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VANTAGE® 322 / LE400

DESCRICAO GERAL

Descrig¢ao geral

0 Vantage®322 é uma fonte de alimentagéo de soldagem CC
alimentada por motor a diesel de multiplos processos e gerador de
energia CA de 120/240 volts. O motor aciona um gerador que
fornece energia trifasica para o circuito de soldagem CC, energia
monoféasica e trifasica para as tomadas auxiliares CA. O sistema de
controle de soldagem CC usa a Chopper Technology (CT™) de
ultima geragéo para um desempenho superior de soldagem.

0 Vantage®322 / LE400 é equipado com um VRD (Voltage
Reduction Device [Dispositivo de reducéo de tens&o]) selecionavel.
O VRD opera no modo CC-Stick reduzindo o OCV para <13 volts,
aumentando a seguranca do operador quando a soldagem é
realizada em ambientes com maior risco de choque elétrico, como
areas molhadas e condi¢des quentes e umidas.



VANTAGE® 322 / LE400 INSTALACAO

ESPECIFICAGOES
TECNICAS

VantaGe® 322 (K2409-5), LE400 (K5173-1, K5173-21)
ENTRADA - MOTOR A DIESEL

MOTOR

Fabricagao/Modelo Descricdo LUBRIFICAGAO EMISSAO DE EPA
. Presséo total com K2409-5, K5173-1,  [Nivel 4 Final
K\'}l:)g:)tg Motor a diesel filtro de fluxo total K5173-21
com 4 cilindros SISTEMA DE COMBUSTIVEL REGULADOR
natur_almente Bomba de combustivel mecénica, sistema de purga Mecénico
a?D”'adO’e de ar automatico
resfriado a &gua Injetor de combustivel indireto do solenoide de Eletronico
Velocidade (RPM) Cilindrada desligamento elétrico
Al 91,41 pol. cib. (15 ) FILTRO DE AR POLIA LOUCA DO MOTOR
Alta ,41 pol. cub. (1, — - —
1890 RPM DiAmetro x curso Elemento Unico POI|a~automat|ca
1800 RPM (78 mm x 78 mm) Silenciador de baixo ruido: Desligamento em baixa
Marcha lenta em baixa Saida superior pode ser girada pressdo de 6leo e alta
rotagédo Feita de ago aluminizado de longa vida Util. | temperatura do liquido de
1350 RPM arrefecimento do motor
Sistema de partida Recursos GARANTIA DO MOTOR*: 2 anos completo (pegag e _mép de obra)
, 3° ano componentes principais (pegas e
gaterla 12 VE(><G3 e mcgzr Combustivel: 20 gal.(75,7 L) méo de obra)
e arranque (Grupo 34; Oleo: 6.4 qts.(6,0 L I @ .. = . ... B
bateria 535 amperes de | | jquido de arrgfecgiment)o do ESPECIFICACOS DA MAQUINA
arranque a frio) radiador: 7,2qts.(6,8 L) RECEPTACULOS
Carregador de bateria ' ’
(2) 120 VCA duplex (5-20R)
. Prote¢éo GFCI
SAIDA NOMINAL A 104 °F (40 °C) - SOLDADOR (1) Tens&o dupla de 120/240 VCA
Processo de Correnteltensaolciclo de | Faixa de saida KVA total (14-50R)
soldagem trabalho de so|da9em (1) 240 VCA trifasico (15'50R)
300A/32V/100% 30 A400 DISJUNTOR AUXILIAR DE ENERGIA
Corrente constante 350 A/ 28V /100% AMPERES
CC 400 A/ 23V /100% Dois 20 AMP para dois receptaculos duplex
Corrente constante 40 A 300 (1) 50 Amp para tens&o dupla e trifasico (3 polos)
300A/32V/100% .
no tubo CC i AMPERES OUTROS DISJUNTORES
Touch-Start™TIG 250 A/30V/100% 50 A 200
AMPERES P
10AMP para circuito de
Tenss S00A/32V/ 100?’ 14 A32VOLTS carregamento da bateria do motor
C%nsao constante 250 A1 28V 1100% 10AMP para alimentagdo do alimentador de fio de 42V
Goivagem com arco 300 A /32V/100% 90 a 300 A

SAIDA A 104 °F (40 °C) - SOLDADOR

Tensao de circuito aberto®@

DIMENSOES FiSICAS

OCV 60 max. a 1800 RPM Altura 913 mm (35,94** pol.)
Alimentag&o auxiliar () L 613 25 30 ool
argura .
11.500 Watts de pico, / 10.000 Watts i mm (25,30 pol )
continuos, 60 Hz 120/240 Volts monofasico Profundidade 1524 mm (60,00 pol.)
12.500 Watts de pico, 11.000 Watts :
continuos, 60 Hz, 240 Volts trifasico Peso 469 kg (1035 Ibs.) (Aprox.)

(M A poténcia nominal em watts é equivalente a volts-amperes no fator de poténcia unitario. A tens&o de saida esta dentro de + 10% em todas as cargas até a capacidade
nominal. Ao soldar, a energia auxiliar disponivel sera reduzida.

* A garantia do motor pode variar fora dos EUA. (Consulte Garantia do motor para obter detalhes).

**Para a parte superior do gabinete, adicione 200,2 mm (7,88 pol.) a parte superior do tubo de escapamento. Adicione 101,9 mm (4,012 pol.) a parte superior da cinta de

elevagdo.oReduzido para menos de 30 V no modo stick (eletrodo) quando o VRD (Dispositivo de redugéo de tens&o) estiver ligado.

Equipado com VRD (DISPOSITIVO DE REDUGAO DE TENSAQ)

Consulte as segdes Instalagdo e operacéo para obter uma explicagao.
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VANTAGE® 322 / LE400

INSTALAGAO

INSTALAGAO

PRECAUGOES DE SEGURANGA

/N AvISO

N&o tente usar este equipamento antes de ler
cuidadosamente o manual do fabricante do motor fornecido
com o seu soldador. Ele inclui precau¢des de seguranga
importantes, instru¢des detalhadas de partida do motor,
instrucOes de operacao e manutencéo e listas de pecas.

CHOQUE ELETRICO pode matar.
N&o toque em pegas energizadas ou L
eletrodos energizados com a pele ou
as roupas molhadas.

o Providencie isolamento elétrico do
trabalho e do solo.

e Usar sempre luvas isolantes secas.

O ESCAPE DO MOTOR pode matar.
Use em areas abertas, bem ventiladas
ou com exaustao de ventlla(;ao
externa.

FIGURA A1

O INTERRUPTOR DO (VRD) - DISPOSITIVO
DE REDUGAO DE TENSAO - ESTA
LOCALIZADO NESTA AREA.

REMOVA 0S 4 PARAFUSOS DO
PAINEL FRONTAL PARA ACESSAR
O INTERRUPTOR (VRD)

PECAS MOVEIS podem ferir.
* Nao operar com a porta aberta ou sem
protecao.

e Desligar o motor antes da manutencéo.
* Mantenhalonge de pegas moveis.

x
S\

Consulte informagdes adicionais de adverténcia
no inicio deste manual do operador.
Apenas pessoal qualificado deve instalar, usar
ou reparar este equipamento.

LOCALIZAGAO E VENTILAGAO

O soldador deve ser localizado para fornecer um fluxo de ar limpo e
fresco sem restricdes para as entradas de ar de resfriamento e
para evitar restricdes nas saidas de ar de resfriamento. Além disso,
posicione o soldador de modo que os gases de escape do motor
sejam ventilados corretamente para uma area externa.

EMPILHAMENTO
As méaquinas Vantage®322 / LE400 nao podem ser empilhadas.

VRD (DISPOSITIVO DE REDUGAO DE TENSAO)

O recurso VRD proporciona seguranga adicional no modo
CC-Stick, especialmente em um ambiente com maior risco de
choque elétrico, como como areas molhadas e condigdes quentes
e Umidas.

O VRD reduz a OCV (Open Circuit Voltage [tens&o de circuito
aberto]) nos terminais de saida de soldagem enquanto ndo solda a
menos de 13 VCC quando a resisténcia do circuito de saida esta
acima de 200Q (ohms).

O VRD exige que as conexdes do cabo de soldagem sejam
mantidas em boas condigdes elétricas, pois conexdes ruins
contribuirdo para uma inicializagdo ruim. Ter boas conexdes
elétricas também limita a possibilidade de outros problemas de
seguranga, como danos gerados pelo calor, queimaduras e
incéndios.

A maquina ¢ enviada com o interruptor VRD na posic¢do “Off’. Para
ativa-lo ou desativa-lo.

+  Desligue o motor (“Off").
+ Desconecte o cabo negativo da bateria.

+  Abaixe 0 painel de controle removendo os 4 parafusos do
painel frontal. (Consulte a Figura A.1)

+  Coloque o interruptor VRD na posi¢éo “On” (Ligado) ou “Off’
(Desligado). (Consulte a Figura A.1)
Com o interruptor VRD na posigéo “On”, as luzes VRD acendem.

ANGULO DE OPERAGAO

Os motores foram projetados para funcionar na condigéo de nivel
que é onde o desempenho ideal ¢ alcangado. O angulo maximo de
operagao continua é de 20 graus em todas as dire¢des, 30 graus
intermitente (menos de 10 minutos continuos) em todas as
dire¢des. Se o motor for operado em angulo, devem ser tomadas
providéncias para verificar e manter o nivel de 6leo na capacidade
normal (TOTAL) no cérter.

Ao operar o soldador em angulo, a capacidade efetiva de
combustivel serd um pouco menor que a quantidade especificada.

A-2



VANTAGE® 322 / LE400

INSTALAGAO

ELEVAGAO

O Vantagee 322 / LE400 pesa aproximadamente 540 kg (1190 Ibs.)
com o tanque cheio de combustivel (470 kg (1035 Ibs.) sem
combustivel). Uma cinta de elevag&o esta integrada na maquina e
deve sempre ser usada ao levantar a maquina.

/N AVISO

A QUEDA DO EQUIPAMENTO

pode causar ferimentos.
e Levante somente com equipamentos
de capacidade de elevacédo adequada.

e Certifique-se de que a maquina esteja
estavel ao levantar.

+ Na&o levante esta maquina usando a cinta de
elevacéo se ela estiver equipada com um acessorio
pesado, como um reboque ou cilindro de gas.

* Nao levante a maquina se a cinta de elevagéo estiver
danificada.

* Nao opere a maquina enquanto ela estiver suspensa
pela cinta de elevacgao.

REBOQUE

Use um reboque recomendado para uso com este equipamento
para reboque em estradas, dentro da fabrica e no patio por um
veiculo (1). Se o usuario adaptar um reboque que n&o seja da
Lincoln, ele deve assumir a responsabilidade de que o método de
fixagdo e uso néo resulte em risco a seguranga e nem danifique o
equipamento de soldagem. Alguns dos fatores a serem
considerados séo os seguintes:

1. Capacidade do modelo do reboque vs. peso do equipamento
Lincoln e provaveis acessorios adicionais.

2. Suporte adequado e fixagao a base do equipamento de
soldagem para que néo haja tensao indevida na estrutura.

3. Posicionamento correto do equipamento no reboque para
garantir estabilidade de lado a lado e da frente para tras ao ser
movido e ao ficar sozinho durante a operagé@o ou manuteng&o.

4. Condigoes tipicas de uso, ou seja, velocidade de
deslocamento; aspereza da superficie na qual o reboque sera
operado; condi¢bes ambientais; como manutengao.

5. Conformidade com as leis federais, estaduais e locais.(1)

(1) Consulte as leis federais, estaduais e locais aplicaveis sobre requisitos especificos para
uso em rodovias publicas.

OPERAGAO EM ALTAS ALTITUDES

Em altitudes mais altas, pode ser necessaria a reducédo da
capacidade de saida. Para poténcia maxima, reduza a capacidade
da maquina de 2,5% para 3,5% para cada 305 m (1000 pés).
Devido a nova EPA e outras regulamentagdes de emissdes locais,
as modificagdes no motor para grandes altitudes sao restritas nos
Estados Unidos. Para uso acima de 1828 m (6000 pés), uma
oficina de servico de campo autorizada do motor deve ser
contatada para determinar se algum ajuste pode ser feito para
operagao em altitudes mais altas.

OPERAGAO EM ALTA TEMPERATURA

Em temperaturas acima de 40 °C (104 °F), é necessaria a reducédo
da capacidade de saida do soldador. Para poténcia maxima de
saida, reduza a capacidade da saida do soldador em 2 volts para
cada 10 °C (18 °F) acima de 40 °C (104 °F).

PARTIDA EM CLIMA FRIO:

Com uma bateria totalmente carregada e o 6leo adequado, o motor
deve dar partida satisfatoriamente a -15 °C (5 °F). Se o motor
precisar ser ligado com frequéncia a -5 °C (23 °F) ou abaixo disso,
pode ser recomendado instalar auxiliares de partida a frio.
Recomenda-se 0 uso do combustivel diesel N° 1D no lugar do N°
2D em temperaturas abaixo de -5 °C (23 °F). Deixe o motor
aquecer antes de aplicar uma carga ou mudar para marcha lenta
alta.

Observagao: A partida em clima extremamente frio pode exigir
uma operagao mais longa da vela do motor.

/N AvISO

Sob nenhuma condigéo deve-se usar éter ou outros
fluidos de partida com este motor!

MONTAGEM DO VEICULO

/N AvIsO

Cargas concentradas montadas incorretamente podem
causar manuseio instavel do veiculo e falhas nos pneus
ou outros componentes.

e Transporte este equipamento apenas em veiculos que
possam realizar manutencédo e que sejam classificados
e projetados para tais cargas.

* Distribua, equilibre e prenda as cargas para que o
veiculo fique estavel sob condi¢des de uso.

* Nao exceda as cargas nominais maximas para
componentes como suspensédo, eixos e pneus.

¢ Instale a base do equipamento na base de metal ou
estrutura do veiculo.

* Siga as instruc@es do fabricante do veiculo.

LIMITAGOES AMBIENTAIS

O Vantagee 322 / LE400 é classificado para uso em ambiente
externo.

A maquina ndo deve ser submetida a queda de agua durante o
uso, nem qualquer parte dela deve ser submersa em agua. Isso
pode causar operagao inadequada, além de representar um risco a
seguranca. A pratica recomendada € manter a maquina em uma
area seca e protegida.

A-3



VANTAGE® 322 / LE400

INSTALAGAO

MANUTENGAO DO MOTOR PRE-OPERAGAO

LEIA as instrugbes de operagédo e manutengdo do motor fornecidas
com esta maquina.

/N AvISO

e Pare o motor e deixe esfriar antes de abastecer
¢ Nao fume ao abastecer.

* Encha o tanque de combustivel a uma taxa moderada e
ndo encha demais.

e Limpe o combustivel derramado e deixe os gases se
dissiparem antes de dar partida no motor.

* Mantenha faiscas e chamas longe do tanque.

OLEO =
0 Vantage®322 / LE400 é fornecido com o carter do motor cheio
com o6leo SAE 10W-30 de alta qualidade que atende a classificagdo
CG-4 ou CH-4 de motores a diesel. Verifique o nivel de éleo antes
de dar partida no motor. Se néo estiver até a marca completa na
vareta, adicione 6leo conforme necessario. Verifique o nivel de
6leo a cada quatro horas de funcionamento durante as primeiras
50 horas de operagéo. Consulte 0 Manual do Operador do motor
para obter recomendagdes especificas sobre 6leo e informagdes
sobre amaciamento. O intervalo de troca de éleo depende da
qualidade do 6leo e do ambiente operacional. Consulte 0 Manual
do Operador do Motor para obter mais detalhes sobre os intervalos
adequados de servico e manutencao.
baixo teor de enxofre ou combustivel com teor ultrabaixo iﬂ
de enxofre nos EUA e Canada.

/N AVISO
Encha o tanque de combustivel com combustivel limpo e novo. A
capacidade do tanque é de 75,7 litros (20 gales). Quando o indicador
de combustivel indica vazio, o tanque contém aproximadamente 7,6
litros (2 galdes) de combustivel reserva.
OBSERVAGAO: A valvula de fechamento de combustivel

deve estar na posigado fechada quando o soldador nédo
for usado por longos periodos.

COMBUSTIVEL
APENAS COMBUSTIVEL DIESEL - Combustivel com

SISTEMA DE REFRIGERAGAO DO MOTOR

O ar pararesfriar o motor é aspirado pela lateral e
expelido pelo radiador e pela parte traseira do gabinete.
E importante que a entrada e a exaustdo do ar ndo sejam
restringidas. Deixe um espaco livre minimo de 0,6 m (1
pé) da parte de tras do gabinete e 406 mm (16 pol.) de
cada lado da base até uma superficie vertical.

CONEXAO DA BATERIA

/A CUIDADO

Tenha cuidado, pois o eletrélito é um acido forte que pode queimar a
pele e danificar os olhos.

0 Vantage®322 / LE400 é fornecido com o cabo negativo da
bateria desconectado. Certifique-se de que o interruptor de
PARADA DE OPERACAO esteja na posi¢ao PARAR. Remova os
dois parafusos da bandeja da bateria usando uma chave de fenda
ou um soquete de 3/8 pol. Conecte o cabo negativo da bateria

ao terminal negativo da bateria e aperte usando um soquete de
1/2 pol. ou chave de boca.

OBSERVAGAO: Esta maquina é fornecida com uma bateria com
carga Umida; se néo for utilizada por varios meses, a bateria pode
precisar de uma carga de reforgo. Tenha cuidado para carregar a
bateria com a polaridade correta. (Consulte Bateria na “Se¢éo
Manuteng&o”)

TUBO DE SAIDA DO SILENCIADOR

Usando a bragadeira fornecida, prenda o tubo de saida com o tubo
posicionado de modo que ele direcione a exaustdo na direcao
desejada. Aperte usando um soquete de 9/16 pol. ou chave de boca,

SUPRESSOR DE FAISCAS

Algumas leis federais, estaduais ou locais podem exigir que
motores a gasolina ou diesel sejam equipados com supressores de
faiscas de escapamento quando operados em certos locais onde
faiscas néo obstruidas possam apresentar risco de incéndio. O
silenciador padréo incluido com este soldador nao se qualifica
como um supressor de faiscas. Quando exigido pelos
regulamentos locais, um supressor de faiscas adequado, como o
K1898-1, deve ser instalado e mantido adequadamente.

/N Aviso

Um supressor de faiscas incorreto pode causar danos ao
motor ou afetar negativamente o desempenho.
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INSTALAGAO

CONTROLE REMOTO

0 Vantage®322 / LE400 é equipado com um conector de 6 pinos e
um conector de 14 pinos. Quando nos modos Arc Gouging
(Goivagem com arco) ou CV-WIRE (ARAME CV) e quando um
controle remoto for conectado ao conector de 6 pinos, o circuito de
detecgdo automatica alterna automaticamente o controle de SAIDA
do controle no soldador para o controle remoto.

Quando estiver no modo TOUCH START TIG e quando um Amptrol
estiver conectado ao conector de 6 pinos, 0 botdo de SAIDA é
usado para definir a faixa de corrente maxima do CONTROLE DE
CORRENTE do Amptrol.

Quando estiver no modo CC-STICK (Eletrodo haste CC) ou
DOWNHILL PIPE (Tubulagéo de inclinagdo) e quando um controle
remoto estiver conectado ao conector de 6 ou 14 pinos, o controle
de saida é usado para definir a faixa de corrente maxima do
controle remoto.

EXEMPLO: Quando o CONTROLE DE SAIDA no soldador estiver
ajustado em 200 A, a faixa de corrente no controle remoto sera de
Min.- 200 A em vez de Min.-Max. Amps completo. Qualquer faixa
de corrente menor do que a faixa completa proporciona uma
resolucdo de corrente mais precisa para um ajuste mais preciso da
saida.

O conector de 14 pinos é usado para conectar diretamente um
alimentador de arame ou cabo de controle. No modo CV-WIRE, se
o alimentador em uso tiver um controle de tensdo quando o cabo
de controle do alimentador de arame estiver conectado ao conector
de 14 pinos, o circuito de detecgdo automatica torna inativo
automaticamente 0 CONTROLE DE SAIDA e ativo o controle de
tens&o do alimentador de arame. Caso contrario, o CONTROLE DE
SAIDA é usado para predefinir a tensao.

/N AvISO

OBSERVACAO: Quando um alimentador de arame com
um controle de tens&o de solda integrado estiver
conectado ao conector de 14 pinos, ndo conecte nada ao
conector de 6 pinos.

CONEXOES ELETRICAS

Aterramento da maquina

Como este soldador acionado por motor portatil cria sua propria
energia, ndo é necessario conectar sua estrutura a um

aterramento, a menos que a maquina esteja conectada a fiagéo
das instalagdes (casa, oficina, etc.)

@

o Ser aterrados a estrutura do soldador usando um plugue
aterrado.

Para evitar perigo de choque elétrico, outros
equipamentos para os quais este soldador acionado
por motor fornece energia devem:

Ser duplamente isolados.

Néo aterre a maquina em um tubo que transporte material
explosivo ou combustivel.

Quando este soldador € montado em um caminh&o ou reboque,
sua estrutura deve ser conectada eletricamente a estrutura
metélica do veiculo. Use um fio de cobre n® 8 ou maior conectado
entre o pino de aterramento da maquina e a estrutura do veiculo.

Quando este soldador acionado por motor é conectado a fiagdo das
instalagdes, como a de uma casa ou oficina, sua estrutura deve ser
conectada ao aterramento do sistema. Consulte outras instrugoes
de conexao na se¢do intitulada “Conexdes de energia em espera’,
e também no artigo sobre aterramento no mais recente Codigo
Elétrico Nacional e no codigo local.

Em geral, se a maquina for aterrada, ela deve ser conectada com
um fio de cobre n° 8 ou maior a um aterramento sélido, como um
cano metalico de dgua entrando no solo por pelo menos dez pés e
sem juntas isoladas, ou a estrutura de metal de um edificio que
tenha sido efetivamente aterrado.

0 Codigo Elétrico Nacional lista varios meios alternativos de
aterramento de equipamentos elétricos. Um pino de aterramento da

maquina marcado com o simbolo ¢ fornecido na frente do

soldador.

TERMINAIS de soldagem

0 Vantage®322 / LE400 é equipado com uma chave seletora para
selecionar o terminal de soldagem “quente” quando na posicdo
“TERMINAIS DE SOLDAGEM LIGADOS” ou terminal de soldagem
“frio” quando na posi¢do “CONTROLADO REMOTAMENTE".

Cabos de SAIDA de soldagem

Com o motor desligado, conecte o eletrodo e os cabos de trabalho
aos pinos de saida. O processo de soldagem indica a polaridade do
cabo do eletrodo. Essas conexdes devem ser verificadas
periodicamente e apertadas com uma chave de 3/4 pol.

A Tabela A.1 lista os tamanhos e comprimentos de cabo
recomendados para corrente nominal e ciclo de trabalho. O
comprimento refere-se a distancia do soldador até o trabalho e de
volta ao soldador. Os diametros dos cabos sdo aumentados para
comprimentos de cabos longos para reduzir as quedas de tenséo.

TABELA A.1
COMPRIMENTO TOTAL COMBINADO DO
ELETRODO E CABOS DE TRABALHO
Tamanho do
Comprimento do cabo cabo para ciclo
de trabalho
de 60% de 400
Amps
0a 100 pés (0 a 30 metros) 2/0AWG
100-150 pés (30 a 46 metros) 2/0AWG
150 a 200 pés (46 a 61 metros) 3/0 AWG
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INSTALAGAO

Instalagdo dos cabos

Instale os cabos de soldagem no seu Vantage®322 / LE400 da
seguinte forma.

1. 0 motor deve estar DESLIGADO para instalar os cabos de
soldagem.

2. Remova as porcas flangeadas dos terminais de saida

3. Conecte o suporte do eletrodo e os cabos de trabalho aos
terminais de saida de soldagem. Os terminais sdo identificados na
frente do gabinete.

4. Aperte bem as porcas flangeadas.

5. Certifique-se de que a pega de metal que vocé esté soldando (o
“trabalho”) esteja conectada corretamente a bragadeira e ao cabo
de trabalho.

6. Verifique € aperte as conexdes periodicamente.
/N CUIDADO

*  Conex0es soltas fardo com que os terminais de
saida superaguecam. Os terminais podem acabar
derretendo.

* Nao cruze os cabos de soldagem na conex&o do
terminal de saida. Mantenha os cabos isolados e
separados uns dos outros.

TOMADAS AUXILIARES DE ENERGIA

Dé partida no motor e coloque o interruptor de controle da
“MARCHA" no modo “High Idle” (Marcha lenta em alta rotag&o), A
tens&o agora esta correta nos receptaculos para alimentagéo
auxiliar. Isso deve ser feito antes que um GFCI desarmado possa
ser redefinido corretamente. Consulte a secdo MANUTENCAO
para obter informagdes mais detalhadas sobre como testar e
redefinir o GFCI.

A poténcia auxiliar do Vantage®322 / LE400 consiste em dois
receptaculos duplex de 20 A- 120 VCA (5-20R) com protecao
GFCI, um receptaculo de 50 A 120/240 VCA (14-50R) e um
receptaculo trifasico de 50 A 240 VCA trifasico (15-50R).

A capacidade de energia auxiliar € de 11.500 watts pico, 10.000
watts continuos de 60 Hz, alimentagdo monofasica. A capacidade
de poténcia auxiliar em watts é equivalente a voltamperes no fator
de poténcia unitario. A corrente maxima permitida da saida de 240
VCAE42A.

A saida de 240 VCA pode ser dividida para fornecer duas saidas
separadas de 120 VCA com uma corrente maxima permitida de
42 A por saida para dois circuitos ramificados de 120 VCA
separados (esses circuitos ndo podem ser colocados em paralelo).
A tenséo de saida esta dentro de + 10% em todas as cargas até a
capacidade nominal.

A capacidade de energia auxiliar trifasica é de 12.500 watts pico,
11.000 watts continuos. A corrente maxima é de 27 A.

Receptaculos duplex de 120 V e GFCI

Um GFClI protege os dois receptaculos de alimentacgéo auxiliares
de 120 V.

Um GFCI (interruptor de circuito de falha de aterramento) € um
dispositivo para proteger contra choque elétrico caso um
equipamento com defeito conectado a ele desenvolva uma falha de
aterramento. Se essa situagdo ocorrer, 0 GFCI desarmara,
removendo a tensdo da saida do receptaculo. Se um GFCI for

desarmado, consulte a segdo MANUTENGAO para obter
informacbes detalhadas sobre como testar e redefini-lo. Um GFCI
deve ser testado adequadamente antes de cada uso.

Os receptaculos de energia auxiliar de 120 V sé devem ser usadas
com plugues de trés fios aterrados ou ferramentas com isolamento
duplo aprovadas com plugues de dois fios. A corrente nominal de
qualquer plugue usado com o sistema deve ser pelo menos igual a
capacidade atual do receptéaculo associado.

OBSERVAGAQ: o receptaculo de 240 V tem dois circuitos de
120 V, mas sdo de polaridades opostas e ndo podem ser paralelos.

Toda a energia auxiliar € protegida por disjuntores. O 120 V tem
disjuntores de 20 A para cada receptaculo duplex. O monofasico de
120/240 V e o trifasico de 240 V tém um disjuntor de 50 A de 3
polos que desconecta os dois terminais quentes e todos os
trifasicos simultaneamente.

CONEXOES DE ALIMENTAGAO DE RESERVA

0 Vantage®322 / LE400 é adequado para alimentagao temporéria,
em espera ou de emergéncia usando o cronograma de
manutengdo recomendado pelo fabricante do motor.

0 Vantage®322 / LE400 pode ser instalado permanentemente
como uma unidade de energia reserva para servigo de 240 VCA,

3 condutores, monofasico, 40 A. As conexdes devem ser feitas por
um eletricista licenciado que possa determinar como a alimentagéo
de 120/240 VCA pode ser adaptada a instalagdo especifica e
cumprir todos os codigos elétricos aplicaveis.

+ Instale a chave de polo duplo e posigao dupla entre 0 medidor
da companhia de energia e a chave seccionadora das
instalagdes. A corrente nominal da chave deve ser a mesma ou
maior que a chave seccionadora das instalagdes do cliente e
protegéo contra sobrecorrente de servico.

+ Tome as medidas necessarias para garantir que a carga seja
limitada & capacidade do gerador instalando um disjuntor de
polo duplo de 50 A, 240 VCA. A carga nominal méxima para
cada etapa do auxiliar de 240 VCA ¢ de 50 A. Carregar acima
da saida nominal reduzira a tensé&o de saida abaixo do
permitido - 10% da tens&o nominal que pode danificar
aparelhos ou outros equipamentos acionados por motor e pode
resultar em superaquecimento do motor e/ou enrolamentos do
alternador.

* Instale um plugue de 120/240 VCA de 50 A (tipo NEMA 14-50)
no disjuntor de circuito de polo duplo usando o cabo condutor
n° 6, 4 do comprimento desejado. (O plugue de 50 A, 120/240
VCA estéa disponivel no kit de plugue K802R opcional ou como
numero de peca T12153-9.)

+ Conecte este cabo ao receptaculo de 120/240 V de 50 A na
frente do gabinete.
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VANTAGE® 322 / LE400 INSTALACAO

CONEXAO DO VANTAGE®322 / LE400 A
FIACAO DAS INSTALACOES

240V ¢
< \ l CONDUTOR ATERRADO
240V MEDIDOR DE 120V /
60 Haz. ENERGIA

Servico de 3 < ~
condutores DA COMPANHIA 120V =
ELETRICA
BARRAMEN
/JO\ TO NEUTRO
N
P > CARGA
A POTENCIA DO INTERRUPTOR 2;
BIPOLAR DE DUAS DIRECOES DEVE
SER IGUAL OU SUPERIOR AO
SERVICO DAS INSTALAGOES DE
PROTEGCAO CONTRA >
SOBRECORRENTE. [
_>.’
DESCONEXAO DAS
J— INSTALAGOES E
— PROTEGAO CONTRA
50 AMP ATERRADO SOBRECORRENTE
240 VOLT
DISJUNTOR
DE POLO
TOMADA DE 50 A, DUPLO
120/240 V TIPO 240V
NEMA 14-50

TAREN

1 A Y ‘

N N

\
' \
\ \ PRENSA-
Q v \ CABO
\ AY
\ \
\ \
\ \
A \
A \
\ \ N
Al
N
RECEPTACULO 50 A, ‘el \ .
120/240 V OBSERVACAOQ: CABO CONDUTOR DE COBRE N° 6 VER

CODIGO ELETRICO NACIONAL PARA RECOMENDAGOES
ALTERNATIVAS DE TAMANHO DO FIO.

/N AvVISO

*  Somente um eletricista licenciado, certificado e treinado
deve instalar a maquina em um sistema elétrico
residencial ou no local. Certifique-se de que:

e Alnstalacdo esteja em conformidade com o Cédigo
Elétrico Nacional e todos os outros codigos elétricos
aplicaveis.

e Olocal sejaisolado e ndo possa ocorrer alimentacédo de
retorno no sistema da companhia elétrica. Determinadas
leis estaduais e locais exigem que o local seja isolado
antes que o gerador seja vinculado ao mesmo. Verifique
seus requisitos estaduais e locais.

¢ Umachave de polo duplo e posicdo dupla em conjunto
com o disjuntor de posi¢cao dupla com a calibragem
adequada esteja conectada entre a energia do gerador e
o medidor da companhia elétrica.
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INSTALAGAO

CONEXAO DOS ALIMENTADORES DE ARAME
LINCOLN ELECTRIC

CONEXAO DOS ALIMENTADORES DE FIOS EM
TODO O ARCO COM O Vantage® 322 / LE400

Essas instrugdes de conexdo aplicam-se aos modelos LN-25 Pro e
Activ8. Os alimentadores tém um contator interno e o eletrodo néo é
energizado até que o gatilho da pistola seja fechado. Quando o
gatilho da pistola estiver fechado, o fio comegara a ser alimentado e
0 processo de soldagem seré iniciado.

¢ Desligue o soldador.

® Para eletrodo positivo, conecte o cabo do eletrodo ao terminal “+”
do soldador e o cabo de trabalho ao terminal “-” do soldador. Para
o eletrodo negativo, conecte o terminal “-” do cabo do eletrodo do

soldador e o cabo de trabalho ao terminal “+” do soldador.

® Prenda o cabo Unico da frente do alimentador ao trabalho usando
0 grampo de mola na extremidade do cabo. Este € um cabo de
controle para fornecer corrente ao motor de alimentagéo do fio;
ele ndo carrega a corrente de soldagem (Ver Figura A.3).

® Cologue o interruptor de “MODO” na posigéo “CV-WIRE” (Ver
Figura A.2).

® Coloque o interruptor “TERMINAIS DE SOLDAGEM” em
‘LIGADO”

® Coloque o botdo “CONTROLE DE ARCO” em “0” inicialmente e
ajuste para se adequar.

Definir modo
para CV Wire
(Arame CV)

® Ajuste o voltimetro do alimentador de fio para "+" para eletrodo J

positivo ou "-" para eletrodo negativo com base no tipo de eletrodo.

FIGURA A.2
.ll? efinlir co n;o Voltimetro de
erminais de alimentagao de
soldagem f
} i0
ativados

FIGURA A.3
o o [ SomDADoRR) 8 CONECTOR
\ MOTOR —O | REMOTO
O d OPCIONAL
_ ALIMENTADORDE -0\ e
-+ ARAME X
———\ _ FIXACAODO
? ?L . TRABALHO
L . A0
— A0 . TRABALHO
TRABALHO “— CABO DE ELETRODO
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OPERACAO

OPERAGAO

PRECAUC()ES DE SEGURANCA
/N AVISO

Nao tente usar este equipamento antes de ler cuidadosamente o
manual do fabricante do motor fornecido com o seu soldador. Ele
inclui precaucdes de seguranga importantes, instrucdes detalhadas
de partida do motor, instrugdes de operagdo e manutengao e listas de
pegas.

CHOQUE ELETRICO pode matar. °®
*  Nao toque em pegas energizadas ou eletrodos
energizados com a pele ou as roupas molhadas.

. Providencie isolamento elétrico do trabalho e do
solo.

¢ Usar sempre luvas isolantes secas.
*  Sempre opere o soldador com a porta articulada fechada e os
painéis laterais no lugar.

*  Leia cuidadosamente a pagina Precaugdes de seguranga antes
de operar esta maquina. Siga sempre estes e quaisquer outros
procedimentos de seguranga incluidos neste manual e no
Manual de instrugées do motor.

ADICIONAR COMBUSTIVEL

iﬂ

0 COMBUSTIVEL DIESEL pode causar incéndio.

* Pare o motor ao abastecer.
* Nao fume ao abastecer.

» Mantenha faiscas e chamas longe do tanque.
* Nao deixe sem supervisdo durante o abastecimento.

* Limpe o combustivel derramado e deixe os gases se dissiparem
antes de dar partida no motor.

* Nao encha demais o tanque, a expansdo do combustivel pode
causar transhordamento.

APENAS COMBUSTIVEL DIESEL- Combustivel com baixo teor de
enxofre ou combustivel com teor ultrabaixo de enxofre nos EUA
e Canada.

PARA ALIMENTAGAO AUXILIAR:

Dé partida no motor e coloque o interruptor de controle da
MARCHA no modo de operag&o desejado. A poténcia total esta
disponivel independentemente das configuragdes de controle de
soldagem, desde que nenhuma

corrente de soldagem seja Ry
consumida.

+ Remova a tampa do tanque de combustivel.

* Encha o tanque. NAO ENCHA O TANQUE ATE O PONTO DE
EXCESSO.

+ Recoloque a tampa do combustivel e aperte firmemente.

+ Consulte 0 Manual do proprietario do motor para recomendagdes
especificas de combustivel.

OPERAGAO DO MOTOR
Antes de dar partida no motor:

+  Certifique-se de que a maquina esteja em uma superficie
nivelada.

« Abra a porta lateral do motor, remova a vareta de 6leo do
motor e limpe-a com um pano limpo.

+ Insira a vareta novamente e verifique o nivel na mesma.
+ Adicione 6leo (se necessario) para elevar o nivel até a marca
de cheio. Nao encha demais. Feche a porta do motor.

+ Verifique o radiador quanto ao nivel adequado do liquido de
arrefecimento. (Encha se necessario).

+  Consulte 0 Manual do proprietario do motor para
recomendacdes especificas sobre dleo e liquido de
arrefecimento.

PERIODO DE AMACIAMENTO

O motor usara uma pequena quantidade de 6leo durante seu
periodo de “amaciamento”. O periodo de amaciamento é de cerca
de 50 horas de funcionamento. Verifique o 6leo a cada quatro
horas durante 0 amaciamento.

/A CcuIDADO

Durante o amaciamento, sujeite o soldador a cargas
moderadas. Evite longos periodos de funcionamento em
marcha lenta. Antes de parar o motor, remova todas as
cargas e deixe o motor esfriar por alguns minutos.
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CONTROLES DE SOLDAGEM
(FIGURA B.1)

FIGURA B

/]

[/

M

1.CONTROLE DE SAIDA- O bot&o de saida (OUTPUT) é usado
para predefinir a tensdo ou corrente de saida conforme exibido
nos medidores digitais para os cinco modos de soldagem.
Quando nos modos Arc Gouging (Goivagem com arco) ou CV-
WIRE (ARAME CV) e quando um controle remoto for conectado
ao conector de 6 ou 14 pinos, o circuito de deteccao automatica
alterna automaticamente 0 CONTROLE DE SAIDA do controle no
soldador para o controle remoto.

Quando estiver no modo CC-STICK (Eletrodo haste CC) ou
DOWNHILL PIPE (Tubulag&o de inclinagéo) e quando um
controle remoto estiver conectado ao conector de 6 ou 14 pinos,
o controle de saida é usado para definir a faixa de corrente
méxima do controle remoto.

EXEMPLO: Quando o CONTROLE DE SAIDA no soldador estiver
ajustado em 200 A, a faixa de corrente no controle remoto sera de
min.- 200 A em vez de Amps Min.-Max. Qualquer faixa de
corrente menor do que a faixa completa proporciona uma
resolugao de corrente mais precisa para um ajuste mais preciso
da saida.

No modo CV-WIRE, se o alimentador em uso tiver um controle de
tens@o quando o cabo de controle do alimentador de arame
estiver conectado ao conector de 14 pinos, o circuito de detecgédo
automética torna inativo automaticamente o CONTROLE DE
SAIDA e ativo o controle de tens&o do alimentador de arame.
Caso contrario, o CONTROLE DE SAIDA é usado para predefinir
a tensao.

Quando estiver no modo TOUCH START TIG e quando um

WIS

Amptrol estiver conectado ao conector de 6 pinos, o botéo de
SAIDA é usado para definir a faixa de corrente méxima do
CONTROLE DE CORRENTE do Amptrol.

2.MEDIDORES DE SAIDA DIGITAIS-Os medidores digitais
permitem que a tens@o de saida (modo CV WIRE) ou corrente
(modos CC-STICK, DOWNHILL PIPE e TIG) sejam definidos
antes da soldagem usando o bot&o de controle SAIDA. Durante a
soldagem, o medidor exibe a tens&o real de saida (VOLTS) e a
corrente (A). Um recurso de memdria mantém a exibicao de
ambos os medidores por sete segundos ap6s o término da
soldagem. Isso permite que o operador leia a corrente e a tenséo
reais imediatamente antes de terminar a soldagem.

Enquanto o visor for mantido pressionado, o ponto decimal mais
a esquerda em cada visor ficara piscando. A precisdo dos
medidores é de +/- 3%.

3.INTERRUPTOR DE SELEGAO DO MODO DE SOLDAGEM:
(Fornece cinco modos de soldagem selecionaveis)
CV-WIRE (Arame CV)
Goivagem com arco
DOWNHILL PIPE (Tubulagéo inclinada)
CC-STICK (Eletrodo haste CC)
TOUCH START TIG (TIG ativado por toque)
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4,

10.

CONTROLE DO ARCO- O botdo CONTROLE DO ARCO esta
ativo nos modos CV-WIRE, CC-STICK e DOWNHILL PIPE e
tem diferentes fungdes nesses modos. Esse controle néo esta
ativo no modo TIG.

Modo CC-STICK: Nesse modo, o botdo CONTROLE DE
ARCO define a corrente de curto-circuito (for¢a do arco)
durante a soldagem com eletrodo para ajustar para um arco
suave ou nitido. Aumentar o nimero de -10 (suave) para +10
(nitido) aumenta a corrente de curto-circuito e impede e evita
que o eletrodo grude na placa durante a soldagem. Isso
também pode aumentar os respingos. Recomenda-se que o
CONTROLE DE ARCO seja definido para o nimero minimo
sem a aderéncia do eletrodo. Comece com uma definigdo em
0.

MODO DOWNHILL PIPE: Nesse modo, o botdo CONTROLE
DE ARCO define a corrente de curto-circuito (forga do arco)
durante a soldagem com eletrodo para ajustar para um arco de
escavagao suave ou mais forte (nitido). Aumentar o nimero de
-10 (suave) para +10 (nitido) aumenta a corrente de curto-
circuito, o que resulta em um arco de escavagao mais forte.
Normalmente, um arco de escavagao forte é preferido para
passes de raiz e passes quentes. Um arco mais suave é
preferido para passagens de acabamento e preenchimento,
em que o controle da poga de solda e deposigao
(“empilhamento” de ferro) séo essenciais para velocidades de
deslocamento rapidas. Recomenda-se que o CONTROLE DE
ARCO seja ajustado inicialmente em 0.

Modo CV-WIRE: Neste modo, girar o CONTROLE DE ARCO
no sentido horério de -10 (suave) para +10 (nitido) altera o
arco de macio e lavado para nitido e estreito. Ele atua como
um controle de indutancia/aperto. A configuragéo correta
depende do procedimento e da preferéncia do operador.
Comece com uma definigéo em 0.

TERMINAIS DE SAIDA DE SOLDA COM PORCA FLANGE -
Fornece um ponto de conexao para o eletrodo e cabos de
trabalho.

PINO DE ATERRAMENTO- @ Fornece um ponto de
conexao para conectar o gabinete da méquina ao aterramento.
CONECTOR DE 14 PINOS- Para conectar os cabos de
controle do alimentador de arame. Inclui circuito de
fechamento do contator, circuito de controle remoto de
detecgao automatica e alimentagdo de 120 V e 42 V. O circuito
de controle remoto opera da mesma forma que o Amphenol de
6 pinos.

CONECTOR DE 6 PINOS- Para conectar equipamentos de
controle remoto opcionais. Inclui circuito de controle remoto de
detecgao automatica.

INTERRUPTOR DE CONTROLE DOS TERMINAIS DE
SOLDAGEM- Na posicdo TERMINAIS DE SOLDAGEM
LIGADOS, a saida é eletricamente quente o tempo todo. Na
posicdo CONTROLADA REMOTAMENTE, a saida é
controlada por um alimentador de arame ou dispositivo de
controle e é desligada eletricamente até que um interruptor
remoto seja pressionado.

INTERRUPTOR DO VOLTIMETRO DO ALIMENTADOR DE
ARAME: Corresponde a polaridade do voltimetro do
alimentador de arame a polaridade do eletrodo.
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11. LUZES INDICADORAS DO VRD (Dispositivo de redugédo de

tensdo)- No painel frontal do Vantage 322 / LE400 ha duas
luzes indicadoras. Uma luz vermelha quando acesa indica que
a OCV (tens&o de circuito aberto) é igual ou maior que 30 V e
uma luz verde quando acesa indica que a OCV (tens&o de
circuito aberto) € menor que 30 V. O interruptor “On/Off”
(Ligado/Desligado) do VRD dentro do painel de controle deve
estar “On” (Ligado) para que a fungéo VRD esteja ativa € as
luzes acendam. Quando a maquina € iniciada pela primeira
vez com o VRD ativado, ambas as luzes acenderao por 5
segundos.

Essas luzes monitoram a OCV (tenséo de circuito aberto) e a
tensao de solda em todos os momentos. No modo CC-Stick,
quando nao estiver soldando, a luz verde acendera indicando
que o VRD reduziu a OCV para menos de 30 V. Durante a
soldagem, a luz vermelha acendera sempre que a tens&o do
arco for igual ou maior que 30 V. Isso significa que as luzes
vermelha e verde podem alternar dependendo da tens&o de
solda. Esta é uma operagdo normal.

Se a luz vermelha permanecer acesa quando néo estiver
soldando no modo CC-stick, o0 VRD n&o esta funcionando
corretamente. Consulte a loja de servicos de campo local para
obter informagdes sobre o servigo.

Se 0 VRD estiver ligado e as luzes ndo acenderem, consulte a
secdo de resolugao de problemas.

TABELA B.1
LUZES INDICADORAS DO VRD
MODO VRD “ON’ (ligado) VRD “OFF”
(desligado)
CC-STICK ocv Verde (OCV reduzida)
(Eletrodo Durante a Vermelha ou verde
haste CC) soldagem (Depende da tenséo de soldagem) *
CV-WIRE ocv Vermelha (OCV nao reduzida)
(Arame CV) Terminais de soldagem ligados
Vermelha (OCV nao reduzida)
Gatilho de pistola controlado remotamente
nos terminais de solda fechado
Verde (sem OCV)
Gatilho de pistola controlado remotamente
nos terminais de solda aberto
Durante a Vermelha ou verde Sem luzes
soldagem (Depende da tens&o de soldagem) *
PIPE ocv Verde (sem saida)
(Tubulagao) [pyrante a Nao aplicavel (sem saida)
soldagem
ARC OCV Verde (sem saida)
GOUGING | Durante a Néo aplicavel (sem saida)
(Goiavagem | soldagem
€om arco)
TIG ocv Verde (o processo é de baixa tenséo)
Durante a Verde (o processo é de baixa tenséo)
soldagem

* E normal que as luzes alternem entre as cores durante a soldagem.
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OPERACAO

CONTROLES DO MOTOR:

12. INTERRUPTOR RUN/STOP (INICIAR/PARAR)- A posicdo
RUN energiza o motor antes de iniciar. A posigdo STOP para o
motor. O interruptor de intertravamento da press&o do 6leo evita
0 consumo da bateria se o interruptor for deixado na posicdo
RUN e o motor ndo estiver funcionando.

13. BOTAO DE PRESSAO DA VELA DO MOTOR -
Quando pressionado, ativa as velas do motor. A vela do
motor ndo deve ser ativada por mais de 20 segundos
continuamente.

14. BOTAO DE PARTIDA - Energiza o motor de partida para 6
acionar o motor.

15. INTERRUPTOR DE MARCHA - Tem duas posicdes:

1) Na posicéo ALTA@, 0 motor opera na velocidade de
alta rotagéo controlada pelo regulador do motor.

2 )Na posigdo AUTO @/‘Q a marcha opera da

seguinte forma:

* Quando alternado de ALTA para AUTO ou apés ligar o motor,
0 motor operara em velocidade maxima por
aproximadamente 12 segundos e, em seguida, passara para
a marcha lenta em baixa rotagéo.

+ Quando o eletrodo toca o trabalho ou a energia € consumida
para luzes ou ferramentas (aproximadamente 100 Watts no
minimo), o motor acelera e opera em velocidade maxima.

+ Quando a soldagem é interrompida ou a carga de energia CA
for desligada, um atraso fixo de aproximadamente 12
segundos sera iniciado. Se a carga de soldagem ou a carga
de alimentagdo CA nao for reiniciada antes do fim do tempo
de atraso, a marcha diminui a velocidade do motor para
marcha lenta em baixa rotagao.

+ O motor retornara automaticamente para a marcha lenta em
alta rotacéo quando houver carga de soldagem ou carga de
energia CA reaplicada.

16. MEDIDOR ELETRICO DE COMBUSTIVEL- O medidor elétrico
de combustivel fornece uma indicagéo precisa e confiavel sobre
quanto combustivel ha no tanque.

17. HORIMETRO DO MOTOR - O horimetro exibe o tempo total em
que o motor esta funcionando. Este medidor é Util para
programar a manutencgéo indicada.

18.LUZ DE PROTEGAO DO MOTOR- Uma luz indicadora de
adverténcia para Baixa Pressdo do Oleo e/ou
Superaquecimento do Liquido de Arrefecimento. A luz fica
apagada quando os sistemas estdo funcionando corretamente.
Aluz acendera e o motor desligara quando houver baixa
pressdo de 6leo e/ou o liquido de arrefecimento estiver acima
da temperatura.
Observacéo: A luz permanece apagada quando o interruptor de
RUN-STOP (Iniciar/Parar) esta na posi¢éo “ON” (ligado) antes
de ligar o motor. No entanto, se o motor néo for ligado dentro
de 60 segundos, a luz acendera. Quando isso acontece, 0
interruptor de RUN-STOP deve voltar para a posi¢éo “OFF”
(Desligado) para reiniciar o sistema de prote¢éo do motor e a

luz.

19. Luz de recarga da bateria- Uma luz indicadora de El
aviso para recarga de bateria baixa/sem carga. A luz &
apagada quando os sistemas estédo funcionando corretamente.
A luz acendera se houver uma condi¢éo de bateria baixa/sem

bateria, mas a maquina continuara funcionando.

Observagéo: A luz pode ou ndo acender quando o interruptor de
RUN-STOP estiver na posi¢éo “ON” (Ligado). Ela acendera
durante a partida e permanecera ligada até que o motor inicie.
Apbs dar partida no motor, a luz apagara, a menos que exista
uma condicdo de carga de bateria baixa/sem carga.

20. MEDIDOR DE TEMPERATURA DO LiQUIDO DE
ARREFECIMENTO- Indicador da temperatura do liquido de
arrefecimento do motor.

21. MEDIDOR DE PRESSAO DO OLEO - Um indicador da presséo
do 6leo do motor.

22. DISJUNTOR - Para protecao do circuito de carga da bateria.

23. DISJUNTOR- Para prote¢éo do circuito do alimentador de
arame de 42 V.

24. MODULOS GFCI- Protege os receptaculos duplex de 120 VCA.

PARTIDA DO MOTOR

1. Remova todos os plugues conectados aos receptaculos de
alimentagédo CA.

2. Coloque o interruptor de MARCHA em AUTO.

3. Pressione o botéo da vela do motor e segure por 15 a 20
segundos.

4. Coloque o interruptor de RUN/STOP em RUN.

5. Pressione o botdo START (Iniciar) até que o motor dé partida
ou por até 10 segundos. Continue a segurar o botao da vela do
motor por mais 10 segundos.

6. Solte 0 botdo START (Iniciar) do motor assim que o motor
ligar.

7. O motor funcionara em marcha lenta em alta rotagéo por
aproximadamente 12 segundos e, em seguida, passara para a
marcha lenta em baixa rotagéo. Deixe o motor aquecer em
marcha lenta baixa por varios minutos antes de aplicar uma
carga e/ou mudar para marcha lenta alta. Deixe um tempo de
aquecimento mais longo em clima frio.

OBSERVAGAO: Se a unidade n&o iniciar, coloque o interruptor
RUN/STOP em OFF e repita as etapas 3 a 7 apds aguardar 30
segundos.

/N cuIDADO

*  Na&o deixe o motor de partida funcionar continuamente por mais
de 20 segundos.

+  NAO pressione o botdo START (Iniciar) enquanto o motor estiver
funcionando, pois isso pode danificar a coroa dentada e/ou o
motor de partida.

*  SE as Luzes de Protecido do Motor ou de Recarga da Bateria ndo
desligarem logo depois de ligar o motor, desligue-o
imediatamente e verifique a causa.

OBSERVAGCAO: Ao iniciar pela primeira vez, ou apés um periodo
prolongado sem operagdo, demorara mais do que o normal para
iniciar porque a bomba de combustivel tem que encher o sistema
de combustivel. Para obter melhores resultados, purgue o sistema
de combustivel conforme indicado na Segdo de Manutengéo deste
manual.
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PARADA DO MOTOR

Remova todas as cargas de soldagem e energia auxiliar e deixe o
motor funcionar em velocidade de marcha lenta baixa por alguns
minutos para resfriar o motor.

PARE o motor colocando a posigdo RUN-STOP na posi¢éo STOP.

OBSERVAGAO: Uma valvula de fechamento de combustivel esta
localizada no pré-filtro de combustivel.

OPERAGAO DO SOLDADOR
Ciclo de trabalho

Ciclo de trabalho é a porcentagem de tempo em que a carga esta
sendo aplicada em um periodo de 10 minutos. Por exemplo, um
ciclo de trabalho de 60% representa 6 minutos de carga e 4
minutos sem carga em um periodo de 10 minutos.

INFORMAGOES DO ELETRODO

Para qualquer eletrodo, os procedimentos devem ser mantidos
dentro da classificagdo da maquina. Para obter informagdes sobre
eletrodos e sua aplicagdo adequada, consulte
(www.lincolnelectric.com) ou a publicagéo Lincoln apropriada.

0 Vantage®322 / LE400 pode ser usado com uma ampla gama de
eletrodos haste CC. O interruptor de MODO oferece duas
configuragdes de soldagem com eletrodo haste da seguinte forma:

Soldagem de corrente constante (CC-Stick)

A posicao CC-STICK do interruptor de MODO foi criada para
soldagem horizontal e vertical com todos os tipos de eletrodos,
especialmente baixo nivel de hidrogénio. O botdo CONTROLE de
saida ajusta a faixa de saida completa para a soldagem com
eletrodo.

O botdo CONTROLE DE ARCO define a corrente de curto-circuito
(forca do arco) durante a soldagem com eletrodo para ajustar para
um arco suave ou nitido. Aumentar o nimero de -10 (suave) para
+10 (nitido) aumenta a corrente de curto-circuito e impede e evita
que o eletrodo grude na placa durante a soldagem. Isso também
pode aumentar os respingos. Recomenda-se que o CONTROLE
DE ARCO seja definido para o numero minimo sem a aderéncia do
eletrodo. Comece com o mostrador definido como 0.

Observagéo: Devido a baixa OCV com o VRD ligado, pode ocorrer
um pequeno atraso durante o escorvamento dos eletrodos. Devido
ao requisito da resisténcia no circuito ser baixo para um VRD
operar, um bom contato metal com metal deve ser feito entre o
nucleo metalico do eletrodo e o trabalho.

Uma conex&o ruim em qualquer lugar no circuito de saida de
soldagem pode limitar a operagao do VRD. Isso inclui uma boa
conexao da bragadeira de trabalho com o trabalho. A bragadeira de
trabalho deve ser conectada o mais préximo possivel de onde a
soldagem sera realizada.

A. Para novos eletrodos

E6010 - Tocar, erguer para dar partida no arco

E7018, E7024 - Tocar, balangar para tras e para frente na junta,
erguer.

Depois que 0 arco ¢ iniciado, a técnica de soldagem normal para a
aplicagéo é usada.

B. Para novo escorvamento dos eletrodos

Alguns eletrodos formam um cone na extremidade do eletrodo apds
a quebra do arco de soldagem, especialmente p6 de ferro e
eletrodos de baixo hidrogénio. Esse cone precisara ser quebrado
para que o nucleo de metal do eletrodo faga contato.

E6010 - Empurrar, girar na junta, erguer

E7018, E7024 - Empurrar, balangar para tras e para frente na junta,
erguer.

Depois que 0 arco ¢ iniciado, a técnica de soldagem normal para a
aplicagéo é usada.

Para outros eletrodos, as técnicas acima devem ser testadas
primeiro e variadas conforme necessario para se adequar a
preferéncia do operador. A meta para uma partida bem-sucedida é
um bom contato metal com metal.

Para operagéo da luz indicadora, consulte a Tabela B.1.

TABELA B.2
CONSUMO DE COMBUSTIVEL TiPICO Vantage® 322 / LE400
Tempo de execugao
Kubota V1505 -
= . para 20 galdes -

Galao/H (Litros/H) (horas)
Baixa rotagdo - Sem carga 1350 R.P.M (Kubota) 0,29 (1,10) 68,96
Alta rotagdo - Sem carga 1890 R.P.M (Kubota) 0,40 (1,52) 49,76
Saida de solda CC 150 A a 20 Volts 0,66 (2,50) 30,23
Saida de solda CC 250 A a 24 Volts 0,87 (3,30) 22,91
Saida de solda CC 300 A a 32 Volts 117 (4,41) 17,15
10.000 watts 1,10 (4,15) 18,23
7.500 watts 0,89 (3,36) 22,15
5.000 watts 0,73 (2,75) 27,53
2.500 watts 0,56 (2,14) 35,41

OBSERVAGAO: Esses dados s&o apenas para referéncia. O consumo de combustivel & aproximado e pode ser influenciado por muitos
fatores, incluindo manutencdo do motor, condigdes ambientais e qualidade do combustivel.
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Soldagem em TUBULAGAO INCLINADA

Essa configuragdo controlada por inclinagéo destina-se a soldagem
de tubos “fora da posigao” e “inclinados”, em que o operador quer
controlar o nivel de corrente alterando o comprimento do arco.

O botdo CONTROLE de saida ajusta a faixa de saida completa
para a soldagem de tubos.

O botdo CONTROLE DE ARCO define a corrente de curto-circuito
(forga do arco) durante a soldagem com eletrodo para ajustar para
um arco de escavagao suave ou mais forte (nitido). Aumentar o
numero de -10(suave) para +10(nitido) aumenta a corrente de
curto-circuito, 0 que resulta em um arco de escavagéo mais forte.
Normalmente, um arco de escavagao forte é preferido para passes
de raiz e passes quentes. Um arco mais suave é preferido para
passagens de acabamento e preenchimento, em que o controle da
poga de solda e deposigéo (“empilhamento” de ferro) sdo
essenciais para velocidades de deslocamento rapidas. Isso
também pode aumentar os respingos.

Recomenda-se que 0 CONTROLE DE ARCO seja definido para o
ndmero minimo sem a aderéncia do eletrodo. Comece com o
mostrador definido como 0.

OBSERVAGAO: Com o interruptor VRD na posigdo “ON” ndo ha
saida no modo DOWNHILL PIPE (Tubulagéo inclinada). Para
operagao da luz indicadora, consulte a Tabela B.1.

Soldagem TIG

A definigo TOUCH START TIG (TIG Ativado por Toque) do
interruptor de MODO ¢ para soldagem TIG CC (Gas inerte de
tungsténio). Para iniciar uma solda, o botdo CONTROLE de saida é
primeiro ajustado para a corrente desejada e o tungsténio deve
tocar o trabalho. Durante o0 tempo em que o tungsténio esta
tocando o trabalho, hd muito pouca tens&o ou corrente e, em geral,
nao ha contaminagéo por tungsténio. Em seguida, o tungsténio é
suavemente retirado do trabalho em um movimento de balanco,
que estabelece o arco.

Quando estiver no modo TOUCH START TIG e quando um Amptrol
estiver conectado ao conector de 6 pinos, o botdo de CONTROLE
de saida é usado para definir a faixa de corrente maxima do
controle de corrente do Amptrol.

O CONTROLE DO ARCO néo esta ativo no modo TIG. Para
PARAR uma solda, basta retirar a tocha TIG do trabalho. Quando a
tenséo do arco atingir aproximadamente 30 Volts, o arco se
apagara e a maquina reinicializara a corrente no nivel Touch Start
(Ativado por toque).

Para reiniciar o arco, toque novamente o tungsténio no trabalho e
erga-o0. Como alternativa, a solda pode ser parada soltando o
Amptrol ou o interruptor de partida do arco.

O Vantage®322 / LE400 pode ser usado em uma ampla variedade
de aplicagdes de soldagem TIG CC. Em geral, o recurso “Touch
Start” (Ativado por toque) permite a partida livre de contaminagao
sem o uso de uma unidade de alta frequéncia. Se desejado, o
Médulo K930-2 TIG pode ser usado com o Vantage®322 / LE400.
As configuragdes séo para referéncia.

As configuragdes do Vantage® 322 / LE400 ao usar o modulo K930-
2 TIG com um Amptrol ou interruptor de partida do arco:

+ Coloque o interruptor de MODO na posi¢do TOUCH START TIG
(TIG ativado por toque).

+ Coloque o interruptor de “MARCHA” na posigdo “AUTO”.

+ Coloque o interruptor “TERMINAIS DE SOLDAGEM’ na posic&o
“CONTROLADO REMOTAMENTE”. Isso mantera o contator de
“Estado sélido” aberto e fornecera um eletrodo “frio” até que o
Amptrol ou interruptor de partida do arco seja pressionado.

Ao usar o moddulo TIG, o CONTROLE de saida no

Vantage® 322 / LE400 é usado para definir a faixa méxima do

CONTROLE DE CORRENTE no médulo TIG ou um Amptrol se
conectado ao médulo TIG.
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TABELA B.3
FAIXAS DE CORRENTE TIPICAS () PARA ELETRODOS DE TUNGSTENIO®
Eletrodo de tungsténio DCEN (-) DCEP (+) Fluxo aproximado de gas argonio TOCHATIG
Diametro pol. (mm) Vazao C.F.H. (L/min.) Tamanho do bocal (4), (5)

Tungsténio toriado 1%,| ~ Tungsténio toriado ini ida

M g o 19 ’92% Aluminio Aco inoxidavel
0,010 (0,25) 215 (3) 3-8 (2-4) 38 (2-4) N°4,N°5,N°6
0,020 (0,50) 5-20 (3) 5-10 (3-5) 5-10 (3-5)
0,040 (1,0) 15-80 (3) 5-10 (3-5) 5-10 (3-5)
116 (1,6) 70-150 10-20 5-10 (3-5) 9-13 (4-6) N°5,N° 6
3/32 (2,4) 150-250 15-30 1317 (6-8) 11-15 (5-7) N6, N°7,N°8
118 (32) 250-400 25-40 15-23 (7-11) 11-15 (5-7)
5/32 (4,0) 400-500 40-55 21-25 (10-12) 13-17 (6-8) N° 8, N° 10
3/16 (4,8) 500-750 55-80 23-27 (11-13) 18-22 (8-10)
1/4 (6,4) 750-1000 80-125 28-32 (13-15) 23-27 (11-13)

(1) Quando usado com gas argdnio. As faixas de corrente mostradas devem ser reduzidas ao usar gases de protegao de argdnio/hélio ou hélio puro.
(2) Os eletrodos de tungsténio séo classificados da seguinte forma pela Sociedade Americana de Soldagem (American Welding Society, AWS):

Puro EWP
1% Thoriated EWTh-1
2% Thoriated EWTh-2

Embora ainda n&o reconhecido pela AWS, o tungsténio com cério agora é amplamente aceito como substituto do Tungsténio Toriado 2% em aplicagées de CA e CC.
(3) O DCEP n&o é muito usado nesses tamanhos.
(4) Os “tamanhos” do bocal da tocha TIG sao mdltiplos de 1/16 de polegada:

N° 4 =1/4 pol. (6 mm)
N° 5 =5/16 pol. (8 mm)
N° 6 = 3/8 pol. (10 mm)
N°7=7/16 pol. (11 mm)
N°8=_pol. (12,5 mm)
N° 10 = 5/8 pol. (16 mm)

(5)Os bocais da tocha TIG s&o normalmente feitos de ceramica de alumina. Aplicagdes especiais podem exigir bocais de lava, que sdo menos propensos & quebra, mas podem néo suportar altas temperaturas e altos ciclos de

trabalho.
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SOLDAGEM COM ARAME-CV

Conecte um alimentador de arame ao Vantage®322 / LE400 de
acordo com as instrugdes na segdo INSTRUCOES DE
INSTALACAO.

0 Vantage®322 / LE400 no modo CV-WIRE permite que ele seja
usado com uma ampla gama de eletrodos de arame tubular
(Innershield e Outershield) e fios solidos para soldagem MIG (solda
a arco de metal a gas). A soldagem pode ser ajustada com
precisdo usando 0 CONTROLE DO ARCO. Girar o CONTROLE DE
ARCO no sentido horério de -10 (suave) para +10 (nitido) altera o
arco de macio e lavado para nitido e estreito. Ele atua como um
controle de indutancia/aperto. A configuragao correta depende do
procedimento e da preferéncia do operador. Comece com o
mostrador definido como 0.

OBSERVAGAO:  No modo CV com o VRD “On”, a OCV (Tens&o
de circuito aberto) n&o é reduzida. Para operagéo da luz
indicadora, consulte a Tabela B.1.

ARC GOUGING (Goiavagem com arco

0 Vantagee 322 / LE400 pode ser usado para goivagem com arco.
Para obter o desempenho ideal, ajuste o interruptor de MODO para
Goivagem com arco.

Ajuste o botdo de CONTROLE DE SAIDA para ajustar a corrente
de saida no nivel desejado para o eletrodo de goivagem sendo
usado de acordo com as classificacdes na tabela B.4.

O CONTROLE DO ARCO nao esta ativo no modo ARC GOUGING
(Goivagem com arco). O CONTROLE DO ARCO é
automaticamente definido como maximo quando o modo ARC
GOUGING ¢ selecionado, o que proporciona o melhor desempenho
de Goivagem com arco.

OBSERVAGAO: Com o interruptor VRD na posicdo “ON”, ndo ha
saida no modo Arc Gouging (Goivagem com arco). Para operacéo
da luz indicadora, consulte a Tabela B.1.

Alimentagao auxiliar:

Dé partida no motor e coloque o interruptor de controle da
MARCHA no modo de operag&o desejado. A poténcia total esta
disponivel independentemente das configuragdes de controle de
soldagem, desde que nenhuma corrente de soldagem seja
consumida.

Cargas simultaneas de soldagem e alimentagéo auxiliar

As poténcias auxiliares ndo tém carga de soldagem. As cargas de
soldagem e poténcia simultaneas sdo especificadas na tabela a
seguir. As correntes permitidas mostradas pressupdem que a
corrente estd sendo extraida da fonte de 120 VCA ou 240 VCA
(ndo ambas ao mesmo tempo).

TABELA B.5

TABELA B.4
Diametro do carbono Faixa de corrente (CC, eletrodo
positivo)
1/8” 60-90 A
5/32" 90-150 A
3/16” 200-250 A
1/4" 300-MAX. Ampéres
Solda MONOFASICO
Amper WATTS AMPER
es ES
0 10.000 42
100 8300 35
200 PLUS 5300 22 ou
250 3500 15
300 400 2
400 0 0

Cargas simultaneas de soldagem e energia do Vantage® 322 / LE400

TRIFASICO MONOFASICO E
TRIFASICO
WATTS AMPE WATTS AMPER
RES ES
11,000 27 10.000 -
8500 20 8300
5700 14 ou 5300
3500 8 3500
800 2 400 -
0 0 0 0

TABELA B.6 Recomendagdes de comprimento do cabo de extensédo do Vantage® 322 / LE400
(Use o cabo de extensdo mais curto possivel, de acordo com a tabela a seguir.)

Corrente Voltagem| Carga Comprimento méximo permitido do cabo em pés (m) para tamanho do condutor
(Amperes) Volts | (Watts) 14 AWG 12 AWG 10 AWG 8 AWG 6 AWG 4 AWG
15 120 1800 30 (9) 40 (12) 75 (23) 125 (38) 175 (53) 300 91)
20 120 2400 30 (9) 50 (15) 88 (27) 138 (42) 225 (69)
15 240 3600 60 (18) 75 (23) 150 (46) 225 (69) 350 (107) 600 (183)
20 240 4800 60 (18) 100 (30) 175 (53) 275 (84) 450 (137)
44 240 9500 50 (15) 90 (27) 150 (46) 225 (69)

0 tamanho do condutor é baseado na queda de tensdo maxima de 2,0%.
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ACESSORIOS

OPCOES / ACESSORIOS INSTALADOS E CAMPO

Reboque de quatro rodas dirigivel K2641-2 - Para reboque na
fabrica e no patio. Vem de série com um Duo-Hitch™, uma
combinagao de esfera de 2 pol. e um Engate olhal Lunette.

Reboque K2636-1 - Reboque de duas rodas com para-choque e
pacote de iluminag&o opcional. Para uso em rodovias, consulte
as leis federais, estaduais e locais aplicaveis com relagdo a
possiveis requisitos adicionais. Vem de série com um Duo-
Hitch™, uma combinagao de esfera de 2 pol. e um Engate
olhal Lunette. Pedido:

Reboque K2636-1
Kit de para-lama e luz K2639-1
Rack de armazenamento de cabos K2640-1

SUPRESSOR DE FAISCA K1898-1 - Facilmente montado no
silenciador padréo.

CONJUNTO DE ACESSORIOS K704 - Inclui 35 pés (10 m) de
cabo de eletrodo e 30 pés (9,1 m) do cabo de trabalho, para-
brisa, suporte do eletrodo da bragadeira de trabalho. Os cabos
séo classificados em 400 A, ciclo de trabalho de 100%.

CONTROLE REMOTO K857 de 25 pés (7,6 m) ou K857-1 100
pés (30,4 m) - O controle portatil fornece a mesma faixa de
mostrador que o controle de saida no soldador. Possui um
plugue conveniente de 6 pinos para fécil conex&o com o
soldador.

K2467-1 - Kit de medidores de solda digitais com medidores
digitais de facil leitura para volts e amperes. Facil de instalar.

KIT DE PLUGUE DE ALIMENTAGAO K802N - Fornece quatro
plugues de 120 volts classificados a 20 ampéres cada e um
plugue de dupla tensdo KVA completo classificado a 120/240
volts, 50 ampéres.

KIT DE PLUGUE DE ALIMENTAGAO K802R - Fornece quatro
plugues de 120 volts classificados a 15 amperes cada e um
plugue de dupla tens@o KVA completo classificado a 120/240
volts, 50 ampéres.

PLUGUE DE ALIMENTAGAO T12153-9 DE 50 A, 120/240 VV
(monofésico)

PLUGUE DE ALIMENTAGAO T12153-10 DE 50 A, 240 V
(trifasico)

KIT ADAPTADOR KVA COMPLETO K1816-1 - Conecta-se ao
receptaculo NEMA 14-50R 120/240 V na frente do gabinete
(que aceita plugues de 4 pinos) e converte-0 em um
receptaculo NEMA 6-50R (que aceita plugues de 3 pinos).
Para conexao de equipamento Lincoln com plugue NEMA 6-
50.

OPCOES DE ALIMENTADOR DE ARAME

Alimentador de arame portatil K2613-1 LN-25 PRO - A unidade
de arame MAXTRAC®melhora o desempenho, enquanto o
estojo de reposicao e muitas outras opgdes de atualizagéo que
podem ser instaladas em menos de cinco minutos ajudam na
manuteng&o.

Kit de rolos de acionamento KP1697-5/64 - Inclui: 2 rolos de
acionamento de sulcos em U polidos, fio-guia externo e fio-
guia interno para fio de nucleo sélido. (Usado no LN-25 Pro)

Kit de rolos de acionamento KP1697-068 - Inclui: 2 rolos de
acionamento de sulcos em U polidos, fio-guia externo e
fio-guia interno para fio de nucleo sélido. (Usado no LN-25 Pro)

KIT DE ROLOS DE ACIONAMENTO KP1696-1- Inclui: 2 rolos de

acionamento com ranhura em V e guia de arame interno para
fios de ago. (Usado no LN-25 Pro)

A pistola Magnum e o kit de conectores da pistola Magnum s&o
necessarios para soldagem a gas. A pistola Innershield é
necessaria para soldagem sem gas.

Pistola Innershield K126-2 Magnum 350
Pistola MIG K1802-1 Magnum 300 (para LN-25)

Pistola MIG K470-2 Magnum 300 (para LN-15, inclui kit de
conectores)

Kit de conectores K466-10 (para LN-15, K470-2)
Bucha do receptor da pistola K1500-1 (para LN-15 e K126-2)

Pistola de carretel K487-25 Magnum SG - Alimentador de arame
semiautomatico portatil. Requer médulo de controle SG e cabo
de entrada.

Médulo de controle K488 SG (para pistola de carretel Magnum)
- Ainterface entre a fonte de alimentagao e a pistola de
carretel. Proporciona controle da velocidade do arame e do
fluxo de gas. Para uso com uma pistola de carretel.

Cabo de entrada K691-10 (para médulo de controle SG) Para
fontes de alimentagdo do motor Lincoln com conex&o tipo MS
de 14 pinos, receptaculos separados de 115V tipo NEMA e
conexdes de pino de saida.

Observagéo: Consulte os manuais IM do alimentador de fios para
obter os tubos guia e rolo de acionamento apropriados.

Opgoes TIG

Tocha K1783-9 Pro -Torch®PTA-26V TIG - Tocha de 200 A
refrigerada a ar (2 pegas) equipada com valvula para controle
de fluxo de gas. 7,6 m. (25 pés) de comprimento.

Kit de pe¢as KP509 Magnum para tocha PTA-26V TIG - O kit de
pecas Magnum fornece todos os acessérios da tocha
necessarios para iniciar a soldagem. O kit de pegas fornece
pingas, corpos de pingas, uma tampa preta, bicos de alumina e
tungsténios em uma variedade de tamanhos, todos embalados
em um saco reutilizavel facil de transportar.

Pedal Amptrol®K870

Controle manual Amptrol® K963-3

Pacote pronto K2535-1 Precision TIG 225 (para TIG CA)
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MANUTENCAO

Precauc¢des de Seguranca
*  Peca ao pessoal qualificado para realizar todo o trabalho de
manutencgao e solucao de problemas.

*  Desligue o motor antes de trabalhar dentro da maquina ou fazer
manutengao no motor.

*  Remova as protegdes somente quando necessario para realizar
manutencgao e substituir quando a manutengao exigir que sua
remocao seja concluida. Se houver protegoes faltando na
maquina, obtenha substituicdes de um distribuidor Lincoln.
(Consulte a Lista de pegas do Manual de operagéo.)

Leia as Precaucdes de Seguranga no inicio deste manual e no Manual
do Proprietario do Motor antes de trabalhar nesta maquina.

Manter todas as proteg¢des, tampas e dispositivos de seguranga do
equipamento em posicdo e em bom estado de conservagdo. Manter
as maos, os cabelos, as roupas e as ferramentas longe de
engrenagens, ventiladores e todas as outras pecas moveis ao ligar,
operar ou reparar equipamentos.

FIGURA D
TODOS OS DIAS OU A CADA 8 HORAS ITENS DE MANUTENCAO DO MOTOR
PRIMEIRA MANUTENCAO (50 HORAS) KU BOTA V1 505 (22 HP)
A CADA 100 HORAS OU 3 MESES ) B
A CADA 200 HORAS OU 4 MESES PECAS GENUINAS, MANUTENCAO, DISTRIBUIDOR
A CADA 400 HORAS OU 9 MESES EUA (800) 532-9808
A CADA 500 HORAS OU ANUALMENTE CANADA (905) 294-7477
A CADA 1.000 HORAS OU 2 ANOS www.kubotaengine.com
MANUTENCAO DO MOTOR (NOTA 2)
ITEM DE MANUTENGAO TIPO, QUANTIDADE. OU NOTA DE SERVICO
| Nivel do liquido de arrefecimento Verifique no reservatorio.
E C Nucleo do radiador
i R Liquido de arrefecimento Mistura 50/50 de etileno glicol/agua
| Nivel de éleo do motor
= R R Oleo do motor (1) 6,3 quartos, 6,0 L (incluindo filtro)
R R Filtro de éleo do motor Kubota# HH160-32093/LECO# S30694-1 *
i\ R Separador de &gua/sedimentador de combustivel Kubota# 15831 -43380/LECO# S30694-3 *
R Filtro de combustivel (em linha) Kubota# 12581-43012/LECO# S30694-2 *
@ | R Elemento do filtro de ar Donaldson # P822686/LECO#M19801-1A *
| | Correia da ventoinha Kubota# 16282-97010 (37.5")/LECO#S30694-4
| Bateria Grupo BCI 34
I = Inspecionar C = Limpar R = Substituir (1) Consulte o Manual do Operador do Motor para recomendagdes de 6leo.
Consulte o Manual do Motor para obter informagoes completas sobre o Esses periodos de manutengéo preventiva se aplicam
Al cuidado do motor. Informa a Especificagdo do Motor e o Numero de as condigbes médias de operago.
-/ Série ao solicitar pegas. Se necessario, use periodos mais curtos.
* Itens incluidos no kit de manutengao do motor K3599-1
$26073 VM
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MANUTENCAO

MANUTENGAO DE ROTINA

Ao final de cada dia de uso, reabasteca o tanque de combustivel
para minimizar a condensagao de umidade no tanque. Ficar sem
combustivel tende a puxar sujeira para dentro do sistema de
combustivel. Verifique também o nivel de 6leo do carter ‘3ﬁ7‘-e
adicione dleo, se indicado.

Troca de 6leo do motor

Drene o 6leo enquanto o motor estiver quente para garantir uma

drenagem rapida e completa. E recomendavel que sempre que 0

6leo for trocado, o filtro de dleo também seja trocado.

+  Certifique-se de que a unidade esteja desligada. Desconecte o
cabo negativo da bateria para garantir a seguranca.

*  Localize a mangueira de drenagem de 6leo e a valvula na
parte inferior da base e puxe pelo orificio no painel de acesso a
bateria no soldador.

* Remova a tampa da vélvula de drenagem. Empurre a valvula
para dentro e gire no sentido anti-horario. Puxe para abrir e
drenar o 6leo em um recipiente adequado para descarte.

+  Feche a valvula de drenagem empurrando e girando no
sentido horario. Recoloque a tampa.

+ Reabastega com o 6leo recomendado até a marca de limite
superior na vareta (consulte 0 manual de operagao do motor
OU o adesivo de itens de manutengdo do motor OU abaixo).
Substitua e aperte bem a tampa de abastecimento de dleo.

+  Empurre a mangueira de drenagem de 6leo e a valvula de
volta para a unidade, reconecte o cabo negativo da bateria e
feche as portas e a tampa superior do motor antes de reiniciar
a unidade. Lave as maos com agua e sabao apds manusear o
6leo de motor usado. Descarte o 6leo de motor usado de
maneira compativel com o meio ambiente. Sugerimos que
vocé o leve em um recipiente lacrado para a estagdo de
servigo local ou centro de reciclagem para recuperagdo. NAO
jogue no lixo, nem despeje no ch&o ou em um ralo.

Use 6leo de motor desenvolvido para motores a diesel que
atendam aos requisitos de classificagdo de servigo
CCICDICE/CF/CF-4/CG-4 ou CH-4 da API.

ACEA E1/E2/E3. Sempre verifique a etiqueta de servigo da API no
recipiente de 6leo para certificar-se de que ela inclui as letras
indicadas. (Observagéo: um 6leo de grau S néo deve ser usado em
um motor a diesel, pois podem ocorrer danos. E permitido usar um
bleo que atenda as classificagdes de servico de grau Se C.)

O SAE 10W30 é recomendado para uso geral em todas as
temperaturas, 5 °F a 104 °F (-15 °C a 40 °C).

Consulte 0 Manual do proprietario do motor para obter informagées
mais especificas sobre as recomendacdes de viscosidade do dleo.

Troca do filtro de dleo

Drene o 6leo.

Remova o filtro de 6leo com uma chave para filtro de 6leo e
drene o éleo em um recipiente adequado. Descarte o filtro
usado. Observagao: Deve-se tomar cuidado durante a
remog&o do filtro para n&o interromper ou danificar de forma
alguma as linhas de combustivel.

Limpe a base de montagem do filtro e cubra a junta do novo
filtro com dleo de motor limpo.

Fixe o novo filtro manualmente até que a gaxeta entre em
contato com a base de montagem. Com uma chave de filtro de
0leo, aperte o filtro mais 1/2 a 7/8 de volta.

Reabastega o carter com a quantidade especificada do 6leo do
motor recomendado. Reinstale a tampa do bocal de
abastecimento de 6leo e aperte firmemente.

Dé partida no motor e verifique se ha vazamentos no filtro de
dleo.

Pare o motor e verifique o nivel de 6leo. Se necessario,
adicione dleo até a marca de limite superior da vareta.

/N AvIso

Nunca use gasolina ou solventes com baixo ponto de
inflamacéo para limpar o elemento do filtro de ar. Pode
ocorrer um incéndio ou exploséo.

/\ CUIDADO

Nunca ligue o motor sem o filtro de ar. O desgaste rapido
do motor seraresultado de contaminantes, como poeira
e sujeira que sao puxadas para dentro do motor.

FILTRO DE AR

O motor a diesel € equipado com um filtro de ar do tipo seco.
Nunca aplique 6leo nele. Faga a manutencgéo do filtro de ar da
seguinte forma:

Substitua o elemento a cada 500 horas de operagdo. Em condigbes
de poeira, substitua antes.
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Instruc6es de manutengao
Filtros de ar de motor de um e dois estagios

1 Remova o filtro

Solte ou destrave a tampa
de manutengdo. Como o
filtro se encaixa
firmemente sobre o tubo de saida para criar a
vedagéo critica, havera alguma resisténcia

Gire o filtro e N
enquanto inicial, semelhante a quebrar a vedacéo em
?UX& para um frasco. Mova suavemente a extremidade
ora.

do filtro para frente e para tras para romper a
vedag&o e gire enquanto puxa para fora. Evite bater o filtro contra o
compartimento.

Se o seu filtro de ar tiver um filtro de seguranca, substitua-o a cada
terceira troca de filtro principal. Remova o filtro de seguranca como
faria com o filtro principal. Cubra o tubo de saida do filtro de ar para
evitar que qualquer contaminante nao filtrado caia no motor.

Limpe as duas superficies do tubo de saida e

verifique a valvula Vacuator
Use um pano limpo para limpar a superficie de vedagéo do filtro € 0
interior do tubo de saida. O contaminante na superficie de vedagédo
pode prejudicar uma vedagao eficaz e causar vazamentos.
Certifique-se de que todo o contaminante seja removido antes de
inserir o novo filtro. A sujeira acidentalmente transferida para o
interior do tubo de saida alcangara o motor e causara desgaste. Os
fabricantes de motores dizem que s&o necessarios apenas alguns
gramas de sujeira para “empoeirar” um motor! Tenha cuidado para
nao danificar a area de vedag&o no tubo.

Limpe os dois
lados do tubo
de saida.

Borda externa do
tubo de saida

Borda interna do
tubo de saida

Se o seu filtro de ar estiver equipado com uma valvula Vacuator
Verifique visualmente e aperte fisicamente para ter 2
certeza de que a valvula esteja flexivel e ndo invertida,
danificada ou obstruida.

3

Inspecione visualmente o filtro antigo em
busca de sinais de vazamentos. Um sinal
indicador é a entrada de poeira no lado
limpo do filtro. Remova qualquer causa de PG
vazamentos antes de instalar um novo
filtro.

Inspecione o filtro antigo quanto a
indicagbes de vazamento

4 Inspecione o novo filtro quanto a danos
Inspecione o novo filtro cuidadosamente, prestando atencéo
ao interior da extremidade aberta, que é a area de
vedagdo. NUNCA instale um filtro danificado.
Um novo filtro de vedag&o radial Donaldson  §%3
pode ter um lubrificante seco na vedago para |

ajudar na instalagéo.
5 Insira o novo filtro de vedagao radial
corretamente

Se estiver fazendo a manutengao do filtro de seguranca, ele deve ser
encaixado na posicdo antes de instalar o filtro primario.

Insira 0 novo filtro com cuidado.
Encaixe o filtro manualmente,
certificando-se de que ele esteja
completamente dentro do
compartimento do filtro de ar antes de
fixar a tampa no lugar.

A érea critica de vedagao esticara um pouco, se ajustara e distribuiré a
pressao de vedagdo uniformemente. Para completar uma vedagéo
hermética, aplique press@o manualmente na borda externa do filtro,
ndo no centro flexivel. (Evite empurrar o centro da tampa da
extremidade de uretano.) Ndo € necessaria pressdo na tampa para
segurar a vedagdo. NUNCA use a tampa de manutenc&o para colocar
o filtro no lugar! Usar a tampa para empurrar o filtro pode causar danos
a carcaga e aos prendedores da tampa e anulara a garantia.

Se a tampa de servigo atingir o filtro antes de estar totalmente no lugar,
remova a tampa e empurre o filtro (com a m&o) mais para dentro do filtro de
ar e tente novamente. A tampa deve encaixar sem forca extra.

Quando o filtro estiver no lugar, prenda a tampa de manutengao.

Cuidado

NUNCA use a tampa de manutencgao
para colocar o filtro no lugar! Usar a
tampa para empurrar o filtro pode causar
danos acarcaca e aos prendedores da
tampa e anulara a garantia.

6 Verifique se os conectores estao bem ajustados

Certifique-se de que todas as faixas de montagem, bragadeiras,
parafusos e conexdes em todo o sistema do filtro de ar estejam
apertados. Verifique se ha furos na tubulagéo e repare se necessario.
Qualquer vazamento em sua tubulacdo de entrada enviara poeira
diretamente para o motor!
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SISTEMA DE REFRIGERAiAO

O LiQUIDO DE ARREFECIMENTO
QUENTE pode queimar a pele.

N&o remova a tampa se o radiador estiver quente.

Verifique o nivel do liquido de arrefecimento observando o nivel no
radiador e no frasco de recuperagdo. Adicione solugéo
anticongelante / agua 50/50 se o nivel estiver préximo ou abaixo da
marca “LOW” (Baixo). N&o encha acima da marca “FULL” (Cheio).
Remova a tampa do radiador e adicione liquido de arrefecimento
ao radiador. Encha até a parte superior do tubo no gargalo de
enchimento do radiador, que inclui uma mangueira de conex&o
proveniente do compartimento do termostato.

Para drenar o liquido de arrefecimento, abra a valvula na parte
inferior do radiador. Abra a tampa do radiador para permitir a
drenagem completa. (Aperte a valvula e reabasteca com uma
solugéo anticongelante / agua 50/50.) Use um anticongelante de
etilenoglicol de grau automotivo (baixo teor de silicato). A
capacidade do sistema de arrefecimento é de 7,2 gts. (6,8 L.).
Aperte as mangueiras superior € inferior do radiador enquanto
enche para eliminar o ar do liquido de arrefecimento do sistema.
Recoloque e aperte a tampa do radiador.

/N CUIDADO

Sempre pré-misture o anticongelante e limpe a agua da torneira antes
de adicionar ao radiador. E muito importante que uma solugéo 50/50
precisa seja usada com este motor durante todo o ano. Isso
proporciona resfriamento adequado durante clima quente e protegéo
contra congelamento a -34 °F (-37 °C).

Uma solugéo de resfriamento que exceda 50% de etilenoglicol pode
resultar em superaquecimento do motor e danos ao mesmo. A
solugao de liquido de arrefecimento deve ser pré-misturada antes de
ser adicionada ao radiador.

Remova periodicamente a sujeira das aletas do radiador.

Verifique periodicamente a correia da ventoinha e as mangueiras
do radiador. Substitua se forem encontrados sinais de deterioragao.

APERTO DA CORREIA DA VENTOINHA

Se a correia do ventilador estiver solta, 0 motor pode superaquecer
e a bateria perde sua carga. Verifique 0 aperto pressionando a
correia a meio caminho entre as polias. Ela deve desviar cerca de
0,25 pol.(6,4 mm) sob uma carga de 20 Ibs.(9 kg).

COMBUSTIVEL

APENAS COMBUSTIVEL DIESEL- Combustivel com baixo teor de
enxofre ou combustivel com teor ultrabaixo de enxofre nos EUA e
Canada.

Ao final de cada dia de uso, reabasteca o tanque de combustivel
para minimizar a condensagdo de umidade e contaminagao por

sujeira na linha de combustivel. Nao encha demais; deixe espago
para o combustivel se expandir.

Use apenas combustivel diesel n° 2D novo; recomenda-se o uso do
combustivel diesel N° 1D no lugar do N° 2D em temperaturas
abaixo de -5 °C (23 °F). N&o use querosene.

Consulte 0 Manual do Operador do Motor para obter instrugdes
sobre como substituir o filtro de combustivel.

PURGA DO SISTEMA DE COMBUSTIVEL

Vocé pode precisar purgar o ar do sistema de combustivel

se o filtro ou as linhas de combustivel tiverem sido
desconectadas, se o tanque de combustivel tiver ficado
vazio ou apds periodos de armazenamento prolongados. E
Recomendado que a valvula de fechamento de combustivel seja
fechada durante periodos sem uso.

/N AvIsO

Para evitar ferimentos pessoais, ndo faga a purga de um motor
quente. Isso pode fazer com que o combustivel seja derramado em
um coletor de escapamento quente, criando o perigo de incéndio.

Faca a purga do sistema de combustivel da seguinte forma:
1. Encha o tanque de combustivel com combustivel.
2. Abra a vélvula de fechamento de combustivel.

3. Abra a conexao de purga no sedimentador de combustivel; 0
sedimentador deve encher com combustivel por gravidade.

4. Aperte a conexdo de purga no sedimentador de combustivel
apds este encher com combustivel.

5. Solte a conex&o de purga no coletor do injetor de combustivel.

6. Opere a alavanca de escorva manual até que o combustivel
saia pelo parafuso de purga no coletor do injetor. Isso pode
levar de 20 a 30 segundos de operagéo répida da alavanca de
escorva. Aperte a conex&o de purga no coletor do injetor.

7. Siga os procedimentos normais de PARTIDA até que o motor dé
partida.
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FILTRO DE COMBUSTIVEL

1. Verifique o filtro de combustivel e o pré-filtro de combustivel
quanto ao acumulo de agua ou sedimentos.

2. Substitua o filtro de combustivel se for encontrado actimulo
excessivo de agua ou sedimentos. Esvazie o pré-filtro de
combustivel.

AJUSTE DO MOTOR

Os ajustes no motor devem ser feitos apenas por um Centro de
Servigos Lincoln ou uma Oficina de Servigo de Campo autorizada.

/N Aviso

0 EXCESSO DE VELOCIDADE E PERIGOSO

A velocidade maxima de marcha lenta alta permitida para esta
méaquina é 1890 RPM, sem carga. NAO mexa nos componentes ou
configuragdes do regulador, nem faga quaisquer outros ajustes para
aumentar a velocidade maxima. Podem ocorrer ferimentos graves e
danos a maquina se esta for operada em velocidades acima do
maximo.

MANUTENGAO DA BATERIA

Para acessar a bateria, remova a bandeja da bateria da parte
frontal da maquina com uma chave de porcas de 3/8” ou uma
chave de fenda de cabeca chata. Puxe a bandeja para fora da
maquina o suficiente para desconectar os cabos negativo e, depois,
positivo da bateria. A bandeja pode entéo ser inclinada e levantada
para remover toda a bandeja e a bateria da maquina para facil
manuteng&o.

/N AVISO

Os gases da bateria podem explodir.
*  Mantenha faiscas, chamas e cigarros longe da bateria.

Para evitar EXPLOSAO ao:
¢ INSTALAR UMA NOVA BATERIA — desconecte
primeiro o cabo negativo da bateria antiga e
conecte-0 a nova bateria por ultimo.

*  CONECTAR UM CARREGADOR DE BATERIA —
remova a bateria do soldador desconectando primeiro o cabo
negativo, depois o cabo positivo e a bragadeira da bateria. Ao
reinstalar, conecte o cabo negativo por dltimo. Mantenha bem
ventilado.

*  USAR UM REFORCO — conecte o condutor positivo a bateria
primeiro e, em seguida, conecte o condutor negativo ao
condutor negativo da bateria no pé do motor.

0 ACIDO DA BATERIA pode queimar os
olhos e a pele.

»  Use luvas e protegao para os olhos e tenha
cuidado ao trabalhar perto da bateria.

*  Siga as instrugdes impressas na bateria.

LIMPEZA DA BATERIA

Mantenha a bateria limpa passando um pano Umido quando estiver
suja. Se os terminais parecerem corroidos, desconecte os cabos da
bateria e lave os terminais com uma solugéo de aménia ou uma
solucéo de 1/4 libra (0,1113 kg) de bicarbonato de sédio e 1 quarto
(0,9461 L) de agua. Certifique-se de que os bujdes de respiro da
bateria (se equipados) estejam apertados para que nenhuma
solugéo entre nas células.

Apos a limpeza, lave a parte externa da bateria, 0 compartimento
da bateria e as areas adjacentes com &gua limpa. Cubra os
terminais da bateria levemente com vaselina ou uma graxa néo
condutiva para retardar a corroséo.

Mantenha a bateria limpa e seca. O acimulo de umidade na bateria
pode levar a uma descarga mais rapida e falha precoce da bateria.

VERIFICAGAO DO NIiVEL DE ELETROLITOS

Se as células da bateria estiverem baixas, encha-as até o gargalo
do orificio de enchimento com agua destilada e recarregue. Se uma
célula estiver baixa, verifique se ha vazamentos.

RECARGA DA BATERIA

Ao carregar, deslocar, substituir ou conectar os cabos a bateria,
verifique se a polaridade esta correta. Polaridade inadequada pode
danificar o circuito de carregamento. O terminal positivo (+) da
bateria do Vantage®322 / LE400 tem uma tampa de terminal
vermelha.

Se precisar carregar a bateria com um carregador externo,
desconecte primeiro o cabo negativo e, em seguida, o cabo positivo
antes de conectar os cabos do carregador. Depois que a bateria
estiver carregada, reconecte o cabo positivo da bateria primeiro e o
cabo negativo por ultimo. O ndo cumprimento dessa recomendagao
pode resultar em danos aos componentes do carregador interno.

Siga as instrucdes do fabricante do carregador de bateria para
obter as configuragdes adequadas do carregador e o tempo de
recarga.

MANUTENGAO OPCIONAL DO SUPRESSOR DE FAISCAS
Limpar a cada 100 horas.

/N AVISO

O SILENCIADOR PODE ESTAR QUENTE
« DEIXE O MOTOR ESFRIAR ANTES DE INSTALAR O SUPRESSOR
DE FAISCAS!

+ NAO OPERE O MOTOR ENQUANTO ESTIVER INSTALANDO O
SUPRESSOR DE FAISCAS!
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VANTAGE® 322 / LE400

MANUTENCAO

MANUTENGAO DO SOLDADOR/GERADOR

Armazenamento

: Armazene em éareas limpas e secas.

Limpeza

: Limpe o gerador e os controles periodicamente com ar de baixa

press&o. Faca isso pelo menos uma vez por semana em areas
especialmente sujas.

Remogéo e substitui¢do da escova

: E normal que as escovas € 0s anéis coletores se desgastem

e escuregam um pouco. Inspecione as escovas quando uma
revisao do gerador for necessaria.

/N CUIDADO

Néao tente polir os anéis coletores enquanto o motor estiver
funcionando.

/N AVISO

A manutencao e o reparo devem ser realizados somente por pessoal
treinado pela Lincoln Electric. Reparos nao autorizados realizados
neste equipamento podem resultar em perigo para o técnico e
operador da maquina, e invalidardo sua garantia de fabrica. Para sua
seguranga e para evitar choque elétrico, observe todas as notas e
precaugdes de seguranga.




VANTAGE® 322 / LE400

MANUTENCAO

MODULO GFCI

O modulo GFCI protege os (2) receptaculos duplex de 120 VCA. Trés tipos diferentes de mddulos s&o usados no Vantage® 322

I LE400.

[Maquinas fabricadas aproximadamente em
outubro de 2021 ou posterior

Maquinas fabricadas aproximadamente no
final de abril de 2021 a setembro de 2021

Maquinas fabricadas
aproximadamente antes do final de
abril de 2021

O GFCI é um GFCI auto-reinicializado de
auto-teste. Ele é identificado pelo LED
“STATUS’ localizado acima dos botdes.

B\/?\/'g}
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e Redefinicdo automatica: Fornece
energia imediatamente para a carga
quando a energia é aplicada a linha.

e (QLED “STATUS” acende em verde
quando o GFClI esta funcionando
corretamente

e (QLED “STATUS” acende em vermelho
quando o GFCI “desarmou”. Pressione
0 botéo de redefinicao.

e QLED “STATUS” acende em vermelho
piscando quando o GFCl falha e precisa
ser substituido.

O GFCI é um GFCI de redefinigao automatica.

Ele é identificado pelo LED “LIGADO”
localizado abaixo dos botdes.
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e Redefinico automatica: Fornece energia
imediatamente para a carga quando a
energia é aplicada a linha.

e OLED “LIGADO" acende em vermelho
quando a carga esté ligada.

O GFCI é um GFCl autoteste. E
identificado por 1 LED vermelho e 1
LED verde.
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e Autoteste: O LED verde acende
quando o GFCI esta funcionando
corretamente

e O LED vermelho acende quando o
GFCI
“desarmou”

e O LED vermelho pisca rapidamente
quando o GFCl falha e precisa ser
substituido.

Enquanto este GFCI tem um recurso de

autoteste, para testar manualmente este GFClI,

pressione o botdo "TESTE". O LED “STATUS”
deve ficar vermelho. Em seguida, pressione o

botdo "REDEFINIR". O LED “STATUS” deve ficar
verde. Se 0 LED "STATUS" nao ficar vermelho e
verde como indicado, ou piscar em vermelho, o

GFCl falhou no teste e deve ser substituido.

Para testar este GFCI, pressione o botdo
"TESTE". O LED vermelho "LIGADQ" deve
apagar. Em seguida, pressione o botao
"REDEFINIR". O LED vermelho "LIGADQ"
deve acender. Se o LED vermelho "ON" ndo
acender e acender conforme indicado, o
GFClI falhou no teste e deve ser substituido.

D-7

Para testar este GFCI, pressione o
botdo “Test”. O LED verde deve
apagar e o LED vermelho deve
acender. Em seguida, pressione o
botdo “RESET, o LED vermelho deve
apagar e o LED verde deve acender.
Se 0 LED verde nédo acender conforme
indicado, o GFCI falhou no teste e
deve ser substituido.



VANTAGE® 322 / LE400

SOLUCAO DE PROBLEMAS

SOLUGAO DE
PROBLEMAS

COMO USAR O GUIA DE SOLUGAO DE PROBLEMAS

/N AvISO

A manutencéo e o reparo devem ser realizados somente por pessoal
treinado pela Lincoln Electric. Reparos nao autorizados realizados
neste equipamento podem resultar em perigo para o técnico e
operador da maquina, e invalidardo sua garantia de fabrica. Para sua
seguranca e para evitar choque elétrico, observe todas as notas e
precaucdes de seguranca detalhadas neste manual.

Este Guia de solug&o de problemas é fornecido para ajuda-lo a
localizar e reparar possiveis falhas de funcionamento da maquina.
Basta seguir o procedimento de trés etapas listado abaixo.

Etapa 1. LOCALIZAR PROBLEMA (SINTOMA).

Veja sob a coluna rotulada “PROBLEMA (SINTOMAS)". Esta
coluna descreve 0s possiveis sintomas que a maquina pode
apresentar. Encontre a listagem que melhor descreve o sintoma
que a maquina esta apresentando.

Etapa 2. POSSIVEL CAUSA.

A segunda coluna, denominada “POSSIVEL CAUSA, lista as
possibilidades externas ébvias que podem contribuir para o sintoma
da maquina.

Etapa 3. CURSO DE AGAO RECOMENDADO

Esta coluna fornece um curso de agdo para a Possivel Causa,
geralmente recomenda entrar em contato com a Instalag&o Local de
Manutengéo de Campo Autorizado da Lincoln.

Se vocé nao entender ou ndo puder realizar a agdo recomendada
com seguranga, entre em contato com sua Instalagao local de
Servigo de Campo Autorizado da Lincoln.

Se, por qualquer motivo, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou ndo puder realizar os testes/reparos com
/A seguranga, entre em contato com sua instalagéo de Servigo Autorizado da Lincoln para obter assisténcia técnica de

solucéo de problemas antes de prosseguir.

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR
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VANTAGE® 322 / LE400 SOLUCAO DE PROBLEMAS
Observar todas as diretrizes de seguranga detalhadas neste manual
PROBLEMAS 0 CURSO DE AGAO
(SINTOMAS) POSSIVEL CAUSA RECOMENDADO

Im — — "
Danos fisicos ou elétricos importantes
sdo evidentes.

. Entre em contato com a instalagao

local de manutengao de campo
autorizada da Lincoln.

O motor ndo “da partida”.

N

. A bateria esta fraca, carregar bateria.
. Conexdes do cabo da bateria soltas.

Inspecione, limpe e aperte os terminais.

. Motor de partida do motor com defeito.

Entre em contato com a oficina
autorizada local de manutengao do
motor.

O motor “liga”, mas néo da partida.

. Alta

. Solenoide

. Valvula de fechamento de combustivel no

filtro de combustivel principal na posigao
OFF. Abra a posi¢do da valvula (vertical)
da manopla.

. Filtros de combustivel sujos/obstruidos.

Verifique e substitua o elemento do filtro
principal e/ou o filtro de combustivel em
linha.

. Sem combustivel. Encha o tanque e

drene o sistema de combustivel.

temperatura  do liquido de
arrefecimento ou baixa pressao de oleo.
(luzes indicadoras acesas) Verifique os
niveis de 6leo e liquido de arrefecimento.
Reabastega se necessario. Verifique se
ha correia da ventoinha solta ou
quebrada.

. Ligue/desligue o interruptor por mais de

iniciar. O
ser

60 segundos antes de
interruptor  ON/OFF  precisara
desligado e ligado novamente.

de desligamento  de
combustivel com defeito. Verifique se o
solencide de  desligamento  esta
funcionando corretamente e se ndo esta
emperrando / entre em contato com a
oficina de manutengdo do motor.
(Somente Kubota)

. O controlador do regulador eletronico n&o

esta funcionando corretamente.

(Somente Deutz)

. Bomba de combustivel com defeito.

Verifique o fluxo de combustivel através
dos filtros. Entre em contato com a oficina
autorizada local de manutengdo do
motor.

Se todas as possiveis areas de erro(s)
recomendadas forem verificadas e o
problema persistir, entre em contato com a
instalagdo local de manutengao de campo|
autorizado da Lincoln.

A
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Se, por qualquer motivo, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou ndo puder realizar os testes/reparos com
seguranga, entre em contato com sua instalagéo de Servigo Autorizado da Lincoln para obter assisténcia técnica de
solucéo de problemas antes de prosseguir.
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VANTAGE® 322 / LE400 SOLUCAO DE PROBLEMAS
Observar todas as diretrizes de seguranga detalhadas neste manual
PROBLEMAS 0 CURSO DE AGAO
(SINTOMAS) POSSIVEL CAUSA RECOMENDADO

O motor desliga logo apés a partida.

. Alta

temperatura  do liquido de
arrefecimento ou baixa pressao de 6leo.
(luz indicadora acesa) Troque 0 6leo e 0s
filtros de o6leo e encha até o nivel
adequado. Verifique e encha o nivel do
liquido de arrefecimento. Verifique se ha
correia da ventoinha solta ou quebrada.
Dé partida no motor e procure
vazamentos.

. O interruptor de presséo de 6leo ou outro

componente do motor esta com defeito.
Entre em contato com a oficina
autorizada local de manutencdo do
motor.

. Placa de protegdo/marcha com defeito.

O motor desliga quando esta sob carga.

. Alta

temperatura do liquido de
arrefecimento do radiador. Reduza a
carga se ela estiver excedendo a
classificagdo da maquina. Adicione
liquido de arrefecimento ao sistema se
estiver baixo. Limpe as aletas do radiador
se estiverem sujas. Aperte a correia da
ventoinha se estiver solta. Remova
objetos que estejam bloqueando ou
estejam perto das aberturas de entrada
em ambos os lados da base e da
extremidade do escapamento (parte
traseira do gabinete).

O motor funciona mal.

. Filtros de combustivel ou ar sujos.

Inspecione e limpe/substitua os filtros

conforme necessario. Inspecione e
limpe/substitua os filtros  conforme
necessario.

. Agua no combustivel. Se encontrar agua

no tanque. Esvazie o tanque de
combustivel e reabastega, depois purgue
as linhas de combustivel.

A bateria ndo se mantém carregada.

A luz de problema do alternador do motor
acende enquanto a maquina estd
funcionando.

. Alternador do

. Bateria com defeito. Substitua.
. Conexdes soltas na bateria ou no

alternador. Limpe e aperte as conexdes.

motor ou modulo
carregador com defeito. Consulte a
oficina de manutencdo autorizada do
motor.

O motor ndo diminui para a velocidade
baixa

. Carga

. Interruptor de marcha lenta na posigao de

alta rotagdo. Coloque o interruptor na
posigao Auto.
externa  no  soldador ou

alimentagdo auxiliar. Remova todas as
cargas externas.

. Placa de circuito impresso ou solenoide

da marcha lenta com defeito.

Se todas as possiveis areas de erro(s)
recomendadas forem verificadas e o
problema persistir, entre em contato com a
instalagdo local de manutengao de campo
autorizado da Lincoln.

A
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Se, por qualquer motivo, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou ndo puder realizar os testes/reparos com
seguranga, entre em contato com sua instalagéo de Servigo Autorizado da Lincoln para obter assisténcia técnica de
solucéo de problemas antes de prosseguir.
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VANTAGE® 322 / LE400 SOLUCAO DE PROBLEMAS
Observar todas as diretrizes de seguranga detalhadas neste manual
PROBLEMAS 0 CURSO DE AGAO
(SINTOMAS) POSSIVEL CAUSA RECOMENDADO

O motor ndo entra em marcha lenta alta
ao tentar soldar.

1. Conexdo ruim entre o cabo de trabalho e

o trabalho. Verifique se a bragadeira de
trabalho esta firmemente conectada ao
metal base limpo.

. O interruptor "Contator" esta na posi¢éo

errada. Coloque em “Soldagem ligada”
ao soldar sem um cabo de controle.
Consulte o capitulo Operagdes para o
uso adequado deste interruptor.

. Placa de circuito impresso com defeito.

Marcha lenta em baixa rotag&o ajustada
para baixa.

O motor ndo entra em marcha lenta alta
ao usar alimentagao auxiliar.

. A carga de energia auxiliar é inferior a

100 watts. A marcha lenta pode n&o
responder com uma carga inferior a 100
watts. Coloque a marcha lenta em “Alta”.

. Placa de CI com defeito. (Controle ou

marcha).

O motor néo entrara em alta rotagdo sob
carga de solda ou auxiliar.

. Solenoide da marcha lenta. Verifique se

ha articulagdo dobrada ou mola
quebrada.

. Placa de Cl com defeito. (Controle ou

marcha).

O motor ndo desenvolve poténcia total. O
motor funciona mal.

. Filtro de combustivel entupido, substitua.
. Filtro de ar entupido, limpe ou substitua.
. Configuragéo de alta rotagéo incorreta,

verifique e ajuste se necessario.

. Vélvulas fora de ajuste.
. Combustivel contaminado com &gua ou

sedimentos. Verifique o pré-filtro de
combustivel e esvazie a agua, faga a
purga do sistema de combustivel.
Substitua o combustivel no tanque, se
necessario.

Se todas as possiveis areas de erro(s)
recomendadas forem verificadas e o
problema persistir, entre em contato com a
instalagao local de manutengao de campo
autorizado da Lincoln.

O motor ndo entra em marcha lenta alta
ao tentar soldar ou usar alimentagao
auxiliar. A mudanga para marcha lenta
alta manual n&o funciona.

. Mola quebrada no solenoide de marcha

lenta, ligagdo do solenoide emperrada,
baixa rotagdo ajustada muito baixa no
solenoide de marcha lenta.

. Placa de CI com defeito (Controle ou

marcha).

Se, por qualquer motivo, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou ndo puder realizar os testes/reparos com
seguranga, entre em contato com sua instalagéo de Servigo Autorizado da Lincoln para obter assisténcia técnica de
solucéo de problemas antes de prosseguir.
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VANTAGE® 322 / LE400 SOLUCAO DE PROBLEMAS
Observar todas as diretrizes de seguranga detalhadas neste manual
PROBLEMAS 0 CURSO DE AGAO
(SINTOMAS) POSSIVEL CAUSA RECOMENDADO
O motor n&o desliga. 1. O solenoide de desligamento de
combustivel ndo esta funcionando
corretamente/articulagdo ~ emperrada.
Pare o motor desligando a valvula
localizada no filtro de combustivel
principal. Entre em contato com a oficina
autorizada local de manutencdo do
motor.
PROBLEMAS POSSIVEL CURSO DE ACAO
(SINTOMAS) CAUSA RECOMENDADO

O motor ndo desenvolve poténcia total.
Baixa saida de solda e auxiliar. O motor
funciona mal.

—_

. Filtro  de combustivel sujo/obstruido.

Substitua.

. Filtro de ar sujo/obstruido. Substitua o

elemento do filtro de ar.

. Injetor(es) de combustivel sujo(s). Entre

em contato com a oficina autorizada de
manutengéo do motor.

. Combustivel contaminado com &gua.

Verifique o reservatdrio do filtro principal e
os filtros de combustivel em linha quanto
a agua. Limpe e substitua conforme
necessario. Troque o combustivel no
tanque.

. Mangueira de combustivel rachada ou

solta. Substitua a mangueira e aperte as
bracadeiras.

. Vélvulas fora de ajuste. Entre em contato

com a oficina autorizada local de
manutenc&o do motor.

Se todas as possiveis areas de erro(s)
recomendadas forem verificadas e o
problema persistir, entre em contato com a
instalagao local de manutengao de campo
autorizado da Lincoln.

Se, por qualquer motivo, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou ndo puder realizar os testes/reparos com
seguranga, entre em contato com sua instalagéo de Servigo Autorizado da Lincoln para obter assisténcia técnica de
solucéo de problemas antes de prosseguir.
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VANTAGE® 322 / LE400 SOLUCAO DE PROBLEMAS
Observar todas as diretrizes de seguranga detalhadas neste manual
PROBLEMAS 0 CURSO DE AGAO
(SINTOMAS) POSSIVEL CAUSA RECOMENDADO

Sem poténcia de soldagem.

1. Conexao ruim entre o cabo de trabalho e
o trabalho. Verifique se a bragadeira de
trabalho esta firmemente conectada ao
metal base limpo.

2. Interruptor “Terminais de soldagem” na
posi¢do errada. Coloque o interruptor na
posi¢do “Terminais de soldagem ligados”
ao soldar sem cabo de controle.

3. Placa de circuito impresso ou alternador
do soldador com defeito.

O soldador tem saida, mas nenhum
controle.

1. Conexao ruim do cabo de controle/remoto
ao conector de 6 pinos ou 14 pinos.
Verifique as conexdes.

2. Cabo remoto com defeito ou alimentador
de arame ou cabo do alimentador de

arame com defeito. Substitua se
necessario.
3. Placa de circuito impresso  ou

potenciémetro de controle com defeito.

O alimentador de arame n&o funciona
quando o cabo de controle esta
conectado ao conector de 14 pinos.

1.Disjuntor de alimentagdo do alimentador
de arame aberto. Verifique os disjuntores
de 42 V e 120 V e reinicie se estiverem
desarmados.

2.Cabo de controle com defeito. Repare ou
substitua o cabo.

3.Alimentador de arame com defeito.
Substitua o alimentador de arame.

[Sem alimentagao auxiliar.

1. Disjuntores abertos. Reinicie 0s
disjuntores. Se os disjuntores
continuarem desarmando, reduza o
consumo de energia.

2. 0 GFCI pode ter desarmado. Siga o
“Procedimento de Teste e Redefinicdo do
GFCI” na se¢do MANUTENCAO deste
manual.

3. Conexdes com defeito aos receptaculos
auxiliares. Verifique as conexdes.

4. Placa de circuito impresso ou alternador
do soldador com defeito.

Se todas as possiveis areas de erro(s)
recomendadas forem verificadas e o
problema persistir, entre em contato com a
instalagdo local de manutengao de campo
autorizado da Lincoln.

A
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Se, por qualquer motivo, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou ndo puder realizar os testes/reparos com
seguranga, entre em contato com sua instalagéo de Servigo Autorizado da Lincoln para obter assisténcia técnica de
solucéo de problemas antes de prosseguir.
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VANTAGE® 322 / LE400 SOLUCAO DE PROBLEMAS
Observar todas as diretrizes de seguranga detalhadas neste manual
PROBLEMAS 0 CURSO DE AGAO
(SINTOMAS) POSSIVEL CAUSA RECOMENDADO

O arco de soldagem esta “frio”. O arco de
soldagem ndo é estavel ou ndo é
satisfatorio. O motor  funciona
normalmente. A alimentacdo auxiliar €
normal.

1. Certifique-se de que o interruptor de
MODO esteja na posigdo correta para o
processo que estd sendo usado. (Por
exemplo, CV-WIRE, PIPE, CC- STICK.)

2. Certifique-se de que o eletrodo (arame,

gas, tenséo, corrente, etc.) esteja correto
para 0 processo que esta sendo usado.
3. Verifique se ha conexdes soltas ou com
defeito nos terminais de saida de solda e
conexdes de cabos de soldagem.

4. Os cabos de soldagem podem ser muito

longos ou enrolados, causando uma
queda excessiva de tens&o.

5. Placa de controle com defeito.

Nenhuma saida no modo Pipe
(Tubulagéo).

1. Certifique-se de que o interruptor ON/OFF
do VRD esteja na posicédo “OFF”.

2. Conexdo ruim entre o cabo de trabalho e
o trabalho. Verifique se a bragadeira de
trabalho estd firmemente conectada ao
metal base limpo.

3. Interruptor “Terminais de soldagem” na
posicéo errada. Cologue o interruptor na
posicao “Terminais de soldagem ligados”
ao soldar sem cabo de controle.

4. Placa de circuito impresso ou alternador

do soldador com defeito.

As luzes do VRD n&o acendem.

1. Certifique-se de que o interruptor ON/OFF
do VRD esteja na posic¢do “ON”.

2. Se a luz queimar, substitua as duas luzes
do VRD.

3. Placa de ClI indicadora de OCV com
defeito.

Se, por qualquer motivo, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou ndo puder realizar os testes/reparos com
seguranga, entre em contato com sua instalagéo de Servigo Autorizado da Lincoln para obter assisténcia técnica de
solucéo de problemas antes de prosseguir.
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POLITICA DE ASSISTENCIA AO CLIENTE

O negdcio da The Lincoln Electric Company é a fabricagéo e
venda de equipamentos de solda, consumiveis e equipamentos
de corte de alta qualidade. Nosso desafio é atender as
necessidades dos nossos clientes e superar suas expectativas.
Ocasionalmente, os compradores podem pedir conselhos ou
informacdes a Lincoln Electric sobre 0 uso de nossos produtos.
Respondemos aos nossos clientes com base nas melhores
informagdes que tivermos naquele momento. A Lincoln Electric
nao esta em posicado de garantir ou assegurar tal orientagao, e
ndo assume nenhuma responsabilidade em relagdo a essas
informacdes ou conselhos. Nds negamos expressamente
qualquer garantia de qualquer tipo, incluindo qualquer garantia de
adequacao para o propoésito especifico de qualquer cliente, com
relagao a tais informagdes ou conselhos. Por uma questao de
considerag&o pratica, também néo podemos assumir nenhuma
responsabilidade por atualizar ou corrigir qualquer informagao ou
conselho depois que tiver sido dado, e o fornecimento de
informagdes ou conselhos n&o cria, expande ou altera qualquer
garantia com relagdo a venda de nossos produtos.

A Lincoln Electric é um fabricante responsivo, mas a selegéo e o
uso de produtos especificos vendidos pela Lincoln Electric estéo
exclusivamente sob o controle e permanecem sendo
responsabilidade exclusiva do cliente. Muitas variaveis além do
controle da Lincoln Electric afetam os resultados obtidos na
aplicacdo desses tipos de métodos de fabricagao e requisitos de
Servigo.

Sujeito a alteragdes — Estas informagdes séo precisas conforme

nosso conhecimento no momento da impressdo. Acesse
www.lincolnelectric.com para consultar informacdes atualizadas.

ELECTRIC |

THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
22801 St. Clair Avenue * Cleveland, OH ¢ 44117-1199 « U.S A.
Telefone: +1.216.481.8100 « www.lincolnelectric.com



http://www.lincolnelectric.com/

