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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.

2.d.4.

2.d.5.



A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3.f.

3.0.
3.h.

3.

CHOQUE ELETRICO
PODE MATAR.

0Os circuitos de eletrodo e operacéo (ou

terra) ficam eletricamente “quentes”

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

\ e

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

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

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

Em soldagem de fios automatica ou semiautomatica,

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

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

sendo soldada.

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

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

Nunca mergulhe o eletrodo na agua para resfriar.

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

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

Veja também os Itens 6.c. e 8.

A

4.a.

4.b.

4.c.

SEGURANGA
RAIOS DO ARCO
PODEM QUEIMAR. 3?/42

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

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

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

0 arco ou ndo se exporem aos raios do arco ou

a respingos de metal quente.

A

5.a.

VAPORES E GASES

PODEM SER L4
PERIGOSOS. = 0

A sondagem pode produzir vapores e gases perigosos para

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

soldar em ac¢o galvanizado.

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

5.c.

5.d.

5.e.

5.1.

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

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

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

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

Também veja item 1.b.
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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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FLEX FEED™ 74 HT SiMBOLOS GRAFICOS

SiMBOLOS GRAFICOS QUE APARECEM NO Flex Feed™
74 HT OU NESTE MANUAL

& AVISO OU CUIDADO A CONTACTOR
—0 O0—
| i}
D :D; ENERGIA DE ENTRADA ¢ ALIMENTAGAO A FRIO
PURGA DE GAS
| 5
ENTRADA DO VIDRO
O OFF PROTETOR
SAIDA DO VIDRO
_I_ SAIDA POSITIVA PROTETOR
, /7 PRE-FLUXO
e SAIDA NEGATIVA t1 9
,..t ATRASO DE QUEIMAGAO
@ TERRA PROTETORA o® 1 %
U /ﬁ POS-FLUXO
1 VOLTAGEM DE ENTRADA q/t2
L r DISPARADOR
1 INPUT CURRENT —pn  DEZPASSOS
” 4 r INTERTRAVAMENTO
I ENERGIA DE SAIDA mmge D0 DISPARADOR
f LED termal
A AMPERAGEM DE SOLDAGEM
V VOLTAGEM DE SOLDAGEM
OlO ALIMENTADOR DE ARAME
CONTROLE REMOTO
@’ DE VOLTAGEM
ﬁ PROCESSO GMAW/FCAW
PROCESSO DE SOLDAGEM
-%':' DE ARCO CARBONO



FLEX FEED™ 74 HT

DESCRIGAO DE PRODUTO

DESCRIGAO FiSICA GERAL

0 Flex Feed 74 HT é um alimentador industrial de arame de servico
pesado. No nucleo do alimentador encontra-se o aprovado drive
de arame e 0 motor, capaz de alimentar eletrodos de grande
didmetro, atravessando-os por extensos condutos.

A placa alimentadora pode estar localizada ou no lado da méo
esquerda ou direita da carcaca do drive do arame para facil
integracdo em qualquer centro de trabalho. A placa alimentadora
gira facilmente para reduzir a tensao sobre a pistola.

Duas bancadas de rolos de arame estéo disponiveis para otimizar
o0 tamanho do alimentador para o pacote consumivel.

Foi criada uma nova série de adaptadores de pistola para melhor
confiabilidade e menor queda de voltagem.

DESCRIGAO GERAL DO FUNCIONAMENTO

0 modelo basico do Flex Feed™ 74 HT possui botdes para o
controle da velocidade do arame e controle remoto da voltagem.
Uma grande chave de balancim no lado do alimentador permite
a ativacéo da Alimentag&o a Frio e Purga de Gas.

0 intertravamento de 2 passos do disparador oferece conforto
para o operador quando estiver fazendo soldagens extensas.

Duas faixas de velocidade de alimentagdo de arame estéo
disponiveis, dependendo da engrenagem de pinhdo instalada
no drive de arame.

A interface de usuario avangado inclui medidores digitais para

o display da amperagem e voltagem durante as soldagens. 0s
displays ndo mostram valores pré-ajustados. The user interface
also has timers for preflow, burnback and postflow.

A opcéo de soldagem prové um meio para ligar o magarico de
soldagem no alimentador e uma chave para ativar a saida da

fonte de energia. Contactores de energizagéo intensa dentro

do alimentador de arame isolam o drive do arame e o circuito
de soldagem.

CICLO DE TRABALHO

Os alimentadores de arame FLEX FEED™ 74 HT s&o previstos
para uso semi-automatico use. A produgdo maxima do FLEX
FEED™ 74 HT esta baseado em um ciclo de servico de 60%;
soldagem de 6minutos seguido de 4 minutos em marcha lenta
dentro de um periodo de 10 minutos.

PROCESSOS RECOMENDADOS

° GMAW

e FCAW

e SAW portatil

e CCAG (com opcéo de soldagem instalada)

LIMITAGOES DO PROCESSO

* 0s processos devem estar dentro do ciclo de trabalho
e producéo do alimentador de arame.

LIMITAGOES DO EQUIPAMENTO

e Nao inclui cabos de soldagem

e Opera com entrada de 24 — 42 VCA

e Nunca deve usar kits mais novos de adaptador de pistola.
Nao é compativel com kits de adaptador de pistola K1500-1,
K1500-2, K1500-3, K1500-4 K1500-5 e K489-7.

FONTES DE ENERGIA RECOMENDADAS

Fonte de energia
Flextec 450
Flextec 650
V-350

CV-305

CV-400

CC-400

CC-600

CC-655

CC-1000

Ranger 250 GXT
Ranger 305 G, LPG,D
Vantage 300
Vantage 400
Vantage 500

Air Vantage 500




FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACAO

ESPECIFICAGOES TECNICAS — FLEX FEED™ 74 HT (K3883-XX)

VOLTAGEM DE ENTRADA e CORRENTE
AMPERAGEM DE ENTRADA

VOLTAGEM

NOTAS

24 — 42 VICA

SAIDA NOMINAL@ 104°F (40°C)

Drive de arame

CICLO DE TRABALHO AMPERAGEM DE ENTRADA
sem Kit de soldagem Drive de arame 60% 600 A
. Drive de arame 60% 500 A
Com Kit de soldagem
Pino de soldagem 30% 600 A
ENGRENAGEM - FAIXA DE VELOCIDADE DE ALIMENTAGAO DE ARAME - TAMANHO DO ARAME
ENGRENAGEM DE PINHAO FAIXA WFS TAMANHOS DE ARAME
GMAW FCAW
20 dentes* 50 - 500 p0|/mln ,025!1 _ 3/32)7 ,035” _ ’1 20,,
(1,3 12,7 m/min) (0,6 - 2,4 mm) (0,9- 3.0 mm)
30 dentes 50 700 inch/min 025" —1/16 035 - 5/64”
(1,3~ 19,0 m/min) (0,9-1,6 mm) (0,9-2,0 mm)

DIMENSOES FiSICAS

OPERAGAO:
ARMAZENAMENTO:

ALTURA ALTURA PROFUNDIDADE PESO
Arame 11,1 polegadas 13,6 Inches 13,3 polegadas 36 Ibs.
Drive (294 mm) (345 mm) (337 mm) (16,3k g)
(somente)
FAIXAS DE TEMPERATURA

-40°F a 104°F (-40°C a 40°C)
-40°F a 122°F (-40°C a 50°C)

Testes termais foram feitos a temperatura ambiente. O ciclo de trabalho (fator de trabalho) @ 40°C (104°F) foi determinado

por simulagéo.

* = engrenagem instalada no drive de arame, conforme equipado na fabrica.

( E @@ IP2X para o drive de arame e interface de usuario.
C Us

A1



FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACAO

MODEL NUMBERS FOR BASIC AND ADVANCED USER INTERFACE

Modelo K# Interface de usuario | Bancadas de rolos de arame Pistola Kit de soldagem
K3883-1 Basico - - -
K3883-2 Avancgado - - -
K3883-3 Basico - - Sim
K3883-4 Avancado - - Sim
K3883-5 Basico Trabalho padrao - -
K3883-6 Avancado Trabalho padrdo - -
K3883-7 Basico Trabalho padrao - Sim
K3883-8 Avancado Trabalho padrao - Sim
K3883-9 Avancado Trabalho padrdo 300A-.035-.045 -
K3883-10 Avancado Trabalho padrao 400A-.052-1/16 -
K3883-11 Basico Trabalho pesado - -
K3883-12 Avancado Trabalho pesado - -
K3883-13 Basico Trabalho pesado - Sim
K3883-14 Avancado Trabalho pesado - Sim
K3883-15 Basico Trabalho pesado 300A-.035-.045 Sim
K3883-16 Basico Trabalho pesado 400A-.052-1/16 Sim
K3883-17 Basico Trabalho pesado K126 PRO Sim

A-2




FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACAO

PRECAUGOES DE SEGURANGA

A AVISO

CHOQUE ELETRICO PODE MATAR.
- ©® ° SOMEN]'E PESSOAL QUALIFICADO
DEVERA FAZER ESTA INSTALAGAO.

e (Gire a entrada de energia em 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.

¢ Nao toque no drive de arame, rolos de arame, bobina
de arame ou no eletrédio quando a saida de soldagem
estivem em ON.

¢ 0 alimentador de arame podera ser ligado em uma
peca de equipamento automatico que pode ser
controlada remotamente.

¢ Nao trabalhe com coberturas, painéis ou
protetores removidos.

¢ Nao deixe que o eletrodo ou a bobina de arame
toquem na carcaca do alimentador de arame.

e Isole a si mesmo(a) do trabalho e do piso.

e Use sempre luvas isolantes secas.

e A barra de elevacao esta isolada do envoltério do
alimentador de arame. Se estiver sendo usado um
dispositivo de suspensao alternativo, devera ser
isolado do envoltdrio do alimentador de arame.

PEGAS MOVEIS podem causar ferimentos.

e Mantenha-se longe de pegas moveis.

LOCALIZAGAO
0 Flex Feed 74 HT é classificado como IP2X, sendo adequado
para uso interno.

Este equipamento é apenas para uso industrial, ndo sendo
destinado ao uso em areas residenciais onde a energia
elétrica é fornecida pelo sistema de alimentacdo publica
de baixa voltagem. Podera haver potenciais dificuldades
em dreas residenciais, devido a perturbagées conduzidas,
bem como de radio-frequéncia irradiada. A classificagdo
EMC ou RF deste equipamento é da Classe A.

Para melhor performance na alimentacdo do arame, coloque
o Flex Feed 74 HT em uma superficie estavel e seca.

Quando for suspender o alimentador de arame, isole o
dispositivo de suspensdo do envoltorio do alimentador
de arame.

ROLETES E GUIAS DE ARAME

(Veja a Figura A.1)

1. Desligue a energia em OFF na fonte de energia de soldagem.

. Abra a porta do drive de arame, puxando no topo.

. Remova a guia externa do arame.

. Remova os roletes, puxando-os diretamente para fora.
Podera ser necessario agitar o rolete para liberta-lo do anel
de encaixe rapido.

. Remova a guia interna do arame.

6. Instale a nova guia interna de arame, com a seta apontando

na direcdo do deslocamento do arame.

7. Instale os roletes e guia externa de arame.

8. Feche a porta do drive de arame e ajuste a pressdo de modo

correspondente.

S wN

(S5}

FIGURA A1

DRIVE DE ARAME INTERNO

ROLETES DO DRIVE

DRIVE DE ARAME EXTERNO



FLEX FEED™ 74 HT INSTALACAO

AJUSTE DA PRESSAOQ DA PLACA ALIMENTADORA

(Veja a Figura A.2)

e A maioria dos arames trabalha bem com um ajuste de pressao de
“2”. A melhor pressao do rolete de drive varia conforme o tipo de
arame,a superficie do arame, lubrificagdo e dureza. Pressédo
demasiada podera triturar o arame ou causar deformacdes,
porém pressao demasiado reduzida poderia causar deslizamento.

Ajuste a pressdo do rolete por:

1. Pressione a extremidades da pistola contra um objeto sélido que
seja eletricamente isolado da saida de soldagem e pressione
o disparador da pistola durante varios segundos.

2.Se o arame deformar ou emperrar, a pressao do rolete sera
muito alta.. Reduz a pressdo dando uma volta no botdo, passe
novo arame pela pistola e repita o passo 1.

3. Se o Unico resultado for deslizamento, desconecte a pistola
e puxe o cabo para a frente aproximadamente 6” (150 mm).
Devera haver uma ligeira ondulagéo no arame exposto. Se nédo
houver ondulagdo,aumente o0 ajuste da pressdo com uma volta,
reconecte a pistola e repita os passos acima.

ADAPTADORES DE PISTOLA:
K3344-1 LINCOLN
K3345-1 PADRAO #4
FIGURA A.2

BOTAO DE AJUSTE
DE PRESSAO
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FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACAO

K3346-1 PADRAO #5
K3347-1 MILLER

PROCEDIMENTO DE SUBSTITUIGAO DO ADAPTADOR DE PISTOLA
1. Desligue a energia em OFF na fonte de energia de soldagem.

2. Usando uma chave de fenda Phillips, solte o parafuso que prende
a tampa do adaptador da pistola. Remova a cobertura do adaptador
da pistola.

3. Com uma chave de 3/4” remova o pino retentor da ponta do
eletrodo para o adaptador da pistola.

FIGURAA.3

PARAFUSO \
KITS DE

ADAPTADORES

DE PISTOLA W I\

PONTA DE
ELETRODO
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FLEX FEED™ 74 HT INSTALACAO

4. Use uma chave hex de 1/8” para soltar o parafuso de ajuste que
prende o adaptador da pistola.

FIGURA A5

PARAFUSO DE AJUSTE

A-6



FLEX FEED™ 74 HT INSTALACAO

5. Remova a ponta sensora com uma chave de fenda Phillips.

FIGURA A.6

PONTA
SENSORA

6. Se uma mangueira de gés estiver ligada ao adaptador da pistola, use
alicates para remover a bragadeira da mangueira e retire a mangueira
de gas.

7. Se o adaptador da pistola requer tubos condutores, instale o tubo-guia
do tamanho correto e prenda com o parafuso de ajuste.

FIGURA A.7
PARAFUSO DE AJUSTE

TUBO-GUIA

Tamanhos de arame Nimero de ranhuras em um tubo-guia
,023-,045” (0,6 — 1,2mm) 1

,045-1/16" (1,2-1,6 mm) 2

1/16 -5/64” (1,6 — 2,0 mm) 3

,068 - 7/64” (2,0 - 2,8 mm) 4

,120” (3,0 mm) Nao é necessario um tubo-guia

A-7



FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACAO

8. Monte a ponta sensora no novo adaptador de pistola. Direcione
a ponta no sentido da parte traseira do adaptador de pistola.

9. Caso necessario, monte a mangueira do gas no adaptador da
pistola ou na guarnicéo da placa alimentadora e prenda com uma
bragadeira de mangueira.

10. Monte o adaptador da pistola no drive de arame. Aperte o parafuso
de ajuste quando o adaptador da pistola estiver em um angulo
de 90°.

11. Una a ponta do eletrodo por pino no adaptador da pistola,
certificando-se de rotear a ponta direto para baixo.

FIGURA A.8

PONTA DE
ELETRODO 1

[ MANTENHA NA VERTICAL
O TERMINAL E A PONTA.

12. Monte a cobertura do adaptador da pistola e prenda com o parafuso.

FIGURA A.9

PARAFUSO

KITS DE
ADAPTADORES
DE PISTOLA
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FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACAO

ADAPTADORES DE PISTOLA:
K3348-1 0X0
K3349-1 FASTMATE

e Usando os adaptadores de pistola Oxo ou FastMate requer que seja
instalado no drive arame um adaptador de pistola padrdo #4 K3344-1.

1. Desligue a energia em OFF na fonte de energia de soldagem.

2. Usando uma chave de fenda Phillips, solte o parafuso que prende
a tampa do adaptador da pistola. Remova a cobertura do adaptador

da pistola.
FIGURA A.10

PARAFUSO

KITS DE

ADAPTADORES
DE PISTOLA j

9

3. Com uma chave de 3/4” remova o pino retentor da ponta do
eletrodo para o adaptador da pistola.

FIGURA A.11

PONTA DE
ELETRODO
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FLEX FEED™ 74 HT INSTALACAO

4, Usando alicates, remova a bragadeira de mangueira e a propria
mangueira do adaptador de pistola.

5. Una a ponta do eletrodo por pino no adaptador da pistola,
certificando-se de rotear a ponta direto para baixo.

FIGURA A.12

< —_
| H
L))
l
| ]
PONTA DE T
ELETRODO | \
!
| MANTENHA NA VERTICAL

O TERMINAL E A PONTA.
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FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACAO

6. Monte a cobertura do adaptador da pistola e prenda com o parafuso.

FIGURA A.13

PARAFUSO

KITS DE

ADAPTADORES .y
DE PISTOLA \5 5 )
I
3 ". ~/

7. Monte a mangueira do gas no adaptador de pistola Oxo ou FastMate.
8. Selecione o adequado tubo-guia e prenda como parafuso de ajuste.

FIGURA A.14

PARAFUSO
DE AJUSTE\@ \

TUBO-GUIA

Tamanhos de arame Nimero de ranhuras em um tubo-guia
.023-.045” (0.6 1.2mm) 1
.045-1/16" (1.2-1.6 mm) 2
1/16-5/64” (1.6 - 2.0 mm) 3
.068-7/64" (2.0-2.8 mm) 4

.120” (3.0 mm) Nao é necessario um tubo-guia

9. Deslize o adaptador Oxo ou FastMate no drive de arame e prenda com
parafuso manual.

10. Para adaptadores FastMate, conecte o rabicho do disparador ao
conector na frente do alimentador.

A-11



FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACAO

TAXA DA ENGRENAGEM DE PINHAOQ

Uma engrenagem de pinhdo de 20 dentes € instalada conforme vem
de fabrica. Caso desejado, a engrenagem de pinhdo de 20 dentes
podera ser instalada para maior velocidade, porém menos torque.

FIGURA A.15

A
AN : Z 7
{ @ 6 ) @ { )
" " |Engrenagem . i Engrenagem de

de pinhao e 20 dentes — pinhao de 30 dentes
(velocidade padrio) (velocidade padrao)

1. Desligue a energia em OFF na fonte de energia de soldagem.

2. Abra a porta do drive de arame e solte o parafuso de ajuste, segurando
0 pino de dobradiga, usando uma chave hex de 5/64”. Deslize 0 pino
de dobradica na direcdo da parte traseira e retire a porta.

FIGURA A.16

PINO DE ARTICULAGAO

_—r

PARAFUSO
DE AJUSTE

A-12
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FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACAO

3. Remova os dois parafusos rosqueados da cabeca do soquete,
retendo a placa alimentadora e a remova do grampo,usando uma
chave hex de 1/4”.

FIGURA A.17

DE CABEGA CILINDRICA

4. Remova o parafuso retentor da engrenagem de pinhdo, usando
uma chave de fenda Phillips. Remova a engrenagem de pinhao.

5. Instale a nova engrenagem de pinhao.

6. Posicione a placa alimentadora e aperte os parafusos rosqueados
da cabeca do soquete.

7. Reinstale o pino da dobradica e a porta. Prenda o pino da dobradica
com o parafuso de ajuste.

8. Remova o0s (4) parafusos que prendem o teto com uma chave de
porca de 5/16”.

9. Localize as pontas 586 e 515E. As extremidades das pontas tém o
cabo de terminais rosa ligado em um feixe proximo do painel do pc.

e Engrenagem de pinhdo de 20 dentes: ligue 586 com 515E
¢ Egrenagem de pinhéo de 30 dentes: desligue 586 de 515E

10. Aplique/remova o decalque da velocidade da alimentagéo do
arame da placa indicativa como segue:

Faixa de velocidade | Decalque

50 — 500 in/min Valor Default. Remova quaisquer decalques
aplicados na placa indicativa.

50 — 700 in/min M24808-1

1.5-12.5 m/min M24808-2

1.5-18 m/min M24808-3

0Os decalques se encontram na literatura do alimentador.

GIRANDO A PLACA ALIMENTADORA

1. Desligue a energia em OFF na fonte de energia de soldagem.

2. Localize o parafuso rosqueado da cabeca do soquete no fundo do
drive de arame. Solte, porém ndo retire o parafuso, usando uma
chave hex de 1/4”.

FIGURA A.18

3. Gire o drive do arame até a posicéo desejada e aperte o parafuso.

AT

T ,

/ )

/

PARAFUSO DE SOQUETE DE CABEGA CILINDRICA
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FLEX FEED™ 74 HT INSTALACAO

DRIVE DE ARAME MAO ESQUERDA 4. Use uma chave hex de 1/8” para soltar o parafuso de ajuste que
prende o adaptador da pistola.

0 Flex Feed 74HT podera ser remontado com o drive de arame no lado FIGURA A.21
esquerdo. Para converter para o drive de arame de méo esquerda:

Requer: G7644-1 tampa do adaptador de pistola,esquerda
Ferramentas necessarias:
¢ Molex Mini-Fit JR Ferramenta extratora, peca #11-03-0044
e Phillips Screw Driver
e chave de 3/8”
e chave de 11/16”
e chave de 3/4” ADAPTADOR

» DE PISTOLA
¢ 1/4” chave de porca
« 5/16” chave de porca 5. Remova a ponta sensora com uma chave de fenda Phillips.

¢ 1/8” chave hex FIGURA A.22

e 1/4” chave hex
e alicates
1. Turn OFF power at the welding power source.

2. Usando uma chave de fenda Phillips, solte o parafuso que prende
a tampa do adaptador da pistola. Remova a cobertura do adaptador

da pistola. PONTA
SENSORA
FIGURA A.19
PARAFUSO\ @
KITS DE . o .
ADAPTADORES 6. Se uma mangueira de gas estiver ligada ao adaptador da pistola,
DE PISTOLA use alicates para remover a bragadeira da mangueira e retire a

mangueira de gas.

7. Solte o parafuso rosqueado da cabeca do soquete no fundo da
placa alimentadora e deslize a placa alimentadora fora da caixa
de engrenagem.

FIGURA A.23

3. Com uma chave de 3/4” remova o pino retentor da ponta do
eletrodo para o adaptador da pistola.

7]

ay )

Jl =0
_l 4
e
@ I __
) F ¥

g

maas

FIGURA A.20

{ @

PARAFUSO DE SOQUETE DE CABEGA CILINDRICA

PONTA DE
ELETRODO
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FLEX FEED™ 74 HT INSTALACAO

8. Remova os (4) parafusos que prendem o teto com uma chave de 10. Remova o suporte superior do motor. Use uma chave de porca de
porca de 5/16”. Retire os (2) parafusos restantes, segurando cada 5/16” para remover 0s (2) parafusos na traseira e os (2) parafusos
lado da caixa. na frente. Use uma chave de 3/8” para remover os (3) parafusos

FIGURA A.24 que prendem o suporte da caixa de engrenagem.

FIGURA A.26

9. Retire a porca de seguranca que prende o solendide de gas. Deixe

amangueira do gas e as pontas ligadas no solenide de gas. Remova 11, Remova os (4) parafusos que retém o conjunto do cdmbio do
0 botao de plugue da parte traseira oposta do solendide de gas. motor na carcaca e suspenda para fora o cambio do motor.

FIGURA A.25 FIGURA A.27
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INSTALACAO

12a. Somente para alimentadores com displays digitais:
a. Solte a ponta do drive do arame da barra bus com uma chave de 3/4”.
b. Solte a barra bus da carcaca (chave hex de 1/4”) e o pino de entrada.

¢. Com uma chave de porca de 1/4” remova o transdutor de corrente
e remonte no lado esquerdo.

d. Remonte a barra bus na caixa e pino de entrada.

e. Prenda com pino a ponta do drive de arame no lado esquerdo da
barra bus.

FIGURA A.28

CORRENTE
TRANSDUTOR

DRIVE DE
ARAME PON
/

<

12b. Para alimentadores de arame com kit de goivagem instalado:

a. Permute a ponta de goivagem e a posicéo da pontado drive de
arame, empregando uma chj ave de 11/16”.

b. Permute as pontas nas bobinas do contactor. A ponta 549A é ligada
no contactor do drive de arame. A ponta 549B é ligada no contactor
do pino de goivagem. A ponta 552 é comum dos dois contactores.

13. Troque a polaridade das pontas do motor, permutando as grandes
pontas pretas e brancas no plugue de arnés.

FIGURA A.29

DRIVE DE ARAME
MAO ESQUERDA

PONTA
BRANCA
DO MOTOR
PONTA PONTA
TACH PRETA DO
PRETA MOTOR
oo
PONTA
TACH
VERMELHA
PONTA
PONTA  r1acH
TACH AZUL

AMARELA

A-16
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BUCHA ISOLANTE
ANILHA PLANA
ARRUELA DE PRESSAO

DRIVE DE ARAME
MAO DIREITA

PONTA

PRETA DO
MOTOR
PONTA PONTA
TACH BRANCA
PRETA DO MOTOR

Mo el
® &
ﬂ*@‘@'*@@’ﬂ

TACH
VERMELHA
PONTA
PONTA TACH
TACH AZUL
AMARELA



FLEX FEED™ 74 HT INSTALACAO

14. Ponha o conjunto do cdmbio do motor na caixa, com o drive
voltado para o lado esquerdo. Prenda com (4) parafusos.

FIGURA A.30

15. Remonte o0 suporte superior do motor com arruelas plasticas no
lado apropriado.

16. Para mover a chave de balancim da Alimentag&o a Frio/Purga de
Gas do lado direito para o lado esquerdo, remova as pontas da
chave. Force os mosquetes que prendem a chave na direcdo da
chapa de metal e empurre a chave para fora. Remonte a chave no
lado esqueredo.

FIGURA A.31
559 515




FLEX FEED™ 74 HT INSTALACAO

17. Caso presente, remonte a chave de alimentagdo de Goiva/Arame
no lado oposto.

FIGURA A.32

Ve
515E 2
515F 515G
=]
18. Remova os (4) parafusos que prendem a interface do usudrio para
ganhar acesso ao compartimento frontal interno do alimentador.
19. Mova o LED termal do lado da mé&o direita para o lado da mao
esquerda. Gentilmente puxe o corpo negro do retentor do LED
para separa-lo da lente limpa.
FIGURA A.33
LED
termal
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20. Permute a localizago do botéo de plugue e a conexdo do disparador
de 5 pinos na frente do alimentador,depois torne a montar a
interface do usuario.

FIGURA A.34

BOTAO DA VELA
DE IGNICAO
CONECTOR DO GATILHO
DE 5 PINOS

21. Remonte o solendide de gas e plugue o botdo na parte traseira
do alimentador.

22. Remonte os lados da caixa e o teto no alimentador, tendo cuidado
de rotear a linha do gas e a ponta sensora do eletrodo pela
abertura lateral da caixa, na parte traseira do cambio do motor.

FIGURA A.35

67 PONTA SENSORA
DE ELETRODO

MANGUEIRA
DE GAS

23. Remonte a placa alimentadora no cambio e prenda, apertando
0 parafuso rosqueado da cabega do soquete.

FIGURA A.36

PARAFUSO DE SOQUETE DE CABEGA CILINDRICA
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INSTALACAO

24a. Abra a porta da placa alimentadora.
a. Remova o parafuso retentor da guarnicéo da porta.
b. Remova os (2) parafusos rosqueados da cabeca do soquete.

c. Desatarraxe completamente o botdo de pressdo e deslise as
arruelas e a haste para fora da porta.
FIGURA A.37

(a)
INSERTO DA PORTA
E PARAFUSO

(b)
PARAFUSO
DE SOQUETE
DE CABEGA
CILINDRICA

BRAGOS DE PRESSAO

(c)
BOTAO DE PRESSAO
E HASTE

®\ O PARAFUSO DE SOQUETE CILINDRICO

E ATARRAXADO NESTE INDICADOR

A-20
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FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACAO

24b. Para remontar a porta para opera¢do com a mao esquerda:
a. Cologue os bracos dee pressdo na porta na dire¢do mostrada.
b. Deslise a haste pela porta e as molas.

c. Monte os parafusos rosqueados da cabeca do soquete
e 0 indicador, apertando o parafuso indicador até uma altura
de ,27” e o outro parafuso para ,34”.

d. Monte as arruelas e o0 botdo de presséo.
e. Monte o inserto da porta.

FIGURA A.38

INSERTO DA PORTA

(e)
E PARAFUSO
Y\ﬁ

(b)

\l¢ DESLIZE A HASTE
NI PELAS MOLAS
(c)
- PARAFUSO @
g DE SOQUETE 0
DE CABECA

(d) ARRUELAS com BOTAO
DE PRESSAO

(a) BrAGOS DE
PRESSAO

\ O PARAFUSO DE SOQUETE CILINDRICO

E ATARRAXADO NESTE INDICADOR
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FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACAO

25. Coloque o adaptador da pistola na placa alimentadora. Caso
necessario, mude a posicdo da guarnigéo farpada com o plugue.
Monte a mangueira do gas no adaptador de pistola .

26. Monte a ponta do drive de arame no adaptador da pistola. O pino da
ponta do drive de arame alinhara o adaptador da pistola com a placa
alimentadora quando o pino for apertado. O terminal da ponta
precisa estar em uma posicéo vertical.

FIGURA A.39

27. Aperte o parafuso de ajuste para prender o adaptador da pistola
em seu lugar.

28. Prenda a tampa do adaptador de pistola G7644-1 no local com
a chave de fenda Phillips, arruela de expansdo e arruela comum.

FIGURA A.40

PARAFUSO PHILLIPS,
ARRUELA DE PRESSAO
E ARRUELA PLANA
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INSTALACAO

KIT DE RESFRIAMENTO DE AGUA
0 kit K590-6 é instalado abaixo do drive de arame.

1. Desligue a energia em OFF na fonte de energia de soldagem.

2.Instale as guarnicdes de desligamento rapido na bragadeira
pléasticas, mantendo fixa a ranhura traseira e girando a guarnigéo.

3. Corte a tubulag&o no comprimento desejado e depois instale
a tubulago e bragadeiras de mangueira nas guarnicées.

FIGURA A.41
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INSTALACAO

CONEXAO DE VIDRO PROTETOR

0 CILINDRO podera explodir se for
danificado.

eMantenha o cilindro ereto e preso
concorrente 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 solda ou
de outros circuitos elétricos ativos.
A GERAGAO DE GAS PROTETOR PODE AFETAR
& A sauDE ou MATAR.

ﬁ e Feche o suprimento de gas protetor quando

estiver uso.

¢ Vejao Padrdao Nacional Americano Americano
Z-49.1,”Seguranca na Soldagem e Corte”
publicado pela American Welding Society.

A pressdo maxima de admissdo para o Flex Feed 74 HT é
100 psi. (6.9 bar.)

A guarni¢do de entrada é uma conexdo do tipo 5/8-18 CGA .

Instale como segue a alimentagdo do gas protetor:

1.
2.

Prenda o cilindro, evitando sua queda.

Remova a tampa do cilindro. Inspecione as valvulas do cilindro
e o0 regulador quanto a roscas danificadas,sujeira, poeira, 6leo ou
graxa. Remova poeira e sujeira com um pano limpo. NAO FIXE
0 REGULADOR NA PRESENGA DE OLEO,GRAXA OU DANOS!
Informe seu fornecedor de gas sobre esta condicao. Oleo ou graxa
na presenca de oxigénio de alta pressao é explosivo.

. Fique afastado e um lado da saida e abra a valvula do cilindro

por um momento. Isto afastara por sopro qualquer poeira ou
sujeira que possam ter acumulado na saida da valvula.

. Fixe o regulador de fluxo na valvula do cilindro e aperte a(s)

porca(s) de capa firmemente com uma chave. Nota: Se conectar
com 100% de CO, cilindros, insira o adaptador regulador entre
o0 regulador e a valvula de cilindro. Se o adaptador estiver
equipado com uma arruela plastica, esteja certo de que esta
posicionado para conex&o com o cilindro CO,.

. Fixe uma extremidade da mangueira de entrada na guarnicéo

de saida do regulador de fluxo. Prenda a outra extremidade na
entrada do gas protetor do sistema de soldagem. Aperte as
porcas de capa com uma chave.

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

regulador contrario aos ponteiros do relégio até que seja liberada
a pressdo da mola de ajuste.

. Ficando afastado em um lado, abra lentamente a valvula do

cilindro pela fracéo de uma volta. Quando o medidor de presséo
do cilindro ficar parado, abra totalmente a valvula.

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

recomendada para o procedimento e processo que estiverem
sendo usados antes de fazer uma soldagem.

A-24



FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACAO

BOBINAS ALIMENTADORAS DE ARAME

A AVISO

e Mantenha as maos, cabelo, roupas e ferramen-
©) tas distante de equipamento giratério.
(D) ¢ Nao use luvas ao enrolar arame ou quando troca
a bobina de arame.
e Somente pessoal qualificado deve instalar, usar
ou efetuar manutencéo neste equipamento.

Bobinas de 50 - 60 Ib (22 — 27 kg) requerem uma bancada de rolo
de arame de servigo pesado K3343-1.

1. Desligue a energia em OFF na fonte de energia de soldagem.
2. Aperte a barra de liberag&o no colar retentor e a remova do fuso.

FIGURA A.42
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FLEX FEED™ 74 HT INSTALACAO

3. Coloque a bobina no fuso, alinhando o pino de frenagem do fuso
com um dos orificios na traseira da bobina. Uma marca indicadora
em uma extremidade do fuso mostra a orientagio do pino retentor
do freio. Esteja certo de que o arame se desenrola da bobina na
direcdo certa.

FIGURA A.43

ALINHE O PINO DO FREIO
COM O ORIFICIO

4. Reinstale o colar retentor com a barra de metal agindo em uma das
ranhuras do fuso. A barra de liberagdo saltara para fora quando
estiver sendo ativada.
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INSTALACAO

BANCADAS DE ROLOS DE ARAME

A bancada K3342-1 padréo de servico pesado € para ser usada com
bobinas de 10 a 44 Ib (4,5 a 20 kg)

Ao usar o rolo de arame K3343-1 de servigo pesado, posicione o fuso
no local mostrado.

FIGURA A.44

Localizagéo do fuso e da
barra de levantamento
para bobinas de 50-60 Ibs

Localizagéo do fuso e da
barra de levantamento
para bobinas de 15-44 Ibs
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INSTALACAO

INSTALAGAO ELETRICA
conector de 14 pinos

0 cabo de controle que liga o alimentador de arame com a fonte
de energia foi feito especialmente para o ambiente de solda.

A energia do alimentador de arame requer protecdo contra
sobrecorrente. Conecte o alimentador de arame somente em
fontes de energia quando a protecdo contra sobrecarga néo for
superiora 15 A.

Nao use mais do que 300 pés (30.5 m) de cabo de controle entre
o alimentador de arame e a fonte de Energia.

Pino Funcao Ponta #
A - -
B - -
C | Controle de saida de soldagem (dispara para energizar a fonte)

D | Controle de saida de soldagem (dispara para energizar a fonte)

E | Controle Remoto de Voltagem(“+" alimentacéo, da fonte de energia) 77
F | Controle Remoto de Voltagem (sinal de controle do alimentador ou remoto) 76
G | Controle Remoto de Voltagem(“+" alimentacéo, da fonte de energia) 75
H Conexdo de trabalho da fonte de energia 21
I 24 - 42 ICA para o alimentador 4
J

K 24 - 42 VICA para 0 alimentador 42
L - -
M - -
N - -
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INSTALACAO

ADAPTADOR DE EQUIPAMENTO NAO LINCOLN,
K22335-1,2

0 Flex Feed 74 HT podera ser usado com fones de energia ndo-
Lincoln Electric que fornecem 24 VCA. A fonte de energia precisa
ter a defini¢do circular do pino conector mostrado na tabela abaixo
para o funcionamento adequado do alimentador de arame. Esteja
certo de que a fonte de energia fornece 24 VCA para o alimentador
de arame, tendo protecdo de sobrecorrente ndo superior a 15 A.
Afonte de energia ndo podera exceder o pico de 113 VCC.

A operacdo dos alimentadores de arame Lincoln em 24 VCA
pode resultar na falta de elevadas velocidades do arame ou em
reduzida forca de tracdo em altas velocidades do arame. O WFS
maximo aproximado para alimentadores de arame Lincoln
operando com 24 VCA é:

Engrenagem de pinhao de 20 dentes | 425 pol/min
Engrenagem de pinhdo de 30 dentes | 600 pol/min

| Fonte de energia |

JO"0A
|0 OKOB
HO NO OL@C

| Alimentador de arame

co oMop
Fo OE

DOmO

AC Oy
BOo oKol

Eo oF

oG

FONTE DE ENERGIA NAO-LINCOLN

ALIMENTADOR DE ARAME LINCOLN

Pino

Funcao

Pino

Funcao

24 - 42 VCA para o alimentador

Alimentador de 42 VCA

I
D |Controle de saida de soldagem
B |Controle de saida de soldagem C |Controle de saida de soldagem
C |+10VCC para o alimentador para controle remoto E |Controle Remoto de Voltagem (“+” alimentagdo, da fonte
de energia)
D |Controle remoto comum G |Controle Remoto de Voltagem (“-” alimentagao, da fonte
de energia)
E |0-10VCC do alimentador para controle remoto F [Controle Remoto de Voltagem (sinal de controle do
alimentador ou remoto).
F |Feedback de corrente para o alimentador. Graduado 0-10V. J |N&o usado
1V =100 A. Referente ao pino D. K |42 VCA para o alimentador
G |24 VCA comum. L [N&o usado
Feedback de voltagem de arco para o alimentador.
Graduado 0-10V. 1 V=10V arco. Referente ao pino D.
N [N&o usado N |N&o usado
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INSTALACAO

CONEXOES DE RELE

0 Flex Feed™ 74 HT inclui um relé DPDT para comutagdo de
energia para os acessorios. O relé fecha sempre que o solenoide

do gas é ligado.

As taxas nominais do relé sio:

Normalmente aberto

30A@ 277 VCA

20A@ 28 VCC

Normalmente fechado.

2A @480 VCA

3A@28VCC

Para fazer conexdes com o relé:
1. Desligue a energia em OFF na fonte de energia de soldagem.
2. Remova os (4) parafusos que prendem o teto com uma chave

de porca de 5/16”.

3. Remova os (4) parafusos que prendem a interface do usuario,

usando uma chave de fenda de 5/16”.

4. Remova o botdo do plugue plastico no fundo do alimentador
e substitua por uma bucha elétrica apropriada. Conduza os fios
através da bucha para o relé.

5. Remonte

CONTATOS NORMALMENTE

FECHADOS

FIGURA A.44

CONTATOS NORMALMENTE
ABERTOS
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VISTA FRONTAL (Ver Figura B.1)
(E MOSTRADA A INTERFACE DE USUARIO AVANGADO)

FIGURA B.1
DISPLAY DE DISPLAY
AMPERES \ / DE VOLTS

\

] \ BOTAO REMOTO
DE CONTROLE

\ /
BOTAO DE — : —
VELOCIDADE DE ﬁﬁ Fﬁ DE VOLTAGEM
ALIMENTAGAO - - 5

DE ARAME
@ @/
)

PRE-FLUXO | @ /@

e
ATRASO DE @ o — 2
QUEIMACAO J
POS-FLUXO CONECTOR DO GATILHO
DE 5 PINOS
CHAVE DE 2 PASSOS DE
INTERTRAVAMENTO DO GATILHO
VISTA LATERAL (Ver Figura B.2)
FIGURA B.2
CHAVE DE ALIMENTACAO BOTAO DE AJUSTE
A FRIO/ PURGA DE GAS DE PRESSAO

LED TERMAL

o000
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VISTA TRASEIRA (ver Figura B.3)

FIGURA B.3

CONEXAO DE ELETRODO
(TAMPA NAO MOSTRADA
PARA MAIOR CLAREZA)

ENTRADA GAS
PROTETOR

CABO DE CONTROLE COM
CONECTOR 14 PINOS
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OPERACAO

BOTAO DE VELOCIDADE DE ALIMENTAGAO DE ARAME

Gire 0 botdo da velocidade de alimentag&o do arame no sentido dos
ponteiros do relogio para aumentar a velocidade de alimentagéo
do arame.

Estéo disponiveis duas faixas de alimentagdo do arame:
50 - 700 polegadas/minuto e 50 — 500 polegadas / minuto (ajustes
de fabrica).

BOTAO REMOTO DE CONTROLE DE VOLTAGEM

0 botao remoto de controle de voltagem ajusta a saida da fonte de
energia. O Flex Feed 74 HT ndo possui voltagem pré-ajustada.

CHAVE DE 2 PASSOS DE INTERTRAVAMENTO DO GATILHO

A chave de 2 passos de intertravamento do gatilho muda a funcéo
do gatilho da pistola. A operacgdo do gatilho de 2 passos liga
e desliga a soldagem em resposta direta ao gatilho. A operagéo
de intertravamento do gatilho permite a continuacéo da soldagem
quando o gatilho for liberado para conforto em soldagens longas.

Coloque a chave do balancim na posicdo DOWN (EM BAIX0) durante
a operacdo de 2 passos ou na posicdo UP (EM CIMA) para operagdo
de intertravamento do gatilho.

Gatilho de 2 passos

A operacgao com o gatilho de 2 passos é a mais
comum. Quando o gatilho da pistola for puxado, a
fonte de energia de soldagem energiza a saida do
eletrodo e o alimentador de arame alimenta o arame
para a soldagem. A fonte de energia e o
alimentador de arame continuam a soldagem até
que gatilho seja solto.

Intertravamento do gatilho

0 intertravamento oferece conforto para o operador

quando estiver fazendo soldagens extensas.

Quando o gatilho da pistola for puxado inicialmente,

a fonte de energia de soldagem energiza a saida e

0 alimentador de arame alimenta 0 arame para a E————
soldagem. 0O gatilho da pistola serd, entdo, liberado

enquanto estiver sendo feita a soldagem. Para deter a soldagem,
o gatilho da pistola é novamente puxado e quando for liberado,
a saida da fonte de energia de soldagem desliga e o alimentador
de arame para a alimentacgdo do arame.

A\ CUIDADO

Se o arco se extingue durante a soldagem com a operacéo de
intertravamento de gatilho, a saida do eletrodo da fonte de
energia de soldagem permanece energizada e o alimentador
de arame continuara a alimentar arame até que o gatilho da
pistola seja novamente puxado e depois liberado.

LED termal:

0 LED termal estd localizado no lado do Flex Feed
74 HT proximo do drive de arame.

0 LED termal acende quando a corrente do motor for
demasiado alta. Inspecione a pistola e o conduto, —
verificando se o arame desliza facilmente.

ALIMENTAGAO A FRIO

Pressionando a chave de balancim da Alimentagéo

Fria alimenta arame na velocidade de alimentacéo

de arame indicada pelo botdo, sem ligar a saida 02 p— ——
fonte de energia.

PURGA DE GAS

Pressionando a chave de balancim de Purga de Gas
liga 0 solendide do gas enquanto a chave estiver
endo premida.

A saida da fonte de energia permanece em OFF

durante a Purga de Gas. F—

MEDIDORES DIGITAIS
(E mostrada apenas a interface de usuario avancado)

Durante a soldagem o kit do medidor digital mostra a amperagem
e soldagem. Precisam estar presentes pelo menos 10 ampeéres
e 10 volts para que os medidores indiquem valores de soldagem.
Uma vez que a soldagem fica parada, os displays continuam a exibir
0s Ultimos valores durante 5 segundos. Os displays ndo mostram
valores pré-ajustados. Se estiver instalado um kit de goivagem,
o0s kits somente mostram a voltagem durante a goivagem e néo
a amperagem.

A faixa da amperagem é de 5 a 700 amperes.

KIT DO TIMER
(E mostrada apenas a interface de usuario avancado)

0 kit do timer oferece ajuste para pré-fluxo, atrasos de queimagéo
e pos-fluxo.



FLEX FEED™ 74 HT

OPERACAO

SEQUENCIA DE ENERGIZAGAO

1. 0 LED termal (localizagéo, ver Figura B.4) acende durante
2 segundos.

2. Se o gatilho estiver ja acionado, o LED termal apenas piscara
rapidamente até que o gatilho seja liberado.

FIGURA B.4

LOCALIZACAO DO LED

],
=), )

. I\ )
Cmml e =

INTERFACE DE USUARIO:

e |ayout da interface de usudrio, Avangado
FIGURA B.5

e Layout da interface de usuario, Basico

FIGURA B.6
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OPERACAO

KIT DE SOLDAGEM

A AVISO

CHOQUE ELETRICO pode matar.
2
Quando o kit de goivagem estiver instalado, é usada uma chave

basculante para selecionar entre a operagéo do alimentador de arame
e a operagéo de goivagem.

Com a chave na posicdo “weld” (soldar), o Flex Feed™ 74 HT funciona
normalmente e a conexdo de saida para 0 magarico de goivagem esta
em OFF.

Com a chave na posicdo «»gouge» (goivagem), a saida da fone de
energia e a conexdo da goivagem estdo em ON e o drive de arame
é eletricamente isolado.Note que a goivagem sera realizada com
voltagem constante (CC) a menos que a fonte de energia seja mudada
para corrente continua (CC).

e Se o alimentador de arame for ligado em ON com
a chave do processo na posicdo de goivagem,
a saida da soldagem ligara em ON.

Use o0 botdo de controle de saida do Flex Feed™ 74 HT para regular
a saida na fonte de energia. Se a ponta de goivagem for usada para
soldagem com vareta, a fonte de energia precisa ser mudada para
operagdo de corrente continua.

(Nao troque de processos enquanto estiver soldando ou
fazendo goivagem.)

FIGURA B.7

CHAVE BASCULANTE
DE GOIVAGEM DA
ALIMENTAGAO

DE ARAME

PONTA DE GOIVAGEM
(TAMPA NAO MOSTRADA)

ELETRODO IN
n -]
5 Er

= <

MAGARICO DE z z
GOIVAGEM ° 8 w
Ya
2
8
(=]

DRIVE DE ARAME

PISTOLA DE SOLDAGEM
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ACESSORIOS

OPCIONAIS KITS
E ACESSORIOS

KITS DE ROLETES E GUIAS DE ARAME

Kits de roletes, arames de aco

KP1505-030S

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

KP1505-035S ,035 (0,9mm)
KP1505-045S ,045 (1,2mm)
KP1505-052S ,052 (1,4mm)
KP1505-1/16S | 1/16 (1,6mm)

Inclui: 4 roletes de ranhura V suave e guia
de arame interno.

Kits de roletes, arames fluxados

KP1505-035C

,030-,035” (0,8-0,9mm)

KP1505-045C

,040-,045” (1,0-1,2mm)

Inclui: 4 roletes de ranhura V estriados

KP1505-052C

,052” (1,4mm)

e guia de arame interno.

KP1505-1/16C

1/16” (1,6mm)

Kits de roletes, arames de aco ou fluxados

KP1505-068

1068-,072” (1,8mm)

KP1505-5/64

5/64” (2,0mm)

KP1505-3/32

3/32” (2,4mm)

KP1505-7/64

7/64” (2,8mm)

KP1505-120

120” (3,2mm)

Inclui: 4 roletes de ranhura V estriados
e guia de arame interno.

Kits de roletes, arames revestidos duros

KP1505-7/64C

7/64” (2,8mm)

Inclui: 2 roletes estriados, 2 roletes ranhu-
rados em V suave e guia de arame interno.

Kits de roletes, arame de aluminio

KP1507-035A

,035” (0,9 mm)

KP1507-040A

,040” (1,0mm)

KP1507-3/64A

KP1507-1/16A

KP1507-3/32A

(

(
3/64” (1,2mm)
1/16” (1,6mm)
3/32” (2,Amm)

Inclui: 4 roletes ranhurados em U, polidos,
guia de arame externo e guia de arame
interno, molas de pressao de porta,
buchas de condutos.
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KITS DE ADAPTADORES DE PISTOLA

Ki#

Description

K3344-1

Kit adaptador de pistola, Lincoln Back-end
Inclui também KP4069-1 Kit de tubo-guia.

K3345-1

Kit adaptador de pistola, Tweco #2-#4 back-end

K3346-1

Kit adaptador de pistola, Tweco #5 back-end

K3347-1

Kit adaptador de pistola, Miller Back-end

K3348-1

Kit adaptador de pistola, Oxo Back-end
Inclui também KP4069-2 Kit de tubo-guia.

K3349-1

Kit adaptador de pistola, Fast-Mate (Euro)
Inclui também KP4069-3 Kit de tubo-guia.

KP4069-3

Kit de tubo-guia, Fast-Mate

Tamanhos de arame Numero de ranhuras

Individual

Tubo-guia interno | Comprar a pega#

,023-,045” (0,6-1,2mm) 1
,045-1/16” (1,2-1,6mm) 2
1/16-5/64” (1,6-2,0mm) 3
,068-7/64” (2,0-2,8mm) 4

KP2110-1
KP2110-2
KP2110-3
KP2110-4

C-2



FLEX FEED™ 74 HT ACESSORIOS
CABOS
K# Descricao Finalidade Imagem
KT797-xx Cabo de controle: Macho 14 pinos para Conecta a inferface de usuario com
Cabo fémea de14 pinos. drive de arame para sistemas de
reforgo conecta o drive de arame
com fonte de energia em sistemas
de bancada.
K2335-1,-2 Adaptador de equipamento competitivo Usado para conectar o Flex Feed
74 HT para fonte de energia
com 24 VCA
KT798 Cabo adaptador: Pino 14 femea Conecta o cabo de controle com

a faixa terminal

fontes de energia mais antigas
que apenas tém tiras terminais.
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FLEX FEED™ 74 HT ACESSORIOS
ACESSORIOS GERAIS

Ki# Descricao Finalidade Imagem

K3974-1 Kit de contatos de goivagem Inclui contatos e uma chave

para trocar eletrodo energia
do alimentador para um
macarico de goivagem.

em carrinhos K3059-2 e K3059-3.

K1546-1 Bucha de entrada Use com arames de ,025 — 1/16”.
para conduto Lincoln.
K1546-2 Bucha de entrada Use com arames de 1/16” a 1/8”
para conduto Lincoln.
K3929-1 Bucha de entrada, estilo conexdo rapida Incluido com o Flex Feed 74
Alimentadores HT sem arame
Bancada de rolos.
N RN
K1733-1 Alinhador de arame
K1504-1 Adaptador de bobina de 50-60 Ib para Para uso com K3343-1
Fusos de 2 polegadas Bancada pesada de rolo de arame.
K590-6 Kit de ligacdo de agua Inclui desconectores rapidos,
fémea, tubulacéo e prende
pistolas resfriadas a agua. o <5
< Pe
K1520-1 Kit transformador 42V Converte 110 VCA para
42 VICA.
K4068-1 Bracadeira de montagem em carrinho Usado para montar alimentadores
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FLEX FEED™ 74 HT ACESSORIOS

K# Descrigao Finalidade Imagem
K283-1 Arame digital portatil
Medidor de velocidade de alimentagdo

K3342-1 Arame para trabalho padréo Para bobinas de até 44 Ibs.
Bancada de rolos

K3343-1 Bancada pesada de rolo de arame Para bobinas de até 44 Ibs
e bobinas de até 60 Ibs.
Inclui barra de elevagdo K3341-1.

K3341-1 Barra de elevagao Barra de elevagdo isolada para suspensao
do alimentador de arame Requer
bancada de arame para servigo

padréo ou para servigo pesado.

®~n N

K1634-4 Cobertura da bobina Para uso com bobinas de 30-40 Ibs.
K3340-1 Cobertura da bobina Para uso com bobinas de 50-60 Ibs.
KP3103-1 Filtro de gas protetor Protege o solendide de gas e a pistola

contra contaminantes.

(]

ACESSORIOS INCLUIDOS COM O FLEX FEED™ 74 HT:

¢ Modelos de bancada do Flex Feed™ 74 HT incluem um cabo de
controle de 10 pés

e Todos os modelos incluem um adaptador de pistola padrao de #4.

¢ Modelos sem uma bancada para rolo de arame incluem uma barra
de levantamento.

¢ Modelos sem uma bancada para rolo de arame incluem uma bucha
de entrada, de desligamento rapido, K3929-1



FLEX FEED™ 74 HT

MANUTENGAO

PRECAUGOES DE SEGURANGA

A AVISO

:Q

@ CHOQUE ELETRICO pode matar.

¢ Ligue a entrada de forca em OFF na fonte
de energia de soldagem antes de instalar
ou trocar os roletes e/ou as guias.

* Nao toque em pecas energizadas.

* No deslocamento gradual com o gatilho da pistola, o
eletrodo e o mecanismo de acionamento estao prontos
para o trabalho, estando aterrados, e poderiam ficar
energizados durante varios segundos depois de ser
liberado o gatilho da pistola.

* Nao trabalhe com coberturas, painéis ou protetores
removidos ou abertos.

e Somente pessoal qualificado devera fazer esta
manutencao.

MANUTENGCAO DE ROTINA

Examine cabos de soldagem, cabos de controle e mangueiras de
gas quanto a cortes.

Limpe e aperte todos os terminais de soldagem.

MANUTENGCAO PERIODICA

Limpe os roletes e guia interno de arame e substitua, em caso
de desgaste.

Aplique sopro ou aplique vacuo na parte interna do alimentador.

Inspect the motor brushes every 6 months. Substitua caso seja mais
curto do que 0,5” (12,7mm).

ESPECIFICAGOES DE CALIBRAGEM

Validacao da velocidade de alimentagao de arame

A calibragem esta equiparada com a escala na placa indicativa, com
relacdo a efetiva velocidade de alimentagao do arame. O alimentador
de arame é despachado da fabrica calibrado para arame de 0.45
(1.2mm). A calibragem do Flex Feed™ 74 HT podera ser necessaria
quando o painel do PC, o potenciémetro da velocidade de alimentacao
de arame ou 0 motor forem substituidos ou estiverem em manutencéo.

D-1

Para calibrar o Flex Feed™ 74 HT:

1. Desligue a energia em OFF na fonte de energia de soldagem.

2. Remova os (4) parafusos que retém o teto do alimentador de
arame, para obter acesso ao painel do PC.

3. Ligue a energia em ON e dispare o Flex Feed™ 74 HT.

4. Ajuste o botdo WFS em 50 pol/min e faca a medigdo das rpm
do rolete. Se as rpm do rolete forem 8,9 a 9,2 rpm, prossiga
para 0 passo 7.

5. Desconecte o conector em J2. Insira um plugue de curto-circuito
que faz um curto entre os pinos 1 e 5. Ajuste o botdo WFS
conforme necessario até que as rpm do rolete sejam como segue:

¢ 5,93 a 6,13 rpm por engrenagem de pinhdo de 20 dentes.
¢ 8,90 a 9,20 rpm por engrenagem de pinhdo de 30 dentes.

6. Remova o plugue de curto-circuito de J2.

7. Ajuste o botdo WFS em 300 pol/min e faga a medicéo das rpm
do rolete. Se as rpm do rolete forem 53,97 a 55,17 rpm,
prossiga para o passo 10.

8. Desconecte o conector em J2. Insira um plugue de curto-circuito
que faz um curto entre os pinos 1 e 5. Ajuste o botdo WFS
conforme necessario até que as rpm do rolete sejam como segue:

¢ 35,9 a 36,7 rpm para engrenagem de pinhdo de 20 dentes.
¢ 53,97 a 55,17 rpm para engrenagem de pinhdo de 30 dentes.

9. Remova o plugue de curto-circuito de J2.

10. Ajuste o botdo WFS para 500 pol/min para a engrenagem de
pinhdo de 20 dentes ou 700 pol/min para a engrenagem de
pinhdo de 30 dentes. Faca a edigéo das rpm do rolete. Se as
rpm do rolete forem 89,9 a 91,9 rpm, prossiga para o passo 13.

11. Desconecte o conector em J2. Insira um plugue de curto-circuito
que faz um curto entre os pinos 1 e 5. Ajuste o botdo WFS
conforme necessario até que as rpm do rolete sejam como segue:
e 83,87 a 85,87 rpm para engrenagem de pinhdo de 20 dentes.
* 126,32 a 128,32 rpm para engrenagem de pinhdo de 30 dentes.

12. Remova o plugue de curto-circuito de J2.

13. Desligue a energia em OFF e remonte.



FLEX FEED™ 74 HT

MANUTENGAO

Validacao da amperagem de saida

A calibragem da amperagem esta conforme a corrente mostrada com
a corrente mostrada através do uso de uma matriz e amperimetro
certificado A calibragem da amperagem do Flex Feed™ 74 HT
requer uma fonte de energia, matriz e amperimetro de referéncia.

Para calibrar a amperagem do Flex Feed™ 74 HT :
(Veja a Figura D.1)

1. Desligue a energia em OFF na fonte de energia de soldagem.

2. Remova os (4) parafusos que prendem o lado da caixa (lado do
drive do arame) para obter acesso ao transdutor de corrente.

3. Na barra Bus de cobre, identifique o transdutor azul de corrente e
localize o parafuso amarelo, cabega Phillips, de corte de corrente.

4. Usando uma pequena chave de fenda Phillips, gire o parafuso de
corte de 1/8 em sentido para a direita ou esquerda. No sentido
contrario aos ponteiros do relégio regula para baixo o valor
mostrado, ao passo que no sentido dos ponteiros do regula
regula para cima.

5. Remonte o lado da caixa e com o alimentador fixado em uma
matriz com medidores certificados, ligue a energia em ON
e dispare o Flex Feed™ 74 HT.

6. Compare a corrente de saida nos medidores com a corrente de saida
mostrada na parte frontal da maquina. As corrente de saida e 0s
displays devem ser +1% reciprocamente. Se o percentual da
corrente e saida ndo corresponder, ou se for superior a + 1% do
que é mostrado o display do alimentador, desligue a energia
e repita 0s passos 2 até 6.

CORTE DE
CORRENTE

PARAFUSO\ / ,

D-2
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FIGURA D.1




FLEX FEED™ 74 HT RESOLUGAO DE DEFEITOS

COMO USAR 0 GUIA DE RESOLUGAO DE PROBLEMAS

A AVISO

A manutencdo 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 anularao

a garantia de fabrica. Para sua seguranga e para evitar choques elétricos,
siga todas as precaugdes e notas de seguranca, detalhadas neste manual.

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

Passo 1. LOCALIZAR 0 PROBLEMA (SINTOMA).

Consulte a coluna intitulada “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 6bvias que podem estar
contribuindo para o(s) sintoma(s) da maquina.

Passo 3. CURSO DE AGAO RECOMENDADO

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

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

A 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-1



FLEX FEED™ 74 HT

RESOLUGAO DE DEFEITOS

Observe todas as orientacoes de seguranca detalhadas ao longo deste manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

POSSIVEL
CAUSA

RECOMENDADO
CURSO DE AGAOD

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

—_

. A fonte de energia esta em OFF.
. 0 disjuntor do alimentador de arame na

fonte de energia desarmou. (Modelos de
cabo de controle)

. 0 cabo de controle pode estar solto ou

danificado.(Modelos de abo de controle)

. Ligue a fonte de energia em ON.
. Reajuste os disjuntores .

. Aperte, repare ou substitua o cabo de

controle

Sem gas protetor.

. 0 suprimento de géas estd em OFF

ou vazio.

. A mangueira de gas estd cortada

ou amassada.

. Verifique se ndo ha vazamento de gas

pela pistola no drive do arame.
Inspecione 0s anéis-0.

. Sujeira ou refugo esta no solenoide.
. Existe uma conexao de solenoide solta.

. 0 solendide falhou.

ju—ry

. Verifique se a alimentacdo de gas esta

em ON e fluindo.

. Conduza a mangueira de gas de modo a

gvitar arestas agudas e certifique-se de
que nada se encontra em cima. Repare
ou recologque mangueiras danificadas.

. Prenda a pistola no drive de arame.

Substitua anéis-0 na pistola,caso seja
necessario.

. Aplique material pré-fabricado a 80psi

no solendide para remover sujeira.

. Remova a tampa e verifique se todas as

conexdes estdo em bom estado.

. Substitua o solenoide.

Alimentagdo de arame inconsistente, ou
0 arame ndo esta sendo alimentado, porém
os roletes do drive estéo girando.

—_

.0 cabo da pistola esta dobrado

e/ou torcido

. 0 arame esta emperrado na pistola

€ no cabo.

. 0 forro da pistola esta sujo ou gasto.

. 0 eletrodo esta enferrujado ou sujo.

. A ponta do contato estd parcialmente

fundida ou tem salpicos.

. Forro da pistola, ponta, roletes de drive

e/ou guia de arame interno séo
inadequados.

. Pressdo incorreta nos roletes dos drives.

. 0 freio do fuso esta demasiado apertado.

. Rolete do drive gasto.

5.

7.

8.

. Mantenha o cabo da pistola em posi¢ao

mais reta possivel. Evite cantos agudos
ou dobras no cabo.

. Retire a pistola do alimentador de arame

e desenrole o arame preso para fora da
pistola e cabo.

. Sopre e remova a sujeira do revestimento

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

. Use apenas eletrodo limpo. Use eletrodo

de qualidade, como o L-50 ou L-56 da
Lincoln Electric.
Substitua a ponta de contato.

. Verifique se estdo instaladas as pecas

certas.

Ajuste o botdo de pressdo. A maioria
dos eletrodos é bem alimentada com
um ajuste de “3” do braco de tensao.
Verifique se os roletes do drive se movem
com esfor¢o minimo.

. Substitua os roletes do drive quando

gastos ou cheios de sujeira.

A 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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FLEX FEED™ 74 HT RESOLUGAO DE DEFEITOS
Observe todas as orientacOes de seguranga detalhadas ao longo deste manual
PROBLEMAS POSSIVEIS AREAS DE RECOMENDAQO
(SINTOMAS) AJUSTE(S) ERRADO(S) CURSO DE AGAO

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

—_

. A engrenagem de 20 dentes/30 dentes
de pontas jumper estad conectada
inadequadamente.

2. A engrenagem errada esta instalada no

drive de arame.

3. 0 decalque errado foi aplicado na secéo

frontal da caixa.

4. As escovas do motor estdo gastas.

ju—ry

. Conecte a ponta do jumper corretamente

no arnés..

. Instale a engrenagem de pinho certa

no drive de arame.

. Aplique o decalque WFS correto na frente

da caixa.

. Inspecione e substitua as escovas do

motor.

A velocidade de alimentagao de arame parou
em 200-300 pol/min e ndo ha mudanca
quando é ajustado o botdo da velocidade
de alimentacéo.

1. 0 tacOmetro esta ligado inadequadamente.
2. 0 tacometro falhou.

—_

. Verifique se todas pontas do tacometro

estdo adequadamente conectadas.

. Substitua o motor e o conjunto do

tacometro.

Arco variavel ou”cacador”.

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

2. Cabo de trabalho gasto ou deficiente
conexao de trabalho.

3. Polaridade errada.

4. 0 bocal de gas se estende além da
ponta de contato ou o ressalto do arame
¢ demasiado longo.

5. Deficiente blindagem de gas nos
processos que exigem gas.

—_

. Substitua a ponta de contato.

. Verifique se todas as conexdes de

trabalho e eletrodo estdo apertadas e
se 0s cabos estdo e bom estado.
Limpe/substitua conforme necessario.

. Ajuste a polaridade para corresponder

a0 processo.

. Ajuste o bocal de gas e encurte o

ressalto para 1/2 a 3/4 pol.

. Examine o fluxo e a mistura do gas.

Remova ou bloqueie fontes de correntes
de ar.

0 drive do arame alimenta o arame na
velocidade correta porém nado ha saida
de soldagem.

—_

. Se um kit de goivagem estiver instalado,
a chave de goivagem esta na posicéo
“gouge” (goivagem)

2. Se um kit de goivagem estiver instalado,

verifique se ha continuidade da entrada

do eletrodo até o drive do arame.

—_

2.

. Coloque a chave basculante na posicéo

de soldagem.

Conserte conexoes soltas. Substitua

o0 contato.

Ha fluxo de gas, porém o alimentador ndo
alimenta arame

1. Se estiver instalada a interface de usuario
avancado, verifique se o tempo de pré-fluxo
nao foi ajustado em um valor alto

—_

. Ajuste o timer de pré-fluxo para um

periodo menor de tempo.

0 arco pobre inicia parando ou com
choques, porosidade de solda, a cordéo de
solda com aparéncia pegajosa.

1. Procedimentos ou técnicas inadequadas.

ju—ry

. Veja 0 “Guia de Soldagem de Arco de

Metal” (GS-100)

A 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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WARNING

B )

hp

@ Do not touch electrically live parts or
electrode with skin or wet clothing.

@ Insulate yourself from work and
ground.

N

v

@ Keep flammable materials away.

-4

@ Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

@ No toque las partes o los electrodos
bajo carga con la piel o ropa moja-
da.

@ Aislese del trabajo y de la tierra.

@ Mantenga el material combustible
fuera del area de trabajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

French @ Ne laissez ni la peau ni des véte- @ Gardez a I’écart de tout matériel @ Protégez vos yeux, vos oreilles et
ments mouillés entrer en contact inflammable. votre corps.
ATT E NTI 0 N avec des piéces sous tension.
@ Isolez-vous du travail et de la terre.
German @ Beriihren Sie keine stromfiihrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | ® Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit Inrem perschutz!
WAR N U N G Korper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese 5 Stri . . P = . .
@ Nao toque partes elétricas e elec @ Mantenha inflaméveis bem guarda- | @ Use protecdo para a vista, ouvido e
ATEN AO trodos com a pele ou roupa molha- dos. corpo.
da.
G @ Isole-se da peca e terra.
""""“"fse CEEHNESHE. NitBHicE |@BAPTVHOOMTOBRRER |0 B, FRUSBCEHELLTT
~i =x $ IE TRRNEHTHRARNC &, BEMCLTREYERA, &L,
T B CHIMPT — A5 5 BEHFERE &
NTVWBHICLTTE L,
Chinese
o AR BRI NEBEERER o B—YI B MY R BMTEBMN. ORMIE. ERSEBSHREAR,
= 4 94k,
= H ® (R E E R EN T 4R,
Korean
o AU 2XHES e zH = | ey EFE I AFIX oK. | eoF, FY B0l ESHFE
o —é'_l oEE Mol MEx opAR. AR,
T = ® =Alel HMX|E MEX oRUAIR.
Arabic
R DS L (5 gm0 BN puali Y @ ey lSe (A JUB ALEY Aol pa @ | iy e o A1y (udag gl g @
“ o) puad) slay 39 Y i (L S By
e oLl Q) Gl
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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.
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@ Keep your head out of fumes.
@ Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing zone.

@ Turn power off hefore servicing.
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@ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

@ Los humos fuera de la zona de res-
piracion.

@ Mantenga la cabeza fuera de los
humos. Utilice ventilacion o
aspiracion para gases.

@ Desconectar el cable de ali-
mentacion de poder de la maquina
antes de iniciar cualquier servicio.

@ No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

OB o T dul ) a0l @
AU Gl ki Sl o) sl Jaainl @
b g A Qi) o (A amg 8

Ailea &y oL G iy 41 L ol @

@ Gardez la téte a I'écart des fumées. | ® Débranchez le courant avant I’entre- | ® N’opérez pas avec les panneaux French
@ Utilisez un ventilateur ou un aspira- tien. ouverts ou avec les dispositifs de
teur pour dter les fumées des zones protection enlevés.
lewr pour | ATTENTION
@ Vermeiden Sie das Einatmen von @ Strom vor Wartungsarbeiten @ Anlage nie ohne Schutzgehéuse German
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom villig off- oder Innenschutzverkleidung in
@ Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; Maschine anhalten!) Betrieb setzen!
Entliiftung des Arbeitsplatzes! WA R N U N G
@ Mantenha seu rosto da fumaga. @ No opere com as tampas removidas. | @ Mantenha-se afastado das partes | Portuguese
® Use ventilagdo e exhaustao para ® Desligue a corrente antes de fazer moventes. ~
remover fumo da zona respiratdria. servico. 3 @ Nao opere com os paineis abertos ATE N GAO
@ Nao toque as partes elétricas nuas. ou guardas removidas.
O L1—LPSRMEMTLSIICLT @ X FFUR - H—ERIIEYH @ NILPHNA—ERUSL AT | JaPanese
FTauw. PEBICIE. TTBERS Vv FE TREBAEELEVTT &L, = = I
O MAPHEICHLEBLTT &L, BFEG>TTEL, / '§‘
o AHBRMBIE, o HIERIMEE. emmRIMMEARL InToasp | Chinese
© 7 0 0% [ {5k i L % kL SRR AT %, ax M=
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Korean
o UZERE BYIIAE AR, | @ HAHo MS XTHHNAR e mdo| ¥zl Mejz ZHEX|
® SEX|¥oRRE EHIIAE opAAIR. o -— 'I
M| sl ZHARA7I .T-I o
E27|8 ABSHIAIR. ==
Arabic
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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.

FEOBBEOBHDOA-H—DIETRBE L HH. TTEBLTTEV. ZTUTAHORERELHE >TTFE L,

FHMURLEANEERANSEAUREZEANKREMR, YFEFTRANFEFTHRERE.
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POLITICA DE ASSISTENCIA AO CLIENTE

0 negdcio da Lincoln Electric Company é a fabricacdo e venda de
equipamentos de soldagem de alta qualidade, pecas consumiveis
associadas e equpamento de corte. Nosso desafio € atender as neces-
sidades de nossos clientes e exceder suas expectativas. Em tempo, 0s
compradores podem solicitar orientagdes ou informagoes a Lincoln
Electric a respeito do uso de nossos produtos. Respondemos a nossos
clientes com as melhores informacdes que temos na época da
consulta. A Lincoln Electric ndo estd em posicdo de garantir tais
orientacdes e ndo possui nenhuma responsabilidade em relagdo a elas.
Expressamente, recusamos qualquer responsabilidade de qualquer
tipo, incluindo adequagdo ao uso para qualquer fim especifico, no que
se refere a tais informacoes e orientacdes. Também, como
consideracdo de cunho pratico, ndo podemos assumir qualquer
responsabilidade de atualizar ou corrigir qualquer informagéo ou
orientacdo, uma vez que tenha sido fornecida, e nem o fornecimento
de qualquer informag&o ou orientacédo cria, expande ou altera
qualquer garantia associada 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 e
permanece uma responsabilidade exclusiva dos clientes. Muitas
variaveis além do controle da Lincoln Electric afetam os resultados
obtidos pelo uso destes tipos de métodos de fabricagdo e requisitos
de servigo.

Sujeito a alteracdes — Estas informagdes possuem a maior precisdo
possivel, permitida pelo melhor de nosso conhecimento, no momento
de sua impressdo. Favor contactar www.lincolnelectric.com para
obter informacdes atualizadas.

LINCOLN

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





