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SEGURANCA

Leia todas as instrucdes antes de usar o MINIFLEX

/N AVISO

Instrucoes de seguranca importantes-
Guarde estas instrucoes

Ao utilizar um aparelho elétrico, precaucdes basicas devem

sempre ser seguidas, incluindo o seguinte:

e O uso deste equipamento em conjunto com o recol-
himento de ingredientes de fumacas da soldagem nao foi
investigado pelo Grupo CSA.

e Esta unidade de extracdo de fumacas nao deve ser usada
para extrair coisas quentes ou queimando.

¢ Use somente como descrito neste manual. Use somente
os acessorios recomendados pelo fabricante.

¢ Nao use se o cabo ou plugue estiverem danificados. Se
aparelho nao esta funcionando como deveria, se tiver
caido, estiver danificado, se foi deixado ao ar livre, ou caiu
na agua, devolvé-lo para um centro de assisténcia.

¢ Nao puxe ou transporte pelo cabo, ndo usar o cabo como
al¢a, nao fechar a porta no cabo, ndo puxar o cabo sobre
cantos ou arestas cortantes. Nao colocar o aparelho por
cima do cabo. Mantenha o cabo longe de superficies
aquecidas.

e Nao desligue puxando o cabo. Para desligar, segure o
plugue, nao o cabo.

¢ Nao manuseie o plugue ou aparelho com as maos
molhadas.

¢ Nao coloque qualquer objeto nas aberturas. Nao use com
aberturas bloqueadas; manter livre de poeira, pelos,
cabelos, e qualquer coisa que possa reduzir o fluxo de ar.

e Mantenha o cabelo, roupas soltas, dedos e todas as partes
do corpo longe das aberturas e partes moveis.

¢ Desligue todos os controles antes de desligar.

e Nao utilizar para aspirar liquidos inflamaveis ou
combustiveis, como gasolina, nem usar em areas onde
eles possam estar presentes.

e  Conectar somente a uma tomada devidamente aterrada.
Veja as Instrucées de aterramento.

/\ AVISO

Este aparelho deve ser ligado a terra. Se apresentar defeitos ou
estragar, a ligacao a terra proporciona um caminho de menor
resisténcia a corrente elétrica, reduzindo o risco de choque
elétrico. Este aparelho esta equipado com um cabo com um
condutor de aterramento do equipamento e de ligagao a terra.
O plugue deve ser inserido em uma tomada adequada que
esteja devidamente instalada e aterrada de acordo com todos
os codigos e regulamentos locais.

Este aparelho é para uso em um circuito nominal de 120V e tem
um plugue de conexao de aterramento que se parece ao
plugue ilustrado na IMAGEM 1. Certifique-se de que o aparelho
esta conectado a uma tomada com a mesma configuragao do
plugue. Nenhum adaptador deve ser usado com este aparelho.

IMAGEM 1

TOMADA
ATERRADA K_h

PINO DE
ATERRAMENTO

PSS

/\ AVISO

O instalador é responsavel por seguir os codigos de
seguranca e regulamentos Federais, Estaduais e Locais.

O CHOQUE ELETRICO pode matar.
Nao toque em partes energizadas, tais como [} e
fiacao interna. ?\
Desligue a alimentagao de entrada na caixa
de fusiveis antes de trabalhar no equipamento.
Use uma pessoa qualificada para instalacao e
manutencao deste equipamento.

X

Apenas pessoal qualificado deve instalar, usar ou fazer
manutencao deste equipamento.

PEGAS EM MOVIMENTO podem ferir.
¢ Nao opere com tampas abertas ou filtro
removidos.

¢ Mantenha-se afastado das pecas méveis.

/\ AVISO

Para reduzir o risco de choque elétrico -
Nao utilizar em superficies molhadas.
Nao exponha a chuva. Armazenar dentro de casa.

/\ CUIDADO

Para reduzir o risco de ferimentos causados por
pecas moveis - Desligue antes da manutencao

/\ AVISO

PARA REDUZIR O RISCO DE CHOQUE
ELETRICO - DESLIGUE ANTES
DA LIMPEZA OU MANUTENGCAO.




OBRIGADO POR SELECIONAR.
UM PRODUTO DE QUALIDADE
DA LINCOLN ELECTRIC.

EXAMINE IMEDIATAMENTE A CAIXA
E O EQUIPAMENTO QUANTO A DANOS.

Quando o equipamento for remetido, o titulo passa para

o comprador no ato do recebimento pela transportadora.
Consequentemente, as reclamacdes referentes a material
danificado na remessa devem ser efetuadas pelo comprador
diretamente a empresa de transporte no momento em que
a remessa é recebida.

A SEGURANGA DEPENDE DE VOCE

0 equipamento de soldadura em arco e corte da Lincoln foi
projetado e construido pensando na seguranca. No entanto,

a sua seguranca geral pode ser ampliada com uma instalagéo
adequada...e a operacao apropriada da sua parte. NAO
INSTALE, OPERE OU FACA REPAROS ESTE EQUIPAMENTO

SEM LER ESTE MANUAL E AS PRECAUGOES DE SEGURANCA
CONTIDAS NA iNTEGRA. E, principalmente, pense antes

de agir e seja cuidadoso.

/\\ ADVERTENCIA

Esta declaragéo aparece nos pontos em que as informagdes
precisam ser seguidas rigorosamente para evitar ferimentos
graves ou morte.

/™ CUIDADO

Esta declaragé@o aparece nos pontos em que as informagdes
devem ser seguidas para evitar ferimentos menos graves ou
danos a este equipamento.

-l-—l—_\_
N\

MANTENHA SUA CABECA AFASTADA
DOS VAPORES. .

NAO se aproxime demais do arco.
Use lentes corretivas se necessario
para se manter a uma distancia
razoavel do arco.

LEIA e siga o Ficha de Dados de
Seguranca (SDS) e a etiqueta de
adverténcia exibida em todos o0s
recipientes de material de soldagem.

TENHA UMA VENTILAGAO
SUFICIENTE ou um exaustor no arco, ou ambos, para afasta
vapores e gases da zona de respiracdo e da area geral.

EM UMA SALA GRANDE 0U AREA EXTERNA, a ventilagéo natural
pode ser adequada se vocé mantiver a sua cabeca fora dos
vapores (veja abaixo).

USE CORRENTES NATURAIS ou ventiladores para manter os
vapores afastados do seu rosto.

Se vocé apresentar sintomas incomuns, consulte seu
supervisor. Talvez a atmosfera de soldagem

e o sistema de ventilacdo devam ser verificados.

USE PROTECAO ADEQUADA PARA
OLHOS, OUVIDOS E CORPO.

PROTEJA seus olhos e face com um capacete para
uso em soldagem devidamente ajustado a vocé

e com o tipo apropriado de placa de filtro

(Veja a ANSI Z49.1).

PROTEJA seu corpo de respingos de soldadura do
arco elétrico com roupas de protecao, incluindo roupa

&

de I3, avental a prova de chamas, luvas, perneiras de

couro e botas altas.

% PROTEJA as outras pessoas de respingos, faiscas e
luz escandescente com telas protetoras ou barreiras.

EM ALGUMAS AREAS, pode ser recomendével ter protecéo

contra ruido.

CERTIFIQUE-SE DE QUE o equipamento protetor esteja em

boas condigdes.

Use também dculos de protecao %

SEMPRE QUE ESTIVER NA AREA

DE TRABALHO.

SITUAGOES ESPECIAIS

NAO SOLDE OU CORTEcontéineres ou materiais que tenham

estado em contato com substancias perigosas, a menos

que eles tenham sido devidamente limpas. Isso

é extremamente perigoso.

NAO SOLDE 0U CORTE pecas pintadas ou galvanizadas, a menos

que tenham sido tomadas precaucdes especiais com ventilagao.

Elas podem liberar vapores ou gases altamente toxicos.

Medidas de precaucao adicionais

PROTEJA cilindros de gas comprimido de calor excessivo,

choques mecanicos e arcos; aperte os cilindros de forma que eles

nao possam cair.

CERTIFIQUE-SE DE QUE os cilindros nunca sejam aterrados ou

facam parte de um circuito elétrico.

REMOVA todos os riscos de incéndio em potencial da area

de soldagem.

SEMPRE TENHA 0 EQUIPAMENTO DE COMBATE AO INCENDIO

PRONTO PARA USO IMEDIATO E SAIBA COMO UTILIZA-LO.

Seguranca 01 de 04 - 06/15/2016



SEGURANCA

SECAO A:

AVISOS

65 AVISOS DA PROPOSIGAO DA CALIFORNIA

AVISOS Respirar 0 gas de escape de motores
a diesel expde vocé a produtos quimicos
reconhecidos no Estado da California como
agentes causadores de cancer, defeitos congénitos
e outros defeitos reprodutivos.

e Sempre dé partida e opere o motor em uma area
bem ventilada.

e Se estiver em uma area exposta, direcione
0 exaustor para uma area externa.

¢ Nao modifique ou adultere o sistema do exaustor.
* Nao coloque 0 motor em marcha lenta, a menos
que seja necessario.

Para mais informacaoes, visite
www.P65 warnings.ca.gov/diesel

AVISOS Este produto, quando utilizado para solta
ou corte, produz vapores e gases que contém
produtos quimicos conhecidos no Estado da
Califérnia por provocarem defeitos congénitos

e, em alguns casos, a morte. (Lei de Seguranca

e Saude da Califérnia § 25249.5 et seq.)

AVISOS Cancer e Problemas Reprodutivos
www.P65warnings.ca.gov

A SOLDAGEM A ARCO PODE SER PERIGOSA. PROTEJA

VOCE E OS OUTROS DE POSSIVEIS FERIMENTOS
GRAVES OU MORTE. MANTENHA LONGE DAS

CRIANCAS. USUARIOS DE APARELHOS MARCA-PASSO

DEVEM CONSULTAR SEUS MEDICOS, ANTES DE
OPERAR ESTA MAQUINA.

Leia e entenda as seguintes informacdes de seguranca. Para
informacodes adicionais de seguranca recomenda-se que Vocé
compre um exemplar do livreto a “Safety in Welding & Cutting

- ANSI Standard Z49.1” da Anerican Welding Society, P.0. Box
351040, Miami, Flérida 33135 ou CSA Standard W117.2-1974.
Um exemplar gratis do livreto E205 “Arc Welding Safety” (Seguranca
em Soldagem a Arco) pode ser obtido na Lincoln Electric Company,
22801 St. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199.

CERTIFIQUE-SE DE QUE TODA A INSTALAGAO,
OPERAGAO, MANUTENGAO E PROCEDIMENTOS
DE REPAROS SAO EFETUADOS APENAS POR
INDIVIDUOS QUALIFICADOS.

1.c.

1.d.

1.e.

11

1.0.

1.h.

N&o abasteca perto de chamas, arcos de
solda ou com o motor em funcionamento.
Pare o motor e deixe que esfrie antes de
reabastecer o combustivel, para evitar que
respingos de combustivel vaporizem em
contato com partes quentes do motor, e peguem fogo. Nao espirre
combustivel durante o abastecimento. Caso aconteca de entornar
combustivel, limpe-o e ndo dé a partida no motor até que os
vapores tenham sido eliminados.

Mantenha todas as protegoes, tampas

e dispositivos do equipamento em posicéo
e em bom estado de funcionamento.
Mantenha as maos, cabelo, roupas

e ferramentas longe de engrenagens,
ventiladores e outras pegas moveis
durante a partida, operagdo ou reparos do equipamento.

Em alguns casos, pode ser necessario remover as protecdes de
seguranca para efetuar a manutengéo necessaria. Remova as
protecdes apenas quando necessario e substitua-as quando

a manutengdo que requer sua remogao estiver concluida.

Tome sempre 0 maior cuidado quando trabalhar perto de

pegas moveis.

Nao aproxime suas maos do ventilador do motor. Nao tente
contornar o controle do regulador ou da marcha lenta, pressionando
as hastes de controle da borboleta com o motor funcionando.

Para evitar dar partida acidental nos motores a gasolina, quando
girar o motor ou 0 gerador do soldador, durante um trabalho de
manutencao, desconecte os cabos das velas de ignicéo, o cabo
do distribuidor ou o cabo do magneto, o que for mais apropriado.

‘\\

Evite se queimar, ndo remova a tampa de pressao
do radiador, enquanto o motor estiver quente.

& PARA EQUIPAMENTOS
ACIONADOS POR MOTOR.

1.a. Desligue o motor antes dos trabalhos de
resolucédo de problemas e de manutencéo,
a menos que tais trabalhos exijam
especificamente o motor ligado.

A
k)

1.b. Opere os motores em locais abertos e bem ventilados, ou ventile
0s gases de exaustdo para o ambiente externo.

& CAMPOS ELETRICOS

2.a.

2.b.

2.c.

2.d.

E MAGNETICOS PODEM
SER PERIGOSOS.

A corrente elétrica que flui por todos os condutores produz
campos magnéticos e elétricos (EMF) localizados.

A corrente de soldagem produz EMFs em torno dos cabos

e maquinas de soldagem.

0s campos EMF podem interferir com alguns aparelhos marca-
passo, e operadores de soldagem que usem marca-passo devem
consultar seu médico, antes de executarem operacoes de soldagem.
A exposicdo a EMFs na soldagem podera ter outros efeitos sobre
a saude, que ainda sdo desconhecidos.

Todos os soldadores deveriam seguir os procedimentos a seguir
para minimizar sua exposi¢éo aos EMFs gerados pelo circuito

de soldagem:

2.d.1. Passe os cabos da peca de trabalho e do eletrodo juntos -
Prenda-os com fita, sempre que possivel.

Nunca enrole a ponta do eletrodo em torno de seu corpo.
Nao coloque seu corpo entre os cabos do eletrodo e da
peca de trabalho. Se o cabo do eletrodo estiver de seu

lado direito, 0 cabo da peca de trabalho também deve
ser colocado do seu lado direito.

Conecte o cabo da peca de trabalho no ponto da peca de
trabalho mais proximo possivel do local a ser soldado.

Nao trabalhe perto da fonte de alimentagdo de soldagem.
Seguranca, 02 de 04 - 16/5/2018

2.d.2.
2.d.3.

2.d.4.

2.d.5.



A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3.f.

3.0.
3.h.

3.

CHOQUE ELETRICO
PODE MATAR.

0Os circuitos de eletrodo e operacéo (ou

terra) ficam eletricamente “quentes”

quando o soldador estiver ligado. Nao toque nessas pecas
“quentes” sem protecdo ou com roupas molhadas. Use luvas
secas e sem furos para isolar as maos.

\ e

Isole-se da operagdo e do aterramento usando um
isolamento seco. Certifique-se de que o isolamento seja
grande o suficiente para cobrir a area inteira de contato
fisico com a operagao e o aterramento.

Além das precaucdes normais de seguranca, se
a soldagem tiver que ser realizada em
condi¢coes de risco elétrico (em locais umidos
ou com roupas molhadas; em estruturas
metalicas como pisos, grades ou andaimes; em
posicoes apertadas como sentado, ajoelhado
ou deitado, se houver risco elevado de contato
inevitavel ou acidental com a peca de trabalho
ou o terra), use o seguinte equipamento:

¢ Soldador (fio) de tensdo constante CC semiautomatico
e Soldador de manual CC (vara).
¢ Soldador de CA com controle de tensdo reduzido.

Em soldagem de fios automatica ou semiautomatica,

o eletrodo, a bobina do eletrodo, a cabeca de soldagem,
0 bocal ou a pistola de soldagem semiautomatica também
sdo eletricamente “quentes”.

Sempre assegure-se de que o cabo de operacdo faca uma
boa conexdo elétrica com o metal sendo soldado. A conexao
deve estar o mais perto possivel da area que esta

sendo soldada.

Aterre a peca ou 0 metal a ser soldado em um bom fio terra
elétrico (terra).

Mantenha o suporte de eletrodo, grampo de trabalho, cabo
de soldagem e maquina de soldagem em boas condigoes
de operacgdo segura. Troque o isolamento danificado.

Nunca mergulhe o eletrodo na agua para resfriar.

Nunca toque simultaneamente nas partes “quentes” dos
suportes de eletrodos conectados a dois soldadores porque
a tensdo entre os dois pode ser o total da tensdo de circuito
aberto dos dois soldadores.

Ao trabalhar acima do nivel do piso, use um cinto de
seguranca para se proteger de uma queda se vocé
sofrer um choque.

Veja também os Itens 6.c. e 8.

A

4.a.

4.b.

4.c.

SEGURANGA
RAIOS DO ARCO
PODEM QUEIMAR. 3?/42

Use uma protecdo com o filtro adequado e placas de
cobertura para proteger os olhos das faiscas e dos raios do
arco ao soldar ou observar a soldagem do arco aberto.
Protecdo de capacete e lentes de filtros devem estar em
conformidade com os padrdes ANSI Z87. Padrdes .

Use roupa adequada de material resistente a chamas
duravel, para proteger sua pele e a de seus auxiliares
dos raios de arco.

Proteja outras equipes préximas com blindagem adequada
e ndo inflamavel e/ou avise para eles ndo olharem para

0 arco ou ndo se exporem aos raios do arco ou

a respingos de metal quente.

A

5.a.

VAPORES E GASES

PODEM SER L4
PERIGOSOS. = 0

A sondagem pode produzir vapores e gases perigosos para

a salde. Evite respirar esses vapores e gases. Ao soldar,
mantenha a sua cabeca fora dos gases. Tenha ventilago e/ou
exaustdo adequada no arco para manter os vapores e gases
distantes da area de respiragdo. Quando estiver
soldando em revestimentos (veja as instrucoes
no contéiner ou SDS) ou no aco cadmiado ou
chumbado e em outros metais ou revestimentos
que produzem vapores altamente téxicos,
mantenha o nivel de exposi¢cdo o mais baixo
possivel e dentro dos limites aplicaveis de OSHA
PEL e ACGIH TLV usando a exaustao local ou
ventilacdo mecanica, a menos que as avaliagées
de exposicao indiquem o contrario. Em espacos
confinados ou em algumas circunstancias, em
areas externas, um respirador pode ser
necessario. Também é preciso tomar as
medidas de precaucao necessarias ao

soldar em ac¢o galvanizado.

5. b. A operagdo do equipamento de controle de vapor de

5.c.

5.d.

5.e.

5.1.

soldagem ¢é afetada por diversos fatores, incluindo o uso
inadequado e o posicionamento do equipamento,

a manutencdo do equipamento e o procedimento de
soldagem especifico e a aplicacdo envolvida. 0 nivel de
exposicdo do trabalhador deve ser verificado na instalagao
e periodicamente para assegurar que ele esteja dentro dos
limites OSHA PEL e ACGIH TLV aplicaveis.

Nao solde em locais proximos de vapores de hidrocarboneto
clorado provenientes de operacoes de desengordurante,
limpeza e borrifamento. O calor e os raios do arco podem reagir
com vapores de solvente para formar fosgénio, um gas
altamente toxico, e outros produtos que provocam irritagéo.

0Os gases de protecdo usados para soldagem em arco pode
provocar deslocamento de ar e causar ferimentos e morte.
Sempre assegure que haja ventilagdo suficiente, especialmente em
areas confinadas, para assegurar que o ar respirado seja seguro.
Leia e entenda as instrugdes do fabricante para esse
equipamento e consumiveis a serem usados, incluindo a Ficha
de Seguranca dos Dados (SDS) e siga as praticas de seguranca
do funcionario. Os formularios SDS sdo fornecidos pelo
distribuidor de sondagem ou pelo fabricante.

Também veja item 1.b.

Seguranca 03 de 04 - 15/06/2016



SEGURANGA

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1

6.

SOLDAGEM E
FAISCAS DE CORTE
PODEM PROVOCAR
INCENDIO OU
EXPLOSAO.

Remova os perigos de incéndio da area de soldagem. Se ndo
for possivel, cubra-os para evitar que as faiscas da
soldagem provoquem um incéndio. Lembre-se de que as
faiscas de soldagem e materiais quentes da soldagem
podem facilmente passar por pequenas frestas e aberturas
para as areas adjacentes. Evite a soldagem proxima das
tubulagdes hidraulicas. Prepare o extintor de incéndio.

NE

Quando gases comprimidos forem utilizados no local de
trabalho, precaugdes especiais devem ser adotadas para
evitar situacoes de risco. Consulte “Seguranca em Soldagem
e Corte” (ANSI padrdo Z49.1) e as informagdes de operagéo
para o equipamento usado.

Quando ndo estiver soldando, garanta que nenhuma parte do
circuito de eletrodos esteja tocando na parte de operagdo ou
aterramento. Contato acidental pode provocar
superaquecimento e criar um risco de incéndio.

N&o aqueca, corte ou solde tanques, tambores ou
contéineres até etapas adequadas terem sido tomadas para
garantir que tais procedimentos nao provoquem vapores
toxicos ou inflamaveis causados por substancias internas.
Eles podem provocar uma explosdo, embora tenham sido
“limpos”. Para informagdes, compre “Praticas de Seguranga
Recomendadas para a Preparacdo para Soldagem e Corte de
Contéineres e Tubulacdo que Tenha Mantido Substéncias
Perigosas”, AWS F4.1 da American Welding Society

(veja 0 enderego acima).

Ventile fundi¢des ocas ou contéineres antes de aquecer,
cortar ou soldar. Eles podem explodir.

0 arco de soldagem produz centelhas e faiscas. Use roupas
protetoras sem 6leo na composicdo, como luvas de couro,
camisa pesada, calgas sem bainha, sapatos altos e um
capuz protegendo seus cabelos. Use protetores de ouvido

ao soldar fora da posi¢ao correta ou em espagos confinados.
Sempre use oculos de prote¢do com protetor lateral quando
estiver na area de soldagem.

Conecte o cabo de operagdo a operagdo o mais perto da
area de soldagem possivel. Os cabos de operacgao
conectados a estrutura do edificio ou a outras localizagoes
fora da area de soldagem aumentam a possibilidade da
corrente de soldagem passar por correntes de suspenséo,
cabos de guindaste ou outros circuitos alternativos. Isso
pode gerar riscos de incéndio ou superaquecer 0s cabos ou
as correntes de suspensao até eles apresentarem falhas.

Veja também o item 1.c.

Leia e siga o NFPA 51B “Standard for Fire Prevention During
Welding, Cutting and Other Hot Work”, disponivel do NFPA, 1
Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy, MA 022690-9101.

N&o use a fonte de alimentagdo da sondagem para degelo
de tubulagéo.

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

7.1,

7.9.

CILINDRO PODE EXPLODIR
SE DANIFICADO.

Use apenas cilindros de gases
comprimidos contendo o gas de protecdo
correto para o processo usado

e reguladores que estejam operando
corretamente projetados para o gas

e a pressdo usados. Todas as mangueiras,
conexoes, etc. devem ser adequadas para
a aplicacdo e mantidas em boas
condigoes.

Sempre mantenha os cilindros em uma posicéo reta
encadeados com seguranga a um suporte fixo ou chassi.

Cilindros devem estar posicionados:

° Fora das areas em que eles possam ficar presos ou
sujeitos a danos fisicos.

° Uma distancia segura das operagdes de soldagem por
arco ou corte e qualquer outra fonte de calor, faiscas
ou chamas.

Nunca permita que um eletrodo, suporte de eletrodo ou
qualquer outra peca eletricamente “quente” toque em
um cilindro.

Mantenha a sua cabeca e face afastados da saida da valvula
do cilindro ao abrir a valvula do cilindro.

As tampas de protecdo das vélvulas devem estar sempre no
lugar e ser apertadas manualmente, exceto quando o cilindro
estiver em uso ou conectado para uso.

Leia e siga as instrugdes sobre cilindros de gas comprimido,
equipamento associado e a publicacdo CGA P-I, “Precautions
for Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders,”
fornecida pela Compressed Gas Association, 14501

George Carter Way Chantilly, VA 20151.

A

PARA EQUIPAMENTOS -__e
ELETRICOS.

8.a. Desligue a for¢a usando a chave de

8.b.

8.c.

desconexao na caixa de fusiveis antes
de trabalhar no equipamento.

Instale o0 equipamento de acordo com as Normas Elétricas
Nacionais dos Estados Unidos, todas as normas locais
e as recomendacdes do fabricante.

Aterre 0 equipamento de acordo com as Normas Elétricas
Nacionais dos Estados Unidos e as recomendacoes
do fabricante.

Consulte

http://www.lincolnelectric.com/safety

para informacdes adicionais de
seguranca.

Seguranca 04 de 04 - 15/06/2016



MINIFLEX® PORTABLE WELDING FUME EXTRACTOR

SEGURANCA

Como regra geral, para muitos eletrodos de aco doce, se 0 ar é
visivelmente claro e se vocé se sente confortavel, entdo a ventilacao é
na maioria das vezes adequada para o seu trabalho. A forma mais
precisa para determinar se a exposi¢do dos trabalhadores néo excede
o limite de exposicéo aplicavel para compostos nas fumagas e gases é
que um higienista industrial recolha amostras e analise uma amostra
do ar que vocé esta respirando. Isto é particularmente importante se
vocé fizer soldagem com produto inoxidavel, revestimento duro, ou de
Ventilagdo Especial. Todos os MSDS Lincoln possuem um ndmero
diretriz de méximo de fumacas. Se a exposicéo a fumacas total é
mantida abaixo desse namero, a exposicéo a todas as fumacas do
eletrodo (ndo revestimentos ou chapeamento no trabalho) sera inferior
ao TLV.

Existem passos que vocé pode seguir para identificar substancias
perigosas no ambiente de soldagem. Leia o rétulo do produto e ficha
de seguranca para o eletrodo afixados no local de trabalho ou no
eletrodo ou recipiente de fluxo para ver quais fumagas podem ser
razoavelmente esperadas ao usar o produto e para determinar se
ventilagdo especial é necessaria. Em segundo lugar, saber qual é 0
metal de base e determinar se ha alguma pintura, galvanoplastia, ou
revestimento que poderia expor vocé a vapores e/ou gases toxicos.
Remové-lo do metal a ser soldado, se possivel. Se vocé comegar a se
sentir desconfortavel, tiver tonturas ou nauseas, ha uma possibilidade
de que vocé esta sendo exposto & fumacas e gases, ou que sofre de
deficiéncia de oxigénio. Pare a soldagem e tome um pouco de ar
fresco imediatamente. Notifique seu supervisor e colegas de trabalho
para que a situagéo possa ser corrigida e outros trabalhadores possam
evitar o risco. Certifique-se de que vocé esta seguindo estas praticas
seguras, a rotulagem de consumiveis e MSDS para melhorar a
ventilacdo na sua érea. N&o continue a soldagem até que a situagdo
seja corrigida.
NOTA: O MSDS para todos os consumiveis Lincoln esta disponivel no site:
www.lincolnelectric.com
Antes de falar dos métodos disponiveis para controlar a exposi¢ao a
fumacas da soldagem, vocé deve entender alguns termos basicos:

Ventilagdo Natural é a circulagéo de ar através do local de
trabalho causado por forcas naturais. Do lado de fora, é
geralmente o vento. No interior, pode ser o fluxo de ar através
das janelas e portas abertas.

Ventilagdo Mecénica é a circulagéo de ar através do local de
trabalho causado por um dispositivo elétrico, como um ventilador
portatil ou ventilador instalado permanentemente no teto ou na
parede.

Extragao da Fonte (Exaustdo Local) é um dispositivo mecénico
usado para capturar fumagas de soldagem no ou perto do arco e
filtrar os contaminantes do ar.

A ventilagio ou exaustfo necessarias para o seu trabalho depende de
muitos fatores, tais como:

e Volume do espago de trabalho

¢ Configuracao do espaco de trabalho

* Niimero de soldadores

 Processo de soldagem e corrente

 Consumiveis usados (aco doce, revestimento duro, inoxidavel, etc.
* Niveis aceitaveis (TLV, PEL, etc.)

o Material soldado (incluindo pintura ou chapeamento)

® Fluxo de ar Natural

Sua area de trabalho possui ventilagdo adequada quando ha
ventilacio e/ou exaustdo suficiente para controlar a exposicéo dos
trabalhadores a materiais perigosos nas fumacas de soldagem e
gases de modo que os limites aplicaveis a estes materiais néo seja
excedido. Veja a tabela de TLV e PEL para Ingredientes do Eletrodo
tipicos, o OSHA PEL (Limite de Exposicdo Permitido), e a orientacdo
recomendada, a ACGIH TLV (Valor Limite), para muitos compostos
encontrados nas fumacas de soldagem.

Ventilacao

Existem muitos métodos que podem ser selecionados pelo usuario
para fornecer ventilagdo adequada para o uso especifico. A secéo a
seguir fornece informagdes gerais que podem ser Uteis para avaliar
que tipo de equipamento de ventilagdo pode ser adequado para seu
uso. Quando o equipamento de ventilagéo estiver instalado, vocé
deve confirmar se a exposi¢ao do trabalhador é controlada dentro do
OSHA PEL e/ou ACGIH TLV aplicavel. De acordo com as normas
OSHA, ao soldar e cortar (aco doce), a ventilagdo natural é geralmente
considerada suficiente para atender aos requisitos, desde que:

1. Asala ou area de soldagem contém pelo menos 10.000 pés
clbicos (cerca de 22 'x 22' x 22 ') para cada soldador.

2. Aaltura do teto ndo seja inferior a 16 pés.

3. Aventilacdo cruzada néo esta bloqueada por divisorias,
equipamentos ou outros obstaculos estruturais.

4. A soldagem n#o é feita em um espaco confinado.

Espacos que ndo atendem esses requisitos devem ser equipados com
equipamento de ventilagdo mecénica que retire pelo menos 2000
CFM de ar para cada soldador, exceto quando sdo utilizados
exaustores ou cabines locais, ou respiradores de linha de ar..

Nota Importante de Seguranca:

Ao soldar com eletrodos que exigem ventilacao especial
como inoxidaveis ou revestimento duro (ver as
instrucdes no contéiner ou MSDS) ou aco banhado a
chumbo ou cadmio e outros metais ou revestimentos
que produzem fumacas altamente téxicas, mantenha a
exposicao tao baixa quanto possivel e dentro dos limites
aplicaveis (PEL e TVL) para materiais na fumaca usando
exaustao local ou ventilacao mecanica. Em espacos
confinados ou em algumas circunstancias, ao ar livre,
um respirador pode ser necessario. Precaucoes
adicionais também sao necessarias ao soldar aco
galvanizado.



MINIFLEX® PORTABLE WELDING FUME EXTRACTOR

SEGURANCA

BIBLIOGRAFIA E SUGESTOES DE LEITURA

ANSI 787 .1, Practice for Occupational and Educational Eye and Face
Protection, American National Standards Institute, 11 West 42nd Street,
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Arc Welding and Your Health: Um Manual de Informagéo de Saude para a
Soldagem. Publicado por The American Industrial Hygiene Association,
2700 Prosperity Avenue, Suite 250, Fairfax, VA 22031-4319.

NFPA Standard 51B, Cutting and Welding Processes, National Fire
Protection Association, 1 Batterymarch Park, P.0. Box 9146, Quincy, MA
02269-9959.

OSHA General Industry Standard 29 CFR 1910 Subpart Q. OSHA Hazard
Communication Standard 29 CFR 1910.1200. Disponivel em
Administragdo de Seguranga Ocupacional e Satde em at http://www.
osha.org ou contate seu escritorio local de OSHA.

As publicagdes a seguir foram publicadas por The American Welding
Society, P.0. Box 351040, Miami, Florida 33135. As publicagbes AWS
podem ser compradas na Sociedade Americana de Soldagem, em
http://www. aws.org ou contactando directamente AWS at 800-443-9353.

ANSI, Standard Z49.1, Safety in Welding, Cutting and Allied
Processes. Z49.1 ja esta disponivel para download gratis em http://
www.lincolnelectric.com/community/safety/ ou no website da AWS
http://www.aws.org.

AWS F1.1, Method for Sampling Airborne Particulates Generated by
Welding and Allied Processes.

AWS F1.2, Laboratory Method for Measuring Fume Generation Rates
and Total Fume Emission of Welding and Allied Processes.

AWS F1.3, Evaluating Contaminants in the Welding Environment: A
Strategic Sampling Guide.

AWS F1.5, Methods for Sampling and Analyzing Gases from Welding
and Allied Processes.

AWS F3.2, Ventilation Guide for Welding Fume Control.

AWS F4.1, Recommended Safe Practices for the Preparation for
Welding and Cutting of Containers and Piping That Have Held
Hazardous Substances.

AWS SHF, Safety and Health Facts Sheets. Disponivel de forma
gratuita no website da AWS em http://www.aws.org.

INGREDIENTES CAS No. TLVmg/m* PEL mg/m?
Aluminum and/or aluminum alloys (as Al)***** 7429-90-5 1.0 15
Aluminum oxide and/or Bauxite™*** 1344-28-1 1.0 5**
Barium compounds (as Ba)***** 513-77-9 0.5 0.5
Chromium and chromium alloys or compounds (as Cr)***** 7440-47-3 0.5(b) 0.5(b)
Hexavalent Chromium (Cr VI) 18540-29-9 0.05(b) .005(b)
Copper Fume 7440-50-8 0.2 0.1
Cobalt Compounds 7440-48-4 0.02 0.1
Fluorides (as F) 7789-75-5 2.5 2.5
Iron 7439-89-6 10* 10*
Limestone and/or calcium carbonate 1317-65-3 10* 15
Lithium compounds (as Li) 554-13-2 15 10*
Magnesite 1309-48-4 10 15
Magnesium and/or magnesium alloys and compounds (as Mg) 7439-95-4 10* 10*
Manganese and/or manganese alloys and compounds (as Mn)***** 7439-96-5 0.02 5.0(c)
Mineral silicates 1332-58-7 5** 5**
Molybdenum alloys (as Mo) 7439-98-7 10 10
Nickel***** 7440-02-0 0.1 1
Silicates and other binders 1344-09-8 10" 10*
Silicon and/or silicon alloys and compounds (as Si) 7440-21-3 10* 10*
Strontium compounds (as Sr) 1633-05-2 10* 10*
Zirconium alloys and compounds (as Zr) 12004-83-0 5 5

Informacoes adicionais:

(*) Néo listado. Valor maximo nocivo € de 10 miligramas por metro
cubico. Valor PEL para o 6xido de ferro é de 10 miligramas por
metro cubico. Valor TLV do 6xido de ferro é de 5 miligramas por
metro cubico.

(**) Como poeira respiravel.

(*****) Sujeito as exigéncias de informacao das Sec¢des 311,312 e
313 do Plano de Emergéncia e Comunidade da Lei do Direito
de Saber de 1986 e de 40CFR 370 e 372.

(b) O PEL para o cromo (VI) é de .005 miligramas por metro cubico
como tempo médio ponderado de 8 horas. O TLV para o cromo
soltvel em agua (VI) é de 0.05 miligramas por metro cubico. O
TLV para o cromo insoltvel (V1) é de 0.01 miligramas por metro
cubico.

(c) Os valores sao para fumagas do manganés. STEL (Limite de
Exposicao de Curto Prazo) é de 3.0 miligramas por metro
cubico. OSHA PEL é um valor teto.

(****) Nao ha valor listado para compostos de bario insolaveis. O
TLV para compostos de bario solUveis é de 0.5 mg/m3.

Valores TLV e PEL sao de Abril de 2006. Sempre verifique a Ficha
de Seguranca dos Dados (FDS) com o produto ou no site da
Lincoln Electric em http://www.lincolnelectric.com




MINIFLEX® EXAUSTOR PORTATIL DE FUMAGAS DE SOLDAGEM iNDICE

Pagina

Instalacao

DL Yol gToz= Tl © [T - | TP U TP PP 10

ESpecificagies TECNICAS .........occuiiiiiie et 10

|43 ¢= = To= Lo PSPPSR PPPRRT 11
Operacao

Precauctes de SEQUIANGA ........uviiieie ettt e e s sne e s snne e snee s 11

USOS RECOMENAAUOS ... .ovieieiiiieeee et e et e e e s s e e e s snnn e e e e e 11

INSrUCOES A€ OPEIACAD .......eiiitrieeieieiitiee ettt e s snre e sanee s 12
MANUEENGAO ...ttt s b e e snr e e s nr e e e snne e e anre e e snreeens 14
Guia de Resolucdo de Problemas..............cccccoiiiiiiiiic e 17
ACESSOTIOS ..ottt et ettt et e b et et h e e b nab e b eaee 18
Diagrama de FIiaGa0...........ccooeiiiiiie it 19
Lista de PeCas ........ccecerriiiemmermnisssss s s s snsssss s s nnsnnes parts.lincolnelectric.com

Conteldo / detalhes podem ser alterados ou atualizados sem aviso prévio. Para a
maioria dos manuais de instru¢des atuais, visite parts.lincolnelectric.com.



MINIFLEX® EXAUSTOR PORTATIL DE FUMAGAS DE SOLDAGEM

INSTALAGAO

DESCRICAO GERAL ESPECIFICACOES

0 MINIFLEX® é um extrator de fumagcas de solda portatil, de alto poder
de succdo, idealizado para a remocéo e filtragdo de fumacas de solda
de aplicacdes de soldagem leves. O seu tamanho compacto permite
que o MINIFLEX seja utilizado em espagos confinados e outros locais
que néo sdo acessiveis com outros extratores de fumacas de
soldagem.

A funcdo start / stop (ligar/desligar) automatica conveniente pode
prolongar a vida util das escovas do motor e reduz o consumo de
energia. (Nota; a corrente de solda deve ser de pelo menos 50
ampéres para ativar o sensor). O suporte de montagem na parede
opcional permite que a unidade seja instalada em uma parede,
liberando espago no chéo.

0 MINIFLEX pode ser completamente desmontado em questdo de
minutos para limpeza e manutencao.

A UNIDADE INCLUI:
¢ Mangueira de extracao de 8 pés (2.5 m) com adaptador
de diametro interno da mangueira de 1-3/4 poleg.
(45mm)

¢ Dois conjuntos de vedagbes e escovas de carvao.

USO COM BICOS E MANGUEIRAS

0 MINIFLEX n&o é fornecido com um bico. Bicos e mangueiras extras
podem ser pedidos separadamente. Os bicos e mangueiras
recomendados séo:

¢ Bicos de Extracao: EN 20 (K2389-5)

¢ Kits de Bicos: NKT ou NKC (K2389-3, K2389-4)
¢ Pistolas de Exaustao de Fumacas
¢ Mangueiras de extracao:
- 8 pés (2.5m) de comprimento x 1-3/4 poleg. (45mm)
diametro interno (K2389-9)
- 16 pés (6m) de comprimento x 1-3/4 poleg. (45mm)
diametro interno. (K2389-8)
¢ Adaptador Mangueira a Mangueira (K2389-10)
e Saida de Ligacao da Mangueira (K2389-2)

Consulte a secéo de Acessorios para mais informacoes.

Nota: o comprimento da mangueira maximo recomendado é de 24 pés (7,5 m)
no lado de extragédo da unidade. Consulte o Departamento Lincoln de
Automacao Elétrica em 1.888.935.3878 antes de usar qualquer outro
tamanho ou comprimento de mangueira.
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TECNICAS

GERAL
TENSAO DE ENTRADA 120V, 1Ph, 50-60Hz
230V, 1Ph, 50-60Hz
CONSUMO DE CORRENTE 120V - 12.0A
NOMINAL 230V - 7.5A
POTENCIA NOMINAL 2.4 HP (1.2 HP POR MOTOR)
NIVEL DE RUIDO OPERACIONAL < 80 DB(A)
TIPO DE FILTRO
FASE UM SEPARAR MALHA DA TELA PRE-
FILTRO
FASE DOIS MALHA/TELA INTEGRADOS
PRE-SEPARADOR
FASE TRES FILTRO DE CELULOSE PRE-
TRATADO LONGLIFE-H™
FASE TRES AREA DA SUPERFICIE | 118 PES QUADRADOS (11 M?)
FASE QUATRO (OPCIONAL) FILTRO DE CARVAOQ ATIVADO
FASE CINCO FILTRO HEPA® (FILTRO DE AR COM ALTA
EFICIENCIA NA SEPARAGAQ DE PARTICULAS)

CONDIGOES DO AMBIENTE

TEMPERATURA MINIMA 40°F (5°C)
TEMPERATURA MAXIMA 104°F (40°C)
UMIDADE RELATIVA MAXIMA 80%

CAPACIDADE OPERACIONAL

TIPO DE EXTRATOR ALTO VACUO, DE BAIXO VOLUME
TAXA DE FLUXO DE AR MODO BAIX0: 95 CFM (161 M3/HR)
MODO ALTO: 108 CFM (183 M3/HR)

DIMENSOES FiSICAS

ALTURA 29.0” (737 MM)

LARGURA 15.6” (395 MM)
PROFUNDIDADE 16.7” (423 MM)
DIAMETRO EXTERNO ENTRADA/SAIDA 1-3/4” (45 MM)
PESO 40 LBS. (18 KG)

(1 Tamanho da particula: 0,3 pym. Método de teste: Testado em lamina plana
de acordo com a norma EN 1822-3: 2009 a 190 m3/h com aerossol de
teste gerado de acordo com EN 1822-2: 2009.

Cumpre o Valor de Eficiéncia Integral de Coleta para Filtro Classe E12
conforme EN 1822-1: 2009.

NOTA: As especificagdes técnicas estao sujeitas a alteragdes sem aviso
prévio. Especificagdes e garantias sdo vélidas apenas quando as
pecas de reposicao especificadas e filtros sdo usados.

@)
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INSTALACAO

O APARELHO MINIFLEX DEVE SER MANTIDO A 6
POLEGADAS DE DISTANCIA DA PAREDE.

/\ AVISO

O instalador é responsavel por seguir codigos de
seguranca e regulamentos federais, estaduais, e locais.

O CHOQUE ELETRICO pode matar.
Nao toque em partes energizadas tais como
fiacao interna.

Desligue a alimentacéao de entrada na caixa de
fusiveis antes de trabalhar no equipamento.
Use uma pessoa qualificada para instalacao e
manutencéao deste equipamento.

DA

PECAS EM MOVIMENTO podem ferir.
Nao opere com tampas abertas ou filtro
removidos.

\‘\

USOS
RECOMENDADOS

Leia e compreenda toda esta secao antes de operar o
MINIFLEX.

/\ CUIDADO

Este produto é destinado para uso comercial

Sempre operar o equipamento com os filtros instalados
e tampas no lugar, eles fornecem maxima protecao
contra as partes em movimento e garantem uma
operacao adequada de vacuo e fluxo de ar de
resfriamento.

Mantenha-se afastado das pecas moveis.

Apenas pessoal qualificado deve instalar, usar ou fazer a
manutenc¢ao deste equipamento.

INSTALAGAO ELETRICA

/\ AVISO

K3972-3: Necessario receptaculo aterrado de 115V AC,
monofasico, 60Hz, adequado para servico de 15 amp.

LIGUE APENAS A UM CIRCUITO DE RAMAL INDIVIDUAL
DEDICADO.

K2497-18: Necessario receptaculo aterrado de 230V AC,
50 Hz, monofasico, adequado para servico dg_‘l_.s amp.
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0 MINIFLEX é um extrator de fumagas de solda portatil, de alto poder
de succdo, idealizado para a remogéo e filtragdo de fumacas de solda
liberados a partir dos seguintes processos de soldagem:

e MIG/MAG arame macico (GMAW)

o MIG/MAG arame tubular (FCAW)*
e Eletrodo Revestido (SMAW)
e Soldagem TIG (GTAW)

*Somente para aplicagdes de trabalho leve com arame tubular.

/\ AVISO

NUNCA UTILIZE o produto para a extracao e/ou
filtragem de gases e/ou fumacas liberados a partir dos
seguintes processos:

¢ Aplicac6es de soldagem com uso intensivo de spray,
pasta ou solucéao anti-respingos.

Autogénico ou de spray de corte a plasma/metal
fundido.

Goivagem arco-ar.

Soldagem que produz o langamento de uma névoa de
6leo denso.

Pintura por pulverizagao

Extracao de gases quentes [mais de 104°F (40°C)].
Extracao de fumacas agressivas (tais como os acidos).
Esmerilhamento de aluminio e magnésio.

Pulverizacdo de chama.

Extracao de cimento, p6 de serra, pé de madeira, etc.
Extracao de cigarros, charutos, tecidos, e outras
particulas, objetos, e acidos que queimam.

Quaisquer situacdes perigosas, onde ha um risco de
explosao ou incéndio.

Nota: O MINIFLEX na&o filtra os gases de protecdo. Os gases passam através
do filtro. MINIFLEX usado com filtro de carvao opcional pode reduzir os
vapores e gases.
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INSTRUCOES
DE OPERACAO

0 MINIFLEX fornece sucgéo suficiente para uma pistola ou bocal de
succao pequeno. Nao conecte mais de uma pistola de fumaga ou
bocal de succéo no aparelho MINIFLEX.

1. Conecte a mangueira de aspiracdao em um lado na

entrada de ar da maquina (Imagem 3, item A) e no
outro lado a tocha de soldagem ou pequeno bico de
aspiracao.

. Fixar o cabo de trabalho da maquina de solda

na ranhura na parte superior da maquina (Imagem 4,
Ranhura) (quando usar o modo de ligar/desligar
automatico).

. Ligue a maquina pressionando o interruptor
localizado na lateral da maquina.

. Na parte superior da unidade, ha um botao de
High/Low (Alto/Baixo) e um botao de Liga/Desliga
(Start/Stop) Automatico (Consulte Funcionamento de
Liga/Desliga manual ou automatico, para obter mais

instrucoes).

IMAGEM 3

Posicionamento Recomendado: na vertical

Para obter o desempenho ideal, a unidade foi criada para operar na

posicao vertical.

/N AVISO

Se a unidade for operada na posicao horizontal ou

vertical, a entrada e saida de ar (Imagem 3, itens A e B)

devem estar livres de obstrucgao.

12
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MODO ALTO E MODO BAIXO

No modo alto, ambos os motores estdo funcionando com capacidade a
100%, extraindo 108 CFM (183 m3/h). No modo baixo, ambos 0s motores
estdo funcionando em 88% da capacidade, extraindo 95 CFM (161 m¥hr).

OPERAGAO MANUAL VS. AUTOMATICA LIGAR/DESLIGAR

Use o recurso de ligar/desligar automatico para prolongar a vida util das
escovas de carvéo.

Na opcéo de "auto” (consulte a Figura 4, item S2), o aparelho liga
automaticamente e desliga quando o cabo de trabalho da maquina de
soldar esta posicionado na ranhura localizada na parte superior da
maquina. Consulte a Figura 4. A méaquina continua funcionando durante
15 segundos depois que a soldagem é concluida antes de se desligar
automaticamente.

Na opcdo manual, a maquina funciona continuamente.

IMAGEM 4

Escovas de Carvao Desgastadas Alerta Precoce
Operacgao do Sistema

Ranhura

0 sistema de aviso de desgaste das escovas de carvao ira informar o
usuario quando 90% das escovas de carvao foram utilizadas (equivale a
aproximadamente 750 horas de tempo de funcionamento do motor). 0
aparelho ird indicar esta condigo através da luz LED de Baixa e Alta
velocidade piscando alternadamente em uma sequéncia de um segundo
ligada e um segundo desligada. Este indicador néo afeta o desempenho
da unidade, mas simplesmente indica que a manuteng&o deve ser
realizada.

Apds substituir as escovas de carbono, o sistema de alerta é reiniciado
pressionando os botdes Low/High (S1) e Manual/Auto (S2) simulta-
neamente e segurando por cinco segundos. Consulte a Figura 5.

IMAGEM 5

S3 S2 S1

\

7O

Verificar
Filtro

\

EMZEFS ' @O

Low (Baixo)

4

Verificar Escovas

High (Alto)

Fluxo Total de Ar do Sistema / Sistema de Controle de
Pressao Estatica*

Este recurso permite que o usuario verifique o desempenho de
extragdo da unidade. A fim de verificar esse desempenho (Verificagdo
de Fluxo), siga o procedimento indicado abaixo:

Testes de Verificagéo de Fluxo para fluxo minimo de ar de aproxima-
damente 60 CFM.

Procedimento de Verificacéo de Fluxo

1. Remova todos os aparelhos conectados como mangueiras, bicos,
etc. da entrada e da saida.

2. Coloque o aparelho em "ON", interruptor principal O/I.

3. Quando o aparelho comegar a funcionar pressione e solte o botéo
Low/High (Baixo/Alto) (S1) no painel até que o aparelho pare de
funcionar.

. Pressione e mantenha pressionado o botdo "Verificar filtro" (S3)
por cinco segundos.

. 0 aparelho ird iniciar automaticamente no modo "alta" velocidade
e ird operar por cerca de dez segundos.

. 0 software verifica a presséao estatica do interruptor S4 (ndo
visivel, interruptor instalado sobre a placa de circuito).

. Quando S4 = "aberto", a unidade para e vai para 0 modo "0ff" e a
luz LED "Verificar filtro" permanece desligada. Isto indica que o
fluxo de ar do sistema é aceitavel (acima de 60 CFM).

. Quando S4 = "fechado", a unidade para e vai para 0 modo "Off" e
a luz LED “verificar filtro” pisca com a frequéncia de um segundo
ligada/um segundo desligada. Isto indica que o volume de
extracdo € inferior a 60 CFM.

. Reiniciar pressionando e segurando o0 S2 e S3 durante cinco
segundos.

Se o indicador comunica que a unidade esta extraindo menos de 60
CFM, proceda da seguinte forma para encontrar a resisténcia do filtro
que esta causando este baixo fluxo de ar:

A. Verificar o estado do pré-filtro (Execute 0 procedimento de
verificacdo de fluxo sem pré-filtro para verificar se essa é a causa
do baixo fluxo de ar).

Acao recomendada: lave ou substitua se necessario.

B. Verificar o estado do filtro principal (Execute o procedimento de
Verificag&o de Fluxo sem o filtro principal para verificar se essa é
a causa do baixo fluxo de ar).

Acao recomendada: Substitua se necessario.

C. Verificar o estado do pos-filtro HEPA (Execute o procedimento de
Verificagdo de Fluxo sem o pds- filtro HEPA para verificar se essa
¢ a causa do baixo fluxo de ar).

Acéo recomendada: Substitua se necessario.
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MINIFLEX® EXAUSTOR PORTATIL DE FUMAGAS DE SOLDAGEM MANUTENGAO

MANUTENCAO

O CHOQUE ELETRICO pode matar. =
Desconecte MINIFLEX antes de trocar o filtro
ou substituir as escovas de carvao.

Manutencao e consertos s6 devem ser @

realizados por Pessoal Treinado Na Fabrica
Lincoln Electric. Consertos nao autorizados
realizados neste equipamento podem resultar

em perigo para o técnico e o operador da maquina e A. Prendedores Laterais
invalidarao a garantia de fabrica. Para sua seguranca e B. Tampa Superior
para evitar choque elétrico, observe todas as C. Filtro LongLife-H
precaucdes e notas de seguranca detalhadas em todo D. Vedac6es do Filtro Principal
este manual. E. Tampa da Saida
== F. Filtro HEPA

. . . G. Escovas de Carvao

¢ A bandeja de coleta de aco deve ser inspecionada, H. Pré-filtro

limpa, e esvaziada mensalmente.
e O pré-separador (localizado na parte inferior do filtro

utilizando um aspirador industrial. & AVISO

* O pré-filtro deve ser inspecionado e limpo duas vezes 5 naterial de particulas coletado na unidade pode ser

por més, utilizando ar comprimido ou um aspirador perigoso para a sua saude. Tome as precaucdes
industrial. necessarias para que vocé e os seus colegas de trabalho
e Afrequéncia de limpeza e esvaziamento depende de nao respirem a poeira e particulas. Use um respirador

varios fatores como o tipo de processo de soldagem e ~ @dequado ao eliminar as particulas. Siga as regula-
mentacdes ambientais locais para eliminacao de filtros e

frequéncia de utilizacao. A
. - .. de particulas.
e O filtro principal deve ser verificado mensalmente para -—
garantir que nao ha danos.

e As juntas do filtro principal devem ser verificadas a TROCA DE FILTROS

cada doze meses. ) ) Néo é possivel limpar o filtro principal LongLife-H e o filtro HEPA, e
* Quando o extrator de fumagas nao esta em uso, enrole  por isso, eles devem ser substituidos regularmente. E recomendado
um fio e coloque no puxador de abertura. Armazenar o  substituir todos os filtros a0 mesmo tempo.

extrator de fumagas em um lugar seco.
e Quando o extrator de fumagcas estiver em uso, tomar & AVISO

precauc¢des para que o cabo fique protegido contra

danos e nao exista risco de tropecar. Um filtro saturado frequentemente contém poeira e
. . . . particulas de sujeira que podem representar perigo para
Consulte a Figura 6 para obter as instrucdes a seguir. a saude se inalados. Ao trocar os filtros, sempre use

mascara ou respirador de alta qualidade e aprovados.

ESVAZIANDO A BANDEJA DE COLETA DE Ago Enrole os filtros em um saco pléstico fechado e elimine
em conformidade com os regulamentos locais.

1. Remova o fio elétrico do aparelho MINIFLEX da tomada elétrica. _—
2. Solte os Prendedores laterais (A). Substituir os filtros no caso de danos ou quando a capacidade de

3. Remova a tampa superior (B) da maquina. extracdo se tornou insuficiente devido & quantidade de particulas no

4

. Remova o filtro LongLife-H (C) levantando o filtro para fora do fltro. B . ] ]
compartimento inferior da unidade. A verificagéo periodica dos filtros é necessaria para manter

Remova o pré-filtro (H) 0 desempenho ideal e a vida da unidade. O desempenho do filtro/vida
6. Esvazie a bandeja de coleta (D) e descarte os residuos de maneira depende de variaveis tais como:

o

adequada*. - Aplicacéo/processos de soldagem
7. Coloque de volta o pré-filtro e o filtro LongLife-H na parte inferior - Oleo envolvido em processos de soldagem
da unidade e coloque de volta a tampa superior apertando as - Particulas de p6/trituragdo

Prendedores faterais () 0 uso correto e manutengéo

Nota: Ndo ha nenhum indicador de entupimento do filtro nesta
maquina.

*Verifique com as autoridades locais quais sdo 0s regulamentos que
regem a eliminagao adequada de filtros usados e particulas.
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MINIFLEX® EXAUSTOR PORTATIL DE FUMAGAS DE SOLDAGEM

MANUTENGAO

Substituicao/Limpeza do Pré-filtro

Solte os prendedores laterais (A).

Remova a tampa superior (B) da maquina..

Remova o filtro LongLife-H (C).

Remova o pré-filtro (H).

Limpe o pré-filtro com aspirador industrial ou substitua se
necessario. Use cuidado e equipamento de protecdo pessoal
adequado ao fazer a limpeza do pré-filtro.

Coloque de volta no lugar o pré-filtro (H) e filtro LongLife-H™ (C) e
monte o aparelho.

IS

Troca do Filtro LongLife-H e Pré-filtro de Malha
Integrada de Aluminio
1.

Solte os prendedores laterais (A).
Remova a tampa superior (B) da maquina.
Remova o filtro LongLife-H (C).

Verificar as vedagdes do filtro principal (D) antes de substituir o
filtro. Se as vedagoes devem ser substituidas, entre em contato
com seu representante da Lincoln Electric.

Cologue o novo filtro (lado da malha pré-separadora para baixo) na
parte inferior e monte o aparelho.

Troca do Filtro HEPA
1. Remova o fio elétrico do aparelho MINIFLEX da tomada elétrica.
2. Remova a tampa de saida (E) soltando os dois parafusos.
3. Remova o filtro HEPA (F).
4

. Coloque um novo filtro HEPA na posicgo correta (lado aberto na
parte superior).

Cologue de volta a tampa de saida apertando os dois parafusos.
Certifique-se de que a tampa de saida esta na posicéo correta; 0
lado aberto do filtro HEPA deve encaixar com a menor abertura da
tampa de saida.

/\ CUIDADO

ATENGAO: Remover o filtro HEPA fara com que as
vedacgoes se deformem. Por esse motivo, nunca
substituir o antigo filtro HEPA com um filtro HEPA
usado, sempre substitua por um novo.

R~

5.

Substituicao do filtro de carbono (se aplicavel)

1. Remova o fio elétrico do aparelho MINIFLEX da fomada elétrica.
2. Solte os prendedores laterais (A).

3. Remova a tampa superior (B) da méaquina.

4

. Cologue o filtro de carbono diretamente sobre o Filtro LongLife-H,
qualquer um dos lados para cima.

Cologue de volta a tampa superior (B).

Remova o fio elétrico do aparelho MINIFLEX da tomada elétrica.

Remova o fio elétrico do aparelho MINIFLEX da tomada elétrica.
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ESCOVAS DE CARVAO

As escovas de carbono em ambos os motores devem ser substituidas
depois de aproximadamente 750 horas de tempo de funcionamento
do motor (consulte as secdo Escovas de Carvao Desgastadas
Alerta Precoce Operacao do Sistema para obter mais informagdes).

/\ CUIDADO

A vida util da escova de carvao depende de como a unidade
é operada, ou seja, o funcionamento continuo ou modo de
liga/desliga automaticos. Se as escovas de carvao nao sao
substituidas, podem ocorrer danos aos motores.

Nota: Dois conjuntos de escovas de carvao e vedagdes do motor sao incluidos com a unidade.

Substituicdo das Escovas de Carvao L
1. Remova o fio elétrico do aparelho MINIFLEX da tomada elétrica.

2. Remova a tampa superior do aparelho (B) MINIFLEX soltando os freios
laterais em ambos os lados da unidade. (Consulte a Figura 7)

Para remover a placa de instalag&o (C) na parte inferior da tampa
superior (ver figura 8), coloque a tampa superior (B) com a placa do
instalacéo voltada para cima. Remova os 8 parafusos (D) que fixam a
placa de cobertura de instalagéo utilizando uma chave de fendas torx.
Remova as duas porcas (E) que seguram a placa de cobertura da
instalacéo no lugar. Um soquete de 3/8" é necessario. Depois de
remover 0s 8 parafusos e 2 porcas, use uma chave de fenda para
remover a placa de cobertura do motor. (C)

/\ CUIDADO

Para evitar que os motores desencaixem, a tampa superior
(B) MINIFLEX tampa superior deve permanecer virada para
cima apés a remocao a placa de cobertura da instalacao.

3.

4. Puxe lentamente um motor (F) para fora de cada vez, até ter espago

suficiente para remover e inspecionar as escovas de carbono (G).
Desconecte os fios branco, verde e preto de cada terminal de conexao
do motor.

Siga as instrucdes de substituigio das escovas de carvéo na préxima
pagina.

Coloque de volta no lugar os motores e reconecte a placa de cobertura
da instalagéo.

Coloque a tampa superior no aparelho MINIFLEX utilizando os dois
prendedores laterais.

9. Use o aparelho para se certificar de que as escovas de carbono
foram instaladas corretamente.

5.

IMAGEM 7




MINIFLEX® EXAUSTOR PORTATIL DE FUMAGAS DE SOLDAGEM

MANUTENGAO

INSTRUGOES DE SUBSTITUIGAO DAS ESCOVAS DE CARVAO
IMAGEM 8

2. Insira a extremidade longa da
ferramenta de insergdo DENTRO

da mola para verificar o comprimento
restante da escova. Se a linha de
marcagao for até dentro do tubo da
escova, as escovas devem ser
trocadas.

INSTALACAO DAS ESCOVAS DE CARVAO

5. Coloque a ferramenta de instalagao
sobre a mola de contato da escova.

6. Deslize a escova de carvéo sobre a
parte superior da ferramenta de
instalagdo e puxe com a méo, para
o suporte da frente.

7. Remova a ferramenta de insergao.

3. Usando a chave de fenda,
puxe a aba do tubo da escova
para fora, como mostrado.

REMOGAO DAS ESCOVAS DE CARVAO

Nota: Se 0 seu motor ndo possui um ventilador de
resfriamento e protegao, por favor, pule para o passo 2.

1. Usando uma pequena chave de fenda
com ponta plana, CUIDADOSAMENTE
afaste os separadores de plastico e

remova a Protecéo do Ventilador

CUIDADO: Deve ser tomado cuidado
especial para garantir que o ventilador
de resfriamento néo seja danificado.

4. Usando um alicate, agarre a aba
e remova a escova do suporte.

! ¥
v

AT Iy \
| |

N
5N

8. Usando um martelo de couro cru, bata
suavemente a escova de carbono nivelando-a
com o suporte.

9. Repita os passos 3 a 8 para as outras
escovas de carvdo. NOTA: Sempre Troque
Todas as Escovas.

10. Cuidadosamente coloque de volta a protegao
do ventilador de resfriamento.
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RESOLUCAO DE PROBLEMAS

Manutencéo e reparos so devem ser realizados por pessoal treinado na fabrica Lincoln Electric. Reparos néo autorizados
realizados neste equipamento podem resultar em perigo para o técnico e o operador da maquina e invalidarao a garantia de
fabrica. Para sua seguranca e para evitar choque elétrico, observe todas as precaugoes e notas de seguranca detalhadas em
todo este manual.

PROBLEMAS / SINTOMA(S) POSSIVEL CAUSA(S) AGOES RECOMENDADAS

0 MOTOR NAO ARRANCA. Verificar se a poténcia de Verificar a poténcia de entrada 120 VAC 60Hz (K3972-3), 230
entrada 120 VAC 60Hz (K3972- | VAC 50Hz (K2497-18) na maquina.

3), 230 VAC 50Hz (K2497-18)
esta disponivel.

Disjuntor desarmado. Reiniciar o disjuntor.

Carbon brushes~ worn. Escovas | Verificar as escovas, substitua se necessario.
de carbono estio desgastadas.

A unidade esta no modo OFF Pressione e solte o0 botdo de Alto/Baixo. (Low /High).

desligado.

SUCGAO FRACA. Vazamento. Verifique as conexdes da mangueira e integridade.

Filtro sujo. Trocar os filtros LongLife-H e HEPA.

Pré-filtro sujo. Verificar o pré-filtro e substitua ou limpe utilizando um aspirador
industrial. Use cuidado e equipamento de protecdo pessoal
adequado ao fazer limpeza do pré-filtro.

Aplicacdo impropria. Verifique o didmetro da mangueira e o comprimento maximo de

24 pés (7.5 m), verifique o filtro para ver se esta oleoso.

Escovas desgastadas em um Entre em contato com o Centro Autorizado de Assisténcia
dos motores. Lincoln.

0 APARELHO NAO DETECTA A | Corrente de soldagem muito Passe o cabo duas ou trés vezes no sensor de corrente.
CORRENTE. baixa.

Sensor de corrente ou placa do | Substitua a placa de PC

PC danificados.
A unidade esta no modo de Pressione e solte o0 botdo de Alto/Baixo. (Low /High).
desligado OFF.
A UNIDADE ALTERNA Conexdes soltas. Verifique as conexdes da placa de PC para os motores.
AUTOMATICAMENTE ENTRE AS
VELOCIDADES BAIXA E
ELEVADA. Painel de controle/placa do PC | Substitua o painel de controle e a placa de PC.
danificados.

Se por algum motivo vocé ndo compreender os procedimentos de ensaio ou ndo conseguir executar os testes/reparos com seguranca,
& entre em contato com seu Centro Autorizado de Assisténcia Lincoln para resolugao de problemas técnicos antes de continuar.
WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR
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ACESSORIOS

0s seguintes acessdrios estdo disponiveis para seu Exaustor Portatil
de Fumacas de Soldagem MINIFLEX diretamente com seu Distribuidor
Autorizado Local Lincoln Electric.

Bico de Extracao EN 20 - Pedido K2389-5

0 bico EN 20 foi criado para uma ampla variedade de aplicacdes de
soldagem. Com a sua abertura de extragdo de funil e suporte de
montagem magnética, oferece ao soldador grande versatilidade.
Inclui um adaptador de mangueira de diametro interno 1-3/4.

Kit de Bicos NKT - Pedido K2389-3

0 kit de bicos NKT fornece capacidade de extracéo para pistolas de
soldagem padrao. Foi criado para instalar a mangueira de extracéo na
parte superior da pistola de soldagem. A dimensdo da mangueira é de
8 pés (2,5 m) x 1 poleg. (25 mm) de didmetro interno. Inclui um
adaptador de mangueira com didmetro interno de 1-3/4 poleg. (45
mm)..

Kit de Bicos NKC - Pedido K2389-4

0 kit do bico NKC fornece capacidade de extracdo para pistolas de
soldagem padréo por extragéo circular, que conecta e enrola em volta
do bico da pistola. A dimensdo da mangueira é de 8 pés (2,5 m) x 1
poleg. (25 mm) de didmetro interno. Inclui um adaptador de
mangueira com didmetro interno de 1-3/4 poleg. (45 mm).

Outros Bicos

Uma variedade de outros bicos estéo disponiveis. Entre em contato
com seu Distribuidor autorizado local Lincoln Electric para mais
detalhes.

Bico K639-1 SHM-300, 12 polegadas (300 mm)
Bico K639-5 SHM-400, 16 polegadas (400 mm)
Bico K639-6 SHM-500, 20 polegadas (500 mm)

Pistolas de Extracao de Fumaca

Para extrair fumacas de soldagem, a pistola Lincoln Electric
Magnum® 400XA e as pistolas 350A, 500A FCAW-ss podem ser
conectadas ao MINIFLEX e a sua mangueira de extragéo.
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Mangueiras de extragao

Pedido K2389-8 para a mangueira de 16 pés x 1-3/4 poleg. e Pedido
K2389-9 para a mangueira de 8 pés x 1-3/4 poleg.

Para aplicagbes com mangueiras mais longas, mangueiras flexiveis
de alta temperatura com reforgo de mola de ago sao opcionais. Dois
comprimentos de mangueira opcionais sao: 8 pés (2,5 m) x 1-3/4
poleg. (45mm) de didmetro interno e 16 pés (5 m) x 1-3/4 poleg. (45
mm) de didmetro interno As mangueiras de extrag&o opcionais
podem ser usadas para conectar ou substituir a mangueira ja incluida
com a unidade base MINIFLEX. Para assegurar um nivel de
desempenho eficaz, é recomendado que o comprimento maximo da
mangueira de 24 pés (7,5 m) seja utilizado na extremidade de
extracdo do MINIFLEX. Duas extremidades adaptadores da mangueira
sd0 incluidas.

Adaptador Mangueira a Mangueira - Pedido K2389-10

Para conectar mangueiras 1-3/4 poleg. juntas, um adaptador
mangueira a mangueira de 1-3/4 poleg. (45mm) pode ser parafusado
nas extremidades da mangueira, fornecendo uma conexao apertada e
a vedacéo.

Saida de Conexao da Mangueira - Pedido K2389-2

A saida de conexao da mangueira substitui a tampa de saida
MINIFLEX e pode ser usada para extrair ou eliminar particulas de
fumaca de soldagem, por exemplo, ao soldar aco inoxidavel ou
galvanizado.

Filtro de Carvao Ativado - Pedido KP2389-1

Para reduzir a recirculagdo de vapores ou odores no ambiente, o filtro
de carvao ativado opcional pode ser colocado em cima do filtro
principal LongLife-H.

Filtros de Substituicao

weldfumefilters.com
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POLITICA DE ASSISTENCIA AO CLIENTE

0s negdcios da Lincoln Electric Company sdo a fabricagéo e venda
de equipamentos de soldagem de alta qualidade, consumiveis e
equipamento de corte. 0 nosso desafio & atender as necessidades
de nossos clientes e superar suas expectativas. Em algumas
ocasioes, os compradores podem pedir para Lincoln Electric
aconselhamento ou informacdes sobre 0 uso de nossos produtos.
Nds respondemos nossos clientes com base na melhor
informacao em nossa posse naquele momento. A Lincoln Electric
ndo estd em condicdes de garantir ou assegurar tal conselho, e
ndo assume qualquer responsabilidade, com respeito a tais
informagcoes ou conselhos. Nds renunciamos expressamente
qualquer garantia de qualquer tipo, incluindo qualquer garantia de
adequacdo para uma determinada finalidade de qualquer cliente,
com respeito a tais informacdes ou conselhos. Por uma questéo
de consideragdo pratica, nds também ndo podemos assumir
qualquer responsabilidade por atualizar ou corrigir tais
informacoes ou conselhos, uma vez dada, nem o fornecimento de
informagoes ou conselhos cria, amplia ou altera qualquer garantia
com relacdo a venda de nossa produtos.

A Lincoln Electric é um fabricante compreensivo, mas a selecéo e
uso de produtos especificos vendidos pela Lincoln Electric esta
dentro do controle, e continua sendo somente a exclusiva respon-
sabilidade do cliente. Muitas variaveis fora do controle da Lincoln
Electric afetam os resultados obtidos na aplicacéo desses tipos de
métodos de fabricacéo e requisitos de servigo.

Sujeito a alteracdes - Esta informag&o é precisa de acordo com
nosso melhor conhecimento no momento da impressao. Por favor,
consulte www.lincolnelectric.com para qualquer informagéo
atualizada.

EQUIPAMENTO DE CONTROLE DE FUMACAS DE
SOLDAGEM

A operacao de equipamento de controle de fumagcas de soldagem é
afetada por diversos fatores, incluindo o uso apropriado e
posicionamento do equipamento, manutencéo do equipamento e
procedimento especifico de soldagem, e uso envolvido. O nivel de
exposicéo do trabalhador deve ser verificado na instalagio e
regularmente apos a mesa, para garantir que esta dentro dos limites
aplicaveis OSHA PEL e ACGIH TLV.

LINCOLN

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





