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OBRIGADO POR ESCOLHER UM
PRODUTO DE QUALIDADE DA
LINCOLN ELECTRIC.

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

Quando este equipamento é enviado, o titulo passa para o comprador
apos recegao pelo transportador. Consequentemente, as reclamagdes de
material danificado no envio devem ser feitas pelo comprador a empresa
de transporte no momento em que 0 envio é recebido.

A SEGURANCA DEPENDE DE SI

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

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

Esta declaragio aparece onde a informagao deve ser seguida exatamente
para evitar lesdes pessoais graves ou perda de vida.

Esta declaragdo aparece onde a informacéo deve ser seguida para evitar
lesbes pessoais menores ou danos a este equipamento.

e e
=D

MANTENHA A CABECA LONGE DOS VAPORES.
NAO se aproxime demasiado do arco. ‘ _—
Utilize lentes corretivas, se \\
necessario, para manter uma _?_:i*g\
distancia razoavel do arco. -

LEIA e obedeca a Ficha de Dados de
Seguranga (FDS) e ao rétulo de

adverténcia que aparece em todos os
recipientes de materiais de soldadura.
UTILIZE VENTILAGAO SUFICIENTE ;
ou escape no arco ou ambos para i TR S e |
manter fumos e gases afastados da B

sua zona de respiragao e area geral.

NUM ESPACO AMPLO OU NO EXTERIOR, a ventilag&o natural pode ser
adequada se mantiver a cabega afastada dos fumos (ver abaixo).

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

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

USE A PROTEGAO OCULAR,
AURICULAR E CORPORAL ADEQUADA

PROTEJA os seus olhos e rosto com o capacete de soldadura
devidamente instalado e com o grau adequado de placa de filtro
(consulte ANSI Z49.1).

PROTEJA o seu corpo de salpicos de soldadura e de arco com

equipamento de prote¢do incluindo vestuério de 1a, avental a
prova de calor e luvas, calgas de pele e botas altas.

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

-5

»

EM ALGUMAS AREAS, a protecgo contra ruido pode ser adequada.

CERTIFIQUE-SE de que o equipamento de protegdo esta em boas condigdes.
[ @
SITUA(}()ES ESPECIAIS

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

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

Use também 6culos de protegdo na area de
trabalho SEMPRE.

Medidas de precaugao adicionais

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

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

REMOVA todos os potenciais perigos de incéndio da area de soldagem.

TENHA SEMPRE EQUIPAMENTO DE COMBATE A INCENDIOS .
PRONTO PARA UTILIZAGAO IMEDIATA E SAIBA COMO UTILIZA-LO.
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SEGURANGA

SECCAO A:
AVISOS

A A

AVISOS DA PROPOSTA CALIFORNIA 65

AVISO: Respirar os vapores de motores a gasoleo
A\ expdem-no a quimicos considerados pelo Estado da
Califérnia como sendo causadores de cancro,
malformagdes congénitas e outros problemas
reprodutivos.
* Ligue e opere sempre o motor numa zona bem ventilada.
+  Se estiver numa area exposta, ventile 0 escape para o
exterior.
+ Nao modifique nem adultere o sistema de escape.

+ Né&o pare 0 motor, exceto se necessario.

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

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

seq.)

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

A SOLDADURA POR ARCO PODE SER PERIGOSA.
PROTEJA-SE A S| PROPRIO E AOS OUTROS DE
POSSIVEIS LESOES GRAVES OU MORTE. MANTENHA AS
CRIANGAS AFASTADAS. OS UTILIZADORES DE
PACEMAKER DEVEM CONSULTAR O SEU MEDICO
ANTES DE UTILIZAR O EQUIPAMENTO.

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

CERTIFIQUE-SE DE QUE TODOS OS_PROCEDIMENTOS DE
INSTALACAO, OPERAGAO, MANUTENGAO E REPARACAO SAO
REALIZADOS APENAS POR PESSOAS QUALIFICADAS.

A PARA EQUIPAMENTO ALIMENTADO

1.a. Desligue o motor antes da resolugéo de a
problemas e do trabalho de manutengao, a

menos que o trabalho de manutencéo exija que

esteja em funcionamento. [EJ
1.b.  Opere os motores em areas abertas e bem ventiladas ou ventile os fumos de
escape do motor no exterior.
/I

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

(A

1e.

1.f

19.

1.h.

1.

1.l

1.m.

o tanque. Se derramar combustivel, limpe-o0 e n&o ligue o motor até que os
vapores tenham sido eliminados.

Mantenha todas as protecdes, coberturas e o~y
dispositivos de seguranca do equipamento em

posicdo e em boas condicdes de reparacéo.

Mantenha as méos, o cabelo, o vestuario e as S\
ferramentas afastados das correias,

engrenagens, ventoinhas e todas as outras

pegas méveis ao iniciar, operar ou reparar equipamento.

Em alguns casos, pode ser necessario remover as protegdes de seguranga
para realizar a manuteng&o necessaria. Remova as protegdes apenas quando
necessario e substitua-as quando a manuteng&o exigir que a sua remogao
esteja concluida. Utilize sempre os maiores cuidados ao trabalhar perto de
pegas moveis.

Nao coloque as mé&os perto da ventoinha do motor. N&o tente substituir o
regulador ou a embraiagem empurrando as hastes de controlo da borboleta
enquanto o motor estiver a funcionar.

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

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

A utilizagao de um gerador dentro de casa PODE
MATA-LO EM MINUTOS.

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

A

NUNCA usar dentro de casa ou da
garagem, MESMO SE as portas e as
janelas estiverem abertas.

Utilizar apenas NO EXTERIOR e longe
de janelas, portas e respiradouros.

Evitar outros perigos de gerador. LER
O MANUAL ANTES DE UTILIZAR.

0S CAMPOS ELETRICOS E
A MAGNETICOS PODEM SER

2.a.

2b.

2.c.

2d.

Q'
PERIGOSOS q%’ﬁ\*
i
A corrente elétrica que passa através de qualquer condutor
causa Campos Elétricos e Magnéticos localizados (EMF,

Electric and Magnetic Fields). A corrente de soldadura cria
campos EMF ao redor dos cabos e maquinas de soldagem

Os campos EMF poderao interferir com alguns pacemakers e
os soldadores com pacemaker devem consultar 0 seu
médico antes de qualquer operagao de soldagem.

A exposi¢ao aos campos EMF na soldagem podera causar
outros efeitos na saude ainda desconhecidos.

Todos os soldadores devem utilizar os seguintes procedimentos de modo
a minimizar a exposi¢éo a campos EMF do circuito de soldagem:

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

2.d.2. Nunca enrole o cabo eléctrodo a volta do seu corpo.
2.d.3. Nao coloque o0 seu corpo entre o elétrodo e os cabos de trabalho.

Se o cabo do eléctrodo estiver no seu lado direito, o cabo de
trabalho também deve estar no seu lado direito.

2.d.4. Ligue o cabo de trabalho a pega de trabalho o mais proximo

possivel da area a ser soldada.

2.d.5. Né&o trabalhe préximo da fonte de alimentagéo de soldadura.
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SEGURANGA

/A O CHOQUE ELETRICO

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

de.

3f.

3,0.
3.h.

3.i.

3.

PODE MATAR.

Os circuitos do elétrodo e do trabalho (ou
terra) estdo eletricamente “quentes” quando o
soldador esta ligado. Nao toque nestas pecas
‘quentes” com a sua pele ou roupa molhada.
Utilize luvas secas e sem orificios para isolar
as maos.

Isole-se do trabalho e do solo utilizando isolamento seco. Certifique-se 4.
de que o isolamento é suficientemente grande para cobrir toda a sua
area de contacto fisico com o trabalho e o solo.

4.a.

4.c.
Para além das precaugdes de seguranga normais, se a soldadura

tiver de ser realizada em condigdes de perigo elétrico (em locais
humidos ou durante a utilizagdo de vestuario molhado; em

A

OS RAIOS DE ARCO
PODEM QUEIMAR.

Utilize uma protecédo com filtros adequados e placas de cobertura para
tapar e cobrir os seus olhos contra faiscas e os raios do arco ao soldar
ou observar a soldadura por arco aberto. A protegéo da cabega e da
lente do filtro devem estar em conformidade com as normas ANSI
Z87.1

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

Proteja outros funcionarios proximos com proteg&o néo inflaméavel
adequada ou alerte-os para ndo olharem para 0 arco nem se exporem
aos raios do arco ou ao salpico ou metal quente.

“ﬁéﬁ

estruturas metalicas como, por exemplo, portas, grades ou
andaimes; quando em posigdes apertadas como sentar-se,
ajoelhar-se ou estar deitado, se existir um risco elevado de
contacto inevitavel ou acidental com a pega de trabalho ou terra)
utilize o seguinte equipamento:

+ Soldador semi-automatico de voltagem CD constante (cabo)
+ Soldador manual CC (manipulo).
+ Soldador CA com controlo de tens&o reduzido.

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

Certifique-se sempre de que o cabo de trabalho faz uma boa ligagao
elétrica com o metal a soldar. A ligagéo deve ser o mais préximo
possivel da area a ser soldada.

Faga uma ligag&o a terra do trabalho ou metal para ser soldado a uma
terra elétrica adequada.

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

Nunca mergulhe o elétrodo em &gua para arrefecer.

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

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

Consulte também os Itens 6.c. € 8.

5a.

5.c.

5.d.

5e.

5.f.

5.b.

/A\FUMOS E GASES
— podem ser perigosos

para a sua saude.

A soldadura pode produzir fumos e gases perigosos para a
a salde. Evite respirar estes fumos e gases. Ao soldar,

mantenha a cabega afastada do fumo. Utilize ventilagdo =

ou escape suficiente no arco ou ambos para manter ft
fumos e gases afastados da sua zona de respiragao e area geral. Ao
soldar superficie dura (ver instrugdes no recipiente ou MSDS) ou
em aco de chumbo ou cadmio e outros metais ou revestimentos
que produzam fumos altamente téxicos, mantenha a exposigdo
téo baixa quanto possivel e dentro dos limites OSHA PEL e
ACGIH TLV aplicaveis utilizando exaustéo local ou ventilagéo
mecénica. Em espagos confinados ou em algumas
circunstancias, pode também ser necessario um respirador. Sao
também necessarias precaugdes adicionais ao soldar em ago
galvanizado.

O funcionamento do equipamento de controlo de fumos de soldadura
é afetado por varios fatores, incluindo a utilizagéo e posicionamento
adequados do equipamento, manutencéo do equipamento e 0
procedimento de soldadura e aplicagdo de soldadura especificos
envolvidos. O nivel de exposicéo do trabalhador deve ser verificado
aquando da instalacéo e de forma regular, para garantir que esta
dentro dos limites aplicaveis OSHA PEL e ACGIH TLV.

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

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

Leia e compreenda as instrugdes do fabricante para este
equipamento e 0s consumiveis a utilizar, incluindo a Ficha de
Dados de Seguranga (FDS) e siga sempre as praticas de
seguranca do seu empregador. As fichas SDS estao
disponiveis no seu distribuidor de soldadura ou junto do
fabricante.

Consulte também o item 1.b.
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SEGURANGA

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1.

6.

AS FAISCAS DE
SOLDAGEM E DE
CORTE PODEM CAUSAR
INCENDIO OU
EXPLOSAO.

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

Quando é necessario utilizar os gases comprimidos no local de
trabalho, devem ser tomadas precaugdes especiais para evitar
situacdes perigosas. Consulte a secgdo “Seguranga na soldadura e
corte” (Norma ANSI Z49.1) e as informages operacionais para o
equipamento utilizado.

Quando nao estiver a soldar, certifique-se de que nenhuma parte do

circuito do elétrodo esta a tocar no trabalho ou no solo. O contacto
acidental pode causar sobreaquecimento e criar risco de incéndio.

N

[ s

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

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

As faiscas e o raspador sao projetados do arco de soldadura. Use
equipamento de prote¢do sem 6leo, como luvas de couro, camisa
robusta, calcas sem corddes, calgado elevado e uma touca no cabelo.
Use tampdes para os ouvidos quando estiver a soldar fora da posigao
ou em locais confinados. Use sempre 6culos de prote¢do com
protecdes laterais quando estiver numa area de soldadura.

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

Consulte também o item 1.c.

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

Nao utilize uma fonte de alimentagéo de soldadura para descongelar
tubagens.

/AO CILINDRO PODE EXPLODIR,

7.a.

7.c.

7.d.

7.e.

7f.

7.

SE DANIFICADO.

Utilize apenas cilindros de g&s comprimido contendo
0 gés adequado para o processo utilizado e
reguladores adequados, concebidos para 0 gés e
presséo utilizados. Todas as mangueiras, acessorios,
etc. devem ser adequados para a aplicagéo e
mantidos em boas condigdes.

. Mantenha sempre os cilindros na posicéo vertical firmemente ligados a

um apoio fixo.
Os cilindros devem estar localizados:

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

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

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

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

As tampas de prote¢do da valvula devem estar sempre no lugar e
apertadas a méo, exceto quando o cilindro estiver a ser utilizado ou
ligado para utilizagéo.

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

A

8.a.

8.b.

8.c.

PARA EQUIPAMENTO
ELETRICO.

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

Instale o0 equipamento de acordo com o Cédigo Elétrico Nacional dos
EUA, todos os cddigos locais e as recomendagdes do fabricante.

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

Consulte
http://lwww.lincolnelectric.com/safety
para mais informagdes de seguranga.
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Informacgao sobre o design ECO

O equipamento foi concebido de modo a estar em conformidade com a Diretiva 2009/125/CE e com o Regulamento
2019/1784/UE.
Eficiéncia e consumo de energia ociosa:

Eficiéncia no consumo maximo
Nome de energia / consumo de energia| Modelo equivalente
ociosa
Flexcut 125 CE 89% /61 W (sem ventoinha) Sem modelo
equivalente

O estado inativo é definido como a unidade esta pronta para cortar, mas a saida ndo esta ativada. O periodo de
arrefecimento apos o corte ndo é considerado o estado inativo.

O valor da eficiéncia e do consumo em estado inativo foram medidos pelo método e condigdes definidas na norma de
produto EN 60974-1

O nome do fabricante, nome do produto, nimero de cddigo, niumero do produto, nimero de série e data de produgéo
podem ser lidos na placa de classificagdo e na etiqueta do nimero de série.

XXXXXXXXXXX
XXXXXXXXXXX
Codigo: XXXXXX | XXXX-X —E
S/N: UTYYMMXXXXX ]
I ur | v [ am | xoxx |
Onde:

1- Nome e endereco do fabricante 5-  Numero de série

2- Nome do produto 5A- pais de fabrico

3-  Numero de cédigo 5B- ano de fabrico

4-  Numero do produto 5C- més de fabrico

5D- nimero progressivo diferente para cada
maquina

Utilizacao tipica de gas para o equipamento Flexcut:

O Flexcut 125 CE utiliza um compressor de ar externo, pelo que ndo existem taxas de fluxo de gas tipicas para este
produto.

Informagéao sobre o design ECO 1 Informagéo sobre o
design ECO



E Fim de vida

No fim de vida do produto, este tem de ser reciclado em conformidade com a Diretiva 2012/19/UE (REEE). As

informagdes sobre o desmantelamento do produto e da matéria-prima critica (CRM) presente no produto podem ser
encontradas em: www.lincolnelectriceurope.com

Flexcut 125 CE

Item Componente Material para CRM Tratamento seletivo
recuperacao
Compartimento e laminagdo Aco - -
Dissipador de calor Aluminio Si, 47 g -
Mg, 70 g
Ti,8¢g
3 Condensador - - Necessarios
4 Cabos externos - ndo mostrados | Cobre - Necessarios
5 Terminal de saida, 2 no total Bronze - -
6 Placa de PC, 8 no total - - Necessarios
7 Transformador Cobre - -
Cabos internos
Pentes de ligacdo
8 Pega Aluminio Si,84¢g -
9 Manipulo do ar de arranque Aluminio - -
10 Compartimento Aluminio Si,7g -
Suporte Mg, 758

Referéncia P-1434, cédigo 12919

Informagao sobre o design ECO

Informagéo sobre o

design ECO
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FLEXCUT™ 125 CE

SEGURANCA

Precaucgoes gerais

Embora o corte de plasma seja usado com seguranca ha anos, requer
certas precaucdes para garantir a segurancga do operador e de outras
pessoas em redor do equipamento. As seguintes informagdes de
seguranca devem ser fornecidas a cada pessoa que ira operar,
observar, realizar a manutenco ou trabalhar na proximidade deste
equipamento.

A instalagéo, funcionamento e reparagdes feitas no sistema devem ser
realizadas apenas por pessoal qualificado. O sistema utiliza os circuitos
A.C. e D.C. para o seu funcionamento. Perigo de choque fatal.

Tenha muito cuidado ao trabalhar no sistema. Os autocolantes de

seguranca na fonte de alimentagao ndo devem ser removidos.
PROTEGCAO CONTRA
j?:-{éﬁ RADIACAO ULTRAVIOLETA

O corte de plasma produz radiagao ultravioleta semelhante a um arco
de soldadura. Esta radiag&o ultravioleta pode causar queimaduras na
pele e nos olhos. Por este motivo, é essencial que seja utilizada a
protecdo adequada. Os olhos ficam mais bem protegidos usando
6culos de seguranga ou um capacete de soldadura com um tom AWS
N.° 12 ou um tom ISO 4850 N.° 13, que fornece prote¢ao até 400
amperes. Todas as areas expostas da pele devem ser cobertas com
vestuario retardador de chama. A &rea de corte também deve ser
preparada de forma a que a luz ultravioleta ndo seja refletida. Paredes
e outras superficies devem ser pintadas com cores escuras para
reduzir a luz refletida. Devem ser instalados resguardos de protegao
ou cortinas para proteger trabalhadores adicionais na area da radia¢éo
ultravioleta.

‘lj PROTEGAO CONTRA RUIDO

O sistema gera altos niveis de ruido durante o corte. Dependendo do
tamanho da area de corte, da disténcia do magarico de corte e do nivel
de corte da corrente de arco, podem ser excedidos os niveis de ruido
aceitaveis.

Devem ser utilizadas prote¢des auriculares adequadas, conforme
definido pelos cédigos locais ou nacionais. Consulte a Secgéo 2 para
obter os niveis de emiss&o de ruido.

® PREVENGAO DE VAPORES
- N TOXICOS

Deve ter-se o cuidado de assegurar uma ventilagdo adequada na area
de corte. Alguns materiais emitem vapores toxicos que podem ser
nocivos ou fatais para as pessoas que se encontram nas proximidades
da area de corte. Além disso, alguns solventes decompdem-se e
formam gases nocivos quando expostos a radiagéo ultravioleta. Estes
solventes devem ser removidos da area antes do corte. O metal
galvanizado pode produzir gases nocivos durante o processo de corte.
Assegure uma ventilagcio adequada e utilize equipamento de
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respiracao ao cortar estes materiais.

Certos metais revestidos com, ou contendo chumbo, cadmio, zinco,
berilio e mercurio produzem toxinas nocivas. Nao corte estes metais a
nao ser que todas as pessoas sujeitas aos vapores usem equipamento
de respiragdo de ar adequado.

"8 PREVENGAO DE CHOQUE
ELETRICO

O sistema utiliza altas tensdes de circuito aberto que
podem ser fatais. Deve ter-se muito cuidado quando se opera ou
realiza a manuteng&o do sistema. A manuteng&o do sistema deve ser
realizada apenas por pessoal qualificado. Para prote¢éo contra choque
elétrico, respeite as seguintes indicagdes:

* Um interruptor de desconexao montado na parede deve ser
instalado e equipado com fusiveis de acordo com os cadigos
elétricos locais e nacionais. O interruptor de desativagao deve ser
colocado o mais préximo possivel da fonte de alimentagao para que
possa ser desligado em caso de emergéncia.

Para proteger o operador, o cabo de alimentagao primario deve ter
uma poténcia minima de 600 volts. Além disso, deve ser
dimensionado de acordo com os cddigos elétricos locais e nacionais.
Inspecione frequentemente o cabo de alimentagéo primario. Nunca
opere 0 sistema se o cabo de alimentagao estiver danificado.

Certifique-se de que o cabo principal de ligagao a terra esta ligado
no local de ligagéo a terra de entrada na fonte de alimentagao.
Certifique-se de que a ligacéo estd devidamente apertada.

Assegure-se de que a saida positiva (cabo de terra de trabalho) da
fonte de alimentagao esta ligada a uma area de metal néo revestida
na mesa de corte. Uma haste de terra acionada néo deve ser
colocada a mais de 1,5 metros desta ligagdo. Certifique-se de que
este ponto de ligagéo a terra na mesa de corte é utilizado como
ponto de ligagdo a terra em estrela para todas as outras ligagdes a
terra.

Inspecione os cabos do magarico com frequéncia. Nunca utilize o
sistema se os cabos estiverem de alguma forma danificados.

N&o permanecga em areas hiimidas e molhadas durante a operagéo
ou a manutengao do sistema.

* Use luvas e sapatos isolados enquanto opera ou realiza a
manutengéo do sistema.

+ Assegure-se de que o sistema esta desligado na desconex&o de
parede antes de fazer a manutengao da fonte de alimentag&o ou do
magarico.

+ Nunca substitua as pegas consumiveis do magarico, a menos que a
alimentag&o principal do sistema esteja desligada na fonte de
alimentac&o ou na desconexao da parede.

Ao cortar, ndo tente remover quaisquer pegas debaixo do magarico.
Lembre-se de que a peca de trabalho forma o caminho de corrente
de volta para a fonte de alimentagao.

Nunca ignore os dispositivos de bloqueio de seguranga.

Antes de remover qualquer uma das tampas, desligue o sistema na
desconexdo de parede. Aguarde pelo menos cinco (5) minutos antes
de retirar qualquer tampa. Isto daré aos condensadores dentro do
tempo da unidade para descarregar. Veja a Secgéo 5 para
precaugdes de seguranga adicionais.

+ Nunca opere o sistema sem todas as tampas no lugar. Veja a
Seccdo 5 para precaugdes de seguranga adicionais.

+ A manutenc&o preventiva deve ser realizada diariamente para evitar
possiveis perigos para a seguranga.
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m PREVENCAO DE INCENDIOS 9 .
o , g 4 EQUIPAMENTO DE APOIO A

Ao utilizar o sistema, é necessario usar bom senso. \\g‘ ’

Ao cortar, o arco produz faiscas que podem causar um incéndio se = =% W SAU DE

entrarem em contacto com materiais inflamaveis. Assegure-se de i

que todos os materiais inflamaveis estdo a uma distancia adequada da O sistema cria campos elétricos e magnéticos que

area de corte. Todos os liquidos inflamaveis devem estar a, pelo podem interferir com determinados tipos de equipamento de suporte

menos, 18 metros da area de corte, preferenciaimente armazenados  de satde, como pacemakers. Qualquer pessoa que utilize um

num armario de metal. O corte de plasma nunca deve ser realizado em - pacemaker ou um item semelhante deve consultar um médico antes

contentores que contenham materiais inflamaveis. Assegure-se de que de operar, observar, manter ou reparar o sistema. Siga as seguintes

os extintores estéo facilmente acessiveis na area de corte. indicagdes para minimizar a exposico a estes campos elétricos e

magnéticos:

+ Mantenha-se o mais afastado possivel da fonte de alimentagao,
magarico e cabos do magarico.

Coloque os cabos do magarico 0 mais proximo possivel do cabo
de terra de trabalho.

PREVENGAO DE EXPLOSAO

O sistema utiliza gases comprimidos. Utilize técnicas * Nunca cologue o seu corpo entre os cabos do magarico e o cabo
adequadas ao manusear botijas de gas comprimido e outro de terra de trabalho. Mantenha o cabo de terra de trabalho e os
equipamento de gas comprimido. Para proteger contra exploséo, cabos do magarico no mesmo lado do seu corpo.
respeite as seguintes indicagoes: + Nunca se cologue no centro de um conjunto enrolado de cabos de
+  Nunca opere o sistema na presenga de gases explosivos ou magarico ou cabo de terra de trabalho.

outros materiais explosivos.

*  Nunca corte cilindros pressurizados ou qualquer contentor
fechado.

+  Quando utilizar um lengol fredtico e cortar aluminio sob &gua ou
com agua a tocar na parte inferior da placa de aluminio, é
produzido gas hidrogénio. Este gas de hidrogénio pode acumular-
se sob a placa e explodir durante o processo de corte. Certifique-
se de que o lengol freatico esta devidamente arejado para ajudar
a evitar a acumulagao de gas hidrogénio.

+  Manuseie todas as botijas de gas de acordo com as normas de
seguranca publicadas pela U.S. Compressed Gas Association
(CGA), American Welding Society (AWS), Canadian Standards
Association (CSA) ou outros cddigos locais ou nacionais.

+  As botijas de gas comprimido devem ser mantidas corretamente.
Nunca tente utilizar uma botija que apresente fugas, rachas ou
outros sinais de danos fisicos.

+ Todas as botijas de gas devem ser fixadas a uma parede ou
prateleira para evitar choques acidentais.

+  Se uma botija de gas comprimido n&o estiver a ser utilizada,
substitua a tampa da valvula de protegéo.

+ Nunca tente reparar botijas de gas comprimido.

+ Mantenha as botijas de gas comprimido afastadas de calor
intenso, faiscas ou chamas.

+  Limpe o ponto de ligagdo da botija de gas comprimido abrindo a
valvula momentaneamente antes de instalar um regulador.
+  Nunca lubrifique as valvulas da botija de gas comprimido ou os

reguladores de presséo com qualquer tipo de dleo ou massa
lubrificante.

+  Nunca utilize uma botija de gas comprimido ou regulador de
pressdo para qualquer fim que ndo seja o previsto.

*  Nunca utilize um regulador de pressdo para qualquer gas que nao
seja o pretendido.

+  Nunca utilize um regulador de pressao com fugas ou outros sinais
de danos fisicos.

+ Nunca utilize uma mangueira de gas com fugas ou outros sinais
de danos fisicos.
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indice de folheto de normas de seguranga
Para mais informagdes relativas as praticas de seguranga a serem

exercidas com o equipamento de corte de arco plasmatico, consulte as

seguintes publicagdes:

1.

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

Norma AWS AWN, Ruido de Corte e Soldadura em Arco, obtida

junto da American Welding Society, 550 NW LeJeune Road,

Miami, FL 33126.

Norma AWS C5.2, Préticas recomendadas para o corte de arco
plasmatico, obtida junto da American Welding Society, 550 NW
LeJeune Road, Miami, FL 33126.

Norma AWS FSW, Seguranga contra Incéndios na Soldadura e
Corte, obtida da American Welding Society, 550 NW LeJeune
Road, Miami, FL 33126.

Norma AWS F4.1, Praticas Seguras Recomendadas para
Preparacéo para Soldadura e Corte de Contentores e Tubagem,
obtida a partir da American Welding Society, 550 NW LeJeune
Road, Miami, FL 33126.

Norma AWS ULR, Refletancia Ultravioleta da Pintura, obtida junto
da American Welding Society, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL
33126.

Norma AWS | ANSI Z49.1, Seguranga em Processos de
Soldadura, Corte e Afins, obtida junto da American Welding
Society, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL 33126.

Norma ANSI Z41.1, Norma para cal¢ado de seguranca para
homem, obtida do American National Standards Institute, 11 West
42nd Street, New York, NY 10036.

Norma ANSI Z49.2, Prevenc&o de Incéndios na Utilizagdo de
Processos de Corte e Soldadura, obtida a partir do American
National Standards Institute, 11 West 42nd Street, New York, NY
10036.

Norma ANSI Z87.1, Préaticas Seguras para Ocupagéo e Protegéo
Educativa dos Olhos e Rosto, obtida do American National
Standards Institute, 11 West 42nd Street, Nova lorque, NY 10036.

Norma ANSI Z88.2, Protecdo Respiratéria, obtida do American
National Standards Institute, 11 West 42nd Street, Nova lorque,
NY 10036.

Norma OSHA 29CFR1910.252, Normas de Seguranga e Saude,
que pode ser obtida junto do U.S. Government Printing Office,
Washington, D.C. 20402.

Norma NFPA 51, Oxigénio - Sistemas de Gas Combustivel para
Soldadura, Corte e Processos Relacionados, obtida junto da
National Fire Protection Association, 1 Batterymarch Park, Quincy,
MA 02269.

Norma NFPA 51 B, Processos de Corte e Soldadura, obtida junto
da National Fire Protection Association, 1 Batterymarch Park,
Quincy, MA 02269.

Norma NFPA 70, Cédigo Elétrico Nacional, obtida junto da
National Fire Protection Association, 1 Batterymarch Park, Quincy,
MA 02269.

Folheto CGA P-1, Manuseamento Seguro de Gases Comprimidos
em Contentores, obtida da Associagdo de Gas Comprimido, 1725
Jefferson Davis Highway, Suite 1004, Arlington, VA 22202.

Folheto CGA P-14, Prevencéo de acidentes em atmosferas ricas
em oxigénio e deficientes em oxigénio, obtida da Compressed
Gas Association, 1725 Jefferson Davis Highway, Suite 1004,
Arlington, VA 22202.

17.

18.

19.

SEGURANGA

Folheto CGA TB-3, Supressores de Flashback da Linha de
Mangueira, obtida da Compressed Gas Association, 1725
Jefferson Davis Highway, Suite 1004, Arlington, VA 22202.

Norma CSA W117.2, Seguranga em soldagem, corte e processos
relacionados, obtida junto da Canadian Standards Association,
178 Rexdale Boulevard, Toronto, Ontéario MOW IR3, Canada.

Cadigo Elétrico Canadiano, Parte 1, Norma de Seguranga para
Instalagdes Elétricas, obtida da Canadian Standards Association,
178 Rexdale Boulevard, Toronto, Ontario MOW 1R3, Canada.
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DESCRICAO GERAL

O FLEXCUT™ 125 CE ¢é uma fonte de energia de corte de plasma
de controlo continuo e corrente constante. Proporciona
caracteristicas de arranque superiores e fiaveis, visibilidade de corte
e estabilidade do arco. O sistema de controlo possui um mecanismo
de seguranca para garantir que o bocal e o elétrodo estéo no lugar
antes do corte ou goivadura. Isto é extremamente importante devido
as altas tensdes envolvidas.

O FLEXCUT™ 125 CE é fornecido de origem com um regulador de
ar e um visor de pressao digital.

O FLEXCUT™ 125 CE inicia 0 arco de plasma com um mecanismo
de arranque de contacto simples, mas fiavel. Este sistema elimina
muitos dos problemas de falha associados aos sistemas de
arranque de alta frequéncia.

RESPONSABILIDADE DO UTILIZADOR

Como as variaveis de design, fabrico, montagem e corte afetam os
resultados obtidos na aplicagdo deste tipo de informagéo, a
capacidade de servigo de um produto ou estrutura é da
responsabilidade do utilizador. A variagdo como quimica da placa,
condi¢do da superficie da placa (éleo, escala), espessura da placa,
pré-aquecimento, témpera, tipo de gas, taxa de fluxo de gas e
equipamento pode produzir resultados diferentes dos esperados.
Alguns ajustes aos procedimentos podem ser necessarios para
compensar condi¢des individuais especificas. Teste todos os
procedimentos duplicando as condigdes reais do campo.

TEMPERATURA DE PRE-AQUECIMENTO PARA
CORTE POR PLASMA

O controlo da temperatura de pré-aquecimento ndo é necessario na
maioria das aplicagdes durante o corte ou goivadura com arco de
plasma. Pode ser necessario controlar a temperatura de pré-
aquecimento em agos com alto teor de carbono e aluminio tratado
termicamente para controlo da resisténcia as fissuras e da dureza.
As condicdes de trabalho, os codigos vigentes, o nivel de liga e
outras consideragdes também podem exigir o controlo da
temperatura de pré-aquecimento. Recomenda-se a seguinte
temperatura minima de pré-aquecimento como ponto de partida.
Podem ser utilizadas temperaturas mais elevadas conforme exigido
pelas condigBes do trabalho e/ou cddigos vigentes. Se ocorrerem
fissuras ou dureza excessiva na face de corte, pode ser necessaria
uma temperatura de pré-aquecimento mais elevada. A temperatura
minima de pré-aquecimento recomendada para uma espessura da
placa de até 12,7 mm (1/2") é de 21,1 °C (70 °F).

CICLO DE SERVICO

O ciclo de trabalho de uma magquina de plasma é a percentagem de ~

tempo num ciclo de 10 minutos no qual o operador pode operar a
maquina a corrente de corte nominal.

Exemplo: um ciclo de trabalho de 60% significa que é possivel
cortar durante 6 minutos e depois a maquina para durante 4
minutos.

Consulte a secgao Especificagdes técnicas para obter mais
informagdes sobre os ciclos de servigo da maquina.

CARACTERISTICAS E VANTAGENS DO DESIGN

O design do FLEXCUT™ 125 CE simplifica o corte por plasma. Esta
lista de caracteristicas e vantagens de design ird ajudé-lo a
compreender as capacidades totais da maquina para que possa
tirar o maximo partido da sua maquina.

- Design leve e portatil para utilizagdo industrial.
- Controlo continuo, 20 - 125 amperes.

- Mecanismo fidvel de arranque por toque para iniciagdo do arco
de plasma.

- Reignigao répida do arco para um corte rapido de metal
expandido.

- Protegao de sobretensao de entrada.

- Arco piloto temporizado brilhante de 5,0 segundos.
- Selegéo da purga de gas.

- Regulador de ar e manémetro de presséao incluidos.

- Separador de &gua interno incluido.
Mecanismo de “pecas no sitio” para detetar a instalagdo
adequada de consumiveis e magarico.

- Temporizag&o pré-fluxo/pés-fluxo. O pré-fluxo é eliminado se o
arco for reiniciado no pés-fluxo.

Protegéo termostética.
Protecao contra sobrecorrente de estado sélido.

- Elétrodo, bocal e tampa de protegao patenteados para um
arrefecimento otimizado, qualidade de corte e longa vida Util.
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ESPECIFICAGOES TECNICAS - K4811-2
FLEXCUT™ 125 CE

ENTRADA - TRIFASICA/50/60 HERTZ
Amperes de entrada a poténcia

. Disjuntor (tipo retardamento)
nominal

Tensao de entrada +/- 10%

380/400/415V/3/50/60 40 Ciclo de servico 100%

50 Amps

SAIDA NOMINAL A 40° C

Ciclo de servico | CORRENTE TENSAO
100% 125 A 175VDC

SAIDA

Tensao de circuito
aberto

300 VDC

Intervalo atual Corrente piloto

30 Amps

20 - 125 Amps

*Em alguns paises, U, também é conhecido como OCV (ver CAN/CSA -
W117.2)

PRESSAO DE ENTRADA
DE GAS NECESSARIA

90 a 120 PSI
(6,21 a 8,27 Bar.)

TAXA DE FLUXO DE GAS
NECESSARIA

550 SCFH min a 90 PSI
(260 SLPM min a 6,21 bar)

DIMENSOES FiSICAS |
Altura Largura Profu:dldad Peso
20,72 pol. 12,25 pol. | 25,53 pol. 118 Ibs.
(526 mm) (311 mm) (648 mm) (53,5 kg)
INTERVALO DE INTERVALO DE
TEMPERATURA DE TEMPERATURA DE
FUNCIONAMENTO ARMAZENAMENTO
-10°Ca+40°C -25°Ca+55°C

A-1
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INSTALAGAO

Leia toda a secgdo de instalagao antes de instalar o
FLEXCUT™ 125 CE.

INSTALACAO

/N\AVISO

0 CHOQUE ELETRICO PODE MATAR.

* Ainstalagido desta maquina s6 deve ser
realizada por pessoal qualificado.

*  Desligue a alimentacao de entrada no
interruptor para desligar ou na caixa de
fusiveis e descarregue os condensadores
de entrada antes de trabalhar no interior do equipamento.

*  Nao toque em pegas elétricas quentes.

*  Desligue o interruptor de alimentagdo do FLEXCUT™ 125 CE
quando ligar o cabo de alimentagéo a alimentagéo de entrada.

SELECIONAR A LOCALIZAGAO ADEQUADA

Coloque o FLEXCUT™ 125 CE num local onde o ar frio limpo possa
circular liviemente, entrando pela parte traseira da maquina e
saindo pelas grelhas da frente e dos lados. Mantenha, pelo menos,
25 cm de espago em todos os lados da unidade. A sujidade, poeira
ou qualquer material estranho que possa ser arrastado para a
maquina devem ser evitados ao maximo. Uma maquina
devidamente instalada permitira um servigo fiavel e um tempo de
manutencg&o periodica reduzido. A ndo observagdo destas
precaugdes pode resultar em temperaturas de funcionamento
excessivas e encerramentos incobmodos da maquina.

/\ATENCAO

Mantenha a maquina seca.

Proteja da chuva e da neve. Nao coloque em piso molhado
ou em pogas.

PROTEGAO CONTRA INTERFERENCIA DE ALTA
FREQUENCIA

O FLEXCUT™ 125 CE emprega um mecanismo de arranque por
toque para iniciagdo de arco que elimina as emissdes de alta
frequéncia da maquina em comparagdo com geradores de alta
frequéncia do tipo intervalo de faisca e estado sélido. No entanto,
tenha em mente que estas maquinas podem ser utilizadas num
ambiente onde outras maquinas geradoras de altas frequéncias
estejam a funcionar. Ao seguir os seguintes passos, pode minimizar
a interferéncia de alta frequéncia no FLEXCUT™ 125 CE:

(1) Certifique-se de que o chassis da fonte de alimentagdo esta
ligado a uma boa ligagéo a terra. A ligagéo a terra do terminal de
trabalho NAO faz a ligagao a terra da estrutura da maquina.

Mantenha o grampo de trabalho isolado de outros grampos de
trabalho que tenham alta frequéncia.

Se 0 grampo de trabalho ndo puder ser isolado, mantenha o
grampo o mais longe possivel de outras ligagdes de grampo de
trabalho.

Quando a maquina esta fechada numa estrutura metélica,
recomenda-se ter varias e boas ligagdes a terra na periferia da
estrutura.

LIGAGAO DE ENTRADA

/N\AVISO

Apenas um eletricista qualificado deve ligar os
cabos de entrada ao FLEXCUT 125 CE. As
ligagoes devem ser efetuadas de acordo com
todos os codigos elétricos locais e nacionais e
os diagramas de ligagao. Se nao o fizer, podera
resultar em lesdes corporais ou morte.

O FLEXCUT™ 125 CE foi concebido para tensdes de entrada de
380 VAC a 415 VAC, trifasica e 50 ou 60 Hertz. Antes de ligar a
maquina a corrente, certifique-se de que a tenséo de alimentacéo
de entrada, a fase e a frequéncia correspondem as indicadas na
placa de caracteristicas da maquina.

- ©®

ELEVAGAO

A fonte de alimentag&o do FLEXCUT™ 125 CE deve ser elevada
por duas pessoas ou um dispositivo de elevagdo. Para evitar danos,
a fonte de alimentagao deve ser levantada por ambas as pegas,
mantendo a unidade o mais horizontal possivel. Apenas devem ser
utilizadas correias de elevagao aprovadas para o peso da maquina.

EMPILHAR
O FLEXCUT™ 125 CE néo pode ser empilhado.

INCLINAGAO

O FLEXCUT™ 125 CE tem de ser colocado numa superficie estavel
e nivelada para nao tombar.

LIGACAO A TERRA DA MAQUINA

A estrutura do soldador deve ser ligada a terra. Um terminal de terra
marcado com um simbolo de terra esta localizado proximo do bloco

de ligagao de alimentagao de entrada.

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

/NAVISO
O interruptor Ligar/Desligar (ON/OFF) do FLEXCUT 125 CE nao se
destina a ser utilizado como uma desconexéo de servigo para este
equipamento. Apenas um eletricista qualificado deve ligar os cabos de
entrada ao FLEXCUT 125 CE. As ligag6es devem ser feitas de acordo

com todos os codigos elétricos locais e nacionais.
Se ndo o fizer, podera resultar em lesées corporais ou morte.




FLEXCUT™ 125 CE

INSTALAGAO DA FICHA DE ENTRADA

E fornecido um cabo de alimentagéo de 15 pés (4,5 m) com o
FLEXCUT 125 CE.

Apenas entrada trifasica

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

Ligue os fios preto, castanho e cinzento a alimentagao.

Em todos os casos, o fio de ligagéo a terra verde ou verde/amarelo
deve ser ligado ao pino de ligagao a terra da ficha, normalmente
identificado por um parafuso verde.

As fichas de fixagdo devem estar em conformidade com a Norma
para fichas e recetaculos de fixagdo, UL498.

O produto é considerado aceitavel para utilizagdo apenas quando
uma ficha de fixagao, conforme especificado, estiver devidamente
ligada ao cabo de alimentagao.

/N\AVISO

Apenas um eletricista qualificado deve ligar os cabos de entrada ao
FLEXCUT 125 CE. As ligagoes devem ser efetuadas de acordo com
todos os codigos elétricos locais e nacionais e os diagramas de
ligagdo. Se nao o fizer, podera resultar em lesGes corporais ou morte.

INSTALA(}AO
O interruptor Ligar/Desligar (ON/OFF) do FLEXCUT -_@

125 CE néo se destina a ser utilizado como uma ?
Apenas um eletricista qualificado deve ligar os cabos

de entrada ao FLEXCUT 125 CE.

elétricos locais e nacionais e o diagrama de ligagdo localizado no
interior da porta de acesso para religagao/entrada da maquina. Se nao

/ANAVISO
desconexao de servigo para este equipamento.
As ligagoes devem ser efetuadas de acordo com todos os cédigos
o fizer, podera resultar em lesées corporais ou morte.

CONSIDERAGOES SOBRE FUSIVEL DE ENTRADA
E FIO DE ABASTECIMENTO

Consulte a secgdo Especificagbes para obter as recomendagdes
sobre fusiveis, tamanhos de fios e tipos de fios de cobre. Una o
circuito de entrada com os fusiveis de super retardamento
recomendados ou disjuntores de tipo retardamento (também
chamados disjuntores de “tempo inverso "ou
“térmicos/magnéticos”). Escolha o tamanho do fio de entrada e
ligagao a terra de acordo com os codigos elétricos locais ou
nacionais. A utilizagdo de tamanhos de cabos de entrada, fusiveis
ou disjuntores mais pequenos do que o recomendado pode resultar
em encerramentos “incomodos” de elevadas correntes de irrupgao,
mesmo que a maquina néo esteja a ser utilizada com correntes
elevadas.

A-3



FLEXCUT™ 125 CE

INSTALAGAO

REQUISITOS DE ABASTECIMENTO DE GAS

Abastega 0 FLEXCUT™ 125 CE com ar comprimido limpo, seco e
isento de 6leo, nitrogénio ou oxigénio. Um regulador de alta presséao
DEVE ser usado com um compressor ou um cilindro de alta
pressao.

A presséo de alimentacio deve estar entre 90-120 psi (6,21 - 8,27
bar) com taxas de fluxo de pelo menos 550 SCFH ou 260 SLPM.

/N\AVISO

A pressao de fornecimento de ar nunca deve
exceder
8,96 bar ou podem ocorrer danos na maquina!

O FLEXCUT™ 125 CE contém um filtro incorporado mas,
dependendo da qualidade do fornecimento, pode ser necesséria
filtrag&o adicional. Tenha em atengao que os sistemas de ar
comprimido s&o propensos a contaminagao por 6leo e humidade.
Se for utilizado ar da oficina, este deve ser limpo de acordo com a
ISO 8573-1:2010, Classe 1.4.1. Consulte a secgdo Fornecimento de
gés de manutenc&o para obter informagdes sobre a substituicdo do
elemento interno do filtro.

Especifique ar seco quando utilizar cilindros comprimidos. O ar de
qualidade respiratéria contém humidade e ndo deve ser utilizado.

Recomenda-se um filtro nominal padrao em linha de 5 micrones, mas
para desempenho 6timo, selecione um pré-filtro com uma
classificagao absoluta de 3 micrones.

/NAVISO
O CILINDRO pode explodir, se danificado.

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

. Mantenha o cilindro afastado de areas onde
possa ser danificado.

*  Nunca levante a maquina com o cilindro afixado.
*  Nunca permita que o magarico de corte toque no cilindro.
*  Mantenha o cilindro afastado de pecas elétricas sob tensao.

. Pressao maxima de entrada 8,96 bar.

LIGAR O ABASTECIMENTO DE GAS

O ar ou gas tem de ser fornecido ao Flexcut 125CE com uma
tubagem com um didmetro interno minimo de 6,3 mm.

LIGAGOES DE SAIDA

O grampo de trabalho deve estar firmemente ligado a peca de
trabalho. Sea pega de trabalho estiver pintada ou extremamente
suja, pode ser necessario expor o metal descoberto para
estabelecer uma boa ligagéo elétrica.
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FLEXCUT™ 125 CE

OPERAGAO

OPERACAO

SIMBOLOS GRAFICOS QUE APARECEM NESTA MAQUINA OU
NESTE MANUAL

PRECAUGOES DE SEGURANGA

/N\AVISO
O CHOQUE ELETRICO pode matar. < e

*  Nao toque em pegas elétricas ou elétrodos
com a pele ou roupa molhada.

* Isole-se do trabalho e do chao.

o Use sempre luvas isolantes secas.

VAPORES E GASES podem ser
pengosos
Mantenha a cabega longe de vapores.

*  Use ventilagao ou exaustao para
remover os vapores da zona de
respiragéo.

9
N O\

As FAISCAS DE SOLDAGEM, CORTE
E GOIVADURA podem causar
incéndio ou explosao

*  Mantenha o material inflamavel afastado.

*  Nao solde, corte nem goive recipientes
que tenham contido combustiveis.

k

Os RAIOS DE ARCO podem queimar. E;
*  Use protegdo ocular, auricular e corporal
adequada. %_”f{;’

O ARCO DE PLASMA pode ferir
Mantenha o corpo afastado do bocal e D;
v

do arco de plasma.

outros ou mesmo de perfurar vestuario
de seguranga.

*  Opere o arco piloto com cuidado. O arco
piloto é capaz de queimar o operador,

Observe as orientagdes de seguranga adicionais

pormenorizadas no inicio deste manual.

B-1

AVISO OU PRECAUGAO

PURGA DE GAS

LEIA O MANUAL DE
INSTRUGOES

LIGAGAO A TERRA DE
PROTEGAO

ENTRADA DE GAS

CORTE

GRELHA ou METAL
EXPANDIDO

GOIVA

MARCAGAO

LIGAR

DESLIGAR



FLEXCUT™ 125 CE OPERAGAO

CONTROLOS E DEFINIGOES

FIGURA B.2 - Painel frontal
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FIGURA B.3 - Painel traseiro
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Ecra LCD: mostra os modos disponiveis e parametros em

9.pol. Alivio da tensédo do cabo de entrada: usa-se para ligar a
tempo real.

unidade a alimentacéo de entrada.

Botao de Inicio: permite que o utilizador volte ao ecra inicial. 4 pol.Acesso ao painel de fusiveis: permite 0 acesso para

Manipulo/botdo de controlo do menu: usado para navegar e substituigao do fusivel do transformador auxiliar.
selecionar itens no ecra. 11. Interface CNC de 14 pinos: Permite o acesso ao acionador de
Regulador de pressao: permite a regulagio da presséo de arranque de arco, contacto iniciado pelo arco, tensao de arco

arlgas primaria. de tensdo bruta ou dividida e marca forgada.

Purga: permite ao utilizador ativar o fluxo de ar da maquina.

Interruptor de ligar/desligar: Liga/desliga a alimentagao de
entrada da maquina.

Ligagdo do magarico: para ligar o magarico.

Ligagédo do cabo de trabalho: para ligar o cabo com o grampo
de trabalho.
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FLEXCUT™ 125 CE

OPERAGAO

INTERFACE DO UTILIZADOR

&

- Vemm

£32).L

Prima para

Ecra de sele¢gao de modo

& Escolha entre quatro modos disponiveis:

iy  Corte — Para operagoes de corte numa peca de
trabalho sélida.

Marca - Para descoloragéo ou ligeira remogéo de
material. Pode ser utilizado para adicionar nimeros de
pecas, linhas de curvatura, marcas de perfuragao ou
muitas outras modificacbes na superficie.

o Dy--l

Grelha - Para operagdes de corte numa pega de
trabalho n&o continua.

D BB

Goiva - Para remogao de material de uma pega de
trabalho (remogédo de uma soldadura).

Ecra Modo Ativo - Ver Figura B.4

FIGURAB.4

Corrente de

saida
icone de Modo

Ativo

Presséo de gas de
saida
Comprimento do
magarico

icone de Modo Ativo - O icone de modo atualmente selecionado
sera apresentado aqui. Regresse ao ecré de selegdo de modo para
escolher um novo modo.

Corrente de saida — Rode o botdo de controlo para ajustar a
corrente de saida pretendida. Durante o corte, 0 ecra ira apresentar
a corrente de corte real em amperes. O intervalo de corrente de
saida esta dependente do modo selecionado.

Pressdo do gas de saida — A pressao do gas de saida também é
exibida numa escala linear, com o centro da faixa verde como
pressdo do gas de saida recomendada com base no modo
selecionado e no comprimento do magarico. Utilize o botéo
regulador na parte da frente da maquina para ajustar a pressao do
gés de saida, mas faca-o apenas enquanto o gas estiver a fluir.
Segure 0 botdo de purga enquanto puxa e roda o botéo regulador
para ajustar a presséo conforme pretendido.

Comprimento do magarico — O comprimento do magarico
selecionado sera apresentado aqui. Certifique-se de que o
comprimento do magarico corresponde ao magarico que esta a ser
utilizado com a maquina. O comprimento do magarico pode ser
modificado no menu de definicdes.



FLEXCUT™ 125 CE OPERAGAO

Definigoes

Para entrar ou sair do menu de defini¢des, prima os botdes de inicio
e de purga ao mesmo tempo.

Opc¢odes (rode o botao para deslocar e prima o botao
para selecionar):

Repor definigdes de
. fabrica Repor definigées de fabrica -
Tamanho do magarico -

Escolha entre os comprimentos Eﬂl Ut|||z,e para repor as definicdes
. . de fabrica da maquina
- - de 25 pés (7,6 m), 50 pés
(15,2 m) ou 75 pés (22,9 m).
.-..r Isto ira alterar a presséo de gas

Prima para selecionar de saida recomendada. Prima para selecionar

Tamanho do
macarico

Idioma

Idioma - Escolha entre inglés,
[FR)(GR] espanhol, francés ou aleméo
€3

Brilho
Brilho - Utilizado para diminuir

ou aumentar o brilho do ecra
LCD

10
()Y EY €34

Prima para selecionar Prima para selecionar

Unidades

[ Inglés | Unidades - Escolha entre
- unidades em inglés ou métricas

Informagoe

Avangado - Utilizado para fins
de diagnostico

(%)

Prima para selecionar

Prima para selecionar
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FLEXCUT™ 125 CE

OPERAGAO

CORTE MECANIZADO
Instalagdo do magarico mecanizado

Recomenda-se que o0 magarico mecanizado FLEXCUT™ 125 CE
seja instalado num posicionador com um controlo de tensao de arco
capaz de manter a tensdo de arco de corte dentro de 1 volt. O
posicionador tem de ser rigido para garantir a qualidade do corte e
é altamente recomendado um sensor de colisdo com magarico.

Instalar os consumiveis do magarico mecanizado

Para instalar as pecas do magarico, execute os
seguintes passos (consulte a Figura B.5):

Nota: Nao aperte demasiado os consumiveis! Aperte apenas
até que as pegas estejam devidamente encaixadas.

1. Inspecione as roscas no corpo do magarico e na tampa de
retencéo e limpe conforme necessario. Aplique lubrificante no
anel de vedag&o do magarico, conforme necessario. O
lubrificante deve ser seguro em termos de contacto com
oxigénio e inerte num ambiente inflamavel.

2. Instale o elétrodo (1) no corpo do magarico e pressione-0 para
0 encaixar.

3. Enrosque a tampa de protegéo (5) no conjunto da tampa de
protecéo. (4)

4. Insira 0 bocal (3) no anel de torg&o. (2)

Coloque o conjunto do anel de torgao/bocal na tampa de
retencao.

6. Enrosque e
FIGURA aperte o conjunto da
B.5 tampa de reteng&o no
corpo do magarico. (6)
(6) LC125M CORPO DO
— MACARICO
) @
— NEL DE
VEDAGAO
BK500024
(1) ELETRODO
BK14300-1

(2) ANEL DE TORCAO
BK14300-13

(3) BOCAL
45A - BK14300-7
65A - BK14300-8
85A - BK14300-9
105A - BK14300-10
125A - BK14300-11

(4) TAMPA DE
RETENGCAO
BK14300-15

(5) TAMPA DE PROTEGAO
45A - 65A - BK14300-3
85A - 125A - BK14300-4

ARARY

Remover os consumiveis do magarico

/N\AVISO

Desligue a maquina antes de remover os
consumiveis.

Para remover os consumiveis do magarico,
execute os seguintes passos:

1. Remova a tampa de reten¢éo do magarico.

Retire 0 anel de tor¢édo e o bocal da tampa de retengéo.
Separe a tampa de protecéo da tampa de retencéo.
Retire o elétrodo do corpo do magarico.

Retire 0 anel de tor¢éo do bocal.

/N\AVISO

Contaminantes como sujidade, pé metalico, dleo e humidade
presentes na superficie do elétrodo e/ou corpo do magarico podem
causar arcos elétricos entre estes componentes e, possivelmente,

o oD

Para evitar danificar o magarico e/ou 0s consumiveis, siga as
seguintes diretrizes:

1. Certifique-se de que o ar fornecido ao magarico nao contém
contaminantes, tais como detritos, humidade e éleo.

2. Certifique-se de que o corpo do catodo do magarico e o corpo do
elétrodo estéo limpos antes de montar os consumiveis no
magarico. Limpe quaisquer contaminantes com um pano seco e
sem pelos.

3. Certifique-se de que os consumiveis estdo devidamente
apertados e totalmente inseridos quando os instalar no magarico.
Verifique a instalagao dos consumiveis antes do inicio de cada
turno de trabalho e frequentemente para garantir que as pegas
ndo se soltaram como resultado do funcionamento normal.

4. Inspecione as superficies do corpo do catodo e do elétrodo para
garantir que ndo se acumularam contaminantes durante o
funcionamento. (Consulte a Figura B.6)

FIGURA
B.6

CORPO DO
ELETRODO
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FLEXCUT™ 125 CE

OPERAGAO

Fazer um corte

Configurar um corte

Utilize o procedimento seguinte para fazer um corte com o FLEXCUT™ 125

CE.

1. Utilizando os graficos, determine as pegas do magarico e as condigbes
de corte adequadas para o material a ser cortado.

2. Instale os consumiveis adequados no magarico.

3. Rode o interruptor de alimentag&o para a posi¢do ON (Ligado) para ligar
a alimentagao para 0 FLEXCUT™ 125 CE. O LCD liga-se e apresenta o
ecra de inicializagdo do FLEXCUT™.

4. Prima o bot&o de inicio e escolha 0 modo de funcionamento pretendido.
5. Rode o botao de controlo para definir a corrente de saida pretendida.

6. Mantenha premido o botéo de purga de gés enquanto ajusta o regulador
para a presséo de saida recomendada (centro da faixa verde).

7. A operagéo de corte ¢ iniciada apds a rece¢do de um sinal de arranque.
0O arco deve estabelecer aproximadamente 2 segundos ap6s a aplicagao
do comando de arranque. A operag&o de corte termina quando o sinal
de arranque é removido. Apos a conclus&o de um corte, o fluxo de gas
através do magarico continuara durante aproximadamente 20 segundos.
O LCD exibira a corrente de saida real e a pressao de gas enquanto o
corte estiver ativo.

Interface da maquina

O FLEXCUT™ 125 CE é fornecido de origem com uma interface de
maquina. Os sinais de interface fornecidos incluem: Arranque de Arco,
Iniciado pelo Arco, Tensao de Arco (bruta ou dividida) e Marca de Forga.
Estes sinais s&o acessiveis através do conector de 14 pinos na parte de
tras da caixa. (Consulte a Figura B.7)

Arranque de Arco:

O circuito de Arranque de Arco permite a ativagao da fonte de alimentagao
para iniciar o corte. Este circuito pode ser acedido através dos pinos Ke M
do conector de 14 pinos. O circuito tem uma tens&o nominal de circuito
aberto de 15 VCC e requer um fecho de contacto seco para ser ativado.

Iniciado pelo Arco:

O circuito Iniciado pelo Arco fornece informagdes sobre quando uma
extremidade de corte foi transferida para a pega de trabalho. Este circuito
pode ser acedido através dos pinos | e J do conector de 14 pinos. O circuito
proporciona um fecho de contacto seco quando o arco tiver sido transferido.
A entrada para este circuito deve ser limitada a 0,3 A para 120 V CA ou 30
V CC.

Tensao de Arco:

O circuito de Tens&o de Arco pode ser utilizado para ativar um controlo da
altura de um magarico. Este circuito pode ser acedido através dos pinos D
e G do conector de 14 pinos. O circuito fornece elétrodo completo para
trabalhar a tenséo de arco (300 VDC no maximo). Uma tens&o de arco
dividida de 20:1, 30:1, 40:1 ou 50:1 esta disponivel. Consulte “Aceder a
tensédo de arco dividida.”

Marca de forga:

O circuito de Marca de Forca pode ser utilizado para alternar entre um
modo de operag&o de corte ou grelha e um modo de marcagéo
rapidamente e enquanto a saida esta ligada. Este circuito pode ser acedido
através dos pinos A e B do conector de 14 pinos. Este circuito requer um
fecho de contacto seco para funcionar e ambos os modos devem ser
configurados antes do corte.

Os utilizadores que pretendam utilizar a Interface da Maquina podem
encomendar um Adaptador Universal K867 (cumpra as localizagdes dos
pinos indicadas acima) ou fabricar um conjunto de cabos conector de 14
pinos.

FIGURA B.7

Marca de
ca

Arranque de
Arco
Tensao de
arco
Iniciado
pelo Arco

RECETACULO DE CAIXA DE 14 PINOS,
VISTA FRONTAL
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FLEXCUT™ 125 CE OPERAGAO

GRAFICOS DE CORTE

Os graficos de corte mostrados nas paginas seguintes destinam-se
a dar ao operador o melhor ponto de partida a utilizar ao fazer um
corte num determinado tipo e espessura de material. Podem ser
necessarios pequenos ajustes para obter o melhor corte. Para além
disso, lembre-se de que a tens&o de arco deve ser aumentada a
medida que o elétrodo se desgasta, de modo a manter a altura de
corte correta.

MATERIAL CORRENTE PAGINA |
AGO MACIO 45 AMPS B-8
AGO MACIO 65 AMPS B9
ACO MACIO 85 AMPS B-10
ACO MACIO 105 AMPS B-11
AGO MACIO 125 AMPS B-12

ACO INOXIDAVEL 45 AMPS B-13
AGO INOXIDAVEL 65 AMPS B-14
AGO INOXIDAVEL 85 AMPS B-15
ACO INOXIDAVEL 105 AMPS B-16
AGO INOXIDAVEL 125 AMPS B-17

ALUMINIO 45 AMPS B-18

ALUMINIO 65 AMPS B-19

ALUMINIO 85 AMPS B-20

ALUMINIO 105 AMPS B-21

ALUMINIO 125 AMPS B-22
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45 amperes — A¢o macio

Protegéo Tampa de Bocal Aneldetorgdo Elétrodo Magarico

BK14300-3 retengao BK14300-7 BK14300-13  BK14300-1 LC125M
[4300-15 ———

1] o El e |

e
T

Imperial
Ideal Produgéo
Velocidad Velocidad .
. . Altura de | Tempo de Inicio da
. _ | Tensdo de ede Tenséo de ede Altura de . . | Largura .
Espessura do material | Pressdo - N perfuraga | perfuraca extremida
arco translaga arco translaga corte R o de corte de
o 0
(9a) (pol) (psi) (volts) (ipm) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms) (pol)
26 0,0179 135 350 134 500 0,040 0,100 0 0,045
22 0,0299 135 360 134 460 0,040 0,100 0 0,045
18 0,048 135 350 134 410 0,040 0,100 100 0,050
16 0,060 135 325 134 400 0,040 0,100 100 0,050
14 0,075 60* 140 290 139 325 0,080 0,160 300 0,060
12 0,105 142 200 139 220 0,080 0,160 400 0,065
10 0,135 144 110 142 167 0,080 0,160 400 0,065
3/16 146 80 143 110 0,080 0,160 500 0,065
1/4 152 45 150 73 0,120 0,160 600 0,080
Métrica
Ideal Produgéo
Velocidad Velocidad .
- - Altura de | Tempo de Inicio da
. _ | Tensdo de ede Tenséo de ede Altura de - . | Largura .
Espessura do material | Presséo « x perfuragd | perfuraca extremida
arco translaga arco translaga corte R o de corte de
o 0
(ga) (mm) (Bar) (volts) (mm/min) (volts) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
0,5 135 8925 134 12 550 1,0 25 0 11
0,8 135 9125 134 11575 1,0 25 0 12
1 135 9000 134 11025 1,0 25 100 12
1,2 135 8900 134 10475 1,0 25 100 13
1,5 413 135 8300 134 10175 1,0 25 100 13
2 ' 140 7075 139 7925 2,0 41 300 1,5
25 142 5575 139 6175 2,0 41 400 1,6
3 143 4075 140 5000 2,0 41 400 1,7
4 145 2475 142 3625 2,0 41 400 1,7
6 151 1350 148 2075 2,8 41 600 1,9
Marcagéo
Velocidad
- Altura de | Tempo de
. _ | Tensao de ede Altura de R N
Espessura do material | Corrente | Pressdo - _ | transferén | perfuraga
arco translagd | marcagao .
cia 0
0
(ga) | (pol) (amps) (psi/Bar) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms)
Todas as espessuras 12 37/2,55 177 250 0,100 0,100 0

* Necessario para cabos de magarico de 7,5 m (25") - Aumente a presséo de saida em 0,35 bar (5 psi) por cada incremento de 7,5 m (25")
Nno magarico



FLEXCUT™ 125 CE OPERAGAO

65 amperes - Ago macio

Tampa de
Protecéo retencao Bocal Aneldetorcio Elétrodo Magcarico LC125M
BK14300-3 BK14300-15  BK14300-8 BK14300-13 BK14300-1 Corpo
[~ T —
- S
( 1 1
L = =
Imperial
Ideal Produgéo
Velocidad Velocidad .
. . Altura de | Tempo de Inicio da
. _ | Tensdo de ede Tenséo de ede Altura de . . | Largura .
Espessura do material | Pressao - . perfuraga | perfuraca extremida
arco translaga arco translaga corte o o de corte de
o 0
(ga) (pol) (psi) (volts) (ipm) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms) (pol)
16 0,0598 143 250 141 295 0,120 0,160 100 0,060
10 0,1345 145 195 143 226 0,120 0,160 300 0,070
3/16 145 140 143 170 0,120 0,160 500 0,070
1/4 145 95 143 115 0,120 0,160 800 0,070
3/8 60* 152 50 148 63 0,120 0,160 1200 0,075
12 153 35 150 40 0,120 0,200 2000 0,085
5/8 156 20 155 24 0,120 0,300 2000 0,085
b 3/4 162 15 160 19 0,120 0,200 2000 0,090 SIM
b 718 165 10 164 14 0,120 0,200 2000 0,090 SIM
b 1 170 7 166 10 0,120 0,200 2000 0,092 SIM
Métrica
Ideal Produgéo
Velocidad Velocidad .
~ . Altura de | Tempo de Inicio da
. _ | Tensdo de ede Tenséo de ede Altura de - . | Largura .
Espessura do material | Pressdao - - perfuraga | perfuraga extremida
arco translaga arco translaga corte o R de corte de
0 o
(ga) (mm) (Bar) (volts) (mm/min) (volts) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
1,5 143 6375 141 7525 3,0 41 100 1,5
2 143 6000 141 7050 3,0 41 100 1,6
25 144 5625 142 6600 3,0 41 200 1,7
3 145 5275 143 6125 3,0 41 300 1,7
4 145 4350 143 5125 3,0 41 400 1,8
6 413 145 2675 143 3225 3,0 41 700 1,8
10 152 1225 148 1525 3,0 42 1300 1,9
12 153 975 150 1150 3,0 49 1800 21
16 156 500 155 600 3,0 75 2000 2,2 SIM
20 163 350 161 450 3,0 51 2000 2,3 SIM
25 169 175 166 275 3,0 51 2000 2,3 SIM
Marcagéo
Velocidad
. Altura de | Tempo de
. _ | Tensdo de ede Altura de R N
Espessura do material | Corrente | Presséo - .| transferén | perfuraga
arco translaga | marcagao .
cia 0
0
(9a) | (pol) (amps) (psi/Bar) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms)
Todas as espessuras 14 372,55 178 250 0,100 0,100 0

* Necessario para cabos de magarico de 7,5 m (25") - Aumente a pressédo de saida em 0,35 bar (5 psi) por cada incremento de 7,5 m (25")
no comprimento do magarico

B-9



FLEXCUT™ 125 OPERAGAO

85 amperes - Ago macio

Tampa de
Protecao retencao Bocal Aneldetorcdo Elétrodo Macarico LC125M
BK14300-4 BK14300-15  BK14300-9 BK14300-13 BK14300-1 Corpo
[ T
-
( (| [
L ™~ 2
Imperial
Ideal Produgéo
Velocidad Velocidad .
N - Altura de | Tempo de Inicio da
. _ | Tensdo de ede Tenséo de ede Altura de - _ | Largura .
Espessura do material | Pressao - . perfuraga | perfuraga extremida
arco translaga arco translaga corte R o de corte de
o 0
(ga) (pol) (psi) (volts) (ipm) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms) (pol)
10 0,1345 138 260 137 315 0,120 0,250 0 0,050
3/16 0,1875 140 190 139 220 0,120 0,250 200 0,058
1/4 0,2500 141 120 140 155 0,120 0,250 500 0,060
3/8 0,3750 144 75 143 88 0,120 0,250 500 0,068
12 0,5000 60* 145 40 145 54 0,120 0,250 500 0,078
5/8 0,6250 150 30 147 40 0,120 0,250 1000 0,085
3/4 0,7500 153 24 150 30 0,120 0,300 1500 0,085
718 0,8750 158 16 153 22 0,120 0,250 1250 0,090 SIM
1 1,0000 160 13 156 16 0,120 0,250 1500 0,100 SIM
1-1/4 1,2500 168 7 161 10 0,120 0,250 1500 0,110 SIM
Métrica
Ideal Produgao
Velocidad Velocidad .
- - Altura de | Tempo de Inicio da
. . Tensdo de ede Tensao de ede Altura de - . | Largura )
Espessura do material | Pressdo - - perfuraga | perfuraga extremida
arco translaga arco translaga corte R o de corte de
o 0
(ga) (mm) (psi) (volts) (mm/min) (volts) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
3 137 7175 136 8775 3,0 6,4 0 1,2
4 139 5850 138 6975 3,0 6,4 100 1,4
6 141 3450 140 4300 3,0 6,4 400 1,5
10 144 1775 143 2100 3,0 6,4 500 1,8
12 413 145 1200 145 1550 3,0 6,4 500 1,9
16 150 750 147 1000 3,0 6,4 1000 2,2
20 154 550 151 700 3,0 72 1400 2,2
25 160 350 156 425 3,0 6,4 1500 25 SIM
32 168 175 161 250 3,0 6,4 1500 2,8 SIM
Marcagéo
Velocidad
. Altura de | Tempo de
. _ | Tensdo de ede Altura de R N
Espessura do material | Corrente | Presséo - .| transferén | perfuraga
arco translaga | marcagao .
cia 0
0
(ga) | (pol) (amps) (psi/Bar) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms)
Todas as espessuras 13 372,55 188 250 0,100 0,100 0

* Necessario para cabos de magarico de 7,5 m (25") - Aumente a pressédo de saida em 0,35 bar (5 psi) por cada incremento de 7,5 m (25")
no comprimento do magarico



FLEXCUT™ 125 CE OPERAGAO

105 amperes — Ago macio

Protegéo Tampa de Bocal Aneldetorgdo Elétrodo Magarico
BK14300-4 retengao BK14300-10 BK14300-13 BK14300-1 LC125M
BK{T4300-15 ——

.

o
e

| =

Imperial
Ideal Produgéo
Velocidad Velocidad .
. . Altura de | Tempo de Inicio da
. _ | Tensdo de ede Tenséo de ede Altura de . . | Largura .
Espessura do material | Pressao - . perfuraga | perfuraca extremida
arco translaga arco translaga corte o o de corte de
o 0
(ga) (pol) (psi) (volts) (ipm) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms) (pol)
1/4 145 150 145 180 0,160 0,280 400 0,100
3/8 147 105 146 114 0,160 0,280 500 0,100
12 150 60 150 73 0,160 0,280 600 0,105
5/8 60* 153 42 150 50 0,160 0,375 1000 0,105
3/4 154 33 152 37 0,160 0,375 1000 0,105
7/8 156 25 155 31 0,160 0,375 2000 0,110
e 1 160 19 159 23 0,160 0,300 1800 0,120 SIM
e 11/4 165 14 164 16 0,160 0,300 2000 0,125 SIM
Métrica
Ideal Produgéo
Velocidad Velocidad .
. . Altura de | Tempo de Inicio da
. _ | Tensdo de ede Tenséo de ede Altura de - . | Largura .
Espessura do material | Pressao - . perfuraga | perfuraca extremida
arco translaga arco translaga corte R o de corte de
o 0
(9a) (mm) (Bar) (volts) (mm/min) (volts) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 145 3925 145 4750 41 71 400 2,5
10 147 2500 147 2750 41 71 500 2,6
12 149 1775 149 2075 41 71 600 2,6
16 413 153 1050 150 1250 41 9,5 1000 2,7
20 155 775 153 900 41 9,5 1300 2,7
25 159 500 158 600 41 71 1800 3,0 SIM
e 32 165 350 164 400 41 71 2000 3.2 SIM
Marcagao
Velocidad
. Altura de | Tempo de
. _ | Tensdo de ede Altura de R N
Espessura do material | Corrente | Pressédo - . | transferén | perfuraga
arco translaga | marcagao .
cia 0
0
(ga) (pol) (amps) (psi/Bar) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms)
Todas as espessuras 14 37/2,55 184 250 0,100 0,100 0

* Necessario para cabos de magarico de 7,5 m (25") - Aumente a pressédo de saida em 0,35 bar (5 psi) por cada incremento de 7,5 m (25")
no comprimento do macarico



FLEXCUT™ 125 CE OPERAGAO

125 amperes — Ago macio

Tampa de
Protecéo retengédo Bocal Aneldetorcdo Elétrodo Magcarico LC125M
BK14300-4 BK14300-15 BK14300-11 BK14300-13 BK14300-1 Corpo
[ T
-
¢ (| ]} -
LN ™~ g
Imperial
Ideal Produgéo
Velocidad Velocidad .
. . Altura de | Tempo de Inicio da
. _ | Tensdo de ede Tenséo de ede Altura de . . | Largura .
Espessura do material | Pressdo - N perfuraga | perfuraca extremida
arco translaga arco translaga corte R o de corte de
o 0
(ga) (pol) (psi) (volts) (ipm) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms) (pol)
1/4 145 180 144 210 0,160 0,300 300 0,100
3/8 147 110 146 128 0,160 0,300 500 0,105
12 149 72 147 88 0,160 0,300 700 0,105
5/8 151 50 150 63 0,160 0,300 1000 0,110
3/4 60* 153 40 152 52 0,160 0,325 1200 0,110
718 156 31 155 40 0,160 0,350 1800 0,115
1 160 23 157 32 0,160 0,375 2500 0,120
b 11/4 163 16 162 21 0,160 0,300 2200 0,125 SIM
b 112 168 1 168 14 0,160 0,300 2200 0,125 SIM
Métrica
Ideal Produgéo
Velocidad Velocidad -
. . Altura de | Tempo de Inicio da
. _ | Tensdo de ede Tenséo de ede Altura de - . | Largura .
Espessura do material | Pressdo - N perfuraga | perfuraga extremida
arco translaga arco translaga corte de corte
o o de
o 0
(ga) (mm) (Bar) (volts) (mm/min) (volts) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 145 4775 144 5575 41 76 300 25
10 147 2650 146 3100 41 76 500 2,7
12 149 2050 147 2450 41 76 700 2,7
16 413 151 1250 150 1600 41 76 1000 2,8
20 ' 154 950 153 1225 41 84 1400 2,8
25 159 600 157 850 41 94 2400 3,0
32 163 400 162 525 41 7.6 2200 3.2 SIM
b 38 168 275 168 350 41 76 2200 3.2 SIM
Marcagao
Velocidad
- Altura de | Tempo de
. _ | Tensdo de ede Altura de R N
Espessura do material | Corrente | Pressdo . _ | transferén | perfuraga
arco translagd | marcagao .
cia 0
0
(ga) | (pol) (amps) (psi/Bar) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms)
Todas as espessuras 15 37/2,55 177 250 0,100 0,100 0

* Necessario para cabos de magarico de 7,5 m (25") - Aumente a pressédo de saida em 0,35 bar (5 psi) por cada incremento de 7,5 m (25")
no comprimento do magarico



FLEXCUT™ 125 CE OPERAGAO

45 amperes — Ago inoxidavel

Tampa de
Protecao retengao Bocal Aneldetorcédo Elétrodo Magarico LC125M
BK14300-3 BKEOO-H BK14300-7 BK14300-13 BK14300-1 Corpo
T —
AT L ED comms
Imperial
Ideal Produgéo
N Velocidad - Velocidad Altura de | Tempo de Inicio da
Espessura do material | Pressédo Tensdo de e de - Tensdo de e de . Altura de perfuraga | perfuraga Largura extremida
arco translaga arco translaga corte o R de corte de
0 0
(ga) (pol) (psi) (volts) (ipm) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms) (pol)
26 0,0179 150 400 150 510 0,100 0,200 0 0,040
22 0,0299 150 375 150 475 0,100 0,200 0 0,030
18 0,0478 150 350 152 400 0,100 0,200 100 0,035
16 0,0598 152 315 152 400 0,100 0,200 100 0,040
14 0,0747 70* 154 240 154 250 0,100 0,200 200 0,045
12 0,1046 156 175 154 185 0,100 0,200 300 0,050
10 0,1345 156 100 154 140 0,100 0,200 400 0,055
3/16 158 70 156 85 0,100 0,200 500 0,060
1/4 159 30 157 40 0,100 0,200 600 0,060
Métrica
Ideal Produgéo
. Velocidad . Velocidad Altura de | Tempo de Inicio da
Espessura do material | Pressio Tenséo de ede ) Tensao de ede ] Altura de perfuraga | perfuracé Largura extremida
arco translaga arco translaga corte o R de corte de
o 0
(ga) (mm) (Bar) (volts) (mm/min) (volts) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
0,5 150 10075 150 12825 25 5,1 0 1,0
08 150 9475 150 11900 25 5,1 0 08
1 150 9200 151 11075 25 5,1 100 08
1,2 150 8925 152 10250 25 5,1 100 0,9
1,5 152 8075 152 10150 25 5,1 100 1,0
4,83 Bar
2 154 5900 154 6150 25 5,1 200 1,2
2,5 156 4800 154 5050 25 5,1 300 1,2
156 3600 154 4200 25 5,1 300 1,3
157 2225 155 2975 25 5,1 400 1,5
159 1000 157 1275 25 5,1 600 1,5
Marcagao
- Velocidad Altura de | Tempo de
. _ | Tensao de ede Altura de R N
Espessura do material | Corrente | Pressao arco translagd | marcagao trans.feren perfuraca
o cia o
(ga) | (pol) (amps) (psi/Bar) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms)
Todas as espessuras 12 37/2,55 177 250 0,100 0,100 0

* Necessario para cabos de magarico de 7,5 m (25") - Aumente a pressédo de saida em 0,35 bar (5 psi) por cada incremento de 7,5 m (25")
no comprimento do magarico

B-13



FLEXCUT™ 125 CE OPERAGAO

65 amperes — Ac¢o inoxidavel

Protegdo Tampa de retengio Bocal Aneldetorcdo Elétrodo Magarico LC125M
BK14300-3 BK14300-15 BK14300-8 BK14300-13  BK14300-1 Corpo

n:i: H] i I |

Imperial
Ideal Produgéo
- Velocidad N Velocidad Altura de | Tempo de Inicio da
Espessura do material | Pressédo Tensdo de e de N Tensdo de e de . Altura de perfuraga | perfuraga Largura extremida
arco translaga arco translaga corte o R de corte de
o 0
(ga) (pol) (psi) (volts) (ipm) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms) (pol)
16 0,060 149 325 149 425 0,200 0,325 100 0,050
10 0,135 151 210 149 264 0,200 0,325 100 0,060
3/16 153 147 151 168 0,200 0,325 200 0,070
1/4 60° 155 70 153 90 0,200 0,325 400 0,080
3/8 158 43 157 50 0,200 0,325 800 0,090
12 167 20 159 32 0,200 0,325 1200 0,100
5/8 165 19 163 22 0,200 0,325 600 0,105 *
3/4 168 14 166 18 0,200 0,325 600 0,110 *
Métrica
Ideal Produgéo
. Velocidad . Velocidad Altura de | Tempo de Inicio da
Espessura do material | Pressédo Tensdo de e de - Tensdo de e de . Altura de perfuraga | perfuraga Largura extremida
arco translaga arco translaga corte 0 R de corte de
o 0
(9a) (mm) (Bar) (volts) (mm/min) (volts) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
1,5 149 8300 149 10850 5,1 8,3 100 1,3
2 149 7525 149 9775 5,1 8,3 100 1,3
2,5 150 6750 149 8700 5,1 8,3 100 14
151 6000 149 7625 5,1 8,3 100 1,5
a3 152 4650 150 5675 5,1 8,3 100 1,6
155 2225 153 2725 5,1 8,3 400 2,0
10 159 1000 157 1200 5,1 8,3 900 23
12 165 625 159 925 5,1 8,3 1100 25
16 165 475 163 550 5,1 8,3 600 27 *
20 169 325 167 425 5,1 8,3 600 28 *
Marcagao
. Velocidad Altura de | Tempo de
Espessura do material | Corrente | Pressdo Tensdo de e de ~ Altura ‘fe transferén | perfuracé
arco translaga | marcagao cia o
o
(ga) (pol) (amps) (psi/Bar) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms)
Todas as espessuras 14 37/2,55 178 250 0,100 0,100 0

* Necessario para cabos de magarico de 7,5 m (25") - Aumente a pressédo de saida em 0,35 bar (5 psi) por cada incremento de 7,5 m (25")
no comprimento do macarico

B-14



FLEXCUT™ 125 CE OPERAGAO

85 amperes — Ago inoxidavel

Protecdo Tampaderetengio  Bocal Aneldetor¢do Elétrodo Magcarico LC125M
BK14300-4 ~ BKM300-15 Bi14300-9 BK14300-13  BK14300-1 Corpo
- - "
Q0 ] =i =N
L ~ =
Imperial
Ideal Produgao
- Velocidad - Velocidad Altura de | Tempo de Inicio da
. . Tensdo de ede Tensao de ede Altura de - . | Largura )
Espessura do material | Pressdo - - perfuraga | perfuraga extremida
arco translaga arco translaga corte R o de corte de
o 0
(ga) (pol) (psi) (volts) (ipm) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms) (pol)
10 0,1345 139 285 138 345 0,120 0,240 200 0,075
3/16 139 210 138 250 0,120 0,240 300 0,075
1/4 139 135 138 170 0,120 0,240 400 0,080
3/8 143 60 142 80 0,120 0,240 500 0,080
112 60* 148 36 146 46 0,120 0,240 700 0,084
5/8 150 26 149 33 0,120 0,240 800 0,093
3/4 154 18 153 24 0,120 0,240 800 0,105 *
7/8 155 16 154 19 0,120 0,240 800 0,105 *
1 159 11 158 14 0,120 0,240 800 0,105 *
Métrica
Ideal Produgao
- Velocidad - Velocidad Altura de | Tempo de Inicio da
. . Tensdo de ede Tensao de ede Altura de - . | Largura )
Espessura do material | Pressdo - - perfuraga | perfuraga extremida
arco translaga arco translaga corte R o de corte de
o o
(ga) (mm) (Bar) (volts) (mm/min) (volts) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
3 139 7850 138 9525 3,0 6,1 200 19
4 139 6425 138 7750 3,0 6,1 200 19
6 139 3850 138 4775 3,0 6,1 400 2,0
10 s 144 1425 143 1900 3,0 6,1 500 2,0
12 ' 147 1050 145 1350 3,0 6,1 700 21
16 150 650 149 825 3,0 6,1 800 24
20 154 450 153 575 3,0 6,1 800 2,7 *
25 158 300 157 375 3,0 6,1 800 2,7 *
Marcagéo
- Velocidad Altura de | Tempo de
. _ | Tensdo de ede Altura de R -
Espessura do material | Corrente | Presséo - . | transferén | perfuraga
arco translaga | marcagao cia o
0
(9a) | (pol) (amps) (psi/Bar) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms)
Todas as espessuras 14 37/2,55 188 250 0,100 0,100 0

* Necessario para cabos de magarico de 7,5 m (25") - Aumente a pressédo de saida em 0,35 bar (5 psi) por cada incremento de 7,5 m (25")
no comprimento do magarico

B-15



FLEXCUT™ 125 CE OPERAGAO

105 amperes — Ago inoxidavel

Tampa de
Protecéo retengio Bocal Aneldetorcdo Elétrodo Magcarico LC125M
BK14300-4 BK1i30045 BK14300-10 BK14300-13 BK14300-1 Corpo
e
d 1) EL o rme |
Imperial
Ideal Produgéo
. Velocidad . Velocidad Altura de | Tempo de Inicio da
Espessura do material | Presso Tensao de ede ) Tensao de ede ) Altura de nerfuraga | perfuraci Largura extremida
arco translaga arco translaga corte o R de corte de
o 0
(ga) (pol) (psi) (volts) (ipm) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms) (pol)
1/4 158 198 145 215 0,180 0,300 600 0,100
38 150 90 148 102 0,180 0,350 600 0,105
112 153 55 149 69 0,180 0,350 600 0,105
5/8 60° 166 38 156 42 0,180 0,400 1200 0,115
3/4 160 26 158 30 0,180 0,425 2000 0,120
718 165 21 159 25 0,180 0,350 2000 0,122 *
1 174 17 163 20 0,180 0,350 2000 0,130 *
11/4 168 11 166 14 0,180 0,350 2500 0,130 *
Métrica
Ideal Produgéo
- Velocidad ~ Velocidad Altura de | Tempo de Inicio da
Espessura do material | Presséo Tensao de ede ) Tensao de ede ) Altura de perfuraga | perfuracé Largura extremida
arco translaga arco translaga corte o R de corte de
o o
(ga) (mm) (Bar) (volts) (mm/min) (volts) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 159 5325 145 5775 46 75 600 25
10 150 2150 148 2475 46 8,9 600 27
12 152 1600 149 1925 46 8,9 600 27
16 4,13 166 950 156 1050 46 10,2 1200 29
20 161 625 158 725 46 10,2 2000 3,1
25 173 450 162 525 46 8,9 2000 33 *
32 168 275 166 350 46 8,9 2500 33 *
Marcagao
. Velocidad Altura de | Tempo de
Espessura do material | Corrente | Pressdo Tensdo de e de x Altura z!e transferén | perfuracé
arco translagd | marcagao cia 0
o
(ga) (pol) (amps) (psi/Bar) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms)
Todas as espessuras 15 37/2,55 180 250 0,100 0,100 0

* Necessario para cabos de magarico de 7,5 m (25") - Aumente a pressédo de saida em 0,35 bar (5 psi) por cada incremento de 7,5 m (25")
no comprimento do macarico

B-16



FLEXCUT™ 125 CE OPERAGAO

125 amperes — Ago inoxidavel

Protegdo Tampa de retengio Bocal Aneldetorcdo Elétrodo Macarico LC125M
BK14300-4  BK14300-15 BK14300-11 BK14300-13  BK14300-1 Corpo
- - ] =
E o S I
Ideal Produgéo
~ Velocidad . Velocidad Altura de | Tempo de Inicio da
. _ | Tens@o de ede Tenséo de ede Altura de - . | Largura .
Espessura do material | Pressdao - - perfuraga | perfuraga extremida
arco translaga arco translaga corte o R de corte de
0 o
(9a) (pol) (psi) (volts) (ipm) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms) (pol)
1/4 146 225 148 260 0,200 0,300 500 0,100
3/8 148 107 148 152 0,200 0,300 500 0,110
112 153 78 150 94 0,200 0,300 600 0,110
5/8 155 47 153 60 0,200 0,400 700 0,115
3/4 60* 157 40 156 45 0,200 0,400 1200 0,115
718 161 26 159 32 0,200 0,300 1500 0,117 *
1 166 19 163 25 0,200 0,300 1800 0,120 *
11/4 168 14 165 18 0,200 0,300 2000 0,125 *
1112 175 9 172 1 0,200 0,300 2200 0,125 *
Métrica
Ideal Produgéo
- Velocidad - Velocidad Altura de | Tempo de Inicio da
. _ | Tenséo de ede Tenséo de ede Altura de - _ | Largura .
Espessura do material | Pressao . - perfuraga | perfuraga extremida
arco translaga arco translaga corte o R de corte de
o o
(ga) (mm) (Bar) (volts) (mm/min) (volts) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 146 6050 148 6900 51 7,6 500 25
10 149 2600 148 3650 51 7,6 500 2,8
12 152 2150 150 2700 51 7,6 600 2,8
16 s 155 1175 153 1500 51 10,2 700 29
20 ' 158 900 157 1050 51 10,2 1300 29
25 165 500 162 650 51 7,6 1800 3,0 *
32 168 350 165 450 51 7,6 2000 3.2 *
38 175 225 172 275 51 7,6 2200 3.2 *
Marcagao
. Velocidad Altura de | Tempo de
. _ | Tensdo de ede Altura de R N
Espessura do material | Corrente | Pressdo ~ ~_ | transferén | perfuraga
arco translaga | marcagao cia o
0
(ga) (pol) (amps) (psi/Bar) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms)
Todas as espessuras 15 37/2,55 184 250 0,100 0,100 0

* Necessario para cabos de magarico de 7,5 m (25") - Aumente a pressédo de saida em 0,35 bar (5 psi) por cada incremento de 7,5 m (25")
no comprimento do magarico
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45 amperes - Aluminio

Protecdo Tampaderetengio  Bocal Aneldetor¢do Elétrodo Magcarico LC125M
BK14300-3 ~ BKM430015 BK14300-7 BK14300-13  BK14300-1 Corpo
e -
Q0 ﬂﬂ ) Y |
Imperial
Ideal Produgéo
. Velocidad . Velocidad Altura de | Tempo de Inicio da
Espessura do material | Pressédo Tensdo de e de - Tensdo de e de . Altura de perfuraga | perfuraga Largura extremida
arco translaga arco translaga corte o R de corte de
0 o
(ga) (pol) (psi) (volts) (ipm) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms) (pol)
1132 152 360 152 450 0,100 0,200 0 0,055
1116 154 360 154 390 0,100 0,200 100 0,060
3/32 60* 156 235 152 300 0,100 0,200 200 0,060
1/8 160 180 158 205 0,100 0,250 400 0,065
1/4 162 55 160 75 0,160 0,250 500 0,065
Métrica
Ideal Produgéo
. Velocidad . Velocidad Altura de | Tempo de Inicio da
Espessura do material | Pressédo Tensdo de e de - Tensdo de e de . Altura de perfuraga | perfuraga Largura extremida
arco translaga arco translaga corte 0 R de corte de
0 o
(ga) (mm) (Bar) (volts) (mm/min) (volts) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
0,8 152 9150 152 11400 25 5,1 0 1,4
1 153 9150 153 11025 25 5,1 0 1,4
1,2 153 9150 153 10 650 25 5,1 100 1,5
15 154 9150 154 10 100 25 5,1 100 1,5
2 413 155 7525 153 8750 25 5,1 200 1,5
25 157 5775 153 7275 25 53 200 1,5
159 4875 157 5750 25 6,1 400 1,6
161 3750 159 4350 29 6,4 400 1,7
162 1750 160 2275 39 6,4 500 1,7
Marcagao
. Velocidad Altura de | Tempo de
. _ | Tensdo de ede Altura de R N
Espessura do material | Corrente | Pressdo arco translagd | marcagao trans.feren perfuraga
o cia 0
(ga) (pol) (amps) (psi/Bar) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms)
Todas as espessuras 12 37/2,55 177 250 0,100 0,100 0

* Necessario para cabos de magarico de 7,5 m (25") - Aumente a pressédo de saida em 0,35 bar (5 psi) por cada incremento de 7,5 m (25")
no comprimento do macarico
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65 amperes - Aluminio

Protecdo Tampaderetengio  Bocal Aneldetor¢do Elétrodo Magcarico LC125M
BK14300-3 ~ BKM430015 BK14300-8 BK14300-13  BK14300-1 Corpo
ey - Tl
Q0 il ED oo (]
Imperial
Ideal Produgéo
~ Velocidad . Velocidad Altura de | Tempo de Inicio da
Espessura do material | Pressédo Tensdo de e de - Tensdo de e de . Altura de perfuraga | perfuraga Largura extremida
arco translaga arco translaga corte o R de corte de
o 0
(ga) (pol) (psi) (volts) (ipm) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms) (pol)
1/16 160 345 160 428 0,200 0,300 100 0,070
1/8 150 255 150 325 0,200 0,300 200 0,060
1/4 160 100 159 147 0,200 0,300 400 0,075
38 60* 165 55 163 70 0,200 0,300 600 0,085
112 168 35 168 45 0,200 0,300 1000 0,090
5/8 170 22 168 30 0,200 0,250 500 0,100 SIM
3/4 174 14 172 22 0,200 0,250 500 0,105 SIM
Métrica
Ideal Produgéo
- Velocidad - Velocidad Altura de | Tempo de Inicio da
Espessura do material | Pressédo Tensdo de e de - Tensdo de e de . Altura de perfuraga | perfuraga Largura extremida
arco translaga arco translaga corte o R de corte de
o 0
(ga) (mm) (Bar) (volts) (mm/min) (volts) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
15 161 8900 161 11050 5,1 76 100 1,8
2 157 8175 157 10200 5,1 76 100 1,7
2,5 154 7450 154 9375 5,1 76 200 1,6
151 6725 151 8550 5,1 76 200 1,6
a3 153 5450 152 7075 5,1 76 300 1,6
159 2975 158 4225 5,1 76 400 19
10 165 1325 164 1675 5,1 76 700 22
12 167 1000 167 1275 5,1 76 1000 23
16 170 550 168 750 5,1 6,4 500 25 SIM
20 175 300 173 500 5,1 6,4 500 27 SIM
Marcagéo
. Velocidad Altura de | Tempo de
Espessura do material | Corrente | Pressiao Tensdo de e de ~ Altura ‘fe transferén | perfuracé
arco translaga | marcagao cia 0
o
(ga) | (pol) (amps) (psi/Bar) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms)
Todas as espessuras 14 37/2,55 178 250 0,100 0,100 0

* Necessario para cabos de magarico de 7,5 m (25") - Aumente a pressédo de saida em 0,35 bar (5 psi) por cada incremento de 7,5 m (25")
no comprimento do magarico

B-19



FLEXCUT™ 125 CE OPERAGAO

85 amperes - Aluminio

Protecdo Tampaderetengio  Bocal Aneldetor¢do Elétrodo Magcarico LC125M
BK14300-4  BK1430015  BK14300-9 BK14300-13  BK14300-1 Corpo
e
Q0 a El o |
Imperial
Ideal Produgao
. Velocidad . Velocidad Altura de | Tempo de Inicio da
Espessura do material | Pressao Tensdo de e de - Tensdo de e de N Altura de perfuraga | perfuraca Largura extremida
arco translaga arco translaga corte o o de corte de
0 o
(ga) (pol) (psi) (volts) (ipm) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms) (pol)
1/8 154 310 154 360 0,210 0,325 200 0,085
1/4 158 140 158 167 0,210 0,325 400 0,090
3/8 160 75 158 104 0,210 0,325 600 0,095
112 60" 162 55 162 73 0,210 0,325 800 0,100
5/8 167 38 167 48 0,210 0,325 1000 0,105
3/4 169 28 167 40 0,210 0,250 500 0,105 SIM
718 172 22 171 30 0,210 0,250 500 0,105 SIM
1 175 15 175 20 0,210 0,250 500 0,105 SIM
Métrica
Ideal Produgéo
. Velocidad . Velocidad Altura de | Tempo de Inicio da
Espessura do material | Pressao Tensdo de e de - Tensdo de e de . Altura de perfuraga | perfuraca Largura extremida
arco translaga arco translaga corte R o de corte de
0 o
(9a) (mm) (Bar) (volts) (mm/min) (volts) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
3 154 8100 154 9425 53 8,3 200 2,2
4 155 6750 155 7875 53 8,3 300 2,2
6 158 4025 158 4775 53 8,3 400 2,3
10 s 160 1825 159 2525 53 8,3 600 24
12 ’ 162 1500 161 2025 53 8,3 800 2,5
16 167 950 167 1200 53 8,3 1000 2,7
20 170 675 168 950 53 6,4 500 2,7 SIM
25 175 400 174 550 53 6,4 500 2,7 SIM
Marcagao
. Velocidad Altura de | Tempo de
Espessura do material | Corrente | Pressdo Tensdo de e de ~ Altura t!e transferén | perfuracé
arco translagd | marcagao cia o
o
(ga) (pol) (amps) (psi/Bar) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms)
Todas as espessuras 14 37/2,55 188 250 0,100 0,100 0

* Necessario para cabos de magarico de 7,5 m (25") - Aumente a presséo de saida em 0,35 bar (5 psi) por cada incremento de 7,5 m (25")
no comprimento do macarico
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105 amperes - Aluminio

Protecdo Tampaderetengio  Bocal Aneldetor¢do Elétrodo Magcarico LC125M
BK14300-4  BKM300-15  BK14300-10 BK14300-13  BK14300-1 Corpo
[ -
Q0 il l |
Imperial
Ideal Produgao
. Velocidad . Velocidad Altura de | Tempo de Inicio da
. _ | Tensdo de ede Tenséo de ede Altura de . . | Largura .
Espessura do material | Pressdo - N perfuraga | perfuraca extremida
arco translaga arco translaga corte R o de corte de
o o
(9a) (pol) (psi) (volts) (ipm) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms) (pol)
1/4 150 210 149 225 0,180 0,325 500 0,100
3/8 155 105 154 130 0,180 0,325 600 0,105
112 158 77 156 93 0,180 0,325 800 0,110
5/8 60* 163 54 162 62 0,180 0,375 1000 0,110
3/4 167 38 166 41 0,180 0,400 1200 0,115
7/8 169 29 168 34 0,180 0,400 1350 0,115
1 172 23 170 29 0,180 0,350 1800 0,120 SIM
11/4 179 15 177 18 0,180 0,350 1800 0,120 SIM
Métrica
Ideal Produgao
~ Velocidad - Velocidad Altura de | Tempo de Inicio da
. _ | Tensdo de ede Tenséo de ede Altura de - _ | Largura .
Espessura do material | Pressao - . perfuraga | perfuraga extremida
arco translaga arco translaga corte R o de corte de
o 0
(9a) (mm) (Bar) (volts) (mm/min) (volts) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 149 5625 148 5975 4,6 8,3 500 25
10 155 2550 154 3150 4,6 8,3 600 2,7
12 157 2125 156 2575 4,6 8,3 800 2,8
16 4,13 163 1350 162 1550 4,6 9,5 1000 2,8
20 168 900 167 1000 4,6 10,2 1200 2,9
25 172 600 170 750 4,6 8,9 1800 3,0 SIM
32 179 375 177 450 4,6 8,9 1800 3,0 SIM
Marcagao
N Velocidad Altura de | Tempo de
. _ | Tensdo de ede Altura de R -
Espessura do material | Corrente | Presséo - . | transferén | perfuraga
arco translaga | marcagao cia o
0
(9a) | (pol) (amps) (psi/Bar) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms)
Todas as espessuras 15 37/2,55 184 250 0,100 0,100 0

* Necessario para cabos de magarico de 7,5 m (25") - Aumente a pressédo de saida em 0,35 bar (5 psi) por cada incremento de 7,5 m (25")
no comprimento do magarico
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125 amperes - Aluminio

Protecdo Tampaderetengio  Bocal Aneldetor¢do Elétrodo Magcarico LC125M
BK14300-4  BK14300-15 BK14300-11 BK14300-13  BK14300-1 Corpo
e -
Q0 a E] e |
Imperial
Ideal Produgéo
. Velocidad . Velocidad Altura de | Tempo de Inicio da
Espessura do material | Pressédo Tensdo de e de - Tensdo de e de . Altura de perfuraga | perfuraga Largura extremida
arco translaga arco translaga corte o R de corte de
0 o
(ga) (pol) (psi) (volts) (ipm) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms) (pol)
1/4 150 250 149 275 0,200 0,300 200 0,115
3/8 154 128 152 158 0,200 0,300 400 0,120
112 157 83 154 112 0,200 0,300 500 0,120
5/8 161 63 159 83 0,200 0,325 700 0,120
3/4 60* 164 52 162 62 0,200 0,350 1000 0,125
718 167 34 164 46 0,200 0,400 1600 0,127
1 170 32 167 40 0,200 0,425 2200 0,130
11/4 178 17 173 30 0,200 0,350 2500 0,130 SIM
1112 183 12 180 16 0,200 0,350 2500 0,140 SIM
Métrica
Ideal Produgéo
- Velocidad N Velocidad Altura de | Tempo de Inicio da
Espessura do material | Pressdao Tensao de e de ~ Tenso de e de - Altura de perfuraga | perfuraga Largura extremida
arco translaga arco translaga corte o o de corte de
0 o
(ga) (mm) (Bar) (volts) (mm/min) (volts) (mm/min) (mm) (mm) (ms) (mm)
6 150 6700 149 7325 51 7,6 200 29
10 154 3075 152 3850 51 7,6 400 3,0
12 156 2350 154 3100 51 7,6 500 3,0
16 s 161 1600 159 2075 51 8,3 700 31
20 ' 165 1175 163 1450 51 9,3 1200 3.2
25 170 825 167 1025 51 10,7 2100 33
32 178 425 173 750 51 8,9 2500 33 SIM
38 183 300 180 400 51 8,9 2500 3,6 SIM
Marcagéo
. Velocidad Altura de | Tempo de
Espessura do material | Corrente | Pressdo dTensao e de ~ Altura d? transferén | perfuracé
earco | translagd | marcagao cia o
0
(ga) (pol) (amps) (psi/Bar) (volts) (ipm) (pol) (pol) (ms)
Todas as espessuras 16 37/2,55 179 250 0,100 0,100 0

* Necessario para cabos de magarico de 7,5 m (25") - Aumente a presséo de saida em 0,35 bar (5 psi) por cada incremento de 7,5 m (25")
no comprimento do macarico
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OPERAGAO

VIDA UTIL DOS CONSUMIVEIS

Utilize as seguintes diretrizes para maximizar a vida util das
pegas consumiveis:

1. O FLEXCUT™ 125 CE utiliza o mais recente avango em
tecnologia para prolongar a vida Util das pegas consumiveis do
magarico. Para maximizar a vida 0til das pegas consumiveis, é
imperativo que o procedimento de encerramento do arco seja
realizado corretamente. O arco deve ser apagado enquanto
ainda estiver ligado a pega de trabalho. Podera ouvir-se um
ruido se o arco se apagar anormalmente. Note que os orificios
sdo normalmente programados sem derivagdes para evitar a
perda do arco durante o encerramento.

2. Utilize a altura de perfuragéo recomendada indicada nas
tabelas de corte. Uma altura de perfuragéo muito baixa
permitird que metal fundido que é ejetado durante o processo
de perfuragéo danifique a tampa e 0 bocal da prote¢do. Uma
altura de perfuragéo demasiado elevada fara com que o tempo
do arco piloto seja excessivamente longo e causara danos no
bocal.

3. Minimize os disparos do magarico no ar. Ocorrerdo danos no
bocal.

4. Certifique-se de que o0 magarico néo toca na placa durante o
corte. Isto resultara em danos na tampa de protegdo e no bocal.

5. Utilize um corte de corrente sempre que possivel. Iniciar e parar
0 magarico & mais prejudicial para os consumiveis do que fazer
um corte continuo.

QUALIDADE DE CORTE

Antes de se obter uma condic&o de corte ideal num tipo de material
e espessura especificos, 0 operador da maquina deve ter um
conhecimento profundo das caracteristicas de corte do FLEXCUT™
125 CE. Quando a qualidade de corte néo é satisfatoria, a
velocidade de corte, a altura do magarico ou as pressdes de gas
podem ter de ser ajustadas em pequenos incrementos até se obter
a condicéo de corte adequada. As seguintes diretrizes devem ser
Uteis para determinar qual o parametro de corte a ajustar.

Antes de efetuar quaisquer alteragdes de parametros, verifique
se 0 magarico esta quadrado em relagio a pega de trabalho.
Além disso, é essencial ter as pe¢as do magarico corretas no
lugar e garantir que estdo em boas condigoes. Verifique se o
elétrodo apresenta desgaste excessivo e se os orificios do
bocal e da tampa da prote¢ado apresentam arredondamento.
Além disso, verifique se as pegas apresentam amolgadelas ou
distorgoes. Irregularidades nas pegas do magarico podem
causar problemas de qualidade de corte.

Um angulo de corte positivo (dimensédo superior da pega mais
pequena do que a dimensao inferior) ocorre normalmente
quando a distancia de afastamento do magarico € demasiado
elevada, quando se corta demasiado depressa ou quando se
utiliza poténcia excessiva para cortar uma determinada
espessura da placa.

2. Um angulo de corte negativo (dimenséo superior da pega maior
do que a dimensao inferior) ocorre normalmente quando a
distancia de afastamento do magarico é demasiado baixa ou
quando a velocidade de corte é demasiado lenta.

3. Asimpurezas superiores ocorrem normalmente quando a
distancia de afastamento do magarico é demasiado elevada.

4. As impurezas inferiores ocorrem normalmente quando a
velocidade de corte € demasiado lenta (impurezas de baixa
velocidade) ou demasiado rapida (impurezas de alta
velocidade). As impurezas de baixa velocidade séo facilmente
removidas, enquanto que as impurezas de alta velocidade
normalmente requerem moagem ou lascagem. As impurezas
inferiores também ocorrem mais frequentemente & medida que
o metal aquece. A medida que mais pegas sao cortadas de
uma placa em particular, mais provavel é que formem
impurezas.

5. Note-se que diferentes composigdes de material tém um efeito
na formag&o de impurezas.

6. Se o material ndo estiver a ser completamente cortado, as
causas provaveis sdo que a corrente de corte € demasiado
baixa, a velocidade de deslocagao é demasiado alta, as
pressdes de gas estdo incorretas, os consumiveis incorretos
estdo instalados no magarico ou 0s consumiveis estdo gastos.
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= - detritos e limpe conforme necessario.
INSPECAO DE PECAS CONSUMIVEIS

Quando a qualidade do corte n&o for satisfatoria, utilize as
seguintes diretrizes para determinar que pegas consumiveis tém de
ser substituidas. Inspecione todas as pegas quanto a sujidade e

PEGA INSPECIONAR QUANTO A AGAO CORRETIVA
TAMPA DE PROTECAO ORIFICIO CENTRAL FORA DA POSICAO | SUBSTITUIR TAMPA DE PROTEGAO
AMOLGADELAS, RISCOS OU OUTROS | g jaeriTuiR TAMPA DE PROTEGAO
DANOS
ORIFICIOS DE PASSAGEM DE GAS "
) , SUBSTITUIR TAMPA DE RETENGAO
TAMPA DE RETENGAO OBSTRUIDOS
E[ET AMOLGADELAS, RISCOS OU OUTROS | g\ jacri7iyiR TAMPA DE RETENGAO
DANOS
CONECTOR DE DETECAO OHMICA | ogsTiTUIR TAMPA DE RETENGAO
SOLTO
BOCAL ORIFICIO CENTRAL FORA DA POSICAO SUBSTITUIR BOCAL
% EROSAO OU ARCO SUBSTITUIR BOCAL
ANEL DE TORGAO DANOS SUBSTITUIR ANEL DE TORCAO
, , SOPRAR COM AR COMPRIMIDO.
ORIFICIOS OBSTRUIDOS SUBSTITUIR A PEGA SE NAO FOR
POSSIVEL LIMPAR OS ORIFICIOS.
ELETRODO SUBSTITUIR O ELETRODO SE A
PROFUNDIDADE DA CAVILHA PROFUNDIDADE DO POGO CENTRAL
FOR SUPERIOR A 0,060” (1,5 MM)
SUBSTITUIR O ELETRODO SE A
ARCO OU EROSAO SUPERFICIAL SUPERFICIE ESTIVER CORROIDA
SE O ANEL DE VEDAGAO ESTIVER
DANIFICADO OU RACHADO, SUBSTITUIR.
oo PEC AGARICO ANEL DE VEDAGAO DANIFICADO, APLICAR UM LUBRIFICANTE
ANEL%E'&EDAQAO DESGASTADO OU SECO COMPATIVEL EM AMBIENTE COM
DO MAGARICo — OXIGENIO OU REATIVO.
) , ) MANTER OS PINOS O MAIS LIMPOS
3 PINOS “PEGAS NO SITIO” ESTAO LIMPOS| POSSIVEL; SE JANAO ENTRAREM EM
e E MOVEM-SE FACILMENTE PARA CONTACTO COM A TAMPA DE
PINOS “PECAS NO — DENTRO E PARA FORA RETENGAO, DEVEM SER
SiTIO” SUBSTITUIDOS.

B-24



FLEXCUT™ 125

OPERAGAO

SUGESTOES PARA UTILIDADE EXTRA DO
SISTEMA FLEXCUT™ 125 CE:

/N\AVISO

0 CHOQUE ELETRICO PODE MATAR. = e

* Desligue a maquina no interruptor para
desligar na parte traseira da maquina
antes de apertar, limpar ou substituir

consumiveis.

1. Ocasionalmente, pode formar-se uma camada de 6xido sobre a
ponta do elétrodo, criando uma barreira isolante entre o
elétrodo e o bocal. Isto resultard em arranques falsos. Quando
isto acontecer, desligue a alimentagéo, remova o recipiente de
protecéo e o bocal. Esfregue a superficie interior do bocal, o
que ajudara a remover qualquer acumulagéo de oxido. Limpe
também qualquer acumulagéo de 6xido do elétrodo. Substitua o
recipiente de protecéo e o bocal, ligue a alimentagao e continue
a cortar. Se continuarem a ocorrer arranques falsos apds a
limpeza dos consumiveis, substitua-os por um novo conjunto.
N&o continue a tentar cortar com consumiveis excessivamente
gastos, pois isso pode causar danos na cabega do magarico e
degradar a qualidade do corte. Nao permita que o cabo ou o
corpo do magarico entrem em contacto com superficies
quentes.

2. Para melhorar a vida util dos consumiveis, seguem-se algumas
sugestdes que podem ser (teis:

+ Utilize apenas pecgas consumiveis Lincoln. Estas pegas séo
patenteadas e a utilizagdo de quaisquer outros consumiveis
de substituicao pode causar danos no magarico ou reduzir a
qualidade do corte.

+ Certifique-se de que o fornecimento de ar para o
FLEXCUT™ 125 esta limpo e sem dleo. Se necessario,
utilize vérios filtros de linha extra.

+ Minimize a acumulagéo de residuos na ponta do bocal
iniciando o corte a partir da extremidade da placa, quando
possivel.

+ O corte por perfuracéo sé deve ser feito quando necessario.
Se estiver a perfurar, posicione o magarico num angulo de
cerca de 30° a partir do plano perpendicular a pega de
trabalho, transfira o arco e, em seguida, coloque o magarico
perpendicular ao trabalho e inicie 0 movimento paralelo.

+ Reduza o numero de arranques do arco piloto sem transferir
para o trabalho.

+ Reduza o tempo do arco piloto antes de transferir para o
trabalho.

+ Configure a pressao de ar para a definicdo recomendada.
Uma press&@o maior ou menor causara turbuléncia no arco de
plasma, corroendo o orificio do bocal.
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ACESSO DE TENSAO ARCO DIVIDIDA

O Flexcut™ 125 CE vem configurado de fabrica para fornecer tensao
de arco bruta através do conector CNC de 14 pinos (consulte tens&o
de arco na pagina B-6).

5. Coloque o interruptor da seguinte forma para obter a tens&o
dividida desejada:

A maquina é configuravel para fornecer uma tenséo dividida de 20:1, ~| m ~| m ~| m ~| m
30:1, 40:1 ou 50:1 em vez de tenséo de arco bruta seguindo estes S ooy OB a0 O a0 Ol D so
X | K i | | ™
passos: | | | |
1. Desligue a méquina e desligue a Flexcut™ 125 CE da energia DESL LIGA  DESL LIGA  DESL LIGA  DESL LIGA
d t d IGAD DO IGAD DO IGAD DO IGAD DO
€ entrada. 0 (ON) 0 (ON) 0 (ON) 0 (ON)
(OFF (OFF (OFF (OFF

2. Remova o lado esquerdo da caixa (lado esquerdo enquanto ) ) ) )
visualiza a frente da maquina).

6. Volte ainstalar o lado esquerdo da caixa.

7. Ligue a alimentag&o a maquina e confirme a tensdo de saida
durante o funcionamento.

3. Localizada no canto inferior esquerdo traseiro esta a placa de
divisao de tenséo.

4. Remova o conector de 2 pinos do J2 e ligue-0 ao J3:

N
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FLEXCUT™ 125 CE

ACESSORIOS

OPCOES/ACESSORIOS

As seguintes opgdes/acessdrios estdo disponiveis para o seu
cortador de plasma FlexCut™ no seu distribuidor Lincoln local.

MAGARICOS

Estao disponiveis os seguintes macaricos de substitui¢do ou
opcionais:

K4300-4 LC125 Magarico mecanizado 25' (7,5 m)
K4300-5 LC125 Magarico mecanizado 50' (15 m)
K4300-6 LC125 Magarico mecanizado 75' (22,5 m)

K4302-2 LC125.Kit de* arranque de consumivel
mecanizado

PEGAS CONSUMIVEIS

BK14300-1 Elétrodo

BK14300-3 Tampa de protecéo (45 A- 65 A)
BK14300-4 Tampa de protecéo (85 A- 125 A)
BK14300-7 Bocal 45 A

BK14300-8 Bocal 65 A

BK14300-9 Bocal 85 A

BK14300-10 Bocal 105 A

BK14300-11 Bocal 125 A

BK14300-13 Anel de torcao

BK14300-14 Tampa de retengéo
BK14300-15 Tampa de retencéo, CTP
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FLEXCUT™ 125 CE

MANUTENGAO

MANUTENGAO

/N\AVISO

O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR.

+ Solicite a um eletricista que instale e efetue a
manutengao deste equipamento.

* Desligue a alimentagao de entrada na caixa de

fusiveis antes de manusear o equipamento.

* Nao toque em pegas elétricas quentes.

PROCEDIMENTOS DIARIOS
FONTE DE ALIMENTAGAO

1.

Verifique se a luz do visor esta acesa quando a alimentag&o primaria é
aplicada ao sistema.

Prima o botdo de purga e verifique se o ar flui através do magarico.
Enquanto o ar esta a fluir, ajuste o regulador para 4,14 bar para 7,5 m,
4,48 bar para 15 m e 4,82 bar para magaricos de 22,5 m.

Eleve o0 magarico pelo menos 5 cm acima da peca de trabalho. Aplique
um sinal de ativag&o através do conector de 14 pinos. O arco piloto
deve ser estabelecido em aproximadamente 2 segundos. O arco deve
estender-se aproximadamente 2,5 cm a partir do bocal.

MONTAGEM DO TORQUE

1,

Verifique a tampa de saida do cabo do magarico quanto a incisdes ou
cortes. Se a tampa exterior estiver danificada e os fios subjacentes
estiverem visiveis, o cabo do magarico deve ser substituido. Certifique-
se de que nada esta a esmagar o cabo e a bloquear o fluxo de ar
através do magarico. Além disso, verifique e remova quaisquer dobras
no cabo para maximizar o fluxo de ar para o magarico.

Remova todos os consumiveis do magarico e certifique-se de que o
isolador de 4nodo-catodo (plastico castanho) estad em boas condigdes
e se ndo tem sinais ou arcos.

Verifique todos os consumiveis e elimine quaisquer itens danificados.

Verifique se o encaixe do elétrodo esta limpo para garantir um
contacto elétrico adequado.

Inspecione as roscas no corpo do magarico para verificar se existem
incisdes ou defeitos. Remova quaisquer residuos e mantenha a area
limpa.

Volte a montar os consumiveis do magarico certificando-se de que
todas as pecas estdo devidamente encaixadas e que a tampa de
retengdo esta bem apertada a mao.

PROCEDIMENTOS MENSAIS
FONTE DE ALIMENTAGAO

1.

Utilizando ar comprimido limpo e seco, sopre todo 0 p6 acumulado no
interior da maquina. Certifique-se de que limpa todas as placas de
circuitos impressos, dissipadores de calor, interruptor de alimentagéo e
ventilador. Em ambientes excessivamente sujos, sopre a maquina
semanalmente. Manter a maquina limpa resultara num funcionamento
mais frio e maior fiabilidade.

Verifique se todas as ligagdes do cabo do magarico e terra estéo
seguras e livres de corroséo.

Verifique se as ligagdes de CA trifasica primarias estéo
apertadas.

Certifique-se de que todos os conectores da placa de circuito
impresso estéo instalados corretamente.

Verifique se a caixa de chapa metalica tem amolgadelas ou
outros danos e repare conforme necessario. Mantenha a
caixa em boas condi¢bes para garantir que as pegas de alta
tenséo estéo protegidas e que s&o mantidos o0s
espagamentos corretos. Todos os parafusos de chapa
metalica externa devem estar no lugar para garantir a
resisténcia da caixa e a continuidade da ligag&o elétrica a
terra.

MONTAGEM DO TORQUE

1.

Verifique se a ligagdo do cabo do magarico na fonte de alimentagéo
esta apertada e se ndo existem fugas. Aperte apenas o suficiente para
fornecer uma vedag&o hermética. As ligagdes estdo sujeitas a danos
se estiverem demasiado apertadas.

Verifique se os condutores do magarico apresentam fissuras ou cortes
e substitua, se necessario.

Ligagao de terra de trabalho

1. Verifique se o cabo de terra de trabalho esta bem preso a@ mesa de corte

e se 0 ponto de ligaco estd isento de corrosdo. Se necessério, utilize
uma escova de arame para limpar o ponto de ligag&o.

Fornecimento de gas

1.

D-1

Verifique se existem sinais de contaminagéo nas linhas de
fornecimento de gés.

Drene o reservatdrio do filtro conforme necessario.

Preste ateng&o a fugas de gas nas linhas de fornecimento e no
sistema interno de canalizag&o. Aperte quaisquer ligagbes com fugas.
As fugas podem causar uma fraca qualidade de corte, bem como
sobreaquecimento do magarico.

Substitua o elemento do filtro conforme necessério. Se a queda de
pressao no filtro for superior a 0,69 bar, o elemento precisa de ser
substituido. Para substituir o elemento:

Retire a taga do corpo do filtro

Retire o elemento e o suporte do corpo
Separe 0 elemento do seu suporte

Elimine o elemento usado

Coloque 0 novo elemento no suporte
Enrosque o elemento e o suporte no corpo
Aperte a taga no corpo
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RESOLUCAO DE PROBLEMAS

COMO USAR O GUIA DE RESOLUGAO DE PROBLEMAS

/N\AVISO

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

Este Guia de Resolug&o de Problemas é fornecido para o Passo 3. MEDIDA RECOMENDADA

ajudar a localizar e reparar possiveis avarias da Esta coluna fornece uma linha de agao para a causa
méaquina. Basta seguir o procedimento de trés passos possivel, geralmente indica que contacte o Centro de
listado abaixo. Assisténcia Técnica Autorizado Lincoln local.

Passo 1. LOCALIZAR O PROBLEMA (SINTOMA). Se ndo compreender ou néo for capaz de realizar o
Observe por baixo da coluna com o nome “PROBLEMA 150 de Acao Recomendado em seguranca,
(SINTOMAS)". Esta coluna descreve os possiveis contacte o Centro de Assisténcia Técnica Autorizado

sintomas que a maquina pode apresentar. Encontre a local da Lincoln.
lista que melhor descreve o sintoma que a maquina esta
exibindo.

Passo 2. CAUSA POSSIVEL.

A segunda coluna identificada como “CAUSA
POSSIVEL” lista as possibilidades externas ébvias que
podem contribuir para

o sintoma da maquina.

/N\AVISO

E\N ) 0 CHOQUE ELETRICO PODE MATAR.

+ Desligue a maquina no interruptor para desligar
na parte traseira da maquina e remova as
ligagdes da fonte de alimentag&o principal antes
de realizar qualquer resolugéo de problemas.

/N\ATENCAO

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

E-1
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RESOLUGAO DE PROBLEMAS

. 0298

DESCRICAO:
Pressao de gas
baixa

. 0728

DESCRIGCAO:
Verificar a tampa de
retengao

. 0021

DESCRIGCAO:
Falha na
transferéncia de

DESCRIGCAO:
Libertar
acionador

Causa possivel

A linha de entrada de gas esta desligada ou a presséo de entrada esta
demasiado baixa.

Medida recomendada

Verifique se a linha de gas que alimenta a maquina esta devidamente
ligada e se a presséo esta acima de 6,2 bar para corte ou acima de 3,45
bar para marcagao ou goivadura.

Causa possivel

0 magarico esta desligado ou a tampa de reten¢éo do magarico estad em
falta ou solta.

Medida recomendada

Certifique-se de que os consumiveis estdo devidamente instalados. Aperte
a tampa de retencdo (apenas a méo) e verifique se toca nos dois pinos que
se estendem a partir do corpo do magarico. Os pinos no magarico devem
estender-se e retrair-se livremente.

Causa possivel

Erro de tempo limite do piloto

Medida recomendada

Nos modos de corte, marcagéo e grelha, o arco piloto s6 funcionara
durante 5 segundos para evitar o desgaste desnecessario dos
consumiveis. Verifique 0 magarico correto para a altura da pega de
trabalho e se o0 cabo de trabalho esta ligado e a fazer uma boa ligagéo
elétrica.

Se o erro ocorrer imediatamente apds o acionamento, verifique a entrada
trifasica correta.

Causa possivel

Acionador bloqueado

Medida recomendada

Solte 0 acionador antes de continuar. O acionador deve ser desativado no
arranque da maquina ou ao mudar de modo.

E-2



FLEXCUT™ 125 CE RESOLUGAO DE PROBLEMAS

Causa possivel

Piloto encravado na posigéo aberta
Medida recomendada

O bocal pode estar em falta ou podem haver residuos presos entre os
consumiveis do magarico. Remova e substitua os consumiveis, verificando

DESCRIQ[\O_- se a instalacao é adequada.
Abrir Piloto -
Verificar

Causa possivel

Piloto encravado na posigao fechada

Medida recomendada

O elétrodo n&o se retrai do bocal ap6s o inicio do acionador. As pegas
podem estar encravadas ou 0 ar nao esta a fluir corretamente através do
DESCRICAO: magarico. Remova e substitua os consumiveis, verificando se a instalagéo
Piloto em curto- ¢ adequada.
circuito -

Causa possivel

A maquina sobreaqueceu e deve arrefecer antes de continuar.

Medida recomendada

Verifique se a ventoinha esta a girar livremente e se a alvenaria traseira e
as grelhas laterais/frontais n&o estéo obstruidas. Se as falhas térmicas
DESCRIC[\O: persistirem, sopre o p6 da parte de trés da maquina.

Disparo térmico

Causa possivel

Erro de comunicag&o entre a placa de alimentagéo e a placa de controlo.

Medida recomendada

Desligue a alimentagao da maquina para ver se o erro desaparece. Caso
contrario, um técnico qualificado deve verificar a comunicagao entre as

DESCRIGCAO: placas de energia e de controlo.
Painel de controlo
offline




FLEXCUT™ 125 CE

RESOLUGAO DE PROBLEMAS

Observe as orientacdes de seguranca detalhadas no inicio deste manual

de acordo com a tensdo a ser fornecida.
Consulte a pagina Especificagdes
técnicas.

. Instale um circuito de entrada maior ou

rode o controlo de saida para uma
amperagem mais baixa.

. Verifique a alimentacéo de entrada para

se certificar de que esta ligada.

PROBLEMAS CAUSA POSSIVEL MEDIDA RECOMENDADA
(SINTOMAS)

O disjuntor de entrada dispara 1. Verifique se a prote¢do do circuito de

repetidamente. entrada esta dimensionada corretamente

N&o é apresentado qualquer ecra depois de
0 interruptor de alimentagéo ser ligado.

=y

. Verifique os fusiveis ou disjuntores da

linha de alimentagao e a ligagao da
maquina.

. Desligue a alimentag&o de entrada no

painel de fusiveis/disjuntor e verifique a
continuidade do interruptor de linha.
Substitua o interruptor de linha se estiver
danificado.

. Possivel painel do visor defeituoso.

. Possivel falha do transformador auxiliar.

Verifique os LED de estado no painel do
visor

Se todas as areas possiveis recomendadas
de ajuste incorreto tiverem sido verificadas e
0 problema persistir, contacte o Centro de
Assisténcia Técnica Autorizado local da
ILincoln.

Erro CAN

. Possivel quadro de distribuicao avariado.

Verificar LED de estado

O erro térmico ndo desaparece.

. Verifique se a alvenaria traseira néo esta

bloqueada.

. Verifique se o ventilador roda liviemente
. Verifique se as aletas do dissipador de

calor ndo estéo obstruidas com sujidade

A

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR
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Se, por qualquer motivo, ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir realizar os testes/reparagdes de
forma segura, contacte o Centro de Assisténcia Técnica Autorizado local da Lincoln para obter assisténcia técnica na
resolugéo de problemas antes de prosseguir.
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FLEXCUT™ 125 CE

RESOLUGAO DE PROBLEMAS

Observe as orientacdes de seguranga detalhadas no inicio deste manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

CAUSA POSSIVEL

MEDIDA RECOMENDADA

Falha da fonte de alimentag&o piloto

1. Verifique as ligacdes entre o quadro de
distribui¢do e a placa de saida.
2. Possivel placa de saida avariada.

O FLEXCUT™ 125 CE liga corretamente
mas ndo ha resposta quando a saida é
acionada.

1. Prima o bot&o de purga na parte frontal do
FLEXCUT™ 125 CE. Se o ar nao fluir,
entdo:

O conjunto principal do solenoide de gas
pode estar avariado. Verifique ou
substitua.

+ Possivel placa de controlo defeituosa.

2. Remova o corpo do magarico e examine
todas as ligagoes.

3. Verifique se o acionador CNC esta a
funcionar corretamente. Substitua o
acionador ou o cabo se estiver defeituoso.

4. Possivel placa de saida avariada.

Se todas as areas possiveis recomendadas
de ajuste incorreto tiverem sido verificadas e
0 problema persistir, contacte o Centro de
Assisténcia Técnica Autorizado local da
ILincoln.

A

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR
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Se, por qualquer motivo, ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir realizar os testes/reparagdes de
forma segura, contacte o Centro de Assisténcia Técnica Autorizado local da Lincoln para obter assisténcia técnica na
resolugéo de problemas antes de prosseguir.
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FLEXCUT™ 125 CE

RESOLUGAO DE PROBLEMAS

Observe as orientacdes de seguranga detalhadas no inicio deste manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

CAUSA POSSIVEL

MEDIDA RECOMENDADA

Quando o acionador é puxado, o ar comega
a fluir,

mas nado ha arco piloto apés pelo menos 3
segundos.

. Verifique os consumiveis do magarico

para se certificar de que ndo estdo sujos
ou gordurosos e que estdo em bom
estado. Substitua os consumiveis, se
Necessario.

. Certifique-se de que a pressao de ar esta

definida corretamente.

. Certifique-se de que ndo existem dobras

ou restricdes para o fluxo de ar no cabo do
magarico. Substitua o cabo conforme
necessario.

. Se nao for possivel sentir um ligeiro

movimento no magarico quando o
acionador é puxado, verifique se a ligagéo
na cabega do magcarico esta solta.

. Possivel placa de controlo defeituosa.

Se todas as areas possiveis recomendadas
de ajuste incorreto tiverem sido verificadas e
0 problema persistir, contacte o Centro de
Assisténcia Técnica Autorizado local da
ILincoln.

A

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR
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Se, por qualquer motivo, ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir realizar os testes/reparagdes de
forma segura, contacte o Centro de Assisténcia Técnica Autorizado local da Lincoln para obter assisténcia técnica na
resolugéo de problemas antes de prosseguir.
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FLEXCUT™ 125 CE RESOLUGAO DE PROBLEMAS

Observe as orientacdes de seguranga detalhadas no inicio deste manual
PROBLEMAS CAUSA POSSIVEL MEDIDA RECOMENDADA
(SINTOMAS)

O ar comega a fluir e existe um arco muito

curto que se extingue consistentemente com
ativacdes repetidas do acionador.

1. Verifique os consumiveis do magarico
para se certificar de que estdo apertados,
nao estio sujos ou gordurosos e que
estdo em bom estado. Substitua, se
Necessario.

2. Certifique-se de que a pressao de ar esta
definida corretamente.

3. Possivel placa de controlo defeituosa.

. Verifique os consumiveis do magarico
para se certificar de que estdo apertados,
nao estdo sujos ou gordurosos e que
estdo em bom estado. Substitua, se
Necessario.

=y

O arco arranca mas crepita muito.

2. Verifique o fornecimento de ar quanto a
6leo ou uma grande quantidade de &gua.
Se houver 6leo ou uma grande quantidade
de agua, o ar deve ser filtrado ou a
maquina mudada para nitrogénio ou ar
engarrafado.

3. Certifique-se de que a pressao de ar esta
definida corretamente.

=y

O arco piloto arranca, mas néo é transferido |1. Verifique se a ligagao do cabo de trabalho
quando aproximado do trabalho. esté limpa e segura.

2. O plasma apenas corta material condutor.
Néo tente cortar fibra de vidro, plastico,
borracha, PVC ou qualquer outro material
nao condutor. Se todas as areas possiveis recomendadas

de ajuste incorreto tiverem sido verificadas e

3. Certifique-se de que a pega de trabalho o problema persistir, contacte o Centro de
esta limpa e seca. Remova qualquer Assisténcia Técnica Autorizado local da
incrustagao, ferrugem ou residuos. ILincoln.

4. Verifique todas as ligagbes a placa de
saida.

5. Possivel placa de saida avariada.

Se, por qualquer motivo, ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir realizar os testes/reparagdes de
forma segura, contacte o Centro de Assisténcia Técnica Autorizado local da Lincoln para obter assisténcia técnica na
resolugéo de problemas antes de prosseguir.
WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR
E-7
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FLEXCUT™ 125 CE

RESOLUGAO DE PROBLEMAS

Observe as orientacdes de seguranga detalhadas no inicio deste manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

CAUSA POSSIVEL

MEDIDA RECOMENDADA

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

resolugéo de problemas antes de prosseguir.

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR
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FLEXCUT™ 125 CE DIAGRAMAS

DIAGRAMA DE LIGAGOES DO FLEXCUT 125 CE (CODIGO 12642)
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NOTA: Este diagrama serve apenas de referéncia. Pode nédo ser preciso para todas as maquinas abrangidas por este manual. O diagrama especifico para um cédigo em particular é colado dentro da
maquina num dos painéis do compartimento. Se o diagrama estiver ilegivel, escreva para o Departamento de Assisténcia para substituir. Indique o niimero de cédigo do equipamento.
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® Do not touch electrically live parts or | ® Keep flammable materials away. ® Wear eye, ear and body protection.
WA R N I N G electrode with skin or wet clothing.
@ Insulate yourself from work and
ground.
Spanish @ No toque las partes o los electrodos | ® Mantenga el material combustible | ® Protéjase los ojos, los oidos y el
AVISO D E bajo carga con la piel o ropa moja- fuera del area de trabajo. cuerpo.
da.
PRECAUCION @ Aislese del trabajo y de la tierra.
French @ Ne laissez ni la peau ni des véte- @ Gardez a I'écart de tout matériel ® Protégez vos yeux, vos oreilles et
ments mouillés entrer en contact inflammable. votre corps.
ATT E NTI O N avec des pigces sous tension.
@ Isolez-vous du travail et de la terre.
German @ Beriihren Sie keine stromfiihrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | @ Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit lhrem perschutz!
WARN UNG Korper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese @ Néo toque partes elétricas e elec- | @ Mantenha inflamaveis bem guarda- | @ Use protegdo para a vista, ouvido e
ATE N AO trodos com a pele ou roupa molha- dos. corpo.
da.
g @ Isole-se da peca e terra.
Japanese P )R 3 -
. O EEFNERRE. NLEHIcE O RAXTVHDDORTDBEIMERE e B. HRUSGHICRHEREZLTT
.i =z $ IE IRBhAERTHAE NS &, BRHICLTEBEYEEA, xL,
T B O HIMPT — A5 BHhIERa
NTVBHICLTTE L,
Chinese
0 EBRBRMY NEBETERER o E—tI MY A TS, oRHMR. ERGBSEREAR.
& & 4.
= H ® R E T RBEANT 468,
Korean
o MU 2XHES e 3y = | edsd =2FE HZ AFIX| oM. | eF, Tt Bl ESHIE
(@] -S-.I oez o M&X oHIAR. HBHUAIL.
I = o ZAjel MXIE XMEX niyAIR.
Arabic
» Jg‘quﬁqm;\}.ﬁy]u‘my. .Aﬁg&gdwﬁx&m\a\ﬂ\é&. @3&,%&&:@14%)\‘,&\3“&4".
[N ", o) puadl alay 39 SOV i Sl S Baa g
J;‘ el AU Sl
Jaadl A dasa e Ve g @

Leia e compreenda as instrugoes do fabricante para este equipamento e os consumiveis a utilizar, incluindo a Ficha de
Dados de Seguranga (FDS) e siga sempre as praticas de seguranga do seu empregador.

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USA DE ESTE EQUIPO Y LOS

CONSUMIBLES QUE A UTILIZE, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU SUPERVISOR.

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

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HER-
STELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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@ Keep your head out of fumes.

@ Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing zone.

@ Turn power off before servicing.

x

S\

@ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

® Los humos fuera de la zona de res-
piracién.

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

@ Desconectar el cable de ali-
mentacion de poder de la maquina
antes de iniciar cualquier servicio.

@ No operar con panel ahierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

OB oo Taey ) s @
AL G ki S o Al Jarid @
T o A ABail) oo olaal) sag L8

Aila 4 pLE) g8 AL 48 L pl @

@ Gardez la téte a I'écart des fumées. | ® Débranchez le courant avant I'entre- | ® N’opérez pas avec les panneaux French
@ Utilisez un ventilateur ou un aspira- tien. ouverts ou avec les dispositifs de
teur pour dter les fumées des zones protection enlevés.
tour pour ATTENTION
@ Vermeiden Sie das Einatmen von @ Strom vor Wartungsarbeiten @ Anlage nie ohne Schutzgehause German
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom vollig off- oder Innenschutzverkleidung in
@ Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; Maschine anhalten!) Betrieh setzen!
Entliiftung des Arbeitsplatzes! WA R N U NG
@ Mantenha seu rosto da fumaga. ° Eﬁﬂlf_merﬂ com as tampas rﬁm?vidas. @ Mantenha-se afastado das partes | Portuguese
® Use ventilagdo e exhaustdo para ® Desligue a corrente antes de fazer moventes. ~
remover fumo da zona respiratoria. Servigo. . @ Nio opere com os paineis abertos ATE N GAO
@ Nao toque as partes elétricas nuas. ou guardas removidas.
OL1-LPSHEMTEIICLT @ ALFFURA - HY—ERICEYH O NFINXHAN—FRYHLAETE Japanese
FTaw. PEIRICE. ETBERS v F & TEBEREELEVTTAL, e =z I
O HMRAXHEIL+ABEBELTTF &L, BEGP>TTEL, / l%\
o EHAMES. o HIFRTGIRE. oHmEITHMGA R Ans e | Chinese
© 75 0 [ 13 PR L %k JRL 2RBR R %, ax M
= H
Korean
e UZZFE| SEVIAE HalSHHAIR.| @ 2N Melg XCAAIR. e o] ¥zl Melz x|
® SEX|¥e2RE BFIIAE oAl (@) _-__I
HABE| sl 7HARIHZ |G .T-I o
SE7IE AE3hAIR. =
Arabic

Ly cals 13 jlgal) 13 Jadi Y @
e Gl 48 gl Ayyyaal)
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Judad

E COMPREENDA COMO INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E COMO PARTES DE USO, E SIGA
COMO PRATICAS DE SEGURANGA DO EMPREGADOR.

FEOBBOBHDOA-H—DIETRBE L HH. STEBLTTEV. TUTRHORERELCHE >TTFE L,

FHMURLEEANEERANSFALUREZEANKREAR, YFREFTRANFEFTHRERE.

o] MZoll SEE ZEUXEAME =X[sHAID A EHUR b

&g FsAP| sRzhch

Jaal) caalial Ll gl cilaslad 2l g Lllanind 38 31511 5 cilaad) sigd il piuall cilaslad agdl g caads 8



POLITICA DE ASSISTENCIA AO CLIENTE

O negédcio da Lincoln Electric & fabricar e vender equipamento de
soldadura, sistemas automatizados de soldadura, consumiveis e
equipamento de corte de alta qualidade. O nosso desafio é satisfazer
as necessidades dos nossos clientes, que sao especialistas na sua
area, e exceder as suas expectativas. Ocasionalmente, os
compradores podem pedir informagdes ou informagdes técnicas sobre
a utilizagao dos nossos produtos, a Lincoln Electric. Os nossos
colaboradores respondem as perguntas da melhor forma possivel,
baseando-se nas informagdes e especificagdes que Ihes foram
fornecidas pelos clientes, e no conhecimento que possam ter
relativamente a aplicagéo. No entanto, os nossos colaboradores ndo
estdo em posicao de verificar as informagdes fornecidas nem de avaliar
os requisitos de engenharia para a soldadura especifica, ou fornecer
conselhos de engenharia em relagao a uma situagao ou aplicagéo
especifica. Por conseguinte, a Lincoln Electric ndo garante nem
assume qualquer responsabilidade relativamente a tais informagdes ou
comunicagdes. Além disso, o fornecimento de tais informagdes ou
informacdes técnicas néo cria, expande nem altera qualquer garantia
que abranja os nossos produtos. Qualquer garantia expressa ou
implicita que possa derivar das informagdes ou informagdes técnicas,
incluindo qualquer garantia implicita de comercializagdo, ou qualquer
garantia de adequagao para qualquer finalidade especifica de qualquer
cliente ou qualquer outra garantia equivalente ou semelhante, é
especificamente excluida.

A Lincoln Electric é um fabricante responsivo, mas a definicdo das
especificagdes, e a selecéo e utilizagdo de produtos especificos
vendidos pela Lincoln Electric esta exclusivamente dentro do controlo,
e é da exclusiva responsabilidade, do cliente. Muitas variaveis para
além do controlo da Lincoln Electric afetam os resultados obtidos na
aplicagdo destes tipos de métodos de fabrico e requisitos de servigo.

EQUIPAMENTO DE CONTROLO DE FUMOS DE SOLDADURA

O funcionamento do equipamento de controlo de fumos de soldadura é
afetado por vérios fatores, incluindo a utilizagéo e posicionamento
adequados do equipamento, manutengdo do equipamento e o
procedimento de soldadura e aplicagdo de soldadura especificos
envolvidos. O nivel de exposigao do trabalhador deve ser verificado
aquando da instalac&o e de forma regular, para garantir que esta
dentro dos limites aplicaveis OSHA PEL e ACGIH TLV.
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A EMPRESA LINCOLN ELECTRIC
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