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OBRIGADO! Por escolher a QUALIDADE dos produtos da Lincoln Electric.

e Por favor, verifique se o equipamento e a embalagem ndo estdo danificados. Qualquer reclamacéo relativa a danos
materiais no transporte devera ser comunicada imediatamente ao revendedor.

e Para facilidade de uso, insira os dados de identificagao do seu produto na tabela abaixo. O nome do modelo, codigo e
numero de série encontram-se na chapa de caracteristicas da maquina.

Modelo:
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Especificagoes técnicas

NOME iNDICE
LF 52D K14335-1
ENTRADA
Tensao de entrada U1 Amperagem de entrada l4 Classe CEM
40vVCC 4Adc A

SAIDA NOMINAL

Ciclo de funcionamento 40°C

(baseado num periodo de 10 minutos)

Corrente de Saida

100% 420 A
60% 500A
GAMA DE SAIDA
Intervalo de corrente de soldadura Tensao de pico em circuito aberto
5+ 500A 113Vdc ou pico Vac
DIMENSOES
Peso Altura Largura Comprimento
17 kg 516 mm 302 mm 642 mm
INTERVALO DE VELOCIDADE DE ALIMENTAGAO DO FIO/DIAMETRO DO FIO
GAMA WFS Rolos de acionamento Diédmetro do rolo de acionamento
1,5 - 22 m/min 4 @37
Fios sdlidos Fios de aluminio Fios fluxados
0,8+1,6 mm 1,0 +1,6 mm 0,9 +1,6 mm
OUTROS

Classificagao de protecéo

Pressao maxima do gas

P23

0,5 MPa (5 bar)

Temperatura de funcionamento

Temperatura de Armazenamento

de-10°Ca+40°C

de -25°C a 55°C

Portugués

Portugués



Compatibilidade Eletromagnética (CEM)

01/11
Esta maquina foi concebida em conformidade com todas as diretivas e normas relevantes. No entanto, podera ainda gerar
interferéncias eletromagnéticas que podem afetar outros sistemas, como telecomunicagdes (telefone, radio e televisao) ou
outros sistemas de seguranca. Estas interferéncias podem causar problemas de seguranga nos sistemas afetados. Leia e
entenda esta secgdo para eliminar ou reduzir a quantidade de interferéncias eletromagnéticas geradas por esta maquina.

Esta maquina foi concebida para areas industriai. Para operar numa area doméstica, é necessario observar

precaugbes especiais para eliminar possiveis perturbagées eletromagnéticas. O operador deve instalar e

operar este equipamento como descrito neste manual. Se forem detetadas perturbagdes eletromagnéticas, o

operador tem de executar agdes corretivas para as eliminar, se necessario, com a assisténcia da Lincoln
Electric.

Antes de instalar a maquina, o operador deve verificar se existe algum dispositivo na area de trabalho que possa funcionar
de forma andmala devido as interferéncias eletromagnéticas. Tenha em conta o seguinte.

e Cabos de entrada e saida, cabos de controlo e de linhas telefonicas que se encontrem na area de trabalho ou préximos
da maquina.

Transmissores e recetores de radio e/ou de televisdo. Computadores ou equipamentos controlados por computador.
Equipamento de seguranca e de controlo para processos industriais. Equipamento de calibragem e medicao.
Dispositivos médicos pessoais, como pacemakers e aparelhos auditivos.

Verifique a imunidade eletromagnética do equipamento em funcionamento dentro ou nas proximidades da zona de
trabalho. O operador tem de se assegurar a compatibilidade de todo o equipamento dentro da zona. Isto podera
requerer medidas de protegao adicionais.

e As dimensbées a considerar para a area de trabalho dependem das instalagdes e de outras atividades realizadas.

Considere as seguintes linhas diretrizes para reduzir as emissdes eletromagnéticas da maquina.

e Ligue a maquina a alimentagdo em conformidade com este manual. Se ocorrerem perturbagdes, podera ser necessario
tomar precaugdes adicionais, como a filtragem da alimentagao de entrada.

e Os cabos de saida devem ser mantidos tdo curtos quanto possivel e devem ser posicionados juntos. Se possivel, ligue
a pega de trabalho a massa para deduzir as emissdes eletromagnéticas. O operador deve verificar se a ligagdo da pega
de trabalho a massa ndo causa problemas ou condigbes de funcionamento sem seguranga tanto ao pessoal como ao
equipamento.

e A blindagem de cabos na area de trabalho pode reduzir as emissdes eletromagnéticas. Tal podera ser necessario para
aplicacdes especiais.

M aviso
A classificagdo CEM deste produto € Classe A em conformidade com a norma de compatibilidade eletromagnética
EN 60974-10, o que significa que o produto foi concebido para ser usado apenas em ambientes industriais.

/\aviso
O equipamento de Classe A ndo é adequado para utilizagdo em residéncias onde a poténcia elétrica seja fornecida pelo
sistema de fornecimento publico de baixa voltagem. Em espacos residenciais podem ainda ocorrer possiveis dificuldades
relativamente a compatibilidade eletromagnética, quer por interferéncias de condugéo quer de radiofrequéncia.

> /AN$E
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Seguranga

01/11

&AVISO

Este equipamento deve ser utilizado por pessoal qualificado. Certifique-se de que todos os procedimentos de instalagao,
operacdo, manutencao e reparacéo sao executados apenas por pessoas devidamente qualificadas. Leia e entenda este
manual antes de operar este equipamento. O incumprimento das instrugées deste manual pode causar ferimentos graves,
morte ou danos no equipamento. Leia e entenda as seguintes explicagdes dos simbolos de aviso. A Lincoln Electric ndo é
responsavel por danos causados por instalagdo indevida, manutencao ou utilizagao inadequada.

AVISO: este simbolo indica que é necessario seguir as instrugdes para evitar ferimentos graves, morte ou
danos no equipamento. Proteja-se a si proprio e a terceiros da possibilidade de ferimentos graves ou
morte.

LEIA E ENTENDA AS INSTRUCOES: Leia e entenda este manual antes de operar este equipamento. A
soldadura em arco pode ser perigosa. O incumprimento das instrugbes deste manual pode causar
ferimentos graves, morte ou danos no equipamento.

POSSIBILIDADE DE MORTE POR CHOQUE ELETRICO: O equipamento de soldadura gera altas
tensdes. Nao toque no elétrodo, no grampo de trabalho nem em pegas de trabalho ligadas quando o
equipamento esta ligado. Isole-se do elétrodo, do grampo de trabalho e das pegas de trabalho ligadas.

EQUIPAMENTO ELETRICO: antes de intervir neste equipamento, desligue a corrente de entrada através
do interruptor correspondente na caixa de fusiveis. Ligue este equipamento elétrico a terra em
conformidade com a regulamentacéo local.

JH
°

EQUIPAMENTO ELETRICO: inspecione regularmente os cabos de entrada, do elétrodo e do grampo de
trabalho. Se houver algum dano no isolamento, substitua imediatamente o cabo. Nao coloque o suporte
do elétrodo diretamente na mesa de soldadura nem em qualquer outra superficie em contacto com o
grampo de trabalho, para evitar o risco de igni¢do acidental do arco.

0OS CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS: a passagem de corrente
elétrica por um condutor gera campos eletromagnéticos (EMF). Os campos EMF podem interferir com
alguns pacemakers, pelo que os soldadores que possuam um devem consultar um médico antes de
utilizar este equipamento.

CONFORMIDADE CE: Este equipamento esta em conformidade com as diretivas da Unido Europeia.

RADIACAO OTICA ARTIFICIAL: De acordo com os requisitos da Diretiva 2006/25/CE e
da norma EN 12198, o equipamento ¢é classificado na categoria 2. Este facto torna obrigatéria a utilizacéo
de Equipamentos de Protegéo Individual (EPI), dotados de filtro com um grau de protegdo até um
maximo de 15, como estipulado pela Norma EN 169.

FUMOS E GASES PODEM SER PERIGOSOS: A soldadura pode produzir fumos e gases nocivos para a
saude. Evite inalar esses fumos e gases. Para evitar estes perigos, o operador tem de utilizar um sistema
de ventilagdo ou exaustéo suficiente para manter fumos e gases fora da zona de respiragao.

OS RAIOS DA SOLDADURA POR ARCO PODEM QUEIMAR: Use uma mascara com filtro adequado e
protecdes para proteger os seus olhos das faiscas e dos raios do arco ao soldar ou ao observar. Use
vestuario adequado em material ignifugo para proteger a sua pele e a dos seus ajudantes. Proteja outras
pessoas proximas com uma protecdo ndo inflamavel adequada e alerte-as para ndo olharem nem se
exporem ao arco.

Portugués

3 Portugués



AS FAISCAS DE SOLDADURA PODEM CAUSAR INCENDIOS OU EXPLOSOES: elimine os riscos de
incéndio da area de soldadura e tenha um extintor sempre disponivel. As faiscas de soldadura e os
materiais quentes do processo de soldadura podem passar facilmente por pequenas fissuras e aberturas
para areas adjacentes. Nao solde depdsitos, tambores, contentores ou outros materiais até serem
seguidos todos os procedimentos para assegurar a inexisténcia de vapores inflamaveis ou toxicos.
Nunca opere este equipamento na presenca de gases inflamaveis, vapores ou liquidos combustiveis.
OS MATERIAIS SOLDADOS PODEM QUEIMAR: A soldadura gera temperaturas muito elevadas. As
' superficies e materiais quentes na area de trabalho podem provocar queimaduras graves. Use luvas e

)
i

alicates ao manusear ou deslocar materiais na area de trabalho.

)i(h»ﬂmh,.mn,

A GARRAFA PODE EXPLODIR SE DANIFICADA: Use apenas garrafas de gas comprimido que
contenham a correta blindagem de gas para o processo em causa e reguladores concebidos para o gas
e pressdo utilizados. Mantenha sempre as garrafas em posigéo vertical e presas em seguranga a um
apoio fixo. Ndo desloque nem transporte garrafas de gas sem tampa de prote¢cdo. Nao permita que o
elétrodo, o suporte do elétrodo, o grampo de trabalho ou outra pega sob tensdo toque numa garrafa do
gas. As garrafas de gas devem estar afastadas das zonas onde possam ocorrer danos materiais ou onde
0 processo de soldadura inclua faiscas e fontes de calor.

AS PECAS MOVEIS SAO PERIGOSAS: Esta maquina possui pecas mecanicas em movimento que
podem causar ferimentos graves. Mantenha as maos, o corpo e o vestuario afastados destas pegas
durante o arranque, a operagao € as intervengdes na maquina.

MARCA DE SEGURANCA: este equipamento é adequado para fornecer energia para operagdes de
S soldadura realizadas em ambientes com perigo acrescido de choque elétrico.

O fabricante reserva-se o direito de efetuar alteragdes e/ou melhorias na concegdo sem simultaneamente atualizar o
Manual de Instrugdes.
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Introducao

O LF 52D ¢ um alimentador de fio digital que foi projetado
para funcionar com fontes de alimentagdo
Lincoln Electric:

¢ POWERTEC® i350S,

POWERTEC® i420S,

POWERTEC® i500S,

SPEEDTEC® 400SP,

SPEEDTEC® 500SP,

FLEXTEC® 350x,

FLEXTEC® 500x.

O protocolo CAN é usado para comunicagao entre a fonte
de alimentagdo e o alimentador de fio. Todos os sinais da
fonte de alimentacdo sdo exibidos na interface do
utilizador localizada no alimentador de fio.

Conjunto de fonte de alimentagdo e alimentador de fio
permitem a soldadura nos processos listados:

o  GMAW (MIG/MAG);

FCAW,

SMAW (MMA)

GTAW,

CAG.

O pacote completo contém:

e Alimentador de fio.

¢ Memodria USB com manual do operador.
e Arranque facil.

O equipamento recomendado que pode ser adquirido
pelo utilizador consta do capitulo "Acessorios".

Instalagao e instrugées de funcionamento

Antes da instalagdo ou colocagdo da maquina em
funcionamento, leia esta secgao na totalidade.

Condigoes de utilizagao

Esta maquina pode ser operada em ambientes dificeis.

No entanto, é importante implementar as seguintes

medidas preventivas simples, que irdo assegurar um

funcionamento fiavel da maquina e a sua longa vida util:

e Na&o coloque nem utilize esta maquina numa
superficie com uma inclinagdo horizontal superior a
15°.

N&o utilize esta maquina para descongelar tubos.

e Esta maquina deve ser instalada num local onde
exista livre circulagdo de ar limpo, sem restrigbes a
circulagdo de ar. Nao cubra a maquina com papel,
panos ou trapos quando estiver ligada.

e A sujidade e o pé que podem entrar na maquina
devem ser mantidos longe do item.

o Esta maquina possui um grau de protecédo de 1P23.
Mantenha-a seca, sempre que possivel, e ndo a
coloque em solo humido ou em pogas.

e Posicione a maquina afastada de maquinaria
controlada por radio. O funcionamento normal podera
prejudicar o funcionamento de maquinaria préxima
controlada por radio, podendo resultar em ferimentos
fisicos ou danos materiais no equipamento. Leia a
secgdo sobre compatibilidade eletromagnética neste
manual.

e Nao opere em areas com uma temperatura ambiente
superior a 40°C.

Portugués

Ciclo de funcionamento e

sobreaquecimento

O ciclo de funcionamento de uma maquina de soldadura
€ a percentagem de tempo num ciclo de 10 minutos em
que o soldador pode operar a maquina a corrente de
soldadura nominal.

Exemplo: Ciclo de funcionamento de 60 %

— N
e 4

Soldar durante Pausa de

6 minutos. 4 minutos.

O prolongamento excessivo do ciclo de funcionamento
ativa o circuito de protegao térmica.

[-®-&f-8-2

Minutos ou diminua o ciclo de

funcionamento

Ligagao da alimentagao de entrada
Verifique a tensdo de alimentagao, fase e frequéncia da
fonte de alimentagdo que vai estar ligada a este
alimentador de fio. O nivel aceitavel de tens&o de entrada
¢ indicado na secgdo “Especificagbes Técnicas” e na
placa de classificagdo da fonte de alimentagdo. Verifique
a ligagao dos fios de terra da fonte de alimentagao a fonte
de entrada.

Portugués



Controlos e caracteristicas de
funcionamento

Figura 2

1. Tomada EURO: Para ligar uma pistola de =g,
soldar (para processo GMAW, FCAW).

2. Tomada de acoplamento rapido: Saida de
liquido de refrigeragao (abastece a pistola de
soldadura de liquido de refrigeracéo).

Portugués

3. Tomada de acoplamento rapido: Entrada de
liquido de refrigeragao (retira liquido de
refrigeragao quente da pistola).

/N\AviSO

A pressdo maxima do liquido de refrigeragao € de 5 bar.

4. Tomada de saida para soldadura SMAW e Ifl:
CAG: Para conectar o cabo de soldadura o0
com um porta-elétrodo. —

5. Interface do utilizador U22: consulte a secgdo
"Interface do utilizador".

6. Tomada de gas de acoplamento rapido: Para _@
ligar um tubo de gas.

/NAviso

A maquina de soldadura suporta todos os gases de
protecéo adequados a uma pressdo maxima de 5,0 bar.

7. Tomada de controlo: Tomada de 5 pinos para
conectar um cabo de controlo. O protocolo
CAN é usado para comunicagdo entre a fonte
de alimentagéo e alimentador de fio.

8. Tomada atual: Para ligar um cabo de
soldadura.

9. Tomada de acoplamento rapido: Entrada de
liquido refrigerante (abastece a maquina de
soldar com liquido refrigerante frio do
refrigerador).

10. Tomada de acoplamento rapido: Saida de
liquido refrigerante (retira liquido de
refrigeracdo quente da maquina de soldar
para o refrigerador).

© &6 DN

Figura 3
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11. Ficha do regulador_do fluxo de gas: O regulador do
fluxo de gas pode ser adquirido separadamente.
Consulte a secgao "Acessorios".

12. Interruptor: Polegada fria/Purga de gas: Este
interruptor permite a alimentacéo de fio (teste de fio) e
fluxo de gas (teste de gas) sem ligar a tensdo de
saida.

13. Suporte de transporte: Para o levantamento e
transporte do alimentador por meio de uma grua.

14. Suporte da bobina de fio: Para bobina de fio com peso
maximo de 16kg. O suporte permite a montagem de
bobinas de plastico, aco e fibra no eixo de 51 mm.

/1\AVISO

Verifique se a cobertura da bobina de fio esta
completamente fechada durante a soldadura.

15. Bobina com fio: Nao fornecida de série.

16. Acionamento de fio: Acionamento do fio de 4 rolos.

&AVISO
A porta do acionamento do fio e a cobertura da bobina de

fio tém de estar completamente fechadas durante a
soldadura.

/1\aviso

Nao use o manipulo para movimentar a maquina durante
o funcionamento.

Portugués

Interface do utilizador U22

Figura 4

O funcionamento detalhado da interface do usuario
Global pode ser encontrado no manual do utilizador
IM3197.

Carregar a bobina de fio

Bobinas de fio com peso maximo de 16 kg podem ser
usadas sem adaptador. O suporte permite a montagem
de bobinas de plastico, ago e fibra no eixo de 51 mm.

E possivel usar outras bobinas apés usar o adaptador
apropriado, que pode ser adquirido separadamente
(consulte o capitulo "Acessorios").

Carregar o fio do elétrodo
Desligue a entrada de alimentagao.
Abra a cobertura da bobina de fio.
Desaperte a porca de bloqueio da manga [14].
Coloque o fio bobinado na manga de modo a que a
bonina rode para a esquerda quando o fio entra no
alimentador de fio.
o Certifique-se de que o pino do travao do eixo entra no
orificio de encaixe da bobina.
e Aperte a porca de blogueio da manga.
Abra a porta do acionamento do fio.
Coloque o rolo de fio usando o sulco correspondente
ao diametro do fio.
o Liberte a extremidade do fio e corte a extremidade
dobrada tendo o cuidado de nao deixar rebarba.

/NAviso

A extremidade afiada do fio pode causar ferimentos.

e Rode a bobina de fio no sentido dos ponteiros do
relégio e enrosque a extremidade do fio no
alimentador de fio, até a tomada Euro.

o Ajuste devidamente a forca do rolo de pressdo do
alimentador do fio.

Portugués



Ajustes do binario do travdao da manga
Para evitar o desenrolamento espontaneo do fio de
soldadura, a manga dispde de um travao.

O ajuste é efetuado através da rotacdo do respetivo
parafuso M10, que se encontra no interior da estrutura da
manga, depois de desapertar a porca de bloqueio da
manga.

Figura 5

17. Porca de bloqueio.
18. Parafuso de ajuste M10.
19. Mola de presséo.

Rodar o parafuso M10 no sentido dos ponteiros do relégio
aumenta a tensdo da mola e o binario do travao

Rodar o parafuso M10 no sentido oposto ao dos ponteiros
do reldgio diminui a tensdo da mola e o binrio do travéo.

Depois de concluir o ajuste, deve aparafusar novamente
a porca de bloqueio do travao.

Ajustar a forga do rolo de pressao

O brago de pressdo controla a forga que os rolos de
acionamento exercem sobre o fio. A forca de presséo é
ajustada rodando a porca de ajuste no sentido dos
ponteiros do reldgio, para aumentar a forga, ou no sentido
oposto ao dos ponteiros do reldgio, para diminuir a forga.
Um ajuste adequado do brago de pressado permite obter
os melhores resultados de soldadura.

/N\aviso

Se a pressao do rolo for demasiado baixa, o rolo desliza
sobre o fio. Se a pressao do rolo for demasiado elevada,
o fio pode sofrer deformagéo, o que cria problemas de
alimentacdo na pistola de soldadura. A forga de presséo
deve ser devidamente regulada. Diminua lentamente a
forgca de pressao até o fio comegar a deslizar no rolo de
acionamento e de seguida aumente ligeiramente a forga
dando uma volta a porca de ajuste.

Portugués

Introducgao do fio do elétrodo no

macarico de soldadura

e Desligue a maquina de soldar.

e Dependendo do processo de soldadura, ligue o
magarico da soldadura correto a tomada Euro [1]. Os
parametros nominais do magarico e da maquina de
soldadura devem ser coincidentes.

e Dependendo do tipo de pistola deve-se retirar o bico
da pistola e ponta de contacto ou a tampa de protegao
e a ponta de contacto.

Ligue a maquina de soldar.

Segure no Interruptor de polegadas frias/purga de gas
[12] ou use o gatilho do macarico até que o fio
aparega sobre a extremidade roscada da pistola.

e Quando o interruptor de polegadas frias [12] ou o

gatilho do magarico ¢é libertado, a bobina de fio ndo se

deve desenrolar.

Ajuste o travao da bobina de fio em conformidade.

Desligue a maquina de soldar.

Instale uma ponta de contacto adequada.

Dependendo do processo de soldadura e do tipo de

pistola, instale o bico (processo GMAW) ou a tampa

de protecao (processo FCAW).

&AVISO

Tenha o cuidado de manter as m&os e os olhos longe da
extremidade da pistola enquanto o fio estiver a sair da
extremidade roscada.

Portugués



Mudanca dos rolos de acionamento

/1N\aviso

Desligue a corrente de entrada antes de colocar ou
mudar os rolos de acionamento.

Os alimentadores de fio LF 52D estdo equipados com
rolo de acionamento V1.0/V1.2 para fio de ago. Para
outros fios e tamanhos, é necessario instalar kits de rolos
de acionamento adequados (consulte o capitulo
"Acessorios) e seguir as instrugdes:
e Desligue a entrada de alimentacao.
Desbloqueie 4 rolos rodando 4 engrenagens de
suporte de mudanca rapida [24].
Liberte as alavancas do rolo de presséao [25].
Troque os rolos de acionamento [23] pelos
compativeis correspondentes ao fio utilizado.

A\aviso
Verifique se o alinhador da pistola e a ponta de contacto

sdo de um tamanho que corresponda ao tamanho de fio
selecionado.

/1\AvisO

Para fios com didmetro superior a 1,6 mm, & necessario
substituir as seguintes pecas:

e O tubo guia da consola de alimentagao [21] e [22].

e O tubo guia da tomada Euro [20].

e Bloqueie 4 rolos novos rodando 4 engrenagens de
suporte de mudanga rapida [24].

e Insira o fio através do tubo guia, por cima do rolo e
através do tubo guia da tomada Euro, para dentro do
alinhador da pistola. O fio pode ser empurrado
manualmente para dentro do alinhador por alguns
centimetros, devendo ser alimentado facilmente e
forgar.

e Bloqueie as alavancas do rolo de presséao [25].

Figura 6
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Ligacao de gas
/Maviso

A GARRAFA pode explodir se danificada.
Mantenha sempre a garrafa de gas fixada
com seguranga ha posicdo vertical,
contra um suporte de garrafas de parede
ou num carrinho para garrafas feito a
medida.

e Mantenha a garrafa afastada de areas
onde possa sofrer danos ou ser aquecida,
ou de circuitos elétricos para evitar um
possivel incéndio ou uma exploséo.

e Mantenha a garrafa afastada da
soldadura ou de outros circuitos elétricos
ativos.

e Nunca eleve a maquina de soldar com a
garrafa anexada.

e Nunca permita que o elétrodo de soldar
toque na garrafa.

e A acumulacdo de gas de blindagem pode
ser prejudicial para a saude ou ter
consequéncias fatais. Utillize em areas
bem ventiladas para evitar a acumulagéo
de gas.

e Feche completamente as valvulas da
garrafa de gas se nado a estiver a utilizar,
para evitar fugas.

/NAviso

A maquina de soldadura suporta todos os gases de
protegdo adequados a uma pressdo maxima de 5,0 bar.

/Naviso

Antes de comecar a usa-la, verifique se a garrafa contém
0 gas adequado aos fins pretendidos.

o Desligue a corrente de entrada na fonte de
alimentacao da soldadura.

e Instale um regulador de fluxo de gas adequado na
garrafa de gas.

e Ligue a mangueira do gas ao regulador usando a
bragadeira.

e A outra extremidade da mangueira de gas conecta-se
ao conector de gas no painel traseiro da fonte de
alimentacdo ou diretamente ao conector rapido
localizado no painel traseiro do alimentador de fio.
Encontrara mais detalhes no manual de instrugdes da
fonte de alimentagao.

o Efetue a ligagdo através de um cabo de interconexdo
especifico (consulte
o capitulo "Acessorios"), alimentador de fio e fonte de
alimentacao.

e Ligue a entrada de alimentagcdo na fonte de
alimentacao de soldadura.

Abra a valvula da garrafa de gas.
Regule o fluxo de gas de blindagem no regulador de
gas.

e Verifique o fluxo de gas com o comutador Gas Purge
[12].

&AVISO

Para soldar no processo GMAW com gas de blindagem
COz2, deve ser utilizado o aquecedor a gas CO2.
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Transporte e elevagao

/\Aviso

A queda do equipamento pode provocar
lesdes e danificar a unidade.

Durante o transporte e a elevagdo com uma grua cumpra

as seguintes regras:

e Para elevar, utilize um equipamento de elevagdo com
capacidade adequada.

e A pega dedicada [13] pode ser usada para
levantamento e transporte usando apenas um
guindaste. Esta solugdo permite soldar enquanto
levanta o alimentador.

A\

4
w3 |

\,

&

Figura 7
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Manutencgao

/Naviso

Para quaisquer operagbes de reparagdo, modificagdo ou
manutengdo, recomendamos que contacte o Centro de
Assisténcia Técnica mais proximo ou a Lincoln Electric.
As reparacdes e modificagbes executadas por um centro
de assisténcia ou pessoal ndo autorizado anulam a
validade da garantia do fabricante.

Quaisquer danos percetiveis devem ser reportados de
imediato e reparados.

Manutengao de rotina (todos os dias)

e Verifique o estado do isolamento e as ligagcbes dos
cabos de trabalho, bem como o isolamento do cabo
de alimentagdo. Se existir algum dano no isolamento,
substitua o cabo de imediato.

e Remova os salpicos do bico da pistola de soldar. Os
salpicos podem interferir com o fluxo de gas de
blindagem para o arco.

e Verifique o estado da pistola de soldar: substitua-a, se
necessario.

e Verifique o estado e o funcionamento da ventoinha de
arrefecimento. Mantenha as fendas de fluxo de ar
limpas.

Manutengéao periddica (a cada 200 horas de trabalho,

mas, pelo menos, uma vez por ano)

Realize a manutengéo de rotina e, adicionalmente:

Mantenha a maquina limpa. Usando um soprador de

ar seco (de baixa pressdo), elimine o pd da caixa

exterior e do interior do armario.

e Se necessario, limpe e aperte todos os terminais de
soldar.

A frequéncia das operagbes de manutengdo pode variar
de acordo com o ambiente de trabalho onde a maquina
esta localizada.

/\aviso
Nao toque em pegas sob tensao.

/1\Aviso
Antes de retirar a caixa da maquina, esta tem de ser
desligada e o cabo de massa tem de ser desligado da
tomada de corrente.

/N\aviso
Antes de cada operagdo de manutengdo e assisténcia,
desligue a alimentagdo da maquina. Apds cada
reparacao, realize os testes adequados para garantir a
seguranga necessaria.
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Politica de assisténcia ao cliente

A empresa Lincoln Electric Company €& fabricante e
comercializa equipamento de soldadura e de corte e
consumiveis de elevada qualidade. Temos como objetivo
responder as necessidades dos nossos clientes
superando as suas expectativas. Por vezes, o0s
compradores podem desejar solicitar-nos conselhos ou
informagdes sobre como utilizar os nossos produtos.
Respondemos aos nossos clientes com base na melhor
informagdo ao nosso dispor no momento. A Lincoln
Electric ndo se encontra em posicdo de assegurar ou
garantir tal aconselhamento e ndo assume qualquer
responsabilidade no que respeita a tais informagdes ou
conselhos. Renunciamos expressamente qualquer
garantia de qualquer espécie, incluindo qualquer garantia
de adequagdo para qualquer finalidade especifica do
cliente no que respeita a tais informagdes ou conselhos.
Por uma questdo de consideragdo de ordem pratica,
também ndo podemos assumir qualquer responsabilidade
pela atualizacdo e correcdo de tais informagdes ou
conselhos uma vez fornecidos, nem o fornecimento de
informagdes ou conselhos geram, estendem o prazo ou
alteram qualquer garantia no que respeita a venda dos
nossos produtos.

A Lincoln Electric €& um fabricante sensivel as
necessidades dos clientes, mas a selegao e a utilizagao
especifica dos produtos vendidos pela Lincoln Electric
sdo da responsabilidade exclusiva 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.

Sujeito a alteragdo — No nosso melhor conhecimento,
esta informagdo esta correta a data de impressao.
Consulte www.lincolnelectric.com para obter informagdes
mais atualizadas.
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Erro

A tabela 1 apresenta uma lista de erros bésicos que podem surgir. Para obter uma lista completa de cddigos de erro,
contacte um servigo de assisténcia autorizado Lincoln Electric.

Tabela 1 Cédigos de erro

Cozlrgg iz Sintomas Causa Acao recomendada
Af A interface do utilizador
onte de ~ . o S
6 alimentaggo nao parece ndo  conseguir Vgrlflque as Ilgggoes do cap_o entre a fonte de
esté ligada comunicar com a fonte de alimentacao e a interface do utilizador.
) alimentagao.
Améqyina desligou- | O sistema detetou.umvalc.)rclie Assegure-se de que O processo ndo excede os
se devido a temperaflra superior a0 limite limites do ciclo de funcionamento da maquina.
sobreaquecimento. normal de funcionamento do Verifique se existe circulagdo adequada de ar em
equipamento. redor e através do equipamento.
Verifique se a manutengdo do equipamento foi
devidamente executada, incluindo a remogéo de
poeiras e sujidades acumuladas nas grelhas de
36 admisséo e exaustao.
Quando a maquina tiver arrefecido para um nivel
seguro, a interface assinala-o piscando dois LED
junto a tecla ou inicia a operagéo de soldadura com
0 gatilho do macarico.
Sobrecarga do O motor de acionamento do Elimine curvas apertadas da pistola e do cabo.
motor, longo prazo. |fio sobreaqueceu. Verifique Verifique se o travdo do eixo ndo esta demasiado
se o0 elétrodo desliza apertado.
facimente pela pistola e pelo | e Verifique se o elétrodo é adequado ao processo de
81 cabo. soldadura.
Verifique se o elétrodo usado é de boa qualidade.
Verifique o alinhamento e as engrenagens dos rolos
de acionamento.
Aguarde que o erro seja reposto e o motor arrefeca
(cerca de 1 minuto).
Sem fluxo de liquido |Nao ha fluxo de liquido de Certifique-se de que ha liquido de refrigeracédo
de refrigeragéo refrigeracdo no refrigerador suficiente no tanque e de que ¢é fornecida
92 apés 3 segundos de alimentacao auxiliar.
soldadura. Verifique se a bomba esta a funcionar. Quando o
gatilho é puxado, a bomba deve funcionar.

/NAvISO

Se, por qualquer razdo, ndo compreender os procedimentos de teste ou nio for capaz de realizar os testes ou as
reparagdes em seguranga, contacte o seu Servigo de Assisténcia Autorizado local da Lincoln para obter assisténcia na
detecéo e resolucao de problemas, antes de prosseguir.
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REEE

07/06

O equipamento elétrico ndo pode ser deitado fora juntamente com o lixo doméstico!

Nos termos da Diretiva Europeia 2012/19/UE relativa aos residuos de equipamentos elétricos e eletrénicos

(REEE) e respetiva aplicacdo em conformidade com as legisla¢cdes nacionais, o equipamento elétrico em

fim de vida util, tem de ser recolhido separadamente e entregue em centros de reciclagem para este efeito.

Como proprietario do equipamento, deve informar-se sobre os sistemas de recolha aprovados junto do
I nosso representante local.

Ao cumprir esta Diretiva Europeia, esta a proteger o ambiente e a sadde humanal!

Pecas Sobressalentes

12/05

Instrugdes de consulta da lista de pecgas
e Nao use esta lista de pegas para uma maquina cujo numero de codigo ndo esteja aqui indicado. Para codigos que
nao se encontrem aqui indicados, contate o departamento de assisténcia da Lincoln Electric.

e Use a ilustragdo da pagina relativa a instalagéo e a tabela abaixo, para determinar a localizagdo da pega tendo em
conta o codigo especifico da sua maquina.

e Use apenas as pecas assinaladas com "X" na coluna sob o numero referenciado na péagina relativa a instalagao (#
indica uma alteracéo a esta publicagao).

Primeiro, leia as instrugbes sobre a lista de pecas de reposicdo e a seguir consulte o manual "Pecas de reposigao”
fornecido com a maquina que contém um cruzamento de referéncia com imagem descritiva € 0 nimero da pega.

Localizagao dos centros de assisténcia autorizados

09/16
e O comprador podera contactar um Centro de Assisténcia Autorizado Lincoln (sigla em inglés, LASF) para reclamacao
de pecas defeituosas no periodo de vigéncia da garantia da Lincoln.

e Contacte o seu Representante de Vendas Local Lincoln para obter mais informagdes sobre como encontrar um LASF
ou aceda a www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Esquemas elétricos

Consulte o manual de "Pecas Sobressalentes" fornecido com a maquina.
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Acessorios

OPGOES E ACESSORIOS
K14204-1 CONECTOR RAPIDO DE TAMBOR DE ALIMENTADOR DE FIO
K14175-1 KIT DE MEDIDORES DO FLUXO DE GAS (POWERTEC-I)
E/H-400A-70-5M SUPORTE DO ELETRODO 400A/70MM? - 5M
K10158-1 ADAPTADOR PARA BOBINA DO TIPO B300
K10158 ADAPTADOR PARA BOBINA DO TIPO B300
R-1019-125-1/08R ADAPTADOR PARA BOBINA S200
FL060583010 MACARICO PARA GOIVAGEM FLAIR 600 COM CABO MONTADO DE 2,5M
FONTES DE ALIMENTAGAO COMPATIVEIS
K14258-1 SPEEDTEC® 400SP
K14259-1 SPEEDTEC® 500SP
K14183-1 POWERTEC® 3508
K14184-1 POWERTEC® i420S
K14185-1 POWERTEC® i500S
K4283-1 FLEXTEC® 350x CONSTRUCTION
K4284-1 FLEXTEC® 350x STANDARD
K3607-2 FLEXTEC® 500x

PISTOLA DE SOLDAR MIG/MAG

W10429-36-3M

LGS2 360 G-3.0M, PISTOLA DE SOLDAR MIG COM REFRIGERACAO A AR

W10429-36-4M

LGS2 360 G-4.0M, PISTOLA DE SOLDAR MIG COM REFRIGERACAO A AR

W10429-36-5M

LGS2 360 G-5.0M, PISTOLA DE SOLDAR MIG COM REFRIGERACAO A AR

W10429-505-3M

LGS2 505W 3.0M, PISTOLA DE SOLDAR MIG COM REFRIGERAGAO A AGUA

W10429-505-4M

LGS2 505W 4.0M, PISTOLA DE SOLDAR MIG COM REFRIGERAGAO A AGUA

W10429-505-5M

LGS2 505W 5.0M, PISTOLA DE SOLDAR MIG COM REFRIGERAGCAO A AGUA

PROMIG MAGNUM

W000345072-2

PROMIG MAGNUM 370 3M

W000345073-2

PROMIG MAGNUM 370 4.5M

W000345069-2

PROMIG MAGNUM 400W 3M

W000345070-2

PROMIG MAGNUM 400W 4.5M

W000345075-2

PROMIG MAGNUM 500W 3M

W000345076-2

PROMIG MAGNUM 500W 4.5M

KIT DE ROLO PARA FIOS SOLIDOS

KP14150-V06/08

KIT DE ROLO 0.6/0.8VT FI37 4 SZT. VERDE/AZUL

KP14150-V08/10

KIT DE ROLO 0.8/1.0VT FI37 4 SZT. AZUL/VERMELHO

KP14150-V10/12

KIT DE ROLO 1.0/1.2VT FI37 4 SZT. VERMELHO/LARANJA

KP14150-V12/16

KIT DE ROLO 1.2/1.6VT FI37 4 SZT. LARANJA/AMARELO

KP14150-V16/24

KIT DE ROLO 1.6/2.4VT FI37 4 SZT. AMARELO/CINZENTO

KP14150-V09/11

KIT DE ROLO 0.9/1.1VT FI37 4 SZT.

KP14150-V14/20

KIT DE ROLO 1.4/2.0VT FI37 4 SZT.

KIT DE ROLO PARA FIOS DE ALUMINIO

KP14150-U06/08A

KIT DE ROLO 0.6/0.8AT FI37 4 SZT. VERDE/AZUL

KP14150-U08/10A

KIT DE ROLO 0.8/1.0AT FI37 4 SZT. AZUL/VERMELHO

KP14150-U10/12A

KIT DE ROLO 1.0/1.2AT FI37 4 SZT. VERMELHO/LARANJA

KP14150-U12/16A

KIT DE ROLO 1.2/1.6AT FI37 4 SZT. LARANJA/AMARELO

KP14150-U16/24A

KIT DE ROLO 1.6/2.4AT FI37 4 SZT. AMARELO/CINZENTO
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KIT DE ROLO PARA FIOS FLUXADOS

KP14150-V12/16R

KIT DE ROLO 1.2/1.6RT FI37 4 SZT. LARANJA/AMARELO

KP14150-V14/20R

KIT DE ROLO 1.4/2.0RT FI37 4 SZT.

KP14150-V16/24R

KIT DE ROLO 1.6/2.4RT FI37 4 SZT. AMARELO/CINZENTO

KP14150-V09/11R

KIT DE ROLO 0.9/1.1RT FI37 4 SZT.

KP14150-V10/12R

KIT DE ROLO 1.0/1.2RT FI37 4 SZT. -LARANJA

GUIAS DE FIO

0744-000-318R

CONJUNTO DE GUIA DE TUBO AZUL, &0,6-1,6

0744-000-319R

CONJUNTO DE GUIA DE TUBO VERMELHO, ©&1,8-2,8

D-1829-066-4R

GUIA DE TUBO EURO; @0,6-1,6

D-1829-066-5R

GUIA DE TUBO EURO; @1,8-2,8

CABOS DE INTERCONEXAO

K14198-PG

PACK DE CABOS 5 PINOS G 70MM2 1 M

K14198-PG-3M

CONJUNTO DE CABOS DE 5 PINOS G 70MM? 3M

K14198-PG-5M

PACK DE CABOS 5 PINOS G 70MM2 5M

K14198-PG-10M

PACK DE CABOS 5 PINOS G 70MM2 10M

K14198-PG-15M

PACK DE CABOS 5 PINOS G 95MM2 15M

K14198-PG-20M

PACK DE CABOS 5 PINOS G 95MM2 20M

K14198-PG-25M

PACK DE CABOS 5 PINOS G 95MM2 25M

K14198-PG-30M

PACK DE CABOS 5 PINOS G 95MM2 30M

K14199-PGW

PACK DE CABOS 5 PINOS W 95MM2 1 M

K14199-PGW-3M

CONJUNTO DE CABOS DE 5 PINOS W 95MM? 3M

K14199-PGW-5M

PACK DE CABOS 5 PINOS W 95MM2 5M

K14199-PGW-10M

PACK DE CABOS 5 PINOS W 95MM2 10M

K14199-PGW-15M

PACK DE CABOS 5 PINOS W 95MM2 15M

K14199-PGW-20M

PACK DE CABOS 5 PINOS W 95MM2 20M

K14199-PGW-25M

PACK DE CABOS 5 PINOS W 95MM2 25M

K14199-PGW-30M

PACK DE CABOS 5 PINOS W 95MM2 30M
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Diagrama de ligagao
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Diagrama de dimensao
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