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OBRIGADO POR ESCOLHER UM
PRODUTO DE QUALIDADE LINCOLN
ELECTRIC.

POR FAVOR, EXAMINE IMEDIATAMENTE A EMBAL-
AGEM E EQUIPAMENTOS PARA VERIFICAR SE HA
DANOS

Quando este equipamento é enviado, a propriedade passa para o
comprador apds o recebimento pelo transportador.
Consequentemente, reclamacoes de materiais danificados no
transporte devem ser feitas pelo comprador, para a empresa de
transportes no momento que a remessa for recebida.

A SEGURANCA DEPENDE DE VOCE

0 equipamento de soldagem a arco e corte Lincoln foi construido
com a seguranga em mente. No entanto, sua seguranca total pode
ser aumentada através da instalacio apropriada ... e operacéo
consciente de sua parte.

NAO INSTALE, OPERE OU REPARE ESTE EQUIPAMENTO SEM LER
ESTE MANUAL E AS MEDIDAS DE SEGURANCA INDICADAS NELE.
E, 0 mais importante, pense antes de agir e tenha cuidado.

/\ AVISO

Esta declarac@o aparece onde as informagdes devem ser
seguidas de maneira exata para evitar ferimentos graves ou
perda de vidas.

/\ CUIDADO

Esta declaracéo aparece onde as informagdes devem ser
seguidas para evitar ferimentos leves ou danos a este
equipamento.

-l——l—ﬁ.
N

MANTENHA SUA CABECA LONGE DA FUMACA.
NAO fique muito perto do arco.

Use lentes corretivas, se
necessario, para ficar a uma
distancia razoavel do arco.

LEIA e obedeca a Ficha de Dados
de Seguranca do Material (MSDS)
e a etiqueta de aviso que aparece
em todos os recipientes de
materiais de soldadura.

USE VENTILAGAO SUFICIENTE
ou exaustdo no arco, ou ambos,
para manter fumacas e gases

longe de sua zona de respiracdo e da area em geral.

EM UMA GRANDE SALA 0U NO EXTERIOR, a ventilagéo natural
pode ser suficiente, se vocé mantiver a cabeca longe da fumaga
(ver abaixo).

USE CORRENTES NATURAIS DE AR ou ventiladores para manter
a fumagca longe do seu rosto.

Se vocé desenvolver sintomas incomuns, consulte o seu
supervisor. Talvez a atmosfera de soldadura e o sistema
ventilagdo devam ser verificados.

UTILIZE PROTEGCAO ADEQUADA PARA
OS OLHOS, OUVIDOS E CORPO

PROTEGER os seus olhos e rosto com capacete de
soldagem devidamente equipado e com bom grau de
placa de filtro (Veja ANSI Z49.1).

PROTEGER seu corpo de respingos da soldagem e
arco elétrico com vestuario de protecao, incluindo
roupas de 13, avental a prova de chamas e luvas,
perneiras de couro e botas de cano alto.
PROTEGER os demais contra respingos, arco elétrico,
e ofuscamento com telas protetoras ou barreiras.
& =& [\ ALGUMAS AREAS, protecéo contra ruidos pode
ser apropriada.
CERTIFIQUE-SE de que 0 equipamento de protecdo estd em boas
condigdes.
Além disso, use Oculos de seguranca na area ”%f
de trabalho 0 TEMPO TODO.
SITUA(}()ES ESPECIAIS
NAO SOLDAR 0U CORTAR recipientes ou materiais que
anteriormente estiveram em contato com substéncias perigosas, a
menos que tenham sido devidamente limpos. Isto é extremamente
perigoso.
NAO SOLDAR 0U CORTAR partes pintadas ou revestidas a menos
que tenham sido tomadas precaucées especiais com ventilacdo. Eles
podem liberar gases ou vapores altamente toxicos.
Medidas de precaucéo adicionais
PROTEJA os cilindros de gas comprimido do calor excessivo,
choques mecanicos, e arcos; aperte 0s cilindros para que néo caiam.
LEMBRE que os cilindros nunca sdo aterrados ou parte de um circuito
elétrico.
REMOVER todos os riscos potenciais de incéndio da area de
soldagem.
SEMPRE TER EQUIPAMENTO DE COMBATE AO INCENDIO
PRONTO PARA USO IMEDIATO E
SABER COMO USA-LO.
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SEGURANCA

SECAO A:
AVISOS

AVIS0S PROPOSTA 65 DA CALIFORNIA

Motores a diesel

A exaustdo do motor a diesel e alguns dos seus componentes sdo
reconhecidos pelo Estado da Califérnia como ocasionadores de
céancer, defeitos de nascenca e outros danos reprodutivos.

Motores a gasolina

A exaustdo do motor deste produto contém produtos quimicos
conhecidos no Estado da Califérnia por causar cancer, defeitos de
nascimento ou outros danos reprodutivos.

1.e.

1.9.

A SOLDAGEM POR ARCO PODE SER PERIGOSA.
PROTEJA VOCE E TERCEIROS DE FERIMENTOS
GRAVES OU MORTE. MANTENHA CRIANCAS LONGE.
PORTADORES DE MARCA-PASSO DEVEM CONSUL-
TAR O MEDICO ANTES DE UTILIZAR.

Leia e entenda os seguintes destaques de seguranca. Para
informac@es adicionais sobre seguranga, é altamente
recomendavel que vocé compre uma copia de Seguranca em
Soldagem e Corte - Padrdo ANSI Z49.1” da Sociedade Americana
de Soldagem, P.0. Box 351040, Miami, Florida 33135 ou CSA

1.d.

1.h.

Mantenha todos os dispositivos de seguranca,
capas e aparelhos dos equipamentos em seu
lugar e em boas condi¢des. Mantenha méaos,
cabelo, roupas e ferramentas afastados de
correias trapezoidais, engrenagens,
ventiladores, e outras partes em movimento ao
ligar, operar ou consertar o equipamento.

Em alguns casos, pode ser necessario remover os dispositivos de
seguranca para realizar trabalhos de manutencgio. Remova as
protecdes apenas quando necessario e coloque de volta quando a
manutencéo exigindo a sua remogao estiver concluida. Utilize
sempre 0 maior cuidado quando trabalhar perto de partes
moveis.

N&o cologue as maos perto do ventilador do motor. Néo tente
acionar a polia motriz empurrando a haste de Acionamento do
acelerador quando o motor esta funcionando.

Para evitar arranque acidental dos motores a gasolina enquanto
liga 0 motor ou gerador de soldagem durante o
trabalho de manutencéo, desconecte os cabos
de ignicao, tampa do distribuidor ou do
magneto conforme adequado.

Para evitar queimaduras, ndo remova a tampa
do radiador quando o motor estiver quente.

Padréo W117.2-1974. Uma copia gratis do manual “Seguranca na
Soldagem com Arco” E205 esta disponivel na Lincoln Electric
Company, 22801 St. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117- 1199.

CERTIFIQUE-SE DE QUE TODOS OS PROCEDIMEN-
TOS DE INSTALACAO, OPERACAO, MANUTENGCAO E
CONSERTOS SEJAM REALIZADOS APENAS POR
PROFISSIONAIS QUALIFICADOS.

2.b.

PARA EQUIPAMENTO COM

A MOTOR.
1.a. Desligue o motor antes de realizar trabalhos .'
de manutencéo e resolucéo de problemas, a
menos que o trabalho de manutengao exija [Er']
que esteja ligado.
Operar motores em dreas abertas, bem arejadas ou vazar os
gases de escape do motor ao ar livre.
1/
GdL
estiver ligado. Desligue o motor e deixe-0
esfriar antes de reabastecer para evitar que o
combustivel derramado vaporize em contato com as partes
quentes do motor e se incendeie. Ndo derrame combustivel ao

encher o tanque. Se o combustivel for derramado, limpe e nédo
ligue o motor até que os vapores sejam eliminados.

1.b.

1.c. Né&o adicione combustivel perto da soldagem

a arco com chama aberta ou quando o motor

A

2.a.

2.C.

2.d.

CAMPQS ELETRICOS E 9
MAGNETICOS PODEM b

.
SER PERIGOSOS =S

A corrente elétrica fluindo por qualquer condutor causas Campos
Elétricos e Magnéticos (EMF). As correntes de soldagem criam
EMF ao redor dos cabos de solda e maquinas de solda

0s campos EMF podem interferir com alguns marca-passos, e
soldadores que portam marca-passos devem consultar seu
médico antes de soldar.

A Exposigao aos campos EMF na soldagem pode ter outros
efeitos na satide que nao sao conhecidos atualmente.

Todos os soldadores devem utilizar os seguintes procedimentos,
a fim de minimizar a exposicéo a campos EMF do circuito de
solda:

2.d.1. Passe os eletrodos e os cabos de trabalho juntos -
Prenda-os com fita adesiva quando possivel.

Nunca enrole o cabo-eletrodo em torno de seu corpo.

N&o coloque 0 seu corpo entre os cabos de eletrodo e de
trabalho. Se o0 cabo eletrodo estiver do seu lado direito, o
cabo de trabalho também deve estar no seu lado direito.

Conecte o cabo de trabalho na pega de trabalho o mais
préximo possivel da area a ser soldada.

Nao trabalhe préximo a fonte de energia da soldagem.

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

2.d.4.

2.d.5.

Seguranca 02 de 04 - 06/15/2016



A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3f

3.0.
3.h.

3.i.

3.

0 CHOQUE ELETRICO
PODE MATAR.

0Os circuitos de elétrodo e trabalho (ou terra)

ficam eletricamente "quentes" quando a

maquina estiver ligada. Nao toque essas partes "quentes" com a
sua pele nua ou roupa molhada. Use luvas secas e sem furos
para isolar as maos.

:Q

Isole-se do trabalho e da terra usando isolamento seco.
Certifique-se de que o isolamento seja grande o suficiente para
cobrir toda a area de contato fisico com o trabalho e a terra.

Além das precaucodes de seguran¢a normais, se a
soldagem deve ser feita sob condi¢coes
eletricamente perigosas (em locais iUmidos ou
usando roupas umidas; em estruturas metalicas,
tais como pisos, grades ou andaimes; quando em
posi¢oes incOmodas, tais como sentado,
ajoelhado ou deitado, se existe um elevado risco
de contato acidental ou inevitavel com a peca de
trabalho ou solo) utilizar o seguinte equipamento:

e Soldador (Arame) Semiautomatico DC com Voltagem Constante.
e Soldador DC Manual (Bastéo).
e Soldador AC com Controle Reduzido de Voltagem.

Na solda semiautomatica ou automatica com arame, o eletrodo, a
bobina do eletrodo, 0 cabegote de solda, bocal ou soldagem
semiautomatica também estdo eletricamente "quentes".

Sempre se certifique de que o cabo de trabalho tenha um bom
contato elétrico com o metal a ser soldado. A ligagdo deve ser o
mais proximo possivel da area a ser soldada.

Aterre o trabalho ou metal que sera soldado com um bom
aterramento elétrico (solo).

Manter o suporte do eletrodo, grampo do trabalho, cabo de solda
e a maquina de solda em boas e seguras condigoes de
funcionamento. Substitua isolamentos danificados.

Nunca mergulhe o eletrodo em agua para resfriar.

Nunca toque simultaneamente as partes energizadas "quentes"

dos suporte de eletrodos conectados a dois soldadores porque a
tensdo entre os dois pode ser o total da tensédo de circuito aberto
de ambas as maquinas.

Ao trabalhar acima do nivel do ch@o, use um cinto de seguranga
para se proteger de uma queda caso vocé leve um choque.

Veja também itens 6.c. e 8.

A

4.a.

4.b.

4.c.

SEGURANGA
0S RAIOS DO ARCO 2
PODEM QUEIMAR, 2

Use um protetor com as placas de filtro e cobertura adequadas
para proteger os olhos de faiscas e da radiagdo do arco ao soldar
ou observar soldagem a arco aberto. A mascara e lentes do filtro
devem estar de acordo com os padroes ANSI 787.1.

Use roupas adequadas, feitas de material resistente ao fogo
duravel para proteger sua pele e a de seus assistentes da
radiacéo do arco.

Proteger outras pessoas proximas com biombos adequados e nio
inflamaveis e/ou avisa-los para nao assistir o arco e ndo se
exporem aos raios de arco ou respingos quentes ou metal.

5.a.

5.b.

5.c.

5.d.

5.e.

5.1.

FUMACAS E GASES 9
PODEM SER b

PERIGOSOS. ~ N

A soldagem pode produzir fumacas e gases perigosos para a
salide. Evite inalar estas fumacas e gases. Ao soldar, mantenha
sua cabeca afastada da fumaca. Use ventilagdo e/ou exaustao
suficientes sobre o arco para manter a fumaca e gases longe da
zona de respiracdo. Ao soldar revestimento duro (ver
as instrucoes no contéiner ou SDS) ou aco
banhado a chumbo ou cadmio e outros metais ou
revestimentos que produzem fumacas altamente
toxicas, mantenha a exposicao tao baixa quanto
possivel e dentro dos limites aplicaveis OSHA PEL
e ACGIH TVL usando exaustao local ou ventilagao
mecanica. Em espacos confinados ou em algumas
circunstancias, ao ar livre, um respirador pode ser
necessario. Precaucoes adicionais também sao
necessarias ao soldar aco galvanizado.

0 funcionamento do equipamento de controle de fumaca da
soldagem ¢ afetado por véarios fatores, incluindo o uso adequado
e posicionamento do equipamento, manutencao do equipamento
e o procedimento de soldagem especifico e aplicagdo envolvida.
0 nivel de exposicéo dos trabalhadores deve ser verificado no
momento da instalagdo e depois periodicamente para ter certeza
que esta dentro dos limites OSHA PEL e ACGIH TLV aplicaveis.

Nao solde em locais proximos a vapores de hidrocarbonetos
clorados advindos de operacgdes de desengraxe, limpeza ou
operacoes de pulverizacdo. O calor e os raios do arco podem
reagir com vapores de solventes para formar fosgénio, um gas
altamente tdxico, e outros produtos irritantes.

Gases de blindagem utilizados para a soldagem a arco podem
deslocar o ar e causar ferimentos ou morte. Sempre use
ventilagdo suficiente, especialmente em areas fechadas, para
garantir ar respiravel é seguro.

Leia e entenda as instrucdes do fabricante para este
equipamento e para 0s consumiveis que serdo utilizados,
incluindo a folha de dados de seguranca (SDS) e siga as praticas
de seguranca do seu empregador. Os formularios SDS estdo
disponiveis no seu distribuidor ou fabricante.

Veja também o item 1b.
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SEGURANCA

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1.

6.

A SOLDAGEM E FAISCAS
DE CORTE PODEM
CAUSAR INGENDIO OU
EXPLOSAOQ.

Remova os riscos de incéndio da area de soldagem. E se isso ndo
for possivel, cubra-os para evitar que as faiscas de solda iniciem
um incéndio. Lembre-se que as faiscas e 0os materiais quentes da
solda podem passar facilmente por pequenas fendas e aberturas
para areas adjacentes. Evite soldar proximo a linhas hidraulicas.
Tenha um extintor de incéndio disponivel.

NE

— N

Sempre que gases comprimidos forem usados no local do
trabalho, precaugbes especiais devem ser utilizadas para
prevenir situagoes perigosas. Consulte "Seguranga na Soldagem
e Corte" (Padrdo ANSI Z49.1) e as informagdes de operagdo para
0 equipamento a ser utilizado.

Quando ndo estiver soldando, certifique-se de que nenhuma
parte do circuito do eletrodo esteja tocando a terra ou o trabalho.
0 contato acidental pode causar superaquecimento e criar um
risco de incéndio.

N&o aqueca, corte ou solde tanques, tambores ou recipientes, até
que tenham sido tomadas as medidas adequadas para garantir
que tais procedimentos no criardo vapores inflamaveis ou
toxicos a partir de substancias internas. Eles podem causar uma
explosdo, apesar de terem sido "limpos". Para obter informagoes,
vocé deve adquirir “Praticas Seguras Recomendadas para a
Preparacéo de Soldagem e Corte de Contéineres e Tubulagéo Que
Possuiam Substancias Perigosas”, AWS F4.1 da Sociedade
Americana de Soldagem (veja endereco acima).

Ventile moldes ocos ou containers antes do aquecimento, corte
ou soldagem. Eles podem explodir.

Faiscas e respingos sdo langados a partir do arco de soldadura.
Usar 6leo roupas de protecdo sem tais como luvas de couro,
camisa grossa, calgas sem bainhas, sapatos e um chapéu sobre
seu cabelo. Use protetores auriculares na soldagem fora de
posicao ou em locais confinados. Sempre use 6culos de
seguranga com protetores laterais quando em uma area de
soldagem.

Conecte o cabo de trabalho ao trabalho o mais préximo possivel
da area de soldagem conforme pratico. Os cabos de trabalho
conectados a estrutura do edificio ou outros locais afastados da
area de soldagem aumentam a possibilidade de passagem de
corrente de soldadura através de correntes de elevadores, cabos
de guindastes ou outros circuitos alternativos. Isso pode criar
riscos de incéndio ou superaquecimento das correntes ou cabos
até que falhem.

Veja também 1.c.

Leia e siga NFPA 51B “Norma para Prevencao de Incéndios
Durante Soldagem, Corte, e Outros Trabalhos a Quente,”
disponivel em NFPA, 1 Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy,
Ma 022690-9101.

N&o utilize uma fonte de alimentagao de solda para
descongelamento de tubos.

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

71

7.9.

0 CILINDRO PODE EXPLODIR SE
FOR DANIFICADO.

Use apenas cilindros de gas comprimido que
contenham o gas de protec&o correto para o
processo usado, e reguladores operando
adequadamente, projetados para 0 gas e a
pressdo utilizados. Todas as mangueiras,
acessorios, etc. devem ser adequados para a
aplicagéo e mantidos em boas condicoes.

Mantenha sempre os cilindros na posi¢ao vertical, acorrentados
firmemente a um suporte fixo ou material rodante.

0Os cilindros devem ser colocados:

o Longe de areas onde possam sofrer impactos ou danos
fisicos.

o A distancia segura de soldagem a arco ou operagdes de
corte e de qualquer outra fonte de calor, faiscas ou
chamas.

Nunca deixe o eletrodo, o porta-eletrodo ou qualquer outro
componente eletricamente "quente" tocar um cilindro.

Mantenha sua cabega e seu rosto afastados da saida da vélvula
do cilindro ao abrir a vélvula do cilindro.

As tampas de protecéo da valvula devem sempre estar em seu
lugar e apertadas manualmente, exceto quando o cilindro esta
em uso ou conectado para uso.

Leia e siga as instrugdes em cilindros de gas comprimido,
equipamentos associados, e publicagéo CGA P-I, "Precaucbes
para manuseio seguro de gases comprimidos em cilindros",
disponivel na Associacéo de Gas Comprimido, 14501 George
Carter Way Chantilly, VA 20151.

A

8.a.
8.b.

8.c.

- O

PARA EQUIPAMENTO
ELETRICO.

Desligue a alimentagdo usando o interruptor na
caixa de fusiveis antes de trabalhar no
equipamento.

Instale o equipamento de acordo com o Codigo Elétrico Nacional
dos EUA, com todos os codigos locais e as recomendagdes do
fabricante.

Aterrar o equipamento de acordo com o Codigo Elétrico Nacional
dos EUA e as recomendagcbes do fabricante.

Consulte

http://www.lincolnelectric.com/safety para

informacoes de seguranca adicionais.
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SEGURANCA

PRECUIDADOS DE SURETE

Pour votre propre protection lire et observer toutes les instructions
et les précuidados de slreté specifiques qui parraissent dans ce
manuel aussi bien que les précuidados de sdreté générales
suivantes:

Sireté Pour Soudage A L’Arc
1. Protegez-vous contre la secousse électrique:

a. Les circuits a I'électrode et a la piéce sont sous tension
quand la machine a souder est en marche. Eviter toujours
tout contact entre les parties sous tension et la peau nue
ou les vétements mouillés. Porter des gants secs et sans
trous pour isoler les mains.

b. Faire trés attention de bien s’isoler de la masse quand on
soude dans des endroits humides, ou sur un plancher
metallique ou des grilles metalliques, principalement dans
les positions assis ou couché pour lesquelles une grande
partie du corps peut étre en contact avec la masse.

c. Maintenir le porte-électrode, la pince de masse, le cable
de soudage et la machine a souder en bon et sdr état
defonctionnement.

d.Ne jamais plonger le porte-électrode dans I'eau pour le
refroidir.

e. Ne jamais toucher simultanément les parties sous tension
des porte-électrodes connectés a deux machines a souder
parce que la tension entre les deux pinces peut étre le
total de la tension a vide des deux machines.

f. Si on utilise la machine a souder comme une source de
courant pour soudage semi-automatique, ces precuidados
pour le porte-électrode s’applicuent aussi au pistolet de
soudage.

2. Dans le cas de travail au dessus du niveau du sol, se protéger
contre les chutes dans le cas ou on recoit un choc. Ne jamais
enrouler le cable-électrode autour de n’importe quelle partie
du corps.

3. Un coup d’arc peut étre plus sévére qu’un coup de soliel,
donc:

a. Utiliser un bon masque avec un verre filtrant approprié
ainsi qu’un verre blanc afin de se protéger les yeux du
rayonnement de I'arc et des projections quand on soude
ou quand on regarde I'arc.

b. Porter des vétements convenables afin de protéger la
peau de soudeur et des aides contre le rayonnement de
Iarc.

c. Protéger I'autre personnel travaillant a proximité au
soudage a l'aide d’écrans appropriés et non-inflammables.

4. Des gouttes de laitier en fusion sont émises de I'arc de
soudage. Se protéger avec des vétements de protection libres
de I'huile, tels que les gants en cuir, chemise épaisse,
pantalons sans revers, et chaussures montantes.

5. Toujours porter des lunettes de sécurité dans la zone de
soudage. Utiliser des lunettes avec écrans lateraux dans les
zones ou I'on pique le laitier.

6. Eloigner les matériaux inflammables ou les recouvrir afin de
prévenir tout risque d’'incendie di aux étincelles.

7. Quand on ne soude pas, poser la pince a une endroit isolé de
la masse. Un court-circuit accidental peut provoquer un
échauffement et un risque d’incendie.

8. S’assurer que la masse est connectée le plus prés possible
de la zone de travail qu'il est pratique de le faire. Si on place
la masse sur la charpente de la construction ou d’autres
endroits éloignés de la zone de travail, on augmente le risque
de voir passer le courant de soudage par les chaines de
levage, cables de grue, ou autres circuits. Cela peut
provoquer des risques d’incendie ou d’echauffement des
chaines et des cables jusqu’a ce qu’ils se rompent.

9. Assurer une ventilation suffisante dans la zone de soudage.
Ceci est particuliérement important pour le soudage de toles
galvanisées plombées, ou cadmiées ou tout autre métal qui
produit des fumeés toxiques.

10. Ne pas souder en présence de vapeurs de chlore provenant
d’opérations de dégraissage, nettoyage ou pistolage. La
chaleur ou les rayons de I'arc peuvent réagir avec les vapeurs
du solvant pour produire du phosgéne (gas fortement toxique)
ou autres produits irritants.

11. Pour obtenir de plus amples renseignements sur la sireté,
voir le code “Code for safety in welding and cutting” CSA
Standard W 117.2-1974.

PRECUIDADOS DE SURETE POUR
LES MACHINES A SOUDER A
TRANSFORMATEUR ET A
REDRESSEUR

1. Relier a la terre le chassis du poste conformement au code de
I’électricité et aux recommendations du fabricant. Le dispositif
de montage ou la piece a souder doit étre branché a une
bonne mise a la terre.

2. Autant que possible, I'installation et I'entretien du poste seront
effectués par un électricien qualifié.

3. Avant de faires des travaux a l’interieur de poste, la
debrancher a l'interrupteur a la boite de fusibles.

4. Garder tous les couvercles et dispositifs de slreté a leur
place.
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DESCRIGAO DA POWER WAVE® E500

DESCRIGAO DO PRODUTO

A Pow er Wave® E500 é uma fonte de alimentagdo robusta com
controle de alimentador destinada a aplicagdes basicas de
soldagem robotizada CV e pulso de CV. A faixa de corrente de
40 a 500 amperes é compativel com uma ampla variedade de
situagdes de soldagem. A interface com o alimentador de fios e
o controlador robdtico estdo convenientemente localizados na
parte da frente da Pow er Wave® E500. O controle do
alimentador de fio faz interface com o alimentador de fio
através de um conector estilo MS de 14 pinos. A interface com
o controlador do rob6 ocorre pelo ArcLink XT, através de um
conector RJ-45 blindado.

A caixa da Pow er Wave® E500 tem duas algas de elevagao
localizadas na parte frontal e traseira da caixa. A Pow er Wave®
E500 tem uma classificagéo IP23 que permite que a maquina
opere com seguranga em ambientes industriais adversos.

LIMITAGOES DO EQUIPAM ENTO

A Pow er Wave® E500 sé é compativel com os alimentadores
de fios Lincoln Bectric listados na seg¢do de equipamentos
compativeis. Nao & compativel com soldagem semiautomatica.
A Pow er Wave® E500 também é compativel apenas com
controladores robéticos compativeis com ArcLink XT.

CARACTERISTICAS DO DESIGN

Caixa compacta e duravel— A classificagdo de gabinete
IP23 resistente garante a capacidade de resistir a
ambientes de campo extremos.

PROCESSOS DE SOLDAGEM

Processo Faixa d? saida OCV (Uo)
(ampéres)
GMAW
GMAW pulsado 40-500 A Pico 58 V
FCAW-G

FAIXA DE TEMPERATURA DE OPERACAO

-10 °C até +55 °C.
A saida é reduzida para temperaturas acima de

40 °C.
SAIDAS NOMINAIS A 40° C
Amperes Ciclode Tensao Temperatura
trabalho
450 1009 36,5V
% . 40 °C
500 60% 39V

SAIDAS NOMINAIS A TEMPERATURAS ELEVADAS DE

55° C
Ciclode = Temperatura
Amperes trabalho Tensao
375 100% 35V 55 °C
400 60% 36 V

ALIMENTADORES DE FIO COMPATIVES

AutoDrive 4R220
AutoDrive 4R100
Pow er Feed 10R







POWER WAVE® E500 INSTALAGAO

ESPECIFICAGOES TECNICAS

| FONTES DE ALIMENTACAO - TENSAO E CORRENTE DE ENTRADA

Modelo Ciclo de trabalho Tensao de entrada*| Ampeéres de Consumo no estado | Fator de
10% entrada Inativo (W) poténcia
K3457-1 37 /35 150 W Ventilador 85%

classificagédo 60% 380 /400-415 /3 /

classificagao 100% 50 /60 31 /30 ligado 70W

Ventilador desligado

FONTES DE ALIMENTAGAO - DIMENSOES RECOMENDADAS DOS FIOS E FUSIVEIS DE SAIDA'

Tensao Ampeéres de Tamanho do Fio de cobre tipo 75C | Fio terra de cobre tipo [ Tamanho
entrada fusivel ou em conduite AWG (IEC) [ 75C em tamanhos de | do cabo
(classificagao disjuntor de Tamanhos 40C (104 °F) | conduite AWG (IEC) | Tamanhos
100%) retardo Ambiente de AWG
(IEC)
380/3/60/50 31A 50 10 (6) 10 (6) 8 (8)
400-415/3/60/50 30 A 10 (6) 10 (6) 8(8)
| SAIDA NOMINAL
Processo Ciclo de trabalho Volts em amperes Ampeéres Eficiéncia
nominais (na saida nominal)
GMAW (CV) 60% 39V 500 A
FCAW-G 100% 36,5V 450 A
89%
GMAW-P (CV 60% 39V 500 A
P eY) 100% 36,5 V 450 A
MODELO ALTURA LARGURA PROFUNDIDADE PESO
K3457-1 477 mm (18,8 pol.) | 356 mm (14 pol.) | 673 mm (26,5 pol.) | 57,1 kg (126 Ibs)

| FAIXAS DE TEMPERATURA

Temperatura operacional -10°C a 55°C (14 °F a 131 °F)*
Temperatura de -40° C a 85° C (-40° F a 185° F)
armazenamento

Classe de isolamento Classe H (180 °C)

*A saida é reduzida para temperaturas acima de 40 °C (104 °F).

| HOMOLOGACOES
MODELO MARCA DE CONFORMIDADE OBSERVAQOES
K3457-1 cce GB15579.1-2013
Kit de filtro K3457-1 . IEC60974-1
com K3129-2 CE C-Tick IEC 60974-10 Classe A




POWER WAVE® E500

INSTALAGAO

INSTALACAO

CHOQUE ELETRICO PODE - ®

MATAR.
SOMENTE O PESSOAL QUALIFICADO
DEVE REALIZAR A INSTALAGAO.

* Desligue a alimentagao da fonte de
alimentagdo na chav e de desconexio ou caixa de fusiv eis antes
de trabalhar neste equipamento. Desligue a alimentagao de
qualquer outro equipamento conectado ao sistema de
soldagem na chav e de desconexao ou caixa de fusiveis antes
de trabalhar no equipamento.

* Nao toque em pecgas energizadas.

* Sempre conecte oterminal de aterramento (localizado dentro da
porta de acesso de entrada de reconexao)a um aterramento de
seguranga adequado.

* Somente um eletricista qualificado deve conectar os condutores
de entrada a maquina Power Wave. As conexdes devem ser
feitas de acordo com todos os codigos elétricos locais e
nacionais e o diagrama de conexao localizado abaixo da parte
superior da caixa da maquina. O ndo cumprimento dessa
recomendacgao pode resultar em ferimentos ou morte.

ELEVAGAO
A Pow er Wave® E500 tem duas algas que podem ser usadas
para levantar a maquina.

As duas algas devem ser usadas ao levantar a maquina. Ao
usar um guindaste ou dispositivo suspenso para levantar
usando as algas, uma cinta de elevagao deve ser conectada a
ambas as alcas. Ndo tente levantar a Pow er Wave® E500 com
0s acessorios conectados a ela.

EMPILHAMENTO

A Pow er Wave® E500 sé pode serempilhada sobre os
acessorios apropriados. Nada pode ser empilhado sobre a
maquina.

INCLINAGAO

Coloque a maquina diretamente em uma superficie plana e
segura ou em um material rodante recomendado. A maquina
pode tombar se esse procedimento nao for seguido.

ATERRAMENTO DA MAQUINA

A estrutura do soldador deve ser aterrada. Um

terminal de aterramento marcado com o simbolo

mostrado esta localizado dentro da area de

conexao de reconexdo/entrada para esta

finalidade. Consulte os cddigos elétricos locais e

nacionais para obter os métodos de aterramento adequados.

LOCALIZAGAO E VENTILACAO PARA RESFRIAMENTO

Cologue o soldador onde o ar de resfriamento limpo possa
circular livremente pelas entradas de ar traseiras, e para fora,
pelas laterais e pela frente da caixa. Sujeira, poeira ou qualquer
material estranho que possa ser puxado para dentro do
soldador devem ser mantidos ao minimo. O ndo cumprimento
dessas precaugdes pode resultar em temperaturas operacionais
excessivas e desligamentos inconvenientes.

Este equipamento destina-se somente ao uso industrial ndo ao
uso em locais residenciais onde a energia elétrica é fornecida
pela rede elétrica de baixa tens&do. Pode haver dificuldades
potenciais em locais residenciais devido a perturbagdes de
radiofrequéncia conduzidas e irradiadas. A classificacao EMC
ou RF deste equipamento ¢é Classe A.

PROTEGAO DE ALTA FREQUENCIA

Posicione a Pow er Wave® E500 longe de maquinas controladas
por radio. A operagdo normal da maquina pode afetar
adversamente a operagao do equipamento controlado por RF, o
que pode resultar em lesbes corporais ou danos ao
equipamento.

LIMITAGOES AMBIENTAIS

A Pow er Wave® E500 tem classificacdo IP23 para uso em
ambiente externo. A maquina nao deve ser submetida a queda
de agua durante o uso, nem qualquer parte dela deve ser
submersa em agua. Isso pode causar operac¢do inadequada,
além de representar um riscoa seguranga. A pratica
recomendada é manter a maquina em uma area secae
protegida.

Nio monte a Pow er Wave® E500 sobre superficies inflamaveis.
Quando houver uma superficie inflamavel diretamente sob
equipamentos elétricos fixos ou estacionarios, essa superficie
devera ser coberta com uma placa de ago de pelo menos 1,6
mm (0,060 pol.) de espessura, que devera se estender ndo
menos que 150 mm (5,90 pol.) além do equipamento em todos
os lados.

A-2



POWER WAVE® E500 INSTALAGAO

CONTROLES FRONTAIS DA CARCACA

Pino|Condutores Funcao
A 539 Motor +
B 541 Motor —
C 521 Solenoide +
D 599 Solenoide
comum
Sinal
E 845 diferencial do
tacémetro 2A
Alimentacao S
F 847 unica do (1)
tacdémetro N
Alimentacao TN
G 841 do tacometro A 3 )
+15V - <
A B (2)
H 844 Tacometro L
comum p Y
Reservado C G G 1\__4___/"'
| | ABERTO para uso p J;] ~
futuro ) \ (5)
Dreno de L S—
J GND-A protecéo ./ |pin| [Pin |Fungéo
Sinal va ° —
K| 842 | dferencial do ( 1] [Transmissa
tacémetro 1A | 2 o+
Sinal . 3 2 | Transmissé
L 843 diferencial do [ o-
tacometro 1B ! G 3 |Receptor +
Sinal p 5| b =
M 846 diferencial do I 6| b |-
tacémetro 2B 7 5 R "
eceptor —
Detecgao de P
N | 67A/67B| tenséo do 8| F_|—
eletrodo 8 |---
1. Botdo liga/desliga: o 5. Ethernet(com protegio): Usado para comunicacdo ArcLink®
Controla a alimentagédo de entrada paraa Power Wave E500. XT. Usado também para diagndstico e reprogramagao da
2. LED térmico: Uma luz amarela que acende quando ocorre uma POWER WAVE E500

situacao de temperatura excessiva.

A saida é desativadaaté que a maquina esfrie. Quando esfriar, 6. Tomada do alimentafior de fio (14 pinos): Conector do
aluz se apaga e a saida é ativada. alimentador de fio robético (para 4R100, 4R220, Power Feed 10

Robotic, etc.
3. LED de status da fonte de alimentagdo. Um LED de duas cores obotic, etc.)

que indica erros do sistema para a fonte de alimentagdo do 7. Terminal de saida negativo
inversor. A operagédo normal € uma luz verde constante. Para
obter mais informagdes e uma listagem detalhada, consulte a
segdo de solugdo de problemas deste documento ou o
Manual de Servigo desta maquina. (Consulte a segéo
Solucdo de problemas para ver as fungdes operacionais.)

4. LED de status do alimentador de fio - Um LED de duas cores
que indica erros do sistema de controle do alimentador. A
operagao normal € uma luz verde constante. Para obter mais
informacdes e uma listagem detalhada, consulte a segao de
solugdo de problemas deste documento ou o Manual de
Servigo desta maquina. (Consulte a segéo Solugédo de
problemas para ver as fungbes operacionais.)

8. Terminal de saida positivo



POWER WAVE® E500

INSTALAGAO

CONTROLES TRASHROS DA CARCACA

Use uma linha de alimentagéo trifasica. Um orificio de acesso de
45 mm (1,75 polegada) de diametro para a alimentagdo de
entrada esta localizado na parte traseira da caixa. Remova o
painel de acesso de reconexao localizado na parte traseira da
caixa, conecte L1 L2, L3 e faga o aterramento de acordo com o
decalque do diagrama de conex&o de alimentacdo de entrada.
(Consulte aFigura B.1)

n:ﬂ

1. Orificio de acesso do cabo de alimentagao de entrada
* Passe o cabo de alimentagdo por este orificio.
* E necessario alivio de tensdo. Consulte os codigos
elétricos locais e nacionais para obter o alivio de tenséo
adequado.

2. Painelde acesso- Permite o acesso para conectara
alimentacao de entrada

3. Protegdodo fusivel de alimentagdo auxiliar

4. Bloco de terminais de conexio de alimentacdo de entrada
* Um terminal de aterramento com o simbolo
mostrado é fornecido separado deste bloco para
conectar o fio terra do cabo de linha. Consulte os
codigos elétricos locais e nacionais para obter os
métodos de aterramento adequados.

5. OPCIONAL - Kit de montagem da base

Consideragoes sobre fusivel de entradae fio de
alimentagao

Consulte a pdagina A-1para obter informagdes sobre fusiveis,
tamanhos de fios e tipo de fios de cobre recomendados. Una o
circuito de entrada com o fusivel superlag recomendado ou
disjuntores do tipo retardo (também chamados de disjuntores de
“tempo inverso” ou “térmico/magnético”). Escolha o tamanho do
fio de entrada e de aterramento de acordo com os cdédigos
elétricos locais ou nacionais. O uso de tamanhos de fios de
entrada, fusiveis ou disjuntores menores que o recomendado
pode resultar em desligamentos “inconvenientes” de correntes
de partida do soldador, mesmo que a maquina nao esteja sendo
usada em altas correntes.



POWER WAVE® E500

INSTALAGAO

TAMANHOS RECOMENDADOS DE ELETRODOS E CABOS
DE TRABALHO PARA SOLDAGEM A ARCO

Orientagdes gerais
Conecte o eletrodo e os cabos de trabalho entre os pinos de

saida apropriados da Pow er Wave® E500 de acordo com as
seguintes orientagoes:

* A maioria das aplicagées de soldagem funciona com o
eletrodo sendo positivo (+). Para essas aplicagbes, conecte
o cabo do eletrodo entre a placa de alimentagdo da unidade
de fiagdo e o pino de saida positivo (+) na fonte de
alimentagdo. Conecte um condutor de trabalho do pino de
saida da fonte de alimentagdo negativa (-) a pega de
trabalho.

* A polaridade negativa do eletrodo ndo é compativel.

As seguintes recomendagbes se aplicam a todos os modos de
solda:

SELECIONE OS CABOS DE TAMANHO APROPRIADO DE
ACORDO COM AS “ORIENTAGOES DE CABO DE
SAIDA” ABAIXO. Quedas excessivas de tensdo causadas
por cabos de soldagem subdimensionados e conexdes ruins
geralmente resultam em desempenho de soldagem
insatisfatorio. Sempre use os cabos de soldagem maiores
(eletrodo e trabalho) que sejam praticos e certifique-se de
que todas as conexdes estejam limpas e firmes.

Observagao: o calor excessivono circuito de solda indica
cabos subdimensionados e/ou conexdes ruins.

PASSE TODOS OS CABOS DIRETAMENTE PARA O
ALIMENTADOR DE FIOS E DE TRABALHO, EVITE
COMPRIMENTOS EXCESSIVOS E NAO ENROLE O CABO
EM EXCESSO. Passe o eletrodo e os cabos de trabalho
préximos um do outro para minimizar a area do loop e,
portanto, ainduténcia do circuito de solda.

SEMPRE SOLDE EM UMA DIREGAO DISTANTE DA
CONEXAO DE TRABALHO (TERRA).

ORIENTACOES SOBRE CABOS DE SAIDA

PERCENTUAL TAMANHOS DE CABO PARA COMPRIMENTOS COMBINADOS DE ELETRODOS E CABOS DE
AMPERES DO CICLO DE TRABALHO [COBRE REVESTIDO EM BORRACHA - CLASSIFICAGAO 75 °C (167 °F)]**
TRABALHO
0a 50 pés 50a100 pés 100 a 150 pés 150 a 200 pés 200 a 250 pés
200 60 2 2 2 1 1/0
200 100 2 2 2 1 1/0
250 30 3 3 2 1 1/0
250 40 2 2 1 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 2/0
300 100 2/0 2/0 2/0 2/0 3/0
350 40 1/0 1/0 2/0 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
450 100 3/0 3/0 3/0 3/0 4/0
500 60 2/0 2/0 3/0 3/0 4/0




POWER WAVE® E500

INSTALAGAO

CONEXOES DE CABO DE CONTROLE E DETECGAO DE
TENSAO

Visao geral da deteccédo de tensdo

O melhor desempenho de arco ocorre quando a Pow er Wave®
E500 tem dados precisos sobre as condigdes do arco.
Dependendo do processo, a indutancia dentro do eletrodo e dos
cabos de trabalho pode influenciar a tensdo aparente nos pinos
do soldador e ter um efeito forte no desempenho. Um sensor
remoto de tens&o do eletrodo é usado para melhorar a preciséo
das informacdes de tens&o de arco fornecidas a maquina. O
cabo de detecgéao do eletrodo integrado ao cabo de controle do
alimentador de fios.

1. O cabo de detecgdo de tensado do eletrodo (67) é
automaticamente ativado pelo processo de solda e
integrado ao cabo de controle do alimentador de fios de
14 pinos.

Conexao entre a fonte de alimentagao e asredes
Ethernet

A Pow er Wave® E500 é equipada com um conector Ethernet
RJ-45 compativel com ODVA com classificagdo IP67, localizado
no painel frontal. Todos os equipamentos Ethernet externos
(cabos, switches, etc.), conforme definido pelos diagramas de
conexao, devem ser fornecidos pelo cliente. E fundamental que
todos os cabos Ethernet externos a um conduite ou gabinete
sejam condutores solidos, cabo Cat 5e blindado, com dreno. O
dreno deve ser aterrado na fonte de transmissdo. Para obter
melhores resultados, direcione os cabos Ethernet para longe de
cabos de solda, cabos de controle unidade de fiagéo ou
qualquer outro dispositivo de transporte de corrente que possa
criar um campo magnético flutuante. Para obter orientagdes
adicionais, consulte a ISO/IEC 11801. O ndo cumprimento
dessas recomendagdes pode resultar em uma falha de conexao
Ethernet durante a soldagem.

O DHCP ¢ habilitado por padrao por 3 minutos. Se apés 3
minutos nenhum endereco tiver sido atribuido por um servidor
DHCP, as configuragdes de IP estatico serdo usadas e o DHCP
sera desabilitado. Depois que a maquina reverter para as
configuragdes de IP estatico, se quiser o DHCP novamente, a
maquina deve ser desligada e ligada para comecgar a procurar
um servidor DHCP novamente. Ao reverter para configuragoes
estaticas, a maquina usara o enderego IP personalizado, a
mascara de sub-rede e o gatew ay padréo se tiverem sido salvos
anteriormente na maquina. Caso contrario, as configuragdes
padrdo serdo usadas.

As configuragdes estaticas padréo sao:
Endereco IP. 192.168.0.2

Mascara de sub-rede: 255.255.192.0
Gatew ay padrao: 192.168.1.1

Consulte Gerenciador da Pow er Wave para obter informacdes
adicionais

PROCESSO DETECCAO DA DETECCAO DA
TENSAO DO TENSAO DE
ELETRODO TRABALHO
GMAW Condutor 67 Sensor dg tensdo nos
pinos
GMAW-P Condutor 67 Sensor dg tensdo nos
pinos
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AutoDrive 4R100 43

Pow er Wave e500

Cabo de controle do alimentador de fios -
KA78E 3

/\ Cabo de trabalho () - K2163- XX ou K1842-XX

Cabo do eletrodo (+) - K2163-XX ou K1842-XX Conexao Ethernet ArcLink XT

A-7






POWER WAVE® E500

OPERAGAO

OPERACAO

SIMBOLOS GRAFICOS QUE APARECEM NESTA MAQUINA OU NESTE MANUAL

olo
D>
3~

olo

ALIMENTACAO DE ENTRADA

LIGADO
DESLIGADO

ALTATEMPERATURA

ESTADO DA MAQUINA

DISJUNTOR

ESTADO DO ALIMENTADOR
DE FIOS

SAIDA POSITIVA

SAIDA NEGATIVA

INVERSOR TRIFASICO

ALIMENTACAO DE ENTRADA

TRIFASICO

CORRENTE CONTINUA

ARCLINK XT

ALIMENTADOR DE FIOS

B-1

U:

Uo

U4

Uz

l4

l2

=Y-~FEP©

TENSAO NOMINAL
REDUZIDA SEM CARGA

TENSAO DE CIRCUITO
ABERTO
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POWER WAVE® E500 OPERAGCAO

LUZES DE STATUS

CONDIGAO DA

SEQUENCIA DE INICIALIZAGAO

LUZ SIGNIFICADO

| f& AVISO O sistema esta bem. A fonte de
alimentagdo esta operacional e se

CHOQUE ELETRICO pode matar. —_ Verde fixo comunica normalmgptg com tot?os.os
A menos que esteja usando orecursode \ @ zgﬁ:g);ranggéog Sﬁ);n::;z?:rzﬁ;iavels
alimentacao a frio, ao alimentar com o gatilho da i
pistola, o eletrodo e 0 mecanismo de acionamento Ocorre durante a inicializagdo ou uma
estdo sempre energizados eletricamente e podem reinicializacédo do sistema e indica que a
permanecer energizados varios segundos apés o POWER WAVE®PE500 esta mapeando
término da soldagem. Verde piscando | (9entificando) cada componente no

P sistema. Isso € normal nos primeiros 1 a
VAPORES E GASES podem ser perigosos. 10 segundos apos ligar a energia ou se a
e Mantenha a cabega longe de vapores. configuragao do sistema for alterada

a durante a operagéo.

* Use ventilagao ou exaustiao para remover
vapores da zona de respiragao.

Falha do sistema nédo recuperavel. Se as
luzes de status estiverem piscando em
qualquer combinagdo de vermelho e
—_— verde, é porque ha erros. LEHA O(S)
Q?;—. CQDIGO(S) DE ERRO ANTES QUE A
— MAQUINA SEJA DESLIGADA.

A interpretacdo do codigo de erro atraveés
Alternando em | da luz de status é detalhada na segao

FAISCAS DE SOLDAGEM podem
causar incéndio ou explosao.
* Mantenha materiais inflamaveis afastados.

* Nao solde emrecipientes fechados.

verde e Solugado de problemas. Os digitos de
= - vermelho cadigo individuais piscam em vermelho
O ARCO ELETRICO pode queimar osolhose a com uma longa pausa entre os digitos. Se
pele. mais de um codigo estiver presente, os

Para limpar o(s)erro(s) ativo(s), desligue a
fonte de alimentagéo e ligue-a novamente
para reiniciar.

* Use protegao para olhos, ouvidos e corpo. codigos serdo separados por uma luz
/{ verde.

Observe todas as informagé6es de seguranga ao

|ongo deste manual. Vermelho fixo Nao aplicavel
Vermelho Nao aplicavel
Quando a energia é aplicada a Pow er Wave® E500, os piscando

componentes eletrénicos da maquina completardo uma
sequéncia de inicializagdo. A sequéncia de inicializagéo levara
um minuto para que a fonte de alimentagcédo e o alimentador
figuem prontos. Durante esse tempo, as luzes de status podem
piscar em verde ou vermelho/verde. Esta € uma situagao normal
a medida que a maquina passa pela sequéncia de inicializagao.

CICLO DE TRABALHO

A Power Wave® E500 é capaz de soldar em um ciclo de
trabalho de 100% (solda continua) a uma saida nominal de 450
amperes.

A classificagdo do ciclo de trabalho de 60% ¢é de 500 amperes
(combase em um ciclo de dez minutos — 6 minutos ligado e 4
minutos desligado). A saida maxima da maquina é de 500
amperes.

A Power Wave® E500 também é classificada para operagéo em
deserto, em temperatura elevada, em um ambiente de 55 °C. A
maquina tem poténcia reduzida para esta aplicagao.



POWER WAVE® E500

OPERAGAO

PROCEDIMENTOS COMUNS DE SOLDAGEM

Fazendo uma solda

A manutengao de um produto ou estrutura que utiliza os
programas de soldagem é e deve ser de responsabilidade
exclusiva do construtor/usuario. Muitas variaveis além do controle
da The Lincoln Electric Company afetam os resultados obtidos na
aplicagao desses programas. Essas variaveis incluem, entre
outras, procedimento de soldagem, quimica e temperatura da
placa, projeto de soldagem, métodos de fabricagao e requisitos de
servigo. Afaixa disponivel de um programa de soldagem pode nao
ser adequada para todas as aplicagoes, e o fabricante/usuario é e
deve serounicoresponsav el pela selegdo do programa de
soldagem.

Escolha o material do eletrodo, o tamanho do eletrodo, o gas de
protecdo e o processo (GMAW, GMAW-P, etc.) apropriados
para o material a sersoldado.

Selecione o modo de solda que melhor corresponda ao
processo de soldagem desejado. O conjunto de solda padrao
fornecido com a POWER WAVE® E500 abrange uma ampla
variedade de processos comuns que atenderdo a maioria das
necessidades.

Todos os ajustes sao feitos através da interface do usuario.

Definicao dos modos de soldagem
MODOS DE SOLDAGEM NAO SINERGICOS

. Um modo de soldagem nao sinérgico requer que todas as
variaveis do processo de soldagem sejam definidas pelo
operador.

MODOS DE SOLDAGEM SINERGIC OS

. Um modo de soldagem sinérgico oferece a simplicidade do
controle em um unico botdo. A maquina selecionara a
tensdo e a amperagem corretas com base na velocidade
de alimentagéo de fio (Wire Feed Speed, WFS) definida
pelo operador.

Controles basicos de soldagem
MODO DE SOLDA

Selecionar um modo de solda determina as caracteristicas de
saida da fonte de alimentacdo da Pow er Wave®. Os modos de
solda s&o desenvolvidos com um material de eletrodo
especffico, tamanho do eletrodo e gas de protegao.

Consulte www.powerwavesoftware.compara obter uma
descrigcdo mais completa dos modos de solda programados na
POWER WAVE®E500 na fabrica.

VELOCIDADE DE ALIMENTAGAO DO FIO (WFS)

Em modos de soldagem sinérgica (CV sinérgico, GMAW-P), a
WFS é o paré@metro de controle dominante. O usuario ajusta a
WFS de acordo com fatores como tamanho do fio, requisitos de
penetragéo, entrada de calor, etc. A POWER WAVE®E500 usa
a configuragdo WFS para ajustar a tensao e a corrente de
acordo com as configuragdes contidas na POWER WAVE®.

Em modos néo sinérgicos, o controle WFS se comporta como
uma fonte de energia convencional, em que a WFS e a tenséo
sao ajustes independentes. Portanto, para manter as
caracteristicas de arco adequadas, o operador deve ajustar a
tensdo para compensar quaisquer alteragdes feitas na WFS.

AMPERES

Em modos de corrente constante, este controle ajusta a
amperagem de soldagem.

TENSAO

Em modos de tensédo constante, este controle ajusta a tenséo
de soldagem.

APARAGEM

Nos modos de soldagem sinérgica de pulso, a configuracéo
Trim (Aparagem) ajusta o comprimento do arco. A aparagem é

ajustavel de 0,50 a 1,50. 1.00 é a configuragdo nominal e € um
bom ponto de partida para a maioria das condigdes.

Controle UltimArc™

O Controle UltimArc™ permite que o operador varie as
caracteristicas do arco. O Controle UtimArc™ ¢ ajustavel de —
10,0 a +10,0 com uma configuragdo nominal de 0,0.


http://www.powerwavesoftware.com/
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OPERAGAO

SOLDAGEM DE TENSAO CONSTANTE
CV sinérgica

Para cada velocidade de alimentagdo de fio, uma tensao
correspondente é pré-programada na maquina através de
softw are especial na fabrica.

A tensao pré-programada nominal € a melhor tensdo média
para uma determinada velocidade de alimentagdo de fio, mas
pode ser ajustada de acordo com a preferéncia. Quando a
velocidade de alimentagdo do fio muda, a POWER WAVE®
E500 ajusta automaticamente o nivel de tensao
correspondentemente para manter caracteristicas de arco
semelhantes em toda a faixa de WFS.

CV néao sinérgica

Em modos n&o sinérgicos, o controle WFS se comporta mais
como uma fonte de energia convencional de CV, em que a WFS
e a tensdo séo ajustes independentes. Portanto, para manter as
caracteristicas de arco, o operador deve ajustar a tenséo para
compensar quaisquer alteragdes feitas na WFS.

Todos os modos de CV

O aperto ajusta a indutancia aparente da forma de onda. A
funcao de “pinch” (apertar) é inversamente proporcional a
indutancia.

Portanto, aumentar o controle de aperto para mais de 0,0
resulta em um arco mais nitido (mais respingos), enquanto
diminuir o Controle de aperto para menos de 0,0 proporciona
um arco mais suave (menos respingos).

SOLDAGEM POR PULSO

Os procedimentos de soldagem por pulso sdo definidos
controlando uma variavel geral de “comprimento do arco”.
Quando soldar por pulso, a tensdo do arco é altamente

dependente da forma de onda.

A corrente de pico, a corrente de retorno, o tempo de subida, o
tempo de queda e a frequéncia de pulso afetam a tenséo. A
tenséo exata para uma determinada velocidade de alimentagao
de fio s6 pode ser prevista quando todos os parametros de
forma de onda pulsante sdo conhecidos. A tensdo ou a
aparagem podem ser ajustados.

A aparagem ajusta o comprimento do arco e varia de 0,50 a
1,50 com um valor nominal de 1,00. Valores de aparagem
maiores que 1,00 aumentam o comprimento do arco, enquanto
valores menores que 1,00 dimnuem o comprimento do arco.
(Consulte a Figura B.3)

A maioria dos programas de soldagem por pulso é sinérgica.
Conforme a velocidade de alimentagdo do fio € ajustada, a
POWER WAVE®E500 recalculara automaticamente os
parametros de forma de onda para manter propriedades de arco
semelhantes.

A POWER WAVE® E500 utiliza “controle adaptativo” para
compensar as alteragdes no stick-out elétrico durante a
soldagem. (O stick-out elétrico € a distancia da ponta de contato
até a peca de trabalho.) As formas de onda POWER WAVE®
E500 sao otimizadas para um stick-out de 0,75 pol. O
comportamento adaptativo € compativel com uma variedade de
stick-outs de 0,50 a 1,25”. Em velocidades de alimentagdo de fio
muito baixas ou altas, a faixa adaptavel pode ser menor devido
ao alcance das limitagbes fisicas do processo de soldagem.

O Controle UltimArc™ ajusta o focoou a forma do arco. O
Controle UltimArc™ ¢é ajustavel de -10,0 a +10,0 com uma
configuragdo nominal de 0,0. Aumentar o controle UltimArc™
aumenta a frequéncia de pulso e a corrente de fundo enquanto
diminui a corrente de pico. Isso resulta em um arco rigido e
firme usado para soldagem de chapas de metal de alta
velocidade. Reduzir o Controle UltimArc™ diminui a frequéncia
de pulso e a corrente de fundo enquanto aumenta a corrente de
pico. Isso resulta em um arco suave bom para soldagem forade
posicdo. (Consulte a Figura B.4)
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FIGURA B.3

Aparagem 0,50
Comprimento do
arco curto

vy

Aparagem 1,00
Comprimento do
arco médio

FIGURA B.4

Aparagem 1,50
Comprimento do
arco lonao

Controle de arco elétrico
-10,0
Baixa freauéncia. amplo

Controle de arco desligado
Frequéncia e largura médias

Controle de arco elétrico +10,0
Alta frequéncia, focado
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POWER WAVE® E500 ACESSORIOS

ACESSORIOS

Opgoes gerais

K2149-1 Pacote de cabos de trabalho. Cabo 4/0 com terminal
em uma extremidade com bragadeira de trabalho fixada na
outra extremidade. Comprimento de 4,6 m (15 pés).

K1842-10 Cabo de alimentagdo de soldagem. Terminal a
terminal, 3/0, 600A, ciclo de trabalho de 60%. 3,0 m (10 pés).

K3059-2 Carrinho do inversor e alimentador de fio. Carrinho
com rodas traseiras com rodizios dianteiros e plataforma para o
reservatorio de gas. Algas convenientes permitem facil
armazenamento do cabo. Tamanho pequeno que se ajusta a
porta de 762 mm (30 pol.). Nao se destina ao uso com
alimentadores de fio de cabega dupla.

K3059-3 Carrinho do inversor de cilindro duplo e do
alimentador de fio. Carrinho com rodas traseiras com rodizios
dianteiros e plataforma para cilindro duplo. Algas convenientes
permitem facil armazenamento do cabo. Tamanho pequeno que
se ajusta a porta de 762 mm (30 pol.).

K586-1 Kit de mangueirae regulador de gas ajustavel.
Acomoda cilindros de argbnio ou gas com mistura de argdnio.
Inclui um medidor de pressao do cilindro, medidor de fluxo com
escala dupla e mangueira de gas de 1,3 m (4,3 pés).

K3129-2 Kit de filtros CE
3100211 Kit de mangueirae regulador de fluxo Harris Argon

K3019-1 Arc Tracker. O Arc Tracker monitora as informagdes
sobre o arco de soldagem conectando-o entre qualquer fonte de
alimentagcdo de solda CC e a bragadeira de trabalho.

Solucdes de controle de vapores de solda. A Lincoln Electric
oferece uma ampla variedade de solugdes de controle de
vapores de solda, desde sistemas portateis faciimente
transportados pela oficina até sistemas centrais em toda a
oficina que atendem a muitas estagdes de soldagem dedicadas.

C-1
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MANUTENGAO

MANUTENCAO

CHOQUE ELETRICO pode matar. - ®

* Antes de realizar trabalhos de servigo, manutencao
e/ou reparo, desconecte totalmente a energia da
maquina.

* Nao toque em pegas energizadas.

* Apenas o pessoal qualificado dev erealizar esta
manutengao.

ah

INSPECAO VISUAL

Limpe o interior da maquina com um fluxo de ar de baixa
presséo. Faca uma inspegcdo completa de todos os
componentes.

Procure sinais de superaquecimento, fios quebrados ou outros
problemas o6bvios. Muitos problemas podem ser descobertos
com uma boa inspegdo visual.

MANUTENCAO DE ROTINA

A cada seis meses, a maquina deve ser limpa com um fluxo de
ar de baixa pressao. Manter a maquina limpa resultara em uma
operagcao mais fria e maior confiabilidade. Limpe bem as
seguintes areas:

* Todas as placas de circuito impresso

* Botéao liga/desliga

* Transformadorprincipal

¢ Retificador de entrada

* Aletas de dissipagao de calor

* Transformadorauxiliar

e Areada chave de reconexdo

* Ventilador (Sopre ar pelas entradas de ar traseiras)

Examine a caixa da chapa de metal para ver se ha amassados
ou quebras. Repare a caixa conforme necessario. Mantenha a
caixa em boas condigdes para garantir que as pecas de alta
tenséo sejam protegidas e o espagcamento correto seja mantido
o tempo todo. Todos os parafusos de chapa externa devem
estar no lugar para garantir a resisténcia da caixa e a
continuidade do aterramento elétrico.

A

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR

MANUTENGAO PERIODICA
Protecdotérmica

Os termostatos protegem a maquina contra temperaturas
excessivas de operagao. Temperaturas excessivas podem ser
causadas pela falta de ar de resfriamento ou operagéo da
maquina além do ciclo de trabalho e da classificagao de saida.
Se ocorrer temperatura excessiva de operagéao, o termostato
desativara a saida e operara o ventilador de resfriamento. Os
visores em um alimentador conectado permanecerao
energizados durante esse tempo e a luz térmica ficara acesa.
Os termostatos sédo reajustados automaticamente quando a
maquina esfriar o suficiente. Se o desligamento do termostato
foi causado por saida ou ciclo de trabalho em excesso e o
ventilador esta operando normalmente, o botdo liga/desliga
pode ser deixado ligado e a reinicializagdo deve ocorrer dentro
de um periodo de 15 minutos.

Se, por qualquer motivo, vocé ndo entender os procedimentos ou ndo puder realizar a manutencao ou reparos com seguranga, entre em contato com sua
instalagdo de Servigo Autorizado da Lincoln para obter assisténcia técnica de solugdo de problemas antes de prosseguir.

D-1
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POWER WAVE® E500 SOLUGAO DE PROBLEMAS

SOLUGAO DE
PROBLEMAS

Comousar o GUIA DE SOLUGAO DE PROBLEMAS

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

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

Etapa 1. LOCALIZAR PROBLEMA (SINTOMA).

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

Etapa 2. POSSIVEL CAUSA.

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

Etapa 3. CURSO DE AGAO RECOMENDADO

Esta coluna fornece um curso de agéo para a Possivel Causa,
geralmente recomenda entrar em contato com a Instalagédo
Local de Manutengdo de Campo Autorizado da Lincoln.

Se vocé nao entender ou nao puder realizar a agéo
recomendada com seguranga, entre em contato com sua
Instalagdo local de Servico de Campo Autorizado da Lincoln.

instalagdo de Servigo Autorizado da Lincoln para obter assisténcia técnica de solugao de problemas antes de prosseguir.

/g\ Se, por qualquer motivo, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou ndo puder realizar os testes/reparos com seguranga, entre em contato com sua
WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR
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USANDO O LED DE STATUS PARA RESOLVER
PROBLEMAS DO SISTEMA

A POWER WAVE® E500 é equipada com duas luzes de status
montadas externamente, uma para a fonte de alimentagdo e
outra para o moédulo de unidade de fiagdo contido na fonte de
alimentagdo. Se ocorrer um problema, € importante observar a
condigdo das luzes de status. Portanto, antes de desligar e ligar
a alimentagdo do sistema, verifique a luz de status da fonte de
alimentagdo quanto a sequéncias de erro, conforme observado
abaixo.

Estdo incluidas nesta segdo informagdes sobre a fonte de
alimentagdo e os LEDs de status do moédulo da unidade de
fiacdo e alguns graficos basicos de solugdo de problemas para
desempenho da maquina e da solda.

As LUZES DE STATUS sao LEDs de duas cores que indicam

erros do sistema. A operagao normal de cada uma é verde
constante. As condigdes de erro estao indicadas na Tabela E.1.

| TABELA E1 - LUZES DE STATUS

CONDIGAO DA LUZ SIGNIFICADO

O sistema esta bem. A fonte de alimentagdo esta operacional e se comunica normalmente
com todos os equipamentos periféricos saudaveis conectados a sua rede ArcLink.

Ocorre durante a inicializagdo ou uma reinicializagdo do sistema e indica que a POWER
WAVE® E500 esta mapeando (identificando) cada componente no sistema. Isso é normal nos
primeiros 1 a 10 segundos apods ligar a energia ou se a configuragao do sistema for alterada
durante a operagéo.

Em condi¢bes normais, indica que o mapeamento automatico falhou.

Usado também pelo utilitario de diagnéstico (incluido no POWER WAVE® Utilities ou
disponivel em www.powerwavesoftware.com) para identificar a maquina selecionada ao se
conectar a um endereco IP especffico.

Verde fixo

Verde piscando

Verde piscando rapido

Falha do sistema ndo recuperavel. Se as luzes de status estiverem,piscando em qualquer
combinagéo de vermelho e verde, € porque ha erros. LEIA O(S) CODIGO(S) DE ERRO
ANTES QUE A MAQUINA SEJA DESLIGADA.

A interpretagcédo do cddigo de erro através da luz de status é detalhada na seg¢do Manual de
servigo. Os digitos de cddigo individuais piscam em vermelho com uma longa pausa entre os
digitos. Se mais de um codigo estiver presente, os codigos serdo separados por uma luz
verde. Somente as condi¢des de erro ativas estardo acessiveis através da luz de status.

Os cédigos de erro também podem ser recuperados com o utilitario de diagnéstico (incluido
nos CDs do POWER WAVE® Utilities e Service Navigator ou disponivel em
www.powerwavesoftware.com). Este é o método preferido, pois ele pode acessar
informagdes histéricas contidas no log de erros.

Alternando em verde e vermelho

Para limpar o(s) erro(s) ativo(s), desligue a fonte de alimentagéo e ligue-a novamente para

reiniciar.
Vermelho fixo Nao aplicavel
Vermelho piscando Nao aplicavel

instalagdo de Servigo Autorizado da Lincoln para obter assisténcia técnica de solugdo de problemas antes de prosseguir.

/g\ Se, por qualquer motivo, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou ndo puder realizar os testes/reparos com seguranga, entre em contato com sua
WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR
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CcODIGOS DE ERRO DA POWER WAVE®

Veja a seguir uma lista parcial dos possiveis cédigos de erro da
POWER WAVE® E500. Uma lista completa de codigos de erro

esta disponivel no utilitario de diagnéstico (incluido no POWER

WAVE® Utilities ou disponivel em

w wWw.powerwavesoftware.com).

[ CONTROLADOR DE SOLDA DA FONTE DE ALIMENTACAO

Codigo de erron® (LECO /FANUC / . ~
MOTOMAN nO) Indlcagao
6(6) Nenhuma mensagem CAN \F/ael:wi?i na comunic?gég dfa f(i)nt;a'd.e a!jimer]:.taQ%)Aljnt\olas c:o mapeamelnto (sjer'ctonclui?o.
da fonte de alimentag&o que a conex&o da fiaggo fisica dos fios - Verifique se a placa do interruptor
recebe alimentacdo de entrada do transformador auxiliar.
A maquina nao pbde configurar corretamente os dispositivos que estao conectados a
Falha no mapeamento ela. Esse problema de configuragdo pode ser causado pelo tipo de dispositivos que
18 (24) automatico do ArcLink estdo conectados & maquina ou por um dispositivo necessario que néo esta conectado.
Consulte o manual do operador para obter a configuragdo adequada. Verifique se todos
os dispositivos no sistema estdo alimentados corretamente.
Um componente do sistema encontrou um erro durante a sequéncia de soldagem e fez
Dispositivo que controla a com que o sistema parasse. O componente com o erro pode ser uma unidade de
21 (33) sequéncia da operagéo de | fiagdo, uma interface de usuario ou alguma outra parte do sistema.
soldagem interrompido Leia o LED de status da placa do interruptor para obter um cédigo de falha detalhado.
devido a um erro Verifique os registros de eventos dos varios componentes do sistema para determinar a
causa da falha.
31 (49) Erro 'd.e sobrecorrente Prejs,enga de corrente prliméria excessiva. Pode estar relacionado a uma falha na placa
primario (entrada). do interruptor ou no retificador de saida.
Indica superaquecimento. Em geral, acompanhado por LED térmico. Verifique a
36 (54)  Erro térmico operagao do ventilador. Certifique-se de que o processondo exceda o limite do ciclo de
trabalho da maquina.
37 (55) Erro de partida soft-start Falha na pré-carga do capacitor. Em geral, acompanhado pelos cédigos 32 e 33.
(pré-carga)
Ocorreu falha desconhecida no circuito de interrupgéo de falha. As vezes, é causada
39 (57)  Falha de hardwarediversa | por falha primaria de sobrecorrente ou conexdes intermitentes no circuito do
termostato.
54 Sobrecorrente secundaria (0] Iimite 'm.édio'de corrente seE:undéria '(so'lda) de longo prazo foi excedido. Este erro
(84) (saida) desligara imediatamente a saida da maquina.
OBSERVACAOQ: olimite médio de corrente secundaria de longo prazo é de 450 A.
A comunicagdo CAN entre a placa de circuito impresso (Cl) da interface do usuario e a
placa de Cl do switchfoiinterrompida. A alimentagdo deve ser desligada e ligada a
213 Falha de comunicagao maquina Para redefinir czerro. Ip§pecione visualmgnte o] ghicote do CAN para garantir
(513) as conexdes e a condigdo. Verifique a fonte de alimentagdo para as placas de Cl da
unidade de fiagao e do switch. Substitua os conjuntos com defeito conforme
necessario.
A tensdo nos capacitores de ligacdo CC principal alojados no painel de distribuicdo foi
71 Tens&o acima/abaixo do muito alta ou muito baixa. Verifique se todas as trés fases da linha de entrada CA estéo
(1809) capacitor de ligagédo CC conectadas corretamente a maquina e se n&o ha fusiveis ou disjuntores danificados.
Verifiqgue todas as conexdes de alimentacdo para a placa de Cl do interruptor principal.
719 Erro na placa de CI do Qcorreu um erro interno na plgca de Cl do sw itch. A glirmantagéo 'delvg ser desligada e
(1817) switch Ilgadf’:l ? maquina para redefinir o erro. Substitua o painel de distribuicdo se o erro
persistir.
Codigos de erro que contém trés ou quatro digitos geralmente indicam erros internos
Outro - consulte a listagem completa na placa de controle da fonte de alimentacdo. Se desligar e ligar a alimentacdo de
disponivel no utilitario de diagnéstico entrada da maquina néo eliminar o erro, entre em contato com o Departamento de
manutencdo
Codigo de erron® (LECO /FANUC / Indicacio
MOTOMAN n°) ¢
O limite médio de corrente do motor de longo prazo foi excedido. Normalmente indica
81 (129)  Sobrecarga do motor sobrecarga mecanica do sistema. Se o problema persistir, considere uma relacdo de
engrenagem de torque mais alto (faixa de velocidade mais baixa).
82 (130) Sobrecorrente do motor O nivel maximo absoluto de corrente do motor foi excedido. Esta € uma média de curto
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prazo para proteger o circuito da unidade.
83 (131) Desligamento n° 1 Refere-se aos fios jumper em J85 na placa do cabegote de alimentacdo. Verifique a

84 (132) Desligamento n° 2 integridade do conector e dos jumpers.

instalagdo de Servigo Autorizado da Lincoln para obter assisténcia técnica de solugdo de problemas antes de prosseguir.

/g\ Se, por qualquer motivo, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou ndo puder realizar os testes/reparos com seguranga, entre em contato com sua
WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR


http://www.lincolnelectric.com/LOCATOR

POWER WAVE® E500 SOLUGAO DE PROBLEMAS

| Observar todas as diretrizes de seguranga detalhadas neste manual

PROBLEMAS POSSIVEL CURSO DE AGAO
(SINTOMAS) CAUSA RECOMENDADO

PROBLEMAS BASICOS DA MAQUINA

Danos fisicos ou elétricos graves sao Nenhuma
evidentes quando as tampas da chapa

de metal sdo removidas.

Entre em contato com a instalagao local
de manutengao de campo autorizada da
Lincoln.

Fusiveis de entrada continuam
queimando

. Fusiveis de entrada com tamanho

incorreto.

1. Certifique-se de que os fusiveis tenham

o tamanho correto. Consulte a segao
de instalagao deste manual para os
tamanhos recomendados.

Procedimento de soldagem improprio
que exige niveis de saida acima da
classificagdo da maquina.

. Reduza a corrente de saida, ciclo de

trabalho ou ambos.

. Danos fisicos ou elétricos graves sao

evidentes quando as tampas da chapa
de metal sdo removidas.

. Entre em contato com o servigo local

autorizado da Lincoln Hectric para
obter assisténcia técnica.

A maquina nao liga (sem luzes)

. Sem energia de entrada.

. Certifique-se de que a desconexao da

alimentagdo de entrada esteja LIGADA.
Verifique os fusiveis de entrada.
Certifique-se de que o botao
liga/desliga (SW1) na fonte de
alimentagdo esteja na posigcéo
“LIGADO”.

. Ofusivel F1 (na area de reconexao)

pode ter queimado.

. Desligue e substitua o fusivel.

. Odisjuntor CB1 (no painel de controle)

pode ter disparado.

. Desligue e redefina o CB1.

. Selecao de tenséo de entrada

inadequada (somente maquinas com
tensdo de entrada milltipla).

. Desligue, verifique a reconexao da

tens&o de entrada de acordo com o
diagrama na tampa de reconexdo.

A maquina nao solda, ndo consegue
obter nenhuma saida.

Esse problema normalmente sera
acompanhado por um cédigo de erro.
Os cadigos de erro séo exibidos como
uma série de flashes vermelhos e
verdes pelas luzes de status. Consulte
a secao “Luz de status” deste
documento para mais informagdes.

. Atensdo de entrada esta muito baixa ou

muito alta.

. Certifique-se de que atensao de

entrada esteja correta, de acordo com
a placa de classificagao localizada na
parte traseira da maquina.

. Erro térmico.

. Consulte a segado “O LED térmico esta

aceso’.

. Olimite de corrente primaria foi

excedido (o contator principal desliga
quando a saida ¢ iniciada — consulte o
erro 31).

. Possivel curto no circuito de saida.

Desligue a maquina. Remova todas as
cargas da saida da maquina. Ligue
novamente e ative a saida. Se a
condigcao persistir, desligue a energia e
entre em contato com uma instalagao
autorizada de servico de campo da
Lincoln Electric.

. Falha do inversor - placa de circuito

impresso do sw itch, problema do
contator, etc.

. Entre em contato com o servigo local

autorizado da Lincoln Hectric para
obter assisténcia técnica.

A
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PROBLEMAS POSSIVEL CURSO DE AGAO
(SINTOMAS) CAUSA RECOMENDADO

PROBLEMAS BASICOS DA MAQUINA

O LED térmico esta aceso. 1. Operagao inadequada do ventilador. 1. Verifique se o ventilador esta
funcionando corretamente. (Os
ventiladores devem funcionar sempre
que a poténcia de saida estiver ligada.)
Verifique se ha material bloqueando as
entradas de ar ou de exaustao, ou se
ha excessode sujeira entupindo os
canais de resfriamento na maquina.

2. Placa do retificador de saida ou 2. Depois que a maquina esfriar, reduza a

termostato de bloqueio. carga, o ciclo de trabalho ou ambos.
Verifique se ha material bloqueando as
entradas de ar ou exaustéo e as aletas
do dissipador de calor.

3. Termostato da placa de ClI do 3. Verifique se ha carga excessivana
barramento CC. alimentagao de 40 VCC.
4. Abrao circuito do termostato. 4. Verifique se ha fios quebrados,

conexdes abertas ou termostatos com
defeito nos dissipadores de calor do
barramento CC e do retificador de
saida e no conjunto de bloqueio.

instalagdo de Servigo Autorizado da Lincoln para obter assisténcia técnica de solugao de problemas antes de prosseguir.
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Observar todas as diretrizes de seguranga detalhadas neste manual

PROBLEMAS POSSIVEL CURSO DE AGAO
(SINTOMAS) CAUSA RECOMENDADO
PROBLEMAS DE QUALIDADE DA SOLDA E DO ARCO
Degradagao geral do desempenho da 1. Problema de alimentagéo do fio. 1. Verifique se ha problemas de
solda. alimentagdo. Verifique a WFS real e a

predefinida. Verifique se a unidade da
fiagdo e a relagdo de engrenagem
corretas foram selecionadas.

2. Problemas de cabeamento. 2. Verifique se ha conexdes ruins, loops
excessivos no cabo, etc.
OBSERVAGCAOQO: A presenca de calor
no circuito de soldagem externo indica
conexdes fracas ou cabos com
tamanho menor.

3. Perda de gas de protegao ou protegao 3. Verifique se o fluxo de gas e o tipo

inadequada. estao corretos.
4. Verifique se o modo de solda esta 4. Selecione o modo de solda correto para
correto para o processo. a aplicagéo.
5. Calibragdo da maquina. 5. Verifique a calibragdo da corrente e
tensdo de saida.
6. O limite de corrente secundario foi 6. Ajuste o procedimento para reduzir a
atingido. demanda de saida.
O fio queima de volta na ponta quando | 1. Problema no condutor de detecgao de 1. Verifique as conexdes do condutor de
0 arco € iniciado. tenséao. detecgao. Verifique a configuragdo do

condutor de deteccéo e a polaridade do
arco. Certifique-se de que as conexdes
do eletrodo e do trabalho nao estejam
invertidas.

2. Problema de alimentagdo do fio. 2. Verifique se ha problemas de
alimentagdo. Verifique se a unidade da
fiagdo e a relagdo de engrenagem
corretas foram selecionadas.

O fio queima de volta a ponta no final 1. Tempo de requeima. 1. Reduza o tempo de requeima e/ou

da solda. ponto de trabalho.

A saida da maquina desliga durante 1. Falha do inversor ou sistema 1. Uma falha do inversor ndo recuperavel
uma solda. interrompera a soldagem e abrira o

contator principal. Essa condigao
também resultara em uma luz de status
alternando em vermelho e verde no
painel de controle. Consulte a secéo
Luz de status para obter mais

informagdes.
A maquina ndo produzira saida 1. Atenséo de entrada pode ser muito 1. Certifique-se de que a tenséo de
completa. baixa, limitando a capacidade de saida entrada esteja correta, de acordo com a
da fonte de alimentagao. placa de classificagdo localizada na
parte traseira da maquina.
2. Calibragdo da maquina. 2. Calibre a corrente e a tensao
secundérias.

instalagdo de Servigo Autorizado da Lincoln para obter assisténcia técnica de solugao de problemas antes de prosseguir.

/g\ Se, por qualquer motivo, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou ndo puder realizar os testes/reparos com seguranga, entre em contato com sua
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| Observar todas as diretrizes de seguranga detalhadas neste manual

PROBLEMAS POSSIVEL CURSO DE AGAO
(SINTOMAS) CAUSA RECOMENDADO

PROBLEMAS DE QUALIDADE DA SOLDA E DO ARCO

Arcoexcessivamente longo e irregular. | 1. Problema de alimentagdo do fio. 1. Verifique se ha problemas de alimentagéo.
Verifique se a unidade da fiacdo e a
relacdo de engrenagem corretas foram
selecionadas.

2. Problema de detecgao de tenséo. 2. Verifique as conexdes do condutor de
deteccdo. Verifique a configuragéo do
condutor de detecgédo e a polaridade do
arco. Certifique-se de que as conexdes do
eletrodo e do trabalho nZo estejam

invertidas.
3. Perda de gas de protecéo ou 3. Verifique se o fluxo de gas e o tipo estéo
protecdo inadequada. corretos.
4. Calibragdo da maquina. 4. Calibre a corrente e a tens&o secundarias.
Falha de perda de arco no robd. 1. Possivelmente causado por 1. Verifique se ha problemas de alimentagéo.
problema de alimentagédo do fio. Verifique se a unidade da fiacéo e a

relagdo de engrenagem corretas foram
selecionadas. Para fio de didametro maior,
considere arelacdo de engrenagem de
torque mais alto/faixa mais baixa
disponivel para se adequar a aplicagao.

2. O conduite que leva ao alimentador | 2. Remova as dobras e torgdes no conduite
de fios tem dobras ou torgdes, o que que leva ao alimentador.
pode reduzir a velocidade de
alimentagao do fio.

3. O conduite que conduz ao 3. Use um conduite mais curto.
alimentador de fio do carretel de fio &
muito longo.

DEVICENET - SISTEMA CONTROLADO PELOCLP

Inicio de solda com defeito. 1. Problema na alimentagédo do fio 1. Verifique se a tens&o do rolo de
acionamento dos alimentadores n&o esta
muito baixa, permitindo que o fio deslize
nos rolos. Verifique se o fio pode ser
puxado facilmente pelo conduite do fio.
Verifique se a ponta de contato nédo esta

bloqueada.
2. Velocidade de alimentagao de inicio 2. Verifique se a velocidade de alimentagéo
do fio (strike) do fio esta definida corretamente.
3. Programacédo de solda incorreta 3. Verifique se a programagéo de solda

correta esta selecionada.

4. Condutores de deteccao de tensao 4. Verifique se os condutores de detecgao de
tensdo estdo conectados corretamente e
configurados conforme descrito no manual
de instrugdes.

5. Gas 5. Verifique se o gas esta sendo ligado antes
da saida.
A purga de gas ndo esta funcionando. [ 1. Sem gas. 1. Verifique se ha gas disponivel na entrada
do solenoide de gas.
2. Linhas de gas. 2. Verifique se nada esta obstruindo o fluxo
de gas.

instalagdo de Servigo Autorizado da Lincoln para obter assisténcia técnica de solugao de problemas antes de prosseguir.
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| Observar todas as diretrizes de seguranga detalhadas neste manual

PROBLEMAS POSSIVEL CAUSA CURSO DE AGAO
(SINTOMAS) RECOMENDADO
ETHERNET
Nao é possivel conectar. 1. Conexao fisica. 1. Verifique se o cabo de rede ou cabo

cruzado correto esta sendo usado (consulte
o departamento de Tl local para obter
assisténcia).

* Verifigue se os cabos estdo totalmente
inseridos no conector de anteparo.

2. Informacdes de enderego IP. 2. Use o Weld Manager (incluido no POWER
WAVEe Utilities ou disponivel em
w ww.powerwavesoftware.com) para
verificar se foraminseridas as informagdes
corretas de enderecgo IP.

OBSERVACGAQ:

* aPower Wave E500 tem um enderego IP
estatico padréo de 192.16.8.0.2.

¢ Verifigue se ndo ha enderegos IP
duplicados na rede.

A conexéo cai durante a soldagem. 1. Localizagéo do cabo. 1. Verifique se o cabo de rede nado esta
localizado ao lado dos condutores de
corrente. Isso incluiria cabos de
alimentagcdo de entrada e cabos de saida
de soldagem.

instalagdo de Servigo Autorizado da Lincoln para obter assisténcia técnica de solugao de problemas antes de prosseguir.

/g\ Se, por qualquer motivo, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou ndo puder realizar os testes/reparos com seguranga, entre em contato com sua
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POWER WAVE® E500

DIAGRAMAS

DIAGRAMA DE FIACAO da Power Wave E500
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OBSERVAGAO: Este diagrama & apenas para referéncia. Hle pode ndo ser exato para todas as maquinas incluidas neste manual. O diagrama especifico de um
determinado cddigo encontra-se colado dentro da maquina em um dos painéis do compartimento. Se o diagrama estiver ilegivel, entre em contato com o departamento
de manutengdo para substituicdo. Fornega o numero do cédigo do equipamento.
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OBSERVAGAO: Este diagrama & apenas para referéncia. Hle pode ndo ser exato para todas as maquinas incluidas neste manual. O diagrama especifico de um
determinado cddigo encontra-se colado dentro da maquina em um dos painéis do compartimento. Se o diagrama estiver ilegivel, entre em contato com o departamento
de manutengdo para substituicdo. Fornega o numero do cédigo do equipamento.
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indice de submontagens - 12643

LEGENDA NUMERO DA PECA DESCRICAO QTD.

P-1084-A iNDICE DE SUBMONTA GENS Conforme
necessario

1 P-1084-C MONTAGEM DIANTEIRA DA CAIXA Conforme
necessario

2 P-1084-D MONTAGEM DO PAINEL DIVISOR Conforme
necessario

3 P-1084-E MONTAGEM DA BASE E CENTRO Conforme
necessario

4 P-1084-F MONTAGEM DA PARTE TRASEIRA DA CAIXA Conforme
necessario

5 P-1084-G MONTAGEM DA ESTRUTURA Conforme
necessario
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LINCOLN B
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Montagem dianteira da caixa

LEGENDA | NUMERO DA PEGA DESCRIGAO QTD.
9SG8969 MONTAGEM DIANTEIRA DA CAIXA 1
1 9SG8959 FRENTE DA CAIXA 1
2 9SG8970 PLACA DE IDENTIFICACAO 1
2A 9SG8970 PLACA DE IDENTIFICACAO 1
3A 9S516656-4 MONTAGEM DO TERMINAL DE SAIDA 2
3B 9SCF000371 #10-24X.50HHCS- FULL- GR2-3147 4
4A 95G6864-1 TAMPA DO PINO DE SAIDA NEGATVA 1
9559225-100 PARAFUSO AUTO-ROSCANTE 2
9S59262-184 ARRUELA 2
5A 9SG6864-2 TAMPA DO PINO DE SAIDA POSITIVA 1
9S59225-100 PARAFUSO AUTO-ROSCANTE 2
9S59262-184 ARRUELA 2
BA 98532107 PLACA DE COBERTURA 1
6B 9559225-99 PARAFUSO AUTO-ROSCANTE 4
7A 9SG6525-3 ALCA 1
7B 9SM24995 BRACADEIRA DE SUPORTE DA ALCA TRASEIRA 1
7C 9559225-66 PARAFUSO AUTO-ROSCANTE 4
8A 9S528626-5 MONT. DA PLACA DE Cl DO CABEC. ALIMENT. 1
8B 9ST9187-13 #10-24HLN-1817/1-INSERCAO DE NYLON 4
9SG8964 CHICOTE DO CONTROLE PRINCIPAL 1
9A 98512021-72 CAIXA DO RECEPTACULO, INVOLUCRO SOLIDO 1
9B 9SS8025-96 PARAFUSO AUTO-ROSCANTE 2
9C 9SS17062-11 TAMPA DO CONECTOR DO CABO 1
9SCF000010 #10-24HN 4
9SE106A-1 ARRUELA DE PRESSAO 2
95526124 REFERENCIA DE ATERRAMENTO 1
9S528393-3 MONT. DO AMORTECEDOR DE SAIDA 1
9S518858-5 MONT. SUPRESSOR 1
11C 9559262-1 ARRUELA SIMPLES 1
11D 9SE106A-15 ARRUELA DE PRESSAO 1
11E 9SCF000344 PARAFUSO DE CABECA SEXTAVADA 1
12A 98530151 CONECTOR DE PRESSAO DE SAIDA POSITIVA 1
9S518858-5 MONT. SUPRESSOR 1
9559262-1 ARRUELA SIMPLES 1
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Montagem dianteira da caixa

NUMERO DA PECA DESCRICAO

9SE106A-15 ARRUELA DE PRESSAO 1
9SCF000344 PARAFUSO DE CABECA SEXTAVADA 1
13A 9SM19969-9 ANTEPARO DE RECEPTACULO ETHERNET 1
13B 9SM19969-4 TAMPA DE TOMADA ETHERNET 1
14 98S28834-2 MONTAGEM DO CABO DA CHAVE DE LINHA 1
9S8S9225-68 PARAFUSO ROSCADO (CORTE) 2
98S9262-183 ARRUELA SIMPLES 2
9S8S9225-66 PARAFUSO AUTO-ROSCANTE 2
16 9SM19969-16 MONTAGEM DE CABO DE REDE ETHERNET 1
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Impresso em 11/01/2016 as 14:11:44.Produzido pela Enigma.



Impresso em 11/01/2016 as 14:11:44.Produzido pela Enigma.

LINCOLN B
‘ Service Navigator 2.0

Montagem dianteira da caixa

( "TC )|

P-1084-C.jpg

Pow er Wave E500 - 12643



LINCOLN B
‘ Service Navigator 2.0

Montagem do painel divisor

LEGENDA | NUMERO DA PECA DESCRICAO QTD.

9SG8962 MONTAGEM DO PAINEL DIVISOR 1

1 9SG7808 PAINEL DIVISOR 1
9SM22062-2 MONTAGEM DO RETIFICADOR DE ENTRADA 1

2A 9SM15454-18 MODULO RETIFICADOR DE ENTRADA 1
98S9262-3 ARRUELA SIMPLES 2

9SE106A-1 ARRUELA DE PRESSAO 2
98S25930-5 PARAFUSO TORX CABECA ABAULADA N° 10-24X.62 2

2E 98S24574-1 DISSIPADOR DE CALOR DE ENTRADA 1
2F 9SS9262-98 ARRUELA SIMPLES 2
2G 9SE106A-2 ARRUELA DE PRESSAO 2
2H 9SCF000013 1/4-20X.625HHCS 2
3A 9SM25066 DEFLETOR DE AR 1
9859225-68 PARAFUSO ROSCADO (CORTE) 2

4A 95528841 TERMINAL DE ATERRAMENTO 1
4B 98S89225-45 PARAFUSO ROSCADO 1
4C 9ST9695-17 ARRUELA DE PRESSAO 1
9ST13260-4 ADESNO - CONEXAO DE ATERRAMENTO 1
9ST12380-4 BUCHA 1

7 9ST12380-8 BUCHA 1
8A 9ST13637-6 PONTE DE DIODOS35A400VF-W1-PH 1
8B 9889262-27 ARRUELA SIMPLES 1
8C 9SE106A-1 ARRUELA DE PRESSAO 1
8D 9SCF000010 #10-24HN 1
9A 98S13490-157 CAPACITOR-ALEL24000100V+300/-10% 1
9B 9SS11604-65 PARAFUSO SEM CABECA 2
9SS18250-955 MONT. CONEXAO E CABO 1

9D 98S89262-23 ARRUELA SIMPLES 2
9E 9SE106A-2 ARRUELA DE PRESSAO 2
9F 9SCF000198 1/4-28HN 2
9S8S822745-3 ISOLAMENTO DO CAPACITOR 1

10B 98827974 SUPORTE DO CAPACITOR 1
10C 9SE106A-2 ARRUELA DE PRESSAO 2
10D 9SCF000017 1/4-20HN 2
9SCF000010 #10-24HN 2
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LINCOLN B
‘ Service Navigator 2.0

Montagem do painel divisor

LEGENDA | NUMERO DA PECA DESCRICAO QTD.

9SE106A-1 ARRUELA DE PRESSAO 1

12A 9SM26272 MONTAGEM DO PAINEL DE RECONEXAO 1
12B 9859225-68 PARAFUSO ROSCADO (CORTE) 3
13A 9SL16423-1 MONT. DA PLACA DE Cl BARRAMENTO 40V 1
13B 9ST9187-13 #10-24HLN-1817/1-INSERCAO DE NYLON 4
14A 9ST11267-A ISOLADOR 2
14B 9ST11267-B ISOLADOR 2
9ST10728-77 FUSIVEL (4A) 1

16 9SS518491-1 MONT. MOV. 1
9SS18250-1074 MONT. CONEXAO E CABO 1

9SM26138 MONTAGEM DO TRANSFORMADOR AUXILIAR E 1

TERMOSTATO

18A 9SS13000-129 TRANSFORMADOR AUXILIAR 1
9ST13359-15 TERMOSTATO 1

18C 9S889225-32 PARAFUSOS ROSCADOS 4
18D 9859262-98 ARRUELA SIMPLES 4
9889225-68 PARAFUSO ROSCADO (CORTE) 2
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Montagem do painel divisor
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LINCOLN B
‘ Service Navigator 2.0

Montagem da base e centro

LEGENDA NUMERO DA PECA DESCRICAO QTD.

9SG8967 MONTAGEM DA BASE E CENTRO 1

1 9SG7791 BASE 1
2A 9SL13138 CANTONEIRA 4
2B 9889262-183 ARRUELA SIMPLES 4
2C 9859225-66 PARAFUSO AUTO-ROSCANTE 4
3A 9ST11267-A ISOLADOR 4
3B 98510404-127 RESISTOR WW100W1005% 2
9SCF000191 #10-24X7.50RHS 2

3D 9S889262-27 ARRUELA SIMPLES 4
3E 9SE106A-1 ARRUELA DE PRESSAO 2
3F 9SCF000010 #10-24HN 2
4A 9SL 16500 MONT. BLOQUEIO 1
4B 9889225-66 PARAFUSO AUTO-ROSCANTE 3
4C 9889262-98 ARRUELA SIMPLES 3
5A 9SS31590 MONT. TRANSDUTOR DE CORRENTE 1
5B 9SS30871 SUPORTE LEM 1
5C 98S8025-77 PARAFUSO AUTO-ROSCANTE 1
5D 9S5S59225-66 PARAFUSO AUTO-ROSCANTE 1
9SL11452-8 MONT. CONEXAO E CABO 2

6A 9SG7848 MONT. TRANSFORMADOR 1
6B 9889225-66 PARAFUSO AUTO-ROSCANTE 3
7A 9SM24999 MONT. RETIFICADOR DE SAIDA 1
7B 9889225-66 PARAFUSO AUTO-ROSCANTE 2
98823730-3 ESPACADOR 2
9SCF000015 1/4-20X1.00HHCS 2

9S5S59262-98 ARRUELA SIMPLES 2

9SE106A-2 ARRUELA DE PRESSAO 2

9 9SS28206-13 CABO ENTRELACADO 1
10A 9SCF000028 5/16-18X1.25HHCS 1
10B 9SS59262-30 ARRUELA SIMPLES 2
10C 9SE106A-3 ARRUELA DE PRESSAO 1
10D 9SCF000029 5/16-18HN 1
9SCF000028 5/16-18X1.25HHCS 1

98S59262-30 ARRUELA SIMPLES 2
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LINCOLN B
‘ Service Navigator 2.0

Montagem da base e centro

LEGENDA NUMERO DA PECA DESCRICAO | QTD.
9SE106A-3 ARRUELA DE PRESSAO 1
9SCF000029 5/16-18HN 1

12A 9SCF000040 5/16-18X.75HHCS 1
12B 9889262-30 ARRUELA SIMPLES 1
12C 9SE106A-3 ARRUELA DE PRESSAO 1
13A 9SCF000028 5/16-18X1.25HHCS 1
13B 98S9262-30 ARRUELA SIMPLES 2
13C 9SE106A-3 ARRUELA DE PRESSAO 1
13D 9SCF000029 5/16-18HN 1
14A 9SCF000040 5/16-18X.75HHCS 1
14B 9889262-30 ARRUELA SIMPLES 1
14C 9SE106A-3 ARRUELA DE PRESSAO 1
15A 95G8986 MONTAGEM DO PAINEL DE DISTRIBUIGAO 1
15B 9SS89225-66 PARAFUSO AUTO-ROSCANTE 2

1

98518250-1063

MONT. CONEXAO E CABO

10
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Montagem da base e centro
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LINCOLN B
‘ Service Navigator 2.0

Montagem da parte traseira da caixa

= =0 ) R A O QID
9SG8992 MONTAGEM DA PARTE TRASEIRA DA CAIXA 1
1 9SG7795 PARTE DE TRAS DA CAIXA 1
2A 9SM25055 VENTILADOR 1
2B 9S525930-14 M6 X 1.00 TBHS-FULL-4554 4
3 9SM24995 BRACADEIRA DE SUPORTE DA ALCA TRASEIRA 1
4A 9SG6525-3 ALCA 1
4B 9S59225-66 PARAFUSO AUTO-ROSCANTE 4
9S518250-1062 MONT. CONEXAO E CABO 1
6A 95830907 SUPORTE DE RELE 1
6B 9S59262-3 ARRUELA SIMPLES 2
6C 9ST4291-A ARRUELA DE PRESSAO 2
6D 9SCF000042 #8-32HN 2
7 9S522752-46 PLACA DE CLASSIFICAGCAO 1
8A 9SS515122-15 RELE 1
8B 9S58025-98 PARAFUSO AUTO-ROSCANTE 2
9A 95519999 CONECTOR DE FIXACAO DO CABO 1
9B 9ST14370-3 CONTRAPORCA DO CONDUITE 1
9S59225-68 PARAFUSO ROSCADO (CORTE) 2
9S59262-183 ARRUELA SIMPLES 2
9S59225-66 PARAFUSO AUTO-ROSCANTE 2
1A 95529938 TAMPA DO PAINEL DE RECONEXAO 1
11B 9S59225-68 PARAFUSO ROSCADO (CORTE) 4
12 9ST13259-4 ADESNVO DE ATERRAMENTO 1

12
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LINCOLN B
‘ Service Navigator 2.0

Montagem da estrutura

NUMERO DA PECA DESCRIGAO

1A 9SG7801 LADO ESQUERDO DA CAIXA 1
1B 9ST10097-5 RETENTOR DA PORCA DE APERTO DE VELOCIDADE 2
1C 9889225-66 PARAFUSO AUTO-ROSCANTE 4
1D 9S889225-68 PARAFUSO ROSCADO (CORTE) 6
1E 9559262-183 ARRUELA SIMPLES 2
2 9SG7802 LADO DIREITO DA CAIXA 1
3A 9SG7798 COBERTURA 1
3B 9S5S59225-68 PARAFUSO ROSCADO (CORTE) 3

9SG8035 DIAGRAMA DE FIACAO 1
5 9SS30277-2 ADESVO DE GARANTIA 1
6 9SS27368-4 ADESNVO DO LOGOTIPO 2
7 98827468 LOGOTIPO DA POWERWAVE 2
8 98820601-6 ADESNVO DE CUDADO 1
9 9S8828039-2 ADESNVO INICIATIVA VERDE 1

14
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POLITICA DE ASSISTENCIA AO CLIENTE

0Os negdcios da Lincoln Electric Company séo a fabricacéo e venda
de equipamentos de soldagem de alta qualidade, consumiveis e
equipamento de corte. 0 nosso desafio é atender as necessidades
de nossos clientes e superar suas expectativas. Em algumas
ocasides, os compradores podem pedir para Lincoln Electric
aconselhamento ou informag6es sobre 0 uso de nossos produtos.
Nds respondemos nossos clientes com base na melhor
informacdo em nossa posse naquele momento. A Lincoln Electric
nao esta em condicdes de garantir ou assegurar tal conselho, e
ndo assume qualquer responsabilidade, com respeito a tais
informacdes ou conselhos. NOs renunciamos expressamente
qualquer garantia de qualquer tipo, incluindo qualquer garantia de
adequagao para uma determinada finalidade de qualquer cliente,
com respeito a tais informacgdes ou conselhos. Por uma questdo
de consideracdo pratica, nds também n&o podemos assumir
qualquer responsabilidade por atualizar ou corrigir tais
informagdes ou conselhos, uma vez dada, nem o fornecimento de
informagdes ou conselhos cria, amplia ou altera qualquer garantia
com relacdo a venda de nossa produtos.

A Lincoln Electric € um fabricante compreensivo, mas a sele¢do e
uso de produtos especificos vendidos pela Lincoln Electric esta
dentro do controle, e continua sendo somente a exclusiva
responsabilidade do cliente. Muitas variaveis fora do controle da
Lincoln Electric afetam os resultados obtidos na aplicacéo desses
tipos de métodos de fabricacéo e requisitos de servico.

Sujeito a alteragOes - Esta informagéo é precisa de acordo com
nosso melhor conhecimento no momento da impresséo. Por favor,
consulte www.lincolnelectric.com para qualquer informacéo
atualizada.

LINCOLN

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