitulo explica as precaugdes sobre a fonte de energia e a operagéo de soldagem.

1.1 Simbolos de aviso

Os simbolos e sinais de aviso de segurancga a seguir, sdo usados em todo o manual para garantir a operagao
adequada do equipamento, evitando varios perigos que causam ferimentos graves e danos. A indicagéo e
explicagéo dos simbolos sao as seguintes:

Certifique-se de entender completamente o conteudo antes de iniciar a operagéo.

Os simbolos abaixo s&do categorizados pelo grau de possivel perigo e dano.

Simbolos Explicagao

/!\ ADVERTENCIA Fornece informagdes sobre possiveis ferimentos pessoais ou perda de vida se o produto for
usado indevidamente.

AN CU | DADO Refere-se a lesbes pessoais leves ou possiveis danos ao equipamento se o produto for
— usado incorretamente.

Os simbolos abaixo sao categorizados de acordo com o contetdo a ser seguido.

Simbolos Explicagao
0 Instrugdo: indica questdes de "Instrugéo" a serem seguidas.
® Proibido: indica assuntos "Proibidos".




Seguranca Capitulo 1

Precaucoes de Seguran&—

1.2 Precaucgobes de seguranga

Esta secéo explica as precaucdes de seguranga referentes a operacéo da Welbee P402.

1.21 Precaugdes Operacionais

Para evitar ferimentos graves ou acidentes, certifique-se de seguir as instru¢des abaixo:

/\ ADVERTENCIA

Certifique-se de ler e compreender as informagdes do manual antes de operar o
equipamento. Apenas pessoas treinadas e experientes podem operar a fonte de
alimentagao de soldagem.

Selecione o local para instalagao, operagédo, armazenamento de produtos
soldados e descarte de residuos de acordo com a lei e/ou regulamentacéao
local.

Certifique-se de tomar as medidas apropriadas, impedindo que pessoas néo
autorizadas tenham acesso a fonte de energia ou areas de trabalho durante a
soldagem.

Somente pessoas tecnicamente capacitadas devem realizar a instalacdo, manutencéao e
reparo do equipamento.

Certifique-se de utilizar os equipamentos de seguranga para trabalhar em altura.

Para portadores de marcapasso, evite ficar préximo a maquina durante sua
operagao ou area de trabalho até obter a aprovagdo médica. A maquina em
operagao ira gerar um campo magnético que pode influenciar o funcionamento do
marcapasso.

Nao utilize o equipamento para outros fins além de soldagem.
Nao utilize o equipamento quando as latarias de protecao estiverem ausentes.

A remocao das latarias de protegao para manutencao, inspegao e reparo deve
ser realizada por pessoas autorizadas e qualificadas. Utilize uma barreira ao
redor da fonte de energia, ou tome medidas necessarias para evitar que
pessoas nao autorizadas entrem na area.



Capitulo 1 Segurancga

_\Precaugées de Seguranca

1.2.2 Precaugoes para evitar choque elétrico

Para evitar choque elétrico ou queimaduras, certifique-se de seguir as instru¢des abaixo:

/\ ADVERTENCIA
« N&o toque nos terminais de entrada/saida e nos componentes internos

energizados do equipamento.

« Solicite a um engenheiro elétrico qualificado, para dimensionar todos os
componentes responsaveis pela instalagao elétrica da fonte de soldagem.

« Antes de iniciar a manutencdo e inspegdo, certifique-se de desenergizar o
equipamento e aguarde trés minutos ou mais.
Verifique se n&o ha tensdo acumulada nos capacitores, antes de iniciar o trabalho.

« Utilize luvas isolantes secas para protecdo. Nado use luvas danificadas ou molhadas.

» Aperte todas as conexdes de cabos e isole-as.

* Nao enrole os cabos ao redor do corpo.

» Realize a manutencao periddica e substitua as pecgas danificadas, se houver, antes do uso.
« Desligue o equipamento quando o mesmo ndo estiver em uso.

» Aplique periodicamente ar comprimido nos componentes internos da fonte,
buscando remover o p6 metalico acumulado internamente.
Esse tipo de sujeira pode causar deterioragao no isolamento, resultando em
choque elétrico ou incéndio.

« Naé&o utilize cabos subdimensionados, danificados ou sem aterramento.

/N\ CUIDADO

« Ao identificar curto-circuito ndo energize o equipamento novamente, entre em contato
imediatamente com a assisténcia técnica SUMIG.

1.2.3 Precaugodes para manuseio de pecas plasticas

O painel frontal, painel traseiro e ventilador da fonte de solda sdo construidos com resina de policarbonato. Para evitar
choque elétrico ou causar incéndios por conta deste material, certifique-se de seguir as instrugdes abaixo.

/\ ADVERTENCIA

« Evite aplicar forga externa no painel frontal, painel traseiro e
ventilador, caso contrario podem ocorrer danos ou mau funcionamento
dos componentes.

+ Se houver sujeira nas pecgas plasticas do equipamento, utilize um pano com
detergente neutro ou agua para a limpeza.
Evite utilizar detergente organico ou quimico, pois esses produtos podem gerar
rachaduras e degradagao dos plasticos.

+ Se houver alguma anormalidade nas pecgas plasticas como painel frontal, painel
traseiro e ventilador, interrompa imediatamente o uso e entre em contato com a
SUMIG.

» Evite operar o equipamento em locais com a presenga de solvente organico e
produtos quimicos, pois esses produtos podem gerar rachaduras e degradacéao
dos plasticos.
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Precaucoes de Seguran?_

1.2.4 Precaucgodes sobre desmontagem e modificacao da fonte de soldagem

/\ ADVERTENCIA

* Nao desmonte/modifique a Welbee P402. Caso o equipamento
seja modificado ou desmontado pelo cliente, a garantia sera
anulada.

1.2.5 Precaugdes contra problemas respiratorios

Para evitar asfixia ou problemas respiratérios durante o processo de soldagem, certifique-se de seguir as instru¢des abaixo:

/\ ADVERTENCIA
* Quando for necessario soldar em tanque, caldeira, torre de reagao, poréo de
ﬂﬁ navio, espago confinado ou qualquer outro local com pouca ventilagao, certifique-

se de fornecer equipamento para ventilagdo do ambiente.

« Para evitar asfixia devido aos gases presentes no processo de soldagem,
forneca equipamentos de seguranga e providencie ventilagdo no ambiente.

« Quando for dificil providenciar equipamento para ventilagdo ou ndo apresentar
desempenho suficiente, € indispensavel o fornecimento de EPI’s para protecéo
respiratoria. Para medidas preventivas de queda devido a asfixia, aplique linhas
de vida e utilize cinto de seguranca.

» Para realizar o processo de soldagem em ambientes estreitos, execute a
operagao com o acompanhamento de um supervisor treinado.

* Inspecione periodicamente o equipamento de ventilagdo, garantindo
seu funcionamento.

Para evitar qualquer dano a saude devido aos fumos metalicos emitidos no processo de soldagem, certifique-se de
seguir as instrucdes abaixo:

/\ ADVERTENCIA

_ﬁﬁ « Para reduzir a concentracdo de fumos metalicos no ambiente, instale exaustores
: ou equipamentos de ventilagcéo coletiva.

« Quando for dificil providenciar equipamento para ventilagdo ou exaustéo, é
indispensavel o fornecimento de EPI’s para protecao respiratoria.

» Para realizar o processo de solda ou corte, providencie exaustores ou
equipamentos de ventilagao coletiva. Garanta que o operador bem como os
colaboradores ao seu redor utilize os EPI’s para protegao respiratoria.

* Nao execute o processo de solda nas proximidades de operagdes como limpeza,
desengraxante ou pulverizagdo. A execucdo nesses locais pode gerar gases
vVenenosos.



Capitulo 1 Segurancga

_\Precaugées de Seguranca

1.2.6 Precaugodes para equipamentos de protecao

Para protegéo contra radiacao ultravioleta gerado pela solda, respingos de escdria ou disturbio auditivo por ruidos,
observe os pontos a seguir:

A
B

ADVERTENCIA

Ao soldar ou observar o processo de soldagem, é necessario utilizar mascara de
solda adequada para a protecao dos olhos e rosto, evitando queimaduras.

Utilize 6culos de segurancga na area de trabalho e arredores. Ignorar este passo pode causar
lesdes nos olhos ou queimaduras devido aos respingos de escoria.

Utilize equipamentos de protecédo pessoal como luvas de couro, roupas de
manga comprida, capa para as pernas e avental de couro. Ignorar este passo
pode causar choque elétrico e queimaduras.

Instale barreiras de protegao coletiva contra radiagao ultravioleta .

Sempre utilize protetor auricular. Ignorar este
passo pode causar disturbios auditivos.
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1.2.7 Precaugodes para materiais inflamaveis

Para evitar incéndio e exploséao, certifique-se de seguir as instrugdes abaixo:

/\ ADVERTENCIA

Remova todos os inflamaveis dentro de 10m do arco elétrico, para que nao
sejam atingidos por faiscas e respingos.

Verifique se ndo ha material inflamavel escondido ou com dificil acesso dentro do
ambiente de solda. Caso seja encontrado remova do local.

Verifique se todos os cabos estéo isolados e bem conectados. Cabos sem isolagéo
e mal conectados podem causar choques elétricos e incéndios.

Mantenha o cabo obra conectado ao metal base o mais proximo da area de trabalho
possivel.

Nao solde em cilindros de gas e recipientes fechados, como containers ou tanques.

Realizar soldagem em objetos inflamaveis como tanque de combustivel pode
causar exploséo.

Fique atento ao fogo e mantenha um extintor de incéndio préximo a area de trabalho.

Aplique periodicamente ar comprimido seco em todo o equipamento, buscando
remover o pé metalico acumulado nos componentes.

Sujeira acumulada no interior da fonte pode causar deterioragao do
isolamento, resultando em choque elétrico ou incéndio.

Nao coloque metal base quente préoximo a materiais inflamaveis.
Respingos apds a soldagem podem causar incéndio

Nao posicione o equipamento préximo de combustiveis ou gases inflamaveis.
Nao posicione a tocha de solda préxima do alimentador de arame ou suporte do carretel.

Evite conexdes elétricas entre a pecga de trabalho e a estrutura do alimentador de
arame, pois um arco elétrico pode ser gerado causando incéndios.
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1.2.8

1.2.9

10

Precaucgoes para cilindros e reguladores de gas

Para evitar acidente relacionado ao cilindro ou regulador de gas, certifique-se de seguir as instru¢cdes abaixo:

[
M@-ﬁ

/N\ ADVERTENCIA

Use apenas cilindros de gas com as prote¢des de acordo com as leis e
regulamentos do cliente.

Cilindros de gas possuem alta pressao interna, nao tomar os devidos
cuidados pode causar explosdes e ferimentos graves.

Leia e siga as instrugdes relacionadas a cilindros de gas comprimido, principalmente
informacgdes de seguranga.

Mantenha o cilindro na posicao vertical e firmemente fixado a um suporte
estacionario. A queda ou tombamento do cilindro pode causar ferimentos
graves. Ao abrir a valvula do cilindro, mantenha o rosto longe da saida de

gas.

Mantenha a tampa protetora sobre a valvula, exceto quando o cilindro de gas
estiver em uso ou instalado.

Nao coloque o cilindro de gas sob alta temperatura.
Proteja os cilindros de gas comprimido contra calor excessivo e colisdes.
Nao posicione a tocha de soldagem ou porta eletrodo sobre o cilindro.

Certifique-se de utilizar um regulador de gas que esteja de acordo com a
aplicagao especifica do gas de protecao.
Utilizar um regulador de gas inadequado pode causar exploséo.

Precaugoes para pecgas rotativas

Para evitar acidentes com pegas rotativas, certifique-se de seguir as instrugdes abaixo:

"

/\ ADVERTENCIA

Mantenha suas maos, dedos, cabelos e roupas longe do ventilador, rolo de
arame, roldanas ou qualquer outra peca rotativa presente no equipamento.
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/_

1.3 Principais normas de segurancga

Maquinas de Solda - Instalagéo e uso, especificagdo Técnica IEC
62081, da Comissao Eletrotécnica Internacional

Maquinas de Solda Parte 1: Fontes de energia de soldagem IEC 60974-1, da Comiss&o Eletrotécnica Internacional

Seguranga em solda e corte, padrédo ANSI Z49.1, da Sociedade Americana de Soldagem
Padrdes de Seguranca e Saude, OSHA 29 CFR 1910, do Superintendente de Documentos, Escritorio de Impressac
do Governo dos EUA

Praticas recomendadas para corte a arco plasma, Sociedade Americana de Soldagem AWS C5.2, da Sociedade
Americana de Soldagem

Praticas Seguras Recomendadas a Preparagéao para Solda e Corte de Recipientes que Contiveram
Substancias Perigosas, Sociedade Americana de Soldagem AWS F4.1, da Sociedade Americana de
Soldagem

Caodigo Elétrico Nacional, NFPA 70, da Associagao de protegao nacional contra incéndio. Manuseio Seguro de
Gases Comprimidos em Cilindros, CGA Panfleto P-1, da Associacdo de gases comprimidos.

Codigo de Seguranga em Soldagem e Corte, CSA Standard W117.2, da Associagao de normas Canadenses.

Praticas seguras para protegédo ocupacional e educacional dos olhos e rosto, ANSI Standard Z87.1, do Instituto de
normas nacionais Americanas

Processos de corte e soldagem, padrdo NFPA 51B, da Associagao de protecao nacional contra incéndio.

/ NOTA

« As normas listadas acima podem ser melhoradas ou eliminadas. Consulte sempre normas
atualizadas.

11



Capitulo 2 Especificacao e
configuracao

Este capitulo explica a especificagéo e configuracao da Welbee P402.

2.1

Especificacao

Esta secéao explica a especificagdo e dimensao externa da fonte de alimentagédo de soldagem.

211 Especificagoes
Esta secéao explica a especificagdo da fonte de soldagem.
Especificagéo/ Welbee P400 Il
Numero de fases/ Trifasico Monofasico
Processo MIG/MA | MIG/MAG DC TIG |ELETROD | MIG/MAG | MIG/IMAG DCTIG |ELETROD
G PULSADO o PULSAD o
REVESTID (0] REVESTID
o o
Modelo WB-P402
Numero de fases Trifasico Monofasico
Frequéncia Nominal 50/60 Hz
Tensa inal d . 208/230 V 208/230 V
ens&o nominal de entrada 760V 760V
) ~ 208/230V 208/230V £ 10%
Faixa de tens&o de entrada 10%
460V £ 10% 460V £ 10%
) 19.7 kVA, 18.1 kW (*1) 11.2kVA 9.4 kW (*1)
Rated input
20.8 kVA, 18.3 kW (*2) 13.8 kVA, 9.3 kW (*2)
) 54.0/49.5A (*1) 53.6/48.8 A (*1)
Corrente nominal de entrada
26.1A(*2) 30.0A (*2)
Corrente nominal de saida 400 300A 250 A 200A 250 A
A
Tens&o nominal de carga 34 26V 32V 26.5V 24V 20V 30V
V
Tens&o maxi o (*3 83/91V (*1) 83/91V (*1)
ensdo maxima em vazio (*3) 80V (2) 80V (2)
Ciclo de trabalho 60% 50% | 60% | 80% 60% | 40% | 60%
Numero de condigdes de 00
soldagem
Aumento de temperatura +320 °F (+160 °C)

Faixa de temperatura em
operacao

+14 to +104 °F (-10to 40 °C)

Faixa de humidade em operagao

up to 50% at 104°F (40 °C), up to 90% at 68°F (20 °C)

Faixa térmica armazenada

-4 to 131 °F (-20 to 55 °C)

Faixa de humidade armazenada

up to 50% at 104°F (40 °C), up to 90% at 68°F (20 °C)

Dimensdes externas (WxDxH)

15.6" x 28.0" x 31.9" (395 mm x 710 mm x 810 mm) (w/o
eyebolt)

Peso

80 kg

Caracteristica estatica

Caracteristica
de corrente
constante

Caracteristica de
tensdo constante

Caracteristica de
tenséo
constante

Caracteristica
de corrente
constante

Grau de protegao

1P23

*1: Tensdo nominal de entrada: 208/230 V.
*2: Tensdo nominal de entrada: 460 V.
*3: Em alguns paises, a tensdo maxima sem carga também é conhecida como U0 ou OCVn.
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21.2

Processo de soldagem aplicavel

Esta se¢éo explica o método de soldagem aplicavel (gas de protecao/tipo de arame/processo de soldagem)

e o diametro do arame.

Capitulo 2

METODO DE < Controle de
*
SOLDAGEM GAS (*1) ARAME DIA. ARAME (mm) VEL. DA SOLDA penetracio
ACO CARBONO 0.8/09/1.0/1.2 (*2) (*3) Habilitar
- ACO CARBONO -
co * * . y
) TUBULAR 10/1.2 (*2) (*3) Habilitar
ACO INOX TUBULAR 09/12 (*2) (*3) Habilitar
DC MAG (*1-1) ACO CARBONO 08/09/10/12 (*2) (*3) Habilitar
MIG (2 % O
(__51_2) ) ACO INOX 0.8/09/1.0/12 (*2) (*3) Habilitar
MIG (100 % Ar) Al/PURO 12/16 (*2)(*3) -
(*1-3) Al/Mg 10/12/16 (*2)(*3) -
MAG (*1-1) ACO CARBONO 09/10/12 (*2) Habilitar
DC M IG(fi_é) 02) ACO INOX 09/10/12 (*2) Habilitar
PULSADO
MIG (100 % Ar) Al/PURO 12/16 (*2) -
(*1-3) Al/Mg 10/12/16 (*2) -
MAG (*1-1) ACO CARBONO 09/10/12 (*2) -
DC ONDA lefiz/) 02) ACO INOX 09/10/12 (*2) -
PULSADA
MIG (100 % Ar) Al/PURO 12/16 (*2) -
(*1-3) Al/Mg 10/12/16 (*2) -
DC ) ) . i i
ELETRODO
DCTIG - - - - -
*1: Observe que o ajuste da tensdo "coletiva" pode néo satisfazer a condi¢cdo apropriada se for utilizado um gas de mistura

*2:
*3:

diferente daqueles com as seguintes relagdes de mistura.

*1-1: Gas MAG: Argdnio (Ar) 80 % + Dioxido de carbono (C02)20 %

*1-2: Gas MIG (ago inoxidavel): Argdnio (Ar) 98 % + Oxigénio (02)2 %

*1-3: Gas MIG (Aluminio/Bronze aluminio/Bronze ao silicio): Argénio (Ar)100 %
Disponivel para aplicagdes em modo "PADRAQ" e "RAPIDO

Para o modo "PADRAQ", esta disponivel o modo padréo ou modo estendido do cabo (modo estendido do cabo de
alimentacao)
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2.1.3 Dimensoes Externas

Esta segdo demonstra as dimensdes externas da Welbee P402.

15.6" (395 mm) _ 28.0" (710 mm)
d
E
£
o
o
= v
i ©
12.6" (320 mm) | 18.1"(460 mm) 3.9" (100 mm)

2.1.4 Ciclo de trabalho

Esta segéo explica sobre o ciclo de trabalho da fonte da Welbee P402.

/N\ CUIDADO

¢ Respeite o ciclo de trabalho informado neste manual. Exceder o ciclo de trabalho pode
resultar em deterioracéo e danos a fonte de soldagem.

* Aplique periodicamente ar comprimido seco em todo o equipamento, buscando remover o po
metalico acumulado nos componentes.

Sujeira acumulada no interior da fonte pode causar deterioragdo do isolamento, resultando
em choque elétrico ou incéndio.

¢ Ociclo de trabalho da Welbee P402 é o seguinte: <Operagéo ciclo de trabalho 60 %>
400 A 60% (para DC, DC TIG, trifasico)

400 A 50% (para DC PULSADO, _
tl'iféSiCO) Operagao Repouso

300 A 80% (para ELETRODO,

6 minutos ‘ 4 minutos

trifasico) ‘
250 A 60% (para DC, DC TIG, ELETRODO, ‘ ‘
monofasico) 200 A 40% (para DC PULSADO, | 10 minutos |

monofasico)

(Ciclo de trabalho de 60%, significa que a fonte de alimentagéo
deve estar em repouso por 4 minutos apds 6 minutos de
soldagem continua na corrente nominal.)

¢ Utilize a fonte de alimentagdo dentro de sua faixa de trabalho,
observando o ciclo de trabalho.

¢ Antes de iniciar a operagao, verifique o ciclo de trabalho dos
acessorios como tochas de soldagem.
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<Relagao entre corrente de solda e ciclo de trabalho>

MIG/MAG/DC TIG/ELETRODO, Monofasico
MIG/MAG/DC TIG, Trifasico

100 100
=) Q L
g L
o 60 o 60
= 50 > s0f
% [ Faixa Utilizavel ;')' I Faixa Utilizavel
= L 5 L
o [ o L
B 1 1 * I
=~ 0 o o o o ~ 0 o < o
o o — o o D Yo}
~ N ™ < ~ ~— N
Corrente de Solda (A) Corrente de Solda (A)
MIG/MAG PULSADO, Trifasico MIG/MAG PULSADO, Monofasico
100 100
L o L
] I o [
g L & gL
= 90 S 10 Faixa Utilizavel
:)',' Faixa Utilizavel g i
3 | 3
g 0 1 1 ) = 0 1 1
o
s 8 g N g 8¢ g
— ~N ~N — — N
Corrente de Solda (A) Corrente de Solda (A)
ELETRODO REVESTIDO, Trifasico
100
o 80
5 L
o L
Q.
50 [
= ot Faixa Utilizavel
s L
o L
=
3 L
— 1 1 1 1
X 0
- o o (] o
o o Yol o
~ N N ™

Corrente de Solda (A)
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2.2 Configuracao

Esta secéo explica a configuragao padréo ou customizada da fonte de soldagem Welbee P402.

Esta se¢do explica a composi¢do padrao da fonte de energia.

Composicao padrao

Para equipamentos utilizados em combinagéo com robds, consulte 0 manual de instru¢des do controlador rob6.

/N\ CUIDADO

+ Use esta fonte de soldagem em combinagéo com o alimentador de arame
especificado. A conexao com qualquer equipamento que ndo seja compativel,
pode causar falha no equipamento.

MIG/MAG/PULSADO

Metal Base
No Nome Item Item Observagoes
' Requerido Opcional ¢
Preparado pelo cliente, acessoério nao
1 Regulador de gas forn%Cido P
2 Alimentador de Arame O
3 Tocha de Soldagem O
4 Mangueira de gas de protegéo (3 m) O Incluso no alimentador de arame
5 Cabo de comando Alimentador de Arame O Incluso no alimentador de arame
6 Cabo positivo Alimentador de Arame O Incluso no alimentador de arame
7 Cabo obra O
) ~ Preparado pelo cliente, acessorio ndo
8 Gas de protegao fornecido
9 Painel Digital remoto (opcional) O Opcional
10 | Painel Analégico remoto (3 m) (opcional) O Opcional
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TIG DC:
9
Metal Base
No. Nome Item ltem Observagoes
Requerido Opcional
1 Regulador de Gas
Preparado pelo cliente, acessoério nao
2 Tocha de Soldagem fornecido
3 Mangueira de gas de protec¢éo (3 m) @)
4 Cabo positivo O Item incluso
5 Gas de protegao Preparado pelo cliente, acessoério nao
fornecido
6 Painel Digital remoto (opcional) @) Opcional
7 Painel Analégico remoto (3 m) (opcional) O Opcional
8 Kit valvula de gas Tig (opcional) (@) Opcional
9 Pedal (opcional) (@) Opcional

/ DICAS

e O Kit de valvulas TIG é um acessorio opcional, que possui o conjunto responsavel
pelo acionamento do gas de protegao utilizado no processo TIG DC .

e Para o procedimento de instalagéo do kit de valvula TIG (acessério opcional), consulte
o manual de instrugdes do kit de valvula TIG. A instalagdo deve ocorrer, como

mostrado na figura a seguir.
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- ELETRODO REVESTIDO:

1
A
Maquina de Solda Ig{J‘I

N

Metal Base
No Nome Item Item Observagoes
' Requerido Opcional ¢

1 Porta Eletrodo Preparado pelo cliente, acessorio ndo
fornecido

2 Cabo para Porta Eletrodo 38mm2) O

3 Cabo Obra O Item incluso

4 Painel Digital remoto (opcional) O Opcional

5 Painel Analdgico remoto (3 m) (opcional) O Opcional

2.2.1.1 Alimentador de arame

O alimentador de arame ¢é fornecido como componente padrao da fonte de soldagem. Consulte o manual de instrugéo
para obter detalhes.

2.2.2 Acessorio (fornecido)

A secao explica sobre os acessorios utilizados no equipamento. Verifique a garantia, o manual de instru¢des
e a quantidade de pecas ao abrir o pacote.
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223

Acessorio (ndo fornecido)

Esta secéo explica sobre os acessorios a serem preparados pelo cliente antes de operar o equipamento.
Prepare o seguinte:

224

Regulador de gas

Para o regulador de gas, certifique-se de usar um dispositivo para cilindro de gas comprimido, que esteja em

conformidade com a aplicagéo.

Gas de protegéo

Use um gas de protecdo adequado ao processo de soldagem determinado.

Refrigerador de tochas:

Prepare um local adequado para a instalag&o do refrigerador de tochas.

Tocha de soldagem para o processo TIG DC:

Prepare uma tocha TIG com a mangueira de gas adequada.

Porta eletrodo para o processo de eletrodo revestido:

Prepare o porta eletrodo e eletrodo revestido adequado para o processo.

Acessorio (Opcional)

Essa segao explica sobre os acessorios opcionais utilizados no equipamento.

2.2.41

Os itens a seguir s&o opcionais, incluindo painel remoto e cabo de deteccao de tensao.

Painel remoto, cabo de detecgao de tensao e outros itens opcionais.

Nome do produto

Observacde
s

Painel analégico remoto

K5804S00

Incluso 3 m de cabo

Cabo de conversao

K8116E00

Usado quando o painel analégico remoto convencional(K5416200) é utilizado

Painel digital remoto

Necessario utilizar o cabo de comunicagdo CAN e conector de conversdo

BKCAN
Cabo d icaci0 CAN BKCAN-0405 5m
abo de comunicagao BKCAN-GAT0 om
Conector de converséo K5810B00
BKCAN
Unidade de interface de IFR-101WB Para utilizar em robds de outro fornecedor
soldagem
Para usar o painel digital remoto e o alimentador servo para CAN.
Modulo de comunicagdo CAN K5422C00

PC monitor de soldagem

Cabo de detecgdo de K5416N00 10m
tenséo
Cabo de detecgdo de K5416G00 30m
tensao
Kit de valvula TIG K8197A00
Ferramenta de conexao Fieldbus IFR-800 *1)
Pedal KM3022

*1: IFR-800EI (Tipo de conexao

EtherNet/IP)IFR-800PB (Tipo de

conexao PROFIBUS) IFR-800DN (Tipo

de conexao DeviceNet)IFR-800PN
(Tipo de conex@o PROFINET)
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2.24.2

Extensdes de cabos e mangueiras séo fornecidos separadamente.
Utilize o comprimento de cabos e mangueiras, de acordo com a area de trabalho.

20
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Detalhes sobre extensdo de cabos e mangueiras

/N\ CUIDADO

¢ Mantenha sempre os cabos elétricos esticados.
Cabos elétricos enrolados podem causar mau funcionamento do equipamento e
instabilidade de arco.

¢ Use extensao de cabos com comprimento adequado.
Extensdo de cabos desnecessariamente longos podem causar um arco instavel.

Maquina de Solda 2 6

Metal Base

Modelo
No. Nome

1 Mangueira de gas BKGG-0605 BKGG-0610 BKGG-0615 BKGG-0620

2 Cabo de comando BKCPJ- BKCPJ-1010 BKCPJ-1015 BKCPJ-
Alimentador de Arame 1005 1020

3 Cabo Positivo Alimentador de
Arame BKPDT-6007 BKPDT-6012 BKPDT-8017 BKPDT-8022

4 Cabo Obra

5 Cabo de comando Painel BKCPJ- BKCPJ-0610 BKCPJ-0615 BKCPJ-
Analdgico remoto 0605 0620

g | Mangueiras de agua BKWR-0605 BKWR-0610 BKWR-0615 BKWR-0620
(Refrigerador de tochas)
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2.3 Identificacao de Pecas

Esta se¢do explica os nomes das pecas do equipamento.

2.31 Painel Frontal

Esta secdo explica o painel frontal da fonte de soldagem.

[s] (o]
O 1O
o . ——\——
Led indicador de energia ——
—————
—
————
ol S——— s)
%EEE::*%-#J
=
—_—
———
i —

Conector para painel remoto —e=== w
_— L/JO
@
CE:_—L—‘_: ﬁ—,____‘——:_:'*?o

Conector engate rapido negativo —lSe———xo 3
—
— oo
_— °

2.3.2 Painel traseiro

Esta segdo explica o painel traseiro da fonte de soldagem

Painel de operacgao

(6.2 Fungdes do painel de operagéo)

Chave interruptora de energia

Conector comando do alimentador de arame

Conector engate rapido positivo

Terminal de detecgdo de tensao

Conexao CAN
Placa de circuito impresso l

9 ]

TN R Eaagmannnerr

\
o1
ofo

o
|

=
=4

]
a

OO0
T

Bloco de terminais para
conexdes externas

Cabo de alimentacao de
entrada

Espera para conectores
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Capitulo 3 Transporte e
Instalacao

Este capitulo explica sobre o ambiente de instalagéo e o método de transporte correto para o equipamento.

3.1 Equipamento requerido

Esta se¢éo explica sobre os componentes necessarios para a instalagdo da fonte de soldagem.

3.1.1 Instalagao Elétrica

Para a instalagdo da fonte de soldagem, sdo necessarios componentes elétricos e de protecdo que atendam as
seguintes classificacdes.

/\ ADVERTENCIA

e Quando for utilizar o equipamento em locais Umidos ou sobre superficies
condutivas, instale um disjuntor de vazamento.

e Instale um disjuntor ou fusivel para cada fonte de soldagem, caso contrario pode
ocorrer choque elétrico ou incéndio devido a sobrecorrente.

. Classificagédo
Equipamento
Trifasico | Monofasico

Fonte de soldagem Tens&o de alimentagéo 208/230/460 V = 10%

Capacidade instalada 21 kVA ou mais 14 kVA ou mais

Proteg&o com fusivel 70 A para 208/230 V, 70 A para 208/230 V,

Dispositivo de protecio 50 A para 460 V 30 A para 460 V

Protegdo com disjuntor 75 A

3.1.1.1  Utilizagado de gerador de energia ou fonte de alimentacao auxiliar

/A CUIDADO

e Para evitar que a fonte de soldagem seja danificada ou apresente
instabilidade de arco, siga as instrugdes abaixo.

Ao usar um gerador de energia para alimentagcéo do equipamento, siga as instrugdes abaixo.

e Defina a tenséo de saida do gerador de energia em uma faixa de 400 e 420V sem carga. A configuracao
da tensao de saida extremamente alta, pode resultar em danos a fonte de soldagem.

e Use um gerador de energia que tenha capacidade maior que o dobro da entrada nominal (kVA) da fonte de
soldagem.
Geralmente, o tempo de recuperagéo da tensdo do gerador de energia para troca de carga € mais lento do que o
da fonte de soldagem. Se o gerador de energia néo possuir capacidade suficiente, mudangas bruscas de corrente,
como na abertura do arco ocorreréo, e isso pode resultar em uma diminuigdo anormal na corrente de saida.
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/_

e Certifique-se de utilizar uma unica fonte de soldagem instalada em um uUnico gerador de energia. Se mais de
duas fontes de soldagem estiverem instaladas, a tensao de saida se tornara instavel com um resultado
provavel de queda de poténcia .

Utilize um gerador de tensao de boa qualidade, pois geradores com péssima qualidade de energia podem causar
danos no equipamento.

3.1.2 Equipamento de ventilagao/exaustao parcial

Esta segdo explica sobre o equipamento de ventilagdo e a instalagdo de exaustéo parcial na area de trabalho de
soldagem.

3.1.21 Equipamento de ventilagao

Quando a soldagem for realizada em ambientes fechados ou quaisquer outros locais com ma ventilagéo, certifique-se
de fornecer equipamentos de ventilagao.
Condigao do equipamento de ventilagéo:

Concentracéo de oxigénio de 18 % ou mais, deve ser mantida na area de trabalho de soldagem.

ﬁ' /A\ ADVERTENCIA
= » Para prevenir a anoxia devido ao gas de retencao, fornega equipamentos de
ventilagao.
=0l
e Quando for dificil fornecer equipamentos de ventilagdo ou o equipamento nao 33
possui desempenho suficiente, garanta o uso de EPI’s para protegao respiratéria. %'
=3
¢ Inspecione periodicamente o equipamento de ventilagdo garantindo 8 -
seu bom desempenho. g.

oede

3.1.2.2 Exaustao parcial

Para evitar qualquer dano a saude devido a substancias venenosas ou particulas encontradas na operagéo de
soldagem, fornega exaustdo parcial.

ﬁ' /\ ADVERTENCIA
=\

* Quando for dificil fornecer uma instalagdo de exaustédo parcial ou o equipamento

nao possui desempenho suficiente, garanta o uso de EPI's para protecao
respiratoria
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3.2 Ambiente de instalacao

Esta se¢éo explica sobre o ambiente de instalacao para fonte de soldagem.

/\ ADVERTENCIA

e Paraprevencao de incéndio ou dano, certifique-se de instalar a fonte de
soldagem em um local de acordo com os seguintes itens:

3.21 Ambiente de instalacao

e Ambiente com auséncia de materiais e combustiveis inflamaveis.

e Localizagdo sem dispersao de solvente, produtos quimicos, 6leo de corte e 6leo de composicao.
Tais materiais causam rachadura (quebra) e deterioracdo na parte plastica

e Localizagdo sem exposigéo a luz solar direta ou chuva.

e Superficie robusta e plana, como pavimento de concreto.
e Localizagdo com temperatura ambiente entre (-10 a 40°C)

e Sem condensacgao no local, com umidade ambiente de 50% ou menos (temperatura ambiente de 40°C) e 90%
ou menor (temperatura ambiente de 20°C).

e Localizagdo com inclinagdo de 10° ou menos.
(Para a fonte de soldagem com rodas, use travas para evitar acidentes).

e Localizagdo sem corpo estranho metalico, como respingos entrando na fonte de soldagem.

e Distancia de 30 cm ou mais entre a fonte de soldagem e a parede ou outra fonte de soldagem.
Certifique-se de ndo bloquear as aletas de ventilagao.

e Localizagdo sem vento préximo ao arco
elétrico.
3.2.2 Interferéncia Eletromagnética

Em caso de interferéncia eletromagnética, siga as instrugdes a seguir.

e Diminua o cabo de alimentagdo de entrada ou mantenha longe de outros cabos e equipamentos.
e Altere o local de instalagdo da fonte de soldagem.

¢ Monte um cabo de entrada em um conduite metalico aterrado.

e Adicione um filtro de linha apropriado ao lado do equipamento ou da fonte de soldagem

e Nao aterrar a fonte de energia de soldagem comumente com outras maquinas

¢ Mantenha as maquinas que podem ser afetadas o mais longe possivel da fonte de alimentagéo de soldagem, cabos
e local de soldagem

e Se os problemas eletromagnéticos ainda ndo forem resolvidos apds seguir as instrugdes acima,
consulte o revendedor mais préoximo.
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3.3 Procedimento de transporte

Esta secéo explica o procedimento correto de transporte da fonte de soldagem.

/N

/\ ADVERTENCIA

Nao toque nos terminais de entrada e saida ou nas partes elétricas internas vivas
da fonte de soldagem.

Risco de choque elétrico.

Desconecte o equipamento da rede elétrica, mesmo se a distancia de transporte
for curta.

Se o transporte for realizado enquanto a alimentacao de entrada estiver
conectada, pode ocorrer choque elétrico.

/\ CUIDADO

Durante o transporte tenha cuidado para nao prender a méao, a perna ou outra
parte do corpo entre a fonte de soldagem e o chéo.

Evite pancadas na fonte de soldagem ao posiciona-la no chao, pois pode causar
danos a fonte de soldagem.

¢ ojnyden
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)
>
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=
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3.3.1  Transporte com alga de elevagao

Esta secao explica o procedimento de transporte utilizando alga de elevacao.

~z= £\ ADVERTENCIA
wﬂ Para evitar a queda da fonte de soldagem e acidentes, certifique-se de observar o
seguinte:

o Para a operagado de um guindaste ou icamento, certifique-se de que o operador seja
qualificado e opere com atencgao.

e Use ferramentas de elevagcéo adequados para o peso da fonte de soldagem. Transporte
de acordo com o procedimento especificado.

e Certifique-se de que os equipamentos e ferramentas utilizados para o transporte fiquem
bem presos na fonte de soldagem.

1. Prendao equipamento adequado na alga de elevacgéo.

2. Levante a fonte de soldagem cuidadosamente, prestando atencéo ao equilibrio e movimentando lentamente.
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Procedimento de transporty_

3.3.2 Transporte manual com carrinho

Esta secao explica o procedimento correto para o transporte do equipamento utilizando carrinho.

/\\ ADVERTENCIA
e Ao levantar a fonte de soldagem certifique-se de utilizar dispositivos adequados,
juntamente com o acompanhamento de outro profissional.

N&o realize o levantamento da fonte de soldagem sozinho, pois podera causar
danos a saude e avarias no equipamento.

e Ao utilizar dispositivos para levantamento, o mesmo deve suportar o peso da
fonte de soldagem.
Caso contrario, pode ocorrer queda da fonte de energia de soldagem.

1. Para fonte de soldagem com rodas, movimente-a cuidadosamente para evitar quedas.

Diregao de movimey

¢ ojnude
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2. Quando for realizar qualquer tipo de transporte, garanta a correta fixagéo da fonte de
soldagem no dispositivo responsavel.
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Capitulo 4 Conexoes

Este capitulo explica o procedimento para conexao da fonte de soldagem.

4.1 Precaucgoes para instalacao elétrica e aterramento

Esta secéo explica as precaugdes para o procedimento de instalagao elétrica e aterramento do equipamento. Para
evitar ferimentos graves ou incéndio, observe o seguinte:

/\ ADVERTENCIA

Para protecao contra choque elétrico, observe os seguintes pontos:

o Use equipamentos de protecédo, como luvas de protegao, sapatos de
seguranga e roupas de manga comprida.

o Nao toque nos terminais de entrada e saida e nas partes elétricas internas
energizadas da fonte de soldagem.

e Solicite um engenheiro elétrico qualificado, para projetar corretamente o circuito
elétrico e aterramento de acordo com a regulamentacéo local.

o Certifique-se de interromper a alimentacao de entrada, antes de realizar a instalagao
elétrica da fonte de soldagem. Ligue a energia somente apds garantir a conclusao da
instalacao.

e Utilize um cabo com o didmetro especificado. Nao utilize cabos danificados.
o Certifique-se de apertar e isolar os cabos e conexdes.

e Evite utilizar extensdes ou emendas. Caso seja necessario, consulta um técnico
ou engenheiro especializado para dimensionar as seg¢des dos cabos
corretamente.

4.2 Conectando a fonte de soldagem

Esta secéo explica o procedimento de conex&o da fonte de soldagem.

/\ ADVERTENCIA

* Na&o alimente a fonte de soldagem antes de realizar os procedimentos
descritos abaixo. Caso contrario, havera riscos de choque elétrico.

‘ Conexao dos cabos de saida da fonte ‘
1

‘ Conexao do alin?entador de arame ‘

~

‘ Conexao da tocha de soldagem ‘
1
T

‘ Conexao dolgés de protecao ‘

<+

‘ Conexao dos cabos de alimentacao de entrada ‘
|

<~

‘ Revisao das conexoes ‘
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Conectando a fonte de soldag(y_

421 Conexao dos cabos de saida
Esta secéo explica o procedimento de conexao dos cabos de saida.
/\ ADVERTENCIA

» Para sua seguranca, instale o condutor de protecao corretamente, evitando
acidentes e choques elétricos.

Maquina de solda

Terminal de
saida positivo

Cabo negativo
(Metal Base)

\ Cabo positivo (Alimentador de Arame)

Conectores

N

Cabo negativo (Metal Base)

Metal Base

Terminal de
saida negativo

o)
y ojnude

o
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x
(=]
(0]
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1. Conecte o conector de engate rapido do cabo obra no terminal negativo da fonte de soldagem, gire no
sentido horario para fixar.
e E necessario garantir o aperto da conexao, evitando mau contato e aquecimento.

2. Conecte a tocha de soldagem no euro conector encontrado no alimentador de arame.
@ FE necessario garantir o aperto da conex&o, evitando mau contato e aquecimento.
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_\Conectando a fonte de soldagem

4.2.2 Conexao do alimentador de arame

Este capitulo explica o procedimento de conexao do alimentador de arame. Consulte também o manual de instrugdes do
alimentador.

/ DICA

* Ao utilizar o cabo de deteccao de tenséo, as conexdes do alimentador de arame ou
fonte de soldagem devem ser alteradas.

N Porca de Fixacao

Cabo de comando
Alimentador de Arame

Alimentador de Arame

Maquina de Solda

Cabo para controle remoto
analdgico

Controle Remoto
Analdégico (Opcional)

1. Remova o painel lateral direito do alimentador de arame.

2. Conecte o cabo positivo ao terminal M10.
® Fixe com a porca fixadora garantindo o aperto.

3. Conecte o cabo de comando do alimentador na fonte de soldagem.
® Apods realizar a conexao, aperte os parafusos no sentido horario garantindo a fixagao.

4. Feche o painel lateral direito do alimentador de arame.
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Conectando a fonte de soldag(y_

4.2.3 Conexao da tocha de soldagem

Esta secéo explica o procedimento para conexao da tocha de solda.

Quando utilizado
refrigerador de tochas

Quando refrigerador de
tochas nao é utilizado

Conector engate
rapido agua
(Vermelho)
Mangueira de
agua Vermelho)

Conector engate
rapido agua (Azul)

Mangueira de
agua (Azul)

1. Conecte a tocha no euro conector encontrado no alimentador de arame.
® Apds conectar a tocha no euro conector, aperte a porca de fixagdo garantindo o aperto.

2. Quando utilizar o refrigerador de tochas, conecte as mangueiras em seus conectores respectivos
(Vermelho e azul).

e Conecte totalmente a mangueira de agua no conector de engate rapido de agua.

4.2.4 Conexao para soldagem TIG

/\ CUIDADO

» Para utilizar a fonte de soldagem no processo TIG, tenha disponivel uma tocha
de soldagem TIG apropriada.

» O processo TIG requer a conexao da tocha de soldagem no terminal negativo de
saida, e consequentemente o cabo obra deve ser conectado ao terminal positivo
da fonte.

* ApOs cinco segundos, a tensdo de segurancga (aproximadamente 15V) é
fornecida automaticamente.
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_\Conectando a fonte de soldagem

Maquina de Solda

Terminal Negativo
(Tocha TIG)

Cabo Poténcia
Tocha TIG

o

s

Cabo Tocha TIG

Cabo Obra

Metal Base

1. Conecte o conector de engate rapido da tocha TIG no terminal negativo da fonte de soldagem, gire no sentido

horario para fixar.

e E necessario garantir o aperto da conexao, evitando mau contato e aquecimento.

2. Conecte o conector de engate rapido do cabo obra no terminal positivo da fonte de soldagem, gire no sentido

horario para fixar.

e E necessario garantir o aperto da conexéo, evitando mau contato e aquecimento.

3. Conecte a mangueira de gas da tocha TIG, diretamente no regulador de gas encontrado no cilindro.
e E necessario utilizar Tocha TIG com registro de gas acoplado ao corpo.
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Conectando a fonte de soldag(y_

4.2.5 Conexao para soldagem com Eletrodo Revestido

/A CUIDADO
» Para utilizar a fonte de soldagem no processo MMA, tenha disponivel um porta
eletrodo apropriado.

* Apo0s cinco segundos, a tensao de segurancga (aproximadamente 15V) é
fornecida automaticamente.

Maquina de Solda

Terminal Positivo (Porta Eletrodo)

Cabo de Poténcia Porta Eletrodo

(Porta Eletrodo)

Base) Parafuso

Cabo Obra Cabo

Conector ER Cabo Obra

9

y ojnude

Manga de cobre

o
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1. Conecte o conector de engate rapido do cabo obra no terminal negativo da fonte de soldagem, gire no
sentido horario para fixar.
e E necessario garantir o aperto da conexao, evitando mau contato e aquecimento.

2. Conecte o conector de engate rapido do porta eletrodo no terminal positivo da fonte de soldagem, gire no
sentido horario para fixar.
@ FE necessario garantir o aperto da conex&o, evitando mau contato e aquecimento.

4.2.6 Conexao do gas de protecao MIG/IMAG

Esta secéo explica o procedimento para conexao do gas de protegéo. Consulte também o manual de instrugbes do
alimentador de arame.
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_\Conectando a fonte de soldagem

Alimentador de arame

34

? /\ ADVERTENCIA
9.\ » Certifique-se de seguir os seguintes pontos para evitar sufocamento, vazamento

de gas ou exploséo.

K:“\\P’:«t - Feche o regulador e cilindro de gas quando o equipamento ndo estiver em
,M uso.

- Conecte com seguranca a mangueira e regulador no cilindro de gas,
garantindo que n&o ocorram vazamentos.

» Certifique-se de utilizar o regulador de gas adequado com a aplicagéo
selecionada. Utilizar o regulador de gas inapropriado pode causar explosao.

* Mantenha o cilindro de géas ereto e fixado corretamente. Quedas ou
tombamentos podem causar ferimentos graves.

Entrada de gas

Regulador de gas

Mangueira de gas

Cilindro de gas

1. Antes de instalar o regulador de gas, abra e feche cuidadosamente a valvula do cilindro de gas,
expulsando impurezas do cilindro e conexdes.
2. Instale o regulador de gas no cilindro.

3. Instale a mangueira de gas no regulador e a outra extremidade no alimentador de arame.
® Para soldagem TIG, conecte a mangueira de gas da tocha com registro embutido, diretamente no
regulador de gas.
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Aterramento da Fonte de Soldag?/_

4.3 Aterramento da Fonte de Soldagem

Esta se¢éo explica o procedimento para aterramento da fonte de alimentagéo de soldagem.

/\ ADVERTENCIA

« Certifique-se de utilizar um interruptor com fusivel ou disjuntor apropriado para
instalacdo da fonte de soldagem. Caso contrario existe o risco de choque elétrico
devido a sobrecorrente, ou podem ocorrer danos a fonte de soldagem.

+ Se a fonte de soldagem néo estiver aterrada, existe o risco de choque elétrico
quando o operador entrar em contato com a lataria do equipamento. Isso pode
ocorrer devido alguma tensao eletrostatica gerada naturalmente entre os
condutores e lataria ou defeito em algum componente elétrico/eletrénico.
Certifique-se de aterrar corretamente a fonte de soldagem.

« Certifique-se de conectar corretamente o cabo de alimentagdo de entrada na
rede elétrica. A conexao errada ou inadequada pode causar choque elétrico,
incéndios ou danos ao equipamento.

Condutor de protecao - Verde e
amarelo (Cabo Terra)

Utilize o disjuntor apropriado para cada fonte
de soldagem.

(o)

» ojnude
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Instalacdo Monofasica

Instale os condutores
Vermelho (1) e branco (2)
na rede elétrica

Condutor de
protecao - Verde e
| amarelo (Cabo
Terra)

Isole o condutor preto (3)

Cabo de Alimentacao

1. Antes de realizar a instalagao, verifique se o disjuntor ou a rede elétrica estao desligados.

2. Realizar a instalagdo do aterramento da fonte de soldagem (condutor de protegéao).

® Condutor de protegao (Cabo Terra): AWGG6 (13.3 mm?) com 0.4"® (10 mm®) terminalx1
O condutor de protecao € identificado por ser listrado verde e amarelo, ou verde solido.

3. Realize a conexdo dos demais cabos responsaveis pela alimentagdo do equipamento.
e Cabo de alimentagéo de entrada: AWGS6 (13.3 mmz2) com 0.4"® (10 mm®) terminalx3
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_\Confirmagéo de conexoes

4.4

Confirmagao de conexoes

Esta segdo explica os pontos para revisdo apos a conclusao de todas as conexdes. Verifique apds as conexdes
estiverem concluidas.

4.5

Nenhum cabo ou conector deve estar frouxo.
Caso algum cabo ou conector estiver frouxo, realize o aperto.

N&o instalar outro equipamento no mesmo disjuntor que a fonte de soldagem.
Conecte apenas o cabo de alimentagao da fonte de soldagem no disjuntor.

Utilize o disjuntor apropriado para a instalagéo da fonte de alimentagéo de soldagem.
Realize o aterramento correto da rede elétrica e fonte de energia de soldagem.

Nenhuma ferramenta ou equipamento deve ser deixado na superficie da
fonte de soldagem.

Conexao de equipamentos externos

Esta se¢do explica o método de conexao da fonte de alimentacdo de soldagem com maquinas automaticas.

4.51

Conexao com robos

Esta secdo explica a configuracao para conexao da fonte de soldagem com robds feitos por outros
fabricantes. Ao se conectar com robés feitos por OTC, consulte o manual de instrugdes do controlador robé.

4511
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Exemplo de configuragao para conexao
10
Cilindro de gas Arame 11
Circuito de detecgao falta 9
de gas de protecédo 6 1
3 5
Cabo de Comando
*1
é 2 b IConector 4
para
/alimentador
Controladora
dd arame AN
O
1
Conector de Manioulad
saida Negativo O 1 aniputador
@® O\
Conector de saida Positivo
7
8 Metal Base

*1: A fonte de energia de soldagem é equipada com uma interface incorporada.
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Conexao de equipamentos exterry—

Conexao de maquinas automaticas

Esta sec¢éao explica o procedimento para conexao de maquinas automaticas com a fonte de soldagem.

Esquema para conexao com maquinas automaticas

TM1

T™M2 ™3

A fonte de alimentagéo de soldagem € equipada com bloco terminal para conexao externa, encontrado na vista
traseira do equipamento.

T™4

[1]2]

[1]2]

|1\2|3\4|5\6|7|B|9|

[1]z]s]4]s5]s]7]8]a]10]11]r2]

LJ+®_I]

Aeady  stop 1 i

pnnnrn

24\/0(,\ ous)m GUTEKTE GUTEm mTEm WCR

10-11mm

- —

AWG22~AWG16 ]

(0.33mm’~1.3mm’) K9076

Numero do terminal Nome do Sinal Fungéo
™A 12 A Output for Terminal de saida para conex@o de amperimetro externo.
ammeter (600 A/60mV)
™ 12 v Output for Terminal de saida para conex&o de voltimetro externo.
voltmeter (100VF.S.)
Power read Quando a fonte de soldagem estiver pronta para soldagem, o contato dos
1-2 READY output Y terminais se fecha. Quando algum erro na fonte é detectado, o contato é
P aberto.
. A desconexao dos terminais interrompe a saida da fonte de
Operation . =
3-4 STOP . alimentagédo de soldagem.
T™M3 stopinput
5-9 IN-EXT1 External input 1 | Entradas extras para expansao de fungdes. (Sinal de entrada
6-9 IN-EXT2 External input 2 | externa)
7-9 IN-EXT3 External input 3
8-9 IN-EXT4 External input 4
122 24V 02A 24V power \F/onte de alimentacdo de saidas de 24
source :
Corrente: 0.2 A (Maxima)
3-4 ouT External output 1 | sajdas extras para expansao de funcdes. (Sinal de saida externa
T™M4 EXT1 P P ¢ ( )
5-6 ouT External output 2
EXT2
7-8 ouT External output 3
EXT3
9-10 ouT External output 4
EXT4
11-12 WCR WCR output Quapdq a corrente de soldagem é detectada, o contato entre os
terminais se fecha.
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Sinal de entrada externa
Use interruptores e relés com capacidade de contato de 24 /10 mA ou
mais para se conectar com o terminal de entrada.

Sinal de saida externa
O sinal é a saida de coletor aberto. Certifique-se de respeitar a
poténcia nominal maxima do transistor.

Poténcia nominal maxima do transistor
READY: 50 VDC/100 mA
OUT EXT1to 4: 50 VDC/100 mA

Sinal WCR de saida
O sinal WCR ¢ a saida do contato do relé. Certifique-se de
respeitar a poténcia nominal maxima do contato.

Poténcia nominal maxima do contato

DC24 V

Lado Maquina
de Solda

Aprox. 5SmA
—

Lado Maquina
de Solda

1
-

Capacidade do contato
24V/10mA ou mais

+V

®

Transistor

WCR: 125 VAC/0.5A, 30 VDC/ 1A na carga de resisténcia com
uma indicagao aproximada, use em 80% das classificagdes.

Lado Maquina
de Solda

/ NOTA

Resistor
limitador de
corrente

+V

Contato do Relé

» Conecte a fonte de soldagem e o dispositivo externo somente apdés ler os manuais de
instrucdes dos equipamentos. Adicione o resistor limitador de corrente se o capacitor
estiver conectado ao contato do dispositivo externo.

» Se o amperimetro for instalado nos terminais de saida do voltimetro, o amperimetro sera
danificado. Confirme antes de realizar a instalagéo, sua posigao correta no bloco de

terminais.

» Ao conectar o voltimetro, tome cuidado para n&o gerar um curto-circuito entre o

condutor (+) e o condutor (-).
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4.5.2.2 Instalagao terminal para conexao externa

Esta segao explica o procedimento para instalagcao do terminal para conexao externa.

/\ ADVERTENCIA

Para evitar choque elétrico, siga as instru¢cdes abaixo:

A instalagédo deve ser realizada por pessoas qualificadas e familiarizadas com a
maquina de solda.

Nao toque nos terminais elétricos de entrada e saida do equipamento, ou nos
componentes internos energizados.

Antes de iniciar o trabalho certifique-se de desenergizar a fonte de soldagem, além
de aguardar trés minutos ou mais para o descarregamento dos componentes
elétricos. Nao energize o equipamento até que o trabalho seja concluido.

Né&o utilize cabos danificados ou sem aterramento.

Instale com segurancga todas as tampas e latarias da fonte de soldagem apés a
instalacdo dos cabos.

Use o cabo a seguir para instalar o terminal para conex&o externa:

Espessura do cabo: AWG22 para AWG16 (0.33 para 1.3 mmz2)

O uso de um cabo ou terminal nao adequado, pode gerar sobreaquecimento.

/\ CUIDADO

O cabo de controle retirado do terminal para conexao externa, deve ser mantido
longe dos cabos de alimentagao e cabo da tocha, evitando ruidos durante o

processo. o

O o
85
Tampa para ) o
co?exoes Cabo %J Retire a isolagao do
externas cabo por 10 a 11 mm
Acesso Cabos ¢

Botao

Bloco de terminais

Parafusos

1. Verifique se a alimentacéo de entrada e o disjuntor estdo desligados.

2. Remova os parafusos de fixagao e abra a tampa para conexao externa.

3. Passe os cabos através do acesso de cabos

4. Conecte o cabo ao terminal para conexao externa

® Remova em torno de 10 a 11mm da isolagao do cabo, pressione o botao e insira o cabo no terminal.
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5. Confira a instalagcdo e coloque a tampa para conexdes externas de volta a fonte de soldagem.

4.6 Cabo para deteccao de tensao

Quando o cabo de extensdo estiver com 30 m ou mais de comprimento total, recomenda-se o uso do cabo para
detecgao de tensao.

O cabo de detecgdo de tensao precisa ser conectado para que o feedback correto da tensao do arco possa ser obtido.
Conecte o cabo de detecgao de tensao o mais proximo possivel ao metal base para evitar a diminui¢gao da tenséo.

Utilize o cabo de detecgao de tensdo no metal base, conectando-se com o alimentador de arame ou com o terminal de
deteccao direta de tensdo em frente da fonte de soldagem.

Ao utilizar o cabo de detecgao de tenséo, defina a fungao interna F38 para "1".

/\ ADVERTENCIA

« Certifique-se de realizar a instalagdo somente apds desligar a alimentagéo de
entrada do equipamento. Caso contrario, choques elétricos podem ocorrer.

4.6.1 Conectando ao alimentador de arame

Esta segdo explica como conectar o cabo de detecg¢ao de tensédo ao alimentador de arame.

Alimentador de Arame @ ‘63

Terminal para conexao do
Bloco de terminais cabo de deteccao de tensao

Conectar juntamente
ao terminal 310

E

Verifique se a alimentagao de entrada da fonte de soldagem esta desligada.
Remova o painel lateral direito do alimentador de arame.

Conecte o cabo de detecgao de tensdo no bloco de terminais do alimentador de arame. (Terminal
numero 310).

A b~

Instale o painel lateral direito do alimentador de arame.
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4.6.2 Conectando a fonte de soldagem

Esta secéo explica como conectar o cabo de detecgéo de tenséo a fonte de soldagem.

Maquina de Solda w . L
Terminal para conexao do cabo de

deteccgao de tensao.

1. Verifique se a alimentagéo de entrada da fonte de soldagem esta desligada.

2. Conecte o cabo de detecgao de tensao ao terminal de conexdo encontrado na fonte de soldagem.

4.6.3 Exemplo de instalacao do cabo de detec¢ao de tensao
Esta se¢cdo mostra exemplos de instalagao do cabo de detecgéo de tenséo.

4.6.3.1 Exemplo de instalagdo para varios metais base

Conecte o cabo de detecgéo de tensdo ao metal base mais distante do cabo obra da fonte de alimentagao de
soldagem.

Conectado ao alimentador de
arame ou fonte de soldagem

Cabo de deteccao de

Cabo Obra -
tensao

™ Mantenha Distancia

Cabo Obra Metal Base 3

Metal Base 2

Metal Base 1

4.6.3.1 Exemplo de instalagao utilizando gabarito

Isole o cabo obra no gabarito, e conecte o cabo de detecgéo de tensédo no préprio gabarito.

/ DICA

» Antes de instalar o cabo de deteccéo de tensao, verifique se a conducgao entre o
gabarito e o metal base esta estavel.

Conectado ao alimentador de
arame ou fonte de soldagem
\4

Metal Base

Cabo de detecgao de Gabarito

tensao
Isolador

Cabo Obra

Cabo Obra Isolador

/ NOTA

» Se o cabo de detecgéo de tenséo for fixado junto ao cabo obra, a solda se tornara instavel.
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Capitulo 5 Operacao de Soldagem

Este capitulo explica os procedimentos desde a preparacao até a concluséo da operacéo de soldagem.
5.1 Precaugoes para operacao de soldagem
Esta secdo explica as precaucgdes de seguranga para a operagao de soldagem.

511 Precaucgoes para descarga de ar e uso de equipamentos de protecao respiratoéria

Para evitar sufocamento ou intoxicagao por gas na operagao de soldagem, certifique-se de seguir as instruges abaixo:

/\ ADVERTENCIA
* Quando for necessario soldar em tanque, caldeira, torre de reagao, poréo de
_{ﬂ navio, espaco confinado ou qualquer outro local com pouca ventilagao, certifique-

se de fornecer equipamento para ventilagdo do ambiente.

» Para evitar asfixia devido aos gases presentes no processo de soldagem,
forneca equipamentos de seguranca e providencie ventilagdo no ambiente.

» Quando for dificil providenciar equipamento para ventilagdo ou n&o apresentar
desempenho suficiente, € indispensavel o fornecimento de EPI’s para protecéo
respiratoria. Para medidas preventivas de queda devido a asfixia, aplique linhas
de vida e utilize cinto de segurancga.

« Para realizar o processo de soldagem em ambientes estreitos, execute a
operagao com o acompanhamento de um supervisor treinado.

* Inspecione periodicamente o equipamento de ventilagdo, garantindo
seu funcionamento.

Para evitar qualquer dano a saude devido a substancias venenosas de gas ou particulas (vapor) emitidas na operagao
de soldagem, certifique-se de seguir as precaucdes abaixo:

/\ ADVERTENCIA

_{ﬂ « Para reduzir a concentragdo de fumos metalicos no ambiente, instale exaustores
ou equipamentos de ventilagcéo coletiva.

« Quando for dificil providenciar equipamento para ventilagdo ou exaustéo, é
indispensavel o fornecimento de EPI’s para protecao respiratoria.

» Para realizar o processo de solda ou corte, providencie exaustores ou
equipamentos de ventilagdo coletiva. Garanta que o operador bem como os
colaboradores ao seu redor utilize os EPI’s para protegao respiratoria.

* Nao execute o processo de solda nas proximidades de operagdes como limpeza,
desengraxante ou pulverizagdo. A execucdo nesses locais pode gerar gases
venenosos.
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5.1.2 Precaugodes para equipamentos de protecao

Capitulo 5

Verifique antes de soldy_

Para protegéo contra raios de arco elétrico gerado a partir da soldagem, respingos ou desordem auditiva, observe o

seguinte:

/\ ADVERTENCIA

L

protecéo.

Ao soldar ou observar o processo de solda, é obrigatério o uso de mascara de

» Utilize 6culos de seguranga na area de trabalho e arredores. Ignorar este passo pode causar
lesdes nos olhos ou queimaduras devido aos respingos de escoria.

« Utilize equipamentos

de protecao pessoal como luvas de couro, roupas de

manga comprida, capa para as pernas e avental de couro. Ignorar este passo
pode causar choque elétrico e queimaduras.

» Instale barreiras de protecao coletiva contra radiacao ultravioleta.

« Sempre utilize protetor auricular. Ignorar este
passo pode causar disturbios auditivos.

5.1.3 Precaugodes para o local

de soldagem

Para evitar problemas na soldagem, certifique-se de seguir as instrugdes abaixo:

/N\ CUIDADO

* Quando ha influéncia interna ou externa de vento (incluindo ventilador), pode ocorrer
problemas ou porosidade na soldagem.

5.2 Verifique antes de

soldar

Esta secéo explica os requisitos necessarios antes da soldagem. Para evitar com antecedéncia qualquer tipo de

problema, verifique os pontos abaixo.

Para manusear o refrigerador de tochas, consulte o manual de instrugbes do refrigerador. (Quando utilizado o

refrigerador de tochas)

Verificar

Contramedidas

OK

edelad

Nao deve haver conexdes soltas nos cabos

Use uma ferramenta adequada para garantir a conexao.

2 |Nao deve haver sujeira, como 6leo ou
respingos aderindo nos terminais de conexao.

Limpe a sujeira para que a face metalica do terminal de conexao esteja
totalmente exposta. Usar uma escova de metal é eficaz.
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3 |N&o conecte o cabo de detecgdo de tensdo
juntamente com o cabo obra.

Mantenha o cabo de detecgéo de tenséo (lado metal base) a pelo menos 10
cm de distancia do cabo obra metélico base.

O cabo de deteccao de tensdo deve estar
adequadamente conectado.

erifique se o cabo esta corretamente conectado como informado nesse
manual de instrugdes

O cabo de deteccéo de tensédo nédo deve ser
danificado.

ISe houver suspeita de dano, use um testador para medir a resisténcia entre os
cabos de detecgao de tensao.
Quando a resisténcia estiver alta, substitua o cabo de detecgdo de tenséo por

um novo. (Valor de referéncia: 15,5 mQ/m)
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Operacao de Soldagem
Verifique antes de soldar

Verificar

Contramedidas

OK

(Os pontos de contato entre o gabarito e a
peca de soldagem ndo devem estar pintados.

/A pintura pode causar maior resisténcia ao contato, resultando em diminuigdo
na tensdo do arco. Polir o ponto de contato pintado até expor a face metalica.

Os pontos de contato entre o gabarito e a
peca de trabalho de soldagem devem estar
livres de irregularidades, devido a influéncia
de respingos ou deterioragéo do material.

Polir a superficie do gabarito até que a pega de soldagem e o gabarito possam
entrar em contato totalmente entre si.

O gés de protecéo deve ser adequado ao
processo. A razdo de mistura de gas misto
deve ser adequada.

/Alta concentracéo de CO 2-c pode aumentar os respingos. Para o gas de
protecdo, siga a razéo de mistura da seguinte forma:

CO2gas: Dioxido de Carbono (CO2) 100 %

Gas MAG : Argénio (Ar) 80 % + Dioxido de carbono (CO2) 20 %

Gas MIG : Argodnio (Ar) 98 % + Oxigénio (02) 2 % (Inoxidavel)

Gas MIG (aluminio): Argénio (Ar) 100 %

IO gés de protecéo deve ser corretamente
misturado.

Se a soldagem estiver instavel ou com excesso de respingos, verifique se o
lgas de protegao esta adequado ao processo de soldagem.

10

IA vazao do gas de protecao deve ser
ladequada.

Certifique-se da taxa de fluxo de gas de protegdo adequada da seguinte forma:
CO2/MAG gas : 21 até 53 CFH (10 até 25 L/min)

MIG gas 1 32 até 53 CFH (15 até 25 L/min)

Soldagem TIG: 11 até 32 CFH (5 até 15 L/min)

1

-

Quando o gas de protegéo € misturado, cada
pressao de gas deve ser a mesma.

Coloque as pressdes do gas respectivo no mesmo nivel.

12

Oleo ou outra sujeira ndo deve ser aderido no
cord&@o de solda.

Considere limpar as impurezas da pega de trabalho.

13

No processo MAG, a sobra de arame
lencontrado na saida da tocha ndo pode ser
lexcessivamente grande ou pequena ao
finalizar o cordao de solda.

IAjuste o valor da tens&o antiaderente.

14

No ponto de partida da soldagem, a ponta do
arame e a pega de soldagem ndo devem ter
contato entre si.

Se a ponta do arame entrar em contato com a pega de trabalho, defina a
tensdo antiaderente em um valor maior para aumentar o derretimento do
arame de solda no final da soldagem.

Se a tensao antiaderente for definida como um valor superior a faixa
apropriada, o tamanho da particula na ponta do arame torna-se
excessivamente grande, resultando em um fraco desempenho inicial na
préxima soldagem.

15

erifique periodicamente os consumiveis da
tocha de soldagem.

\Verifique visualmente os consumiveis da tocha de soldagem e caso identifique
avarias em seus componentes, realize a substituigdo do mesmo.

16

Na alimentag&o do arame, o rolo de arame
deve girar suavemente.

/Ajuste o nivel de pressédo das roldanas. Se nao resolver, verifique se ha outro
fator &=
que gera sobrecarga na alimentagéo de fios.

17

O encaixe do rolo de arame nao deve ser

sujo.

Limpe o encaixe do rolo de arame.

18

IO Arame deve passar suavemente por todo o
sistema de alimentacdo de arame e tocha de
soldagem.

Certifique-se de que o cabo da tocha ndo possui dobras ou angulos.
Se o guia espiral estiver entupido com sujeira ou apresentar falha, substitua
por um novo.
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Fornecimento de gas e energiy—

5.3 Fornecimento de gas e energia

Esta segéo explica como energizar o equipamento e instalar o gas de protecao.

= /\ ADVERTENCIA

(P
+ Manuseie o cilindro de gas de acordo com as leis ou regulamentos da sua
regiao.
. O cilindro de gas contém alta pressao, qualquer operacao errada pode causar
% problemas, resultando em lesdes fisicas graves.
* Ao abrir a valvula do cilindro gas mantenha seu rosto longe da saida de gas.

+ Mantenha as méos, dedos, cabelos e roupas longe do ventilador de resfriamento
da fonte, o contato com esse componente pode resultar em acidente.

Ligue a energia elétrica | Chave Liga/Desliga |
! Y B Qﬁ =1 :
] I I
Disjuntor alimentaggo elétricade |~ Maquina de \Ebertura [ Boto de ajuste
entrada | solda 1 Fluxo de Gas

v

Tecla teste de Gas
Q

4

Maquina de
Solda

1. Ligue a energia elétrica.

® Ligue o disjuntor de protecao da rede elétrica, para fornecer a alimentacéao elétrica de entrada.
O LED indicador de equipamento energizado ligara na fonte de soldagem.

2. Ligue a chave Liga/Desliga da fonte de soldagem.

3. Abra a valvula do cilindro e apos acione a Tecla Teste de Gas.
O LED relacionado ao Teste de gas ira ligar e o gas de protegao sera acionado. Regule através do
regulador de gas o fluxo adequado para seu processo

O Teste de Gas fica acionado por 2 minutos automaticamente e é desativado automaticamente. Para
desativar o gas de protecao, basta pressionar novamente a Tecla Teste de Gas.

g ojnydey
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Capitulo 5

5.4 Alimentacao de arame

Esta secéo explica sobre o processo de alimentagéo de arame.

z::O /\ ADVERTENCIA
* Na&o olhe para a extremidade da tocha de soldagem durante o avango do arame.

Nao leve a extremidade da tocha para o rosto, olhos ou corpo, caso contrario
pode ocorrer lesoes.

* Mantenha as maos, dedos, cabelos e roupas longe dos rolos de
alimentagao do arame.

0.4"(10 mm) )
. Tecla para avango manual de
arame
Maquina de Q
solda 010

A

VAT

1. Estique o cabo da tocha de soldagem.
O cabo dobrado pode causar falha na alimentagao do arame.

2. Pressione a Tecla Avanco manual de arame para iniciar a alimentagao.

e Mantenha pressionado a Tecla Avango manual de arame, até que o arame avance aproximadamente 10mm
para fora do tubo de contato. Corte o excesso utilizando um alicate.

Girar o botao de ajuste do parametro durante o avango de arame pode ajustar a velocidade de alimentacao.

/ DICA

» Girar o botdo de ajuste da corrente de soldagem pode ajustar a velocidade de
alimentacao.
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5.5 Verificar e definir a condicao de soldagem

Esta secéo explica como verificar a condigéo de soldagem, bem como bloquear o painel de operacéo.

5.5.1 Condicao de leitura de soldagem

Antes de iniciar a operagao de soldagem, é necessario definir os parametros como, corrente de soldagem/tenséo, tipo
de gas de protegao, diametro e tipo de arame.

Quando os parametros de soldagem sao registrados na memoria, eles podem ser lidos e confirmados se
estdo corretos.

5.5.2 Bloqueio do painel de operagao

Esta secéo explica como bloquear o painel de operagao.
Para evitar a alteracdo acidental dos parametros de soldagem, existe a fun¢ao de bloqueio do painel de operagao.

5.5.2.1 Ativando o Bloqueio do painel de operagao

1. Funcéo "TRAVAMENTO" no Menu de op¢des.

@ Gire o0 botédo de operacéo do painel e navegue até a MENU
fungdo TRAVAMENTO FUNCTIONS
) - - ) LOAD JOB
® Pressione o botdo de operagao do painel. SAVE JOB
WELD MONITOR
PKEY LOCK - [id.~ON
BACKUP

2. Pressione o botdo de operacgao do painel.

[0}

g ojnydey

Essa acao ativa o bloqueio do painel de operacéo.

O cadeado ¢ exibido na tela inicial quando a funcao esta
ativada.

/ TIPS

» Desligar o equipamento nao desativa a fungédo de Bloqueio do painel de
operagao.

edelad

‘O SELECT @ENTER
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» Alnicializacéo dos parametros de soldagem e fungdes internas, desativam o
Bloqueio do painel de operacao.
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—

5.5.2.2 Desativando o Bloqueio do Painel de Operagao

1. Gire o botéo de operacao do painel e navegue novamente até a funcdo TRAVAMENTO, apds pressione o
botdo.

Essa acao desativa o bloqueio do painel de operacgéo.

O cadeado desaparece da tela inicial quando a fungao esta desativada.

5.6 Executando a operagao de soldagem

Esta secéo explica o procedimento do inicio ao fim da operagéo de soldagem.

5.6.1 Operacgao de inicio de soldagem

e Soldagem CO,/MAG

1. Verifique se os parametros de soldagem estéo corretamente definidos, e pressione o gatilho da tocha para
iniciar a soldagem.

Durante a soldagem, a corrente de soldagem é exibida no display digital esquerdo e a tensdo de soldagem é
exibida no display digital direito, ambos em tempo real. Esta indicacdo é o valor médio da saida por
aproximadamente um segundo.

Durante a soldagem, o "tempo de soldagem", "Entrada de calor" e "Corrente do motor" sdo exibidos no
painel LCD em tempo real.

Durante a soldagem, o LED demonstrativo que o equipamento estd em operagao pisca.

2. Informagdes demonstradas ao término da soldagem.

No final da soldagem, o valor médio da corrente de soldagem e a tensao de soldagem no ultimo segundo da
operagao sao exibidos no display digital de forma intermitente, exceto para enchimento de crateras.

No final da soldagem, o "tempo de soldagem", "Tempo total de soldagem", "Consumo total do arame",
"Entrada de calor" e "Corrente do motor" sédo exibidos no painel LCD.

O LED demonstrativo que o equipamento esta em operagéo, muda para o modo de iluminagéo.

/ DICA

» Pressionar qualquer Tecla no painel de operagcdo quando o visor estiver
piscando, alterara a indicagao para o valor definido.

O tempo em que o display permanece piscando pode ser alterada pela fungéo interna (F8).

* Quando o tempo de soldagem é curto, como na solda ponto, os valores precisos
podem nao ser exibidos.

» O valor médio exibido & processado pelo software. A precisdo do display é comum,
portanto, o valor pode ser diferente se comparado com um instrumento de medicédo
dedicado.

» O valor de consumo do arame pode ser diferente do consumo real, devido problemas
como o escorregamento das roldanas em relagéo ao arame.

« O valor de corrente do motor exibido foi suavizado, portanto o valor exibido pode nao
ser capaz de rastrear uma mudanga repentina na corrente do motor.
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Capitulo 5

e QOutros processos de soldagem.

/\ ADVERTENCIA

» Se o controlador de valvula TIG nao for utilizado, certifique-se de fechar o cilindro e
regulador do gas de protecao. Ha risco de sufocamento ou desperdicio caso essa
agao nao for realizada.

/N\ CUIDADO

* Apos cinco segundos apos trocar o processo de solda para “TIG DC” ou Eletrodo
revestido, a tenséo de seguranca (aprox. 15V) é fornecida automaticamente. Antes
de alterar o processo de soldagem, certifique-se que o eletrodo ou tocha de
soldagem nao se encontre em contato com o metal base.

1. Verifique se os pardmetros de soldagem estdo corretamente definidos, e realize a seguinte operacéo para
iniciar a soldagem.

e Para soldagem TIG: Encoste o Tungsténio da tocha no metal base, em seguida afaste levemente o tungsténio para
gerar o arco elétrico.

® Para Eletrodo Revestido: Raspe o eletrodo no metal base até gerar o arco elétrico, em seguida afaste
levemente o eletrodo estabilizando o arco elétrico.

Durante a soldagem, o "tempo de soldagem" e "Entrada de calor" séo exibidos no painel LCD, ambos em tempo real.

Durante a soldagem, o LED demonstrativo que o equipamento estd em operacao pisca.

2.0 processo de soldagem é concluido seguindo os seguintes passos.
e Para soldagem TIG: Para finalizar a soldagem, afaste totalmente o tungsténio do metal base.
® Para Eletrodo Revestido: Para finalizar a soldagem, afaste totalmente o eletrodo do metal base.
O LED demonstrativo que o equipamento esta em operagao, muda para o modo de iluminagéo.

5.6.2 Operacgao durante a soldagem

Esta segéo explica a operagéo que requer ajuste da corrente de soldagem/tenséo durante a soldagem. A
corrente de soldagem/tensao pode ser ajustada durante cada sequéncia, como condi¢cao de soldagem inicial,
durante a soldagem ou condicao de cratera.
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Capitulo 5

Teclas sequéncia de soldagem

Ajuste Corrente
de Soldagem

Ajuste Tensao

de Soldagem
Controle remoto analégico
)
Maquina de
Solda
Tecla de troca de unidade Bot&o de ajuste

de parametros

1. Pressione as teclas sequéncia de soldagem.

As exibicoes dos displays digitais esquerdo/direito, alternam para definicdo dos valores conforme a sequéncia de soldagem
selecionada.

O LED da sequéncia da sequéncia de soldagem selecionada liga.

2. Ajuste da corrente de soldagem.

e Para ajustar a corrente de soldagem, pressione o botdo ajuste de parametros até o LED acima do display
digital e’squ?rdo estiver ligado. (No ajuste através do controle remoto analégico, esta operagao néo é
necessaria.

® Gire o botao de ajuste do parametro para ajustar a corrente de soldagem.

3. Ajuste da tens&o de soldagem.
- Nao ha ajuste de tensao para soldagem TIG DC e soldagem ELETRODO REVESTIDO.

e Para ajustar a tensdo de soldagem, pressione o bot&o ajuste de pardmetros até o LED acima do display digital
direito estiver ligado. (No ajuste através do controle remoto analdgico, esta operagao nédo é necessaria.)

® Gire o botao de ajuste do parametro para ajustar a tensao de soldagem.

/ DICA

* Quando nenhuma operacgéo € realizada por aproximadamente 5 segundos, o visor
demonstrard a corrente/tensao da soldagem.

» O uso da funcéo interna (F48) permite aumentar/diminuir a corrente de soldagem
através do gatilho da tocha. (Esta disponivel apenas com a cratera ativada nos
parametros de soldagem.)
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5.6.3 Operacao de fim de soldagem

Esta segéo explica o procedimento que deve ser seguido apds o final da soldagem.

I
|
I e
i Tecla teste de Gas
Valvula }
principal I Q
Bota lad
| Maquina de 47 dg ggsregu ador
| Solda
Fechar
A 4
I
Desligar a energia elétrica |
| | @ Chave Liga/Desliga
I l
| Maquina de solda Dosi ]
Disjuntor Alimentagao elétrica de entrada | esiga

1. Feche a valvula principal do cilindro de gas.

2. Pressione a Tecla de TESTE DE GAS.
O LED da tecla TESTE DE GAS acende, e o gas de protegao restante na mangueira de gas é descarregado.

3. Apo6s o gas de protecdo ser descarregado, pressione novamente a tecla TESTE DE GAS.
O LED da tecla TESTE DE GAS apaga, e o acionamento do gas de protegéo & interrompido.

Feche a valvula do regulador de fluxo do gas de protegao.

oA

Desligue a chave LIGA/DESLIGA da fonte de alimentagéo de soldagem.

6. Desligue o disjuntor de alimentagao elétrica de entrada.

edyeiadQ
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Capitulo 6 Parametros de Soldagem

Este capitulo explica as fungdes no painel de operagao, bem como, como definir as condigdes de soldagem.

6.1

Esta secéo explica os pardmetros/fungdes da fonte de soldagem.

Lista de condigoes de soldagem

6.1.1 Parametros (Parametro de soldagem)
Paramet Aluste Valor padré Descrigs
ara;ne ro Trtasico | Vionofasico alor padrao escrigdes
. Ajusta o tempo de acionamento
Tempo Pré Fluxo 0a10seg 0.1 seg do gas de protecdo antes da
abertura do arco elétrico.
20a250A
20a400A
10 2400 A (para MIGIMAG/MMA) 150 A o .
202200 A o Condigao Inicial: defina o valor
Corrente (para TIG) (para pulsado) 100 A (inicial/ | 4a corrente e da tensdo logo
L 20a 300 A 103250 A cratera) ap6s a soldagem.
Condigdo de (para Eletrodo Revestido) Condico de sold - defi
soldagem (para TIG) ondicgo de soldagem: defina o
Inicial/Durante/ Tensao 235V valor da corrente e da tensédo
Cratera | convencional 12.0245.0V 10.0a230.0 V 215V (inicial/ | dUrante a soldagem.
* Condigao da cratera: defina o
)(*1) cratera) ~
valor da corrente e da tensdo
Tensao -100 a 100 no final da soldagem.
(Sinérgico) -3.0a3.0 (MS- 0
1) MIG)
Tempo Pés fluxo 0a10seg 0.4 seg AJUSt,a o tempo d? amopamento
do gas de protecéo apds o
encerramento do arco elétrico.
Tempo solda ponto 0.1a10seg 3 seg Ajusta o tempo da solda ponto
Caracteristicas do arco -10a10 0 Defina o arco para a condi¢do
de suave para duro.
Define o nimero de memérias 1a100 1 Regista as cond|goe§ de
disponiveis soldagem (Possui até 100
canais)
Frequéncia da onda 0.5a32.0Hz 3.0Hz |7Austaafrequéncia da onda
de pulso

*1: N&o ha ajuste de tensdo para soldagem TIG e Eletrodo Revestido.

6.1.2 Funcoes
Funcdo Valor inicial Parametro de configuracdo
CRATER CRATER CRATER DESLIGADO / CRATER LIGADO (sem pulsa) / CRATER LIGADO (com pulso) / SOLDA
DESLIGADO PONTO
GAS MAG (20% CO,) CO,/MAG (20% CO,) / MIG (2% 0,)/ MIG (100% Ar)
ARAME ACO CARBONO ACO CARBONO / ACO CARBONO TUBULAR / ACO INOX

AGO INOX TUBULAR / Al/PURO / Al/Mg

PROCESSO DE

DC PULSADO DC PULSADQ / DC / DC ONDA PULSADA / DCTIG / DC ELETRODO

SOLDA
D'A('[ﬁﬁ]?ME 12 0.8/0.9/1.0/1.2/1.4/16
CONDICAO
ol OFF ON/OFF
AJUSTE DA
TENSAO (1) INDIVIDUAL SINERGIA / INDIVIDUAL
CONTROLE DE
PENETRACAO OFF ON/OFF
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Parametros de soldagem

Lista de condigbes de soldagem 2

6.1.3 Fungoées Internas

Capitulo 6

Numero Nome da fungéo Ajuste Valor padréao Explicaga Memoria
o
Cabo de Comando/Extenséo longo, acima de 30
metros, pode causar instabilidade de arco.
F1 Modo do cabo OFF/ON OFF Selecione o modo correto conforme abaixo: _
padréo/estendido OFF/DESLIGADO: Cabo comprimento padréo
ON/LIGADOQO: Cabo comprimento longo (Operativo
no modo DC e Velocidade Padrdo/Standard)
Nr. FUNGAO DEFINIDA [1] [2] [3]
1 Operagdo da Cratera | Nio Sim (Pulsado) Sim (Repetir)
2 Checar o Gas Desliga Desliga Liga
3 0 i 3 Controle de Penetragdo| Desliga Desliga Liga
F2 Selegao de fungdes via controle 0/1/2/3/4/5/6 0 - e I3 Dewza Des“za U:a o
remoto. — - - - -
5 Condigdes de Leitura |Desliga Desliga Liga
6 Tipo de Transferéncia |Pulsadal] Duplo Pulso |Convencional DC
F3 Nenhuma fungéo OFF OFF Nenhuma fungao é fornecida. -
APLICACAO DA FONTE DE ENERGIA
0: Semi-automatica
1: Soldagem Automatica 1 (Com ajuste Remoto da
F4 Modo automatico/ 0/1/2/314 0 Corrente efou Tensao) -
semiautomatico 2: Soldagem Automatica 2 (Ajustada por
IControle Remoto ou Painel da Fonte).
3: Células Almega (Robés
OTC).
i4: Células Almega (Robds OTC) - Alta
elocidade de comunicagao.
Tensédo de comando externa Define valor de tensdo de comando no maximo
FS maxima 10.0/14.0715.0 150(V) valor da relagédo Tensé&o/Corrente quando feito .
externamente. Nota: Em F4 definir 1.
F6 Tempo da rampa de subida 00a10.0 0.0 (s) Define o tempo da rampa de subida inicial
para a principal condigéo de solda.
F7 Tempo da rampa de descida 0.0a10.0 0.0 (s) Deflnle_o tempo da raf"pa de decida da principal
condicéo de solda até a cratera.
Tempo de visualizagéo do Define o tempo que Tensao e Corrente }
F8 resultado da soldagem 0a60 20(s) ficam visiveis ap6s a soldagem.
F9 Escala controle remoto analégico 200/350 350 (A) Configura a feslcala do painel do controle -
remoto analégico.
F10 Nivel de sobrgcorrente do motor do 20 a 150 70 (%) Define o sinal de ALERTA quanQo atingido o valor B
alimentador de sobrecorrente do motor do alimentador de arame.
Usando o Controle Remoto Analogico, define o
) ] ajuste fino da Tens&o e Corrente na condigéo de
F11 Ajuste fino da tenséo e corrente OFF/1 a 30 OFF solda - )
DESLIGADA: Desabilitado
1 a 30%: Habilitado para ajuste entre 1 a 30 %
Nota: Habilitada quando F4 estar em 0.
Define o tempo que a unidade de refrigeracédo da
F12 Tempo de operagéo da refrigeracéo 20 a 60/ON ON Tos;ha ficalta ligada apos o final da soldagem. _
Faixa de Ajuste: 20 a 30 minutos
LIGADA: Sempre operando.
Define rapida abertura do arco
F13 Abertura do arco quente - Mig/Mag OFF/ON ON DESLIGADA: Desabilitada -
LIGADA: Habilitada
F14 Tempo de abertura do arco Mig/Mag -50 a 50 0 (%) Ajusta o tempo de abertura do arco -
F15 Corrente de abertura do arco Mig/Mag -100 a 100 0 (A) IAjusta o controle da corrente no momento da -
partida.
F16 Velocidade aproximagao do arame -1.0a1.0 0.0 (m/min) Ajusta a velocidade do arame antes de abrir o O
arco.
F17 | Tempo de burnback - Queima final do 502 50 0(10ms) |AJustaaquantidade de arame que ira o
arame queimar ao final da soldagem.
F18 Tens&o/Volts de Burnback 09299 0.0(v) |Austaaaquantidade de arame que ira O
queimar com uma determinada Tensao/Volts
ao final da soldagem, conhecida como
Burnback.
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Parametros de soldagem

Capitulo Lista de condigcées de soldagem

F19

Ocorrendo alarme corta saida da fonte

OFF/ON

OFF

DESLIGADA: Desabilitada
LIGADA: Habilitada
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Parametros de soldagem

Capitulo Lista de condigcées de soldagem
Numero Nome da fungéo Ajuste Valor Explicagao Memoria
padrado
F20 Faixa tens&o da rede elétrica 140 a 460 160 (V) | Abaixo da faixa definida. -
detectada
DESLIGADA: Modo Economia
F21 Maxima rotagao da refrigeragéo OFF/ON OFF LIGADA: Operar em tempo integral. Maxima rotagao -
DESLIGADA: Intenso - Maior penetragéo
LIGADA: Suave - Menor Penetracdo
F22 Forma de onda SUS pUlSadO - OFF/ON ON Usado em DC Pulsado e Dup|0 Pulso. -
chaveamento
Ajuste do tempo para a Fonte entrar no modo de espera ou
F23 Tempo da fonte no modo espera/ 0a10 0 stand-by R
stand-by
DESLIGADA: A velocidade do arame é automaticamente
F24 Ajuste de referéncia no modo OFF/ON OFF definida pela corrente de soldagem -
sinérgico LIGADA: A corrente de soldagem € automaticamente
definida pela velocidade do arame
F25 Configuragéo de saida externa 1
F26 Configuragéo de saida externa 2 /4 0 Define as fungdes do terminal de saida do )
F27 Configuracéo de saida externa 3 1/0 programavel.
F28 Configuracado de saida externa 4
F29 Configuragdo de entrada externa 1 0
F30 Configuragéo de entrada externa 2 0a7 0 Define as fungdes do terminal de entrada da )
F31 Configuragdo de entrada externa 3 0 1/0 programavel.
F32 Configuragéo de entrada externa 4 0
F3310F37 Nenhuma fungéo OFF OFF Nenhuma fungao é fornecida. -
0:Padréo
F38 Tens&o do arco - volts - ponto de 0a2 0 1: Usando Cabo sensor da Tensdo
conexao a 2: Quando usar arame na Polaridade Negativa -
F39 Ajuste do ganho de saida da -10a10 0(A) Caso houver diferenca entre o digital da Corrente na fonte
i i corrente _ e saida real da corrente, a diferenga pode ser calibrada -
F40 Ajuste fino do ganho de saida 0993 0.00(A) |Pelo ajuste de F39 e F40 Somente habilite caso executar
da corrente 0.99 a fungao de calibragao.
F41 Ajuste do gapho de saida da -1.0a1.0 0.0 (V) Caso houver diferenga entre o digital da Tensado na fonte
i i tensao/volts _ e saida real da corrente, a diferenga pode ser calibrada -
Fa2 Ajuste fino do ganho de saida da 009a 0.00(v) |Peloajuste de F41 e F42. Somente habilite caso executar
tensao/volts 0.09 a fungao de calibragao
Fa3 Identidade de comunicagio - CAN 1a16 1 Qeﬁne a |dent|d§de de comunicagdo CAN para uso do }
sistema de monitoramento no Computador.
Registros de condicdes de soldagem, de 1 a 10, podem
. A ser lidas pelo controle remoto.
Leitura d tros de sold
Fad | e e sl ; S| OFF/ON OFF | DESLIGADA: Desabilitada -
LIGADA: Habilitada
Define as condic¢des iniciais e de cratera relativo a tempo e
o ) independente de operagao pelo gatilho da tocha:
Sequéncia especial de cratera
F45 a P OFF/ON OFF DESLIGADA:Desabilitada O
LIGADA: Habilitada (Definir tempo em F46 e F47).
ISequéncia especial de cratera - tempo| Define o tempo inicial da sequéncia especial de cratera.
F46 0.0to 10.0 0.0
da corrente inicial ° ® (Opera quando F45 esta LIGADA) o
ISequéncia especial de cratera - tempo Define o tempo de cratera da sequéncia especial de
F47 0.0to 10.0 0.0
da corrente de cratera ° ) cratera.(Opera quando F45 esta LIGADA).
Executado os ajustes de Cratera e da condigéo principal de
soldagem, define se corrente vai ser alterada pela operacéo
Fa8 Alterando a corrente pelo gatilho OFF/ON OFF do gatilho da tocha: o
da tocha DESLIGADA: Desabilitada
LIGADA: Habilitada
Ajuste AUMENTAR/DIMINUIR a corrente em F49 e F50.
Valor da corrente Altera valor da corrente ajustado por 2 toques no gatilho
F49 aumentar/diminuir por gatilho — 2 -100 to 0(A) da tocha. Nota: Fungéo é habilitada com F48 LIGADA) (@)
100

tempos
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Capitulo 6

Lista de condigbes de soldagem 2

Numero Nome da fungéo Ajuste Valor Explicagao Memoria
padrdo
F50 Valor da corrente 10016 100 o) Altera valor da corrente ajustado por 4 toques no gatilho o
laumentar/diminuir por gatilho — 4 datocha
tempos Nota: Fungéo é habilitada com F48 LIGADA).
Possivel repetir a alteragdo da Corrente com modo 2
Tempos da Tocha durante AUTO-TRAVAMENTO com a
F51 Sequéncia de cratera repetir OFF/ON OFF cratera no modo SIM: @)
DESLIGADA: Desabilitada - Nao usar Gatilho da Tocha
LIGADA: Habilitada - Usar o Gatilho da Tocha
Configura dados de amostra no registro de dados de 0
as8:
DADO SELECIONADO 0/1]2[3]4]5 7
Corrente de Solda Valor Ajustado| - | ~ | @|@| @] — _
F52 Fungao Tipo de dados do 0to8 0 ValorAtial [-|1@| (@@ @] @
registro de dados Tensio de Solda |Y2lorAjustado] —| — |@[ -~ |- |@| @]~ | -
Valor Atual |-|@ o -100 -0
Velocidadedo |Valor Ajustado|—| - |@|-|-|-| - [ )
Arame Valor Atual |-|@|-|-|@|- |0 @@
Define intervalos da funcédo de acesso de
F53 Seleciona velocidade de 12/3 1 dados: _
acesso de dados 1: 10ms
2:100ms
3:1s
Caso gatilho ser novamente pressionado em 0,5
F54 Repetir solda/ponteamento sem OFF/ON OFF seguhdos apés a solda/ponteamento, solda po.de ser -
avango lento do arame repetida com ou sem o avango lento do arame:
DESLIGADA:
Desabilitada
LIGADA: Habilitada
F55 Tempo de perda do sinal de arco
Tempo de perda do sinal de
F56
abertura do arco
F57 Tempo para WCR ligar - relé sensor OFF OFF Notah: Mais usado em solda automatica ou conectada com )
de arco Robb.
Tempo para WCR desligar - relé
F58
sensor de arco
F59 Chaveamento de ajuste analogico
F60 Ajuste fmo da corrente de 150 to 150 0(A) Ajusta valor da Corrente de Pico em modo pulsado. o
pico pulsada
F61 Ajuste fino do tempo de pico do 15t015 0.0 (ms) Ajusta valor do Tempo da Corrente de Pico em modo o
pulso pulsado.
F62 Ajuste fino da corrente de base 60 10 60 0(A) Ajusta valor da Corrente de Base em modo pulsado. o
pulsada
F63 Ajuste flnq limite baixo da corrente 150 to 150 0(A) Ajusta valor do limite baixo da Corrente de Pico em modo| o
de pico pulsada pulsado.
F64 Ajuste f|nlo limite baixo do tempo A15t015 0.0 (ms) Ajusta valor do limite baixo do Tempo de Pico em o
de pico do pulso modo pulsado.
F65 | Ajuste fino limite baixo da corrente | -60 to 60 0(a) | Austa valor dolimite baixo da Corrente de Base em o
de base pulsada modo pulsado.
F66 Taxa da amplitude de alimentagéao 0to 100 50 (%) Ajusta a amplitude em que o arame sera alimentado durante o)
do arme - duplo pulso a soldagem em modo Duplo Pulso.
Ajustado em porcentagem% da Corrente Principal
Ajustando valor de corrente inicial EIE;SAIBKA;_AHDQ&”thzzbi"tada
F67 e de cratera OFF/ON OFF Condigao Inicial: Ajuste por F68 o
Condicéo de Cratera: Ajuste por F69 X
c
Aiuste da corrente inicial Ajustado em porcentagem % da Corrente Principal. 2o
F68 ! 10 to 300 100 (%) | Faixa de Ajuste: 10 a 300 % @) 8
Nota: F67 deve estar habilitado (Ligado). B3
8
o
Q

wiag
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Capitulo Lista de condigcées de soldagem
Numero Nome da fungéo Ajuste Valor Explicagao Memoria
padrado
; Ajustado em porcentagem % da Corrente
F69 Ajuste da corrente de cratera 10 t0 300 100 (%) Principal. o
Limite superior da corrente por Define o limite superior da corrente de solda que
F70 controle remoto 20 to 400 400 (A) pode ser ajustada pelo Controle Remoto Analdgico -
analdgico nos Processos TIG e MMA somente.
F71 | Habilita sequéncia liga/desliga OFF/ON off | Possibilita o Arco Ligar e Desligar em um e
do arco intervalo de tempo definido.
Ajusta sequéncia do tempo de Faixa de Ajuste: 0,05 a 9,99 segundos
F72° 1 arco ligado 0.20109.99 1.00(s) | Nota: F71 deve estar HABILITADA. O
Ajusta sequéncia do tempo de Faixa de Ajuste: 0,05 a 9,99 segundos
Fr3 arco desligado 0.20109.99 1.00(S) | Nota: F71 deve estar HABILITADA O
F74 toF76 Nenhuma fungéo OFF (fixed) OFF Nenhuma fungéo é fornecida. -
Identificador da fonte welbee Insere um numero para identificar a Fonte na
F77 1t0 999 1 - . -
documentacéo de back up dos dados e registros das
condic¢des de soldagem.
Operagao por acionamento Caso a soldagem néo for iniciada apos 5 segundos B
F78 involuntario do gatilho da tocha OFF/ON OFF de PRE-VAZAO do gas a saida da Fonte é
desenergizada.
0: Controle Remoto Digital
- . » 1: Painel de Controle Digital
Habilitando dispositivos 2: Tocha OTC Digital Easy-to-use
F79 na comunicagdo CAN 0/1/2/3 0 3: Alimentador de Arame OTC Easy-to-use -
Ajusta a velocidade da comunicagéo das conexdes
. . CAN.
Ajuste da velocidade de "
F80 comunicagio CAN 017213 0 0: 500kbps -
1: 1Mbps
2: 125kbps
3: 250kbps
F81 Habilitar gatilho da tocha TIG - OFF/ON OFF No.moddo TIGho arco pode ser iniciado e finalizado pelo B
Usar kit de solenoide gatilho da tocha. . . i
Nota: Requer uso do Kit de Solenoide do Gas -
opcional.
Estabilizar arco no modo DC Durante a soldagem no modo DC Pulsado pode
F82 pulsado com cabos longos 0to 30 0 haver instabilidade do arco devido comprimento dos -
cabos de solda (Impedancia).
F83 Ajuste de abertura do arco 201010 0 Furjg:éo—permltle otimizar a abertura do arco conforme }
aplicagado ou tipo de Arame.
A forma de onda é automaticamente ajustada
durante a soldagem para reduzir
F84 Ajuste automatico do arco em 0/1/2 0 respingos O
pulsado 0:
Desabilitada
1: Habilitada (Ajuste Fixo do
valor)
Nota: Usar idealmente em aplicagdo automatica para
Aco Carbono no modo DC Pulsado
Taxa de ajuste automatico do Ajuste fino se aplica com F84 habilitada conforme
F85 arco em pulsado -9.99t0 9.99 0 aplicagao e condi¢bes de soldagem. O
Ajuste de ganho da corrente
F86 . -20 to 20 0 (%
mostrada no display ° (%) Ajusta o valor da corrente mostrada no display i
Ajuste do desvio da corrente digital.
Fe7 mostrada no display 201020 oA
Ajuste de ganho da tenséo
F88 . -20to 20 0 (%
mostrada no display ° (%) Ajusta o valor da corrente mostrada no display i
i i 5 digital.
F89 Ajuste do desv_lo da tensédo 201620 0.0 (V) gl
mostrada no display
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Funcoes do painel fro%—

6.2 Fungodes do painel frontal

Esta sec¢éao explica a fungéo dos displays, botdes e teclas do painel frontal.
6.2.1  Painel frontal

Teclas sequéncia de soldagem

Lo
O@
o@@

= /
AN

Tecla troca de Unidade Bot&o de ajuste de Botéo de operacgéo da tela LCD
parametros

Numero. Nome Fungéo

Display demonstrativo de informagdes.

. - * A corrente de solda é demonstrada quando o LED “A” esta ligado.
1 Display digital esquerdo
«  Os valores das demais configuragdes sdo exibidos, e o LED correspondente a

configuragao liga.

Display demonstrativo de informacdes.

2 Display digital direito * Atensao de solda é demonstrada durante a soldagem.

«  Os valores das demais configuragdes sdo exibidos, e o LED correspondente a
configuragao liga.

Pressionando este botdo alterna o display digital (esquerda/direita) que precisa ser
definido.Girar este botéo altera o valor do parametro selecionado.
Define a corrente de soldagem / velocidade de alimentacdo de arame quando o medidor digital

3 Botdo de ajuste de parametros esquerdo é selecionado. A comutagéo entre o valor da corrente de soldagem/alimentagéo de
arame ¢é ativada pressionando a tecla TROCA DE UNIDADE.
Define a tenséo de soldagem quando o medidor digital direito é selecionado.
Se o botao for movimentado mais rapido, a quantidade de mudanga sera 10 vezes maior.
Alterna entre a corrente de soldagem / velocidade de alimentag&o de arame quando o medidor
digital esquerdo é selecionado.

4 T . Quando o medidor digital direito é selecionado e 0 modo sinérgico ¢ ativado, pressione esta

ecla troca de unidade o ) ) -

tecla para alternar o valor exibido entre "valor de ajuste fino" e "valor real de tensao". (No modo o
sinérgico, a tensdo de soldagem adequada para a corrente de soldagem é considerada +0, com 3‘
base na qual a é finamente ajustada.) E_"

5 Tecla sequéncia de soldagem Alterna a sequéncila .de soldggem que precisa ser defin]dfl. Durante a soldagem, o display pode ser e
comutado para exibir o conjunto de valor como condi¢do de soldagem.
O painel LCD pode ser usado para exibir e alterar os parametros de soldagem definidos, e fazer

6 Tela LCD configuragdes dos varios tipos de menu.

7 Tecla Menu Alterna entre as telas de configuragao dos parametros de soldagem e a tela de MENU.

8 Tecla cancela/retorna Cancela a operacao e retorna as configuragdes anteriores.

9 Botéo operaco tela LCD Usado para selecionar as fungdes e alterar as configuragdes exibidas no painel LCD.
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Capitulo Funcées do painel frontal
Numero Nome Fungéo

Ativa o controle de penetragao.
Ajusta automaticamente a velocidade de alimentagéo do arame para que a corrente de

10 Tecla Controle de Penetragéo soldagem se torne sempre constante.
Esta funcéo esta disponivel somente quando "ACO CARBONO", "ACO CARBONO TUBULAR",
"ACO INOX" ou "ACO INOX TUBULAR" forem selecionados pela tecla DIA.
ARAME (mm).
Define as caracteristicas do arco.

11 Tecla Controle do arco Permite ajustar as caracteristicas do arco pelo botéo de ajuste do parametro. O ajuste de
caracteristica do arco é exibido no display digital direito.

tiDefine a frequéncia de onda quando o modo pulsado ¢ ativado através do menu

processo de soldagem.

12 Tecla Frequéncia de onda Permite ajustar a frequéncia de onda pelo botéo de ajuste de parametro. A frequéncia de onda
definida é exibida no display digital esquerdo.

13 Tecla EN Nao utilizada neste modelo
Alimenta o arame de soldagem.
Quando acionado, o led acende, permitindo que o arame seja alimentado. A velocidade de

14 Tecla Avanco manual de arame | alimentag&o pode ser ajustada pelo botdo de ajuste do parametro.
Aciona o gas de protegao.

15 Tecla Teste de gas Perm.ite que .0 gas de'prote(;éo sgja liberado. . e .
Depois de acionar o gas por aproximadamente 2 minutos, o gas é interrompido
automaticamente. Pressionando esta tecla novamente antes de 2 minutos, o gas é
interrompido manualmente.
Seleciona o modo da refrigeragao da tocha de soldagem.

16 Tecla Tocha * Quando o LED esta ligado: Modo de tocha de soldagem refrigerada a agua

17 Terminais de uso para servico Terminais para o uso de servigo OTC.

18 Conector USB Para obter uma variedade de dados registrados a partir da memoria USB.

6.2.2 Tela de configuragao

Esta secéo explica as func¢des das telas de configuragao exibidas no painel LCD, bem como os processos basicos
de operagéo.

6.2.2.1

Construgdes e comutacgao da tela de configuragao

Se a fonte de soldagem iniciar normalmente, a tela inicial sera exibida.

58




Pardmetros de soldagem  Capitulo 6

Funcoes do painel fro@_

- [T =

A tela muda a cada vez que
a tecla é pressionada.

<Tela INICIAL>
Cursor —, — Exibe os pardmetros de soldagem
' !
»DC
SUEN © SHECT @BITER
\ 4

Mova o cursor girando o botéo de
operagao e selecione o item para
alterar a configuragao.

'S,

\

<Tela CONFIGURACAO>

f,
»D WELDING METHOD

1 »HDC

L | |_] = s oo

1 O o a »

L | |_] L

b D = xowom

- |_] L

Mova o cursor girando o botéo de

operagéo e selecione o item para
alterar a configuragao.

Press screen ¢ Confirma D-

IEA

\ Pressione o botdo de operacao de tela

operation knob and select item 1o
Pressione o botédo de operacao de tela

configuragdo de "Tamanho da Fonte"

5

Retorna

Return

Consulte “Configuragao do sistema 7.7

< Tela MENU>

MENU

)FUNCT]UNS

5 HME T SELECT @ENTER

LN

A

O
o)

Mova o cursor girando o botéo de
operagéo e selecione o item para
alterar a configuragao.

WS LIdlIYSd ST .

Pressione o botédo de operacao de tela

FISoD DULTTH RS alvil v,

1

<Tela de configuracao de funcao>
<dCcreen oOr TUNcUon setung=>

( F1:Standard/Extended cable mode

When welding is unstable with the long
extended power cable over 30m length,
Extended cable mode may improve welding

5

stability.

¥ Retorna
OFF: STANDARD myde
ON : Extended power mode Return

*A operagéo sera diferente de acordo com
a funcéo.

e v

the fur

Mova o cursor girando o botéo de
operagéao e selecione o item para
alterar a configuragao.

Anaratian brnakh and salast dams A

Pressione o botédo de operacao de tela

Confirma
Press screen UpS auuni nnob.

Enter
eis na tela INICIAL.

6.2.2.2 Funcoes da tela de configuragoes
e Telainicial A
o o
— T,
Iltem Funcgdes % g
Seleciona o tipo de parametro de soldagem. 5 2,
v
»  Alguns parametros de soldagem séo invalidos dependendo da combinagéo do diametro do fio, material 2
arame, gas e velocidade de arame. O parametro de soldagem invalido ndo sera exibido. “
Parametros de Soldagem §
oo,
»  Se outros parametros de soldagem forem alterados, ou a combinagéo do parametro tornar o ‘3"
processo de soldagem atualmente definido invalido, "-- -" piscarédo nos displays digitais
esquerdo/direito.
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Item Funcdes

Seleciona o tipo de gas.
* Alguns gases nao podem ser usados dependendo da combinacdo do material do arame,
didmetro do arame, processo de soldagem e velocidade de alimentagdo. O gas que néo pode
Gas ser usado n&o sera exibido

»  Se outros parametros de soldagem forem alterados, ou a combinagéo do parametro tornar o
processo de soldagem atualmente definido invalido, "-- -" piscaréo nos displays digitais

esquerdo/direito.

Seleciona o tipo de arame.
* Alguns tipos de arame n&o podem ser usados dependendo da combinagéo do gas, diametro do
arame, processo de soldagem e velocidade de alimentagdo. O arame que ndo pode ser usado

Material do arame n&o sera exibido
»  Se outros parametros de soldagem forem alterados, ou a combinac&o do parametro tornar o
processo de soldagem atualmente definido invalido, "-- -" piscardo nos displays digitais

esquerdo/direito.

Seleciona o didmetro do arame.
»  Alguns didametros de arame ndo podem ser usados dependendo da combinagédo do gas, material
do arame, processo de soldagem e velocidade de alimentagdo. O arame que ndo pode ser

Diametro do arame. (mm) usado né&o sera exibido
»  Se outros parametros de soldagem forem alterados, ou a combinagéo do paradmetro tornar o
processo de soldagem atualmente definido invalido, "-- -" piscarédo nos displays digitais

esquerdo/direito.

Seleciona a velocidade de alimentagdo do arame.
Velocidade alimentagao de » Algumas regulagens podem ser invalidas, dependendo da combinagéo do gas, material do
arame arame, processo de soldagem.

Selecione o método de preenchimento da cratera ou o ponto de arco no final da soldagem.

Preenchimento de cratera « Para detalhes sobre enchimento de cratera verifique a se¢éo 6.6.4.

Ajusta o tempo para solda ponto.

Tempo solda ponto . . , . .
Este item é exibido quando "SOLDA PONTQ" é selecionado pelo menu de preenchimento de cratera

Quando o preenchimento de cratera esta ativado através do menu, a sequéncia da condigao inicial &
Condig&o inicial adicionada antes da soldagem.

Define tenséo de soldagem.
A comutacdo do modo de operagao € selecionada, pressionando o botéo de operacéo da tela.

+ SINERGICO: A tensao de soldagem é automaticamente regulada de acordo com a corrente de

Ajuste de tensa
Juste de tensgo soldagem definida. Realize o ajuste fino da tenséo, através do botéo de ajuste.

+ INDIVIDUAL: No ajuste individual, a corrente de soldagem e a tensdo de soldagem s&o ajustadas,

separadamente

. Ao definir a "JUNTA DE SOLDA" e "ESPESSURA DO METAL BASEA", a corrente de soldagem sera definida
Guia de soldagem automaticamente de acordo com cada parametro selecionado.

e Telade menu

Iltem Funcdes

Funcdes Define as fungdes internas da fonte de energia de soldagem.
Carrega programa Lé os parametros de soldagem registrados na memodria interna.
Salva programa Registra os parametros de soldagem na memoéria interna.
Monitor de Solda Define fungdo de controle de soldagem.
Bloqueio do painel Opcéo para bloqueio do painel de fungdes
Backup Faz backup dos dados, como parametros de soldagem na unidade flash USB.
Restaurar Importa os dados salvos para a fonte de soldagem.
Informagso do produto Exibe as informagdes sobre o software e o numero de série da fonte de soldagem.
Configuragées do sistema Define o "Tamanho da Fonte " da tela inicial, o "Fundo LCD " e a linguagem de todas as telas.
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Capitulo 6

6.3 Parametros de Soldagem

Esta segéo explica parametros basicos de soldagem, assim como fungdes Uteis.

6.3.1  Parametros basicos de soldagem

Esta secéo explica os pardmetros basicos de soldagem. Para realizar a operacéo de soldagem, devem ser
considerados os seguintes pontos:

e Espessura da chapa e materiais para soldagem
e Tipo e vazao do gas de protegao
e Tipo de arame, diametro de arame e processo de soldagem

e Corrente de soldagem e tensao de soldagem

6.3.2 Funcgoes Uteis

Esta secao explica as fungdes Uteis para a fonte de soldagem.

e Registro dos par@metros de soldagem:
O uso da fungdo de memoria dos parametros de soldagem, permite registrar a corrente de soldagem/tenséo, o
tipo de gas de protecéo e o didametro/tipo do arame atualmente definido, e 1&é-os para uso.

e Ajuste sinérgico de tenséo:
Permite definir automaticamente a tensédo de soldagem de acordo com a corrente de soldagem. O ajuste
fino da tens&o de soldagem também esta disponivel.

e Controle de Penetragéao:
O uso da fungéo de controle de penetragdo pode ajustar automaticamente a velocidade de alimentagéo do
arame para que a corrente de soldagem se mantenha constante, mesmo com as variagdes na altura da
tocha. (Fungao nao disponivel para todos os tipos de arame e metais base)

e Ajuste da corrente de soldagem através do gatilho da tocha:
O uso da fungao interna (F48) permite aumentar ou diminuir a corrente de soldagem através do gatilho da tocha.
(Disponivel apenas com a fungado de preenchimento de cratera ativada)
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6.4 Preparando os parametros de soldagem

Esta sec¢éo explica o processo de configuragao dos parametros basicos de soldagem.

’Verifique se os materiais para soldagem estao adequados ao processo ‘ (10.3 Materials for Setting Welding Conditions)

1

‘ Configure o tipo de arame, gas dcaT protecao e velocidade do arame ‘

(6.6.1 Welding mode setting)

(6.6.1 Welding mode setting)

Selecione o dilémetro do arame

Configure o preentI:himento de cratera (6.6.4 Crater setting)

‘ (6.6.3 Setting welding parameter)
‘ (6.6.3 Setting welding parameter)

|
|
‘ Configure o Pré fluxt? de gas de protecao
|

Configure o parametro inicial tlie soldagem (Corrente/Tensao)

‘ Configure o parametro de soldlagem (Corrente/Tensao) ‘ (6.6.3 Setting welding parameter)

‘ Configure o parametro de cratlera (Corrente, Tensao) ‘ (6.6.3 Setting welding parameter, 6.6.4 Crater setting)

‘ Configure o p6s fluxtl) de gas de protecao ‘ (6.6.3 Setting welding parameter)

‘ Salve o programa de soldagem na memoria se necessario ‘ (6.5 Memory Function of Welding Conditions)

6.5 Funcao de memoéria dos parametros de soldagem

Esta segéo explica a fungdo de memodria das condigdes de soldagem.

A fonte de alimentagéo para soldagem esta equipada com a fungéo para gravar as condi¢oes de soldagem e as ler
depois para o uso. O numero de condi¢cdes de soldagem que podem ser registradas sdo no maximo 100. Uma
condigao de soldagem pode conter as seguintes informagdes no registro:

®* Modo de soldagem selecionado pelas teclas no painel de operagao (Gas de protegéo/Arame/Cratera/
Controle da penetragéo etc.)

® Corrente/ tenséo de soldagem para cada sequéncia de soldagem (6.6.2 Configuragéo dos parametros de
soldagem)

® Parte da fungdo interna (6.1.3 Fungdes internas)

A CUIDADO

* As condigbes de soldagem (dados eletrénicos) armazenados por esta
fungdo séo suscetiveis a ocorréncia de eletricidade estatica, impacto,
reparo etc. e existe a possibilidade de que o conteudo armazenado possa
ser alterado ou perdido. CERTIFIQUE-SE DE FAZER UMA COPIA DOS
DADOS IMPORTANTES.

¢ Note que a OTC nao se responsabiliza por quaisquer alteragdes ou
perdas de informacéo eletrénica.

NOTA

* Quando o controle remoto analdgico estiver conectado a maquina, mesmo se a
condicdo de soldagem armazenada for lida, os valores configurados do controle
remoto analdgico se aplicam a corrente e a tensdo de soldagem da condigédo de
solda.
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/ DICA

* Ouso da fungédo interna (F44) habilita a leitura da condicdo de solda armazenada
pelo controle remoto analégico (opcional). (6.7 Configuragéo das fungdes
internas)

* Ouso da fungéo interna (F11) habilita o ajuste fino dos valores de corrente/voltagem
lidos da memodria pelo controle remoto analdgico (opcional). (6.7 Configuragao das
fungdes internas)

6.5.1 Registro dos parametros de soldagem na meméria

Esta secéo explica como registrar a condigao de soldagem atual definida no painel de operagéo.

1. "SALVA PARAMENTROS" na tela MENU. ( A
MENU
® Gire 0 botdo de operacao da tela até a opgao SALVA FUNCT IONS
PARAMETROS. LOAD JOB
. ~ . »SAVE JOB
® Pressione o bot&o de operagéo da tela. WELD MONITOR
- O N°de PROGRAMA (N° de registro) aparece no KEY LOCK : [iTgd~ON
indicador digital direito de modo intermitente e o LED do BACKUP
n® de PROGRAMA acende JOB No. { TSR RO | |
- No indicador digital esquerdo, o valor de configuragdo da v
corrente de soldagem registrado no N° de PROGRAMA, o . 0”* >
se houver algum no visor (se ndo houver nenhum " '- "' F ﬂ
registro, aparece "- - -"), e o LED "A" acende. = -.I:/ TS
- Se a condigao de soldagem néo estiver registrada, i< - = = - A
“Nenhum dado” sera exibido no painel LCD. ‘%ﬂ?m s?c ,Si S/é\? ? “;2 jg",; J

2. Gire o botdo de operagao do painel e selecione o programa desejado.

- Quando ndo ha nenhum dado de registro no N° de /_—-
PROGRAMA selecionado, aparece "- - -" no indicador ‘
digital esquerdo.

- Quando ha algum dado de registro no N° de —
PROGRAMA selecionado, o valor de - a s a
conflgura 80 da corrente de soldagem aparece N Z //{
no indicador digital esquerdo. Neste Fonto, 0s T T T "
LEDs das teclas de crater ou arame também To e e o o0 -'——:
acendem. l I l -y

]

—_—
= O
20
ﬁé':_
0O
20
\\u
o 11]
/‘
=0
1+ 0
20
o)

3. Pressione o botdo de operagao da tela.

- Meee " é demonstrado no display digital esquerdo. =

1.0 1
- Para cancelar o salvamento do programa, pressione a Tecla . - -

CANCELA. ] ]

] . N —| &
“ JoIono o0 o F=E\ 0 0o oL
K ipm sec Hz % % v o+ % Jle

9 ojnydey

4. Pressione o botdo de operagao da tela.

- Os parametros de soldagem sao registrados no nimero de programa selecionado, e 0 modo de funcédo de
armazenamento € encerrado.
O parametro de soldagem registrado pode ser carregado para uso.

o
Q
=
Q>
S
@
p=3
g
[=3
(1]
v
=2
o
Q

wiag
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6.5.2 Leitura dos parametros de soldagem

Esta segéo explica como carregar os parametros de soldagem registrados na memoria.

/ DICA

- Acondicao de soldagem atual configurada no painel de operacao é
sobrescrita pelas condi¢des de soldagem lidas. Para salvar a condi¢ao de
soldagem atual, é preciso armazena-la na memodria.

1. "Carrega programa" na tela MENU.

e Gire 0 botdo de operagao do painel até a opgao
CARREGA PROGRAMA.

® Pressione o botao de operagao do painel.

- O N°de PROGRAMA (N° de registro) aparece no indicador
digital direito de modo intermitente e o LED do n° de
PROGRAMA acende

- No indicador digital esquerdo, o valor de configuragdo da
corrente de soldagem registrado no N° de PROGRAMA,
se houver algum no visor (se ndo houver nenhum registro,
aparece "- - -"), e o LED "A" acende.

2. Gire o botso de operagéo e selecione o N° de PROGRAMA a ser lido.
- Quando n&o ha nenhum dado de registro no N° de PROGRAMA

selecionado, aparece "- - -" no indicador digital esquerdo.

- Quando ha algum dado de registro no N° de PROGRAMA selecionado, o
valor de configuragdo da corrente de soldagem aparece no indicador
digital esquerdo. Neste ponto, os LEDs das teclas de crater ou arame

também acendem.

3. Pressione o botéo de operagéo da tela.

- Os valores de configuragéo sédo exibidos nos displays
digitais esquerdo/direito em um modo intermitente.

- Pressionar a tecla Sequéncia de soldagem permite
verificar os valores definidos dos parametros de
soldagem. Os valores de configuragédo séo exibidos nos
medidores digitais esquerdo/direito em um modo
intermitente.

4. Pressione o botdo de operacao da tela.

P ~
MENU
FUNCTIONS
»LOAD JOB
SAVE JOB
WELD MONITOR
KEY LOCK : [ifzd/ ON
BACKUP
S HME ‘T SELECT @ENTER

i
-

L i ]

“A f Shy :
o 0 0 FEAJ0L O 0 O
A IPM sec Hz % ¥ + % Jos

\=| |=9<

- l_/,
-'
- —
|
-
)|

- A condicao de soldagem é registrada com o N° de PROGRAMA selecionado e o modo de leitura € interrompido.

- A posigao selecionada no painel de operacao e os valores da corrente /tensao sao sobrescritos com aqueles lidos.
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6.5.3 Exclusao de programas da memoéria

Esta segéo explica como excluir os pardmetros de soldagem registrados na memodria.

/ NOTA

» Os dados excluidos ndo podem ser recuperados. Antes de excluir a condigdo de soldagem
armazenada, verifique com cuidado o N° de PROGRAMA de soldagem a ser excluido.

1. Desligue a fonte de soldagem.

. ON
2. Com as duas teclas de SEQUENCIA DE SOLDAGEM pressionadas t (=
simultaneamente, ligue a fonte de soldagem. i
® Solte as duas teclas ap6és demonstrar as opgoes @ + @ +
do MENU DO USUARIO na tela LCD.
v
- w
USER MENU
FCGalibration Mode

Delete JOB
Password Setting

LN >,
3. Selecione "EXCLUIR PROGRAMA".
e Gire o0 botdo de operagio da tela até a opgéo Excluir 1 )
Programa. USER MENU
. ~ ~ Calibration Mode
® Pressione o botado de operacgao da tela. »Delete JOB
- "dEL" é demonstrado enquanto o Sistema transita para Password Setting
o0 modo de excluséao.
- O numero do programa ¢é exibido no display digital direito
de forma intermitente, e o LED do trabalho acende.
[ © SELECT @ENTER)]
L. "

- Para excluir todo o registro ao mesmo tempo, gire o botao de ajuste
do parametro no sentido anti-horario, para exibir "ALL" no display
digital direito.

Quando "TODOS" E selecionado o programa atual demonstrado no
painel de operagao também é excluido.

9 ojnyidey

o
Q
=
>
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=4
S
o
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o
@
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o
o
Q

w9

65



Parametros de soldagem
Capitulo 6 g

_inguragéo dos Parametros de soldagem

5. Pressione o botso de operagao da tela

- "dEL" sera demonstrado no display digital esquerdo.

» Para cancelar a excluséo, desligue o equipamento.

|=),/f’
-
.

[
-

W

O
0

20

80

m O

#0
\' 1 AN
oh
<O

1+

#0

ed

2 p

6. Pressione o botéo de operacgao da tela

- O parédmetro de soldagem do programa selecionado é o o)
excluido, e "End" é exibido nos displays digitais - -
esquerdo/direito. L _ L - o

Lo Lo
0O 0 0 0 o/?\o o 0 O
A IPM sBC Hz % @_] voor % JoB

7. Verifique se aparece "End" nos displays digitais esquerdo/direito e desligue o interruptor de energia.

- O LED do interruptor de energia apaga. O estado volta ao normal quando o interruptor de energia € ligado.

6.6 Configuracao dos parametros de soldagem

Esltéa se(;é)o explica como configurar os parametros de soldagem (processo de soldagem ou condigdes de
soldagem).

6.6.1 Configuracao processo de soldagem

As combinagdes disponiveis dos modos de soldagem estao listadas na tabela abaixo.

METODODE . Tecla DIA. ARAME Controle de
SOLDAGEM GAS (*1) ARAME (mm) VELDASOLDA | ~ i acio
ACO CARBONO 08/09/10/12 (*2) (*3) Habilitar
co, AQ’%%F&%NO 1.0/1.2 (%2) (+3) Habilitar
ACO INOX TUBULAR 0.9/12 (*2) (*3) Habilitar
DC MAG (*1-1) AGO CARBONO 0.8/0.9/1.0/1.2 (*2) (*3) Habilitar
0,
M'?ﬁ_;’)m AGO INOX 0.8/0.9/1.0/1.2 (*2) (*3) Habilitar
MIG (100 % Ar) Al/PURO 12/16 (%2)(*3) -
(*1-3) Al/Mg 10/12/16 (*2) (*3) -
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0,
DC M'(?fi_gw AGO INOX 09/1.0/1.2 (*2) Habilitar
PULSADO
MIG (100 % Ar) Al/PURO 12/16 &) -
(*1-3) Al/Mg 10/12/16 ) -
MAG (*1-1) ACO CARBONO 09/10/12 ) -
q
DC ONDA M'?.ﬁi;’}m ACO INOX 0.9/1.0/1.2 (¥2) ]
PULSADA
MIG (100 % Ar) Al/PURO 12/16 &) -
(*1-3) Al/Mg 10/12/16 *2) -
DC
ELETRODO - ]
DCTIG - -

*1- Observe que 0 ajuste da tensao "coletiva" pode nédo satisfazer a condigéo apropriada se for utilizado um gas de mistura
diferente daqueles com as seguintes relacdes de mistura.

*1-1° Gas MAG: Argonio (Ar) 80 % + Didxido de carbono (C0,)20 %

*1-2: Gas MIG (aco inoxidavel): Argdnio (Ar) 98 % + Oxigénio (0,)2 %

*1-3: Gas MIG (Aluminio/Bronze aluminio/Bronze ao silicio): Argdnio (Ar)100 %
*2: Disponivel para aplicactes em modo "PADRAQ" e "RAPIDO".

*3: Para 0 modo "PADRAQ", esta disponivel 0 modo padréo ou modo estendido do cabo (modo estendido do cabo de
alimentacdo). (¥ 6.7.2.1 F1: Modo de cabo Padrdo/Estendido)

<Relagéo do didmetro do arame e da corrente de soldagem na solda de aluminio (Referéncia)>

Didmetro do Intervalo da fonte de
Material de aluminio arame Processo de solda alimentacdo parasoldagem
(mma) estavel (A)

10 DC de 60 a 150
) DC pulsado/DC onda pulsada de 50 a 150
ALUMINIO DURO 1o DC de 75 a 250
(AB183, Ab336 etc.) ’ DC pulsado/DC onda pulsada de 50 a 250
DC de 100 a 350
16 DC pulsado/DC onda pulsada de 75 a 3560
‘ 19 DC de 90 a 250
ALUMINIO MACIO ' DC pulsado/DC onda pulsada de 60 a 300
(A4043 etc) 16 DC de 100 a 350
' DC pulsado/DC onda pulsada de 75 a 350

Capitulo 6

/_
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6.6.2 Configuracao do processo de soldagem

Defina os parametros de soldagem através do MENU e botéo de operacao da tela.

1. Selecione o processo de soldagem através da tela MENU.

® Gire 0 botéo de operacao da tela até a opgao processo -
de soldagem.
® Pressione o botdo de operagao da tela. k
- A tela de ajuste dos parametros de soldagem e processo v
de soldagem sera exibida. (1 )
PDG PULSE
MAG (20%C02)
MILD STEEL
¢0.8
STANDARD
CRATER-FILL ON(with pul se)
INITIAL CONDITION /ON
[TED O SELECT @ENTER

2. Selecione o processo de soldagem a ser alterado.

® Gire 0 botéo de operacao da tela e aponte o cursor para

o item que deseja alterar. m

® Pressione o botdo de operacgao da tela. \/

- A mudanga do processo de soldagem esta confirmada A 4
e a tela retorna a tela INICIAL.

| WELDING METHOD
»EDC PULSE
M g
DG WAVE PULSE
S| e TIG
113 CDc STICK

HCANCEL T SELECT @ENTER

" J

3. Para outros parametros como, (gas, tipo de arame, didmetro de arame, velocidade de alimentagio de

arame, cratera, condigéo inicial, ajuste de tensdo), selecione o parametro respectivo através da tela LCD
e configure os valores desejados.

4. Pressione o botdo PENETRACAO CONSTANTE e selecione entre LIGADO ou DESLIGADO.

- LED LIGADO: Controle de penetragéo esta ativado. ‘é’
LED DESLIGADO: Controle de penetracao esta “

desativado U

- Detalhes sobre o controle de penetragéo encontrados
na segao 6.6.8.
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6.6.3 Configuragao dos parametros de soldagem

Esta segéo explica como configurar os parametros de soldagem (tempo de descarga do gas, corrente/ tenséo de
soldagem). Os parametros de soldagem s&o configurados de acordo com a sequéncia de soldagem.

6.6.3.1 Sequéncia de soldagem

A sequéncia de soldagem basica é o processo de PRE-FLUXO, CONDICAO DE SOLDA e POS-FLUXO. A esta
sequéncia, a condicao inicial e a condigéo crater podem ser acrescentadas, dependendo da configuracdo da cratera.
Os parametros de soldagem como o tempo de descarga do gas, a corrente e a tenséo de soldagem devem ser
configuradas para esta sequéncia.

| PRE CONDICAO POS |
FLUXO DE SOLDA > FLUXO
A 7y

CONDIGAQ .| conbpicAo
o INICIAL v CRATER

Y

Cada processo de sequéncia tem a seguinte descri¢ao:

Processo Descrigao
PRE-FLUXO E a sequéncia para descarregar gas antes que comece a soldagem.
CONDICAO INICIAL | A soldagem é realizada nesta sequéncia enquanto o interruptor da tocha estiver ligado.
CONDICAO DE SOLDA | E a sequéncia de soldagem.
CONDIGCAO CRATER | E a sequéncia para processar a parte de cratera.
POS-FLUXO E a sequéncia para descarregar gas apds a concluséo da soldagem.

6.6.3.2 Configuragdo dos parametros de soldagem

Esta segéo explica como configurar os pardmetros de soldagem (tempo de descarga do gas, corrente/ tenséo de
soldagem) de acordo com a sequéncia de soldagem.

LED Condigdo Inicial  gejecso sequénciade  -ED Condicéo de Solda LED Pés fluxo de gas
LED Pré fluxo de gas soldagem LED Condig&o Crater ‘
KO ) Y
ope o —
)

Jlo
e
o p— EN
=
Y
S N
v
~ ~ . "
Tecla de troca de unidade Botdo de ajuste de parametros Botao operagéo Painel gé’
35
H
&
1. Configure o tempo de descarga do gas. @
@ Pressione a tecla SELECAO SEQUEENCIA DE SOLDAGEM e selecione o LED de "PRE-FLUXO" ou "POS-FLU

w9,

® Rode o botao de ajuste dos parametros para configurar o tempo de
descarga do gas. O parametro configurado € mostrado no indicador
digital esquerdo.
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2. Configure a corrente de soldagem.

@ Pressione a Tecla SEQUENCIA DE SOLDAGEM e selecione o LED de "CONDIGCAO DE SOLDA" (ou
"CONDICAO INICIAL" ou "CONDICAO CRATER ").

e Verifique a iluminagéo no LED "A" (unidade da corrente de soldagem). Quando o LED apaga, pressione a
tecla "TROCA DE UNIDADE" para acender o LED.

(A corrente de soldagem também pode ser configurada com base na velocidade de avango do arame.
Neste caso, consulte "6.7.2.20")

® Gire o botdo de ajuste dos parametros para configurar a corrente de soldagem. O parametro configurado
é mostrado no indicador digital esquerdo.

DICAS

Na configuracdo da corrente de soldagem, a velocidade de avango do arame
configurada automaticamente de acordo com a corrente de soldagem ajustada.
Pressione a tecla "TROCA DE UNIDADE" e o valor mostrado no indicador digital
esquerdo muda para a exibigdo da velocidade de avango do arame.

3. Configure a tensao de soldagem.
® Pressione a tecla "TROCA DE UNIDADE" até o LED "V" (unidade da tens&o de soldagem) acender.

® Gire 0 botao de ajuste dos parametros e para configurar a tensao de soldagem.

No modo SINERGIA: é realizado o ajuste fino com base na tensdo de soldagem configurada automaticamente de
acordo com a corrente de soldagem.

No modo INDIVIDUAL: a configuragao da tensao é feita independentemente da corrente de soldagem.

- O valor definido é exibido no display digital direito.

4. Registre na memadria se necessario. (6.5 Fungdo de memoaria dos parametros de soldagem)

6.6.4 Configuracao de cratera

Esta segéo explica os detalhes do tratamento da cratera e o funcionamento do gatilho da tocha.

Os modos de configuracéo da cratera estdo listados abaixo. Para as condi¢des de inicializagéo, selecione a
disponibilidade através da tecla CONDICAO INICIAL.

Modo Condigao inicial Descrigao
CRATER R No processo de soldagem, o unico processo disponivel é a soldagem principal.
DESLIGADO

Apods a soldagem principal, o processo de solda na condigdo "Crater" (com
N&o disponivel P gemp P P ¢ (

CRATER LIGADO pulso) fica disponivel.
Além do citado acima, o processo de soldagem esta disponivel pela condigao

inicial antes da soldagem principal.

(Sem pulso) Disponivel

Nzo disponivel Apds a soldagem principal, o processo de solda na condigdo "Crater" (com

CRATER LIGADO pulso) fica disponivel.
) . Além do citado acima, o processo de soldagem esta disponivel pela condigao
(com pulso) Disponivel

inicial antes da soldagem principal.

Solda ponto - O Processo de soldagem por solda ponto esta disponivel.

Quando os processos de solda "MIG/MAG" e "MIG/MAG RESPINGO BAIXQO" séo selecionados, a opgdo CRATER
LIGADO COM PULSO nao podera ser selecionada.
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/ DICAS

¢ Mesmo no modo Crater desligado, usando a fungéo interna (F45) habilita a
realizagcéo do processo de soldagem na condigdo inicial antes da soldagem
principal e o processo de soldagem na condigédo Crater apds a soldagem
principal.

6.6.4.1 Crater "DESLIGADO"
Selecione “CRATER DESLIGADOQO" através do MENU CRATER na tela LCD.

e Funcionamento do gatilho da tocha na funcdo CRATER:

4 Licapo Y%
, . DESLIGADO
’ LIGADO =
DESLIGADO

Interruptordo — —
macarico Pré-fluxo ! Posluxo

= . P
Fluxo do gas i | i L

S g !

Tens&o em vazio )
'{ Tempo anticolagem

R S—

: Veloddade de desaceleragao
Vel. de avango ‘i_/
do arame

Tensao de saida

Corrente de soldagem

Comente de
soldagem _

Soldagem principal

vaHU

9 ojnydey

3ep|os ap sonsweied

w9
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6.6.4.2 Crater "LIGADO" (sem condic¢ao inicial)

Selecione "CRATER LIGADO (sem pulso) " ou "CRATER LIGADO (com pulso)" através do MENU CRATER.

® Facaduas vezes a operagdo LIGA/DESLIGA do gatilho da tocha e realize a operagéo de soldagem. Na segunda
operagéo de LIGA, a sequéncia de soldagem é realizada pela corrente da cratera.

® Mesmo se o gatilho da tocha for desligado durante a soldagem, o sinal sera mantido. (O gatilho da
tocha deve permanecer pressionado durante as fases de CRATER.)

® Quando selecionar "CRATER LIGADO (sem pulso)"
Independentemente da configuracdo do PROCESSO DE SOLDA, a maquina vai automaticamente para a
soldagem sem pulso quando o processo de preenchimento da cratera comega.

® Quando selecionar "CRATER LIGADO (com pulso)"
Quando "MIG/MAG PULSADO" ou "MIG/MAG ONDA PULSADA" ¢é selecionado através do PROCESSO DE
SOLDA, a maquina vai automaticamente para o modo de soldagem pulsada quando o processo de
preenchimento de cratera tem inicio.

f % f iéossumoo f 1t 74 iossuemo
LIGADO , LIGADO ,

I LIGADO I LIGADO

DESLIGADO DESLIGADO
Pés-fluxo

=

3l

Tempo anticolagem

Interruptor do  —
magarico Pré-fluxo
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6.6.4.3

Crater "LIGADO" (com condigéo inicial)

Selecione "CRATER LIGADO (sem pulso) " ou "CRATER LIGADO (com pulso)" através do MENU CRATER.

Faca duas vezes a operagao LIGA / DESLIGA do gatilho da tocha e realize a operagéo de soldagem. A operagao
do primeiro LIGA para DESLIGA habilita a soldagem através da corrente inicial e a segunda operagéo LIGA
habilita a soldagem através da corrente de cratera.

Mesmo se o gatilho da tocha for desligado durante a soldagem, o sinal sera mantido. (O gatilho da

tocha deve permanecer pressionado durante as fases INICIAL e CRATER.)

Quando selecionar "CRATER LIGADO (sem pulso)"

Independentemente da configuragéo da tecla PROCESSO DE SOLDA, a maquina vai automaticamente para a
soldagem sem pulso quando o processo de preenchimento da cratera comega.

Quando selecionar "CRATER LIGADO (com pulso)"

Quando "DC PULSADO" ou "DC ONDA PULSADA" é selecionado através da tecla PROCESSO DE SOLDA, a
maquina vai automaticamente para o modo de soldagem por impulso quando o processo de preenchimento de

cratera tem inicio.

O processo de soldagem na condigao inicial € 0 mesmo com a soldagem principal.

f 4Licano
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6.6.5 Tempo da solda ponto

Esta secéo explica os detalhes da solda de ponto e o funcionamento do gatilho da tocha. Selecionando "SOLDA
PONTQ" através do menu CRATER, habilita a maquina no modo principal.

* Neste modo, gatilho da tocha permanece LIGADO para a operagéo de soldagem. Quando o tempo da
solda de ponto passa, a soldagem para automaticamente.

* O tempo solda de ponto € mostrado no indicador digital esquerdo quando a tecla TEMPO DO PONTO é
pressionada e pode ser ajustado com o botao de ajuste dos parametros.

® Desligando o gatilho da tocha antes de alcangar o tempo do ponto inicia o tratamento anticolagem.

?L'GADO 'DESLIGADO
= LIGADO ’
Interruptor do ] DESLIGADO
magarico )
Pré-fluxo Pés-fluxo
Fluxo do gas i i
: G

olagem

Tensao de saida

! Tensao em vazio _
! Tempo anti
:
! '
i
i

1
E Velocidade de
| desaceleragio

Vel. de avango

do arame Corrente de
soldagem

Comente de

soldagem E——

V

Tempo da solda de ponto

6.6.6 Ajuste da tensao de soldagem

Esta sec¢ao explica como ajustar a tensao de soldagem. O ajuste da tenséo de voltagem pode ser feito pelo modo
SINERGICO ou pelo modo CONVENCIONAL.

DICAS

* Algumas condicbes como a condicdo sinérgica, ndo satisfazem o nivel apropriado de
estabilidade se o gas de protegéo nao for adequado. (6.6.1 Configuragdo do modo de
soldagem)

e Se 0 cabo obra/cabo da tocha for muito longo, ajuste previamente uma configuragao de
tensdo mais alta, tendo em consideragdo a diminui¢cdo na tenséo devido ao comprimento
excessivo do cabo.

* Atenséo mostrada durante a configuragao ou durante a soldagem é a tenséo encontrada no
terminal de saida entre o alimentador de arame e a fonte de soldagem.
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MILD STEEL

$0.8

STANDARD

CRATER-FILL ON(with pulse)
INITIAL CONDITION /ON
SYN /
MWELDING GUIDE

I MENU ‘O SELECT @ENTER

B Modo Sinérgico B
Pressione a tecla AJUSTE DA TENSAO (V). Quando o LED da tecla esta aceso, significa que o modo SINERGICO
esta ativado.

¢ A tensdo de soldagem é automaticamente ajustada nos valores correspondentes com a corrente de
soldagem.

¢ O valor de tensao configurado automaticamente pode ser ajustado com precisao pelo botéo de ajuste dos
parametros. (Tenséo de soldagem no lado positivo: alta, lado negativo: baixa.)

M Modo Convencional

Pressione a tecla AJUSTE DA TENSAO (V). Quando o LED da tecla esta apagado, significa que o modo INDIVIDUAL esta
ativado.

® A tensédo de soldagem pode ser ajustada pelo botéo de ajuste dos parametros.

6.6.7 Ajuste das caracteristicas do arco

Esta segéo explica o procedimento de ajuste das caracteristicas do arco (estado do arco). O uso desta fungéo
habilita o ajuste do estado do arco em condi¢ao suave ou dura.

Pressione a tecla CONTROLE DO ARCO. Quando o LED da tecla esta aceso, significa que o controle do arco esta
ativado.

O valor na configuragao é mostrado no indicador digital direito e pode ser ajustado com o botéo de ajuste dos
parametros. (Valor positivo: condigdo de arco suave, valor negativo: condigao de arco dura)

DICAS

* E provavel que uma boa solda seja obtida ajustando em "dura" em regides de corrente
baixa e "macia" em regides de corrente alta.

* Quando usar um cabo estendido para o cabo obra ou cabo da tocha, é provavel que
bons resultados possam ser encontrados ajustando em "dura”.

6.6.8 Ajuste do controle de penetracao

Esta secéo explica como ajustar o controle de penetragdo. Usando a fun¢éo de controle da penetracéo, é possivel ajustar
automaticamente a velocidade de avango do arame de maneira que possa ser garantida uma corrente de soldagem
constante, mesmo se mudar o comprimento de alimentagéo do arame.

Pressione a tecla CONTROLE DE PENETRACAO. Quando o LED da tecla esté aceso, significa que o controle de
penetragao esta ativado.

Isso resulta em reducdo de mudangas na profundidade de penetracéo e na largura do corddo do material de base.
Especialmente para soldas onde se deseja ter uma profundidade de penetragédo constante, use a fonte de alimentagao
para soldagem com esta fungao de controle da penetragéo habilitada.

viv
o)

DICAS

» O controle de penetragao estéa disponivel quando "MIG/MAG" é selecionado em
"PROCESSO DE SOLDA".

» A fungéo de controle de penetragao esta disponivel quando "ACO CARBONO",
"ACO CARBONO TUBULAR", "ACO INOX" ou "ACO INOX TUBULAR" séo
selecionados pela tecla ARAME

» O controle de penetragéo funciona somente durante a soldagem e néo funciona durante
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0s processos inicial e crater. Além disso, a fungdo ndo pode ser usada com solda de
ponto.
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6.6.9 Ajuste da frequéncia de onda

Esta segéo explica como ajustar a frequéncia de onda. Na soldagem por impulso, a acumulagéo ciclica de duas condi¢des
de impulso separadas em baixa frequéncia possibilita a obtengao de um cordao de solda continuo semelhante a filas de

escamas de peixe.

A solda de aluminio forma um cordao ondulado usando o método sobreposto.

A solda pode também ser facilitada, mesmo se houver um espago entre as partes a soldar, porque este processo realiza uma
miniaturizagao de cristal através da vibragao do banho de fusao, tornando a pega soldada mais resistente a rachaduras.

A soldagem por impulso muda a velocidade de avango do arame e a condi¢gdo do impulso.

Quando esta estiver perto do valor limite das caracteristicas de resposta do motor do alimentador de arame, ela
torna a amplitude de alimentag&o pequena automaticamente.
Quando a frequéncia de onda for 3 Hz ou mais, a amplitude da velocidade de avango se torna pequena. A 5 Hz ou mais,
ela desaparece. Neste caso, a velocidade de avango do arame se torna estavel e somente a condigdo de impulso é

alterada.

< Imagem da forma do cordao de soldagem na frequéncia de onda>

I (@
DICAS

* Esta fungdo esta disponivel quando "MIG/MAG PULSADO" for selecionado em

PROCESSO DE SOLDA.

* O modelo de onda do corddo de soldagem varia de acordo com o tipo de
material de soldagem, velocidade da solda e a entrada de calor durante a

soldagem.

Os materiais de soldagem como ac¢o carbono e ago inox ndo fazem padrdes de onda, pois

levam muito tempo para coagular.

* O efeito de redugéo das bolhas esta relacionado com a vibragdo do material fundido.
Quando o banho de fusao é grande, a vibragéo fica grande e tem um bom efeito, mas
se ele for pequeno, a vibragdo se torna pequena e ndo tem efeito.
A quantidade de material fundido esta relacionada com o tamanho do corddo. Quando
a solda é realizada usando um cordao espesso, o efeito se torna grande.

* Este efeito ndo é para fazer sumir as bolhas de gas em todos os materiais de
soldagem como, por ex., placa metalizada muito espessa, um produto de ago
contendo muito 6leo e metal fundido.

* Quando usar arame recozido, a superficie do corddo pode pretejar um pouco se
ocorrerem curtos com frequéncia durante a operagéo de soldagem.

1. Pressione a tecla FREQUENCIA DA ONDA.
- OLED frequéncia da onda liga.

- O valor de configuragao da frequéncia de onda aparece

no display digital esquerdo.

X
@
Hz
s o O
N
LUt
O 0 OoJ0Io /=\0 O O O
L A IPM sec iz % q v ot % JOB
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2. Gire o boto de ajuste dos parametros e modifique o valor de configuragéo

® Ajuste o valor entre 0.5 e 32 Hz.

3. Pressione a Tecla FRQ da onda ou Sequéncia de soldagem.
- O ajuste da frequéncia de onda esta concluido.

6.6.10 Guia de soldagem

Ao definir a "JUNTA DE SOLDA" e "ESPESSURA DO MATERIAL", a corrente de soldagem sera definida
automaticamente de acordo com cada parametro.

1. Selecione "GUIA DE SOLDAGEM" através do MENU. ( N
e Gire o botdo de operagéo da tela até Guia de soldagem, QEPBSTEEL
apos pressione o botdo de operagdo. STANDARD
- Guia de soldagem sera exibido no display. CRATER-FILL OM(with pulse)

INITIAL CONDITION /ON

SYN / TR
»WELDING GUIDE

. MENU S SELECT @ENTER

2. Gire o botdo de operagao e selecione "JUNTA DE SOLDA", apés pressione o botdo de operagéo.

- A cor do parametro selecionado sera invertida no visor. r ~
WELDING GUIDE
(VNN : T-JOINT
0. 114 inch
\. A

3. Selecione a junta de solda que precisa ser alterada.

® Gire 0 botao de operacao e posicione o cursor no ( h

parametro que deseja alterar, apos pressione o botao M| WELD JOINT

de operac&o. »ELAP JOINT
- A mudanga da junta de solda esta confirmada, e a tela S| OT-JOINT

retorna a tela guia de soldagem. [[:
« Para cancelar as alteracdes, pressione a Tecla CANCELA. S

4
\ J

9 ojnyde)
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. Gire o botao de operagéo e selecione o valor da ESPESSURA DO MATERIAL, apds pressione o botdo de

operagao.

- A e V sera exibido acima e abaixo do valor de
espessura do material, e o valor torna-se ajustavel.

- A corrente de soldagem sera definida automaticamente de
acordo com a JUNTA DE SOLDA e a espessura do
material.

- A corrente de soldagem é exibida no medidor digital esquerdo.

WELDING GUIDE

WELD JOINT: T-JOINT

@ﬂimh

im © HOME © SHLECT @ENTER

N

. Gire o botado de operagéo e ajuste o valor da ESPESSURA DO MATERIAL, apds pressione o botédo de

operagao.

- A e V, exibido acima e abaixo do valor de espessura do
material.

- A configuracado de espessura do material esta
confirmada, e a tela retorna a tela guia de soldagem.

. Pressione a Tecla MENU ou Tecla CANCELA.

- Retorna para a tela de MENU.

/ DICAS

WELDING GUIDE

WELD JOINT: T-JOINT

— L] i nch

h

1N 5 HOME T SEHLECT @ENTER

» Ha um limite superior e inferior para a espessura da placa que pode ser definido.

» A fungido GUIA DE SOLDAGEM néo pode ser usada dependendo da combinagéo

dos parametros de soldagem.

« A fungdo GUIA DE SOLDAGEM néao pode ser usada quando um controle remoto
analdgico (acessorio opcional) estiver conectado.

79






Parametros de soldagem Capitulo 6

Configuracao das funcoes inter?_

6.7 Configuragao das fungoes internas

Esta segéo explica como configurar as fungdes internas com os detalhes.

As fungdes internas podem ser personalizadas de acordo com o ambiente de uso do cliente para um uso mais conveniente da
fonte de alimentagéo para soldagem

6.7.1  Procedimento de configuragao
Esta segéo explica como configurar as fungdes internas.
Detalhes das fungdes internas (6.7.2 Informagdes detalhadas sobre as fungdes internas)

/' DICAS

* A fungao interna é ativada no ponto em que o valor de configuragéo ¢é alterado. Para
alterar os valores configurados das fungdes internas, verifique que nao haja nenhum
erro no N° da fungdo, assim como na configuragdo da fungao.

1. "FUNCOES" na tela de MENU.

® Gire o0 botao de operacéo do painel e posicione o o o
cursor em FUNCOES. f
® Pressione o botdo de operagao do painel.

- O conteudo da fungéao exibida anteriormente, ndo sera
exibido no painel LCD.

- O N° da fungéo é mostrado no display digital esquerdo de modo
intermitente.

- O valor configurado de cada n° de fung&o é mostrado no
display digital direito.

2. Gire o botso de operacao da tela para exibir o numero da fungao a ser configurada.

v
N q; /) 0] ~N

1 ol

']] ] ! _l:['
“ it =
O oo O 0 = O o0 O O
A IPM sec Hz % @__‘ \" + % JOB

- am

3. Pressione o botdo de operagao.
- Atela do indicador digital direito muda para o modo intermitente.
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4. Gire o botdo de ajuste de parametros e modifique o valor da configuragao.

- O valor configurado € ativado assim que ¢ alterado.

o q "
Wi cl
ot T _l]l

000O0oO0 3\'1/0—@"6}_8_{4]
A IPM sec Hz % g}j vV ot % J¥B

5. Pressione a tecla CANCELA.
- A configuragéo da fungéo interna é completada e a tela volta ao estado normal.

6.7.2 Informagdes detalhadas sobre as fungées internas

Esta se¢éo explica as informacgdes detalhadas sobre as fungdes internas na ordem do N° da fungéo.

6.7.2.1 F1: Modo de cabo Padrao/Longo

Configura o estado de controle da soldagem para cabos estendidos para a aplicagdo do modo PADRAO. Esta
fungao esta disponivel quando a VEL. DA SOLDA esta definida como "PADRAQ" e 0 PROCESSO DE SOLDA
esta definido em "DC".

A extensao dos cabos no lado do metal de base / lado da tocha ou cabos de alimentagdo como os cabos da tocha
pode causar um volume extraordinario de respingos. Quando isso acontece, a ativagao desta fungdo (modo cabo
estendido) pode melhorar o estado.

e "ON": Modo de cabo estendido

Coloque em "ON" para extens&o de cabo acima de 30 m. O LED PADRAO comega a piscar quando se coloca em
IION"-

e "OFF": Modo padrao

/ DICAS

+Quando a fonte de alimentagdo para soldagem é usada no modo "RAPIDO", a
configuragao desta fungao é colocada em "OFF" e ndo pode ser alterada.
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6.7.2.2

Ao utilizar a fonte de alimentagéo para soldagem com um robd ou uma maquina automatica, defina a | / O (interface)

F4: Modo automatico/Semiautomatico

da fonte de soldagem de acordo com a aplicagao.

Para as configuragdes de "0" a

"2", consulte a tabela abaixo. As configuragbes "3" e

para o uso com robés OTC. Para detalhes, consulte o manual de instru¢des do controlador do robé.

"4" sdo os modos especificos

Parametro

Configuraca
o

0 (Semiautomatico)

1 (Maquina automatica 1) | 2 (Maquina automatica 2)

Cancelamento da parada de
operagao

Ap6s um curto-circuito nos pinos|
[3]-[4], os terminais de operagao
param no terminal de conex&o
externa do bloco TM3 e ligam a
energia novamente. (*4)

Curto-circuito os pinos do terminal de parada de operagéo [3]-[4]
no bloco terminal de conexdo externa TM3. (*4)

Tensao de remocao de
arame grudado (*1)

A tensdo néo é fornecida.

Atensao é fornecida por aprox. 0,2 segundos ap6s a conclusao
do processo anticolagem.

Configuragéao da corrente/
tensdo de soldagem

Configure através do painel de
operagao ou do controle remoto.

Configure através da tenséo de
comando externa (*2)

Configure através do painel de
operagao ou do controle
remoto.

Avanco lento

Operagéo através do painel de
operagao ou do controle

Configure no painel de operagao ou curto-cwcuno os pinos [1]-[5]
[6] da'tomada do controle remoto analdgico (CON2).

remoto.
A figura acima mostra a vista frontal da tomada do controle
remoto analdgico que esta localizada na parte dianteira da fonte
de alimentacéo para soldagem.
Fungé&o de retragéo (*3) Desabilitado Habilitado

Reset de Erros

Ap6s remover a causa do erro, a
alimentagao é restabelecida

Ap6s remover a causa do erro, a alimentagéo é restabelecida.
ou abra/curto-circuito dos terminais [3]-[4] do bloco de terminais
das conexdes externas TM3. (*4)

*1: No modo "Auto", a tens&o para iniciar a soldagem é fornecida aprox. 0,2 segundos depois do processo
anticolagem. Esta tenséo é fornecida mesmo se o arame nao for soldado.

*2: Se uma tenséo de comando externa for distribuida, deve ser fornecida para os pinos dos terminais ([1]-[3], [1]- [4])
da tomada de controle remoto, como mostrado na figura abaixo.
A relacao entre entrada e saida esta descrita nos graficos fornecidos em "F5: Tensao de comando externa

maxima

".(6.7.2.3 F5: Tensao de comando externa maxima)

Certifique-se de que a tensdo de comando é fornecida no minimo 100 ms antes que o sinal de inicio seja emitido.
Use a fonte de alimentagao externa com capacidade de corrente de 0,5 mA ou mais.

/\ CUIDADO

* Fornecade OV a 15V paraE1e E2.
Se forem excedidos 15 V, pode ocorrer dano ao circuito de controle da fonte de
alimentagao para soldagem.

Tomada do controle
remoto analogico (*5)

E2

E1

(Corrente de soldagem) (Corrente de soldagem)

®®
o

7 Fonte de alimentagio externa
‘0t 15V,
+ 10,5 mA ou mais capacidade

Q)@H@E S o

*3: No modo "Auto", "3" (Retragdo) pode ser atribuido as fungdes dos terminais de entrada externos de F29 - F32.

Para mais informagdes sobre a fungdo de retragéo, consulte (6.7.2.22 De F29 a F32: Configuragao dos
terminais de entrada externa 1)

*4: Para detalhes sobre o bloco de terminais das conexdes externas; (4.5.2 Conex&o de maquina automatica )

*5: Para o plugue correspondente das tomadas do controle remoto analégico: Veja especificagdo DPC25-6A/N° da

peca 4730-009.
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6.7.2.3 F5: Tensao de comando externa maxima

Quando a fung&o interna F4 (Modo Automatico / Semiautomatico) é usada com a configuragao de "1", defina o valor maximo da
entrada de tensdo de comando pelo lado de fora.

Selecione 10V, 14V ou 15 V.

Os graficos a seguir mostram a relacéao entre tensao de comando da corrente / tenséo e corrente / tensdo de soldagem.
(Use estes graficos como uma indicagao aproximada. Corrente / tensao de soldagem em oposi¢ao a tensao de configuragao
das condi¢des de soldagem pode diferir das indicagdes dos graficos dependendo da entrada externa (tensédo de comando),

comprimento do arame ou percurso do cabo no lado do material de base / lado da tocha ou diferengca de comprimento da
alimentacao de arame.)

<Tensdo de comando - Caracteristica da comente de soldagem> <Tensdo de comando - Caracteristica da tensdo de soldagem=>
400

100 " O valor minimo da tensao para soldagem, 10

50 -4 excefo na solda TIG, é 20A

z 350% 19y 2 - jﬁ

% 3(3.0E 10\."/ /’7,5\" < 35 Frommmeieeee
E - : .

%’ 250 £ / /f/ E’, T R S S~

2 200 ¢ / % 2B

® 150 [ yay B 20 o

2 : B 15 f-s

E lg

3 2

1 1 !
0 5 10 15 0 5 10
Tensao de comando externa (V)

Tensdo de comando externa (V)

6.7.2.5 F6: Tempo de subida da corrente

Quando a diferenga entre a corrente inicial e a corrente de soldagem for grande, o arame pode queimar completamente
com a mudanca da corrente. Neste caso, ajuste o periodo de tempo de subida da corrente modificando a partir da
corrente inicial para a corrente de soldagem (tempo de subida da corrente) mais longa.

* Intervalo de configuragdo do tempo de subida da corrente: de 0,0 a 10,0 [s]
6.7.2.6 F7: Tempo de descida da corrente

Quando a diferenga entre a corrente de soldagem e a corrente da cratera for grande, o arame pode mergulhar na poga
de fusdo com a mudancga das condi¢des (o arame € alimentado por inércia, pois a redugao da velocidade é muito

demorada). Neste caso, ajuste o periodo de tempo modificando a partir da corrente inicial para a corrente de cratera
(tempo de descida da corrente) mais longa.

® Intervalo de configuragao do tempo de descida da corrente: de 0,0 a 10,0 [s]

6.7.2.7 F8: Tempo de visualizagao do resultado da soldagem

Configure o periodo para demonstragéo da corrente e tenséo de saida nos indicadores digitais esquerdo / direito, apds o
término da soldagem. Defina o tempo de visualizagdo no modo intermitente.
O valor do tempo de visualizagao séo os valores médios para 1 segundo antes da conclusao da soldagem.

® Intervalo de configuragao do tempo para visualizagéao do resultado de soldagem de 0 a 60 [s]

6.7.2.8  F9: Escala do controle remoto analégico

Altere a configuracéo da escala do controle remoto analdgico quando utilizar este opcional.

Corrente de saida nominal da fonte de Escala aplicavel e placa da
alimentacéo para soldagem escala
400 A 350/200
500 A 500/350/200

e A placa da escala esta disponivel separadamente para 500 A, 350 A e 200 A. De acordo com a escala selecionada do
controle remoto analdgico, substitua a placa de escala, se necessario. (6.8 Funcionamento do Controle remoto analdgico
(Opcional)

e Ao usar o controle remoto em uma regido de corrente baixa, coloque a placa da escala em 200A.
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6.7.2.9  F10: Nivel de detecgao de sobrecorrente do motor

Ajuste o nivel de detecgao para sobrecorrente do motor do alimentador de arame.

Se houver resisténcia na passagem do arame aumentar por causa de desgaste ou defeitos nos consumiveis, a
corrente do motor aumenta (quando o rolo de alimentagéo nao desliza). O monitoramento da corrente deste motor
permite identificar falhas na alimentagédo do arame.

Defina o nivel de detecgao no intervalo de 20 a 150% da corrente nominal do motor.

A configuracéo predefinida na fabrica é de 70 % de 2,8A DC.
Se a corrente que flui ao motor exceder o valor definido, a indicagao de alarme “E-820” € mostrada.

De acordo com o ambiente de uso, modelo de arame ou tocha de soldagem do cliente, ajuste o nivel de deteccao
a seu critério.

6.7.2.10 F11: Ajuste fino dos parametros de soldagem da memoria

Quando o controle remoto analdgico (opcional) € usado, fica disponivel o ajuste fino da corrente e da tenséo de
soldagem armazenadas na memdria dos parametros de soldagem. Esta fungéo fica ativa quando a fungéo interna
F4 (Modo Automatico / Semiautomatico) é colocada em "0".

[OFF]: desabilita a fungéo.

[1] a [30]: habilitam a fungao. Girando o botéo de ajuste da corrente de soldagem no controle remoto analégico,
fica habilitado o ajuste fino da corrente e girando o botédo da tenséo, fica habilitado o ajuste fino da tensao.

- Intervalo de configuragédo: 1 a 30 %

- Posicionando os botdes de corrente e tenséo para o centro das escalas, os valores ficam iguais os
armazenados na memoria. Para aumentar a corrente ou a tensédo de soldagem, gire o botdo em sentido
anti-horario e para reduzi-las, gire o botdo em sentido horario.

Coloque estes botdes na posicao central

-l-zo'o e 350/400 N
5

-
R (O P

LY O\ A

BAIXG ALTO /
. GORRLDE SOLDA  AVANCO ARAME AJUSTE sivfraico 7

Nos seguintes casos, esta fun¢do ndo pode ser usada:
- As condi¢cdes de memoria nao estao registradas na memoaria;
- O controle remoto analégico (opcional) ndo esta conectado a fonte de alimentagéo de soldagem;

- Afuncéo interna F44 (Leitura da condicdo de soldagem com o controle remoto) esta configurada em "ON"
(habilitada);

- Afuncéao interna F45 (Sequéncia cratera especial) esta configurada em "ON" (habilitada);

el

o o

- Afuncéo interna F48 (Ajuste da corrente com o gatilho da tocha) esta configurada em "ON" (habilitada); g’%

'S

- Afuncéao interna F51 (Repeticéo da cratera especial) esta configurada em "ON" (habilitada); S @
[=3
- Qualquer uma das fungdes internas de F29 a F32 (Configuragéo dos terminais de entrada externos) esta §
configurada em "4" (Partida) ou "5" (Carregando a condigéo de soldagem). o

- Afuncéao interna F4 (Modo Automatico / Semiautomatico) esta configurada com um valor diferente de "0"
(Modo Semiautomatico).
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6.7.2.11 F13: Abertura do arco quente - MIG/IMAG

A fonte de alimentacéo para soldagem tem a funcéo de partida turbo, usando a descarga do capacitor para obter a partida
suave da soldagem.

e [ON]: Habilita a funcéao.
e [OFF]: Desabilita a fungao.

/ DICAS

» Se a queima do arame estiver muito forte na partida da soldagem, configure esta funcao
em [OFF] para desabilitar a fungéo de partida turbo (desabilita a fungao).

6.7.2.12 F14/F15: Ajuste do controle de partida (tempo/corrente)

Configure o tempo e a corrente para o controle da partida da soldagem.

Dependendo dos parametros de soldagem e do valor de corrente configurado, o tempo e a corrente apropriadas para
o controle da partida sdao determinados; se nao ocorrer a fusdo adequada do arame no momento da partida, ajuste o
tempo e a corrente para obter o resultado desejado.

Para uma fusdo mais intensa, aumente o tempo e a corrente.

Para uma fusdo menos intensa, reduza o tempo e a corrente.
e Ajuste o tempo de -50 a 50 % através da F14 (Ajuste do tempo de controle da partida).

e Ajuste a corrente na faixa de -100 a 100 A através da F15 (Ajuste da corrente de controle da partida).

Tempo

Corrente de partida

Corrente

/ DICAS

* Quando a fonte de soldagem for utilizada em modo pulsado, o tempo definido na
fungdo interna F14 é desativado.

6.7.2.13 F16: Ajuste da velocidade de desaceleragao

A velocidade de desaceleracao é a velocidade para o avango lento do arame no momento do acionamento da maquina até a
abertura do arco.

A velocidade de desaceleracao é configurada automaticamente numa velocidade adequada em fungéo do processo de
solda e do didmetro do arame; no entanto, ela pode ser ajustada através desta fungéo se for preferida a configuracao
manual.

O intervalo de configuragéo € +1,0 m / min, embora ndo possa ser configurada em menos de 0,4 m / min. Com
base em "0," ajustando-a no sentido negativo, diminui a velocidade e ajustando-a no sentido positivo, acelera a
velocidade.

Quando o desempenho de partida for ruim, diminua a velocidade de desaceleragao para um valor negativo (o que
diminui a velocidade de avango do arame).

Quando o desempenho de partida ndo é ruim, a configuragéo da velocidade de desaceleragdo em um valor
positivo (o0 que acelera a velocidade de avango do arame) pode encurtar o tempo de contato.
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6.7.2.14 F17/F18: Ajuste do tempo/tensio para anticolagem
Configure o tempo / tensdo anticolagem, onde a configuragéo faz obter os seguintes efeitos:
e Terminada a soldagem, a colagem do arame no material de base pode ser evitada.
e Aforma da ponta do arame pode ser arrumada para obter uma abertura de arco estavel da proxima soldagem.

O tempo e a tensdo para o processo anticolagem sao configurados automaticamente em condigbes apropriadas
de acordo com o método de soldagem (tipo de arame) e o didmetro do arame; entretanto, podem ser ajustados
através desta funcao se o arame colar no final da soldagem ou se a fusao for muito intensa.

e Ajuste o tempo do processo anticolagem na faixa de +50 (unidade: 0,01 segundo) através da fungao interna F17.
Com base em "0," ajustando-o no sentido negativo, diminui o tempo e ajustando-o no sentido positivo, aumenta o
tempo.

e Ajuste a tensao do processo anticolagem na faixa de £ 9.9 V através da funcéo interna F18. Com base em "0,"
ajustando-a nos valores negativos, diminui a tens&o e ajustando-a nos valores positivos, aumenta a tensao.
6.7.2.15 F19: Configuracao de interrup¢cao da fonte em caso de alarme

Quando ocorre um alarme, o acionamento e operagao da fonte de alimentagéo para soldagem pode ser interrompido.

Ainda assim, para alguns codigos de alarme, é possivel continuar a soldar mesmo se algum alarme for detectado, o
que pode, as vezes, fazer com que a exibigdo do alarme seja ignorada. O uso desta fungdo garante a interrupgéo do
acionamento e operagao do equipamento.

e [ON]: qualquer detecgao de alarme interrompe o acionamento e operagéo da fonte de soldagem.
e [OFF]: a deteccao de alarme nao interrompe o acionamento e operagéo da fonte de soldagem
Os meios para restabelecer alarmes sao os mesmos usados para os erros, incluindo a restauragéo da energia. (9.1 Agéo

em caso de erro)

6.7.2.16 F20: Nivel da deteccao de tensdo de entrada baixa

Configure o nivel de deteccado da tensado de alimentacao baixa do equipamento. Quando a tens&o de entrada
estiver abaixo do valor configurado, um cédigo de erro € mostrado.
Configure o valor na faixa de 380 a 440 V.

/' DICAS

e A configuracéo predefinida de fabrica é 374 V.

6.7.2.17 F21: Operagao do ventilador
O ventilador pode operar na velocidade maxima de rotagao o tempo todo.

e [ON]: O ventilador roda na velocidade maxima de rotagéo o tempo todo. Mesmo quando estiver
configurado em [ON], n&o exceda o ciclo de trabalho especificado. (2.1.4 Ciclo de trabalho nominal)

e [OFF]: O ventilador roda em um modo de controle (funcionamento de economia de energia) gragas a detecgao de
temperatura dentro da fonte de soldagem.
Este modo é eficaz em reduzir o consumo de energia e prevenir sucgao de poeira extra.
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6.7.2.18 F22: SUS EX Chaveamento do Pulso

Dois tipos de performances de soldagem podem ser selecionados no modo pulsado em ago inoxidavel.
Esta funcao esta disponivel quando o processo de soldagem é definido como "MIG/MAG" ou "MIG/MAG PULSADO"
e o tipo de arame ¢é definido como "ACO INOXIDAVEL".

It Configuragéo
em ON OFF
Curto Londo
Comprimento do arco 9
Penetracédo Rasa Funda

6.7.2.19 F23: Tempo para ativagao modo repouso
Quando a fonte de soldagem n&o esta sendo usada por um periodo definido, esta pode ser colocada no modo de repouso.
e [0]: desabilita a fungao.

e [1] a [10]: habilitam a fungo.
Configure o tempo de transigado para o modo de repouso na faixa de 1 a 10. Durante o modo de repouso, o consumo de
energia é reduzido.

- No modo de repouso, o ponto no primeiro digito nos le) lo)
indicadores digitais esquerdo / direito piscam. Todas as
outras telas no painel de operacao estdo apagadas.

- Qualquer operagéo durante o modo de AT AT
suspensao restaura a condigdo para o estado G 0 0 0o C’/k G o 0o J
. A CIPM s2c Hz % ] Voot % JoB
anterior. N

6.7.2.20 F24: Configuracao da velocidade de alimentagao do arame
A corrente de soldagem pode ser configurada automaticamente com base na velocidade de avango do arame.
e [ON]: habilita a fungao.

- A fonte de alimentagdo para soldagem é configurada automaticamente com base na velocidade de avango do
arame.

- Mesmo quando o modo de soldagem é alterado pela tecla GAS, a corrente de soldagem é
configurada automaticamente com base na velocidade de avancgo do arame configurada.

- A cada pressao na tecla TROCA DE UNIDADE, a tela da velocidade de avanco do arame e a tela da
corrente de soldagem se alternam. Mude para a tela da velocidade de avanco do arame e configure
a velocidade de avanco na unidade de 0,1 m / min).

- Mudando para tela da corrente de soldagem pode confirmar o valor da corrente de soldagem configurado
automaticamente.

- Se usar a fonte de alimentagao para soldagem no modo de maquina automatica, consulte o diagrama
seguinte para a relagéo da tensédo de comando e a velocidade de avanco do arame (quando a fungéo
interna F4 (Modo Automatico / Semiautomatico) é usada com a configuragcdo do modo Maquina automatica

1).

<Tensdo de comando - Caracteristica da corrente de soldagem=>

o 25¢

S 1 14V,
o 20}

° 10V

8 : /‘14
c 15

c 15}

s I

b [

8 10t

g

8 5]

[&] L

% L
S [ 1

Tens&do de comando externa (V)
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/ DICAS

* A velocidade de avanco do arame com a tensdo de comando maxima é 22
m/min.Dependendo do modo de soldagem, a velocidade de alimentag&o do
arame nem sempre alcanga 22 m/min.

» A velocidade minima de avango do arame é de aproximadamente 0,6 - 2,0
m/min. Isso depende do modo de soldagem, mesmo quando uma tensao de
comando baixa é distribuida, ndo é possivel configurar num valor abaixo.

e [OFF]: desabilita a fungéo.

6.7.2.21

A velocidade de avancgo do arame é configurada automaticamente com base na corrente de soldagem.

Mesmo quando o modo de soldagem ¢ alterado pela tecla GAS, a velocidade de avango do arame é
configurada automaticamente com base na corrente de soldagem configurada.

A cada presséao na tecla TROCA DE UNIDADE, a tela da velocidade de avango do arame e a tela da
corrente de soldagem se alternam. Mude para a tela da corrente de soldagem e configure a corrente
de soldagem na unidade de 1 A.

Mudando para tela da corrente de soldagem pode confirmar a velocidade de avango do arame configurada
automaticamente.

Ao usar a fonte de alimentagao para soldagem no modo maquina automatica, consulte o grafico em
" 6.7.2.3- F5: Tensao de comando externa maxima". (Quando a fungéo interna F4 (Modo
automatico / semiautomatico) € usada com a configuracdo do modo Maquina automatica 1)

F25 to F28: External output terminal setting

e Através do F25, vocé pode definir as fungbes de OUT-EXT1 ("3" — "4") no bloco terminal para conexao externa.

e Através do F26, vocé pode definir as fungdes de OUT-EXT2 ("5" — "6") no bloco terminal para conexao externa.
(

e Através do F27, vocé pode definir as fungdes de OUT-EXT3 ("7" — "8") no bloco terminal para conexao externa.

1. Através do F28, vocé pode definir as fungdes de OUT-EXT4 ("9" — "10") no bloco terminal para conexao externa.

As fungdes configuraveis sdo mostradas na tabela abaixo.

Configuragéo Nome da Explicagao
funcéo
0 - Nenhuma fungao alocada
1a3 - Nenhuma fungéao alocada neste equipamento
. . Um erro de condicdo de soldagem é detectado durante a soldagem, e o sinal é enviado para o
Sinal de alarme do monitor . - ~ . . L
4 terminal externo. Se qualquer parametro de corrente/tenséo estiver fora da faixa predefinida, o
de soldagem ) . .
terminal de saida externo sera fechado.
6.7.2.22 F29 a F32: Configuragao dos terminais de entrada externa 1

Configure a fungéo dos terminais de saida externa. (quando usar robé ou maquinas automaticas)

e F29: configura a fungéo de IN-EXT1 ("5" a "9") no bloco de terminais para conexdes externas TM3.

e F30: configura a fungéo de IN-EXT2 ("6" a "9") no bloco de terminais para conexdes externas TM3.

e F31: configura a fungéo de IN-EXT3 ("7" a "9") no bloco de terminais para conexdes externas TM3.

e F32: configura a fungéo de IN-EXT4 ("8" a "9") no bloco de terminais para conexdes externas

TM3. Para detalhes sobre o bloco de terminais das conexdes externas; (4.5.2Conex&o de maquina

automatica)

9 ojnydey

Jep|os ap soiaweied

wia;

87



Capitulo 6

Parametros de soldagem
Configuracao das funcoes internas

As fungoes atribuidas de F29 a F32 sao as seguintes:

88

Configuragdo Nome da fungdo Explicagdo
0 - Nenhuma funcéo atribuida.
1 Valvula de gas Causando curto-circuito entre os terminais, abre a valvula de gas. (*1)
2 Avanco lento Causando curto-circuito entre 0s terminais, inicia 0 avanco lento.
3 Retracio Quando € realizada a operagdo de avango lento depois que o curto-circuito foi provocado
¢ entre 0s terminais, 0 motor do alimentador de arame € invertido para retrair o arame. (*2)
. Causando curto-circuito entre os terminais, inicia a soldagem. (interruptor do macarico:
4 Inicio N
ON)(*3)
(,ane_gapdo as As condicdes de soldagem armazenadas na memdria podem ser lidas pela combinagéo de
5 condicbes de sinais. (*4), (*5)
soldagem - !
0 curto-circuito entre 0s terminais permite 0 modo de soldagem DC
6 Interruptor DC/PULSO 0 circuito aberto entre 0s terminais permite 0 modo de soldagem DC PULSADO.
P K Selecionando a opcao "DC ONDA PULSADA" primeiro, permite 0 modo de soldagem DC por
onda pulsada. (*6), (*7)
Interruptor ONDA Se "DC Pulsado” ou "DC Onda pulsada" tiver sido selecionado, o curto-circuito entre os
7 PULSADA/ terminais permite 0 modo de soldagem DC por onda pulsada
PULSO 0 circuito aberto entre 0s terminais permite 0 modo de soldagem DC PULSADO. (*6), (*7)

*1: Quando a valvula de géas é aberta pelo sinal proveniente do terminal de entrada externa, a valvula de gas néo ira
fechar quando terminar a soldagem ou de acordo com o timer (2 minutos). Para parar o gas, abra os terminais.

*2: Causando o curto-circuito entre os terminais de entrada externa antes de ligar o sinal de avanco lento. Para parar a
operagao, desligue o sinal de avango lento e, depois, desconecte os terminais de entrada externa.

*3: O acionamento do equipamento encontrado na parte dianteira da fonte de alimentag&o para soldagem fica desativado.

*4: A combinagdo dos terminais de entrada externa habilita a leitura das condigées de soldagem dos N°s de PROGRMA de 1 a 16 (N&o de

registro de 1 a 16) registrados na meméria. Os respectivos N°s de PROGRAMA s&do mostrados na tabela abaixo.

PROGRAMA Funcéo (terminal de entrada externa)
(N° de registro) F29(IN-EXT1) F30(IN-EXT2) F31(IN-EXT3) F32(IN-EXT4)
1 OFF (aberto) OFF (aberto) OFF (aberto) OFF (aberto)
2 ON (fechado) OFF (aberto) OFF (aberto) OFF (aberto)
3 OFF (aberto) ON (fechado) OFF (aberto) OFF (aberto)
4 ON (fechado) ON (fechado) OFF (aberto) OFF (aberto)
5 OFF (aberto) OFF (aberto) ON (fechado) OFF (aberto)
6 ON (fechado) OFF (aberto) ON (fechado) OFF (aberto)
7 OFF (aberto) ON (fechado) ON (fechado) OFF (aberto)
8 ON (fechado) ON (fechado) ON (fechado) OFF (aberto)
9 OFF (aberto) OFF (aberto) OFF (aberto) ON (fechado)
10 ON (fechado) OFF (aberto) OFF (aberto) ON (fechado)
11 OFF (aberto) ON (fechado) OFF (aberto) ON (fechado)
12 ON (fechado) ON (fechado) OFF (aberto) ON (fechado)
13 OFF (aberto) OFF (aberto) ON (fechado) ON (fechado)
14 ON (fechado) OFF (aberto) ON (fechado) ON (fechado)
15 OFF (aberto) ON (fechado) ON (fechado) ON (fechado)
16 ON (fechado) ON (fechado) ON (fechado) ON (fechado)

O terminal de entrada externa sem a configuragdo "5" € considerado como sinal OFF. Da mesma forma, para a fungéo (terminal de
entrada externa) que nédo exige o estado "ON" para o N° de PROGRAMA a ser lido, é possivel configurar em outras fungdes.

Exemplo 1) Para a leitura da condi¢éo de soldagem do N° de PROGRAMA 3;
Configurando F30 em "5" e colocando o sinal do terminal de entrada externa IN-EXT2 em ON, é possivel ler o
N° de PROGRAMA 3.

Para F29, F31 e F32, outras fungbes podem ser configuradas.
Exemplo 2) Para a leitura da condi¢éo de soldagem do N° de PROGRAMA 3;

Configurando de F29 a F32 em "5" e colocando o sinal do terminal de entrada externa IN-EXT2 em OFF, é possivel ler o N° de

PROGRAMA 3.

Exemplo 3) Para a leitura da condigao de soldagem do N° de PROGRAMA 7;
Configurando F30 e F31 em "5" e colocando os dois sinais dos terminais de entrada externa IN-EXT2/IN-EXT3 em ON, é possivel ler
o N° de PROGRAMA 7. Para F29 e F32, outras fungdes podem ser configuradas.

*5: Mesmo apds a leitura da condicéo de soldagem por esta fungéo, o processo de soldagem pode ser alterado através do
painel dianteiro ou do "Interruptor DC/PULSO" do terminal de entrada externa. Neste caso, a condigéo de soldagem é
novamente lida quando o sinal do terminal de entrada externa ao qual esta fungéo foi atribuida for alterado novamente.

*6: Mesmo apds a leitura do processo de soldagem por esta fungéo, o processo de soldagem pode ser alterado através do painel
dianteiro ou da "Carregando condi¢éo de solda" do terminal de entrada externa. Neste caso, a condi¢céo de soldagem é
novamente lida quando o sinal do terminal de entrada externa ao qual esta fungao foi atribuida for alterado novamente.
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*7: A fungao "Interruptor DC/PULSQ" e a fungao "Interruptor ONDA PULSADA/PULSO" podem ser usadas juntas. De
acordo com a combinagao dos sinais dos terminais de saida externa, o processo de solda é otimizado. A relagéo entre
o processo de solda e o sinal € mostrada abaixo:

Terminal de entrada
Processo de solda externa
Interruptor DC/PULSO Interruptor ONDA

PULSADA/PULSO

DC pulsado OFF (aberto) OFF (aberto)

DC ON (fechado OFF (aberto

( ) ON (fechado)

DC Onda OFF (aberto) ON (fechado)
Pulsada

Exemplo:
Nos exemplos de configuracdo de F29: "5”; F30: "0" ; F31: "5"; e F32: "0", o seguinte diagrama esta disponivel:

N&o altere a condigéo dentro de 40 ms

Mais de 100 ms antes que o Ligue IN-EXT1 e antes e 100 ms depois que o gatilho da
gatilho da tocha seja acionado 3 dentro de 40 ms tocha é acionado
; FECHADO ‘ f
IN-EXT1 :
ABERTO ABERTO I
(F29:T5)) — | |
! ! FECHADO !
IN-EXT3 : !
(F31:T5)) i ABERTO | | ABERTO i
N° X 2 X5 X K
PROGRAMA ; ; 5 ;
| i LIGADO ! |
Gatilho da tocha —1 : ! [DESLIGADO
| Pré-fluxo i | Pos-fluxo
Fluxo do gas | ':>' i i i !:“>'
—5— i Tenséo e'm vazio ; : i L

Tempo antibolagem

Tenséo de saida i i

|

Velocidade de desaceleracéo i

Vel. de avango

do arame Corrente da condi¢&o prim arial ;

! Corrente da

1 erceira condigédo
Cormente de Condig&o secundaria i
soldagem i

Condigao secundéri>Temira condigéo

e Antes de 100 ms da ativagao do gatilho da tocha (sinal de partida "ON"), configure a condi¢cdo de soldagem em
"5" de F29 a F32 para ler o N° de PROGRAMA de soldagem.

9 ojnydey

e  Para mudar sinais multiplos simultaneamente, realize a operagao dentro de 40 ms.

e De 40 ms antes da interrupgéao do gatilho da tocha (sinal de partida "OFF") para 100 ms depois dela, ndo modifique
a configuragéao "5".
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6.7.2.23 F38: Comutagao para deteccao da tensdo do arco

Configura o estado do terminal de detecgéo da tenséo no lado do metal de base da fonte de soldagem ou o terminal de
detecgao da tensao do alimentador de arame.

Estender os cabos de poténcia sem a instalagéo do cabo de detecgéo de tensdao no metal base, pode causar um volume
excessivo de respingos. Neste caso, definir esta fungdo como "1” e instalar o cabo de detecgao de tenséo pode resolver
0 problema.

Conexao do cabo de deteccgéo de tensao (opcional) (4.6 Instalagéo elétrica do cabo de detecgéo da tensdo no lado do
metal de base)

e 0: Deteccéo Direta (Alimentador de
arame) Terminal de detecgao (Metal base)

e 1: Deteccgéo Direta (Alimentador de arame)
Deteccgao Direta (Metal base)

e 2: Terminal de detecgao (Alimentador de
arame)Terminal de detecgao (Metal base)

/' DICAS

* Use o cabo de deteccéo da tenséo (opcional) quando o comprimento total da
extensao for 30 m ou mais.

» Ao usar refrigerador de tochas, o cabo de detecgdo da tensao (opcional) ndo pode ser
usado.

» Ao usar um arame que necessite polaridade reversa, defina esta funcéo para "2".

6.7.2.24 F39/F40: Ajuste de ganho da corrente de saida

Se houver diferenga entre o valor atual indicado no medidor digital e o valor atual da corrente de saida, a diferenca pode
ser calibrada através do ajuste de F39/F40.

O valor atual de saida que pode ser alterado por F39 é [1], o que equivale a 1A. O valor que pode ser alterado
pelo F40 é de cerca de 0,01A, o que equivale a [0,01].

Esta fungdo so6 pode ser ajustada no "modo de calibragdo

/ NOTA

» Tenha cuidado ao ajustar esta configuragao.

. Para obter detalhes, consulte “7.6 Modo de Calibragao".

6.7.2.25 F41/F42: Ajuste de ganho de tensao de saida

Se houver diferenca entre o valor de tens&o indicado no medidor digital e o valor real da tenséo de saida, a diferenga
pode ser calibrada através do ajuste de F41/F42. O valor de tenséo de saida que pode ser alterado por F41 é [0.1], o que
equivale a cerca de 0,01 V. O valor que pode ser alterado por F42 é de cerca de [0,01], o que equivale a cerca de 0,01

Esta fungdo so6 pode ser ajustada no "modo de calibragao

/ NOTA

» Tenha cuidado ao ajustar esta configuragao.

. Para obter detalhes, consulte “7.6 Modo de Calibragao".

6.7.2.26 F43: CANID

Quando varias fontes de alimentag&o para soldagem estiverem conectadas com um sistema de monitoramento com PC,
configure ID para CAN.
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6.7.2.27 FA44: Leitura dos parametros de soldagem com controle remoto

Configura se deseja ler os paradmetros de soldagem registrados na memoria através do controle remoto analdgico (opcional.
Esta funcao fica ativa quando a funcao interna F4 (Modo Automatico / Semiautomatico) é colocada em "0".

e [ON]: Ié a condigéo de soldagem através do controle remoto analdgico (opcional)

Colocando o botao de configuracdo da corrente de soldagem do controle remoto analdgico em 1-10 da
escala, possibilita a leitura das condigbes armazenadas para os N°s de PROGRAMA 1-10.

Através do botao de configuragéo da tensao de soldagem, fica disponivel o ajuste fino da tensdo de soldagem
da condigdo lida. (% de ajuste)

Ajuste o valor de tensdo com base no centro do botdo de configuracdo da tensédo de soldagem. Para
aumentar a tensao de soldagem, rode o botao em sentido horario e para reduzi-la, rode o botdo em sentido
anti-horario. O intervalo do ajuste fino para a tenséo de soldagem ¢é até +20 %.

Exemplo:

Afigura a direita mostra um exemplo quando 0 N° de PROGRAMA
"3" ¢ lido e a tensdo de soldagem € a condicdo armazenada na
memdria (sem ajuste fino).

N BAKE ALTO /
Teo_ CORR OF 50LOM  AVANCO ARAME AJUSTE SiNERGicO e

e [OFF]: desabilita a fungéo.

 Nos seguintes casos, esta funcdo ndo pode ser usada:

As condigbes de memoria ndo estéo registradas na memoria;

O controle remoto analdgico (opcional) ndo esta conectado a fonte de alimentag&o de soldagem;

A fungéo interna F11 (Ajuste fino das condi¢des de soldagem memorizadas) esta configurada em "1"

- "30" (habilitada);

A fungéo interna F45 (Sequéncia cratera especial) esta configurada em "ON" (habilitada);

A funcéo interna F48 (Ajuste da corrente com o interruptor da tocha) esta configurada em "ON" (habilitada);
A fungéo interna F51 (Repeti¢do da cratera especial) esta configurada em "ON" (habilitada);

Qualquer uma das fungdes internas de F29 a F32 (Configuragéo dos terminais de entrada externos) esta
configurada em "4" (Partida) ou "5" (Carregando a condigdo de soldagem).

91



Capitulo 6

Parametros de soldagem
Configuracao das funcoes internas

6.7.2.28 F45/F46/F47: Sequéncia de cratera especial (configuragao do tempo padréao

92

efetivol/inicial / configuragao do tempo padrao da cratera)

Incorpora o parametro inicial e o pardmetro do crater na condi¢éo "Crater” desligado.

Configurando a fungéo interna F45 em [ON], fica possivel realizar a soldagem inicial / tratamento da cratera
configurado por F46 / F47, mesmo na soldagem da condic¢ao "Crater” desligado.

Quando esta fungéo é habilitada, o LED de "Desligado" da tecla CRATER pisca, habilitando as fungdes
internas F46 e F47.

Para a fungao interna F46, configure o tempo para a soldagem inicial no intervalo de 0,0 a 10,0 segundos.
Configure o valor na faixa de 0,0 a 10,0 segundos.

Para a fungao interna F47, configure o tempo de tratamento da cratera no intervalo de 0,0 a 10,0 segundos.
Configure o valor na faixa de 0,0 a 10,0 segundos.

LIGADO
Interruptor do
macarico ] DESLIGADO
Pre-fluxo ; Pos-fluxo
Fluxo do gas ':> | =
— Tensdo em vazio I—
Tempo anticolagem
Tenséao de saida i [
_ T
3 Velocidade de desacelera(;éoi

Vel. de avanco
do arame

Corrente dd':

Corrente inicial i soldagem Corrente da
Corrente de j : \ cratera

soldagem

/—|> > Soldagem princip[a>| Crater>
Condic¢ao inicial

Configure o lempd com F46 Configure o tempo com F47
(de 0,0 a 10,0 segundos) (de 0,0 a 10,0 segundos)

/ DICAS

* Quando a fungao interna F45 esté configurada em [ON], automaticamente é selecionada a
configuragéo "Crater desligado", desabilitando outros modos de soldagem. (A tecla CRATER néo
funciona.)

» O processo de soldagem no tratamento da cratera é o mesmo utilizado para a soldagem
principal.
Nos seguintes casos, esta fungdo ndo pode ser usada:
- Afuncao interna F11 (Ajuste fino das condicbes de soldagem memorizadas) esta configurada em "1"
- "30" (habilitada);

- A funcgao interna F44 (Leitura da condigdo de soldagem com o controle remoto) esta configurada em "ON"
(habilitada);

- Afuncao interna F48 (Ajuste da corrente com o interruptor da tocha) esta configurada em "ON" (habilitada);
- Afungdo interna F51 (Repeticao da cratera especial) esta configurada em "ON" (habilitada);

- Qualquer uma das fungdes internas de F29 a F32 (Configuragéo dos terminais de entrada
externos) esta configurada em "5" (Carregando a condicao de soldagem).
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6.7.2.29 F48: Ajuste da corrente através do gatilho da tocha

Aumenta / diminui a corrente de soldagem através do gatilho da tocha.

[ON]: a configuragéo de "CRATER LIGADO" é selecionada, permitindo aumentar ou diminuir a corrente
de soldagem através de uma presséao ou duas no gatilho da tocha durante a espera inicial.

Se esta fungdo estiver ativada, "AJUSTE. CURRENT por TS" é exibido na tela, permitindo as fungbes
internas F49 e F50.

Defina o aumento/diminui¢céo da corrente através do F49 (Aumento e diminuigao atual por clique Unico) e F50
(Aumento atual e diminui¢ao por clique duplo).

[OFF]: desabilita a fungéo.

/' DICAS

* Quando a fungéo interna F45 esta configurada em [ON], automaticamente é
selecionada a configuragéo "CRATER LIGADO", desabilitando outros modos de
soldagem. (A tecla CRATER nao funciona.)

» A configuragdo para aumento e diminuigdo da corrente esta disponivel tanto
com um toque, como com dois toques no gatilho da tocha.

» A operagéo de um clique ou de dois cliques deve ser realizada dentro de 0,3 segundos.

- No momento da transigdo para cratera, pressione o gatilho da tocha por no minimo 0,3
segundos.

» O processo de soldagem no tratamento da cratera € o mesmo utilizado para a soldagem
principal.

Exemplo:
Nos exemplos de configuragéo de Cratera: ON; Condig&o inicial: OFF; Corrente de soldagem: 100 A; Corrente de

cratera: 60 A; F48: "ON"; F49:"-10"; e F50: "20", o seguinte diagrama esta disponivel:

E Dentr tlf[)entm E
" eniro de 0,3 ]
Duplo L de03s efJds E
Unico (dentro de temm e e s .
(dentro de 0,3 s) 0,3 sx 2 vezes) Pressione 0,3 s ou mais

LIGADO s 1l 1 Il 1 J TS
Gatilho da tocha ’—‘[ESLIG&[XJH H H_H' H H_H H ﬂ

100 A

! 100 A 100 A
90 A 80A 90 A
60A
Corrente de |
soldagem — 3 ]
| Soldagem principal > Crater>

Nos seguintes casos, esta fungdo ndo pode ser usada:

- Um controle remoto analégico (opcional) esta conectado.

- Afuncéo interna F11 (Ajuste fino das condigbes de soldagem memorizadas) esta configurada em "1"

wan" o . o
- "30" (habilitada); %»g
gE
- Afungéo interna F44 (Leitura da condigdo de soldagem com o controle remoto) esta configurada em "ON" [ s
(habilitada); g9
o
@
- Afuncéo interna F45 (Sequéncia cratera especial) esta configurada em "ON" (habilitada); g
o
Q

- Afuncéao interna F51 (Repeticdo da cratera especial) esta configurada em "ON" (habilitada);

w9

- Qualquer uma das fungdes internas de F29 a F32 (Configuragéo dos terminais de entrada externos) esta
configurada em "4" (Partida) ou "5" (Carregando a condigéo de soldagem).

93



Capitulo 6

Parametros de soldagem
Configuracao das funcoes internas

6.7.2.30 F49: Aumento e diminuigcao da corrente — 2 tempos

Para aumentar / diminuir a corrente de soldagem através do gatilho da tocha, configure o valor de aumento /
diminuigcao da corrente para um clique. Esta fungéo esta disponivel quando a funcao interna F48 (Ajuste da corrente
com o gatilho da tocha) esta configurada em [ON].

e Configure o valor de aumento / diminuicéo da corrente para um clique em uma faixa de -100 a 100 A.

6.7.2.31 F50: Aumento e diminuicado da corrente — 4 tempos

Para aumentar / diminuir a corrente de soldagem através do gatilho da tocha, configure o valor de aumento / diminuigéo da
corrente para duplo clique. Esta fungao esta disponivel quando a funcéo interna F48 (Ajuste da corrente com o gatilho da tocha)
esta configurada em [ON].

« Configure o valor de aumento / diminui¢cdo da corrente para duplo cligue em uma faixa de -100 a 100 A.

6.7.2.32 F51: Repeticao da cratera especial
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Na sequéncia da soldagem principal de "CRATER LIGADO (REPETIDO)" (durante a espera inicial), o gatilho
da tocha pode alternar a soldagem e o tratamento da cratera repetidamente, quantas vezes for necessario.

e [ON]: A configuragdo de "CRATER LIGADO (REPETIDO)", é aplicada e passa para o tratamento da cratera
com um Unico clique no gatilho da tocha. E possivel voltar para a soldagem principal quantas vezes for
necessario, mesmo apos a passagem para o tratamento da cratera com um unico clique no gatilho da tocha.
Quando esta funcgéo é ativada, "cratera especial (repeticao)" é exibida na tela LCD.

e [OFF]: desabilita a funcéao.

/' DICAS

* Quando esta fungéo esta configurada em [ON], automaticamente é selecionada a
configuragdo "CRATER LIGADO (REPETIDO)", desabilitando outros modos de
soldagem. (O menu CRATER néo funciona.)

* A operacgao de um clique no gatilho da tocha deve ser realizada dentro de 0,3 segundos.

»  No momento da transi¢ao para cratera, pressione o gatilho da tocha por no minimo 0,3
segundos.

« O processo de soldagem no tratamento da cratera € o mesmo utilizado para a soldagem
principal.
Exemplo:
Nos exemplos de configuragéo de corrente de soldagem inicial: 80 A; Corrente de soldagem principal: 100 A,
e Corrente de cratera: 60 A, o seguinte diagrama esta disponivel:

Unico (dentro de 0.3 s) Pressione 0,3 s ou mais

ON & 3 ¥ 4 =T
Gatilho da tocha —,—‘ OFF H H H

S g
-

100 A 100A

60 A 60 A 60 A

Corrente de i

soldagem — o
Condigéo inic} Soldagem principa Crate> , Crater> , > Crater>

Soldagem principal — Soldagem principal

 Nos seguintes casos, esta fungdo nao pode ser usada:
- Afuncéao interna F11 (Ajuste fino das condi¢gdes de soldagem memorizadas) esta configurada em "1"
- "30" (habilitada);
- Afuncéo interna F44 (Leitura do parametro de soldagem com o controle remoto) esta configurada em "ON" (habilitada);
- Afuncéo interna F45 (Sequéncia cratera especial) esta configurada em "ON" (habilitada);

- Afuncéao interna F48 (Ajuste da corrente com o gatilho da tocha) esta configurada em "ON" (habilitada);
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configurada em "4" (Partida) ou "5" (Carregando o parametro de soldagem).

6.7.2.33 F52: Tipo de dados da funcao de registro de dados

Esta fungao habilita o registro de dados apds finalizar o corddo de solda.

Os modelos de dados que podem ser salvos sdo mostrados na tabela abaixo.

Qualquer uma das fungbes internas de F29 a F32 (Configuracéo dos terminais de entrada externos) esta

Corrente de solda

Corrente de solda

Tensao de solda

Tensao de solda

Vel. aliment. do

Vel. aliment. do

Configuragéo arame arame
(Valor do comando) | (Valor detectado) | (Valor do comando) | (Valor detectado) | (Valor do comando)| (Valor detectado)
0 _ _ - - _ _
1 - Armazenavel - Armazenavel - Armazenavel
2 Armazenavel - Armazenavel - Armazenavel -
3 Armazenavel Armazenavel - Armazenavel - -
4 Armazenavel Armazenavel - - - Armazenavel
5 - Armazenavel Armazenavel Armazenavel - -
6 - - Armazenavel Armazenavel - Armazenavel
7 - Armazenavel - - Armazenavel Armazenavel
8 - - - Armazenavel Armazenavel Armazenavel

Para a fungao de registro de dados; (7.3 Backup de dados (Utilizagdo de dados)).

6.7.2.34 F53: Velocidade de amostragem da funcédo de registro de dados

Seleciona o tempo de amostragem dos dados salvos apds finalizar o cordao de solda.
A relagdo do tempo de amostragem de dados é demostrada abaixo:

Configuragéo Intervalo de amostragem
1 10 ms
2 100 ms
3 1s

Para a fungéo de registro de dados; (7.3 Backup de dados).

6.7.2.35 F54 Repetir solda/ponteamento sem avango lento do arame

Esta fungdo mantém a velocidade normal de alimentagédo do arame, sem desaceleragdo apds a conclusédo da soldagem.

[ON]: Pressionando o gatilho da tocha dentro de 0,5 segundos apds a conclus&o da soldagem, a velocidade
de avanco do arame permanece normal. (A velocidade de avango do arame nesse momento nao excede (5

m/min).

[OFF]: desabilita a fungéo.

6.7.2.36 F55 aF59: Reservados

Usadas juntamente com maquinas automaticas de outros fabricantes.
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6.7.2.37 F60: Ajuste fino da corrente de pico do pulso

Esta funcédo permite o ajuste fino da corrente de pico do pulso padrado; configurando o valor de ajuste, a corrente de
pico com ajuste fino pode ser obtida.

Além disso, no parametro de soldagem por onda pulsada no lado ALTO, o valor de ajuste esta disponivel para a
corrente de pico padrao no lado ALTO.

Exemplo de forma de onda da corrente da soldagem (6.7.2.42 F65: Ajuste fino da corrente de base L)

Configure o valor de ajuste na faixa de -150 a 150 A.

< Ajuste fino da condig&o de pulso >

Os parametros do pulso (como a corrente de pico de pulso, o tempo de pico do pulso e a corrente de base) na
soldagem por onda pulsada séo configurados adequadamente de acordo com o processo de soldagem ou o

didmetro do arame.

O uso das fungdes internas de F60 a F65 possibilita a mudanga nos paradmetros do pulso de acordo com o tipo de arame ou
estilo de solda.

e Exibicao do valor de ajuste fino / Exibicao do valor absoluto no parametro do pulso.
Durante a configuragéo das fungdes internas de F60 a F65, a press&o da tecla SEQUENCIA DE SOLDAGEM
permite mudar a exibigdo do valor de ajuste fino / valores absolutos. O LED da tecla SEQUENCIA DE
SOLDAGEM fornece informagdes sobre qual valor esta sendo mostrado no momento.

- Quando o LED esté apagado: O valor de ajuste fino € mostrado (O valor ajustado é mostrado no
indicador digital esquerdo)

- Quando o LED esta aceso: O valor absoluto € mostrado (Os valores ajustados a partir do valor
padrao sdo mostrados no indicador digital esquerdo)

e Para um ajuste fino excelente:
Para o ajuste fino Dos parametros do pulso, primeiro ajuste o tempo de pico do pulso.

- Quando ocorrem gotas grandes e arco instavel (transferéncia de gotas), ajuste o tempo de pico de pulso
mais longo.

- Ajuste o tempo de pico do pulso mais curto quando a ponta do arame se torna aguda e um arco
extremamente forte ocorre.

Para um melhor desempenho, ajuste a corrente de pico do pulso seguindo os mesmos passos do
ajuste do tempo do pico do pulso.

/' DICAS

« A corrente de pico de pulso maxima que pode ser fornecida varia de acordo
com o tipo (capacidade) da fonte de alimentacéo para soldagem.

* Quando a corrente de pico do pulso com ajuste fino exceder a corrente de pico de
pulso maxima, a corrente de pico do pulso predefinida nao é fornecida.

6.7.2.38 F61: Ajuste fino do tempo de pico do pulso

Esta funcéo permite o ajuste fino do tempo de pico do pulso padréo; configurando o valor de ajuste, o tempo de
pico com ajuste fino pode ser obtido.

Além disso, no parametro de pulso na soldagem pulsada no lado ALTO, o ajuste fino esta disponivel para o tempo de
pico padréo no lado ALTO configurando o valor de ajuste.

Exemplo de forma de onda da corrente da soldagem por onda pulsada (6.7.2.42 F65: Ajuste fino da corrente de base)

Configure o valor de ajuste na faixa de -1.5 a 1.5 ms.

Ajuste fino dos parametros do pulso (6.7.2.37 F60: Ajuste fino da corrente de pico do pulso, <Ajuste fino do parametro
do pulso >)
Exemplo de forma de onda da corrente da soldagem por onda pulsada (6.7.2.42 F65: Ajuste fino da corrente de base L).

6.7.2.39 F62: Ajuste fino da corrente de base
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Esta fungéo permite o ajuste fino da corrente de base padréo; configurando o valor de ajuste, o ajuste fino da
corrente de base pode ser obtido.

Configure o valor de ajuste na faixa de -60 a 60 A.

Ajuste fino dos pardmetros do pulso (6.7.2.37 F60: Ajuste fino da corrente de pico do pulso, <Ajuste fino do parametro
do pulso >)
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6.7.2.40 F63: Ajuste fino limite baixo da corrente de pico pulsada

Esta funcao permite o ajuste fino da corrente de pico do pulso padrédo no lado BAIXO, na soldagem pulsada;
configurando o valor de ajuste, o ajuste fino da corrente de pico lado BAIXO pode ser obtido.

Configure o valor de ajuste na faixa de -150 a 150 A.

Ajuste fino da condigao de pulso (6.7.2.37- F60: Ajuste fino da corrente de pico do pulso, <Ajuste fino da condigcéo de
pulso >)
6.7.2.41 F64: Ajuste fino limite baixo do tempo de pico do pulso

Esta fungéo permite o ajuste fino do tempo de pico do pulso padrdo no lado BAIXO, na soldagem pulsada; configurando o
valor de ajuste, o ajuste fino do tempo de pico lado BAIXO pode ser obtido.

Configure o valor de ajuste na faixa de -1.5 a 1.5 ms.
Ajuste fino da condigao de pulso (6.7.2.37- F60: Ajuste fino da corrente de pico do pulso, <Ajuste fino da condigéo de
pulso >)

6.7.2.42 F65: Ajuste fino limite baixo da corrente de base pulsada

Esta fungéo permite o ajuste fino da corrente de base do pulso padréo no lado BAIXO, na soldagem pulsada;
configurando o valor de ajuste, o ajuste fino da corrente de base do pulso lado BAIXO pode ser obtido.

Configure o valor de ajuste na faixa de -60 a 60 A.

Ajuste fino da condigao de pulso (6.7.2.37- F60: Ajuste fino da corrente de pico do pulso, <Ajuste fino da condigéo de
pulso >)

Corrente de picodo  pulso no lado ALTO Corrente de pico do  pulso no lado BAIXO

L

Corrente de base no lado ALTO Corrente de base no lado BAIXO _Tempo

pulso no lado ALTO Condigdo de  pulso no lado BAIXE Condigiode  pulsono ladoALTO

: /gx/
.I I: @ y
j &

=

Valor da corrente

6.7.2.43 F66: Ajuste da relagdo de amplitude de alimentagao

Esta funcao ajusta a relagdo de amplitude de alimentacdo do arame (mudancga de amplitude da velocidade de
avango do arame) na soldagem pulsada. Quando a frequéncia de onda estiver abaixo de 5 Hz, a velocidade de
avanco do arame ¢ ajustada. Fazendo o ajuste fino da amplitude desta velocidade de avanco, ocorre uma otimizagao
da soldagem para o fim especifico

Configure o valor de ajuste na faixa de 0 a 100%, com 50% como valor padréo.

A relacao entre o valor configurado e o resultado da solda € mostrada na tabela abaixo:

hl

Parametro 0% (Valor minimo) 100% (Valor maximo) %,g‘\

Alteragdes do avango do arame Nenhuma (velocidade constante) O dobro da velocidade padrao a g

Alteragdes no arco Diminuido Aumentado S o
Alteragdes no cordao ondulado Suave/Pequena Distinta/Grande (*1) >
Redugéo de bolha de ar Menos eficaz Eficaz ‘é
Velocidade de solda aplicada De baixa a alta Baixa
Tolerancia de espago Levemente pequeno Levemente grande g

*1: Ago carbono ou ago inox podem nado apresentar alteragdes no estado de 50% (padrao), mesmo com o ajuste de
100%, dado que o metal fundido flui para fora antes de se solidificar.
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6.7.2.44 F67: Ajuste na mudanca do valor de corrente (condigao inicial, condigao crater)

Quando estiver selecionado "CRATER LIGADQ", o valor de corrente condigéo inicial e condigao crater, podem ser
configurados na porcentagem baseada no valor da corrente condi¢gao de soldagem.

e [ON]: habilita a fungao.
Configure o valor da corrente condigao inicial com F68 e configure o valor da corrente condigao crater com F69.

e [OFF]: desabilita a funcéao.

6.7.2.45 F68: Ajuste do valor de corrente (condigao inicial)

O valor da corrente condigao inicial pode ser configurado em porcentagem, baseada no valor da corrente condigéo de
soldagem.

e Intervalo de configuragdo do valor de corrente condigao inicial: de 10 % a 300%

6.7.2.46 F69: Ajuste do valor de corrente (condigao crater)

O valor da corrente condigao crater pode ser configurado em porcentagem baseada no valor da corrente condi¢do de
soldagem.

e Intervalo de configuragao do valor de corrente condigao crater: de 10 % a 300 %

6.7.2.47 F70: Limite superior da corrente por controle remoto analégico

Define o limite superior da corrente de soldagem através do controle remoto analdgico (acessorio opcional).
Se for dificil realizar o ajuste fino de corrente utilizando o bot&o do controle remoto analdgico, configurando essa fungéo
facilitara o ajuste.

e Intervalo de configuragao do valor: 20 a 400 A.

/ DICA

* Ao utilizar eletrodo revestido, o limite de configuragao da corrente superior sera de 300 A.

6.7.2.48 F71: Habilita sequéncia liga/desliga do arco
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Esta fungao possibilita o arco Ligar e Desligar em um intervalo de tempo definido.

e "ON": Habilita a fungcao. Quando esta fungao estiver ativada, ": Intervalo" sera exibido no final do CRATER na
Tela Inicial, e as fungdes internas F72 e F73 serao habilitadas.

(Exemplo) CRATER OFF: Intervalo

e "OFF": Desativa a fungéo.

/ DICAS

» Quando esta fungao estiver definida como "ON", a configuragdo "CRATER: OFF"
sera selecionada automaticamente, desativando outros modos de soldagem. (O
menu CRATER nao funcionara.)
e Nos casos a seguir, esta fungao ndo pode ser usada:

- Funcéo interna F11 (Ajuste fino da memdria dos paradmetros de soldagem) esta definido para"1" a "30"
(Habilitado);

- Funcéo interna F44 (Parametro de soldagem de leitura com controle remoto) esta definido para "ON"
(Habilitado);

- Funcéo interna F45 (Sequéncia especial de crater) esta definido para "ON" (Habilitado);
- Funcéo interna F48 (Ajustando a corrente com gatilho de tocha) esta definido para "ON" (Habilitado);

- Qualquer uma das fun¢des internas F29 a F32 (configuragcédo do terminal de entrada externa) esta
definida para qualquer um"4" (Start) ou "5" (Condigdo de soldagem de carregamento).
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6.7.2.49 F72: Ajusta sequéncia do tempo de arco ligado
Define o tempo de arco ligado na fungéo de soldagem de intervalo.
Nota: Fungéo F71 deve estar ligada

e Defina o tempo de arco ligado na faixa de 020 a 9,99 segundos.

6.7.2.50 F73: Ajusta sequéncia do tempo de arco desligado
Define o tempo de arco desligado na fungéo de soldagem de intervalo.

e Defina o tempo de arco ligado na faixa de 0.20 a 9.99 segundos.

6.7.2.51 F77:|dentificador da fonte Welbee

Define os numeros de identificagdo da fonte de energia de soldagem ao usar a funcdo de controle de resultado de
soldagem. O numero de identificagéo definido nesta fungao, torna-se a parte do nome do arquivo ao fazer backup dos
dados do controle de resultado de soldagem. (7.3.4 Funcgao de controle de resultado de soldagem)

e Faixa de configuragao do numero de identificagéo: 1 a 999.

6.7.2.52 F78: Prevengao contra acionamento involuntario do gatilho da tocha

Define se deve ou n&o gerar o cédigo de erro quando a soldagem nao é realizada por um determinado tempo apos o
Pré-fluxo de gas, demonstrando se houve o acionamento involuntario do gatinho da tocha.

e [ON]: Se a soldagem nao for realizada dentro de cinco segundos apds o Pré-fluxo de gas, o codigo de erro
"E-011" sera nos displays digitais esquerdo e direito e a poténcia da fonte de alimentagc&o de soldagem é

interrompida.

e [OFF]: Desabilita a fungdo. (9.1 Agdo em Caso de Erro)

6.7.2.53 F79: Habilitando dispositivos na comunicagido CAN

Defina o dispositivo de conex&o a ser usado para a comunicagéo

CAN. Definir para "0" para usar a caixa de controle remoto digital.

Definido como "1" para usar o painel Digital (Conectado ao alimentador de arame) e tocha
Intelli. Definido como "2" para usar a tocha Push-Pull.

Definido como "3" para usar o alimentador Inline Assist.

Esta funcao é eficaz quando qualquer um de "0" (modo semiautomatico), "1" (modo maquina automatica 1) e "2"
(modo maquina automatica 2) é selecionado para F4 (modo Automatico/Semiautomatico).

6.7.2.54 F80: Ajuste de ganho da tensao mostrada no display

Defina a velocidade da conexdo CAN.
Definido como "0" para usar o painel Digital, tocha Push-Pull, alimentador Inline Assist e tocha Intelli.

Esta funcéo é eficaz quando qualquer um de "0" (modo semiautomatico), "1" (modo maquina automatica 1) e "2"
(modo maquina automatica 2) é selecionado para F4 (modo Automatico/Semiautomatico).
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6.7.2.55 F81: Habilitar gatilho da tocha TIG - usar kit de solenoide

Mesmo que o processo de soldagem TIG seja selecionado, o funcionamento do gatilho da tocha conectado ao
alimentador de arame pode iniciar ou terminar a soldagem. Normalmente, em TIG, a tensao aplicada ao eletrodo da
tocha néo é interrompida, e entao, o arco comega quando o eletrodo toca o metal base. No entanto, quando esta
fungao esta ativada, o controle da tocha é ativado.

e [ON]: Operar o gatilho da tocha pode controlar a partida e o fim da soldagem. A configuracdo da sequéncia de
soldagem, incluindo Pré-fluxo de gas, paradmetro inicial, par@metro da Cratera e pds-fluxo de gas, também serédo
habilitados. Além disso, fun¢gdes como "valvula de gas", "Start" do terminal de entrada externa também podem ser
utilizadas. (6.7.2.22 F29 a F32: Configuracéao externa do terminal de entrada)

o [OFF]: desabilita a fungéao.

6.7.2.56 F82: Estabilizar arco no modo pulsado com cabos longos

Se a soldagem for realizada com o cabo de saida estendido ou dobrado, o arco de solda se torna instavel. O ajuste deste
parametro pode estabilizar a soldagem.

e Faixa de configuracao do valor: 0 a 30.

Aumente o valor de ajuste se o comprimento do cabo estendido for longo ou quando o cabo for dobrado varias vezes.
A seguir, uma indicagao aproximada do valor de ajuste (de acordo com o numero de voltas do cabo) quando o
comprimento do cabo estendido é de 30 m.

Comprimento do cabo e contagem de curvas Configuracao
(30 m), 6 voltas, $23.6" (60 cm) 2
(30 m), 9 voltas, $23.6" (60 cm) 7

6.7.2.57 F83: Ajuste de abertura do arco
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Ajusta o comprimento do arco logo apds iniciar a operagao de soldagem.

O comprimento do arco apos o inicio da operagao de soldagem, sera automaticamente definido com um valor adequado de
acordo com os parametros de soldagem definidos. Se a queima do arame ndo for adequada no inicio da operagéo de
soldagem, realize o ajuste do comprimento do arco logo apds o inicio.

Para aumentar a intensidade, aumente o valor do ajuste do comprimento do arco logo apds a partida.

Para diminuir a intensidade, reduza o valor do ajuste do comprimento do arco logo apds o inicio.

e Faixa de configuracao do valor: -20 a 10.
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6.7.2.58 F84: Ajuste automatico do arco em pulsado

Define o ajuste automatico de pulso, esta fungéo esta disponivel quando definida para o seguinte método de

soldagem.
Velocidade de Processo Gas Material do Arame
alimentacéo
ALTO Pulsado MAG ACO CARBONO

Na soldagem pulsada, a geragéo de respingos aumentara quando a tensao de soldagem for definida em um
valor baixo e a soldagem for realizada de forma que o curto-circuito ocorra moderadamente. A geracao de
respingos durante a soldagem é suprimida no ajuste automatico do pulso, ajustando automaticamente a forma
de onda atual do pulso em tempo real.

e "0": Modo de pulso padrao
e "1": Modo de pulso para ajuste automatico

- O valor do ajuste automatico de pulso é atualizado ocasionalmente durante a soldagem.

- O valor do ajuste automatico do pulso sera mantido mesmo apdés a soldagem ser concluida.
Se a soldagem for iniciada novamente, a forma de onda de corrente de pulso comegara a partir do
valor de ajuste da ultima soldagem, e o ajuste automatico sera realizado a partir desse valor.

- O valor de ajuste retido pode ser verificado na fungéo interna F85 (Ajuste automatico do pulso).
e "2": Modo de pulso para ajuste automatico / Fixagéo do valor de ajuste

- Define o valor do ajuste automatico de pulso a um valor fixo (valor atualmente retido) para que o
valor de ajuste ndo seja atualizado mesmo se a soldagem for realizada.

- O valor do ajuste automatico do pulso, é definida pela realizagdo da soldagem apds a configuragao
em "1" ou alterando manualmente a configuragéo da funcéo interna F85 (Ajuste da quantidade de
ajuste automatico do pulso).

/ DICAS

Quando definidos em "1" ou "2", as configuragées "CONTROLE ARC" e "PENETRACAO
CONSTANTE" seréo desativadas.

O ajuste automatico do pulso, ndo sera realizado durante a soldagem em condigdes
iniciais e no tratamento da cratera.

O ajuste automatico do pulso, sera realizado quando a soldagem principal for realizada
continuamente por 1 segundo ou mais. A funcdo ndo sera realizada se a soldagem
principal for realizada por menos de 1 segundo.

O ajuste automatico de pulso é uma fungdo especializada para soldagem por
maquinas automaticas. Portanto, esta fungdo ndo pode ser usada quando a velocidade
de alimentacéo de arame é "PADRAQ".
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.2.59 F85: Taxa de ajuste automatico do arco em pulsado

O valor de ajuste do pulso pode ser verificado. Além disso, o valor do ajuste pode ser alterado manualmente.

e Faixa de configuragao do valor: -9.99 a 9.99.

/ DICAS

O valor de ajuste é definido de forma que a soldagem apropriada seja possivel quando o
valor é "0". No entanto, fatores como ambiente de soldagem, comprimento do cabo da
tocha e pardmetros de soldagem levam a flutuagéo do valor de ajuste adequado a partir de
zero.

Mesmo que o valor do ajuste seja alterado manualmente, o valor sera atualizado quando a
soldagem for realizada apds a funcéo interna F84 (Ajuste automatico do pulso) ser definida
em ll1 ll.

.2.60 F86/F87: Ajuste de (GANHO/DESVIO) da corrente mostrada no display

Defina o valor de ajuste (ganho/deslocamento) quando o valor de exibigdo de corrente no display digital esquerdo, for
diferente do valor real em solda.

O valor atual exibido no display digital € obtido pelo processamento de software do valor médio das saidas; portanto, pode
n&o ser consistente com o valor indicado no display. Quando isso acontece, o uso desta funcédo permite ajustar finamente
o valor de exibigao da corrente no display.

e Para F86, selecione ganho, e para F87, definir desvio.
Alterar o valor definido s6 corrige o display; a corrente de soldagem de saida ndo muda.

e Para obter mais informagdes sobre o procedimento de ajuste, entre em contato com o revendedor.

/ NOTA

» Nao altere descuidadamente a configuracéo desta funcéo.

6.7.2.61 F88/F89: Ajuste de (GANHO/DESVIO) da tensdao mostrada no display
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Defina o valor de ajuste (ganho/deslocamento) quando o valor de exibigao de tensédo no display digital direito, for diferente
do valor real em solda.

O valor de tensao exibido no display digital é obtido pelo processamento de software do valor médio das saidas; portanto,
pode nao ser consistente com o valor indicado no display. Quando isso acontece, o uso desta funcao permite ajustar
finamente o valor de tensao no display.

e Para F88, selecione ganho, e para F89, definir desvio.
Alterar o valor definido so corrige o display; a tensdo de soldagem de saida nao muda.

e Para obter mais informagdes sobre o procedimento de ajuste, entre em contato com o revendedor.

/ NOTA

» Nao altere descuidadamente a configuragéo desta fungéao.
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6.8 Funcionamento do Controle remoto analégico (Opcional)

Esta secéo explica as funcdes de botdes e teclas dispostos para o controlador remoto analdgico (opcional),

assim como o seu funcionamento.

Dado que a configuragédo no controle remoto analdgico é preferivel quando conectado, ndo é possivel
configurar esta condi¢cdo no painel de operagéo da fonte de alimentacado para soldagem. (A condi¢ao
inicial e a condigao crater podem ser configuradas no painel de operagao.)

N® Nome

Fungdo

1 Bot&o de ajuste da corrente de
soldagem

Configure a corrente de soldagem. O valor configurado é mostrado no indicador digital
esquerdo no lado da fonte de alimentacéo para soldagem.

9 Bot&o de ajuste da tensao de
soldagem

Configure a tensdo de soldagem. O valor configurado &€ mostrado no indicador digital
direito no lado da fonte de alimentac&o para soldagem.

+ < Ajuste SINERGIA =
Atensdo de soldagem ideal de acordo com a corrente de soldagem é configurada
automaticamente e o ajuste fino esta disponivel para a tensdo de soldagem
configurada.
Alinhe 0 bot&o de ajuste da tens&o de soldagem no centro (sinal " @ ") e ajuste a
tensdo com esta posicao como padréo.

+ < Ajuste INDIVIDUAL =
Atensdo de soldagem pode ser ajustada separadamente sem ser influenciada
pela corrente de soldagem.

3 Botdo de avanco

Fornece o arame. (&7 5.4 Avanco do arame)

Enquanto o botao estiver pressionado, 0 avango do arame & realizado.

A velocidade de avancgo do arame pode ser ajustada pelo botdo de ajuste da corrente
de soldagem enquanto o bot&o de avanco € pressionado.

4 | Placa de escalas (*1)

Substitua a placa de escalas para 0 controle remoto analdgico (=5 6.7.2.7 FO: Escala
do controle remoto analégico) quando usar o controle remoto analdgico opcional.
Observe que a escala do controle remoto analdgico, assim como a placa de escalas a
ser usada, depende da corrente de saida nominal da fonte de alimentacdo para
soldagem (0O diagrama acima mostra um exemplo com 350 A)

+ 350A:350/200
+ H00A: 500/350/200

5 | Parafusos de fixacao

Para substituir a placa de escala, gire os parafusos em sentido anti-horério e remova-
0S.

*1: Para o ajuste de regido de corrente baixa quando estiver usando um arame fino etc., é possivel fazer o ajuste
fino usando a placa de escalas auxiliar com escala completa de 200A. Para usar esta placa de escalas, configure
a fungdo interna F9. (6.7.2.8 F9: Escala do controle remoto analdgico)

/ DICAS

» Ao conectar (ou remover) o controle remoto analdgico da fonte de alimentagéo para
soldagem, desligue o interruptor de energia da fonte.

» O controle remoto analdgico é reconhecido automaticamente apds ser conectado e

ligando o interruptor de energia.
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As fungdes que podem ser atribuidas ao botao de comutagao sao as seguintes.

F2 Funch Posicao dos botdes
ungdes
configuragéo (1 (21 (3]
0 Sem fungao — — —
1 Configuragao de Crater (6.6.4 Configuragao de Crater) CRATER OFF C?I):’AL\J-:-sEanO)N CRATER ON
2 Teste de gas (5.3 Fornecimento de energia e gas) OFF OFF ON
3 Penetracao ~Constante (6.6.8 Ajuste do controle OFF OFF ON
de penetragado)
4 Repetir Solda (6.7.2.35 F54 Repetir Solda) OFF OFF ON
5 Leltu.ra—parametros de solda (6.7.2.27 F44: Ielltu.ra de OFF OFF ON
condigdes de solda com controle remoto analdgico)
6 Processo de Soldagem (6.6.2 Configuragéo processo de DC PULSADO DC ONDA DC
solda) PULSADA
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Capitulo 7 Funcoes do administrador

Este capitulo explica as fungdes utilizadas pelos administradores, como protecgéo e inicializagdo das condigbes de
soldagem.

7.1 Protecao dos parametros de soldagem

o
Q

=
=
=
(<)

~

Esta sec¢éo explica a funcao de protegéo (fungcéo de senha) dos parametros de soldagem. Quando a fungéo &
habilitada, é solicitada uma senha para desabilitar a funcao de Bloqueio do painel de operacao (5.5.2 Bloqueio
do painel de operagao).

A funcao de Bloqueio do painel de operacgéao, proibe as seguintes operacdes para evitar mudanga acidental dos
parametros de soldagem.

e Configuragéo dos parametros de soldagem (Verificagcdo das configuragdes é permitida)
e Operagédo do menu de processo e o botdo de ajuste do parametro

Fungbes como verificagdo de gas que néo afetam as condigdes de soldagem n&o serdo proibidas. As operacdes
acima se tornarao possiveis se a funcao de Bloqueio do painel de operacao for desativada.

/ NOTAS

» Anote a senha em um pedaco de papel e armazene-a com seguranca.
» A senha atual seré solicitada também quando vocé a alterar.

» Se uma senha for definida e a fungéo de Bloqueio do painel de operacéao estiver
ativada, a fungdo nao sera desativada mesmo se o equipamento for reiniciado

» Se a senha for perdida, entre em contato com seu revendedor.

711 Configuracgaol/alteragao de senha

Esta segéo explica como definir e alterar a senha.
e Realizar a operagao de soldagem néo é possivel durante a configuragao da senha.

e Defina um numero de trés digitos que n&o seja "000" (valor inicial) como senha. Definir "000" ndo define uma
senha. (Nenhuma senha especificada)

/ NOTA

» Primeiro determine um numero especificado e escreva-o em um pedaco de papel
e, em seguida, defina o nUmero como a senha tendo o papel em méos.

1. Desligue o equipamento.

2. Enquanto ambas as teclas SEQUENCIA DE SOLDAGEM s&o pressionadas ao mesmo tempo, ligue o
equipamento.

- O MENU DO USUARIO ser4 exibido no painel LCD. ON <
SR
v
( USER MENU ‘
*Calibration Mode

Delete JOB
Password Setting

O SELECT @ENTER

\ v,
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3. Gire o botao de operacgao da tela para selecionar "Configuragdo de senha" e pressione o botao.

® Se uma senha jativer sido definida, a tela de entrada ( )
de senha sera exibida no painel LCD. USER MENU
Para alterar a senha, exclua a senha seguindo a Calibration Mode
operac3o a partir da etapa 3 de "7.1.2 Desabilitando o Delete JOB
Bloqueio do painel de operacgdo " e va para o proximo PPassword Setting
passo.
e® Se uma senha ainda nao tiver sido definida, a tela
Configuragao de senha sera exibida no painel LCD. { )
v

Password Setting

000

D SELECT @ENTER

4. Gire o botgo de operacao da tela para selecionar o digito que precisa ser definido e pressione o botéo.

- A

- A cor do digito selecionado sera invertida no visor.

Password Setting

Bl oo

T SELECT @ENTER

\ /S

5. Gire o botao de operacgao da tela, defina a senha do digito selecionado e pressione o botao.

- O numero esta confirmado, e o display mudara de inverséo de

cores para o display de selecéo de digitos. 1 A
Password Setting

2100

0 K
6. Defina a senha de outros digitos da mesma forma que os passos 4 e 5.

Password Setting

2 315

0 K

‘O SELECT @ENTER
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/. Gire o botao de operacao da tela para selecionar "OK".

« Para cancelar a configuragao da senha, desligue o interruptor de alimentagao do equipamento.
g ~\

Password Setting

235

[ O K |
[ Osar @

o
Q
T
=
=
o
~

.

8. Verifique se a senha esta correta e pressione o botdo de operacgéao da tela.
- A senha foi definida.

/ DICAS

» Depois que a senha for definida, se o LOCK KEY estiver ligado na tela menu, a marca
da chave sera exibida na Tela Inicial e a fungcéo de prevencao de operagao errbnea
sera ativada. Para desativar a fungao de Bloqueio do painel de operagao, a senha

sera solicitada.

7.1.2 Desabilitando o Bloqueio do painel de operagao

Esta secéo explica como desativar a fungao de Bloqueio do painel de operagéo protegida por senha.

1. Exibir "TRAVAMENTO" na tela MENU.

e Gire o botdo de operagao da tela para colocar o ’
cursor em "TRAVAMENTO", e pressione o botao. MENU
FUNCTIONS
LOAD JOB
SAVE JOB
WELD MONITOR
MKEY LOCK :  OFF / [l
BACKUP

v

Password [nput

000

2. Gire o botdo de operacao da tela para inserir a senha e pressione o botéo.

- A cor do digito selecionado sera invertida no visor.

Password Input

B 0O

= 5 HME ‘T SELECT @ENTER
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3. Pressione o botdo de operagao da tela, insira a senha do digito selecionado e pressione o botao.

- O numero esta confirmado, e o display mudara para o
modo selecao de digitos. T )
Password [nput

2100

0 K

* Para cancelar a excluséo da senha, pressione a tecla "CANCELAR".

=5 HOME ‘T SELECT @ENTER

\ A

4. Digite a senha de outros digitos da mesma forma que os passos 3 e 4.

. ™

Password Input

23H

0 K

O SELECT @ENTER

5. Gire o botao de operacgao da tela e posicione em "OK" no visor.

Password [nput

235

‘D SELECT @ENTER

6. Pressione o botéo de operagao da tela.

- Quando o numero corresponde a senha estiver correto,
"Password OK" é exibido no painel LCD e o bloqueio
sera liberado.

Password Input

- Se 0 numero nao corresponder a senha definida, -~ -~
"Password NG" sera exibido. Verifique a senha e realize Password
a operagao novamente. 0
LY N
[ O SHECT @ANTER]
LN S
' ~

Password Input

Passo rd
N G
U K

‘O SELECT @ENTER

L A

/. Pressione o botdo de operagao da tela para sair da opgao de exclusdo de senha.
- Para a operagao de langamento do TRAVAMENTO, a tela retornara a tela MENU.

- Para a operagédo de alteragao ou exclusdo de senhas, a tela mudara para a tela Configuracdo de senhas.
(7.1.1Configuragao/alteracao de senha)
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7.2 Funcgao de controle do resultado de soldagem

£8
3T
Esta secéo explica sobre a funcéo de controle de resultado de soldagem. A fung&o permite o gerenciamento dos itens [ g
abaixo. oS
o
Controle de parametros| Nu. \Valor inicial Intervalo de Explicaca §
de soldagem Monitor ) = plicagao =
configuragéo In)
P10 0 - Controle Acumulativo de Soldas Executadas s
Numero de ponto P11 0 0a 9999 Define Numero de Soldas Executada 3
de soldagem P12 0 0as Selecionando Operagéo do Valor Definido
P20 0.00 - Consumo de Arame Acumulativo (kg)]
Consumo do arame P21 0 ((()) 2 iggg) Definindo Valor de Consumo de Arame (kg)]
P22 0 Oab Selecionando Operagéo do Valor Definido)
P30 0 - Tempo de Soldagem Acumulativo (minutos)
Tempo total de P31 0 0a 9999 Definindo Tempo Total de Solda (minutos)
soldagem P32 0 0a5 Selecionando Operagéo do valor definido
P40 0 - Corrente e Tensao médias (por segundo)
P41 100 0a 100 Tolerancia da corrente (+) (%)
P42 100 0a 100 Tolerancia da corrente (-) (%)
Monitoramento de P43 100 0a 100 Tolerancia da tenséo (+) (%)
Soldagem P44 100 0a 100 Tolerancia da tensao (-) (%)
P45 0 0a100 ALERTA - Tempo de Avaliagéo (segundos)
P46 0 0a2 Operagdo no momento do ALERTA
P50 0.0 - Tempo acumulativo total da Fonte de Energia Ligada (hora)
Tempo total de P51 0.0 - Tempo acumulativo total da Fonte de Energia Soldando (hora)
operagéo P52 OFF cLr/OFF Deletando Valores de Dados

Detalhes do conteudo de controle (7.2.2 Detalhes dos itens de controle de soldagem)

7.21 Configurando funcao de controle de resultado de soldagem

Esta segéo explica como definir a fungdo de controle de resultado de soldagem.

1. Coloque o cursor no "Monitor - Solda" na tela MENU e pressione o botdo de operacao da tela.
- O N°. do monitor & exibido no medidor digital esquerdo.

- O valor dos dados especificado para o N°. do monitor

¢ exibido no medidor digital direito. i )

MENU

FUNCTIONS

LOAD JOB

SAVE JOB

MWELD MONITOR

KEY LOCK : [i§d.~ON

BACKUP

= 5 HOME ‘O SELECT @ENTER
v
O @]

"0 000 rME\N0O O OO
LAlesecHz% % v ot % JoB
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2. Selecione o monitor de solda desejado.

e Girar o botdo de operagao da tela (ou botéao de ajuste
do parametro) mudara o digito das dezenas do @
monitor de solda. (Exemplo: "P10" -> "P20" -> "P30" -
> "P40")
® Pressionar o botao de operagao da tela mudara a v
unidade do digito do monitor de solda. (Exemplo: N ar o
"P10" -> "P11" -> "P12") ‘H - ’_ -f =
- Quando um monitor de solda apropriado néo é == ’-’ -' -' = It
selecionado no display digital esquerdo, o display ﬂ I o ,_ I '_'
digital direito piscara. o oM e o =\ 6 6 o o
LA IPM sac Hz %/% v o+t % Jos Y.

3. Gire o botgo de operacao da tela (ou botdo de ajuste do parametro) e altere o valor da configuracao.

- O valor definido é exibido no medidor digital direito.

- Para selecionar outro monitor de solda, pressione o botéo
de operagéo da tela até que seja definido "0" no display
v

digital, apos realize a mesma operagéo da etapa 2

8 ar — T —
I o3l ]
porecr] 0 d

(AT

4. Pressione a tecla CANCELA.
- A tela retornara a tela menu.

- Quando a meta definida for atingida ou no momento da detecgao de AVISO, um alarme aparecera no
display digital esquerdo/direito. (7.2.2 Detalhes dos itens de controle de soldagem)

7.2.2 Detalhes dos itens de controle de soldagem

Esta sec¢&o explica detalhes dos itens de controle de soldagem.

7.2.21 Numeros de soldagem realizadas
O numero de soldas realizadas é controlado de acordo com o intervalo de configuracéo.

e P10 (Controle Acumulativo de Soldas Executadas)
O intervalo desde o acionamento da tocha até o encerramento da soldagem é considerado como uma
contagem (soldagem realizada).

A faixa de configuragao do valor da contagem é entre 0 e 9999. O valor da contagem sera limpo automaticamente de
acordo com a configuragao “P12". (Se a operagéo continua estiver ativada, o valor retornara a 0 automaticamente
quando excedido 9999.)

e P11 (Define Numero de Soldas Executadas)
Defina o numero de soldagem realizada na faixa de 0 a 9999. Quando o valor da contagem "P10" atinge o nimero
de pontos de soldagem especificados em P11, um alarme aparece indicando que o alvo é alcangado. (7.2.2.6
Indicacao de alarme quando o alvo é atingido).

e P12 (Operacao quando o numero de soldas definido € atingido)
Selecione a operagao de 0 a 5 para o momento em que o destino especificado para "P11" for alcangado. Os
valores e operagoes definidos quando a meta é atingida sdo demonstrados abaixo.

o ~ Valor configurado
peragao 0 1 2 3 r 5
O valor da contagem é apagado quando o valor definido for Sim Nao Sim Nao Nao Nao
alcancado (*1)
A operagéo continua depois que o valor definido for alcangado (*2)| Habilitar | Habilitar Habilitar | Habilitar Desabilitado | Desabilitado
O valor da contagem é apagado quando a energia elétrica é ligada Sim Sim Nao Nao Sim Nao

*1: Quando um alarme ¢é exibido, pressionar qualquer tecla do painel de operagao também pode limpar o valor da contagem.
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*2: Se estiver selecionado "Desabilitado” e o valor definido tiver sido alcangado, a préoxima soldagem n&o podera comegar
enquanto uma tecla do painel de operagéo nao for pressionada.

7.2.2.2 Consumo do arame

o
Q
T
S
=
(<)
~

O consumo de arame é controlado de acordo com o intervalo de configuragao.

e P20 (Consumo de Arame Acumulativo)
O consumo de arame (kg) usado na soldagem é medido e computado.

O intervalo de configuragéo do valor de contagem vai de 0 a 999 kg. O valor de contagem sera apagado de

acordo com a configuracao de "P22”.
(Se estiver habilitado o funcionamento continuo, o valor sera apagado quando ultrapassar 999 e voltara ao 0.)

/ DICAS

» O consumo de arame pode ser diferente do consumo real, devido a razdes como
escorregamento no conjunto de tragdo. A tabela abaixo mostra a quantidade de
arame (g/m) calculada a partir da gravidade especifica (g/cm3) do seu material. O
consumo € calculado com base no valor da unidade e na quantidade de
alimentacao durante a soldagem. Portanto, havera diferencas entre o consumo
real e o valor calculado, dependendo dos componentes do arame.

* Quando o consumo de arame é de 100 kg ou menos, o valor apds a virgula decimal
também é mostrado.

* O consumo do arame usado em comando pulsado ou na desaceleragdo do arame ndo é
medido.

* Arames especiais nao listados na tabela abaixo ndo sdo medidos.

Diametro do arame (mm) Quantidade unitaria (g/m3)
Ago carbono sélido Aco inoxidavel Tubular
0.6 22 - -
0.8 3.9 4.0 -
09 50 51 4.2
1.0 6,2 6,3 N
12 89 9.0 7.4
1.4 121 - 10,1
1.6 15,8 15,9 132

e P21 (Definindo Valor de Consumo de Arame)
Selecione o valor definido de consumo de arame no intervalo entre 0 e 999 kg.

Quando o valor de contagem "P20" alcangar o consumo de arame especificado em P21, aparece um alarme
indicando que o valor definido foi alcangado. (7.2.2.6 Indicagéo de alarme quando o valor definido &
alcangado)

e P22 (Selecionando Operagao quando valor do consumo de arame for atingido)
Selecione a operacao de 0 a 5 para a hora em que o valor especificado para "P21" for atingido.
Os valores e as operagdes configurados quando o valor definido € atingido sao os iguais aos da fungao "P12”.

7.1.1.1 Tempo total de soldagem
O tempo de soldagem total € controlado de acordo com o intervalo de configuragao.

e P30 (Tempo de Soldagem Acumulativo)
O intervalo desde o acionamento da tocha até o encerramento da soldagem é contado e acumulado como

tempo de soldagem.

O intervalo de configuracéo do valor de contagem vai de 0 a 999 minutos. O valor de contagem sera apagado de
acordo com a configuragao de "P32". (Se estiver habilitado o funcionamento continuo, o valor sera apagado quando
ultrapassar 999 e voltara ao 0.)
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e P31 (Tempo de soldagem total definido)
Selecione o valor definido de tempo de soldagem total no intervalo entre 0 e 999 minutos.
Quando o valor de contagem "P30" alcanca o tempo de soldagem total especificado, aparece um alarme
indicando que o valor definido foi alcangado. (7.2.2.6 Indicacao de alarme quando o valor definido é alcangado)

e P32 (Operagao quando o tempo de soldagem total definido é atingido)
Selecione a operagao de 0 a 5 para quando o valor especificado para "P31" for atingido.
Os valores e as operagdes configurados sao os iguais aos da fungéo "P12". "P12 (Operagao quando o numero de

soldas definido é atingido)" (7.2.2.1 Numero de pontos de solda).

7.2.2.3 Monitoramento da Soldagem

A corrente / tensdo média durante a soldagem é monitorada. Quando esta excede o intervalo especificado, um
alarme é demonstrado e o equipamento interrompe seu funcionamento. Além disso, ao definir fungdes internas, a
fonte de alimentagao de soldagem pode enviar um sinal de alarme para o terminal de saida externo quando excede a
faixa. (6.7.2.21 F25 a F28: Configuragao do terminal de saida externa)

e P40 (Valor de flutuagdo max. do monitoramento do intervalo médio)
Se a corrente / tensdo média (por segundo) exceder o intervalo de tolerancia admissivel especificado de "P41" a
"P44", aparece um alarme indicando o seguinte. (7.2.2.7 Indicagdo de alarme no momento da detecgéo de
AVISO (Monitoramento da solda "P45" "P46"))

Se a corrente estiver fora do intervalo: Diferenca (A) entre o valor configurado e o valor médio da corrente de Soldagem
Se a tenséo estiver fora do intervalo: Diferenga (V) entre o valor configurado e o valor médio da tenséo de soldagem
Se a corrente e a tensao estiverem fora: Diferenga do valor que mais estiver fora do intervalo em relagédo ao outro

e P41 (Tolerancia Corrente
(+)) P42 (Tolerancia
Corrente -) P43
(Tolerancia Tenséo (+))P44
(Tolerancia Tensao (-))

Selecione o intervalo de tolerancia admissivel de 0 a 100% em relagao aos valores configurados de corrente /

tensao de voltagem.
Exemplo: As configuragdes de "P41" a "P44" quando o valor configurado da corrente de soldagem € 200A e o da

tenséo de voltagem é 20 V.

P41 (Tolerancia de corrente (+)) esta configurada em "10" % (=
220A)

P42 (Tolerancia de corrente (-)) esta configurada em "20" % (= 160
A)

P43 (Tolerancia de tenséo (+)) esta configurada em "20" % (= 24
V)

P44 (Tolerancia de tensé&o (-)) esta configurada em "10" % (= 18

V)

No exemplo acima, o intervalo de tolerancia admissivel da corrente de soldagem vai de 160 a 220 A e o da tensdo de soldagem vai de
18a24V.

e P45 ((ALERTA - Tempo de Avaliagéo)
Selecione o tempo para julgar o evento como um erro no intervalo de 0 a 100 segundos quando a corrente / tenséo
média (média por segundo) durante a soldagem estiver fora do intervalo de tolerancia admissivel.
Quando o estado fora de intervalo se torna maior que o tempo especificado, o alarme é demonstrado.

Se "0" estiver configurado, a detecgéo de AVISO nao sera realizada.

e P46 (Operagao no momento do ALERTA)
Selecione a operagdo no momento da detecgdo do AVISO de 0 a 2.
Os valores e as operagdes configurados no momento da detecgao de AVISO sé&o os seguintes.

Valor configurado Operagéo
0 Somente indicagao de alarme. A soldagem pode continuar. (O funcionamento continuo é possivel))
A soldagem em andamento pode continuar.
1 Quando termina uma soldagem, a proxima soldagem ndo podera comegar enquanto uma tecla do painel de operagao

nao for pressionada. (O funcionamento continuo n&o é possivel

A soldagem para imediatamente. A préxima soldagem n&o podera comegar enquanto uma tecla do painel de operagdo nao
for pressionada. (O funcionamento continuo ndo é possivel)

e Funcgao saida de sinal de alarme para terminal de saida externo.
Se a corrente/tensdo média (média por segundo) durante a soldagem ficar fora do intervalo de tolerancia definido
por "P41" a "P44", os terminais de saida externos definidos pelas fungdes internas serao encurtados.
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- Quando alguma chave no painel é pressionada enquanto o alarme é exibido e o visor normal é restaurado.
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- Quando o gatilho da tocha estiver configurado como "ON", enquanto um alarme é exibido para iniciar a soldagem
(somente quando P46 estiver definido como "0").

- Quando a operagéo ¢ interrompida liberando 3-4 (terminal de parada de operagao) no terminal de conex&o externa
bloco TM3 durante a indicacdo de alarme, e entdo a parada de operagéo € cancelada por curto-circuito entre
esses terminais (somente quando a configuragao F4 é "1" ou "2").

uny

L ojnydey

7.2.24 Tempo total de operagao
O tempo total de operagao e o tempo total de soldagem sao gerenciados de acordo com a faixa de exibigao.

e P50 (Tempo acumulativo total da Fonte de Energia Ligada)
O tempo de operacéo da fonte de energia de soldagem é armazenado a todo momento e acumulado como tempo
total de operagéo. A faixa de configuracéo do valor da contagem ¢é entre 0 e 9999 horas.
Consulte P52 (Limpe os dados de controle) sobre como limpar "P50".
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e P51 (Tempo acumulativo total da Fonte de Energia Soldando)
Desde o inicio do processo de soldagem até o final € armazenado e acumulado como tempo de soldagem. A
faixa de configuragao do valor da contagem € entre 0 e 9999 horas. O tempo entre 0 e 99,9 horas é exibido
na unidade de 0,1 hora e o tempo superior a 100 horas € exibido na unidade de 1 hora. O valor da contagem
de “P51” n&o sera limpo de acordo com a configuragdo "P32".
Consulte P52 (Limpar o valor dos dados de controle) sobre como limpar “P51".

e P52 (Deletando Valores de Dados)
Limpe os varios dados de controle. Depois de definir o valor de configuragéo de P52 para "cLr", retorne a
tela MENU. Em seguida, os dados de controle mostrados abaixo serao limpos.

P50 (Tempo acumulativo total da Fonte de Energia Ligada)
P51 (Tempo acumulativo total da Fonte de Energia Soldando)

7.2.2.5 Indicagao de alarme quando o valor definido é alcangado

Quando o numero de soldagens realizadas, o consumo de arame e o tempo de soldagem total alcangam& valor

especificado, o respectivo N° de controle pisca. C “‘ 3
7
7 )
»  No exemplo a direita, o N° de controle "P20" pisca no indicador Jf '- - T F '-' ' ' '1[
digital esquerdo e o valor especificado "910" no indicador digital | ' ' , L ' ' ‘ ‘_‘[
. - ¢ )

direito. i "
[

« O visor volta ao estado normal quando qualquer tecla no painel de 4 o O O O uO O
operagao for pressionada. L IPM sec Hz % % JOB

«  Se o funcionamento continuo estiver habilitado na configuragéo
da operagao para o momento em que o valor definido é <Exemplo> Quando o consumo de arame tiver
alcangado, aparecera um alarme toda vez que terminar uma alcancado o valor definido
solda enquanto nao for pressionada uma tecla qualquer do
painel de operacao.

7.2.2.6 Indicagao de alarme no momento da detecgao de AVISO (Monitoramento da solda
IlP45ll IIP46II)

Se a corrente ou a tensao média excederem o intervalo especificado, a diferenga entre o valor médio e o valor
especificado ira piscar.

* O exemplo a direita mostra um erro de corrente. O N° de
controle "P40" pisca no indicador digital esquerdo e a diferenca r O’F,‘ P7AERN o‘

entre o valor médio e o valor especificado "30", no indicador
digital direito, com a iluminagdo do LED "A.

7
0
Uy T
-y
.:\'\
|
r‘//

[
1T -1 1

00 O
K IPM sec Hz % Qj + % JoB
<

<Exemplo> Durante a realizacdo da soldagem com a
corrente de soldagem a 200A/Tolerancia de corrente
(+) 10% (= 220A), a corrente média durante a soldagem
subiu para 230A e passou o0 tempo de julgamento de
AVISO especificado em "P45".
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« O exemplo a direita mostra um erro de tensdo. O N° de controle

"P40" pisca no indicador digital esquerdo e a diferenga entre o <

valor médio e o valor especificado "1,5", no indicador digital B -, - X ! -/
direito, com a iluminagéo do LED "A. ‘ ' , ' , ' ' l\ ' ' T
No caso de erro de tensao, a diferenga entre a tensdo média e a ir ,- -' ' ' T =7 ' -":
tensao especificada é mostrada num lugar decimal. —l// — l [ o an' [
« O visor volta ao estado normal quando qualquer tecla no painel de 4 il SYNAT il
) : O O O O pP=4J0CL0 O O
operagé&o for pressionada. L A IPM sec Hz % / @" V = % JoB J

7.3 Backup de dados (Utilizagao de dados)

Esta segéo explica sobre o backup de dados como parametros de soldagem e a importagédo de dados de backup.
O conteudo abaixo pode ser salvo como arquivo CSV em dispositivo de memaéria USB, e pode ser importado para a fonte

de alimentagao para soldagem.

N° Dados Backup Importacdo
1 | Condicao de soldagem Habhilitado Habilitado
2 | Configuracao de funcdes internas Habilitado Habilitado
3 Registro de dados simplificado Habilitado Desabilitado
4 Registro de falhas Habilitado Desabilitado

Os dados salvos em backup podem ser usados para as seguintes aplicagdes.
e Copiar a mesma configuragéo para outra fonte de alimentagéo para soldagem
e Analisar o sinal de saida no momento da falha

e Gerenciar o historico de erros
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* Os dados salvos em backup (informagbes eletrénicas) podem ser alterados ou
perdidos quando afetados por eletricidade estatica, impacto ou servigos de
reparagdo. Informagdes importantes devem também ser guardadas como
documento impresso.

Note que a SUMIG né&o se responsabiliza por quaisquer alteragdes ou perdas de
informacéo eletrdnica.

/ DICAS

» Para o dispositivo de memadria USB flash drive, use a verséo 1.0. 1.1 ou 2.0 com compatibilidade
retroativa.

» O dispositivo de memoéria USB flash drive usado deve ser formatado como FAT32.

* A compatibilidade do seguinte dispositivo de memdéria USB foi confirmada.
N. do modelo SFU22048E3BP2TO-I-MS-121-STD (swissbit) Cédigo.: 100-1820

» Existe um software que permite exibir facilmente sinais e editar os parametros de
soldagem. Este pode ser baixado através da pagina a seguir.
URL: https://www.daihen.co.jp/en/products/welder/software/
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7.31

Configuracao dos parametros de soldagem/fun¢ées internas

Os seguintes conteidos podem ser armazenados no arquivo "DAIHEN_OTC_WELDING_PRAMETER.CSV".

L oinydey

e Todos os dados das condi¢des de soldagem registrados na memoéria
e Os valores das fungdes internas no momento do backup de dados

As condigdes de soldagem atuais configuradas com o painel de operagao nao serao salvas. (Se necessario, grave-os
primeiro na memoria.)

JopeJjsiuiWwpe op sagduny

Os dados das condigbes de soldagem registrados na memoria seréo apresentados da seguinte forma: os
PROGRAMAS (N°s de registro) sdo mostrados numa linha vertical e os valores dos parametros numa linha
horizontal.

- Parametro da condi¢do No.1 \
Valor do parametrg
(o] [B] E F G
1 WELDING:
2 |pkbnum  spot tim o tim pre iset pre wset  pre uni veewld iset W
& 1 30 1 100 185 0 150
4 8 2 30 1 100 185 8] 200
3 g —253 a0 1 100 185 0 150
o —252 a0 1 100 185 8] 160
o an 1 100 185 0 150

€ mostrado para nimeros de condigdes

Coluna Item Descricao Unidade Coluna Item Descrigao Unidade
de-255a- Informacio de
A job_num PROGRAMA 155, AA wmode_H prooes-sn 1 (*2)
de 1a100
) Tempo do . Informacdo de .
B spot_tim ponto do arco 0.1is) AB wmode_L processo 2 x2)
C prf_tim Temr;loufs pre- 0,1(s) AC pre_feed Vel. aliment. inicial | 0,1{m/min)
D pre_iset Corrente inicial 1(A) AD wid_feed Vel aliment. solda 0,1({m,/min)
E pre_vset Tensdo inicial 0,1(V) AE cre_feed Vel. aliment. cratera | 0,1(m/min}
R Tensao inicial " Ajuste tempo
F pre_uni_vset (sinérgica) 1) AF ant_tim_adj anticolagem 0,01(s)
. ] Ajuste tensao
G wid_iset Corrente de solda 1(A) AG ant_vset_adj anticolagem 0.1(V)
. . Ajuste .
Id. t T d 1d. 0,1V, I d 0,14
H wld_vse ensao de solda L 1(V) AH sldwn_adj desaceleragao L, 1{m/min)
. Tensdo soldagem . Tempo de subida da
| wild_uni_vset (sinérgica) 1(+) Al up_slp_tim corrente 0.1(s)
s Corrente da ) Tempo de descida
J cre_iset cratera 1{A) Al dwn_slp_tim da corrente 0.1(s)
K cre_vset Tensao da cratera 0,1v) AK pre_tim tempo inicial 0,1(s)
; Tensdo da cratera -
. - + ,
L cre_uni_vset (sinéraica) 1(+) AL cre_tim tempo cratera 0,1(s)
Correcdo
M aff_tim Tempo pos-fluxo 0,1s) AM KubirefutoAdj automatica de O/ 1{OFF/ON)
[compressao]
N arc_char Caracteristicas do 1(#) AN KubireAutoSave Salvar . -
arco [compressao]
Frequéncia de ] Controle de
(o] wave_frg onda 0,1({Hz) AD KubireP1P respingo P1P 1)
Caracteristicas do
Controle de
- +
P arc_char2 arco . AP KubireP2ZP respingo P2P 1t)
(reservado)
[Compressan]
sensibilidade de
Q pre_sens_slp detecgio - AQ Perlset (reservado) -
(reservado)
R pre_sens_cnst - - AR PrelsetPer (resarvado) -
pls_pki_adj O:Jr;l::eﬂdng siio 1{A) AS CrelsetPer (resarvado) -
Ajuste fino do Ajuste da corrente
T pls_pkt_adj J . 0,1(ms) AT TsCricklset dointerruptor do | O/ L{OFF/ON)
tempo de pico _
macarico
_ Ajuste fino da Valor de ajuste
Is_bsi_ad] 1(A) CrilsetStepl 1(A
U pis_bslad corrente de base *) AU P clique simples *)
R . Ajuste fino da . Valor de ajuste de
v Ipis_pki_adj corrente de pico L 1A AV CrilsetStep2 clique duplo LA)
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Coluna Item Descrigao Unidade Coluna Item Descrigao Unidade
W | ipls_pktad | :;;‘?DE d‘:;";{f'l_ 0,1(ms) AW | WModeTbiNo | N°mesa de solda (*3)
X Ipls_bsi_adij mij::tt\: ;—':‘;::e . 1A) AX chksum Soma de teste SOE_'TES :aaste
y | Wavefeed.ad aﬁmgdgﬁe; :a 1(%) AY - - -
. onda pulsada
Ini A0 di
z ctrl ;;:ﬁf;a € 1) AZ - - -

*1: A sequéncia da cratera e outras informagdes estdo registradas.
*2: Diametro do arame, material, gas de protecéo e outras informagdes do processo estdo registradas.
*3: Informagdes da tabela dos parametros de soldagem estéo registradas.

As configuragbes das fungdes internas serao apresentadas abaixo dos PROGRAMAS (N°s de registro).

1M -157 30
102 156 30
103 [FUNCTION:

104 A Fz2 Fa
105 0 0

108

Dados de configuracao das funcoes

/ DICAS

» Nao é possivel salvar separadamente os dados dos parametros de soldagem
registrados na memoaria e os dados de configuragado das fungdes internas. Ambos
esses dados serao sempre escritos no arquivo
"DAIHEN_OTC_WELDING_PARAMETER.CSV".

» Ao importar os dados de backup para a fonte de alimentacao de soldagem, ambos
ou um dos dados acima podem ser importados de cada vez.
"ALL": Dados dos parametros de soldagem registrados na memoéria + dados de
configuragao das fungdes internas
"1": Dados dos parametros registrados na memoria
"2": Dados de configuragado das fungdes internas

7.3.2 Funcgao registro de dados simplificado

O estado da soldagem pode ser verificado em um computador, fazendo a amostragem de dados durante a
soldagem e salvando-os na memoria USB. Somente trés dos seguintes dados podem ser demonstradas.

«  Valor definido da corrente de «  Valor definido da tenséo de »  Valor definido da velocidade

soldagem soldagem de alimentagao do arame
»  Valor real da corrente de *  Valor real da tenséo de »  Valor real da velocidade de
soldagem soldagem alimentacdo do arame

Os tipos de dados / velocidade de amostragem deve ser especificados na fungao interna F52 / F53

(funcédo de registro de dados). (6.7 Configuragéo das fungdes internas)

O registro de dados simplificado sera criado na pasta "DAIHEN_OTC_Welbee\DAT\DAT00001". Sera criado um arquivo
CSV para cada soldagem.
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Quando ja existe a pasta DAIHEN_OTC_Welbee\DAT\DATO00001 sera criada a pasta, "DAT00002" dentro de
"DAIHEN_OTC_Welbee\DAT" e uma pasta para o numero consecutivo sera criada para cada registro de dados

simplificado.
Exemplo: Os dados seréo apresentados como mostrado abaixo quando a fungéo interna F52 estiver configurada em "1”
(valores detectados da corrente de soldagem, tenséo de soldagem e velocidade de alimentacao) e F53 em "2" (100 ms).

\ g
A B © D E “d
1 Time [msec] Welding current [A]  Welding current [V] Feeding rate [m/min] g
Inicio da soldagem 2 0 42 538 1.5 g-
3 — 100 97 253 21 =
4 gl 200 139 12.3 21 g
5 E 300 146 11.7 21 2
g . 400 132 131 21 g
7 o 500 106 15.6 21
8 E 600 107 165 21
9 o 700 113 165 21
10 b 800 117 149 21
11 & 900 125 142 21
12\ / 1000 115 15.3 21
13 1100 125 14.6 21
123 )

/ DICAS

» A extensdo de tempo que pode ser usado para o registro, depende da velocidade de
amostragem. Se a velocidade de amostragem estiver configurada em 100 ms, os
dados de aproximadamente cinco horas podem ser registrados. Quando os dados
excederem a capacidade, serdo excluidos comegando pelos mais velhos. Note
também que os dados serdo registrados somente durante a soldagem e nao serao
registrados quando n&o ha uma produgao.

» O registro de dados simplificado ndo pode ser salvo. Este sera excluido quando o
interruptor da energia for desligado.
O registro de dados simplificado pode ser exportado mesmo se um cédigo de erro for
mostrado (um coédigo de erro é emitido) nos displays digitais esquerdo/direito. Nesse
caso, salve os dados antes de desligar o interruptor da energia.

7.3.3 Funcao de registro de falhas

E possivel registrar os Gltimos dez cédigos de erro. (Os dados e o tempo de ocorréncia ndo seréo registrados.)

Os dados do registro de falhas serao registrados no arquivo "DAIHEN_OTC_WELDING_ABN.CSV". O registro
mais a esquerda na tabela mostra o ultimo registro de falhas e os registros mais velhos séo os que estdo mais
préoximos do lado direito.

A B C D E F G
ERR-CODE:
210 300 300

Novo < Registro de falhg> Velho

1

2
3
4
o
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7.3.4 Funcao de controle de resultado de soldagem

O conteudo a seguir pode ser salvo no arquivo "DAIHEN_WELDING_MONITOR_DATA_MACHINE_***.CSV ".
e Numero de identificagdo da maquina de soldagem
e Valores acumulados da fung¢éo de controle de resultado de soldagem

Os valores da fungéo interna F77 (Numeros de identificacdo da fungéo de controle de resultado de soldagem) entram em
"***" no final do nome do arquivo. (6.7.2.51 F77: Numeros de identificagao da fungéo de controle de resultado de

soldagem)
A B C D

1 Machine No. 1 NGmero de identificagdo da
2 MNumber of welding point 22 times maquina de soldagem
3 Wire consumption 0.22 kg

4 Total welding time 6 min Valores acumulados da fungéo de
5 welding monitor 62 A controle de resultado de soldagem
6 welding monitor 5V

7 Total operation time 02H

8 Total welding time 01H

7.3.5 Operacgao de Backup

Esta se¢éo explica como fazer o backup dos dados como os parametros de
soldagem. Os dados podem ser salvos em um dispositivo de memoaria USB flash
drive.

/ DICAS

» O dispositivo de memoaria USB flash drive usado deve ser formatado como FAT32. Se
estiver formatado como FAT16 ou NTFS, reformate-o para FAT32.

1. Ligue o interruptor de energia.
2. Insirao dispositivo de memaria USB no conector USB do painel de operagéo.
3. Selecione "BACKUP" na tela MENU.

® Gire 0 botéo de ajuste dos parémetros para a

‘ N\
011070
+ % UgB

esquerda para mostrar "USB" no indicador digital s
esquerdo. MENU
" " T . . LOAD JOB
- "ALL" ou N. Programa é exibido no medidor digital SAVE JOB
direito em um modo intermitente, e o LED de "JOB" WELD MUNITUR-
KEY LOCK : [Ugd.~ON
acende. PBACKUP
- "USB" é exibido no medidor digital esquerdo. RESTORE
i S HOME O SELECT @ENTER
v
O 8 q >
pc | ol
R K I R Ay BN
O il v
-~
v
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4. Selecione os dados para realizar o backup.

e Gire 0 botdo de operagao da tela no sentido anti-horario \
para exibir no display digital direito, os dados que deseja —

fazer backup.

L ojnydey

- O display muda na ordem de "ALL" ->"1" -> "2" -> "3" -
> g

- "ALL" significa que todos os dados ("1" a "4") disponiveis
para backup sao selecionados.

JopeJisiulwpe op sagduny

- Detalhes dos numeros exibidos.

5. Pressione o botao de operacao da tela.

- O pisca-pisca das telas dos displays digitais vai parar.

6. Pressione o botdo de operacao da tela.

- O backup de dados € iniciado. Durante o backup, a
exibicao do display digital direito muda.

- Quando o backup for concluido, "End" sera exibido no
display digital direito.
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Importacao de dados de backup

Esta secao explica como importar os dados de backup.

/ NOTA

» Os dados armazenados na fonte de energia de soldagem serdo substituidos pelos
dados de backup. Certifique-se disso antes de substituir.

wh =~

120

Ligue o interruptor de alimentacéo.

Insira a unidade flash USB no conector USB do painel de operacao.

Exibir "RESTAURAR" na tela MENU. ( TEND )
e Gire 0 bot&o de operag&o da tela para colocar o Egﬂg jgg
cursor em "RESTAURAR?", e pressione o botao. WELD MONITOR
- "ALL" ou N. do registro é exibido no display digital KEY LOCK : [[Fd.~ON
direito em um modo intermitente, e o LED de "JOB" BACKUP
acende. PRESTORE
SSHONE _© SELECT @ENTER
- "USB" é exibido no display digital esquerdo. \ J
A 4
0 2 o Y,
TR
Ny RO | Lo

. Selecione os dados para importar.

® Gire o botao de ajuste de parametro no sentido anti-

horario para exibir no display digital direito os dados que
deseja importar.

- O display muda na ordem de "ALL" ->"1" ->"2". v
Fa Il
«  "ALL" significa que todos os dados ("1" a "2") disponiveis para © N b 7
importagdo sao selecionados. ' j '- ' T '-' '-' -,]
- - = - =
»  Detalhes dos numeros exibidos (7.3 Backup de dados (Utilizag&o ‘_' - ‘_' I L' L' '_
de dados))

. Pressione o botédo de operacgao da tela.

- O pisca-pisca das telas dos displays digitais vai parar.

O o]
Vo o
VR Ry N

ol

(_
» O
0
£0
o]
<0
1+ 0
&0
Y
B}

[15)
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Restauracao dos parametros de soldagem e das fungoes interr?_

6. Pressione o botéo de operacao da tela.

Q

- A importacao dos dados de backup comecga. Durante o %
backup, a exibicao do display digital direito muda. ( 5 \ g

- Quando a importacao for concluida, "End" sera exibido % -

no display digital direito.

7.4 Restauracao dos parametros de soldagem e das fungoes
internas

Esta segdo explica como restaurar os pardmetros de soldagem e as fungdes internas.
Se restaurados, os parametros de soldagem configurados e os valores das fungdes internas voltardo para a

configuragao predefinida (inicial).
No entanto, ndo afeta os parametros de soldagem registrados na memoria.

/ NOTA

« F39a42nao serdo iniciados.

1. Desligue o interruptor de energia.

2. Pressione e segure o botdo de AVANCO MANUAL DE ARAME e a Tecla esquerda da SEQUENCIA
DE SOLDAGEM simultaneamente e ligue o interruptor de energia.

® Mantenha as duas teclas pressionadas enquanto "End" for
mostrado nos displays digitais esquerdo/direito.

- Alnicializagédo tem inicio.

3. Verifique se aparece "End" nos indicadores digitais esquerdo/direito e desligue o interruptor de energia.
- O LED do interruptor de energia apaga. O estado volta ao normal quando o interruptor de energia € ligado.
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7.5 Verificagao da versao do Software

Esta secéo explica como verificar a versao do software instalado na fonte de alimentagéo para
soldagem. A versao do software é gerida como indicado abaixo.

PHit#H##H # ##  #HE# ##HH  H#HH

Verséao estendida

Produto Versdo Principal  \/qrs30 Secundaria

Existem dois métodos para verificar: Verificar no painel LCD e verificar no display digital.

e Como verificar no painel LCD.

1. Natela MENU, gire o botdo de operagao da tela para colocar o cursor em "INFORMAGOES DO
PRODUTQ", ap6s pressione o botao.
- As informacgdes do produto serdo exibidas no painel LCD.
* Quando o botdo de operacdo da tela estiver ligado, as

informagdes sobre o equipamento periférico serdo exibidas
("N&o conectado" se nao estiver conectado).

PRODUCT INFO
P30310 000 000 000 997 } Verséo do

. ] o P30310 000 000 000 997 Software
® Para retornar a tela menu apods a verificagéo, P30304 000 013 000 002

pressione a tecla cancelar.

Product No.
1P +
SIEN © SELECT @SNITCH U Numero de
fabricagao

e Como verificar no display digital.

1. Desligue o interruptor de energia.
2. Pressione e segure o botdo de TROCA DE UNIDADE e ligue o interruptor de energia.

- O N° do produto é mostrado nos displays digitais esquerdo e direito.

- O visor muda ’toda vez que a tecla TROCA DE D + 1
UNIDADE é pressionada. |

(A ordem de exibi¢céo de 5 ou mais é para a gestéo do

fabricante. Nao € necessario que o usuario a verifique.) o v o
* O numero de série nao ¢ exibido por este método. J— p— p—
100 (N
I (A U N |

=0
Z0
F0
=20
<0
1+ 0
=0
20

Ordem d ibica Conteudo de exibigéo

rdem de exibicao Display digital esquerdo Display digital direito

1 N° do N° do produto
produto
2 Versao principal o
3 Versao secundaria Versao secundaria
4 - Versao
estendida
5 ou mais Verséao para gerenciamento

3. Apos a verificacéo, desligue o interruptor de energia.
- O LED do interruptor de energia apaga. O estado volta ao normal quando o interruptor de energia é ligado.
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7.6 Calibracao

un4

L oinydey

O modo de calibragdo pode ser usado para calibrar a corrente e os valores de tens&o indicados no medidor digital da
fonte de energia de soldagem, bem como os valores reais de corrente de saida e tenséo.

/ DICAS

« Para calibrar o valor de corrente e/ou tensdo com esta fungao, sdo necessarios:

O
(]
n
Q
=)
o
Q
2
5
(7]
o
=
o
Q
o
=

Voltimetro e amperimetro calibrados, um banco de carga e um cabo com segao
transversal de 38 mm2 ou mais

7.6.1 Ajuste da corrente de saida

1. Conecte o banco de carga (0.1 Q, 12.6 kW ou mais) nos terminais de saida.

2. Conecte um amperimetro externo ou um dispositivo de medigdo que possa medir uma corrente de
saida, como um resistor de derivagéo.

3. Enquanto as duas teclas SEQUENCIA DE SOLDAGEM s&o pressionadas ao mesmo tempo, ligue o

interruptor de alimentacgao.
P ¢ ON .

- O MENU DO USUARIO sera exibido no painel LCD. "‘ [ —
) [

s

v

USER MENU
PCalibration Mode
Delete JOB
Password Setting

[ O SEECT @BTE|

L. v

4. Gire o botdo de operacao da tela para selecionar "MODO DE CALIBRACAQ" e pressione o botao.

- “cAL, cAL" é exibido no painel de operagao. o o

5. Definaa configuragdo atual para 400 A.

6. Acione o interruptor da tocha e mecga a corrente de saida.
e Depois de medir a corrente de saida, solte o interruptor da tocha.
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7. Corrija a diferenga entre o valor medido e o valor ajustado usando os valores das fung¢des internas F39 e
F40.

e® Quando o valor de F39 for "1", é equivalente a corrente de saida 1 A. Para aumentar a corrente de saida,
aumente o valor numérico para o lado +.
Se a corrente de saida precisar ser ajustada com preciséo, altere o valor de F40. Quando o valor de F40

€ 0,01, é equivalente a corrente de saida de "0,01 A ".

8. Quando voce ajustar a corrente de saida, acione o gatilho da tocha para confirmar o resultado ajustado
para o valor definido.

e Certifique-se de que o valor da corrente de saida esteja dentro dos limites de 400+1 A.

® Se o valor atual estiver fora desta faixa, ajuste os valores de F39/F40.

9. Quando a calibragdo estiver concluida, desligue o interruptor de alimentagéo e, em seguida, ligue a
fonte de alimentagdo novamente apds o painel de operagéo ter desligado completamente.

7.6.2 Ajuste da tensao de saida

1. Conecte o banco de carga (0.1 Q, 12.6 kW ou mais) nos terminais de saida.

2. Conecte um voltimetro externo e uma linha de deteccdo de tensdo em ambas as extremidades do
banco de carga (se nenhuma carga for aplicada, conecte ao terminal de saida).

3. Enquanto as duas teclas SEQUENCIA DE SOLDAGEM s&o pressionadas ao mesmo tempo, ligue o interruptor
de alimentacéo.

. ON . ——
- O MENU DO USUARIO sera exibido no painel LCD. 1 = “\‘-‘I
) )
| ——
- .
USER MENU
*Calibration Mode

Delete JOB
Password Setting

O SELECT @ENTER|

\ v

4. Gire o botdo de operacao da tela para selecionar "MODO DE CALIBRACAQ" e pressione o botdo.

- “cAL, cAL" é exibido no painel de operacao. o) o)
-0 Iy
Ly U R
(e le} o]

o]
A

T0
=0
<0
[ENO)]
20

]

M sec

5. (Se o banco de carga estiver conectado) Acione o gatilho da tocha e meca a tenséo de saida,
definindo a corrente de saida para que a tensao fique dentro da faixa de 30,0+0,1V.
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6.
7.

Acione o gatilho da tocha e confirme a diferenga entre a tensédo de saida exibida no voltimetro e a
tensao exibida no painel de operacgao.

un4

L ojnyde

Corrija a diferenga usando os valores das fungdes internas F41 e F42 para que a diferencga fique
dentro da faixa de £0,1 V.

e Quando o valor de F41 for "0,1", é equivalente a tens&o de saida 0,1 V. Para aumentar a tenséo de saida,
aumente o valor para o lado +.

Se a corrente de saida precisar ser ajustada com precis&o, altere o valor de F42. Quando o valor de F42 for
"0,01", é equivalente a tensao de saida de 0,01 V.

O
(1]
w
[=3
=)
@
=3
2
=
4]
o
=1
o
(=3
o
=4

Quando ajustado a tensao de saida, acione o gatilho da tocha para confirmar o resultado ajustado.

e Certifique-se de que a diferenga entre o valor medido e o valor indicado no painel de operagao esteja
dentro da faixa de +0,1V.

® Se adiferenca estiver fora desta faixa, ajuste os valores de F41/F42.

Quando a calibragédo estiver concluida, desligue o interruptor de alimentagéo da fonte de alimentagéo
de soldagem e, em seguida, ligue a fonte novamente apds o painel de operagao ter desligado
completamente.
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7.7 Configuragao do sistema

Define o "Tamanho da fonte" da tela inicial, bem como o "Fundo da tela LCD" e "ldioma" de todas as telas.

1. Selecione "CONFIGURACAO DO SISTEMA" na tela do MENU.

e Gire o botado de operagéo da tela para colocar o s 3
cursor em "CONFIGURACAO DO SISTEMA" e MENU
pressione o bot&o. “WELD MONITOR
- O menu de CONFIGURACAO DO SISTEMA sera exibido. AT oFF Pl
RESTORE

PRODUCT INFO
»SYSTEM SETTING

& 4 HOME ‘O SELECT @ENTER

SYSTEM SETTING
pFont Size: Standard
LCD Background : [TE®Y / Black
Language : English

SMENU ‘O SELECT @ENTER

2. Selecione o parametro que precisa ser definido.
® Gire 0 botéo de operacao da tela para colocar o cursor no parametro que precisa ser definido e pressione o botéo.

- Tamanho da fonte — Fundo da tela LCD
4 At 4 R
Font Size »G02
F¢ »mStandard MILD STEEL
L( ClLarge $0.8
L STANDARD

CRATER-FILL ON(with pulse)
INITIAL CONDITION [ifgd/ON
SYN / NS

SCANCEL O SELECT @ENTER 1= HENU O SELECT @ENTER
_ J L. v
Gire o botdo de operagdo da tela para Gire o botdo de operagdo da tela para
selecionar o tamanho da fonte e pressione selecionar a cor de fundo do painel LCD
o botdo (Branco/Preto), e pressione o botdao

- Idioma
4 A
Language
F¢ »MEnglish
L d= = =
L4
HCANCEL O SELECT @ENTER
A J

Gire o botdo de operagdo da tela para
selecionar o idioma e pressione o botdo
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Capitulo 8 Manutencao e Inspecao

Este capitulo explica a inspecéo diaria e periddica da fonte de alimentagao para soldagem.

8.1 Precaucgodes para a manutencao e inspecao.

Esta secao explica as precaugdes para o servigo de manutengao e inspecao.

Para evitar choque elétrico ou queimaduras, siga as instrugdes abaixo:

/\ ADVERTENCIA
* Nao toque os terminais de entrada e saida e as partes elétricas energizadas da

fonte de alimentacao para soldagem.

()
Q
T
=
=
o
0

« Faga a manutengéo periddica e conserte as partes danificadas, se houver, antes do u

A manutencdo, a inspecédo e o conserto devem ser realizados por pessoas
qualificadas ou por pessoas que conhecam bem a fonte de alimentagéo para
soldagem.

« Antes de iniciar a manutencado e a inspecéo, certifique-se de interromper a energia
elétrica através do interruptor de energia e aguardar no minimo trés minutos.
Os capacitores podem ainda estar carregados mesmo depois que a poténcia de
entrada for cortada. Certifique-se de que nado haja nenhum componente
carregado antes de comecar a trabalhar.

« Durante a manutencao e a inspegdo, tome as devidas medidas para evitar a ativagao
da poténcia de entrada.

» Periodicamente, aplique ar comprimido nos componentes da fonte de alimentagao para
remover a poeira.
A acumulacao de p6 dentro da fonte pode causar deterioragédo do isolamento,
provocando choque elétrico ou incéndio.

/N\ CUIDADO

+ Antes da manutencédo e da inspecdo, aguarde que a temperatura dentro da
fonte de alimentagdo para soldagem diminua.
Diversas pecas estdo quentes logo apds a soldagem.
Se tocadas acidentalmente podem causar queimadura.

Para evitar ficar preso ou ser espremido pelas partes em rotagao, siga as instrugdes abaixo:

/\ ADVERTENCIA
o~ * A remocao das tampas para manutencao, inspecao e conserto deve ser
% realizada por pessoas qualificadas ou por pessoas que conhecam bem a fonte
de alimentacéo para soldagem. Além disso, coloque uma barreira ao redor da

fonte de alimentagdo ou tome outras medidas necessarias para evitar que outras
pessoas entrem na area circundante.

* Mantenha suas méos, dedos, cabelos e roupas longe do ventilador em rotagao e
das partes abertas ao redor do ventilador;

Para evitar danos e problemas da fonte de alimentagao para soldagem e perda de dados, siga as instrugdes abaixo:
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8 Manutencao e inspecao
Inspecao diaria

/N\ CUIDADO

As condi¢bes de soldagem (dados eletrénicos) armazenadas por esta fungéo
sao suscetiveis a ocorréncia de eletricidade estatica, impacto, reparo etc., e
existe a possibilidade de que o conteudo armazenado seja alterado ou perdido.
Informagdes importantes também devem ser armazenadas como documento
impresso.

Ao limpar a fonte de alimentagédo de soldagem, ndo exponha o ventilador de
resfriamento diretamente ao ar comprimido.

Caso contrario, a poeira do p6 pode entrar no ventilador de resfriamento. Além
disso, o ventilador de resfriamento pode girar em alta velocidade devido ao ar
comprimido, resultando em desgaste do rolamento.

Ao usar um aspirador de p6 para remover o pé acumulado na fonte de solda,
nao aspire entre a parte rotativa do ventilador de resfriamento e o corpo principal.
Caso contrario, o lubrificante do rolamento do ventilador de refrigeragédo
também pode ser removido, resultando em falha ou menor vida util do ventilador
de refrigeracéo.

Inspecao diaria

Esta sec¢do explica a inspegao diaria da fonte de alimentagao para soldagem. Faga a inspecao diaria dos
seguintes itens da tabela.

Os painéis frontal e traseiro da fonte de alimentag&o para soldagem séo feitos de resina de policarbonato. Para evitar
choque elétrico ou incéndio causados pela danificagao da resina, siga as instrugdes abaixo.

/\ ADVERTENCIA

Antes de realizar a inspecgao diaria, consulte " 8.1- Precaucdes para a
manutencao e a inspecgao.

Se houver sujeira nas partes de plastico, umedegca um pano macio com agua,
alcool ou detergente neutro, torga-o bem e limpe a sujeira.

Nao use detergente organico ou substancias quimicas. Isso poderia causar
rachaduras (ruptura) e a degradacgéo.

Se houver qualquer anomalia nas partes de plastico como os painéis frontal e
traseiro, interrompa imediatamente o uso e contate o seu revendedor.

ltem de inspecéo diaria Observacao

Estado do condutor de protegéo (terra)

«  Verifique se o terminal de terra situado na parte traseira da fonte de alimentagéo para
soldagem esta bem ligado a terra. (Se ndo estiver ligado a terra, pode ocorrer choque
elétrico/falha/mau funcionamento

Estado dos cabos

« Verifique se ndo ha uma formagao anormal de aquecimento nas conexdes dos
cabos.

(Cabo de alimentagéo principal, cabos de | . verifique se as conexdes dos cabos no estdo soltas.
poténcia metal base e tocha, cabo de
detecgéo de tensao etc.) «  Verifique se ndo ha um problema no isolamento entre os cabos.

«  Verifique se os cabos néo estéo cortados ou danificados.

Aparéncia da fonte de alimentagao para

«  Verifique se ndo ha nenhuma anomalia como rachaduras das partes de plastico
da fonte de alimentacéo para soldagem.

soldagem
Ruido/vibragao/cheiro gerado pela *  Verifique se ndo ha nenhum som de metal, vibragdo anormal ou cheiro de queimado
fonte de alimentagéo para soldagem dentro da fonte de alimentagdo para soldagem.

Estado do ventilador

« Verifique se o ventilador gira suavemente quando o interruptor de energia € ligado.
(Nao deve haver som de metal, vibragdo anormal ou cheiro de queimado.)
Durante a rotagao do ventilador, o ar é ventilado pelas fendas nas partes dianteira e
traseira da fonte de alimentagéo para soldagem.

Gatilho da tocha

Estado do painel de funcionamento/ « Verifique se as teclas no painel de funcionamento e o interruptor da tocha funcionam

normalmente.




Manutenc¢ao e inspecao Capitulo 8
Inspecao periddica

Tens&o de alimentag&o principal «  Verifique se ndo ha nenhuma flutuagéo grande na tensao de alimentagao principal.
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Canitul 8 Manutencao e inspecao
apitulo Inspecao diaria

8.3 Inspecao periédica

Esta secéo explica a inspecao periddica da fonte de alimentagéo para soldagem. Verifique os itens da tabela abaixo a cada
trés (3) ou seis (6) meses.

/\ ADVERTENCIA

Antes de realizar a manutencédo e a inspecao, leia as instrugbes em "8.1-
Precaucgdes para a manutencéao e a inspecao” e "8.2 Inspecéo diaria".

/N\ CUIDADO

v
53
. . ~ ~ . 5 g
+ Ao limpar a fonte de alimentagédo de soldagem, ndo exponha o ventilador de S5
. . . , 00
resfriamento diretamente ao ar comprimido. 3
@

Caso contrario, a poeira do p6 pode entrar no ventilador de resfriamento. Além
disso, o ventilador de resfriamento pode girar em alta velocidade devido ao ar
comprimido, resultando em desgaste do rolamento.

oedadsu

Item de inspegao perioddica Servico de

inspegao

Condutor de protecao (terra)
Estado dos cabos

(Cabo de alimentacao principal, cabos de | ©  Consulte a descricdo do mesmo item em "8.2 Inspegao Diaria".
poténcia metal base e tocha, cabo de
detecgéo de tensao etc.)

Verifique se ndo ha nenhuma deterioragéo, dano ou outra anomalia nas partes sujeitas a
desgaste da tocha. Anomalias nas partes sujeitas a desgaste podem dificultar a
passagem do arame

Tocha de soldagem

*  Aplique ar seco comprimido através da fenda frontal (furo de ventilagao), em
diregéo a parte traseira para remover poeira de dentro da fonte de alimentagéo
para soldagem. A acumulag&o de poeira nos dissipadores de calor pode dificultar
a irradiagdo do calor, afetando os componentes internos de maneira negativa.

Limpeza do interior da fonte de
alimentacdo para soldagem

r’27?
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Manutencao e inspecao

Capitulo 8 Inspecéo periddica

Item de inspecao periodica

Servigo de inspegéo

Limpeza do interior da fonte de
alimentacéo para soldagem

(Quando um caédigo de erro de
temperatura anormal é exibido)

A acumulagéo de poeira na aleta ou no dissipador de calor pode causar uma irradiagéo
insuficiente do calor. Remova o painel lateral esquerdo e o suporte do ventilador e
verifique se ha excesso de sujeira. Se houver muita sujeira, aplique ar comprimido nas
aletas e componentes internos para remover a poeira.

Suporte do ventilador
—_—

Conector — |
Dissipador de calor
Ventilador A

Conector

Ventilador

Suporte do ventilador
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Manutencao e inspecao Capitulo 8

Pecas de substituicao periédiy—

8.4 Pecas de substituicao peridédica

Esta secéo explica as pegas que devem ser substituidas periodicamente.

Placa de circuito impresso PCB7 (10.1 Lista das pecas)

A placa de circuito impresso PCB7 contida na fonte de alimentag&o para soldagem possui um capacitor eletrolitico de
alta tenséo.

O capacitor eletrolitico de alta tenséo fornece corrente continua estavel ao circuito do conversor, mas o seu
desempenho ira degradar com o passar dos anos.

Se a placa de circuito impresso PCB7 for usada por um periodo prolongado sem ser substituida, isso pode causar uma

degradagéo do desempenho da fonte de alimentagao para soldagem e danos ao capacitor eletrolitico de alta tensao ou
a outras pecgas.

E aconselhavel substituir a placa de circuito impresso PCB7 a cada cinco

anos. Para a substituicéo da placa de circuito impresso PCB7, contate o seu §§
revendedor. g g
5 O
0 ©

(<]

A\ CUIDADO 3

+ Mesmo se a peca for substituida pelo usuario, entre em contato com o seu revendedo

oedadsu

« Ao introduzir o conector na placa de circuito impresso, verifique se o nimero
impresso na mesma € igual ao numero indicado no conector e introduza-o
firmemente até o fim.

+ Nao ligue o interruptor de energia da fonte de alimentag&o para soldagem quando o
conector da placa de circuito impresso estiver desconectado.

Outros

Ventilador, relé e alimentag&o da poténcia nominal tém uma certa vida util; € recomendavel substitui-los
aproximadamente a cada cinco anos.

Quando for necessario substituir o ventilador, o relé e a alimentag&o da poténcia nominal, contate o seu
revendedor.
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Capitulo 8

Manutencao e inspecao
Medicao da resisténcia do isolamento e teste de tensao

8.5 Medicao da resisténcia do isolamento e teste da tensao

132

suportavel

Se for necessario realizar a medi¢ao da resisténcia do isolamento e o teste da tenséo suportavel, contate o seu revendedor.

/\ ADVERTENCIA

« O cliente NAO DEVE realizar o teste da tenséo suportavel. Se for necessario
realizar o teste da tensao suportavel, entre em contato com o seu revendedor.

* A medicao da resisténcia do isolamento deve ser realizada por pessoas
qualificadas ou que conhecam bem a maquina de solda. Além disso, é
necessario providenciar uma barreira e todas as medidas necessarias ao redor
da maquina de solda para evitar que outras pessoas entrem na area
circunjacente.

/N\ CUIDADO

+ Arealizagdo da medicéo da resisténcia do isolamento pelo cliente pode provocar
ferimentos ou falha do equipamento. Para a medigao da resisténcia do
isolamento, solicite a intervencéo de seu revendedor.

e Ao realizar a medig&o da resisténcia do isolamento e o teste da tensao suportavel, siga as indicagdes
abaixo. Consulte o esquema das ligagdes, o esquema das pecas e a lista das pegas para a manutencgao.

Desconecte o cabo de alimentacgédo elétrica e o cabo terra do interruptor de alimentagéo e faga um
curto-circuito nos terminais de entrada.

Provoque um Curto-circuito nos lados positivo(+) e negativo ( - ) dos terminais de saida.

Remova todos os cabos terra das latarias (linha N° 80, total de 6 posi¢des) e isole-os com fita
isolante.

Para DR1, 2 e 4, faga um curto-circuito no lado de CA e o lado de saida positivo (+) e o lado de CA
e o lado de saida negativo ( - ), respectivamente.

Provoque um Curto-circuito entre TR1 (C1) e (E1C2), e (E1C2) e (E2), TR3 (C2) e (E2), TR5(C) e
(E), TR6(C) e (E).

Ligue o NF.

Depois de terminada a medigéo da resisténcia do isolamento, reponha os elementos acima no estado
original.

/N\ CUIDADO

» Apods a medicao da resisténcia do isolamento, € necessario remover os cabos de
curto-circuito e repor a fonte de alimentagao para soldagem no estado original.
Se a energia for ligada sem que esta tenha sido recolocada no estado original, a
fonte de alimentacgao ira queimar.



Capitulo 9 Resolucao de problemas

Este capitulo explica os procedimentos tipicos de resolugao de problemas da fonte de alimentagéo para
soldagem. A causa de problemas pode ser classificada da seguinte forma:

e Problemas mecanicos (por ex., problemas do mecanismo de acionamento do alimentador de arame)
e Problemas elétricos e de controle

e Problemas de funcionamento

Um problema pode se tornar complicado em decorréncia de uma combinagéo de varias causas. Se ocorrer um problema na
fonte de alimentagao para soldagem, € necessario identificar a sua causa e lidar com ele adequadamente.

Para questdes referentes aos problemas, contate a SUMIG.

9.1 Acao em caso de erro

Esta secéo explica as causas das anormalidades exibidas no painel de operagao e como lidar com elas. Se
ocorrer algum erro na fonte de energia de soldagem, o painel de operagao indicara conforme abaixo:

e Uma mensagem de erro é exibida no painel LCD

e Um cddigo de erro pisca nos medidores digitais esquerdo/direito

A fonte de energia de soldagem pode interromper ou n&o a poténcia de saida dependendo do tipo de cddigo de
erro. Os significados de (*1) e (*2) na tabela abaixo sao os seguintes.

e *1: Quando o erro ocorre, a fonte de energia de soldagem interrompe a poténcia de saida. ?é’
e =
e *2: Mesmo quando ocorre o erro, a fonte de alimentagéo de soldagem nao interrompe a saida. Para interromper, :, 5
ajuste a funcéo interna F19 para "ON ". (6.7.1 Procedimento de configuragéo) o
Detalhes sobre a fungéo interna F19 (6.7.2.15 F19: Mudando a configuragéo do alarme) :—;
(=]
Verifique o codigo de erro exibido e tome uma agéo apropriada de acordo com a tabela abaixo. 2
(Se a fonte de alimentacao de soldagem for combinada com robds fabricados pela OTC, consulte o manual de 3
n

instrugdes do controlador do robd.)

/\ ADVERTENCIA

+ Antes de inspecionar a fonte de alimentac&o para soldagem, leia com atencéo
"8.1- Precaugdes para a manutencao e a inspegao”.

/N\ CUIDADO

Se aparecer um codigo de erro néao listado na tabela, escreva-o num papel,
desligue o interruptor de energia e contate o seu representante.

Nao ligue o interruptor de energia porque pode ocorrer um problema sério na
fonte de alimentacédo para soldagem.

Cédigo de Causa do erro Agdes de como resolver o erro
erro

» Identifique a causa da falta de carga entre os terminais STOP (3-4) do bloco de

NZo ha carga entre os terminais terminais TM3 para conexdes externas.

E- 000 STOP (*1) +  Como apagar a indicagao do codigo de erro difere de acordo com a
configuracédo da fungéo interna F4. (6.7.2.2 F4: Modo automatico/

semiautomatico)
«  Verifique se o interruptor da tocha néo esta pressionado.
O interruptor da tocha + Se as fungdes internas de F29 a F32 estiverem configuradas em "4"
estava acionado quando o (ativadas), verifique também as conexdes dos blocos de terminais para
interruptor de energia foi ligado conexdes externas. (6.7.2.21- De F29 a F32: Configuragédo dos terminais de
. entrada externa 1)
*1)

« O cadigo de erro ird desaparecer quando a condi¢do acima for resolvida.

E- 010

«  Verifique se o interruptor da tocha néo esta pressionado.

»  Aocorréncia desta anormalidade pode ser evitada desligando a fungao interna F78.
Se a ocorréncia deste erro nao for desejada, desligue a fungéo interna F78.)

Depois que o interruptor da tocha
E- 011 | foi acionado, 5 segundos se
passaram sem inicio do arco. (*1)

» O cadigo de erro desaparecera quando o status acima for resolvido.
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9 Resolucao de problemas
Capitulo Acéo em caso de erro

Cddigo do erro

Causa do erro

Acdes de como resolver o erro

E- 020

O avango lento estava ativo
quando o interruptor de energia
foi ligado (*1)

Verifique se a tecla AVANCO ARAME (ou botéo de avango lento) ndo esta
pressionada.

Se as fungdes internas de F29 a F32 estiverem configuradas em "2" (avango
lento), verifique também as conexdes dos blocos de terminais para conexdes
externas.

O cadigo de erro ira desaparecer quando a condigéo acima for resolvida.

030
to
037

A instalacado do software a partir
do cartédo de memoéria USB
falhou (*1)

Verifique se o cartdo de memoria USB néo esta com problemas e se esta conectado
corretamente no conector USB, apds tente instalar novamente.

O cddigo de erro desaparece quando o interruptor de energia é desligado.

E- 040

Erro de comunicagao do painel

E- 041

Erro de tempo limite de
inicializagédo do painel

E- 042

Erro de comunicagéo secundaria

E- 050

Erro de comunicagéo na placa
de controle (Erro de
comunicagao HCI do lado
primario: tempo limite)

E- 051

Erro de comunicagéo na placa de
controle (Erro de comunicacéo
HCI do lado primario: Watchdog)

E- 052

Erro de Comunicagao na Placa
de Controle (Erro de
Comunicagado HCI do Lado
Primario: Parametro)

E- 053

Erro de comunicagéo na placa
de controle (Erro de
comunicagao HCI do lado
primario: reenvio de NAK)

E- 054

Erro de comunicagéo na placa
de controle (Erro de
comunicagao HCI do lado
primario: parametro de
aplicagao)

E- 055

Erro de comunicagao na placa
de controle (erro de
comunicagao HCI do lado
secundario: tempo limite)

E- 056

Erro de Comunicagao na Placa de
Controle (Erro de Comunicagéo
HCI do Lado Secundario:
Watchdog)

E- 057

Erro de Comunicagao na Placa
de Controle (Erro de
Comunicagao HCI do Lado
Secundario: Parametro)

E- 058

Erro de comunicagéo na placa de
controle (erro de comunicagéo HCI
do lado secundario: reenvio de
NAK)

E- 059

Erro de Comunicagao na Placa
de Controle (Erro de
Comunicagao HCI do Lado
Secundario: Parametro de
Aplicagéo)

E- 074

Erro de comunicagéo USB (erro
de arquivo USB)

E- 075

Erro de comunicagéo USB (erro
de arquivo USB)

E- 078

Erro de comunicagdo USB
(erro de inicializagdo USB)

E- 094

Erro de desvio de ponto zero MPC

E- 095

Erro de configuragéo de parametro
MPC

E- 096

Erro de comunicagdo MPC

E- 097

Dados iniciais nao definidos para
MPC (falha de energia

Contacte o seu revendedor.
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Ac¢ao em caso de erro

instantanea)
E- 098 | Alarme MPC
E- 099 | Aviso de taxa de fluxo de gas
Quando retirados da fonte de alimentagéo de soldagem, verifique se ndo ha
E- 100 | Erro de poténcia de controle (*1) anormalidade (por exemplo, curto-circuito) nos cabos.
O codigo de erro desaparecera quando o interruptor de alimentacao for desligado.
E- 110 | Falha de energia de controle Contacte o seu revendedor.
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Capitulo 9

Resolucao de problemas
Acao em caso de erro

Cadigo de erro

Causa do erro

Acdes de como resolver o erro

A tens&o de entrada do primario Verifique se a tens&o de entrada do primario esta na faixa a seguir. 208/230/460
E- | 150 ; S V+10%
excedeu a faixa permitida (*1) O cddigo de erro desaparecera quando o interruptor de alimentagéo for desligado.
A tensdo de entrada do primario Verifique se a tensao do primario esta na faixa de (208/230/460 V +10%).
E- 155 | estava fora da faixa permitida de
2652320V (*1) O cddigo de erro desaparecera quando o interruptor de alimentagéo for desligado.
Verifique se a tenséo de entrada do primario esta na faixa a
seguir. 208/230/460 V +10%
E- | 160 |A tenséo de entrada do primario Verifique o valor definido da fungdo interna F20.
caiu abaixo da faixa permitida O cadigo de erro desaparecera quando o interruptor de alimentagéo for
(*2) desligado.
E- 200 Falha no C'.r cu,'t,o de detecgdo de Contacte o seu revendedor.
corrente primaria
. o Verifique se os cabos de alimentagdo, como cabos para o lado do metal base e lado
E- 210 Atensao dg arco n&o foi da tocha e o cabo de detecgao de tensao, ndo estdo desconectados.
detectada (*1) O cadigo de erro desaparecera quando o interruptor de alimentagao for desligado.
E- 220 | Falha do circuito principal primario
E- 230 | Falha do driver do circuito principal
primario
Falha no circuito de detecgéo de
E- 240 -
corrente secundaria Contacte o seu revendedor.
E- 250 | Falha de diodo secundario
E- 260 Falha n? circuito’ de deteccéo
de tensao de saida
E- 270 | Erro de chopper
Deixe-o sem operar (com a energia ligada) mantendo a ventoinha de
resfriamento por 10 minutos ou mais e, em seguida, desligue a energia.
300 | A temperatura dentro da fonte de Apos o passo acima, limpe as poeiras dentro da fonte de alimentacgéo de
E- to | energia de soldagem excedeu a soldagem.
303 | faixa permitida (*1) O cddigo de erro desaparecera quando o interruptor de alimentagéao for desligado.
Apo6s a recuperacao, tome cuidado para ndo exceder o ciclo de trabalho nominal.
Limpe as poeiras dentro da fonte de solda. (O ventilador de resfriamento pode
Problema de rotagao do ventilador néo funcionar normalmente devido & poeira em p6 ou matéria estranha.)
E- 310 | de refrigeracdo (*2) Se o problema persistir, o ventilador de resfriamento pode estar quebrado.
to Contacte o seu revendedor.
313 O cadigo de erro desaparecera quando qualquer tecla do painel de operacao for
pressionada.
Ao usar uma alimentag&o Ao usar uma energia monofasica, verifique se a energia esta em 60% do ciclo de
E- 320 | monofasica, a fonte de trabalho nominal.
alimentagéo excede o ciclo de - . . . = .
trabalho nominal (*1) O caodigo de erro desaparecera quando o interruptor de alimentagéo for desligado.
E- 331 Temperatura Anormal (Exibi¢ao)
- Tocha Push-Pull
Temperatura anormal (exibi¢ao) -
E- 332 ; o :
Alimentador auxiliar em linha
E- 334 Cllclo de trabalhq Iexcedlc.lo -
Alimentador auxiliar em linha
E- | 340 |Temperatura Anormal (Motor)- Contacte o seu revendedor.
Tocha Push-Pull
Temperatura anormal (motor) -
E- 341 i o )
Alimentador auxiliar em linha
E- 400 | Erro de inicializagao do dispositivo
HID
E- 401 | Erro de encerramento do
dispositivo HID
E- 402 | Erro de inicializagao do driver de
dispositivo HID
Verifique se ha vazamento de agua na mangueira de agua de resfriamento e
certifique-se existe agua de resfriamento suficiente disponivel.
E 00 |Fattad 50 da & - Ao usar a tocha refrigerada, verifique se o LED da tecla TORCH no painel de
3 5 alta de press&o da agua (*1) operacéao esta apagado.
Verifiqgue se a mangueira de agua de condensacéo esta conectada a parte
traseira da fonte de energia de soldagem, em vez da mangueira de agua de
alimentacéo.
O cadigo de erro ira desaparecer quando qualquer tecla no painel de operagao for|
E. | 615 |Errodos dados dameméria de pressionada.
backup (*2) Nessa altura, os parametros de soldagem especificadas/registradas e as
configuragdes das fungdes internas podem ser inicializadas. Depois que o erro
for eliminado, verifique se ndo ha problema nos dados.
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Resolucao de problemas
Ac¢ao em caso de erro

Capitulo 9

Cadigo de erro

Causa do erro

Acdes de como resolver o erro

Foi detectado um excesso de

«  Verifique se o tudo de contato da tocha ndo esta tocando o metal base.

E 700  (corrente na saida da fonte de alimentagaol - Verifique se os cabos de poténcia nao estéo em curto-circito.
para soldagem (*1) « O cddigo de erro desaparece quando o interruptor de energia é desligado.
E. 710 |Afase W da tensdo de entrada +  Verifique se ndo ha problemas na tens&o de entrada no primario e nos cabos.
No primario ndo esta conectada (*1) - . o .
« O cadigo de erro desaparece quando o interruptor de energia ¢ desligado.
»  Verifique se ndo ha desconexao, curto-circuito ou outras anomalias nos cabos que ligam o
E- 800 |Avelocidade de rotagiodo alimentador de arame.
motor do alimentador de arame ndofoi | «  Verifique se ndo ha problemas no alimentador de arame.
801 | detectada (*1) o ) N
« O cadigo de erro desaparece quando o interruptor de energia ¢ desligado.
E- 802 | Erro do codificador da tocha push-pull . Contacte o seu revendedor.
E- 803 | Erro do Codificador do Alimentador
Auxiliar Inline
»  Verifique se os fios ndo estdo presos ou se nao ha outras anormalidades na tocha de
E. 810 | A temperatura do circuito do o soldagem ou no alimentador de arame.
?*ovemador excedeu a faixa permitida » O cadigo de erro desaparecera quando o interruptor de alimentacao for desligado.
« Aindicagdo "E-820" desaparecera quando qualquer tecla do painel de operagéo for
pressionada.
E. 811 Erro da tocha push-pull do circuito
impresso (driver) «  Contacte o seu revendedor.
Erro do alimentador auxiliar em linha
E 812 | 4o circuito (driver)
» Verifique se os fios ndo estao presos ou se ndo ha outras anormalidades na tocha de
E. 820 | A corrente no motor do alimentador de soldagem ou no alimentador de arame.
a*rzame excedeu o nivel de adverténcia | « O cddigo de erro desaparecera quando o interruptor de alimentagao for desligado.
(2) « Aindicagdo "E-820" desaparecera quando qualquer tecla do painel de operagéo for
pressionada.
Aviso de sobrecarga do motor da
E- 821
tocha push-pull «  Contacte o seu revendedor.
Aviso de sobrecarga do motor do
E 822 | dlimentador auxiliar em linha
= Verifique se os fios ndo estao presos ou se ndo ha outras anormalidades na tocha de
E. 830 | A corrente né) motor d¢|) gligentador %e soldagem ou no alimentador de arame.
arame exgedeu o nivel de deteccdo de | . 5di 4 i i 5 i
ADVERTENCIA (1) 0 .coc.ﬁlgo ~de erro desaparecera qL’Jando o interruptor de allmentzl:u;ao for deshg?do.
* Aindicagdo "E-820" desaparecera quando qualquer tecla do painel de operagéo for
pressionada.
Erro de sobrecorrente do motor da
E 831 | tocha push-pull
E 832 Erro de sobrecorrente do motor do
’ alimentador auxiliar em linha
Falha na fonte de alimentagdo de
E 850 | 24'V do alimentador de arame
Falha na fonte de alimentagéo de
E 860 | 48V do alimentador de arame
Falha na fonte de alimentagao da tocha
E 861 | push-pull 48V
«  Contacte o seu revendedor.
E 862 Falha na fonte de alimentacéo de 48 V
’ do alimentador auxiliar em linha
E- 900 | Erro de software: Erro de pilha
E- 901 | Erro de software: Watchdog
E- 902 | Erro de software: DataAbort
Erro de software: sem causa
E 903 | ge interrupgao
E- 904 | Erro de software: Sobrescrever Flash
E- 905 | Erro de software: tempo limite 12C
E- 906 | Erro de software: tempo limite de
EEPROM
907 | Erro de software: erro de software DSP
910 Erro de software: sem espago no pool
de memoria
Erro de software: Excesso de tamanho
E 911 | 4o pool de meméria
E. 912 Erro de software: Erro de acesso a

estrutura de dados
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Cadigo de Causa do erro Acdes de como resolver o erro
erro
Erro de Comunicagao Fieldbus:
E- | 920 Watchdog
Erro de Comunicagao Fieldbus: NAK|
E- 921 .
Reenviando + Contacte o seu revendedor.
E- 922 Erro d9: Comunicagao Fieldbus: Sem
Conexao
E- 950 | Erro de barramento CAN
desligado
+ Desligue os interruptores de energia de todas as outras fontes de energia de
Ha um ID duplicado em um soldagem conectadas por CAN, depois ligue os interruptores de energia e
E- 951 Gnico barramento (*1) verifique a configuragéo da fungéo interna F43.
« O cadigo de erro desaparecera quando o interruptor de alimentacgao for desligado.
E- 952 | Erro CAN
E- 953 | Erro de dados recebidos CAN
E- 954 | Erro CAN
E- 955 | Incompatibilidade de tipo de fonte
de alimentacdo CAN
E- 956 Erro de memoria de
envio/recepgdo CAN + Contacte o seu revendedor.
E- 957 | Tempo limite de erro CAN
E- 958 | Recibo de Comando de Erro CAN
E- 959 | Sem conexao de erro CAN
Erro de comunicagao da tocha
E- 961 | push-pull/erro de comunicagéo do
alimentador auxiliar em linha

9.2 Resolugao de problemas

Esta secéo explica os problemas tipicos, além dos codigos de erro, suas causas e como lidar com eles.
Verifique a tabela abaixo antes de solicitar servigos de reparagéo.

/\ ADVERTENCIA

* Antes de inspecionar a fonte de alimentagéo para soldagem, leia com atencao
"8.1- Precaugdes para a manutencao e a inspegao”.

N° Problema Causa possivel Acéo corretiva
0 interruptor de energia Ocorreu curto circuite na fonte de NAO ligue o interruptor de energia. Contate o seu
1 desarmou. alimentacéo para soldagem. revendedor.
2 0 LED do interruptor de energia néo
acende quando o interruptor de
energia é ligado. Afonte de alimentacéo primaria ndo | Abasteca a fonte de alimentacé&o primaria com tenséo entre
recebe energia. 340 e 460 V.
Nada é mostrado nos indicadores
3 digitais esquerdo/ direito mesmo
quando o interruptor de energia é
ligado.
0 LED "SUPERAQUECIMENTO" N&o toque a fonte (com a energia ligada) e ligue o ventilador
. . Lo por 10 minutos ou mais,apos, desligue a energia.
4 acende e um codigo de erro & mostrado | O circuito de protecao foi ativado Depois disso. I ira de dentro da fonte d
quando o interruptor de energia é | devido aum erro de temperatura. epOIs CIs50, IMPe & poeira de dentro ca fomte de
ligado. alimentacfo para soldagem. (8.3 Inspec¢éo periddica)
Avalvula do cilindro de gas esta Abra a valvula do gas.
fechada.
A presséo do cilindro de gas é Substitua o cilindro de gas.
5 insuficiente.

0 gas de protecdo néo esta fluindo.

A configuracéo/operacéo das
entradas externas ndo esta correta.

Verifique se a configuracéo das funcdes internas

de F29 a F32 esta correta. (6.7.2.21De F29 a F32:
Configuracéo dos terminais de entrada externa 1)

Os cabos das entradas externas estéo
desconectados/em curto- circuito.

Verifique se ndo ha nenhuma anomalia nos cabos
conectados ao bloco de terminais da entrada externa
Se houver, conserte/substitua os cabos.
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A configuracéo/operacéo das
entradas externas ndo esta correta.

Verifique se a configuracéo das funcdes internas
de F29 a F32 esta correta. (6.7.2.21De F29 a F32:

& . s ) Configuracéo dos terminais de entrada externa 1)
0 gas de protecdo ndo para de fluir. :
o bos d trad " 5 Verifique se ndo h& nenhuma anomalia nos cabos
ds ca osct:: entra asnex e_rna§tes 49| conectados ao bloco de terminais da entrada extemna
escone os/em curto- circuito. Se houver, conserte/substitua os cabos.
0 arco ndo é gerado, mesmose a A conexdo da tocha de soldagem esta | Fixe bem o conector da tocha no euro.
7 configuracéo dos pardmetros de solta.
soldagem estdo corretos. (sem . z = . .
tensdo em vazio) O interruptor da tocha esta quebrado. | Verifique se o interruptor da tocha funciona normalmente.
L . . Verifique se a configuracéo das funcdes internas
0 modo maquina automatica esta
selecionado. F4 esta correta. (6.7.2.2 F4: Modo automatico/
P - " iaut atil
8 N&o é possivel configurar a semiautomatico)
corrente/tenséo. U trol N 16 Quando um controle remoto analégico (opcional) estiver
(omc‘i:::arlt)’ :s';zrzzn::': dzgu:o conectado, a configuracéo do controle remoto tem
P ) prioridade.
O codificador esta quebrado. 0 circuito impresso PCB2 (P30086R00) precisa ser
substituida. Contate o seu revendedor.
9 | Ndo ativa o modo CRATER mesmo Afuncéo interna F4, F48 ou F51 esta Ajuste em "OFF".
quando a tecla CRATER € pressionada. | configurada em "ON".
(A posicéo do LED ndo muda.)
Os pardmetros de soldagem ndo | A funcédo de bloqueio do painel de
10 | podem ser configuradas através do | operacdo esta habilitada. Desabilite a funcéo de bloqueio do painel de operacéo.
painel de operacéo.
O processo de soldagem ndo €
alterado.
A configuracéo do processo de Verifigue as configuragdes do didmetro do arame, materiais
soldagem néo esté correta. do arame e gas de protecéo.
11 0 arco esté instavel. -(f)alar::I:: :ﬁtr:ec:tn; c{ﬁiﬂ;l;o;::‘lae uma | Verifique se ndo ha problemas no arame ou no
¢ : alimentador de arame.
A conexéo do cabo de detecgéo de Verifique se a conexdo do cabo de deteccdo de tensdo esta
tensdo n&oc esta correta. correta.
Ha ruido no cabo de deteccéio da Ajuste as caracteristicas do arco para o lado positivo.
voltagem.
= . Ajuste corretamente o rolo de presséo do alimentador de
A oon x = . | Orolo de presséo do alimentador de . B N «
12 N&o ha alimentacdo de arame (hdo é arame esta solto. arame. (Para o ajuste, veja o manual de instrucées do
mostrado nenhum cédigo de erro). : alimentador de arame)
Ha uma anomalia nos cabos do Verifique se ndo ha problemas nos cabos do alimentador de
alimentador de arame. arame.
Ha um problema no gas de protecéo. | Verifique se ndo ha nenhuma anomalia no cilindro do gas ou
13 | Ha bolhas de gas. na mangueira do gas.
0 tubo de contato da tocha esta gasto. | Substitua o tubo de contato.
Asaida continua do sinal WCR &
14 | mostrada no monitor do robé. (O 0 relé WCR da fonte de alimentacéo | O relé WCR da placa do circuito PCB1 (P30099P00) precisa
sinal WCR é usado para comunicar para soldagem esté quebrado. ser substituido.
com o robé para verificar a presenca Contate o seu revendedor.
da corrente de soldagem.)
15 | Asenha foi esquecida. - Contate o seu revendedor.
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Capitulo 10 Materiais de Referéncia

10.1 Materiais para configuragao dos parametros de soldagem

Esta secéo fornece as informacdes de referéncia para a configuragao dos parametros de soldagem.

10.3.1

Guia para modificar os parametros de soldagem

Esta secéo fornece exemplos dos problemas que podem ocorrer por causa dos parametros de soldagem
inadequadas.

Problem
a

Sintoma

A velocidade da alimentagao de arame| .
é muito alta.

e A protecéo se torna ruim.

e O comprimento do arco se torna longo.

A largura do cordéo se torna larga.

A velocidade da alimentagao de arame
é muito baixa.

e Sé&o gerados respingos.

e O comprimento do arco se torna curto.

A tenséo de soldagem é muito alta. .

e O comprimento do arco se torna longo.
A largura do cordéo se torna larga.

e A penetracdo e o corddo se tornam pequenos.

A tenséo de soldagem é muito baixa.

e Alargura do corddo se torna estreita.

e O arame entra em contato com o metal de base séo gerados respingos.

A corrente de soldagem é muito alta.

e Alargura do cordéo se torna larga.

e A penetragdo e o cordao se tornam grandes.

A velocidade da solda é muito alta.

e Alargura do corddo se torna estreita.

e A penetracdo e o corddo se tornam pequenos.

10.3.2 Exemplos de configuragdes dos parametros de soldagem

Esta secéao fornece exemplos de configuragdes comuns das condi¢gdes de soldagem.

Os valores sao apenas para referéncia. Ajuste-os de acordo com a forma da area de solda real e a posigéo de

soldagem.

10.3.2.1 Exemplo de parametros de soldagem com CO2

Exemplo de parametros de soldagem de filete horizontal

X

0T ojnyden

=
]
=
©
=
9
@
a
@
P
o

BIouJ9.

L
Esszsasur Co(jrr;prl)'ler?ne:to (I:ID(I)a:r]aertr:Z Corrent Tensa Vel.dasolda |Vaz&odogas
chapa L (mm) (mma) e (A) o (V) (cm/min) CO, (L/min)
t(mm)
1,2 de 2,5a3,0 09,10 de 70 a 100 de 18a 19 de 50 a 60 de10a 15
1,6 de 2,5a3,0 de0,9a1,2 de 90 a 120 de 18 a 20 de 50 a 60 de10a 15
2,0 de 3,0a 3,5 de0,9a1,2 de 100 a 130 de 19a 20 de 50 a 60 de15a20
23 de 3,0a35 de0,9a1,2 de 120 a 140 de 19a21 de 50 a 60 de 15a20
3,2 de 3,0a4,0 de0,9a1,2 de 130 a 170 de 19 a 21 de 45a55 de15a20
45 de4,0a4.5 1,2 de 190 a 230 de 22 a24 de 45a55 de15a20
6,0 de 5,0a6,0 1,2 de 250 a 280 de 26 a 29 de 40 a 50 de15a20
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9,0 de6,0a7,0 1,2 de 280 a 300 de 29 a 32 de 35a40 de15a20
12,0 de 7,0a 8,0 1,2 de 300 a 340 de 32a34 de30a35 de20a25

146




Exemplo de pardmetros de soldagem de filete descendente

L
Espessura | Comprimento da Diametro do Corrente Tenséo Vel.dasolda |Vazéo do gas CO,
da chapa perna arame (a) V) (cm/min) (L/min)
t(mm) L (mm) (mmo)
1.2 de25a30 09 10 de 70a 100 de18a 19 de 50 a 60 de 10a 15
16 de25a3.0 de09al?2 de90a 120 de 18a 20 de 50 a 60 de 10a 15
2.0 de3.0a35 de09al?2 de 100 a 130 de19a 20 de 50 a 60 de 15a 20
2.3 de3.0a3b de09al?2 de 120 a 140 del19a?21 de 50 a 60 de 15a 20
3.2 de3.0a40 de09al?2 de130a 170 de20a 22 de 45a5H de 15a 20
45 ded0adb 1.2 de 200 & 250 de 23 a26 de 45abb de 15a 20
6.0 deb0a60 1.2 de 280 a 300 de 29a 32 de 40 a 50 de 15a 20
9.0 de6,0a80 1.2 de 300 a 350 de 32a34 de 40a 45 de 15a 20
12,0 de10,0a 120 1.2 de 320 a 350 de33a36 de 25a 35 de 20a 25
Exemplo de condi¢oes de soldagem de topo em forma de I (sem placa de apoio)
P o
! \ILJ (0 2 2K g
—" A 17
g
Espessura Abertura da raiz Diametro do Corrente Tenséo Vel.dasolda |VazédodogasCO, Numero
da chapa g(mm) arame A) ) (cm/min) (L/min) de
t(mm) (mm®) camadas
12 0 09.10 de 70a 80 de 17 a 18 de 45a 55 10 1
16 o} 09,10 de 80 a 100 de18a 19 de 45 a b5 de 10a 156 1
2,0 de0a0b 09,10 de 100 a 110 de19a20 deb50abb de 10a 15 1
23 de0,5a10 de0,9al2 de 110 a 130 de 19a 20 deb0abb de 10a 15 1
32 del0al?2 de09al2 de 130 a 150 del9a2l de 40 a 50 de10al1b 1
45 del2alb 12 de 150 a 170 de21a23 de40a 50 de 10a 15 1
6.0 del12a15 12 de 2202260 | de?24a26 de 40250 de15a20 | Mo
1
Atras:1
Frente:
9,0 del2ailb 12 de 320 a 340 de 32a 34 de 45 a 55 de 15a 20 2
1
Atras:1
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Exemplo de parametros de soldagem de sulco simples e duplo

Espessura Abertura | Taldo da | Diametro . Vel. da Gas CO, .
Forma do ) i Corrente Tensao - Numero de
da chapa chanfro da raiz raiz doarame A) solda vazéo camadas
timm) g(mm) himm) (mmad) (em,/min) (L/min)
desgéi? 8 |de32a35|de30a40|de20a25| Frente
192
de300@ | 40309435 de45a50|de20a 25| Atas
deOa 350
12 o5 | dedasd — 2
o ' 9420 @ 1 de36239|de35a40|de20a25| Frente
\(_ - }fy L6 de 380 a
. 490 de36a 39 ded4bab0|de20a2b Atras
| | desgéi? 8 |de32a35|de25a30|de20a25| Frente
12
' de300a | 4 30235|de30a35|de20a25| Atrds
deOa 350
16 05 | de4at — 2
' 9420 9 |de36a39|de30a35|de20a25| Frente
16
def;? 8 14e36239|de35a40|de20a25| Atras
de?&? 8 1de322a35|de30a35|de20a25| Frente
192
de?&? 8 1de32a35|de30a35|de20a25| Atrds
16 0 dedab — 2
9420 9 |de36a39|de35a40|de20a25| Frente
60", 16
XY def;? ? |de36a39|de35a40|de20a25| Afras
] def&? 9 |de36a42|de25a30|de20a25| Frente
16 de 400 2
‘ ‘ - ®u50 | |de36242/de25a30|de20a25| Atds
19 YA DY 0 de5a7 5
e8| 4036239 |de 45250 |de20a 25| 1
= T = 16 420 Frente 4
defﬁ? 3 | 4o 36239 |de 35240 |de 20225 | 2 |/
def;?a de 36239 |de40a45(de20a25| 1|
25 0 de5a7 | 16 reme ) 4
de 420 a /Atras
gm0 | |de39242|de30a35|de20a25| 2
Exemplo de parametros de soldagem de filete sobreposto.
Aim position B
10 ~15° 25~35°
-32(\
E‘ - 2 a
Espessura Diametro Corrente Tensa Vel. da solda Posigdo-alvo Va’zao do
da chapa do arame A) o (V) (cmimin) gas CO,
t(mm) (mm®) (L/min)
1,2 de 0,8a1,0 de 80 a 100 de 18a 19 de 45a55 A de10a 15
1,6 de0,8a1,2 de 100 a 120 de 18a 20 de 45a55 A de10a 15
2,0 de1,0a1,2 de 100 a 130 de 18a 20 de 45a55 AouB de15a20
2,3 de1,0a1,2 de 120 a 140 de 19 a 21 de 45a50 B de15a20
3,2 de1,0a1,2 de 130 a 160 de 19a 22 de 45a50 B de15a20
4.5 1,2 de 150 a 200 de21a24 de 40 a45 B de15a20
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10.3.2.2 Exemplo de parametros de soldagem com CO, e arame com fluxo

Exemplo de parametros de soldagem de filete horizontal

\ ) e
L
Comprimento da perna| Diametro do arame Corrente Tensa Vel. da solda
L(mm) (mmo) (A) o (V) (cm/min)
4 1,2 250 27 50
1,4 330 29 100
1,6 350 31 105
5 1,2 270 29 50
1,4 330 30 90
1,6 370 33 90
6 1,2 270 29 45
1,4 330 31 80
1,6 380 34 80
7 1,2 280 30 40
1,4 350 32 50
1,6 380 34 65
8 1,2 300 31 30
1,4 350 33 45
1,6 380 34 52
9 1,2 320 32 30
1,4 350 34 40
1,6 380 34 40
10.3.2.3 Exemplo de soldagem MAG
Material: Ago carbono
Gas: Ar + CO2- gas mistura (de 10 a 15 L / min).
; Espessura Diametro Ranhur Corrente Tensa Vel. da solda
Forma da junta da chapa do arame -
t(mm) (mma®) a (A) o (V) (cm/min)
(mm)
1,0 de 0,8a1,0 0 de 50 a 55 de13a15 de 40 a 55
1,2 de 0,8a1,0 0 de 60a70 de 14 a 16 de 30 a 50
Junta de topo
1,6 de 0,8a1,0 0 de 100 a 110 de 16 a 17 de 40 a 60
2,3 de0,9a1,2 de0a1,0 de 110 a 120 de 17 a 18 de 30 a 40
3.2 de0,9a1,2 de1,0a15 de 120 a 140 de17a19 de 25a 30
4.0 de0,9a1,2 de1,5a20 de 150 a 170 de 18 a 21 de 25a40
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10.3.2.4 Exemplo de pardametros de soldagem para MAG pulsado

Exemplo de parametros de soldagem de filete horizontal.

Compri
Espessura| mento A e Numero Corrente Tensdo Vel. da solda
da chapa da Angulo e posicédo alvo de -
; (A) V) (em/min)
t(mm) perna camadas
(mm)
32 de3a4d 1 150 de 26 a 27 60
45 5 iu~ 40 1 170 de 26 a 27 40
6,0 6 1 200 de 27 a 28 40
Focallzar aqui
Angulo de avanco
10°
8.0 8 ﬁ 30~ 40 1 250 de 29230 35
1111111( 2 “—3111111)
1 de 180a200 | de25a27 45
12,0 10 2 de 180a200 | de25a28 45
3 de 180a200 | de25a28 45
157 1 de220a230 | de25a28 45
16,0 12 !( J{ 2 de220a230 | de25a28 45
3 de210a220 | de25a28 45
Exemplo de parametros da soldagem descendente
Espessura Eorma da Corrente Tensa Vel. da solda Not
da Junta de A) o (V) (cm/min) otas
chapa solda
t(mm)
2,3 Topo 100 de 22 a 23 70 Verifique a aparéncia do cordao
traseiro
3,2 Filete 100 de21a22 70 Comprimento da perna: 4 - 5mm, Prof.
da
garganta: 2,5mm
Comprimento da perna: 10 mm
Exemplo de parametros da soldagem ascendente
Espessura da c t Tensa
chapa Forma da junta de solda orrente ensao Notas
(A) (V)
t(mm)
Parar em ambas Costura
12 as pontas de 100 a 110 de20a21 Comprimento da

2\
i

perna: 10 mm
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Exemplo de parametros de soldagem em ambos os lados da soldagem de topo descendente (modo PADRAO)

Espessura Ndmero Corrente Tensdo Vel. da solda
da chapa Forma do chanfro de ) ) (cm/min)
t(mm) camadas
1 170 de 25a 26 30
60 S —
2 180 de 26 a 27 30
1 270 de 29a 30 30
9.0 { l T }
T 2 290 de30a31 30
S, 1 280 de 30a31 40
12,0 2
o 2 330 de33a34 40
60" 1 300 de 31a32 45
2 300 de31a32 45
19.0 T3
1 340 de32a33 45
A 607N 2 280 de30a31 45
1 300 de31la32 45
w 60T 2 320 de 32433 45
3 320 de32a33 45
250
1 340 de32a33 45
2 320 de32a33 45
3 320 de32a33 45
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Exemplo dos parametros de soldagem para um lado sé (modo RAPIDO).
Espessura Numero Corrente Tenséo Vel. da solda
da chapa Forma do chanfro de (A) V) (cm/min)
t(mm) camadas
32 [__ N ][' """ - l, 1 140 de 24825 50
=slk= G=1.0
e e 1 130 de23a24 25
1
=~ r—0=15 2 150 de 25a 26 25
e 1 180 de24a25 25
12.0 ‘ E f ‘|
1
—~r"—0=15 2 290 de 30a 32 25
_ 1 de 180 a 190 de 24825 25
¥ 15 i AN
12.0 ‘ E i‘ ‘| 2 200 de 25a 26 25
1
Ml 3 200 de 26 a 27 25
_ 1 180 de24a25 25
N 15 iy W
19.0 ‘ E i‘ ‘| 2 300 de 29 a 30 25
1
REELD 3 300 de 29 a 30 25

Largura de oscilacado do trajeto da raiz: 2 mm

Numero de oscilagéo: 120 vezes/min. g
o =
==
5o
Exemplo dos parametros de soldagem de penetragdo no sulco de chanfro simples (modo PADRAO). i ©
Diadmetro do arame: 1,2 mm® %
Gas: 20 % CO2 + Ar. o
[z}
=3
Forma do chanfro Nugr;ero Corrente(A) Tenséo(V) Notas
camadas
1 100 De 20 a 21 Oscilagéo leve
Downward | —~ 45
\/ 2 280 De 26 a 27 Oscilagéo leve
3 280 De 26 a 27 Oscilagéo leve
4 280 De 26 a 27 Oscilagéo leve
5 280 De 26 a 27 Oscilagéo leve
6 280 De 26 a 27 Oscilagéo
7 280 De 26 a 27 Oscilagéo
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Forma do chanfro Numero Corrente (A) Tenséo (V) Notas
de
camadas
- 1
Upward 1 100 De 20 a 21 Oscilagio
| e— 45

2 130 De 21a22 Oscilagéo
3 130 De 21a22 Oscilagéo
4 130 De 21a22 Oscilagéo
5 130 De 21a22 Oscilagéo
6 120 De 19a20 Oscilagéo
1 100 to 200 De 20 a 22 Nenhuma
Oscilacéao
2to8 200 De 24 a 25 Nenhuma
Oscilacéao
9to 12 180 De 24 a 25 Nenhuma
Oscilacao

10.3.2.5 Exemplo de parametros de soldagem para Aluminio MIG pulsado

Exemplo de condigdes de soldagem de topo em forma de I.

Espessura  Diametro do Corrent Tensa Vel. da solda Compnment_o Vazao do gas
da arame X dealimentagao :
chapa (mmo) e o(V) (cm/min) do arame (mm) (L/min)
t(mm)
1,5 1,2 de 60 a 80 de 16 a 18 de 60 a 80 de12a15 20
2,0 1,2 de 70 a 80 de 17a 18 de 40 a 50 15 20
3,0 1,2 de 80 a 100 de 17 a 20 de 40 a 50 15 20
4,0 1,2 de 90 a 120 de 18 a 21 de 40 a 50 15 20
6,0 1.2/1.6 de 150 a 180 de 20a 23 de 40 a 50 de 15a18 20
Exemplo de condi¢des de soldagem de filete horizontal.
Espessura  Diametro do Corrent Tensa Vel. da solda Corr_1pr|ment~o Vazédo do gas
da arame . dealimentagéo :
chapa (mmo) e o) (cm/min) do arame (mm) (L/min)
t(mm)
1,5 1,2 de 60 a 80 de 16 a 18 60 15 de 15a20
3,0 1,2 de 100 a 120 de 19a 21 60 15 de 15a20
6,0 1.2/1.6 de 150 a 180 de 20a 23 de 50 a 60 15 20
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Exemplo de condigdes de soldagem de topo em forma de |.

Esgzsasur cIjD(i)éanr]ae:rzZ Corrent Tensa Vel. da solda d(éoarlri]rzgr:tear;g)o Vazao do gas
chapa (mmo) eA) ° (V) (cm/min) do arame (mm) (L/min)
t(mm)

3,0 1,2 de 120 a 140 de 20 a 22 de 60 a 80 15 20

40 1,2 de 150 a 170 de22a24 de 60 a 80 de 15a18 20

6,0 1,6 de 180 a 210 de 23a25 de 40 a 60 de 17 a 20 de 20 a 25
Exemplo de condigdes de soldagem de filete horizontal

Esgzsasur c?(i)é;?::r:(; Corrent Tenséa Vel. da solda di‘;?gg?;’;g)o Vazédodo gas
chapa (mm®) eA) o (V) (cm/min) do arame (mm) (L/min)
t(mm)

3,0 1,2 de 140 a 160 de 21a22 de60a70 15 de15a20
4.0 1,2 de 150 a 170 de22a24 de 50 a 60 de 15a 18 de15a20
6,0 1,6 de 200 a 230 de 24 a 26 de 50 a 65 de 17 a20 de20a 25
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