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

EXAMINE IMEDIATAMENTE A CAIXA
E O EQUIPAMENTO QUANTO A DANOS.

Quando o equipamento for remetido, o titulo passa para

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

A SEGURANGA DEPENDE DE VOCE

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

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

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

de agir e seja cuidadoso.

/\\ ADVERTENCIA

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

/™ CUIDADO

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

-l-—l—_\_
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MANTENHA SUA CABECA AFASTADA
DOS VAPORES. .

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

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

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

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

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

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

e o sistema de ventilacdo devam ser verificados.

USE PROTECAO ADEQUADA PARA
OLHOS, OUVIDOS E CORPO.

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

e com o tipo apropriado de placa de filtro

(Veja a ANSI Z49.1).

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

&

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

couro e botas altas.

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

EM ALGUMAS AREAS, pode ser recomendével ter protecéo

contra ruido.

CERTIFIQUE-SE DE QUE o equipamento protetor esteja em

boas condigdes.

Use também dculos de protecao %

SEMPRE QUE ESTIVER NA AREA

DE TRABALHO.

SITUAGOES ESPECIAIS

NAO SOLDE OU CORTEcontéineres ou materiais que tenham

estado em contato com substancias perigosas, a menos

que eles tenham sido devidamente limpas. Isso

é extremamente perigoso.

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

que tenham sido tomadas precaucdes especiais com ventilagao.

Elas podem liberar vapores ou gases altamente toxicos.

Medidas de precaucao adicionais

PROTEJA cilindros de gas comprimido de calor excessivo,

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

nao possam cair.

CERTIFIQUE-SE DE QUE os cilindros nunca sejam aterrados ou

facam parte de um circuito elétrico.

REMOVA todos os riscos de incéndio em potencial da area

de soldagem.

SEMPRE TENHA 0 EQUIPAMENTO DE COMBATE AO INCENDIO

PRONTO PARA USO IMEDIATO E SAIBA COMO UTILIZA-LO.
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SEGURANCA

SECAO A:

AVISOS

65 AVISOS DA PROPOSIGAO DA CALIFORNIA

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

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

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

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

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

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

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

e Saude da Califérnia § 25249.5 et seq.)

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

A SOLDAGEM A ARCO PODE SER PERIGOSA. PROTEJA

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

CRIANCAS. USUARIOS DE APARELHOS MARCA-PASSO

DEVEM CONSULTAR SEUS MEDICOS, ANTES DE
OPERAR ESTA MAQUINA.

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

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

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

1.c.

1.d.

1.e.

11

1.0.

1.h.

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

Mantenha todas as protegoes, tampas

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

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

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

a manutengdo que requer sua remogao estiver concluida.

Tome sempre 0 maior cuidado quando trabalhar perto de

pegas moveis.

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

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

‘\\

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

& PARA EQUIPAMENTOS
ACIONADOS POR MOTOR.

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

A
k)

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

& CAMPOS ELETRICOS

2.a.

2.b.

2.c.

2.d.

E MAGNETICOS PODEM
SER PERIGOSOS.

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

A corrente de soldagem produz EMFs em torno dos cabos

e maquinas de soldagem.

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

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

de soldagem:

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

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

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

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

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

2.d.2.
2.d.3.
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2.d.5.



A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3.f.

3.0.
3.h.

3.

CHOQUE ELETRICO
PODE MATAR.

0Os circuitos de eletrodo e operacéo (ou

terra) ficam eletricamente “quentes”

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

\ e

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

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

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

Em soldagem de fios automatica ou semiautomatica,

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

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

sendo soldada.

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

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

Nunca mergulhe o eletrodo na agua para resfriar.

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

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

Veja também os Itens 6.c. e 8.

A

4.a.

4.b.

4.c.

SEGURANGA
RAIOS DO ARCO
PODEM QUEIMAR. 3?/42

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

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

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

0 arco ou ndo se exporem aos raios do arco ou

a respingos de metal quente.

A

5.a.

VAPORES E GASES

PODEM SER L4
PERIGOSOS. = 0

A sondagem pode produzir vapores e gases perigosos para

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

soldar em ac¢o galvanizado.

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

5.c.

5.d.

5.e.

5.1.

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

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

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

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

Também veja item 1.b.
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SEGURANGA

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1

6.

SOLDAGEM E
FAISCAS DE CORTE
PODEM PROVOCAR
INCENDIO OU
EXPLOSAO.

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

NE

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

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

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

(veja 0 enderego acima).

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

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

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

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

Veja também o item 1.c.

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

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

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

7.1,

7.9.

CILINDRO PODE EXPLODIR
SE DANIFICADO.

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

e reguladores que estejam operando
corretamente projetados para o gas

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

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

Cilindros devem estar posicionados:

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

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

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

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

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

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

George Carter Way Chantilly, VA 20151.

A

PARA EQUIPAMENTOS -__e
ELETRICOS.

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

8.b.

8.c.

desconexao na caixa de fusiveis antes
de trabalhar no equipamento.

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

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

Consulte

http://www.lincolnelectric.com/safety

para informacdes adicionais de
seguranca.
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LN-25X™

DESCRICAO GERAL
0 LN-25X™ ¢ um alimentador de arame robusto, portatil para

soldagem “across-the-arc”, equipado com a tecnologia CrossLinc™.

Quando usado com uma fonte de alimentagdo que também possui
tecnologia CrossLinc™, o LN-25X™ permite ao usudrio ajustar

a voltagem de soldagem no painel frontal do alimentador de
arame, sem a necessidade de um cabo de controle. Como
resultado, o tempo de configuragio e troca é reduzido

e a produtividade aumenta.

Além das vantagens da tecnologia CrossLinc™, este alimentador
de arame possui as seguintes caracteristicas:

e Tracionador de arame de alto desempenho com o uso dos
arames FCAW e GMAW de até 5/64” de didmetro.

¢ (aixa plastica de material resistente a alto impacto e a chamas,
leve e extremamente duravel. O design de patente pendente
mantém os componentes internos protegidos contra
ambientes agressivos.

o Sistema de acionamento MAXTRAC™. As caracteristicas
patenteadas do tracionador de arame MAXTRAC™ permitem
a troca dos rolos tracionadores e guias de arame sem
ferramentas, o que possibilita trocas de bobina rapidas.

* As informacdes fornecidas pelo tacometro do tracionador de
arame garante um controle preciso de velocidade com todos
os tipos de arame e condigdes de operagao.

e Mostradores digitais brilhantes que exibem a voltagem, corrente
e velocidade do arame, de modo que o operador possa verificar
e ajustar com precisao 0s pardmetros da soldagem.

e (Corrente nominal de 450 A com ciclo de trabalho de 60%.

PROCESSOS RECOMENDADOS
e GMAW
e FCAW

LIMITACOES DO PROCESSO
¢ Nao recomendado nas soldagens por costura ou a ponto.

LIMITACOES DO EQUIPAMENTO

¢ 0 ciclo de trabalho do alimentador de arame é de 325 A, 100%
e 450A, 60%. Este ciclo esta baseado na quantidade de solda
efetuada em um periodo de 10 minutos.

¢ (0 tamanho maximo da bobina é de 45 libras, com diametro de 12”.
¢ (0 comprimento maximo da pistola de solda FCAW é de 15 pés.
¢ (0 comprimento maximo da pistola de solda GMAW € de 25 pés.

e Qs kits de temporizagdo K2330-1 ndo funcionam com este
alimentador. Use os kits K2330-2.

e Pistolas do tipo Push-pull ndo funcionam com o LN-25X™,
e N&o podem ser convertidas para controlar a operagéo do cabo.

¢ Compativel apenas com fontes de alimentac&o capacitadas para
processos CV (de Voltagem constante).

FONTES DE ALIMENTA(;AO RECOMENDADAS
° Flextec 350X™

OUTRAS FONTES DE ALIMENTACAO
e (V-250, 300, 305, 400, 655

e DC-400, 600, 655

e Invertec V-350, V-450

e Multi-Weld 350

¢ Ranger 10,000, Trifasico, 225, 250, 250 GXT
e Ranger 250 LPG, 305

e Cross Country 300

e Vantage 300, 400, 500, 520, 600

e Air Vantage 500, 600, 650

e Dual Vantage 700

e Flextec 450, 500, 500P, 650

¢ Soldador a motor com um médulo alimentador de arame

CARACTERISTICAS DO DESIGN

Possui os controles de recursos padrao

o Mostradores digitais com botbes grande de voltagem e de
velocidade de arame.

¢ (O intertravamento de de gatilho oferece conforto para o operador
quando executa soldagens extensas.

e (Chave de alimentacéo fria, para alimentagdo de arame sem
ativacdo da saida de soldagem.

e (have de purga de gas, para purga do trajeto do gas sem
ativagdo da saida de soldagem.



LN-25X™ INSTALAGAO

ESPECIFICAGOES TECNICAS -

RESUMO DO MODELO

Kit de rolos ;
. . . . . Bucha de pistola
K Descricao Medidores trat_:lona'dores Bucha de pistola instalada enviada em separado
incluido
K4267-1 LN-25X™ DIGITAL — K1500-2 K1500-1

ENTRADA - MONOFASICA

Voltagem de entrada +/- 10% Amg?gg?nd:nfi::r da
15-110V CC 4
Ciclo de trabalho Ampeéres
60% 450A
100% 325A
. DIMENSOESFisicas |
Modelo Altura Largura Profundidade Peso
k42671 (13‘%3 r$1(r)rl1) o1 ‘r)lg)rln) oo r$1(r)rl1) i Il?g

FAIXAS DE TEMPERATURA

FAIXA DE TEMPERATURA FAIXA DE TEMPERATURA
DE OPERAGAQ DE ARMAZENAGEM

-14°F a 104°F (-10°C a 40°C) | -40°F a 122°F (-40°C a 50°C)

Testes térmicos foram feitos a temperatura ambiente. O ciclo de trabalho
(fator de trabalho), a 40°C, foi determinado por simulagéo.
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LN-25X™

INSTALAGAO

Leia toda a se¢do de Instalacéo antes de instalar

INSTALACAO

A AVISO

CHOQUES ELETRICOS

PODEM MATAR.

e  Gire a entrada de energia para OFF na
chave de desligamento ou caixa de
fusiveis, antes de tentar ligar ou
desligar linhas de entrada de energia,
cabos de saida ou cabos de controle.

- O

e Somente pessoal qualificado deve fazer esta instalacao.

¢ Nao toque nas partes metalicas do grampo da peca de
trabalho do LN-25X™, quando a fonte de alimentacéao
de soldagem estiver ligada.

¢ Nao prenda o grampo da pe¢a de trabalho no alimentador
de arame.

e Conecte o grampo da peca de trabalho diretamente na
peca, o mais préximo possivel do local a ser soldado.

¢ Desligue a energia na fonte de alimentagao da soldagem,
antes de desconectar o grampo da peca de trabalho.

¢ Use apenas fontes de alimentagao com voltagens de
circuito aberto menores do que 110 VCC.

SELECIONE UM LOCAL ADEQUADO

Para um melhor desempenho na alimentagéo do arame, coloque
0 LN-25X™ em uma superficie estavel e seca. Mantenha

o alimentador de arame em posic&o vertical. N&o opere

o alimentador de arame em superficies inclinadas em mais

de 15 graus.

Nao mergulhe 0 LN-25X™ em liquidos.

0 LN-25X™ tem classificacéo IP23 e é adequado para uso em
ambiente externo.

A empunhadura do LN-25X™ foi concebida para movimentar
o alimentador de arame somente no local de trabalho.

Quando for suspender o alimentador de arame, isole o dispositivo
de elevagao da caixa do alimentador de arame.

A\ CUIDADO

Protecao contra interferéncia de alta frequéncia

Instale o LN-25X™ longe de maquinario controlado por
radio. A operacao normal do LN-25X™ pode afetar,
negativamente, a operagao de equipamento controlado
por RF, podendo resultar em lesdes corpdreas ou danos
a equipamentos.
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LN-25X™

INSTALAGAO

AJUSTE DA SOLDAGEM “ACROSS THE ARC” COM
CROSSLINC™ (RECOMMENDADO)

Coloque a chave Remote/Local da fonte de alimentagio na

AJUSTE DA SOLDAGEM “ACROSS THE ARC”
SEM CROSSLINC™

Fontes de alimentacao de voltagem constante (CV)
com pinos conectores com chave Remote/Local.

Coloque a chave Remote/Local da fonte de alimentagdo na
posicéo Local.

da Magnum PRO

Item | K# Descricéo
1 | K4267-1 LN-25X™
2 | KP1695-xx Kit de rolos tracionadores
KP1696-xx
KP1697-xx
3 | Consulte a documentacédo | Pistola de soldagem

Fonte de alimentagéo CV

K1803-1

Cabos de soldagem

A-3

KP1696-xx
KP1697-xx

ltem | K# Descri¢do
1 | K4267-1 LN-25X™
2 | KP1695-xx Kit de rolos tracionadores

Consulte Pistola de soldagem
a documentagéo

da Magnum PRO

K4272-1 Flextec 350X™

K1841-xx

Cabos de soldagem

K852-95

Plugue de cabo de par trangado

CV-400
CV-600
CC-400
CC-600
CC-655
V450-PRO

SAE-400
¢/ Adaptador CV
Soldador a motor
¢/ Médulo alimenta-
dor de arame

Ranger 250 GXT
Vantage 520SD
Vantage 600

Air Vantage 600
Flextec 450
Flextec 500P



LN-25X™

INSTALAGAO

Fontes de alimentacao de voltagem constante (CV)
com pinos conectores e sem chave Remote/Local.

Item | K# Descricéo

1 | K4267-1 LN-25X™

2 | KP1695-xx Kit de rolos tracionadores
KP1696-xx
KP1697-xx

3 | Consulte Pistola de soldagem

a documentagéo
da Magnum PRO

4 Fonte de alimentacéo CV
5 |K1803-1 Cabos de soldagem
6 |K484 Kit de plugue de partida*

*Nao mostrado

Fontes de alimentacao de voltagem constante
(CV) conectores de par trancado e sem chave
Remote/Local.
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Ranger 250
Ranger 250 LPG
Ranger 305G
Ranger 305D
Ranger 10000
Ranger Trifasico
Ranger 225
Ranger 225 GXT
Commander 300

Vantage 300
Vantage 400
Vantage 500

Air Vantage 500
Air Vantage 650
SAE 300

Dual Vantage 700
Classic 300

Descricao
1 |K4267-1 LN-25X™
2 | KP1695-xx Kit de rolos tracionadores
KP1696-xx
KP1697-xx
3 | Consulte Pistola de soldagem
a documentagao
da Magnum PRO
4 Fonte de alimentagdo CV
5 |K1841-xx Cabos de soldagem
6 |K852-95 Plugue de cabo de par trangado




LN-25X™

INSTALAGAO

ELETRODO RECOMENDADO E TAMANHOS
DE CABOS PARA PECA DE TRABALHO NA
SOLDAGEM A ARCO.

(Consulte a tabela A.1)

Os tamanhos de cabo de cobre recomendados para as diversas
correntes e ciclos de trabalho estio listados abaixo. Os
comprimentos estipulados sdo a distancia do soldador a peca
de trabalho e, de volta, ao soldador. Os tamanhos de cabo

sd0 maiores para comprimentos maiores, principalmente com

a finalidade de minimizar a queda de tensio.

TABELA A1

167°F OU 75°C)**

TAMANHOS RECOMENDADOS DE CABO (COBRE REVESTIDO DE BORRACHA - CLASSIFICADO PARA

. PERCENTUAL TAMANHOS DE CABOS PARA COMPRIMENTOS COMBINADOS DE CABOS DE ELETRODO
Ampeéres CICLO DE SERVICO E DE PEGA DE TRABALHO
0 a 50 pés 50 a 100 pés 100 a 150 pés 150 a 200 pés 200 a 250 pés
(0a15m) (15a30m) (30 a 46 m) (46 a 61 m) (61 a76 m)
200 60 2 2 2 1 1/0
200 100 2 2 2 1 1/0
225 20 40ub 3 40ub 1 1/0
225 40e 30 3 3 3 1 1/0
250 30 3 3 3 1 1/0
250 40 2 2 2 1 1/0
250 60 1 1 1 1 1/0
250 100 1 1 1 1 1/0
300 60 1 1 1 1/0 1/0
350 100 2/0 2/0 2/0 2/0 2/0
350 60 1/0 1/0 1/0 2/0 3/0
400 60 2/0 2/0 2/0 3/0 4/0
400 100 3/0 3/0 3/0 3/0 4/0
500 60 2/0 2/0 2/0 3/0 4/0

** 0s valores listados sdo para funcionamento a uma temperatura ambiente de 40 °C (104 °F) e inferiores. Usos acima de 104°F(40°C)
podem exigir cabos de didmetro maior do que o recomendado, ou cabos com valor nominal de temperatura acima de 167°F(75°C).
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LN-25X™

INSTALAGAO

CABO DE SOLDAGEM COAXIAL
(Consulte a tabela A.2)

Os cabos de soldagem coaxiais sdo cabos especialmente desen-
volvidos para soldagem de pulso ou STT™. Os cabos de soldagem
coaxiais possuem baixa indutancia, o que permite mudancas
rapidas na corrente de soldagem. Cabos regulares tém uma
indutancia elevada que pode distorcer o pulso ou a forma de
onda STT™, A indutancia se torna mais severa a medida que

0s cabos de soldagem se tornam mais longos.

Os cabos coaxiais com formas de onda de alto desempenho
e quando:

* estdo presentes cabos longos.
e 0s cabos estdo alojados em uma bandeja de metal.

0 cabo de soldagem coaxial é construido com mdltiplas pontas
pequenas enroladas em torno de uma ponta maior. A ponta
interna grande se conecta a haste do eletrodo na fonte de
alimentag&o e a conexdo do eletrodo ao alimentador de corrente.
As pontas pequenas se juntam para formar a ponta da peca de
trabalho, uma extremidade conectada a fonte de alimentagéo

e a outra a peca de trabalho. Ver Figura A.5.

Para instalar:

1. Desligue a energia de entrada na fonte de alimentagdo
de soldagem.

2. Conecte uma extremidade da ponta central na conexdo do
eletrodo da fonte de alimentacéo, e a outra extremidade
na conexdo do eletrodo do alimentador de arame.

3. Conecte o feixe da ponta externa na conexo da peca de trabalho
da fonte de alimentacdo, e a outra extremidade a peca de
trabalho. Minimize o comprimento de qualquer extensdo da
ponta da peca de trabalho, para obter os melhores resultados.

4. Isole todas as conexdes.

TABELA A.2
TAMANHOS RECOMENDADOS DE CABO (COBRE REVESTIDO POR BORRACHA -
CLASSIFICADO PARA 75°C)**
Ampéres PERCENTUAL COMPRIMENTO DE CABO COAXIAL
CICLO DE SERVIGO 0225 pés 25 a 50 pés 50 75 pés 75 a 100 pés
(0t07,6 m) (7,6 a15,2 m) (15,22 22,9m) (22,92 30,5 m)
250 100 1 1 1 1
300 60 1 1 1 1/0
350 60 1/0 1/0 - -
FIG A5
Eletrodo
Fonte de alimentacao
Peca de trabalho
Peca de
trabalho Eletrodo Alimentador de arame
Cabo de

soldagem coaxial

Eletrodo

Peca de trabalho



LN-25X™ INSTALAGAO
CONECTOR DO GATILHO
Existe um conector circular para o gatilho da pistola na frente do
LN-25X™,
Imagem Fungao Pino Fiacao
A ALIMENTAGAO DE 15 VOLTS
GATILHO DE 5 .
PINOS CONECTOR |5 NAO USADO
PARA PISTOLAS C GATILHO
DIRETAS D CHAVE WFS 83%
E ALIMENTAGAO DE 15 VOLTS
A AVISO
CHOQUES ELETRICOS
PODEM MATAR. )

¢ Nao toque em pecas eletrificadas.
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LN-25X™ INSTALAGAO

TROCA DA BUCHA DO ADAPTADOR DA PISTOLA

A AVISO
CHOQUES ELETRICOS PODEM MATAR.

Desligue a energia de entrada na fonte de alimentacgao
de soldagem, antes de instalar ou trocar os rolos
tracionadores e/ou as guias. PY

¢ Nao toque em pecas eletrificadas.

¢ No avanco gradual pelo acionamento
do gatilho da pistola, o eletrodo
e 0 mecanismo de tracionamento
ficam eletrificados e aterrados,
e podem ficar energizados por varios segundos apés se
soltar o gatilho.

¢ Nao trabalhe com tampas, painéis ou protetores
removidos ou abertos.

e Somente pessoal qualificado devera fazer
esta manutencao.

Ferramentas necessarias: FIGURA A.2

e (Chave hexagonal de %"

Nota: Alguns adaptadores de pistola ndo exigem
0 uso de parafuso manual.

1. Desligue a energia na fonte de alimentagao
de soldagem.

2. Remova o arame de soldagem do tracionador
de arame.

3. Remova o parafuso manual do tracionador de
arame.

4. Remova a pistola de soldagem do tracionador
de arame.

5. Solte o parafuso de fixa¢do da cabeca do
soquete que segura a barra conectora contra o
adaptador da pistola. Importante: Nao tente
remover completamente o parafuso de
fixacéo da cabeca do soquete.

6. Remova a guia de arame externa e empurre Adaptador de pistola
0 adaptador da pistola para fora do tracionador
de arame. Devido as tolerancias de encaixe
justas, talvez seja necessario dar pancadas
leves para remover a bucha da pistola.

7. Desconecte a mangueira de gas da bucha da
pistola, se necessario.

8. Conecte a mangueira do gas de blindagem ao
novo adaptador de pistola, se necessario.

9. Gire o adaptador da pistola até que o furo do
parafuso manual fique alinhado com o furo
do parafuso manual da placa de alimentac&o. SOLTE
Deslize a bucha do receptor de pistola no ~y
tracionador de arame e verifique se 0s
furos do parafuso manual estéo alinhados.

10. Aperte o parafuso de fixagéo da cabega
do soquete.

11. Insira a pistola de soldagem no adaptador da pistola e aperte
0 parafuso manual.

Parafuso manual

Chave hexagonal de 4"
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LN-25X™ INSTALAGAO

PROCEDIMENTO DE INSTALAGAO DE ROLOS AJUSTE DO BRACO PRESSIONADOR
TRACIONADORES E GUIAS DE ARAME
A AVISO
A AVISO
CHOQUES ELETRICOS PODEM MATAR.
CHOQUES ELETRICOS PODEM MATAR. Desligue a energia de entrada na fonte
Desligue a energia de entrada na fonte de alimentacao de alimentacao de soldagem, antes de I
de soldagem, antes de instalar ou trocar os rolos instalar ou trocar os rolos tracionadores
tracionadores e/ou as guias. e/ou as guias.
* Nao toque em pecas eletrificadas. ¢ Nao toque em pecas eletrificadas.
* No avanco gradual pelo acionamento w—, @ ¢ No avanco gradual pelo acionamento do gatilho da
do gatilho da pistola, o eletrodo pistola, o eletrodo e o mecanismo de tracionamento
e 0 mecanismo de tracionamento ficam eletrificados e aterrados, e podem ficar
ficam eletrificados e aterrados, energizados por varios segundos apoés se soltar
e podem ficar energizados por varios o gatilho.
segundos apds se soltar o gatilho. e Naio trabalhe com tampas, painéis ou protetores
¢ Nao trabalhe com tampas, painéis ou protetores removidos ou abertos.
removidos ou abertos. N

Somente pessoal qualificado devera fazer
e Somente pessoal qualificado devera fazer esta manutencao.
esta manutencao.

0 brago pressionador controla a quantidade de for¢a que o rolo de
tracionamento exerce sobre 0 arame. O ajuste correto do brago

1. Desligue a energia na fonte de alimentacéo de soldagem.
g g ¢ g pressionador permite o melhor desempenho de soldagem.

Solte o0 brago pressionador do rolete auxiliar.

Remova a guia do arame externo girando os parafusos manuais
serrilhados no sentido anti-horario para retira-los da placa
de alimentagao.

4. Gire a trava triangular e remova os rolos tracionadores.

Ajuste o brago pressurizador, como segue:

FIGURA A.3

POSICAO POSICAO Arames de aluminio entre1e3

DESTRAVADA TRAVADA Arames de fluxo interno |entre 3e 4
Arames de ago inox entre4e 6
Aluminio
5. Remova a guia de arame interno. FCAW
Insira a nova guia de arame interna, com o lado da fenda para —) GMAW

fora, sobre os dois pinos de localizag&o na placa de alimentagdo.

7. Instale o rolo tracionador em cada conjunto de cubo
prendendo-o com a trava triangular.

8. Instale a guia de arame externo alinhando-a com 0s pinos
e apertando os parafusos manuais serrilhados.

9. Feche o brago auxiliar e engate o brago pressionador do rolo
auxiliar. Ajuste a pressao apropriadamente.
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LN-25X™

INSTALAGAO

CONEXAO DA PISTOLA

A AVISO
CHOQUES ELETRICOS PODEM MATAR.

Desligue a energia de entrada na fonte de alimentacao
de soldagem, antes de instalar ou trocar
os rolos tracionadores e/ou as guias.

~— [ )
* Nao toque em pecas eletrificadas.

* No avanco gradual pelo acionamento
do gatilho da pistola, o eletrodo
e 0 mecanismo de tracionamento ficam
eletrificados e aterrados, e podem ficar energizados
por varios segundos apds se soltar o gatilho.

¢ Nao trabalhe com tampas, painéis ou protetores
removidos ou abertos.

e Somente pessoal qualificado devera fazer
esta manutencao.

0 The LN-25X™ vem com um adaptador de pistola K1500-2
instalado. Para instalar uma pistola,

1. Desligue a energia.
Remova o parafuso manual.

Empurre a pistola completamente para dentro da bucha da pistola.

2
3
4. Prenda a pistola na posi¢do com o parafuso manual.
5

Conecte o0 cabo do gatilho da pistola ao conector do gatilho
na frente do alimentador.

Nota: Nem todas as buchas de pistola exigem o uso do
parafuso manual.

Pistola

CONEXAO DE BLINDAGEM

A AVISO

O CILINDRO podera explodir se for danlflcado

Mantenha o cilindro ereto e preso
acorrentado ao suporte.

Mantenha o cilindro distante de
areas onde possa ser danificado.

Nunca levante o soldador com
o cilindro acoplado.

Nunca deixe o eletrodo de soldagem tocar no cilindro.

Mantenha o cilindro distante de circuitos de soldagem
ou de outros circuitos elétricos ativos.

O excesso de gas de blindagem

pode prejudicar a satide
ou matar.

Feche o suprimento de gas de
blindagem quando n&o estiver uso.

Q'
Veja o Padrao Nacional Americano 1 ]

Z-49.1 "Seguranca na Soldagem e Corte”
publicado pela American Welding Society.

A pressao maxima de entrada é de 100 psi. (6,9 bar.)
Instale a alimentac&o de gas de blindagem, conforme segue:

1.
2.

6

7.

Prenda o cilindro, evitando sua queda.

Remova a tampa do cilindro. Inspecione as valvulas e o regulador
do cilindro, quanto a roscas danificadas, sujeira, poeira, 6leo

ou graxa. Remova a poeira e sujeira com um pano limpo. NAQ
INSTALE 0 REGULADOR SE HOUVER OLEO,GRAXA OU DANOS.
Informe seu fornecedor de gas sobre esta condicdo. Oleo

ou graxa na presenca de oxigénio de alta pressao se

tornam explosivos.

. Fique de um lado, afastado da saida, e abra a vélvula do cilindro

por um instante. Isto soprara para longe qualquer poeira ou
sujeira que possam ter se acumulado na saida da valvula.

. Fixe o regulador de fluxo na valvula do cilindro e aperte

firmemente a(s) porca(s) da junta com uma chave. Nota:
Se estiver conectando com um cilindro de 100% de CO2,
insira o adaptador do regulador, entre o regulador e a valvula
do cilindro. Se o adaptador estiver equipado com uma arruela
plastica, certifique-se de que ela esta assentada para conexao
com o cilindro de CO,.

. Conecte uma extremidade da mangueira de entrada na conexao

de saida do regulador de fluxo. Conecte a outra extremidade na
entrada de gas de blindagem do sistema de soldagem. Aperte
as porcas da junta com uma chave de boca.

. Antes de abrir a valvula do cilindro, gire o botéo de ajuste do

regulador no sentido anti-horario até que a pressao da mola
de ajuste seja liberada.

Em pé em um lado, abra lentamente a valvula do cilindro, uma

fracéo de uma volta. Quando o medidor de pressao do cilindro
parar de se mover, abra totalmente a valvula.

. 0 regulador de fluxo é ajustavel. Ajuste-o para a taxa de fluxo

recomendada para o procedimento e processo em uso, antes
de fazer uma soldagem.
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OPERACAQ
PRECAUGOES DE SEGURANGA

A AVISO
CHOQUE ELETRICO pode matar.

Nao toque pecas eletrificadas ou [
no eletrodo com sua pele ou com
roupas molhadas.

¢ Isole a si mesmo(a) da peca de
trabalho e do piso.

¢ Use sempre luvas isoladoras secas.

VAPORES E GASES podem

ser perigosos.

¢ Mantenha sua cabeca longe
de vapores.

0 4
N O\

¢ Use ventilacdo ou exaustao para
remover vapores de zonas
de respiracao.

A RADIACAO DE UM ARCO

pode queimar.
e Use protecao ocular, auricular
e corporal.

Observe as orientagoes de seguranca adi-
cionais detalhadas no comeco deste manual.

A manutenibilidade de um produto ou estrutura que usa

o alimentador de arame LN-25X™ &, e deve ser, respons-
abilidade exclusiva do usuario. Muitas variaveis além do
controle da Lincoln Electric Company afetam os resultados
obtidos pelo uso do alimentador de arame LN-25X™. Tais
variaveis incluem, mas ndo se limitam ao procedimento de
soldagem, quimica e temperatura da chapa, design da
soldadura, métodos de fabricacao e requisitos do servico.

A faixa disponivel do alimentador de arame LN-25X™ podera
nao ser adequada a todas as aplicacdes, e 0 empreiteiro/operador
é, e deve ser, 0 Unico responsavel por tais ajustes de soldagem.

SEQUENCIA DE ENERGIZACAO

Se o0 gatilho da pistola for ativado durante a energizacao,
o alimentador nao ird operar até que o gatilho da pistola
seja solto.

SIMBOLOS GRAFICOS QUE APARECEM NESTA
MAQUINA OU NESTE MANUAL

& ALERTA OU CUIDADO

-@ VOLTAGEM DE ENTRADA

@» SAIDA ON

/7 PURGA DE GAS
b/

TEMPERATURA ALTA

LEIAO MANUAL DE
INSTRUCOES

TERRA DE PROTEGCAO

_@ ENTRADA DE GAS

1 N\ MONOFASICA
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OPERAGAO

CONTROLES FRONTAIS DA CAIXA
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Item | Descricao
1 | Mostrador digital de velocidade do alimentador
de arame
2 | Botéo de velocidade de alimentagdo de arame
3 | Mostrador digital de voltagem
4 | Botao de voltagem
5 [LED térmico
6 |LN-25 CrossLinc™
7 | LED de velocidade de alimentagdo de arame
8 |LED de Amperagem
9 | LED de voltagem
10 | Conector do gatilho da pistola de 5 pinos
11 |Ponta sensora da peca de trabalho

Mostrador digital de velocidade do alimentador de arame

0 LN-25X™ possui um mostrador digital que apresenta
a velocidade de alimentacéo de arame. Este mostrador
também pode exibir a amperagem e 0 menu de ajustes.

Botdo de velocidade de alimentacédo de arame

Use o Botéo de velocidade de alimentacéo de arame para ajustar
a velocidade do arame. A velocidade de alimentagao do arame
sera exibida no Mostrador digital de velocidade de alimentagao
de arame. Durante a operagdo CV, a velocidade do arame
permanecera constante, independentemente de mudancas na
voltagem de arco, desde que ela ndo caia abaixo dos valores
apresentados na tabela abaixo.

Voltagem de arco minima WFS Maxima
15V 280
17V 340
21V 440
24V 520
27V 600

Mostrador digital de voltagem

0 LN-25X™ tem um mostrador digital que exibe a voltagem entre
0 eletrodo e a peca de trabalho. Este mostrador também pode
exibir o menu de ajustes.

Botao de voltagem

Use o0 Botéo de voltagem para ajustar a voltagem quando

0 equipamento estd conectado a uma fonte de alimentagéo
CrossLinc™, de outra forma o mostrador exibird tragos.

A voltagem sera exibida no Mostrador digital de voltagem.
Durante a operacgdo CV, a voltagem permanecera estavel
durante a soldagem.

Velocidade de alimentacao de arame de 83%

Quando ativada, a velocidade de alimentag&o de arame de 83%
reduz a velocidade de arame para 83% do valor original ajustado.
Por exemplo, se a velocidade original era de wfs = 200 pol./min,
o alimentador regulara a velocidade ajustada em 0,83 x 200 =
166 pol./min.

0 gatilho de 83% exige uma pistola com chave de procedimento
duplo.

Este recurso é frequentemente usado quando se soldam tubos
e € exigido um procedimento “resfriador” na parte inferior.

LED térmico, Sobrecarga do motor

A luz térmica se acende quando o motor de tracionamento de arame
drena corrente excessiva. Se a luz térmica se acende, o tracionador
de arame desligara automaticamente por até 30 segundos para
permitir o esfriamento do motor. Para comegar a soldagem
novamente, solte o gatilho da pistola, inspecione o cabo da

pistola, revestimento (e conduite). Limpe e faca reparos,
conforme necessario. Inicie a soldagem novamente quando

0 problema houver sido solucionado com seguranga.

Para obter melhores resultados, mantenha o cabo da pistola

e o conduite tao retos quanto possivel. Efetue a manutencéo

e limpezas regulares no revestimento, conduite e pistola. Use sempre
eletrodos de qualidade, como o L-50 ou L-56 da Lincoln Electric.
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CrossLinc™ LED

0 mostrador LED CrossLinc™ exibe se o alimentador esta
conectado a fonte de alimentagdo. Quando o alimentador
for conectado corretamente & fonte de alimentagdo, o LED
se acendera.

LED de velocidade de alimentacéo de arame e LED de amperagem

Os LEDs de amperagem e velocidade de alimentacéo de arame
informardo o que esta sendo exibido no Mostrador digital de
velocidade de alimentag&o de arame. Quando o LED de velocidade
de alimentacéo de arame se acende, a velocidade do arame

é exibida. Quando o LED de amperagem se acende, a amperagem
é exibida.

LED de voltagem

0 LED de voltagem se acendera quando o Mostrador digital de
voltagem esta exibindo a voltagem real, ou quando esta exibindo
uma conexao CrossLinc™,

Conector do gatilho da pistola de cinco pinos

0 conector do gatilho da pistola de 5 pinos é onde o gatilho que
esta instalado na pistola de soldagem esta conectado. Isto atuard
na corrente de soldagem quando o gatilho é apertado.

Ponta sensora da peca de trabalho

A ponta sensora da peca de trabalho é usada para energizar

o alimentador e na comunicagdo com a fonte de alimentag&o.

A conexao da Ponta sensora da pega de trabalho é critica para

a operacdo do alimentador, que n&o sera energizado caso essa
ponta se desconecte.
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OPERACAO DO MEDIDOR DIGITAL
CrossLinc™

Quando conectado a uma fonte de alimentacéo que suporta
o CrossLinc™, o LED CrossLinc™ LED se acendera, quando for

feita uma conexao entre o alimentador e a fonte de alimentagéo.

Quando conectado a uma fonte de alimentag&o que néo suporta

B R

0 CrossLinc™, o LED CrossLinc™ LED n3o acendera.

Marcha lenta

0 mostrador esquerdo exibe a velocidade pré-ajustada de
alimentag8o de arame. O mostrador direito exibe a voltagem
pré-definida quando conectado a uma fonte de alimentacéo
que suporta o CrossLinc™ e essa fonte é chaveada para
remoto. Quando conectado a uma fonte de alimentagao que
nao suporta o CrossLinc™, o mostrador exibira tragos.

Quando conectado a uma fonte de alimentagao com CrossLinc
Velocidade de
alimentacao de

arame
Il §

] OM

Quando conectado a uma fonte de alimentacao sem CrossLinc,
ou chaveado para local.

Voltagem pré-ajustada

O e,
g

Velocidade de
alimentacao de

Soldagem

0 valor do mostrador esquerdo sera a amperagem ou a velocidade

real de alimentacao de arame, dependendo da selecao escolhida

no menu de ajuste. O LED correspondente abaixo do mostrador

acendera. Note que o WFS real podera néo corresponder ao WFS

pré-definido, em soldagens de baixa voltagem e com altas

velocidades de alimentacéo de arame. O mostrador direito exibe

a voltagem do arco. Se o alimentador de arame for conectado

ao eletrodo de soldagem negativo, 0 mostrador de voltagem

exibira um sinal de menos.
Amperagem atual

E

Oolo  OA

Voltagem atual

Apds a soldagem

0 mostrador continua mantendo o valor da amperagem ou
a voltagem do arco WFS por dez segundos, ap6s o término
da soldagem. A amperagem ou voltagem WFS piscam.



LN-25X™

OPERAGAO

MENU DE CONFIGURAGCAO

Para acessar o menu de ajuste, use um clipe de papel para
pressionar o pequeno botdo localizado abaixo do Mostrador de
voltagem na frente da caixa.

EE [LN-26x D)
/AN /A

A Ao

Para alterar as unidades de velocidade de alimen-
tacao de arame
Para alterar as unidades de velocidade de alimentagdo de arame:

¢ Gire 0 botdo WFS para a esquerda para usar “pol./min.” como
unidade de velocidade de arame.

*  Gire 0 botdo WFS para a diretia para usar “m/min.” como
unidade de velocidade de arame.

——

% ,
s

QMWW\!S\

oo WFS
Pressione o botdo de ajuste novamente para entrar no

ﬁ&m%
ij}m ; %ﬁ

OV

) NIENEDISNE -3

menu

Run-in

“Run-in” se refere a velocidade de alimentagio de arame durante
o intervalo entre o aperto do gatilho e o inicio do arco voltaico.

Quando Run-in esta em “ON”, a velocidade de alimentagdo
é reduzida até ao inicio do arco. O ajuste de fabrica é “Run-In”
em “OFF”.

Modelo Velocidade de alimentacéo de
arame Run-In
K4267-1 50 pol./min

Quando Run-in
estd em “OFF”, a velocidade de alimentagdo do arame é a mesma
que a velocidade de alimentagdo do arame de soldagem.
Posicione Run-In em “OFF” em partidas rapidas, agressivas,
especialmente quando usar arames de aco solido de 0,035 ou
0,045 (0,9 ou 1,2 mm) com velocidades de alimentacdo de arame
altas.

Para alterar o ajuste Run-In:

f—

T
g

Oele OA

G 1 N-25% )

i W e

©Olo WFS
Gire o botdo WFS para a esquerda para colocar Run-In em OFF.
e Gire 0 botdo WFS para a direita para colocar Run-In em ON.

Pressione o botio de ajuste novamente para entrar no menu de
calibracéo de WFS.
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Calibracdao WFS
Para calibrar a velocidade de alimentagéo de arame, antes de
acessar 0 menu de ajuste:

e Ajuste o mostrador na velocidade de alimentacdo de arame
desejada (poe exemplo: 400 polegadas por minuto)

e Meca a velocidade real de alimentacéo de arame (por exemplo:

405 polegadas por minuto)

Quando estiver no menu de ajuste, defina o fator de calibrago,
COmo Segue:

WES atual = Fator de calibragcd

405
Rledhosisiidl Exemplo: —— =1.01
Ajustar o WFS 400

0 fator de calibracéo ¢ definido na fabrica com valor de 1,00.

e snE

% SPd | (100
oV

Oele OA

d LN-255x =9

CAL ; oag ot

Oeole OA oV

LN-25x <D

D Ao

olo Wrs

Pressione o botdo de ajuste novamente para entrar no menu de

selecao do mostrador esquerdo (para codigos abaixo de 12625).

Para cddigo igual a 12625 e acima: Pressione o botdo de
ajuste novamente para entrar no menu de sele¢do da
calibragéo de voltagem.

Calibracéao de voltagem
Para calibrar o mostrador de voltagem de arco, antes de entrar
no menu de ajuste:

¢ Determine a relacéo entre a voltagem de arco real e a voltagem
de arco exibida pelo LN-25X.

Quando estiver no menu de ajuste, defina o fator de calibragéo,
€omo segue:

Voltagem de arco real / Voltagem de arco exibida = Fator
de calibragdo

Exemplo: 20,0/ 20,5 = 0,97
0 fator de calibrag@o é definido na fabrica com valor de 1,00

e T} o\
| g
el i
, (100
Oele OA oY%

g LN-25 =D

ollo Wrs

Pressione o botdo de ajuste novamente para entrar no menu
de calibragéo de corrente.
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OPERAGAO

Calibracéao de corrente

Para calibrar o mostrador de voltagem de arco, antes de entrar
no menu de ajuste:

e Determine a relacéo entre a corrente de arco real exibida pela

fonte de alimentagZo e a corrente de arco exibida pelo LN-25X.

Quando estiver no menu de ajuste, defina o fator de calibragao,
COomo segue:

Corrente de arco exibida pela fonte de alimentacéo / Corrente
de arco exibida pelo LN-25X = Fator de calibragio

Exemplo: 205 /200 = 1,03
0 fator de calibragdo é definido na fabrica com valor de 1,00

_f/c"/o&m \
| Loty i) !
Oele OA

T L N-26x <D

A, o)

Oele OA oV

@B | N-2Ex -3

A AArm

Pressione o botdo de ajuste novamente para entrar no menu de
selecdo do mostrador esquerdo.

Selecao do mostrador esquerdo

0 mostrador esquerdo pode exibir amperagem ou WFS real, durante
a soldagem. Note que WFS real ndo é a mesma coisa que a WFS
pré-definida. Por exemplo, a WFS pré-definida pode ser ajustada
em 400 ipm, mas a voltagem de arco se de apenas 15V. A WFS
real sera de aproximadamente 280 ipm porque nao ha voltagem
de arco suficiente para operar em 400 ipm.

Para alterar a leitura do mostrador esquerdo:

¢ Gire o botdo WFS para a esquerda para exibir
amperagem (corrente).

Gire o botdo WFS para a direita para exibir WFS real.

o D’/Mﬂ%@?’\ﬁ
e ) Gere)
Oolo

I [LN-285% °°@

ﬁﬁiﬂl

?/ Vom%m\§
@ﬂ@

MM @52@ °°@

ﬁﬁiﬂl

Pressione o botio de ajuste novamente para entrar no menu de
horas de arco.
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Horas arco Retencao de mostrador

0 LN-25X™ pode registrar o nimero de horas em que a unidade 0 LN-25X™ exibe a velocidade real de alimentagéo de arame ou
estava executando soldagem. a amperagem e voltagem, apds o término da soldagem. A opcéo
Para alterar este valor: Retencéo de mostrador define quanto tempo esses valores séo

. - . apresentados, 10 ou 300 segundos.
e (Gire o botdo WFS para a esquerda para desativar as horas
de arco. Para alterar este valor:

e Gire 0 botdo WFS para a direita para ativar as horas de arco. ~ * gire (f[ botdo WFS para a esquerda para definir 10 segundos
e retengo.

IR
f'f;,/ oam m%ﬁ,\ ¢ Gire o botdo WFS para a direita para definir 300 segundos
. A

Go R : — a&m%ﬁ
" LN-2Ex D Z 1; f
Oele OA oV

g | D LN-2Ex ~J

(2

o&m%&gﬂﬁ
(3

Oele OA oV

D LN-26x <D

Pressione o botdo de ajuste novamente para entrar no menu
de retencéo do mostrador.

i) S (e

Pressione o botdo de ajuste para sair do menu de ajuste.
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CONTROLES INTERNOS

Item

Descricao

Chave de intertravamento de gatilho/2 passos
(ausenta no K2613-3 e K2613-4)

Botdo de ajuste de pressdo

Kit temporizador opcional

Retentor de bobina

Freio do eixo

Bucha da pistola

Parafuso manual

Parafuso de fixagdo da cabega do soquete da bucha da pistola

|| N oo | WO DN

Cubos de tracionamento

—_
o

Guia de arame da entrada

—
—

Botéo de alimentagéo a frio
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Descricao dos controles internos

2 passos - Chave de intertravamento de gatilho

A chave de intertravamento do gatilho,
de 2 passos, muda a funcdo do gatilho 1 i

—-
INTERTRAVAMENTO

DO GATILHO

@

da pistola. A operagdo do gatilho de
2 passos liga e desliga a soldagem em
resposta direta ao gatilho. A operagdo
de intertravamento do gatilho permite
a continuacio da soldagem quando

o gatilho for solto, oferecendo
conforto em soldagens longas.

Cologue a chave basculante na posigao
DOWN (EM BAIX0) durante a operacao
de 2 passos ou na posicao UP (EM CIMA),
para operacdo de intertravamento

do gatilho.

Gatilho de 2 passos

A operagdo com o gatilho de 2 passos é a mais comum.
Quando o gatilho da pistola é apertado, a fonte de alimentagdo
de soldagem energiza a saida do eletrodo e o alimentador de
arame fornece arame para a soldagem. A fonte de alimentacéo
elétrica e o alimentador de arame continuam a soldagem até
que gatilho seja solto.

Intertravamento do gatilho

0 intertravamento oferece conforto para o operador quando efetua
a fonte de alimentagdo de soldagem energiza a saida e o alimentador
de arame fornece arame para a soldagem. O gatilho da pistola
serd, entdo, liberado enquanto a soldagem esta sendo executada.
Para parar a soldagem, o gatilho da pistola deve ser apertado
novamente e, quando for solto, a saida da fonte de alimentagéo
de soldagem sera desligada e o alimentador de arame
interrompera o fornecimento do arame.

Cuidado: Se o arco se extingue durante a soldagem com

a operacao de intertravamento de gatilho, a saida do eletrodo
da fonte de alimentacéo de soldagem permanece energizada

e o alimentador de arame continuara a fornecer arame até que
o gatilho da pistola seja novamente apertado e depois liberado.

Botéo de alimentacéo a frio

Durante a alimentacéo a frio,

o tracionador de arame alimentara
o eletrodo, porém nem a fonte de
alimentag&o, nem o solenoide serdo
energizados. Ajuste a velocidade da
alimentagdo a frio girando o botdo
WFS. A alimentagdo a frio, ou
“avanco a frio” do eletrodo € util
para introduzir o eletrodo na pistola.

Kit opcional de temporizadores pré-fluxo, pés-fluxo
e burnback, K2330-2.

0 Kit opcional de temporizadores pré-fluxo, pds-fluxo e burnback
fornece controle sobre 0 gés de protecdo no comeco e fim da
soldagem e prepara a ponta do arame para o proximo inicio de
arco. A protecéo adicional do gas de protecéo frequentemente
é necessaria quando se soldam ligas de aluminio, aco inox ou
ligas metalicas exéticas.

REQUEIMA
DE ARAME

clat

PRE-FLUXO

POS-FLUXO

ﬁtz

MiN. MAX. MiN. MAX. MiN. MAX.
0 secunDos 10 seGUNDOS 0 SEGUNDOS 0.25 SEGUNDOS 0 SEGUNDOS 10 SEGUNDOS,

Temporizador de pré-fluxo

A faixa do temporizador de pré-fluxo € OFF por 10 segundos.
0 tempo de pré-fluxo é o atraso de tempo entre o aperto do
gatilho e a energizacao e inicio de movimentacdo do arame.
0 pré-fluxo é usado para purgar a pistola de soldagem com
gas de protecdo e ajuda a minimizar a porosidade no inicio
da soldagem.

Temporizador de burnback (requeima do arame)

A faixa do temporizador de burnback é OFF por 0,25 segundos.

0 temporizador de burnback controla a quantidade de tempo
adicional em que a fonte de alimentag&o permanece ON, apds

o tracionador de arame parar de movimentar o arame. O ajuste
de burnback impede que o arame “cole” na solda, ao final de uma
soldagem, e ajuda a condicionar o0 arame para a proxima soldagem.

Para ajustar o tempo de burnback, posicione o botdo em aproxi-
madamente 0,03 segundos e, entdo, reduza ou aumente o tempo,
conforme desejado.

Temporizador pos-fluxo

A faixa do temporizador de pré-fluxo é OFF por 10 segundos.
0 tempo de pds-fluxo é o intervalo entre o desligamento da fonte
de alimentacéo (OFF) e o final da contagem de tempo do tempo-
rizador de pds-fluxo. Use o tempo de pos-fluxo para proteger
a solda enquanto esfria.
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CONTROLES TRASEIROS
Botdo de purga de gas

A valvula de gas solenoide sera energizada porém nem a saida
da fonte de alimentacéo e nem o motor de tracionamento serdo
energizados. A chave de Purga de gas é util para estabelecer a
vazdo correta de gas de protecdo. Os medidores de fluxo devem
AT ser ajustados sempre enquanto o gas de protegéo esta fluindo.

@)

ALERTA
\U[]]

Item | Descricao

1 | Botdo de purga de gas

2 | Entrada de gas de protecédo

3 |Ponta do eletrodo

4 | Medidor de fluxo
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ACCESSORIOS

OPCOES/ACESSORIOS

As seguintes opgdes/acessorios do LN-25X™ estdo disponiveis

em seu distribuidor Lincoln Electric.

KITS DE ROLETES TRACIONADORES, 2

Kits de roletes tracionadores de arame de aco

KP1696-030S

0,023 - 0,030 (0,6 - 0,8 MM)

KP1696-035S

0,035 (0,9 MM)

KP1696-045S

0,045 (1,2 MM)

KP1696-052S

0,052 (1,4 MM)

KP1696-1/16S

1/16 (1,6 MM)

KP1696-1

0,035, 0,045 (0,9, 1,2 MM)

KP1696-2

0,040” (1,0 MM)

INCLUI:
2 ROLETES TRACIONADORES
DE RANHURA EM V E GUIA
INTERNA DE ARAME.

Kits de roletes tracionadores de arame tubular

KP1697-035C

0,030 - 0,035” (0,8 - 0,9 MM)

KP1697-045C

0,040 - 0,045” (1,0 - 1,2 MM)

KP1697-052C

0,052” (1,4 MM)

KP1697-1/16C

1/16” (1,6 MM)

KP1697-068

0,068 - 0,072” (1,8 MM)

KP1697-5/64

5/64” (2,0 MM)

KP1697-3/32
(APENAS MODELOS
COM TORQUE EXTRA)

3/327(2,4 MM)

INCLUL:
2 ROLETES TRACIONADORES
TRANGADOS E GUIA INTERNA
DE ARAME.

Kits de roletes tracionadores de arame de aluminio

KP1695-035A

0,035” (0,9 MM)

KP1695-040A

0,040” (1,0 MM)

KP1695-3/64A

3/64” (1,2 MM)

KP1695-1/16A

1/16” (1,6 MM)

INCLUL:

2 ROLETES TRACIONADORES
DE RANHURA EM U, POLIDOS,
GUIA EXTERNA
DE ARAME E GUIA INTERNA
DE ARAME.

C-1
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Kits opcionais kits e acessorios

K2330-2

Kit de temporizadores de pré-
fluxo, pos-fluxo e burnback

Estabelece um atraso ajustavel
do desligamento da saida da
fonte de alimentacéo para evitar
a adesao e formacéo de
cavidades pelo eletrodo,

quando se usam velocidades

de alimentacéo de arame altas.

K2596-2

Caixa de alimentacéo portatil
de policarbonato

Troque a caixa danificada sem precisar
trocar toda a unidade.

K1796-xx
Cabo de energia coaxial AWG 1/0

Inclui: Cabo de soldagem coaxial
no. 1/0, de comprimento “xx”.
As pontas do cabo de soldagem
possuem olhais Use na
soldagem por pulso

K2593-xx
Cabo de energia coaxial AWG 1

Inclui: cabo de soldagem coaxial no. 1, de comprimento “xx”.
As pontas do cabo de soldagem possuem olhais Use na
soldagem por pulso.

K1803-1

Pacote com cabo de
soldagem no. 2/0 para
alimentador de arame
e peca de trabalho

Inclui conectores Twist
Mate™ e bragadeira para
peca de trabalho, 15 pés.
(4,5 m) Cabo da peca de
trabalho e 10 pés. (3,0 m)
Cabo de eletrodo. Amperagem

nominal de 350A, ciclo de trabalho de 60%.

K1840-xx

Cabo de energia de soldagem, Twist-Mate ao olhal

Inclui: Twist-Mate ao olhal, Cabo no. 1/0 de comprimento “xx”.
1/0, 350A, ciclo de trabalho de 60%.

K1842-10
Cabo de energia de soldagem, Olhal a olhal.

Inclui: Olhal a olhal, Cabo no. 3/0 de comprimento “xx”, para
comprimentos de até 60’ (18,3 m). Olhal a olhal, Cabo no. 4/0
de comprimento “xx”, para comprimentos de até 60’ (18,3 m).

K910-1 & K910-2
Bragadeira de trabalho

Garra com abertura de até 2-1/2
pol. (63 mm). Parafusos de olhal
do cabo de soldagem

diretamente na bragadeira da
peca de trabalho. Ciclo de servigo
de 60% Selecione K910-1 para as
aplicagdes de 300 A. K910-2 para 500 A.

K1500-1
Bucha do receptor da pistola

(Para pistolas com conectores K466-1 da
Lincoln; Pistolas Innershield e Subarc)

Inclui: Bucha do receptor de pistola, chave
de boca sextavada e parafuso de ajuste.

K1500-2
Bucha do receptor da pistola

(Para pistolas com conectores K466-2,
K466-10 da Lincoln; Pistolas Magnum
200/300/400 e compativeis com
Tweco® #2-#4)

Inclui: Bucha do receptor de pistola com
bocal de mangueira, chave de boca
sextavada e parafuso de ajuste.

K1500-3
Bucha do receptor da pistola

Para pistolas com conectores K613-7
da Lincoln; Pistolas Magnum 550
e compativeis com Tweco® #5

Inclui: Bucha do receptor de pistola
com bocal de mangueira, chave de
boca sextavada e parafuso de ajuste.

K1500-4
Bucha do receptor da pistola

Para pistolas com conectores K466-3 da
Lincoln; compativel com as pistolas Miller® .)

Inclui: Bucha do receptor de pistola com
bocal de mangueira, chave de boca
sextavada e parafuso de ajuste.

K1500-5
Bucha do receptor da pistola
(Compativel com as pistolas Oxo®.)

Inclui: Bucha do receptor de pistola com
bocal de mangueira, 4 tubos guia, chave
de boca sextavada e parafuso de ajuste.
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K489-7
Bucha do receptor da pistola

para pistolas Fast-Mate
da Lincoln).

Inclui: Bucha do receptor
de pistola com conector
de gatilho.

K435
Adaptador de eixo,

para instalacéo de 14 Ibs.
(6,4 kg) Bobinas Innershield
em eixos de 2 pol. (51 mm).

Inclui: Adaptador de eixo
feito com 2 retentores

de bobina. (Eletrodo
nao incluso).

K468
Adaptador de eixo,

para instalacdo de bobinas de didmetro
de 8 pol. (203 mm) em eixos de 2 pol.
(51 mm).

Inclui: 2 adaptadores de eixo, um para
bobinas com 2” de largura e outro para °
bobinas com 3” de largura.

K586-1
Regulador de gas ajustavel Deluxe

Inclui: Regulador de gas Deluxe para
mistura de gases, Adaptador para C02
e mangueira de 10 pés (3 m).

K283

Medidor de velocidade de alimentacdo
de arame

Inclui: Medidor de velocidade de
alimentacdo de arame com
mostrador digital.
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MANUTENGAO

MANUTENCAOQ

A AVISO

CHOQUES ELETRICOS

PODEM MATAR.

e Desligue a energia de entrada na fonte
de alimentacao de soldagem, antes
de instalar ou trocar os rolos
tracionadores e/ou as guias.

:Q

¢ Nao toque em pecas eletrificadas.

¢ No avanco gradual pelo acionamento do gatilho da
pistola, o eletrodo e o mecanismo de tracionamento
ficam eletrificados e aterrados, e podem ficar
energizados por varios segundos apds se soltar
o gatilho.

¢ Nao trabalhe com tampas, painéis ou protetores
removidos ou abertos.

e Apenas pessoal qualificado deve efetuar os trabalhos
de manutencao.

MANUTENGAO DE ROTINA

o Verifique se os cabos de soldagem e mangueiras de gas
nao apresentam cortes.

e Limpe e aperte todos os terminais de soldagem.

MANUTENGAO PERIODICA

e Limpe os roletes tracionadores e a guia interna de arame
e substitua, caso estejam gastos.

e Aplique ar comprimido ou crie vacuo na parte interna
do alimentador.

Validacéo do medidor de vazéao
Ferramentas necessarias:

Padrdo de referéncia do medidor de vazao.

Fonte de alimentacdo CC de voltagem constante (CC- 400, V-350,
CV-400 ou equivalente).

Para verificar a precisdo do medidor de vazao:

1.
2.

10.

Desligue a energia.

Conecte 0 LN-25™ PRO DUAL POWER 4 fonte de alimentac&o
de soldagem CC de voltagem constante. A ponta da pega de
trabalho do LN-25™ PRO DUAL POWER deve ser conectada
ao terminal da peca de trabalho da fonte de alimentago.

Conecte o suprimento de CO2 ao alimentador de arame. Nao
ultrapasse a pressdo maxima de entrada do alimentador de arame.

Desconecte a mangueira do gas de protecdo da bucha da pistola.

Conecte a mangueira do gas de protecéo ao padrdo de referéncia
do medidor de vazio.

Oriente 0 LN-25™ PRO DUAL POWER em uma posi¢ao vertical.
Desligue a energia.

Ajuste o medidor de vazdo no LN-25™ PRO DUAL POWER em
40 scfh (pés cubicos padréo por hora), enquanto pressiona
o botdo GAS PURGE (PURGA DE GAS).

Meca o fluxo de gas com o medidor de vazao calibrado enquanto
pressiona o botdo GAS PURGE.

A vazdo medida deve estar entre 35 e 45 scfh. O medidor de vazao
LN-25™ PRO DUAL POWER ndo pode ser calibrado. Caso esteja
lendo incorretamente, verifique se existem vazamentos ou dobras

na mangueira de gas. Substitua o medidor de vazéo, se necessério.
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RESOLUGAO DE PROBLEMAS

COMO USAR 0 GUIA DE RESOLUGAO DE PROBLEMAS

/\ ALERTA

A manutencao e reparos devem ser realizados apenas por pessoal treinado pela Lincoln Electric. Reparos
ndo autorizados efetuados neste equipamento poderdo resultar em perigo para o técnico e para o operador
da maquina, e anulardo a garantia de fabrica. Para sua seguranca e para evitar choques elétricos, siga todas
as precaugdes e notas de seguranca, detalhadas neste manual.

Este Guia de Resolucdo de problemas tem como
finalidade ajudar vocé a localizar e reparar possiveis
mau funcionamentos da maquina. Simplesmente,
siga o procedimento de trés passos descrito abaixo.

Passo 1. LOCALIZAR 0 PROBLEMA (SINTOMA).
Verifique a coluna denominada “PROBLEMA (SINTOMAS).”
Esta coluna descreve possiveis sintomas que a maquina
possa exibir. Encontre a listagem que melhor descreve
o(s) sintoma(s) que sua maquina apresenta.

Passo 2. CAUSA POSSIVEL.

A segunda coluna, intitulada “CAUSA POSSIVEL” lista
as possibilidades externas obvias que podem estar
contribuindo para o(s) sintoma(s) da maquina.

Passo 3. CURSO DE AGAO RECOMENDADO.

Esta coluna descreve um curso de acéo para tratar
a possivel causa. Normalmente, pede que vocé entre
em contato com a Assisténcia Técnica Autorizada
Lincoln local.

Caso ndo compreenda ou ndo consiga efetuar de
forma segura o curso de acéo recomendado,
contate a Assisténcia Técnica Autorizada local.

/\ CUIDADO

Se, por alguma razdo, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de forma segura, contate
a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar a utilizar a maquina.
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RESOLUGAO DE PROBLEMAS

Observe todas as orientagdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual.

PROBLEMA

Err 81, sobrecarga do
motor, longo prazo

CAUSA POSSIVEL

0 motor de tracéo do arame
superagueceul.

I

CURSO DE AGAO RECOMENDADO

Verifique se o eletrodo desliza com facilidade através da pistola e cabo.
Remova as dobras da pistola e cabo.

Verifique se o freio do eixo ndo esta apertado.

Verifique se esta sendo usado um eletrodo de alta qualidade.

Aguarde o erro desaparecer e 0 motor esfriar
(aproximadamente 1 minuto).

Err 82, sobrecarga do
motor, curto prazo

A drenagem de corrente do motor

de tragdo de arame excedeu 0s
limites, normalmente porque
0 motor estd em um estado

de rotor bloqueado.

—_

Verifique se 0 motor gira livremente quando o brago auxiliar é aberto.
Verifique se as engrenagens estdo lovres de detritos e sujeira.

Proble na saida

0 alimentador nao energiza
- auséncia de voltagem,
sem alimentacao a frio.

1.

A carga de sensoriamento
da peca de trabalho esta
desconectada ou esta com
uma conexdo elétrica ruim.
(Modelos Across the arc)

A fonte de energia esta em OFF.

Conecte a ponta de sensoriamento a uma pega de trabalho,
em um lugar livre de sujeira, ferrugem e pintura.

Ligue a fonte de alimentacao.

A fonte de alimentacéo do
alimentador de arame esta
ligada mas ndo surge saida
quando se aperta o gatilho.
0 gés de protecéo esta
fluindo e os roletes
tracionadores giram.

As conex6es~da bobina do
contator estdo soltas.

0 contator falhou.

—_

Verifique as conexdes da bobina do contator.
Substitua o contator.

Sem gas de protecdo.

0 suprimento de gas esta
deligado ou vazio.

A mangueira de gas esta
cortada ou amassada.

A valvula do medidor de vazio
esta fechada.

Existe sujeira ou detritos

—_

Verifique se o suprimento de gas esta ligado e fluindo.

Conduza a mangueira de gas de modo a evitar arestas agudas
e certifique-se de que nada se encontra em cima. Repare ou
troque as mangueiras danificadas.

Abra a vélvula do medidor de vazéo.
Aplique ar comprimido a 80 psi no solenoide para remover sujeira.

sujo ou gasto.

0 eletrodo esta enferrujado
ou sujo.

A ponta de contato esta
parcialmente fundida ou tem
salpicos de solda.

Revestimento da pistola, ponta
ou tracionamento incorretos

X 5. Remova a tampa e verifique se todas as conexdes estdo em bom estado.
no solenoide.
5. Existe uma conexdo solta
no solenoide.
6. 0 solendide falhou.
Alimentagao de arame 1. 0 cabo da pistola gsté 1. Mantenha o cabo da pistola na posicao mais reta possivel.
inconsistente, ou o arame dobrado e/ou torcido. Evite cantos agudos ou dobras no cabo.
nao esta ser;d? alimentado, |5 arame esta emperrado 2. Retire a pistola do alimentador de arame e desenrole o arame preso
porem os roletes na pistola e no cabo. para fora da pistola e cabo.
tracionadores estao girando. ) ) . S ) ) B
3. 0 revestimento da pistola esta | 3. Sopre e remova a sujeira do revestimento com ar de baixa pressao

(40 psi ou menos). Substitua o revestimento, caso seja gasto.

AN CUIDADO

Se, por alguma razédo, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de forma segura, contate
a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar a utilizar a maquina.

E-2




LN-25X™

RESOLUGAO DE PROBLEMAS

Observe todas as orientagdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual.

PROBLEMA

Alimentagdo de arame
inconsistente, ou o0 arame
nao esta sendo alimentado,
porém os roletes
tracionadores estao girando.

CAUSA POSSIVEL

6. Revestimento da pistola,
ponta, roletes tracionadores
e/ou guia de arame interno
s30 incorretos.

7. Pressdo incorreta no brago
tensionador dos roletes
tracionadores.

8. 0 freio do eixo esta
demasiado apertado.

9. Rolete tracionador gasto.

CURSO DE AGAO RECOMENDADO

6. Verifique se as pecas certas estdo instaladas.

7. Ajuste o brago tensionador conforme as instrugdes do manual.
A maioria dos eletrodos é bem alimentada com um ajuste de
“3” do brago tensionador.

8. Verifique se a bobina de arame se move com esforgo minimo.
9. Substitua os roletes tracionadores quando gastos ou cheios de sujeira.

A velocidade do arame
opera constantemente com
taxa errada. A velocidade
muda quando o botdo da
velocidade da alimentacéo
de arame é ajustado.

1. Aponta do jumper que ajusta
velocidade normal/torque
extra esta conectada
incorretamente.

2. Aengrenagem errada esta
instalada no tracionador
de arame.

3. As escovas do motor
estdo gastas.

1. Conecte o jumper que ajusta velocidade normal/torque extra
corretamente.

2. Instale a engrenagem de pinh&o certa no tracionador de arame.
3. Troque o conjunto de motor/transmissao.

A velocidade de alimentacéo
de arame parou em
200-300 pol/min e nao

ha mudanca quando

0 botéo da velocidade de
alimentacdo é ajustado.

1. 0 tacometro esta conectado
incorretamente.

2. 0 tacometro falhou.

1. Verifique se todos os terminais elétricos do tacémetro estéo
adequadamente conectados.

2. Substitua o conjunto do motor e tacometro.

Arco variavel ou "cagador”.

1. Tamanho errado, ponta de
contato gasta e/ou fundida

2. (Cabo da peca de trabalho
gasta ou conexdo da peca
de trabalho trabalho.

3. Polaridade errada.

4. 0 bocal de gas se estende
além da ponta de contato
ou a ponta do arame
é demasiado longa.

5. Protecdo de gas insuficiente
nos processos que
exigem gas.

1. Substitua a ponta de contato.

2. Verifique se todas as conexdes da pega de trabalho e do eletrodo
estio apertadas e se os cabos estdo em bom estado. Limpe/Troque
conforme necessario.

3. Ajuste a polaridade com o procedimento recomendado. Verifique
se a chave DIP no. 7 corresponde a polaridade do eletrodo.

4. Ajuste o bocal de gas e encurte a extensdo de arame para
1/2 a 3/4 pol.

5. Verifique o fluxo e a mistura do gas. Remova ou bloqueie as fontes
de correntes de ar.

Quando o gatilho for
pressionado, 0 arame sera
alimentado lentamente.

A chave Run-In esta em “ON”.

Use o botéo de ajuste para desligar Run-In.

Arcos voltaicos pobres
provocam aderéncia do
arame, choques,
porosidades na solda,
corddes de solda com
aparéncia pegajosa.

Procedimentos ou técnicas
inadequadas.

Veja 0 “Guia de soldagem a arco de metal com gas” (GS-100)

AN CUIDADO

Se, por alguma razdo, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de forma segura, contate
a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar a utilizar a maquina.

E-3




DIAGRAMAS

LN-25X™

INIHd9+58D

YoV

(‘0'd 00 YOV1d ¥4 SIININOJWOD SO 0av1 0a OLSIA)
3avaiAvO 30 OYAVHIWNN 3a VIONINO3S

OONvVHE - M
Ol34d-49
SYLINOd S¥a S340D 30 09100

‘28513 INHO4NOD SO2IH L1313
SOT0ENIS 3HEOS SIVHID SIOIVINHOANI

'S’ OIHO 'ONVI3ATTD
NT03JNIT

‘ojuawedinba op 061pod ap osawNU O B33UI04 "BIIUID|
BIDUQ)SISSY B 0JLI9Sd Jod ‘owisaw op oe3injiysqns e a}101j0s ‘|9AIB3)1 19A13Sd ewelbip 0 9g “exied ep sedwe) sep ewn wd ‘euinbew ep o1juap ope|jod e}sa ooy1dadsa
oB1pod ap osawnu eped ap eweibelp O ‘|enuew 3)sa Jod sepelapisuod seuinbew se sepoj} W 0}exa J9s O.U BI9POd ‘ejjnsuod eled seuade 9 eweibelp 9)s3 V1ON

3100IHO ON
09d VHvd

xu«m:xﬁﬁl MO3-150d
(1YNOI9d0) STHOQYZIHOJWAL LIX

B 3IN3H400 30
. INVHO V0 VYESVHL OYXAN0D 555
HL V0 00Y1 00 LLVA ¥ SYQVHLSON SIAVHO VN 40LNASNYAL 59>
SVLON 54 2293 |
o 400+ 55— € veg ol
%oékzm 30000d13713 29 OG0 ng [4 Y005 3! id
0Q 0gvd 0d OYX3INOO 229 3 Vez9 v
. - Lr/Ld OHTLLYY 00
400 OULTH HOLONOD
Q9< by 00 VIOV1d [
9128 o e 51 >1128 8 s
m e hor ST a —
OHvavH1 30 ¥H3d se a9 S ez
va 3dI70 O vdvd 8-<9¢ >v 129
0QvaNITe 08vo 3INOd 30
G AETER]
ea
syada
3QI0NTT0S mmm
169 <
a1 s <1e
o e n—=zclage
- g IT £e
69 Gl ik wango|  /HOLOW DR 7 P
N =
vs 0zr/0zd e |
019 \ 7 — O AV DS e m
‘O'N [ Vel ¢ I
Ch—edis vES f825 169 | 166 129]a1e8 - P W
_mlkm 205|069 Joss NWH Nwm NQLHM? 7 =
Sy 30 V9HNnd [ R | \W —— . fe
303K [ Alobgroarezt 8.08vEz1 ] wg—re (0L o,
i OYAYNVHD0Hd AARAAD DA ALK TELAATE T | 508 Ge [»)
, SYNIdY — i . Zoc
€ or P 3 c
555 0Le € 2605—— b« ]
<6 ¢ 14 <7¢ N
O— 3NDHOL-< 8¢ i g 20, £< >
O— W3 —<L¢ on VOV1d 3104IN0D 30 '0'd ! 9 <p<
209 —9¢ | oo L V013ud Ge
|——a09 Ge " 8 v @ ge (OMF
<pe <l¢
Ry —_— o ! 6Lr/61d ﬁ? 7
909 —ze VYV YUY YL vy R e 802 6<
—— Le 0168 .9Sv¢E¢Ch olstrielal ioles L9y el ~0ke
R : \ \\‘\y\% \j%\%\\ OZ <
—] [0 ——f¥ VOES 085 —e-o 1 Ot Y 1 310HINOO z<
NGO OF e 008 200 4608525 054 | oS s vees s — OYIVLNNITY Qronavave ve
- a TE[Es | | (S S—p— Pl ce
109 <8¢ 05 v -
N 809 —|<z¢ 7 N * 608 N au gep8h
909 9 08 Vav1SNry-3td Od olr/ed Le
mmw WM 09d YN 8 ¥ V1D3NOD m <
1S N
805 Amm 7 860 Ve2s—O0 ws o, ¥ o” 7
<
0605 3605 -0 | Zossvd/ o 00 O o aud
oS s = ) oL 7 S 7
. YaVISNry-34d

(2 0SSvd ON 0QvHLSOW)

0d 30 ¥Ovid

(2ceve1 091a09) XS2-N1 - OYIVI4 3a YINVHHODVIA

F-1



DIAGRAMAS

LN-25X™

LNIYd9158D

'S’ OIHO 'ONVI3ATTD

(0'd 00 YOV1d ¥ S3LNINOJINOD SOA 0QY1 0 OLSIA)
3AVAIAYO 30 OYOVHIWNN 3 VIONINO3S

) “IAVHO YO VHIESVEL OVXANOD
HIL V0 00V 00 HLLEY ¥ SYOVHLSON SIAVHO YN

‘SY10N

~0'd 00 04
Q29< LY 00 YOV1d
<ge

>1>-g1e8:

@
%oékzm 3000041313 49
00 082 00 OYXaNOD %

a 9¢ >

va 3dI10 O vdvd

] e E— wa\d.A €€ T
mocve B0 oon ) 52>
OHvavHd1 3a ¥93d ﬁ prol w%%
14 129

OONVHE - M
0Ol34d -9
SYLINOd S¥a S340D 30 091400

‘28513 INHOANOD SO2IH L1313
SOT08WIS FHEO0S SIVHID SIOOVINHOANI

[3]

‘ojuawedinba op 061pod ap osawnu O B33UI04 "BIIUID|
BIDUQ)SISSY B 0JLI9Sd Jod ‘owisaw op oe3injiysqns e a}191j0s ‘|9AI69)1 19A13Sd ewelbip 0 9g “exied ep sedwe) sep ewn wd ‘euinbew ep osjuap ope|jod e}sa ooy1dadsa
oB1poo ap osawnu eped ap ewelbelp O ‘|enuew 3)sa Jod sepelapisuod seuinbew se sepoj W 0}exa J9s OkU BI9POd ‘ejjnsuod eied seuade 9 eweibelp 9)s3 V1ON

NT03JNIT

HOLYINGD 00

L

JINIHH0D 30
HOLNASNYYL
—
| |
: s
—
veEel

1 Lma

N@m gmﬁ

3100IHO ON
09d VdVd

g
8605 —~C
109 <L
NOVENHNG  MO4-1S0d

(TYNOIO0) SIHOAVZIYOdINIL LIX

>9)]
>8>
> 2293 |
S5 € V555 La!
Tcm 3 1005 21 vid
229—p b ) v
Lr/Ld OHTILYY 00
H40L93NOD

0avaniig 0gvo

sy930
30I0NT108

@Wm
69-

599 OLe er
<6«

O~ ANDHOL—< 8¢

s 909 <ce A NN
1:@\7’? 0168296V Ecl
LIX H3INIL
TIYNOILDO O1
X3

a8 Vav1SNry-3dd Od
09d VN 8r V VLOINOD

N
K
‘O'N 019 \ 7
,’\AVH_ el9 V€S (845 169 | 1S me 4128 7 3]
jm 7 nmm 206 |069 oS 19 199
Sy 30 vouNnd jl‘l‘hﬁ Tt 9 \me“mwmw%‘lJ
303nvHO | oydvwvwooud  GHOSRA25R &L RRREREES
, SNIdY —_—
o o

pA
a7 008 | 202 5,%7 S

055
155
G
vES i !
155 n OYSSINSNVHL M
o ] IT
[l uL3nov /HOLOW < m
P4
ozr/0ed = |
— O IOV m
veL——1p ¢ IO
gL >
208 <
Hm e 7 =
yog——< v < (EMN >
0 508 S¢ O
! ﬂ 9¢ c
€ — 0605 L >
¥ iy =2
S — e —(/] £< >
0134d 9 ATA ve
L ¥ 0L34d S<
o 8 Va3 g (oI
<l<
6Lr/6kd ge
80L 6¢«
=0l
‘ON 1<
— 08 ——fb v0ES voes —e-o 1 o4V 1 IT0HINOD ¢<
uaﬁm |—825 ——¢& VEZS 3605 lﬁuT OVIVLNIANY 30 VOV1d ¥ vEvd m M
[— 185 [ VL85 s\ ve
5o c— " - N
oir/sd Le
DOl ;
L
i v v . OYIVINYHI0Hd
0605 2605 -0 | B oSS o 0o Oy
[o0s oo T OLNINVAVHLEILNI prves
(2 0SSVd ON 0QYHLSOW) VAvLSNTY-Jud

0d 30 Vvid

(52921 091a09) XS2-N1- OYIVId 3a YINVHHOVIA

F-2



LN-25X™ DIAGRAMAS

2317

T !
—

L =8 == 0 -0 H-]

<. '\!\ \

14,81

/

\

S

17,22

F-3



LN-25X™ iNDICE

F-4



n

R e

ZA

-

:ﬁéﬁ

ALERTA

@ Nao toque pecas ou eletrodos
eletrificados, com sua pele ou
com roupas molhadas.

@ Isole a si mesmo(a) da peca
de trabalho e do piso.

@ Mantenha materiais inflamaveis
afastados.

@ Use protecao dos olhos, ouvidos
e do corpo.

= AVISO DE
PRECAUGAO

@ Nao toque nas pecas de trabalho
ou eletrodos, sob carga, com
a pele ou roupa molhada.

@ Isole-se da peca de trabalho
e do terra.

@ Mantenha o material combustivel
fora da area de trabalho.

@ Use protegao ocular, auricular
e corporal.

Francés

ATENGAO

©® Nao deixe que nem a pele e nem
roupas molhadas entrem em
contato com pecas eletrificadas.
@ Isole-se da peca de trabalho
e do terra.

@ Afaste-se de todo material inflamavel.

@ Use protegao ocular, auricular
e corporal.
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Alemio ©® Nao togue em componentes ©® Remova materiais inflaméveis. o Use protecao ocular, auricular
n condutores de corrente, ou e corporal.
ADVERTENCIA eletrodos, com seu corpo
ou com roupa molhada!
® Isole-se dos eletrodos e do terra!
Portugués @ Nzo toque partes elétricas ® Mantenha materiais inflamaveis o Use protecao ocular, auricular
~ e electrodos com a pele bem guardados. e corporal.
ATENGAO ou roupa molhada.
@ Isole-se da peca de trabalho
e do terra.
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READ AND UNDERSTAND THE MANUFACTURER’S INSTRUCTION FOR THIS EQUIPMENT AND THE CONSUMABLES TO BE
USED AND FOLLOW YOUR EMPLOYER’S SAFETY PRACTICES.

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE ESTE EQUIPO Y LOS
CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU SUPERVISOR.

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

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HER-
STELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.



9
ﬂ@f

® Mantenha sua cabega longe
de vapores.

@ Use ventilagdo ou exaustdo para
remover vapores das zonas de
respiragao.

® Desligue a energia antes de iniciar
a manutencao.
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o Nao opere o sistema com o painel
aberto ou com as protegdes
desativadas.

ALERTA

@ Vapores fora da zona de respiracao.

® Mantenha sua cabeca longe dos
vapores. Utilize ventilagao ou
aspiracdo para gases.

@ Desconecte o cabo de alimentagao
de energia elétrica da maquina,
antes de iniciar qualquer servico.

@ Nao opere o sistema com o painel
aberto ou com as protegdes
desativadas.

Espanhol

AVISO DE
PRECAUGAO

@ Mantenha sua cabega longe

o Desligue a energia antes de iniciar | ® Nao opere o sistema com o painel | Francés
de vapores. a manutencao. aberto ou com as protecdes -~
@ Use um ventilador ou um aspirador desativadas. ATENGAO
para remover os vapores da area
de trabalho.
@ Evite inalar vapores !! @ Desligue a corrente antes de ® Nao opere nunca sem o Alemio
@ Assegure uma hoa ventilagao no trabalhos de manutencao! alojamento protetor ou PN
local de trabalho! (Abrir totalmente o circuito de o revestimento protetor! ADVERTENCIA
alimentacdo, pare a maquina!)
® Mantenha seu rosto afastado @ Nao opere com as tampas removidas. | ® Mantenha-se afastado das Portugués
da fumaca. @ Desligue a corrente antes de partes maoveis. ~
@ Use ventilagdo e exaustdo para executar servigos na maquina. @ Nao opere com os painéis abertos ATENGAO
remover 0s vapores da zona @ Nao toque as partes ou protecdes removidas.
de respiragao. elétricas expostas.
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LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.
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POLITICA DE ASSISTENCIA AO CLIENTE

0 negdcio da Lincoln Electric Company é a fabricacéo e venda de
equipamentos de soldagem de alta qualidade, pecas consumiveis
associadas e equipamentos de corte. Nosso desafio é atender as

necessidades de nossos clientes e exceder suas expectativas. Em

tempo, os compradores podem solicitar orientacdes ou informacoes
a Lincoln Electric a respeito do uso de nossos produtos. Respondemos

a nossos clientes com as melhores informagdes que temos na
época da consulta. A Lincoln Electric ndo esta em posicao de

garantir tais orientacoes e nao assume nenhuma responsabilidade

em relaco a elas. Expressamente, recusamos qualquer respons-
abilidade de qualquer tipo, incluindo adequagdo ao uso para
qualquer fim especifico, no que se refere a tais informagoes

e orientaces. Por uma questdo pratica, ndo podemos assumir
qualquer responsabilidade pela atualizacdo ou correcéo de
quaisquer informacdes ou orientacoes dessa natureza, uma
vez que tenham sido fornecidas, e tampouco, o fornecimento
de informagdes ou orientagdes cria, expande ou altera qualquer
garantia com relagdo a venda de nossos produtos.

A Lincoln Electric é uma empresa responsavel, porém a selecéo
e uso dos produtos especificos vendidos pela Lincoln Electric
é controlada por, e permanece uma responsabilidade exclusiva
de nossos clientes. Muitas variaveis, além do controle da
Lincoln Electric, afetam os resultados obtidos pelo uso destes
tipos de métodos de fabricagao e requisitos de servico.

Sujeito a alteragbes — Estas informaces possuem a maior precisao
possivel, permitida pelo melhor de nosso conhecimento, no
momento de sua impressao. Favor contactar:
www.lincolnelectric.com, para obter informacdes atualizadas.

LINCOLN B

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





