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DECLARACAO CE DE CONFORMIDADE

Fabricante e detentor da documentacao

técnica: The Lincoln Electric Company
22801 St. Clair Ave.
Cleveland Ohio 44117-1199 USA

Empresa na CE: Lincoln Electric Europe S.L.
c/o Balmes, 89 - 8° 22
08008 Barcelona SPAIN

Declara por este meio que o0 equipamento

de soldadura: Madulo Avancado Power Wave®
Numero de produto: K2912
K4192

(os nimeros também podem conter prefixos e sufixos)
Estad em conformidade com as Diretivas
do Conselho e respetivas alteragdes: Diretiva 2014/30/UE relativa @ Compatibilidade Eletromagnética
(CEM)

Diretiva 2014/35/UE da Baixa Tensao

Normas: EN 60974-1:2012, Equipamento de soldadura por arco — Parte
1: Fontes de corrente para a soldadura

EN 60974-3:2007 Equipamento de soldadura por arco — Parte
3: Dispositivos de escorvamento e de estabilizacdo do arco

EN 60974-10:2014 Equipamento de soldadura por arco —
Parte 10: Requisitos de compatibilidade eletromagnética

(CEM)
Marcacgdo CE afixada em: 2014
7 r‘
Samir Farah, Fabricante Jaceké!efar‘lliak, Representante da Comunidade Europeia
Compliance Engineering Manager Diretor Europeu de Produtos e Equipamentos
11 de julho de 2017 19 de julho de 2017
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OBRIGADO! Por ter escolhido a QUALIDADE dos produtos da Lincoln Electric.
e Verifique se o equipamento e a embalagem estdo em bom estado. Qualquer reclamacao relativa a danos
materiais no transporte devera ser comunicada imediatamente ao revendedor.
e Para futura referéncia, registe na tabela que se segue as informacdes de identificacdo do seu equipamento.
O Modelo, o Cédigo e o Numero de Série podem ser encontrados na chapa de caracteristicas da maquina.

Modelo:
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Especificacbes Técnicas

MODULO AVANCADO (K2912-1) E MODULO AVANCADO EM ALUMINIO (K4192-1*) POWER WAVE®

TENSAO E CORRENTE DE ENTRADA

Tensao Amperagem de entrada Notas
40 VCC 3.0 )
* CAPACIDADE DA CORRENTE DE SAIDA
Ciclo de Funcionamento Amperes Notas
100% 300
Pico de 600 A (Max.)
40% 350

Define a capacidade do comutador de saida. A corrente de saida efetiva e fornecida pela fonte de alimentacao recetora.

DIMENSOES FISICAS

Altura

Largura

Profundidade

Peso

29,2 cm

35,4cm

62,99cm

32,0kg

INTERVALO DE TEMPERATURA

Intervalo da temperatura de funcionamento

Intervalo da temperatura de armazenamento

Resisténcia ao ambiente: -20 °C a 40 °C (-4 °F a 104 °F)

Resisténcia ao ambiente: -40°C a 85°C (-40°F a 185°F)

Classe de Isolamento I1P23

Portugués

Portugués



Compatibilidade Eletromagnética (CEM)

01/11
Esta maquina foi concebida em conformidade com todas as diretivas e normas relevantes. No entanto, ainda pode
gerar interferéncias eletromagnéticas que podem afetar outros sistemas como os de telecomunicacdes (telefone, radio e
televisdo) ou outros sistemas de seguranca. Estas interferéncias podem causar problemas de seguranga nos sistemas
afetados. Leia e certifique-se de que compreende esta secc¢ao para eliminar ou reduzir a quantidade de interferéncias
eletromagnéticas geradas por esta maquina.

Esta maquina foi concebida para funcionar numa area industrial. Para operar numa area domeéstica sao

necessarias precaucdes especiais para eliminar possiveis perturbacdes eletromagnéticas. O operador

deve instalar e operar este equipamento conforme descrito neste manual. Se forem detetadas quaisquer

perturbagbes eletromagnéticas, o operador deve pér em pratica agbes corretivas para eliminar estes
disturbios, se necessario com a assisténcia da Lincoln Electric.

Antes de instalar a maquina, o operador deve verificar se ha algum dispositivo na area de trabalho que possa funcionar

anomalamente devido as interferéncias eletromagnéticas. Deve ter-se em atencéo o que se segue.

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

e Transmissores e recetores de radio e/ou televisdo. Computadores ou equipamento controlado por estes.

e Equipamento de controlo e seguranca de processos industriais. Equipamento de calibragem e medic&o.

e Dispositivos médicos individuais como pacemakers e aparelhos auditivos.

e Verificar a imunidade eletromagnética de equipamento em operagao na area de trabalho ou perto desta.
O operador deve ter a certeza de que todos os equipamentos na area de trabalho sdo compativeis. Tal podera
exigir medidas de protecdo suplementares.

e As dimens®es a considerar para a area de trabalho dependem das instalacdes e de outras atividades realizadas.

Observe as diretrizes que se seguem para reduzir as emissdes eletromagnéticas da maquina.

e Ligue a maquina a alimentagdo elétrica de acordo com este manual. Se houver interferéncias, pode ser necessario
adotar precaug¢fes suplementares, tais como a filtragem da alimentacgéo elétrica.

e Os cabos de saida devem ser mantidos o mais curtos possivel e posicionados em conjunto. Se for possivel, ligar a
peca de trabalho a terra para reduzir as emissdes eletromagnéticas. O operador tem de verificar se a ligagdo da
peca de trabalho a terra ndo causa problemas nem condic¢des de funcionamento inseguro para pessoas e
equipamento.

e Ablindagem de cabos na area de trabalho pode reduzir as emissfes eletromagnéticas. Tal podera ser necessario
para aplicagfes especiais.

& AVISO

A classificagdo CEM deste produto é Classe A segundo a norma de compatibilidade eletromagnética EN 60974-10 pelo
que o produto esta preparado para ser usado unicamente em ambiente industrial.

/N AvISO

Os equipamentos de Classe A ndo sdo destinados para uso em localizagdes residenciais onde a poténcia elétrica é
fornecida pelo sistema publico de fornecimento de baixa tensdo. Podera haver dificuldades para assegurar a
compatibilidade eletromagnética nesses locais, devido a interferéncias por condugéo ou por radiofrequéncia.

[ NG

A classificagdo EMC do Modulo Avangcado Power Wave® é Industrial, Cientifico e Médico (ISM), Grupo 2, Classe A. O
Mddulo Avancado Power Wave® destina-se apenas a fins de utilizacéo industrial.
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Seguranca

11/04

AVISO

Este equipamento s6 deve ser usado por pessoas qualificadas. Os procedimentos de instalacdo, operagéo,
manutencao e reparacdo devem ser realizados somente por pessoas qualificadas. Antes da utilizacdo do equipamento,
este manual deve ser lido e compreendido na integra. O incumprimento das instru¢cdes deste manual pode causar
lesBes corporais graves, morte ou danos no equipamento. Leia e compreenda as explicagfes que se seguem sobre os
simbolos de aviso. A Lincoln Electric ndo se responsabiliza por danos causados por uma instalacdo incorreta,
manutencao inadequada ou utilizagdo anormal.

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

LER E COMPREENDER AS INSTRUCOES: antes da utilizacdo do equipamento, este manual deve
ser lido e compreendido na integra. A soldadura por arco pode ser perigosa. O incumprimento das
instrugbes deste manual pode causar ferimentos graves, morte ou danos no equipamento.

POSSIBILIDADE DE MORTE POR CHOQUE ELECTRICO: o equipamento de soldadura gera altas
tensBes. N&o toque no elétrodo, no grampo de trabalho nem em pecas de trabalho ligadas quando
0 equipamento esta ligado. Isole-se do elétrodo, do grampo de trabalho e das pecas de trabalho
ligadas.

EQUIPAMENTO ELETRICO: antes de proceder a qualquer intervencdo neste equipamento, desligue
a corrente de alimentagéo através do interruptor correspondente na caixa de fusiveis. Ligue este
equipamento a terra em conformidade com as normas elétricas locais.

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

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

CONFORMIDADE CE: este equipamento estd em conformidade com as diretivas da Unido Europeia.

FUMOS E GASES PODEM SER PERIGOSOS: a soldadura pode produzir fumos e gases nocivos
para a saude. Evite respirar estes fumos e gases. Para evitar estes perigos, o operador tem de
utilizar ventilag@o ou exaustéo suficientes para manter fumos e gases fora da zona de respiragao.

:? '
RAIOS DA SOLDADURA POR ARCO PODEM QUEIMAR: se estiver a soldar ou a observar, use
/ uma mascara com um filtro e protecdes adequados para proteger os olhos das faiscas e dos raios da
:‘_\‘é soldadura por arco. Use vestuario adequado em material ignifugo para proteger a sua pele e a dos

ajudantes. Proteja outras pessoas proximas com uma protegdo nao inflaméavel adequada e alerte-as
para ndo olharem nem se exporem ao arco.

FAISCAS DE SOLDADURA PODEM CAUSAR INCENDIO OU EXPLOSAO: elimine os riscos de
incéndio da area de soldadura e tenha um extintor sempre disponivel. As faiscas de soldadura e os
materiais quentes do processo de soldadura podem passar facilmente por pequenas fissuras e
aberturas para areas adjacentes. N&o solde depdsitos, tambores, contentores ou outros materiais até
serem seguidos todos os procedimentos para assegurar a inexisténcia de vapores inflamaveis ou
téxicos. Nunca utilize este equipamento na presenca de gases ou vapores inflamaveis nem de
liguidos combustiveis.

MATERIAIS SOLDADOS PODEM QUEIMAR: a soldadura gera uma grande quantidade de calor.
Superficies e materiais quentes na area de trabalho podem provocar queimaduras graves. Use luvas
e alicates ao manusear ou deslocar materiais na area de trabalho.

MARCA DE SEGURANCA: este equipamento é adequado para fornecer energia para operagoes de
soldadura realizadas num ambiente com maior perigo de choque elétrico.

Portugués
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incluindo faiscas e fontes de calor.

GARRAFA PODE EXPLODIR SE DANIFICADA: use apenas garrafas de gas comprimido com o gas
de protecao correto para o processo usado e reguladores nas devidas condi¢des de funcionamento,
concebidos para o gas e pressdo de trabalho. Mantenha sempre as garrafas em posicéo vertical,
fixadas firmemente num suporte fixo. N&o desloque nem transporte garrafas de gas com a tampa de
protecéo retirada. N&o permita o contacto do elétrodo, suporte do elétrodo, grampo de trabalho ou de
qualquer outra pega com corrente elétrica com a garrafa. As garrafas de gas tém de ser colocadas
afastadas de areas onde possam estar sujeitas a danos fisicos ou ao processo de soldadura,

AS PECAS EM MOVIMENTO SAO PERIGOSAS: esta maquina possui pegas mecanicas em
O movimento que podem causar ferimentos graves. Mantenha as maos, 0 corpo e o vestuario
O afastados destas pecas durante o arranque, a operacao e as interven¢des na maquina.

EQUIPAMENTO COM PESO SUPERIOR A 30 kg: mova este equipamento com cuidado e com a
@ ajuda de outra pessoa. O levantamento de pesos pode ser perigoso para a sua saude fisica.

O fabricante reserva-se o direito de efetuar altera¢des e/ou melhorias na concegéo sem simultaneamente atualizar o

Manual de Instrugdes.

Instrucdes de Instalacao e para o Operador

Leia toda esta seccao antes da instalacao ou utilizagao
da maquina.

Descricao Geral

O Médulo Avancado Power Wave® é um acessorio que
permite que fontes de alimentagédo compativeis
desempenhem as fung¢des de CC+, CC-, CA, STT ou
qualquer combinacgdo destas. Destina-se a ser utilizado
com fontes de alimentacdo Power Wave série "S", como
a S350 ou a S500. O Mddulo Avancado ira limitar a
saida de uma S500 (CE) ou R500 para um maximo de
350 amperes, independentemente do processo. O
modulo fisico é um pedestal de perfil baixo, concebido
para se integrar perfeitamente com fontes de
alimentacdo compativeis e refrigeradores a agua.

Localizacdo, Ambiente e Montagem

(ver Figuras n.°1 e 2)

Monte o Médulo Avangado diretamente no fundo de uma

fonte de alimenta¢éo Power Wave® série "S" compativel,

utilizando o mecanismo de fecho rapido da forma indicada.

O Modulo Avancado esta preparado para funcionar em

condi¢des extremas, pelo que pode ser utilizado ao ar livre.

Mesmo assim, é importante que sejam seguidas simples

medidas preventivas de modo a assegurar a viabilidade do

equipamento e uma vida Util longa.

e A maquina tem de ser instalada num local com livre
circulagdo de ar novo, de tal forma que nédo haja
restricdes de circulacéo de ar na entrada e saida
das grelhas.

e Asujidade e 0 p6 que podem entrar na maquina
devem ser reduzidos ao minimo. N&o se
recomenda a utilizacdo de filtros de ar na admisséo
de ar, pois tal pode limitar a circulacédo de ar
normal. A n&o observacgédo destas precaucdes pode
causar temperaturas de funcionamento excessivas
e interrupgdes incomodativas do funcionamento.

e Mantenha a maquina seca. Proteja-a da chuva e
da neve. N&o a coloque em solo himido ou pogas.

e Na&o instale o conjunto da fonte de alimentagéo
Power Wave® série «S» e do Médulo Avancado
sobre superficies combustiveis. Nos casos em que
haja uma superficie combustivel diretamente sob
equipamento elétrico estacionario ou fixo, essa
superficie devera ser coberta com uma chapa de
aco de, pelo menos, 1,6 mm de espessura, que se
deve estender em todos os lados, no minimo, 150
mm para além do equipamento.

Portugués

A ALTURA DO EMPILHAMENTO NAO DEVERA
EXCEDER UMA FONTE DE ALIMENTAC}AO E DOIS
MODULOS.

Figuran.c 2

Portugués




Ligacdo do Aparelho a Massa e
Protecao Contra Interferéncias de Alta
Frequéncia

A fonte de alimentacgao principal tem de estar ligada
amassal Consulte os cédigos elétricos locais e
nacionais quanto aos métodos adequados de
ligacdo a massa.

O Mddulo Avancgado utiliza impulsos de alta frequéncia
para iniciar o arco dos procedimentos de soldadura
GTAW (TIG) selecionados. Embora a poténcia deste
impulso seja significativamente inferior a dos circuitos
convencionais de estabilizacédo do arco, é aconselhavel
posicionar a fonte de alimentagéo e o M6édulo Avangado
afastados da maquinaria controlada via radio, visto que
poderia prejudicar o funcionamento do equipamento
controlado por RF e resultar em ferimentos corporais ou
danos ao equipamento.

O impulso de arranque de alta frequéncia podera
também causar problemas de interferéncia em
equipamento eletronico, de radio e televisivo. Estes
problemas poderéo ser resultado de interferéncia
irradiada. A utilizacdo de métodos adequados de
ligagdo a massa pode reduzir ou eliminar este tipo de
interferéncia.

A interferéncia irradiada pode desenvolver-se de quatro
formas:

1. |Interferéncia irradiada direta do soldador.

2. Interferéncia irradiada direta dos cabos de
soldadura.

3. Interferéncia irradiada direta de feedback dos cabos
de alimentagao.

4. Interferéncia de re-radiacdo de «pickup» por objetos
metalicos ndo ligados a massa.

Tendo em conta estes fatores, a instalacéo do
equipamento em conformidade com as instru¢des que
se seguem devera minimizar a ocorréncia de problemas.

1. Mantenha os cabos de alimentag&o do soldador o
mais curtos possiveis e envolva a maior quantidade
possivel dos mesmos em revestimento metéalico
rigido, ou isolamento equivalente, por uma distancia
de 15,2 m (50 pés). Devera haver bom contacto
elétrico entre este revestimento e a caixa do
soldador. Ambas as extremidades do revestimento
devem ser ligadas a massa e toda a sua extenséo
deverd ser continua.

2.  Mantenha os cabos de trabalho e de elétrodos o
mais curtos possivel e o mais proximos possivel.
Os comprimentos ndo deverdo exceder 7,6 m. Use
fita para unir os cabos sempre que tal seja possivel.

3. Certifique-se de que as coberturas de borracha do
cabo de trabalho e do macarico estdo em boas
condi¢Bes, sem cortes nem rachas que permitam a
existéncia de fugas de alta frequéncia.

4. Mantenha o magarico em bom estado e todas as
ligacdes bem apertadas, de modo a reduzir a
existéncia de fugas de alta frequéncia.

5. A peca de trabalho tem de ser ligada & massa
proximo do grampo de trabalho através de um dos
seguintes métodos:

e Um tubo metalico de agua subterraneo em
contacto direto com a terra por uma distancia
igual ou superior a dez pés (aprox. 3 m).

Portugués

e Um tubo galvanizado de 19 mm ou uma haste
sdlida de 16 mm em cobre, ago ou ferro
galvanizado enterrada a, no minimo, oito pés
(aprox. 2,4 m).

A ligacdo a massa deve ser segura e o cabo de ligacao
a massa deve ser 0 mais curto possivel e de diametro
igual ou superior ao do cabo de trabalho. A ligagdo a
massa na conduta elétrica da estrutura ou ao longo do
sistema de canalizagdo podera resultar em re-radiagao,
transformando estes elementos em antenas
irradiadoras.

6. Mantenha a cobertura e todos os parafusos em
seguranga nos respetivos lugares.

7. Os condutores elétricos a uma distancia inferior a
15,2 m do soldador devem ter um revestimento
metalico rigido ligado a massa, ou isolamento
equivalente, sempre que tal seja possivel. Um
revestimento metalico flexivel ndo é geralmente
adequado.

8. Quando o soldador esta no interior de uma
estrutura metdlica, essa estrutura deve ser ligada a
diversos pontos da terra na periferia da estrutura.

O ndo cumprimento destes procedimentos de instalagdo
recomendados podera causar problemas de
interferéncias em equipamento elétrico, de radio ou
televisivo e resultar numa soldadura insatisfatoria,
consequente da perda de poténcia de alta frequéncia.

Empilhamento

O Médulo Avangado Power Wave® nao pode exceder o
empilhamento de uma fonte de alimentacéo por cima e
de um modulo por baixo.

Ciclo de Funcionamento

O Mdbdulo Avangado esté classificado para 300 amperes
em ciclo de funcionamento de 100%. Esta ainda
classificado para suportar 500 amperes em ciclo de
funcionamento de 40%. O ciclo de funcionamento
baseia-se num periodo de dez minutos. Um ciclo de
funcionamento de 40% representa 4 minutos de
soldadura e 6 minutos de inatividade num periodo de
dez minutos.

Nota: o Mddulo Avancado € capaz de suportar uma
corrente de saida pico de 600 amperes. O maximo
permitido para a corrente de saida média depende do
tempo e, em Ultima andlise, é limitado pela fonte de
alimentacéo recetora.

Exemplo: Ciclo de Funcionamento de 40%:
— e
-

Soldar durante 4 minutos. Pausa de 6 minutos.

-»@-» éf?ﬁm* @A"’ "%

Minutos ou diminua o
ciclo de

funcionamento
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Ligagcbes do Cabo de Controlo
Diretrizes gerais

Devem ser usados sempre cabos de controlo genuinos
Lincoln (salvo indicagao em contrario). Os cabos
Lincoln sdo concebidos especificamente para as
necessidades de comunicacgédo e alimentagdo dos
sistemas Power Wave®. A maioria & desenvolvida de
forma a ser ligada extremidade com extremidade, para
uma maior facilidade de extens&o. Geralmente,
recomenda-se que o comprimento total ndo ultrapasse
0s 30,5 m. A utilizagéo de cabos ndo normalizados,
especialmente com comprimentos superiores a 25 pés
(aprox. 7,6 m), pode causar problemas de comunicac¢ao
(interrupgBes no sistema), ma aceleragéo do motor
(arranque fraco do arco) e baixa for¢ca motriz para o fio
(problemas de alimentac&o do fio). Deve utilizar-se
sempre 0 menor comprimento do cabo de controlo
possivel, NAO se devendo enrolar o excesso de cabo.

A\ AVISO

Relativamente a colocacdo dos cabos, obtem-se os
melhores resultados quando os cabos de controlo sdo
encaminhados separadamente dos cabos de soldadura.
Desta forma, minimiza-se a possibilidade de
interferéncia entre as correntes elevadas que passam
pelos cabos de soldadura e os sinais de nivel baixo dos
cabos de controlo. Estas recomendacdes sdo aplicaveis
a todos os cabos de comunicacéao, incluindo as ligacdes
ArcLink®.

Consideracfes Especiais para
Soldadura de Alta Frequéncia GTAW
(TIG)

Embora o equipamento tenha sido concebido para
suportar o impulso de arranque de alta frequéncia, deve
ser prestada especial atengdo ao isolamento desta
energia dos sinais de controlo do sistema de soldagem
e de outros equipamentos. Aplicam-se as seguintes
diretrizes:

e Siga as recomendacdes presentes na sec¢ao
Ligacdo do Aparelho & Massa e Protegédo Contra
Interferéncias de Alta Frequéncia deste
documento.

e Afaste os cabos de controlo e equipamento
adjacente dos cabos de soldagem e do macarico
TIG.

e Pondere a utilizagédo de isolamento 6tico para
aplicacdes criticas através da interface Ethernet na
fonte de alimentacdo (como ArcLink XT, Production
Monitoring, etc.). Existem conversores de Ethernet
para fibra disponiveis no mercado que aumentam
significativamente a imunidade destes sinais as
interferéncias elétricas e magnéticas.

Ligacado entre a Fonte de Alimentacéo e
0 Modulo Avancado (Cabos helicoidais
de E/S Diferencial, de Detecao de

Tensé&o e ArcLink®)

As ligacGes por cabo helicoidal no Mddulo Avangado
incluem todas as linhas de sinal e de alimentacéo
necessarias para um funcionamento correto. Com o
Maodulo Avangado bem fixado a fonte de alimentagéo,
ligue os cabos helicoidais as respetivas tomadas na
parte anterior e posterior da fonte de alimentagéo, de
acordo com os diagramas de ligagdo presentes neste
documento.

Portugués

Cabo Helicoidal ArcLink (5 pinos)
Fornece alimentacdo ao Modulo Avangado, e funciona
como ligacao digital para informac&o do sistema.

Cabo Helicoidal de Detecédo de Tenséo
(4 pinos)

Fornece um feedback exato do nivel de tensdo a fonte
de alimentacgéo a partir dos pernos de saida do médulo
ou dos cabos de detegdo remota da tenséo.

Cabo Helicoidal de E/S Diferencial

(6 pinos)

Fornece sinais de controlo a alta velocidade relativos a
polaridade e fungdo STT.

Instrugdes Especiais

Maquinas CE:

E fornecido um kit CE (K3980-1) especial de tomada de
E/S Diferencial e ArcLink® com o Médulo Avancado para
instalac@o na fonte de alimentag&o recetora. Siga as
instrucdes fornecidas com o kit. (Folha de instrugfes
de referéncia M22499)

Power Wave S350 (Codigo 11589)

Algumas fontes de alimentacdo S350 mais antigas
poderdo nao incluir uma tomada de E/S Diferencial de
6 pinos. Se a tomada ndo existir na fonte de
alimentacao recetora, contacte o Departamento de
Assisténcia da Lincoln Electric para obter um Kit de
Retroinstala¢@o S350/STT (S28481).

Ligacao entre a fonte de alimentacgéo e
do Mdédulo Avancado aos
alimentadores de fio ArcLink® (Cabo de

controlo ArcLink®K1543 ou K2683)

O Mddulo Avangado K2912-1 inclui uma tomada de
saida ArcLink® para ligacdo a alimentadores de fio
compativeis. A tomada ArcLink® de 5 pinos encontra-se
na parte inferior traseira do Modulo Avangado. O cabo
de controlo tem encaixe e é polarizado para impedir
uma ligacao incorreta.

Obtem-se os melhores resultados quando os cabos de
controlo sédo encaminhados separadamente dos cabos
de soldadura, especialmente em aplica¢es de longa
distdncia. O comprimento combinado recomendado
para a rede de cabo de controlo ArcLink® n3o deve
exceder 200 pés.

Maquinas CE:

As Fontes de Alimentacdo S350 e S500 CE possuem
uma tomada de saida ArcLink localizada na dianteira da
caixa. O alimentador de fio ArcLink tanto pode ser
ligado & tomada da dianteira da caixa da fonte de
alimentacdo como & tomada da traseira da caixa do
Modulo Avancgado.
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Ligacdes do Elétrodo e de Trabalho

Ligue as ligacBes de entrada positiva e negativa e os cabos
do elétrodo e de trabalho em conformidade com os
diagramas de ligacéo presentes neste documento.
Dimensione e encaminhe os cabos de acordo com

a Tabela 1.

e Os alimentadores de fio devem ser sempre ligados
ao perno do elétrodo GMAW.

e Os suportes dos magaricos TIG (GTAW) e Stick
(SMAW) devem ser sempre ligados ao elétrodo
GTAW/SMAW.

e A peca de trabalho deve ser sempre ligada ao
perno de trabalho.

e A polaridade de saida é configurada
automaticamente com base no modo de soldadura
selecionado. Nao é necessario inverter os cabos
de saida.

/N AVISO
Nunca inverta a polaridade na entrada do Mddulo
Avancado (NAO ligue o perno negativo da fonte de
alimentagdo a entrada positiva do Moédulo Avangado).
Embora tal ndo cause danos ao Mdédulo Avancado,
impedira o processo de soldagem.

Para mais informacdes de segurancga relativas

ao elétrodo e cabo de trabalho, consulte as
«INFORMAGCOES DE SEGURANGA» gerais que
se encontram no inicio dos Manuais de Instrucdes.

POLARIDADE

CABOS DE
%y LIGAGCAO DE
i ENTRADA

CORRECTA DOS

Figura n.° 3: Polaridade Correta

Tabela 1

NAO INVERTER A
POLARIDADE DOS
CABOS DE LIGACAO
DE ENTRADA

CARCATERISTICAS DOS CABOS DE SAIDA

PERCENTAGEM DIAMETROS DOS CABOS PARA COMPRIMENTOS COMBINADOS DE CABOS
DO ELETRODO E DE TRABALHO (COBRE REVESTIDO A BORRACHA - CLASS.
AMPERES |CICLO DE 75HC)*
FUNCIONAMENTO Oalbm 15a30m 30a46 m 46 a6l m 6la76m
200 60 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
200 100 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
225 20 25 mm2 35 mm2 25 mm2 50 mm2 70 mm2
225 40 e 30 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm2
250 30 35 mm2 35 mm2 35 mm2 50 mm2 70 mm?2
250 40 35 mm2 35 mm?2 50 mm?2 50 mm2 70 mm?2
250 60 50 mm2 50 mm2 50 mm2 50 mm?2 70 mm2
250 100 50 mm2 50 mm2 50 mm2 50 mm2 70 mm2
300 60 50 mm2 50 mm2 50 mm2 70 mm2 70 mm2
350 100 70 mm2 70 mm2 70 mm2 70 mm2 95 mm2
350 60 70 mm2 70 mm2 70 mm2 70 mm2 95 mm2
400 60 70 mm2 70 mm2 70 mm2 95 mm?2 120 mm?2
400 100 70 mm2 95 mm2 95 mm2 95 mm2 120 mm2
500 60 70 mm2 70 mm2 95 mm2 95 mm2 120 mm2
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** Os valores apresentados na tabela referem-se a funcionamento a temperaturas ambiente de 40 °C (104 °F) e
inferiores. As aplicagBes superiores a 40 °C (104 °F) poderao requerer cabos maiores do que os recomendados,
ou cabos com classificagdo mais elevada do que 75 °C (167 °F).

Diretrizes gerais

Selecione os cabos de diametro adequado em

conformidade com a Tabela 1, «Caracteristicas dos

cabos de saida». Quedas de tensdo excessivas
causadas por subdimensionamento dos cabos de
soldadura e por mas ligagGes originam muitas vezes
resultados poucos satisfatdrios de soldadura. Utilize
sempre os cabos de soldadura de maior diametro
possivel (do elétrodo e de trabalho) e certifique-se de
que todas as ligacBes estéo limpas e apertadas.

Nota: um aquecimento excessivo no circuito de

soldadura indica cabos subdimensionados e/ou mas

ligacBes.

e Encaminhe todos os cabos diretamente para a peca
de trabalho e para o alimentador de fio, evite
comprimentos de cabo excessivos e ndo enrole o
excesso de cabo. Encaminhe os cabos do elétrodo
e de trabalho na proximidade um do outro para
minimizar a area de enrolamento e assim a
indutancia do circuito de soldadura.

e Solde sempre numa dire¢do afastada da ligacao de
trabalho (massa).

Consulte a Tabela 1 quanto aos diametros
recomendados dos cabos de cobre para diferentes
correntes e ciclos de funcionamento. Os comprimentos
estipulados sdo a distancia do soldador até a peca de
trabalho e de volta ao soldador. Os didmetros dos
cabos sdo aumentados para maiores comprimentos,
essencialmente para minimizar a suspenséao dos
mesmos.

Indutancia dos Cabos e respetivos

Efeitos na Soldadura

Uma indutancia excessiva dos cabos far4 com que

o desempenho de soldadura se degrade. H& vérios
fatores que contribuem para a indutancia geral do
sistema de cabos, incluindo o tamanho dos cabos

e a area do circuito. A area do circuito é definida pela
distancia de separacéo entre o cabo do elétrodo e o
cabo de massa e pelo comprimento global do circuito de
soldadura. A extenséo do circuito de soldadura é
definida como o tamanho total do cabo do elétrodo (A) +
cabo de massa (B) + percurso de trabalho (C) (ver
Figura n.° 4 abaixo). Para minimizar a indutancia, usar
sempre cabos de tamanho adequado e, sempre que
possivel, encaminhar os cabos do elétrodo e de massa
na proximidade um do outro, para minimizar a area do
circuito. Uma vez que o fator mais significativo na
indutancia de cabos é a extensao do circuito de
soldadura, evitar tamanhos excessivos e ndo enrolar o
excesso de cabo. Para tamanhos longos da pega de
trabalho, devera equacionar-se uma base deslizante
para manter a extensdo total do circuito de soldadura o
mais curta possivel.

POWER
WAVE A"

o
| TRABALHO

w

Figuran.t 4
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Ligacdes dos Cabos de Detecao

Remota

Descri¢cdo Geral da Detecdo de Tenséo

Alguns processos de soldadura requerem a utilizacao
de cabos de detecdo remota da tensdo para monitorizar
mais adequadamente as condi¢Bes do arco. Estes
cabos tém origem na fonte de alimentacdo e sdo ligados
e configurados através do Modulo Avangado. Consulte
os diagramas de ligac&o incluidos no presente manual
para obter informag8es pormenorizadas.

Nota

Nem todos os processos executados através do Médulo
Avancado requerem cabos de detecdo, mas beneficiam
da sua utilizagdo. Consulte o manual de instrugdes da
fonte de alimentacdo para obter recomendacdes.

A\ AVISO
NAO ligue o sensor remoto do elétrodo (67) & saida TIG
(GTAW).

Consideracdes Gerais sobre Detecdo de Tensao em
Sistemas com Vérios Arcos

E necessario ter cuidados especiais quando existe
mais de um arco a soldar em simultdneo numa sé peca.
A colocacéo e configuracéo dos cabos de detecéo
remota da tensdo de trabalho s&o essenciais para

o funcionamento correto de aplicacdes CA e STT®

com VArios arcos.

Recomendacdes:

e Posicione os cabos de detecédo fora do percurso
da corrente de soldadura. Isto deve ser feito
especialmente no caso de eventuais percursos de
corrente comuns a arcos adjacentes. A corrente de
arcos adjacentes pode induzir tensdo nos percursos
de corrente respetivos, que pode ser mal
interpretada pelas fontes de alimentacdo, causando
interferéncia no arco.

e Paraaplicag8es longitudinais, ligue todos os
cabos de massa a uma extremidade da ligacéo
soldada e todos os cabos de detecdo da tensdo de
trabalho na extremidade oposta da ligag&o soldada.
Efetue a soldadura no sentido dos cabos de massa
para os cabos de detecdo. (Ver Figura n.°5).
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LIGAR TODOS OS CABOS DE

DETECGCAO NA EXTREMIDADE
SENTIDO DE / DA SOLDADURA
DESLOCACAO /

e

:

LINGOLN L-
_ELEcTRIC ] -

LIGAR TODOS
OS CABOS DE
TRABALHO NO
INICIO DA
SOLDADURA

Figuran.®5

Para aplicac@es circunferenciais, todos os cabos de massa devem ser ligados num dos lados da unido soldada e
todos os cabos de dete¢do da tensdo de trabalho no lado oposto, de forma a ficarem fora do percurso de corrente.

Ma ligacao

e O fluxo de corrente do Arco n.° 1 afeta o Cabo de detecéo n.° 2.

e O fluxo de corrente do Arco n.° 2 afeta o Cabo de detecdo n.° 1.

e Nenhum dos cabos de detegdo recebe a tenséo de trabalho correta, 0 que causa arranque e instabilidade do arco
de soldadura.

Ligacdo melhor

e O Cabo de detecdo n.° 1 s6 é afetado pelo fluxo de corrente do Arco n.° 1.

e O Cabo de detecdo n.° 2 so é afetado pelo fluxo de corrente do Arco n.° 2.

e Devido as quedas de tensdo em torno da peca de trabalho, a tensdo do arco pode ser baixa, causando a
necessidade de desvio face aos procedimentos habituais.
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A melhor ligacéo

e Ambos os cabos de Detecéo estéo fora dos percursos de corrente.

e Ambos os cabos de Detecdo detetam com exatiddo a tensdo do arco.
e Nao h4 queda de tenséo entre o Arco e os cabos de Detegéo.

e O melhor arranque, os melhores arcos, os resultados mais fiaveis.

e Paraaplicages circunferenciais, todos os cabos de massa devem ser ligados num dos lados da unido soldada e
todos os cabos de detecdo da tenséo de trabalho no lado oposto, de forma a ficarem fora do percurso de corrente.
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Diagramas de Ligacdo GMAW para Power Wave® S350 CE ou S500 CE
Figura 6.

il
I
i

REGULATOR

FLOWMETER

POWER FEED® 84 W IRE FEEDER
K3328-X FOR SINGLE WIRE DRIVE
K3320-X FOR DUAL WIRE DRIVE

ELECTRODE
MIG

POWER SOURCE

S SERIES.
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Diagramas de Ligacdo GMAW para Power Wave® S350 CE ou S500 Cool Arc 55S

com pistola reversivel refrigerada Cool Arc 50
Figura 7.

ADVANCED HODULE
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WODULE
ELECTRODE
CABLE TO
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NO ADAPTER NECESSARY

K2910-1 REQUIRED

COOL ARC 55S WITH
PUSH-PULL GUN

POWER SOURCE

S SERIES
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Diagramas de Ligacdo GTAW para Power Wave® S350 ou S500 CE com kit da

interface do utilizador

Figura 8.
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Diagramas de Ligacdo GTAW para Power Wave® S350 CE ou S500

Figura 9.
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Diagramas de Ligacdo GTAW para Power Wave® S350 CE ou S500 com Cool Arc

55S e com pistola refrigerada a agua

Figura 10.
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Diagramas de Ligac&o de Robética para Power Wave® S350 CE ou S500

Figura 11.
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Diagramas de Ligacdo SMAW para Power Wave® S350 CE ou S500 com kit de

interface do utilizador
Figura 12.
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Diagramas de Ligacdo GMAW para Power Wave® S350 CE ou S500 CE
Figura 13.
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Diagramas de Ligacdo GMAW para Power Wave® S350 CE ou S500 CE com pistola

reversivel refrigerada a agua Cool Arc 50
Figura 14.
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Diagramas de Ligacdo GTAW para Power Wave® S500 (apenas) com interface do

utilizador
Figura 15.
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Diagramas de Ligacdo GTAW para Power Wave® S350 CE ou S500 CE

Figura 16.
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Diagramas de Ligacdo GMAW para Power Wave® S500 CE (apenas) com kit da

interface do utilizador Cool Arc 50 e macarico refrigerado a agua

Figura 17.
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Diagramas de Ligacdo de Robética para Power Wave® S350 CE ou S500 CE com

Autodrive 19
Figura 18.
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Diagramas de Ligacdo SMAW para Power Wave® S500 CE (apenas) com kit da

interface do utilizador
Figura 19.
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Diagramas de Ligacdo SMAW para Power Wave® S350 CE ou S500 CE

Figura 20.

1M FOVAHALNI
J3SN TVNOLLHO
LNOHLIM MOLLS

dWYI3AHOM

G -1-5600 14
AP 10HINGD 3L0W3Y

aNLSX¥HOM OL

JInacl

®
¥30334
%l WO
@ 4 XX-EPSIH

304NOS Y3amod
3083W3S 8

afel 0°  [ols
ol 2° )

O3INYAOY 4O B3
NC LNdNI S¥9

SP-47TNO

SNOILOINNOO X0Ovd

30 0SES

4/ 3004193713

ANNOYY

H3a33d

Portugués

25

Portugués



Sequéncia de arranque

O Mébdulo Avangado recebe alimentagdo ao mesmo
tempo que a fonte de alimentacdo. A luz de estado
ficara verde intermitente durante cerca de um minuto
enquanto o sistema esta em configuragdo. Decorrido
este tempo, as luzes de estado ficam verdes constantes
para indicar que a maquina esta pronta.

A ventoinha do Mddulo Avangado comeca a funcionar
guando se ativa a saida e durante os 5 minutos que se
seguem a desativagdo da saida. A velocidade da
ventoinha depende do ponto de trabalho. A velocidade
a que a ventoinha se encontrar antes da desativagédo da
saida serd mantida nos 5 minutos seguintes.

Procedimentos de Soldadura Correntes
Fazer uma soldadura

Selecione o0 modo de soldadura que melhor corresponda
ao processo de soldadura pretendido. O conjunto de
soldadura fornecido de série com a fonte de alimentagédo
recetora inclui uma vasta gama de processos correntes
gue satisfazem a maioria das necessidades. Se os
modos AC ou STT néo estiverem disponiveis, visite
www.powerwavesoftware.com ou contacte o
representante de vendas local da Lincoln Electric.
Determinados processos de soldadura precisam de
polaridade de saida invertida. O Modulo Avangado
consegue reconhecer os modos de soldadura
especificos e reconfigura automaticamente a polaridade
de saida. N&o é necessério fazer alteracdes as ligacbes
dos cabos de saida.

Para obter uma descri¢cdo mais detalhada e instrucdes
de funcionamento especificas, consulte o0 manual de
instrug6es da fonte de alimentagdo e/ou do alimentador.
Para instrucdes especificas, consulte 0s manuais de
instrugc6es da fonte de alimentag&o e do alimentador

de fio. Para uma descricdo detalhada dos modos de
soldagem disponiveis, visite
www.powerwavesoftware.com.

Descricdo do produto

O Médulo Avancado Power Wave® é recomendado para
todos os processos suportados pela fonte de
alimentacao recetora, incluindo, entre outros, SMAW,
GMAW, GMAW-P, GMAW-STT e GTAW.

LimitagOes de Processo

O Mddulo Avancgado esta classificado para 300 amperes,
32 volts em ciclo de funcionamento de 100% e para
350 amperes, 34 volts em ciclo de funcionamento de
40%. Quando é ligado a uma fonte de alimentacgao
S500 (CE), a fonte de alimentacao reconhece que o
Médulo Avancado esta ligado e reduz a capacidade
de saida por forma a que corresponda a da S350(CE).

Limitacdes do Equipamento

O Médulo Avangado Power Wave® destina-se a ser
utilizado com fontes de alimentacao Power Wave série
«S» de gama média compativeis, como a S350 e S500

Informacgdes especiais relativas a
Soldadura AC

A saida AC do Mdédulo Avangado, quando combinada
com a flexibilidade da Tecnolog;a de Controlo de Onda
(Waveform Control Technology M), permite uma
combinacdo quase infinita de ondas de soldagem. As
fungdes de Frequéncia, Regulagdo de Onda e Desvio
para a onda de AC podem ser utilizadas para otimizagao
das caracteristicas de um determinado arco. Para obter
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uma descricdo completa de como estas variaveis sao
utilizadas para ajustar o desempenho do arco num
modo de soldagem especifico, visite
www.powerwavesoftware.com.
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Processos e equipamentos

recomendados

PROCESSOS RECOMENDADOS

O Mddulo Avancado Power Wave® é recomendado
para todos 0s processos suportados pela fonte de
alimentacao recetora, incluindo, entre outros, SMAW,
GMAW, GMAW-P, GMAW-STT e GTAW.

LIMITACOES DE PROCESSO

O Mddulo Avancado esta classificado para 300 amperes
em ciclo de funcionamento de 100% e para 350 amperes
em ciclo de funcionamento de 40%. Quando € ligado a
uma fonte de alimentag¢édo S500 (CE) ou R500, a fonte
de alimentagdo deteta que o Médulo Avancado esta
ligado e reduz a capacidade de saida por forma a que
corresponda a da S350 (CE) ou R350 (300 amperes, 32
volts, em ciclo de funcionamento de 100% e 350
amperes, 34 volts, em ciclo de funcionamento de 40%).
O Mddulo Avancado Power Wave® foi concebido de
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modo a proteger-se automaticamente de picos de
sobretensédo associados a circuitos de soldagem de alta
indutancia. Estes circuitos de alta indutancia poderéo
resultar num desempenho de soldagem pouco
satisfatorio, mas ndo danificam o médulo.

A configuragdo dos cabos de entrada e saida de
soldagem devem ser ligados ao Médulo Avancado de
forma atenta e em conformidade com os diagramas de
ligacdo. Se for necessério executar um processo de
polaridade negativa do elétrodo, como Innershield, o
comutador reconfigura automaticamente a saida do
Modulo Avancado. Se a entrada do Mddulo Avancado
for invertida, o modulo protege-se automaticamente

Limitacdes do Equipamento

O Mddulo Avancado Power Wave destina-se a ser
utilizado com fontes de alimentagdo Power Wave série
«S» de gama média compativeis, como a S350.

NAO E RECOMENDADA a utilizag&o de alimentadores
de fio anteriores, como o PF-10M, com o Médulo
Avancado em aplica¢des de soldagem de Alta
Frequéncia TIG (GTAW).

Descricdes da Dianteira da Caixa

(ver Figura n.° 22)

1. Negativo: liga-se a saida Negativa da fonte de
alimentacao.

2. Positivo: liga-se a saida Positiva da fonte de
alimentacao.

3. Cabo helicoidal de detecéo de tensédo: fornece
feedback sobre a tensdo para a fonte de
alimentacao a partir do médulo.

/1 AVISO
E necessario liga-lo para que forneca feedback rigoroso
sobre a tensdo, mesmo quando a detecao € feita a partir
dos pernos.

4. Suporte de montagem da fonte de alimentacé&o:
permite uma unido rapida e fiavel da fonte de
alimentacéo e do modulo.

5. LED de estado: indica o estado ArcLink® do
Médulo Avancado Power Wave®.

Nota: durante o arranque normal, o LED acende a
verde de forma intermitente durante um méaximo de
60 segundos, enquanto o equipamento realiza um
autodiagnostico.

6. Saidado cabo de detecdo: fornece feedback
sobre a tensado para 0s cabos de detecao de massa
e do elétrodo remotos.

Estado dos Definicéo

LED

Verde Sistema operacional. A fonte de

constante alimentacdo, o alimentador de fio e 0
modulo estdo a comunicar
normalmente.

Verde Ocorre durante um reinicio e indica

intermitente gue a fonte de alimentacéo esta a
identificar cada componente do
sistema. Trata-se de uma situagéo
normal nos primeiros 60 segundos
apos o arranque ou se a
configuragdo do sistema for alterada

durante o funcionamento.

Verde e Avaria permanente do sistema. Se
vermelho os LED de estado da fonte de
alternados alimentacdo, do alimentador de fio ou
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do médulo estiverem a piscar numa
qualguer combinacgéo de vermelho e
verde, significa que existem erros no
sistema. Leia o codigo de avaria
antes de desligar a maquina.

Nota: o conector de 67 para 4 pinos, localizado na
dianteira da caixa da fonte de alimentacéo é
desligado internamente na S350 CE.

7. Massa: liga-se a peca de trabalho,
independentemente do processo.

8. Elétrodo GMAW: liga-se ao alimentador para
soldadura GMAW, independentemente do
processo.

9. Elétrodo GTAW/SMAW: ligado internamente ao
ELECTRODO GMAW, mas também fornece
capacidade de alta frequéncia para arranque TIG
e possibilita a passagem de gas controlada por
solenoide.

10. Pé de montagem da fonte de alimentacéo:
permite uma unido rapida e fiavel entre 0 médulo
e um refrigerador ou um carrinho

Figura n.° 22

DescrigOes da Traseira da Caixa

(ver Figura n.° 23)

1. Cabo helicoidal de E/S diferencial: liga-se
diretamente & tomada de saida de E/S diferencial
na parte posterior da fonte de alimentacé&o.

2. Cabo helicoidal ArcLink®: liga-se diretamente a
tomada de saida ArcLink® na parte posterior da
fonte de alimentacao.

3. Saida da E/S diferencial (Tandem Sincronizado):
suporta a soldadura MIG Tandem Sincronizado com
outras fontes de alimentagdo compativeis.

4. ArcLink® (saida): ligagdo de passagem ArcLink®
para todos os alimentadores de fio ArcLink®
compativeis.

5. Entrada de géas: fornece alimentacdo de gas
controlada por solenoide para ELECTRODO TIG ha
Dianteira da Caixa.

6. Passagem do refrigerador a 4gua: proporciona
um canal para ocultar e proteger os cabos de
alimentacao e controlo para o Refrigerador a Agua
CE opcional, montado integralmente.
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‘ ADVANCED MODULE |
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Figura n.° 23

Manutencéo

/N AVISO
Para qualquer operagdo de manutencdo ou reparacao,
recomenda-se contactar o centro de assisténcia técnica
mais proximo ou a Lincoln Electric. A manutencéo ou as
reparacdes executadas por centros de assisténcia ou
pessoas nao autorizados anulardo o efeito e a validade
da garantia do fabricante.

Manutencéao

A manutencéo de rotina da maquina consiste em usar
um fluxo de ar de baixa presséo para remover o pé e a
sujidade acumulados nas grelhas de entrada e saida e
nos canais de refrigeracdo da maquina. Deve incluir
também a verificagdo de desempenho do ventilador do
Modulo Avancado quando a ventoinha da fonte de
alimentacao esta ativa.

Especificacao de Calibragéo

Devido a natureza do seu funcionamento, ndo é
necessaria a calibragem do Mddulo Avancado. Em
termos de sistema, deve ser realizada a calibragem da
saida da fonte de alimentacao e do alimentador de fio
conforme indicado nos respetivos manuais de
instrucdes.

Ao calibrar a tensdo da fonte de alimenta¢éo com o
Modulo Avancgado instalado, a tenséo de saida efetiva
deve ser medida diretamente no Elétrodo e nos Pernos
de Ligacé@o a Masse do Modulo Avangado, ndo nos
pernos de saida da fonte de alimentacdo. Tal &
necessario visto a fonte de alimentacao estar
configurada para monitorizar a tensé@o dos pernos de
saida do M6dulo Avancado, ndo dos pernos de saida da
fonte de alimentagdo. O Mdédulo Avancado ndo afeta a
calibragem da corrente de saida.
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Politica de Assisténcia ao Cliente

A The Lincoln Electric dedica-se ao fabrico e venda de
equipamento de soldadura de elevada qualidade,
consumiveis e equipamento de corte. O nosso desafio
€ cumprir as necessidades dos nossos clientes e
exceder as suas expectativas. Por vezes os
adquirentes poderédo pedir a Lincoln Electric conselhos
ou informacgdes sobre a utilizagdo dos seus produtos.
Respondemos aos nossos clientes com base nas
melhores informacdes de que dispomos nesse
momento. A Lincoln Electric ndo d& garantias sobre tais
conselhos e ndo assume qualquer responsabilidade
relativamente a essas informag6es ou conselhos.
Rejeitamos expressamente qualquer tipo de garantia,
incluindo garantia de adequagéo de produtos a qualquer
objetivo especifico do cliente, no que diz respeito a tias
informagdes e conselhos. Por uma questao pratica, ndo
assumimos também qualquer responsabilidade pela
atualizagéo ou corregdo das ditas informag8es ou
conselhos depois da sua comunicagdo, nem o
fornecimento de tal informagé&o ou conselho cria,
expande ou altera qualquer garantia relativa a venda
dos nossos produtos.

A Lincoln Electric € um fabricante recetivo, mas a
selegdo e uso de produtos especificos vendidos pela
Lincoln Electric € inteira e somente da responsabilidade
do cliente. Muitas variaveis fora do controlo da Lincoln
Electric afetam os resultados obtidos na aplicacdo
destes métodos de fabrico e requisitos de servico.
Sujeito a alteragéo - Tanto quanto € do nosso
conhecimento, estas informacdes estédo corretas no
momento de impressdo. Consulte
www.lincolnelectric.com para obter informacdes
atualizadas.
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http://www.lincolnelectric.com/

REEE

07/06
O equipamento elétrico ndo pode ser deitado fora juntamente com o lixo doméstico!

Nos termos da Diretiva Europeia 2012/19/CE relativa aos residuos de equipamentos elétricos e eletrénicos
(REEE) e respetiva implementag¢éo em conformidade com as legislagfes nacionais, o equipamento elétrico
em fim de vida util, tem de ser recolhido separadamente e entregue em instala¢des de reciclagem para

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

Ao cumprir esta Diretiva Europeia, esta a proteger o ambiente e a salide humana!

Portugués

Pecas sobressalentes

12/05
Para obter as referéncias de pecas sobressalentes, visite a pagina da Internet:
https://www.lincolnelectric.com/LEExtranet/EPC/

Localizacdo das lojas de assisténcia autorizada

09/16
.

Em caso de reclamacao de defeitos no periodo de garantia da Lincoln, o adquirente devera contactar um centro
de assisténcia autorizada Lincoln (Lincoln Authorized Service Facility, LASF).

Contacte o seu Representante de Vendas local da Lincoln para obter assisténcia na localizacdo de um LASF,
ou aceda a www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.
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Esquemas elétricos
DIAGRAMA DE CABLAGEM
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NOTA: este diagrama é apresentado apenas como referéncia. Pode néo corresponder exatamente a todas as

O diagrama especifico para cada referéncia encontra-se colado no interior da

das neste manual.

maguinas menciona

I, solicite por escrito ao Departamento de

ve

do invélucro. Se o diagrama estiver ileg

éis

, hum dos pain

maquina

Indique o nimero de cddigo do equipamento.

éncia uma copia de substituigao.

Assist
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Acessorios sugeridos

Pacote Basico (STANDARD)

Nimero do artigo

Descricao

K2912-1

Médulo Avancado Power Wave® CE

K2823-2 Power Wave” S350 CE

K3328-X Power Feed” 84

K1543-xx Cabo ArcLink” (5 pinos) — liga o alimentador de fio & fonte de alimentacéo
K3086-1 Cool Arc 55

K2212-2 Python — pistola reversivel refrigerada a agua

Pacote Basico (ALUMINIO)

K4912-1 Mdodulo Avan(gado em Aluminio

K4188-1 Power Wave™ S350 Aluminio

K4191-1 POWER FEED"-25M Aluminio

K4190-1 Cool Arc 55 Aluminio

K3355-2 Pistola reversivel em aluminio Magnum Pro (refrigerada a ar)
K3357-2 Pistola reversivel em aluminio Magnum Pro (refrigerada a dgua)

Alimentador de fio opcional

K2536

| POWER FEED®-25M

PACOTE BASICO (CE)

K2912-1

Médulo Avancado Power Wave® CE

K2823-2 Power Wave® S350 CE

K14072-1 LF-45

K1543-xx Cabo ArcLink” (5 pinos) — liga o alimentador de fio & fonte de alimentac&o
K14050-1 Cool Arc 50

Portugués

31

Portugués



