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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—_\_
N\

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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SEGURANGA

SECAQ A:
ADVERTENCIA

ADVERTENCIA CLAUSULA 65 DA CALIFORNIA

Motores a Diesel

Exaustdo de motor a Diesel e alguns de seus componentes
sdo considerados pelo Estado da Califérnia substancias
causadoras de cancer, defeitos de nascimento e outros
riscos a saulde reprodutiva.

Motores a Gasolina

0 exaustor do motor deste produto contém substancias
quimicas reconhecidas pelo Estado da Califérnia como
causadoras de cancer, defeitos congénitos ou outros
danos a satde reprodutiva.

1.e.

1.9.

A SOLDADURA POR ARCO PODE SER PERIGOSA.
PROTEJA A Sl PROPRIO E AOS OUTROS DOS
RISCOS DE FERIMENTOS GRAVES OU MORTE.
MANTENHA AS CRIANCAS LONGE DO LOCAL.
USUARIOS COM MARCAPASSO DEVEM
CONSULTAR O MEDICO ANTES DE OPERAR.

Leia e entenda os seguintes destaques de seguranca. Para

1.d.

. Para evitar escaldamento, ndo remova

Mantenha todas as prote¢des do
equipamento, tampas e dispositivos na
posi¢do e em bom estado. Mantenha méos,
cabelo, roupa e ferramentas longe das
correias em V, motores, ventiladores

e todas as outras pegas em movimento ao
iniciar, operar e consertar o equipamento.

\\\

Em alguns casos, pode ser necessario remover as protecoes
para executar a manutengdo necessaria. Remova as
protecdes apenas quando necessario e as recoloque

assim que a manutengdo que requer a remocao for
concluida. Sempre seja o mais cauteloso possivel

ao trabalhar proximo de pecas moveis.

N&o aproxime as maos do ventilador do motor. Nao tente burlar
0 regulador ou a polia pressionando a barra de controle do
acelerador enquanto o motor estiver em movimento.

Para evitar que os motores a gasolina iniciem
acidentalmente ao girar o motor e o gerador de soldagem
durante o trabalho de manutencdo, desconecte os fios da
vela de ignicdo, a tampa do distribuidor ou
o fio magneto conforme apropriado.

a tampa de pressao do radiador quando
0 motor estiver quente.

informacoes adicionais de seguranca, é altamente
recomendavel que vocé compre uma cdpia do “Seguranca em
Soldagem e Corte - ANSI Padrao Z49.1” da Sociedade
Americana de Soldagem, P.0. Box 351040, Miami, Florida
33135 ou CSA Standard W117.2-1974. Uma copia gratuita do
folheto “Arc Welding Safety” (Seguranca da Soldagem a Arco)
E205 é fornecida pela Lincoln Electric Company, 22801 St.
Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199.

CERTIFIQUE-SE DE QUE TODOS 0S i
PROCEDIMENTOS DE INSTALAGAO, OPERAGAO,
MANUTENGAO E REPAROS SEJAM EXECUTADOS

APENAS POR INDIVIDUOS QUALIFICADOS
& PARA EQUIPAMENTO
MOTORIZADO.

1.a. Desligue o motor antes de solucionar
problemas e realizar um trabalho de
manutencdo, a menos que o trabalho
exija que ele esteja em operacéo.

2.d.

A
s

1.b. Opere motores em areas abertas, bem
ventiladas ou com respiradouro dos vapores

de exaustdo do motor para areas externas.

1.c. N&o adicione o combustivel proximo a um arco de soldagem
de chama aberta ou quando o motor nao
estiver em operacdo. Pare o motor

e aguarde ele resfriar antes de
reabastecer para evitar que o combustivel
derramado evapore no contato com as
partes quentes do motor e provoque
combustdo. Ndo derrame combustivel ao encher

o tanque. Se o combustivel for derramado, limpe

e ndo ligue o motor até os vapores terem sido eliminados.

A

. Fluxo de corrente elétrica através de qualquer condutor

2.b.

2.C.

K,
Sis a

CAMPOS ELETRICO E
MAGNETICO PODEM
SER PERIGOSOS.

provoca Campos Eletromagnéticos (EMF) localizados.
A corrente de soldagem cria campos eletromagnéticos
em torno dos cabos soldados

e maquinas de soldagem.

0s campos eletromagnéticos podem interferir com alguns
marcapassos, e soldadores que tenham marcapasso devem
consultar o médico antes da soldagem.

A exposicdo aos campos eletromagnéticos na soldagem pode
ter outros efeitos para a sadde que ndo sejam conhecidos.

Todos os soldadores devem obedecer 0s seguintes
procedimentos para minimizar a exposi¢cdo aos campos
eletromagnéticos do circuito de soldagem.

2.d.1. Encaminhe os cabos de eletrodos e operacao -
Prenda-os com fita quando possivel.

Nunca enrole o cabo de eletrodo em volta do corpo.

Nao coloque o seu corpo entre os cabos de eletrodos
e operacgdo. Se o cabo de eletrodo estiver do lado
certo, o cabo de operacdo também deve estar do
lado certo.

Conecte o cabo de operacdo a superficie da peca
0 mais perto possivel da area que esta
sendo soldada.

. Néo trabalhe proximo a fonte de corrente
de soldagem.

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

2.d.4.
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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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ESPECIFICAGOES TECNICAS - POWER WAVE® S350
FONTE DE ENERGIA - VOLTAGEM E CORRENTE DE ENTRADA

Modelo Ciclo de Voltagem de entrada Amperagem de entrada Poténcia em | Fator de poténcia
trabalho * 10% (Monofasico entre parénteses) | marcha lenta | @ Saida nominal
Valor nominal 39/35/19/17/14
de 40% 208/230/400*460/575 (60/67*/NA/NA/NA)
K2823-3/ 50/60 Hz 300 Watts Max. 0,95
K4188-1 | Valor nominal (*inclui 380V a 413V) 31/28/15/14/11 (ventilador ligado)
100% (60/53/NA/NA/NA)
ADA 0
VOLTAGEM/FASE/ DE GMAW SMAW GTAW-CC
ENTRADA FREQUENCIA
40%* 60% | 100%** | 40%* 60% | 100% 40% 60% | 100%**
200-208/1/50/60 300 A/ 29 Volts 250 A/ 30 Volts
230/1/50/60
200-208/3/50/60
230/3/50/60 350 A 320 300A | 325A 275 250 A 350A 325 300 A
380-415/3/50/60 31,5 A30 |29Volts [ 33Volts| A31 | 30Volts | 24 Volts A 23 | 22 Volts
460/3/50/60 Volts Volts Volts Volts
575/3/50/60

* Em entradas monofasicas de 230 V

olt, o valor nominal max. acontece com um ciclo de trabalho de 30%, exceto nos processo GTAW.
** Para todas as entradas monofasicas nominais, o dulpex opcional de 115 VCA tem corrente nominal de 5 A, em soldagens acima
de 275 A, com ciclo de trabalho de 100%

TAMANHOS DE FIO DE ENTRADA E FUSIVEL RECOMENDADOS 1

ENTRADA MAXIMO TAMANHO DO FUSIVEL DE ATRASO DE TEMPO
VOLTAGEM / FASE/ CORRENTE NOMINAL | CABO3 TAMANHOS OU DISJUNTOR?

FREQUENCIA E CICLO DE TRABALHO AWG (mm?) AMPERAGEM
200-208/1/50/60 60A, 100% 6(13) 80
200-208/3/50/60 394, 40% 8 (10) 50

230/1/50/60 67A, 30% 4 (16) 80

230/3/50/60 35A, 40% 8 (10) 45
380-415/3/50/60 19A, 40% 12 (4) 30

460/3/50/60 17A, 40% 12 (4) 25

575/3/50/60 14A, 40% 14 (2,5) 20

1. Baseado no cédigo elétrico nacional dos EUA

2. Também chamados disjuntores de “tempo inverso” ou “térmicos/magnéticos”; s@o disjuntores que possuem um atraso na agéo
de desarme que diminui a medida que a magnitude da corrente aumenta

3. Cabo tipo SO ou similar na temperatura ambiente de 30° C

4, Quando se trabalhar com essas entradas, deve-se trocar o cabo de alimentac&o por um condutor de 6 AWG ou superior.

A1
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PROCESSO DE SOLDAGEM
PROCESSO FAIXA DE SAIDA (AMPERES) 0CV (U0)
MEDIA PICO
GMAW
Pulso GMAW 40-350A 40-70V
FCAW 100V
GTAW-CC 5-350A 24V
SMAW 55-325A 60V
DIMENSOES FiSICAS
MODELO ALTURA LARGURA PROFUNDIDADE PESO

K2823-3/
K4188-1

20,40 pol. (518 mm) 24,80 pol. (630 mm) 85 Ibs (39 kg)*

14,00 pol. ( 356 mm)

FAIXAS DE TEMPERATURA

FAIXA DE TEMPERATURA DE OPERAGAO FAIXA DE TEMPERATURA DE ARMAZENAGEM
Endurecido pelo ambiente: -4°F a 104°F (-20°C a 40°C) Endurecido ambientalmente: -40°F a 185°F (-40°C a 85°C)

IP23  Classe de isolagdo 155°(F)
* 0 peso ndo inclui o cabo de entrada.

Testes térmicos foram feitos a temperatura ambiente. O ciclo
de trabalho (fator de trabalho), a 40°C, foi determinado
por simulag&o.

A-2
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PRECAUGOES DE SEGURANGA Leia toda esta

secdo de instalacéo, antes de iniciar a instalacéo.

A\ ALERTA
CHOQUE ELETRICO pode matar.

e Somente pessoal qualificado deve fazer
esta instalacéo.

¢ Desligue a energia de entrada na

chave de desligamento ou caixa de fusiveis
antes de operar este equipamento. Desligue a energia de
entrada de todos os equipamentos conectados ao sistema
de soldagem na chave de desligamento ou caixa de fusiveis,
antes de trabalhar neste equipamento.
¢ Nao toque em partes eletrificadas.
¢ Conecte sempre o olhal de aterramento do POWER WAVE®

S350 em um terminal terra seguro.

SELECIONE UMA LOCALIZAGAO ADEQUADA

0 POWER WAVE® S350 opera em ambientes agressivos. Ainda
assim, é importante que medidas preventivas simples sejam
seguidas de modo a assegurar uma operacao confiavel

e de longa vida Util.

- O

e A maquina deve estar localizada onde haja uma circulagéo
livre de ar limpo, ndo havendo impedimentos no movimento
do ar nas laterais, parte traseira e fundo da maquina.

¢ A sujeira e poeira que possam ser aspiradas pela maquina,
devem ser mantidas em um minimo. 0 uso de filtros de
ar na entrada de ar nao é recomendado porque o fluxo
normal de ar podera ser restringido. A inobservancia
destas precaucgdes pode resultar em temperaturas
operacionais excessivas e em paradas inconvenientes.

¢ Mantenha a maquina seca. Abrigue-a da chuva e neve.
Nao a coloque sobre solo molhado ou em pocas.

¢ No instale o POWER WAVE® S350 sobre superficies combus-
tiveis. Quando houver uma superficie combustivel diretamente
sob equipamento elétrico estacionario ou fixo, esta superficie
devera ser coberta com uma placa de ago de pelo menos
0,060” (1,6 mm) de espessura, que se estendera por nao
menos do que 5,90” (150 mm) além do equipamento,
em todos os lados.

IGAMENTO

Ambas as alcas deverdo ser usadas no levantamento do POWER WAVE®
$350. Quando usar um guindaste ou dispositivo suspenso, uma cinta de
levantamento devera ser conectada a ambas as alcas. Néo tente erguer
0 POWER WAVE® S350 com acesstrios conectados a ele.

A-3

EMPILHAMENTO
(0 POWER WAVE® S350 ndo pode ser empilhado.

INCLINAGAO
A AVISO

¢ Eleve apenas com equipamento que tenha
a capacidade de elevacao adequada.

e Certifique-se de que a maquina esta
estavel, quando a erguer.

¢ Nao opere a maquina enquanto estiver
suspensa, durante icamentos.

QUEDA DO
EQUIPAMENTO
podera causar

ferimentos.

Coloque a méaquina diretamente em uma superficie firme e nivelada, ou
sobre um carro recomendado. A maquina podera tombar, caso este
procedimento ndo seja seguido.

CONEXOES DE ENTRADA E DE TERRA

Somente um eletricista qualificado deve conectar o POWER WAVE® S350 .
Ainstalacéo deve ser feita de acordo com o National Electrical Code (EUA),
com todos os codigos locais e com as informagdes deste manual.

ATERRAMENTO DA MAQUINA @

A estrutura do soldador deve estar aterrada. Existe um terminal terra
marcado com o simbolo de aterramento proximo ao bloco de conexdes
da alimentacao de entrada.

Consulte as leis/regulamentos elétricos locais e nacionais quanto aos
métodos adequados de aterramento.

PROTEGAO CONTRA ALTA FREQUENCIA

Instale o POWER WAVE®S350 longe de magquinario controlado por radio.
A operacdo normal do POWER WAVE® S350 podera afetar de forma
adversa a operacdo de equipamento controlado por RF, podendo
resultar em lesdes corpdreas ou danos a equipamentos.
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CONEXAO DE ENTRADA

A\ ALERTA

- o Somente um eletricista qualificado deve
conectar as pontas de entrada ao POWER
WAVE® S350. As conexdes devem ser feitas
de acordo com todos os codigos elétricos
locais e nacionais e conforme o diagrama
de conexoes. A inobservancia deste procedimento podera

resultar em ferimentos ou morte.

Um cabo de energia de 15 pés (4,6 m) podera ser fornecido
e vir conectado & maquina.*

Para entrada de uma fase

Conecte a ponta verde ao terra conforme o Codigo Elétrico Nacional.
Ligue os cabos preto e branco a alimentagéo.

Enrole o fio vermelho com fita para fornecer isolamento de 600V.
Para a entrada trifasica

Conecte a ponta verde ao terra conforme o Codigo Elétrico Nacional.

Ligue os cabos preto, vermelho e branco a alimentacao.

FUSIVEL DE ENTRADA E CONSIDERAGOES
SOBRE 0 SUPRIMENTO DE ARAME

Consulte a Secdo de Especificacdo para saber o fusivel recomenda-
do, os tamanhos e tipos de fios de cobre. Proteja o circuito de
entrada com o fusivel de superretardo (super lag) recomendado ou
com disjuntores tipo retardo (também chamados disjuntores de
“tempo inverso” ou “termo/magnéticos”). Escolha o didmetro do
cabo de entrada e de aterramento de acordo com as leis/regula-
mentos elétricos locais ou nacionais. O uso de nimeros de arames,
fusiveis ou disjuntores menores do que os recomendados pode
resultar em desagradaveis cortes das correntes de entrada no
soldador, mesmo se a maquina nao estiver sendo usada com
correntes elevadas.

SELEGAO DE VOLTAGEM DE ENTRADA

0 POWER WAVE® S350 se ajusta automaticamente a diferentes
voltagens de entrada. Ndo s&o necessarias configuracoes de
chaves de religacéo.

*0 POWER WAVE® S350 vem com um cabo de entrada.
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A\ ALERTA

P A chave ON/OFF do POWER WAVE® S350
=, nao foi concebida para funcionar como
uma chave de corte de energia para este
equipamento. Somente um eletricista
qualificado deve conectar as pontas de
entrada ao POWER WAVE® $350. As
conexodes devem ser feitas de acordo com todas leis
elétricas locais e nacionais e de acordo com o diagrama
de conexdes localizado na parte interna da porta de
acesso a religacao da maquina. A inobservancia deste
procedimento podera resultar em ferimentos ou morte.

SUBSTITUIGAO DO CADO DE ENERGIA

A\ ALERTA

— o Somente um eletricista qualificado deve

conectar as pontas de entrada ao POWER

WAVE® $350. As conexdes devem ser feitas

de acordo com todos os cddigos elétricos

locais e nacionais e conforme o diagrama
de conexdes. A inobservancia deste procedimento podera
resultar em ferimentos ou morte.

Se o0 cabo de energia de entrada estiver danificado ou precisar
ser substituido, um bloco de terminais de alimentagao de
entrada esta localizado na parte traseira da maquina com

0 painel de acesso removido, conforme mostrado na Figura A.1.

SEMPRE CONECTE O BORNE DE ATERRAMENTO DO POWER
WAVE (LOCALIZADO COMO MOSTRADO NA FIGURA A.1)
A UM TERRA DE SEGURANGA APROPRIADO.

FIGURA A.1
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DIAGRAMAS DE CONEXAQ

SOLDAGEM GTAW (TIG)

E necesséria uma interface com o usudrio para se ajustar as con-
figuragOes da soldagem TIG. Pode-se instalar uma interface com
0 usuario da Série S (K3001-2) na fonte de alimentagdo elétrica
(Figura A.2). Consulte os diagramas de conexdes considerando
a Interface com o usudrio que esta sendo utilizada. Configuracdes
alternativas sdo possiveis, dependendo do alimentador de arame
em uso. Veja 0 manual do alimentador de arame para saber as
configuragdes alternativas.

SOLDAGEM SMAW (VARETA)

Como no caso da soldagem TIG, é necessaria uma interface com
0 usudrio para ajustar as configuragoes da soldagem com vare-
ta. Pode-se instalar um alimentador de arame Power Feed pode
ser usado como interface com o usuario, ou um K3001-2 (painel
de controle de interface com o usudrio) na fonte de alimentagao
elétrica (Figura A.3). O diagrama de conexdes mostrado consi-
dera o0 uso da interface com o usuario da série S (K3001-2).
Neste diagrama, a caixa de controle remoto é opcional.

SOLDAGEM GMAW (MIG)
Para soldagem Mig, é recomendado um alimentador de arame

compativel com a soldagem arclink. Consulte a Figura A.4
para ver os detalhes da conexao.

FIGURA A.2

TIG COM A INTERFACE DE USUARIO DA SERIE S

MEDIDOR DE
VAZAO DO
REGULADOR

KIT DE SOLENOIDE DE GAs
(DENTRO DA MAQUINA)
K2825-1

MANGUEIRA
DE GAS

MAGARICO TIG
K1782-1,-3,12

PAINEL DE CONTROLE DA
INTERFACE COM O USUARIO

K3001-2 PARA A TOMADA DE
CONTROLE REMOTO

AMPTROL DE PEDAL
K870, K870-2
E K2909-1

BRACADEIRA DA PECA
DE TRABALHO

FIGURAA.3

PARA O PINO
NEGATIVO (-)

BRACADEIRA DA PECA

DE TRABALHO \
PECA DE TRABALHO

~

VARETA COM A INTERFACE DO USUARIO DA SERIE S

PAINEL DE CONTROLE
DA INTERFACE COM
O USUARIO K3001-2

CAIXA DO CONTROLE
REMOTO K857-2

PARA O PINO
(+) POSITIVO

KIT DE SUPORTE DE
ELETRODO K875 OU K704
(INCLUI BRACADEIRA

2 DE ATERRAMENTO)
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FIGURA A4
MEDIDOR DE VAZAO -
DO REGULADOR
(i PROCESSO MIG
N

MANGUEIRA DE GAS

N & ) "((
)" (ﬂ‘

CABO ARCLINK

K1543-[XX] 2

PARA O PINO
(+) POSITIVO

PARA O PINO NEGATIVO (-)

BRACADEIRA DA PECA

\/N
k DE TRABALHO
PEGA DE
\\\‘/ ’ TRABALHO

ALIMENTADOR
DE ARAME PF10-M
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TAMANHOS DE CABOS DE PEGA DE TRABALHO
RECOMENDADOS PARA A SOLDAGEM A ARCO

Conecte o eletrodo e cabos da peca de trabalho entre os pinos
adequados de saida do Power Wave S350, conforme as
orientacdes a seguir:

¢ A maioria dos equipamentos de soldagem operam com o ele-
trodo positivo (+). Para essas aplicacoes, conecte o cabo do
eletrodo entre o disco de alimentacio do acionador de fio
e 0 pino de saida positivo (+) da fonte de alimentacao.
Conecte uma ponta proveniente do pino de saida negativo (-)
da fonte de alimentacéo a peca de trabalho

e Quando houver necessidade de polaridade de eletrodo
negativa, como em alguns equipamentos “Innershield”,
faca a inversdo das conexdes de saida na fonte de
energia (cabo do eletrodo na ponta negativa (-),
ligando o cabo de trabalho na ponta positiva (+).

A\ CUIDADO

A operacao de polaridade de eletrodo negativa, SEM o uso de
uma ponta sensora (21) remota na peca de trabalho, requer
que seja ativado o atributo de polaridade do eletrodo negativo.
Consulte a secéo de Especificacdes de Ponta Sensora Remota,
neste documento, para obter os demais detalhes.

Para obter informacdes adicionais de seguranga sobre as confi-
guracdes do eletrodo e do cabo da peca de trabalho, consulte

0 padréo sobre “INFORMAGOES DE SEGURANGA”, localizado
na frente deste manual.

Diretrizes gerais

e Selecione os cabos de tamanhos certos, conforme as
“Orientacdes sobre cabos de saida”, abaixo. Quedas de
tensao excessivas, provocadas por por cabos de soldagem
subdimensionados e conexdes deficientes, frequentemente
resultam em um desempenho insatisfatorio da soldagem.
Use sempre 0s maiores cabos de soldagem (eletrodo
e trabalho) vidveis e esteja certo de que e todas as
conexdes estejam limas e apertadas.

Nota: O calor excessivo no circuito de soldagem indica cabos de
tamanhos menores e/ou conexdes deficientes.

ePasse todos os cabos diretamente para a peca de trabalho
e o alimentador de arame, evitando comprimentos excessivos
e nao enrole o cabo excessivamente. Conduza os cabos da
peca de trabalho e do eletrodo bem préximos um ao outro para
minimizar a area de enrolamento e, portanto, a indutancia do
circuito de soldagem.

e Solde sempre em uma dire¢do de afastamento da conexao
da peca de trabalho (terra).

A tabela A.1 exibe os tamanhos de cabo de cobre recomendados
para as diversas correntes e ciclos de trabalho. Os comprimen-
tos estipulados sdo a distancia do soldador a peca de trabalho

e, de volta, ao soldador. Os tamanhos de cabo sdo maiores
para comprimentos maiores, principalmente com a finalidade

de minimizar a queda de tenséo.

ORIENTAGOES PARA CABOS DE SAIDA (Tabela A.1)

Percentual do TAMANHOS DE CABOS PARA COMPRIMENTOS COMBINADOS DE CABOS DE ELETRODO E DE PECA
Ampéres Ciclo de trabalho |DE TRABALHO (COBRE COM REVESTIMENTO DE BORRACHA - TEMP. NOMINAL DE 167°F (75°C)**
0ab50pés | 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

** 0s valores tabulados s@o para operacéo a temperaturas ambiente de 40 °C (104 °F) e inferiores. Usos acima de 104°F (40°C) podem exigir cabos
de diametro maior do que o recomendado, ou cabos com valor nominal de temperatura acima de 167°F (75°C).
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INDUTANCIA DE CABOS E SEUS EFEITOS
SOBRE A SOLDAGEM

Excessiva indutdncia de cabo causara a degradagdo do desempe-
nho da soldagem. Varios fatores contribuem para a indutancia
geral do sistema de cabos, incluindo o tamanho dos cabos e area
de lagos. A area de lagos é definida pela distancia de separagdo
entre o eletrodo e cabos da pega de trabalho e o comprimento
total do loop de soldagem. O comprimento do loop da soldagem

é definido como o comprimento total do cabo do eletrodo (A) +
cabo da pega de trabalho (B) + percurso da peca de trabalho

(C) (ver Figura A.5).

Para minimizar a indutancia sempre use cabos de tamanho ade-
quado e sempre que possivel, posicione o eletrodo e os cabos de
trabalho bem préximos reciprocamente para minimizar a area dos
lagos. Como o fator mais importante na indutancia de cabos é o
comprimento do loop de soldagem, evite comprimentos excessivos
e ndo enrole o cabo excessivamente. Para comprimentos longos

do cabo da pega de trabalho, deveria ser considerada uma base
deslizante para manter o comprimento total do lago da soldagem

0 mais curto possivel.

ESPECIFICAGOES DE PONTA
SENSORA REMOTA

Visdo do Sensoriamento da Voltagem

0 melhor desempenho do arco se observa quando o Power
Wave®S350 possui dados exatos sobre as condigdes do arco.
Dependendo do processo, a indutancia no eletrodo e nos cabos
de trabalho pode influenciar a voltagem aparente nos pontos
do soldador, tendo efeito dramatico sobre o desempenho.

Para melhorar a precisdo da informagéo sobre a voltagem do arco
fornecida a placa do pc de controle, sdo usadas pontas sensoras
de voltagem remotas. Existem kits de pontas sensoras (K940-xx)
disponiveis para este fim.

0 Power Wave®S350 “sente” automaticamente quando sdo conec-
tadas pontas sensoras remotas. Com esta caracteristica nao ha
necessidade de configurar a maquina para usar pontas sensoras
remotas. Esta caracteristica podera ser desabilitada no Weld
Manager Utility (disponivel em www.powerwavesoftware.com),
ou no menu de configuracéo (caso exista uma interface com

0 usuario instalada na fonte de alimentacéo elétrica).

Se o recurso de deteccdo automatica de pontas sensoras
estiver desabilitado, o sensoriamento remoto de voltagem
estiver habilitado, mas nao houverem pontas sensoras,
podem ocorrer saidas de soldagem conectadas
incorretamente, extremamente altas.

A\ CUIDADO

Diretrizes gerais para Pontas Sensoras de Voltagem.

As pontas sensoras devem ser conectadas o mais proximo
possivel da solda, e fora do percurso da corrente de soldagem,
quando possivel. Em aplicacdes extremamente sensiveis, pode
ser necessario passar 0s cabos das pontas sensoras longe dos
cabos do eletrodo e da peca de trabalho.

0Os requisitos das pontas sensoras de voltagem sdo baseados no
processo de soldagem (verTabela A.2)

TABELA A.2
Processo Sensoriamento da voltagem do Sensoriamento da voltagem da peca
Eletrodo (1) Ponta 67 de trabalho (2 Ponta 21
GMAW Ponta 67 requerida Ponta 21 opcional ()
GMAW-P Ponta 67 requerida Ponta 21 opcional (3)
FCAW Ponta 67 I’equel’lda Ponta 21 opc|ona| (3)
GTAW sSensoriamento de voltagem nos pinos | Sensoriamento de voltagem nos pinos
SMAW Sensoriamento de voltagem nos pinos | Sensoriamento de voltagem nos pinos

(1) A ponta sensora (1) de voltagem do eletrodo é automaticamente habilitada pelo processo de soldagem, fazendo parte integrante do cabo de controle de 67 pinos do ArcLink.
(2) Quando uma ponta sensora (21) de voltagem de peca de trabalho estiver conectada, a fonte de alimentagdo comutard automaticamente para usar este feedback

(se a caracteristica de auto sensoriamento esta habilitada).

(OF operagao de processo semiautomatico de polaridade negativa SEM o uso de uma ponta sensora (21) remota da peca de trabalho requer que o atributo de polaridade de

polaridade de eletrodo negativo seja ativado.

FIGURA A.5
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Sensoriamento da Voltagem do Eletrodo

A ponta sensora remota do ELETRODO (67) esta instalada dentro
do cabo de controle ArkLink de 5 pinos esta sempre ligada a placa
alimentadora do tracionador de arame, quando existe um
alimentador de arame presente. A habilitacio ou desabilitacéo
do sensoriamento do eletrodo é especifica da aplicacao, sendo
configurado, automaticamente, pelo modo de soldagem ativo.

Sensoriamento da voltagem de trabalho

Embora a maioria das aplicacoes trabalhe adequadamente medindo
a voltagem de trabalho diretamente no pino de saida, recomenda-se
0 uso de uma ponta sensora remota da voltagem na peca de traba-
lho para se obter um desempenho 6timo. A ponta sensora remota
da peca de trabalho (21) pode ser acessada através do conector

de sensoriamento de voltagem de 4 pinos, localizado no painel de
controle, usando-se o Kit de ponta sensora K940. Pontas sensoras
devem ser fixadas o mais proximo possivel do ponto de soldagem,
porém fora do trajeto da corrente de soldagem, quando possivel.
Para maiores informacoes sobre o posicionamento de pontas
sensoras remotas de voltagem da peca de trabalho, veja a secéo
denominada “Consideraces sobre 0 sensoriamento de voltagem
para sistemas de arco multiplo”.

Polaridade negativa de eletrodo

0 Power Wave®S350 possui a capacidade de detectar automatica-
mente quando s&o conectadas pontas sensoras remotas. Devido
a essa caracteristica, ndo existem requisitos de configuracéo para
soldagem com polaridade negativa de eletrodo. Esta caracteristica
pode ser desabilitada no aplicativo Weld Manager (disponivel no
site: www.powerwavesoftware.com), ou no menu de configuragao
(caso exista uma interface com o usuario instalada na fonte de
alimentacéo elétrica).

Se a caracteristica de detecgao automatica de ponta sensora
estiver desabilitada e o atributo da polaridade de solda
estiver configurado incorretamente, poderao ocorrer

saida de soldagem extemamentte elevadas.

A\ CUIDADO

Embora a maioria das aplicacdes trabalhe adequadamente medin-
do a voltagem de trabalho diretamente no pino de saida, recomen-
da-se o0 uso de uma ponta sensora remota da voltagem na peca
de trabalho para se obter um desempenho 6timo. A ponta senso-
ra remota da peca de TRABALHO (21) pode ser acessada através
do conector de sensoriamento de voltagem de 4 pinos, localizado
no painel de controle, usando-se o kit de ponta sensora K940.
Pontas sensoras devem ser fixadas o mais proximo possivel

do ponto de soldagem, porém fora do trajeto da corrente de
soldagem, quando possivel. Para maiores informagdes sobre

0 posicionamento de pontas sensoras remotas de voltagem

de trabalho, veja a secdo denominada “Consideracdes sobre

0 sensoriamento de voltagem para sistemas de arco mdltiplo”.
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CONS|DERAGOES DE SENSORIAMENTO e Posicione as pontas sensoras fora do trajeto da corrente de
DE VOLTAGEM PARA SISTEMAS DE soldagem. Especialmente quaisquer trajetos de correntes

- comuns a arcos adjacentes. A corrente de arcos adjacentes
ARCOS MULTIPLOS pode induzir tensdes em outros trajetos de corrente, que

podem ser “mal interpretados” pelas fontes de alimentacéo,

Cuidado especial devera ser tomado quando mais do que um resultando em interferéncia de arco.

arco estiver soldando simultaneamente em uma Unica peca.
Aplicacdes de arco multiplo ndo exigem, necessariamente,
0 uso de pontas sensoras remotas da voltagem da peca de
trabalho, mas elas sdo muito recomendadas.

e Para aplicac6es longitudinais, conecte todas as pontas da
peca de trabalho em uma extremidade da soldadura e todas
as pontas sensoras da voltagem da peca de trabalho na
extremidade oposta da soldadura. Realize a soldagem em
sentido do afastamento das pontas de trabalho e na direco

e Evite percursos comuns de corrente. A corrente de arcos das pontas sensoras.
adjacentes pode induzir voltagem em outros trajetos de (Veja a Figura A.6)
corrente que pode ser “mal interpretada” pelas fontes
de alimentacdo e resultara em interferéncia no arco.

Caso pontas sensoras NAO SEJAM usadas:

Caso pontas sensoras SEJAM usadas:

FIGURA A.6

Conecte todas as
Conecte todas as pontas sensoras no
pontas da peca de término da soldagem
trabalho no inicio
da soldagem
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¢ Em aplicacdes circunferenciais, conecte todas as pontas
de trabalho em um lado da junta de soldagem e todas as
pontas sensoras da voltagem da pega de trabalho no lado
oposto, de modo que fiquem fora do trajeto da corrente.

(Veja aFigura A.7)
FIGURA A.7
Fonte de
alimentagao
#1
)
e @ FLUXO ATUAL DO ARCO #1
Diregé AFETA A PONTA SENSORA #2
.
ARCO #1 a3 Vol @ FLUXO ATUAL DO ARCO #2

Fonte de
alimentacéo
#2

0 Pecade
- trabalho #2

AFETA A PONTA SENSORA #1

@ NENHUMA PONTA SENSORA ESTA

/ } / iy, Direcdo #2
Z i, CAPTANDO A VOLTAGEM DE

ARCO #2 © © TRABALHO CORRETA, CAUSANDO
INSTABILIDADE NA PARTIDA E NO
ARCO DE SOLDAGEM

Fonte de
Fonte de alimentacao
alimentacao ARCO #1 #
# © A PONTA SENSORA #1 E APENAS

e g g
~" Pecade
trabalho #2

X Direcéo #2

ARCO #2

Peca de
trabalho #1
Direcéo #1

AFETADA PELO FLUXO DE
CORRENTE DO ARCO #1

© APONTA SENSORA #2 E APENAS
AFETADA PELO FLUXO DE
CORRENTE DO ARCO #2

O DEVIDO A QUEDA DE VOLTAGEM NO
ARCO DA PECA TRABALHADA,
A VOLTAGEM PODE ESTAR BAIXA,
GERANDO NECESSIDADE DE DESVIO
DE PROCEDIMENTOS PADRAO

Fonte de
alimentacéo
#1

Peca de
trabalho #1
Peca de
trabalho #2

ARCO #1

Fonte de
alimentagao
#2

Direcéo #1
Direcéo #2

© AMBAS AS PONTAS SENSORAS
ESTAOFORA DOS PERCURSOS
DE CORRENTE

© AMBAS AS PONTAS SENSORAS
DETECTAM PRECISAMENTE
A VOLTAGEM DO ARCO

© NENHUMA QUEDA DE VOLTAGEM
ENTRE O ARCO E PONTA SENSORA

© MELHORES PARTIDAS,
MELHORES ARCOS, .
RESULTADOS MAIS CONFIAVEIS
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CONEXOES DE CABOS DE CONTROLE

Diretrizes gerais

Cabos de controle originais da Lincoln deverdo ser usados sempre
(exceto quando houver indicagdo em contrario) Os cabos Lincoln
sdo especialmente desenvolvidos para as necessidades de comu-
nicacéo e de energia dos sistemas Power Wave® / Power Feed™.
A maioria deles sdo desenvolvidos para conexdo ponta-a-ponta,
para facilidade de extensdo. Geralmente, recomenda-se que

o0 comprimento total ndo exceda 100 pés (30,5 m). O uso de cabos
ndo padrdo, especialmente de comprimentos maiores do que

25 pés, pode levar a problemas de comunicacéo (quedas do
sistema), aceleracdo baixa do motor (partida de arco fraca),

e forca de tracionamento de arame baixa (problemas na
alimentacéo de arame). Use sempre 0 menor comprimento
possivel do cabo de controle, e NAO enrole o cabo excedente.

Quanto & instalagdo dos cabos, melhores resultados seréo obtidos
quando os cabos de controle forem conduzidos separadamente dos
cabos de soldagem. Isto minimiza a possibilidade de interferéncia
entre as correntes elevadas que fluem nos cabos de soldagem

e 0s sinais de baixo nivel dos cabos de controle. Estas recomenda-
¢Oes aplicam-se a todos cabos de comunicacgao, incluindo as
conexodes ArcLink® e Ethernet.

Instrucdes de instalacéo especificas do produto

Conexdes entre a fonte de alimentacao e alimentadores de
arame compativeis com ArcLink® (Cabo de controle ArcLink
K1543, K2683 -)

0 cabo de controle ArcLink de 5 pinos conecta a fonte de alimenta-
cao elétrica ao alimentador de arame. O cabo de controle consiste
de duas pontas de energia, um par trangado para comunicagao
digital e uma ponta para sensoriamento da voltagem. A conexao
ArcLink de 5 pinos do Power Wave esta localizada no painel trasei-
ro acima do cabo de energia. O cabo de controle tem polaridade
e possui uma chaveta para evitar a conexdo invertida. Quanto

a instalagéo dos cabos, melhores resultados serdo obtidos quando
o0s cabos de controle forem conduzidos separadamente dos cabos
de soldagem. O comprimento combinado recomendado para 0
cabo de controle ArcLink ndo deve exceder 200 pés (61,0 m).

Conexao entre a fonte de alimentacao e redes Ethernet

0 Power Wave® S350 esta equipado com um conector Ethernet,
classe IP67 ODVA, que atende a RJ-45, localizado no painel trasei-
ro. Todos os equipamentos Ethernet externos (cabos, repetidores,
etc.), conforme definido nos diagramas de conexao, devem ser for-
necidos pelo cliente. E critico que todos cabos Ethernet externos
que ndo estejam em um conduite ou invélucro sejam feitos de
condutor sélido, blindado, categoria 5e, com um dreno. 0 dreno
devera estar aterrado na fonte de transmissao. Para obter os
melhores resultados, ndo passe cabos de rede Ethernet junto

com cabos de soldagem, com cabos de controle do tracionador

de arame ou qualquer outro dispositivo condutor de corrente que
possa criar um campo magnético flutuante. Para obter mais
orientacdes, consulte a ISO/IEC 11801. A inobservancia destas
recomendacdes podera resultar em uma falha de conexéo
Ethernet, durante a soldagem.
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OPERAGAO

PRECAUGOES DE SEGURANCA

LEIA E COMPREENDA TODA ESTA SEGAO ANTES DE OPERAR
A MAQUINA.

A ALERTA

Y  CHOQUE ELETRICO PODE MATAR.

e Ndo toque pecas ou eletrodos
eletrificados, com sua pele ou com
roupas molhadas.

e |sole a si mesmo(a) da peca de traba-
lho e do piso.

¢ Use sempre luvas isoladoras secas.

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

* VAPORES E GASES podem ser perigosos.

¢ Mantenha sua cabeca longe de vapores.

e Use ventilacao ou exaustao para remover
vapores da zonas de respiracao.

e AS CENTELHAS de SOLDAGEM poderao
provocar fogo ou explosao.
¢ Mantenha o material inflamavel afastado.

ARADIAGAO DE UM ARCO pode queimar.
/’ E} e Use protecdo dos olhos, ouvidos
%_/ e do corpo.
VEJA INFORMAGOES ADICIONAIS DE ALERTA EM
“PRECAUGOES DE SEGURANGA NA SOLDAGEM A ARCO”,
NA CAPA FRONTAL DESTE MANUAL DE OPERAGAO.

SEQUENCIA DE ENERGIZAGAO

Quando o POWER WAVE® S350 for energizado, podera demorar
até 30 segundos para que esteja pronto para a soldagem.

Durante este intervalo, a interface com o usuério ficara inativa.

CICLO DE SERVIGO

0 ciclo de servigo esta baseado em um intervalo de 10 minutos.
Um ciclo de 40% representa 4 minutos de soldagem e 6 minutos
de ociosidade em um periodo total de 10 minutos. Consulte
a secdo de especificacdes técnicas obter os ciclos de servigo

nominais do Power Wave S350.
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SIMBOLOS GRAFICOS QUE APARECEM NESTA
MAQUINA OU NESTE MANUAL

PO | +=—
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VOLTAGEM
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SAIDA NEGATIVA

TEMPERATURA ALTA

STATUS
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SAIDA
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DISJUNTOR
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DESCRIGAO DE PRODUTO

SUMARIO DO PRODUTO

0 Power Wave® S350 é uma fonte de alimentac&o portatil multipro-
cesso, com funcionalidades para execucéo de soldagens de vareta,
TIG CC, MIG, MIG Pulsada e soldagem com arame tubular. E ideal
para uma variedade ampla de materiais, incluindo aluminio, ago
inox e niquel—, onde o desempenho do arco ¢ critico.

0 Power Wave® S500 foi concebido para ser um sistema de solda-
gem muito flexivel. Como nos produtos Power Wave ® anteriores,
a arquitetura baseada em software facilita as atualizagdes futuras.
Uma mudanca importante em relagéo a linha atual de produtos
Power Wave® é que a caracteristica de comunmicagao Ethernet
agora é padrao no Power Wave®S350, facilitando as atualizagbes
de software através do site: powerwavesoftware.com. A comuni-
cacdo via Ethernet também confere ao Power Wave® S350 a
capacidade de usar o Production Monitoring™ 2 (Monitoramento
de Produg@o 2). Também, existe uma opgéo chamada Devicenet
que permitira ao Power Wave® S350 ser usado em uma ampla
variedade de configuragdes. Além disso, o Power Wave® S350

foi desenvolvido para ser compativel com futuros modulos de
soldagem avangados, como o STT.

PROCESSOS E EQUIPAMENTOS
RECOMENDADOS

0 Power Wave® S350 é recomendado para soldagem semiautomatica
e também podera ser adequado para aplicacdes basicas de automacao
pesada. O Power Wave® S350 pode ser ajustado em diversas
configuragbes, algumas exigindo equipamento opcional ou
programas de soldagem.

EQUIPAMENTO RECOMENDADO

OPower Wave® S350 foi desenhado para ser compativel com
a linha atual de sistemas Power Feed™, inclusive as versoes

futuras dos alimentadores ArcLink®.

PROCESSOS RECOMENDADOS

0 Power Wave S350 é uma fonte de alimentagao elétrica, multipro-
cesso, de alta velocidade, capaz de regular a corrente, voltagem

ou poténcia de um arco de soldagem. Com uma faixa de saida

de 5 a 350 amperes, ele suporta um nimero de processos padrao,
incluindo GMAW sinérgica, GMAW-P, FCAW, FCAW-SS, SMAW,
GTAW e GTAW-P, em varios materiais, especialmente aco,
aluminio e aco inoxidavel.

LIMITAGGES DO PROCESSO

As tabelas de soldagem do software do Power Wave® S350
limitam a capacidade do processo dentro da faixa de saida

e dos limites seguros da maquina. De maneira geral, 0s
processos serdo limitados a arame de ago solido entre 0,030
e 0,052, arame de ago inox entre 0,030 e 0,045, arame tubular
entre 0,035 e 1/16 e arame de aluminio entre 0,035 e 1/16.
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LIMITAGOES DO EQUIPAMENTO

Somente podem ser usados alimentadores de arame semiautoma-
ticos compativeis com ArcLink e podem ser usadas interfaces
com o usuario. Caso seja usados outros alimentadores de arame
Lincoln, ou ndo Lincoln, a capacidade do processo, o desempenho
e as caracteristicas serdo limitados.
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CARACTERISTICAS DO DESIGN

Possui os controles de recursos padrao
¢ Faixa de saida CC para processos multiplos: 5 - 350 A

e Energia de entrada de 200 — a 600 VAC, monofasica/trifasica,
50-60 Hz.

* A nova compensagao de voltagem de linha, aprimorada,
mantém a saida constante mesmo com variacdes
amplas na voltagem de entrada.

e Utiliza um controle microprocessado avangado, baseado na
plataforma ArcLink®.

* A tecnologia de poténcia com eletronica estado-da-arte
oferece uma capacidade de soldagem superior.

* Protecdo eletronica contra sobrecorrente
e Protecdo de sobretensdo de entrada.

e F.AN. (ventilador conforme necessario). O ventilador de
resfriamento s6 funciona quando necessario.

e Protegido termostaticamente para oferecer seguranca
e confiabilidade.

e Conectividade Ethernet.

* Indicadores LED de status e temperatura no painel facilitam
e aceleram a resolugéo de problemas.

e Placas de PC encapsuladas para maior robustez
e confiabilidade.

* Encapsulamento reforcado com extrusdes de aluminio
robusto para oferecer maior resisténcia mecanica.

e Waveform Control Technology™ (Tecnologia de controle de
forma de Onda) que produz soldas de boa aparéncia e baixa
quantidade de residuos de solda, mesmo na soldagem de
ligas de niquel.

e Sync Tandem instalado.

e Conectores tipo Cam-Lock
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CONTROLES FRONTAIS DA CAIXA
(Veja a figura B.1)

1. INTERFACE COM 0 USUARIO (opcional)

2. LED DE STATUS - (Consulte a sec¢éo sobre Resolugdo de
problemas a respeito das fungdes operacionais)

3. LED térmico- indica quando a maquina estd com uma
falha térmica.

4. CHAVE DE ENERGIA - Controla a alimentacéo elétrica para
0 Power Wave® S350.

5. SAIDA DE SOLDAGEM NEGATIVA
6. SAIDA DE SOLDAGEM POSITIVA
7. CONECTOR DA PONTA SENSORA DA PECA DE TRABALHO

8. CONNECTOR DE 12 PINOS (Opcional)

FIGURA B.1
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CONTROLES TRASEIROS DA CAIXA
(Ver Figura B.2, cddigo 11694)

1. KIT 115 VCA (OPCIONAL)

2. CONECTOR ARCLINK

3. DISJUNTOR

4, SYNC TANDEM/CONECTOR STT

5. KIT DEVICENET (OPCIONAL)

6. ETHERNET

7. RESERVADO PARA DESEVOLVIMENTO FUTURO

8. KIT DE SOLENOIDE DE GAS (OPCIONAL)

CONTROLES TRASEIROS DA CAIXA
(Ver Figura B.2a, codigo 11782/12371)

1. KIT 115 VCA (OPCIONAL)
(PADRAO ON K4188-1)

2. CONECTOR ARCLINK

3. DISJUNTOR

4, SYNC TANDEM/CONECTOR STT

5. KIT DEVICENET (OPCIONAL)

6. ETHERNET

7. RESERVADO PARA DESEVOLVIMENTO FUTURO

8. KIT DE SOLENOIDE DE GAS (OPCIONAL)

FIGURA B.2

FIGURA B.2a

/ “ m—‘lﬁ/\w' (
——J¢
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PROCEDIMENTOS COMUNS DE SOLDAGEM

A ALERTA

FAZER UMA SOLDA

A manutenibilidade de um produto ou estrutura em um progra-
ma de soldagem ¢, e deve ser, responsabilidade exclusiva do
usuario. Muitas variaveis além do controle da Lincoln Electric
Company afetam os resultados obtidos pelo uso desses
programas. Estas variaveis incluem, mas nao se limitam ao
procedimento de soldagem, quimica e temperatura da chapa,
desenho da soldadura, métodos de fabricacao e requisitos

de servigo. A faixa disponivel de um programa de soldagem
podera néo ser adequada a todas as aplicacoes, e o constru-
tor/usuario é, e deve ser, o tnico responsavel pela selecao
dessa faixa.

Escolha o material do eletrodo, o tamanho do eletrodo, 0 gas de
protecdo e o processo de soldagem (GMAW, GMAW-P, etc.),
apropriado para o material a ser soldado.

Selecione 0 modo de soldagem que melhor se adequa ao processo
de soldagem desejado. O conjunto de soldagem padrio enviado
com o Power Wave® S350 compreende uma ampla gama de
processos comuns que atendem a maioria das necessidades.
Caso deseje um modo de soldagem especial, contacte

o representante de vendas local da Lincoln Electric.

Todos ajustes séo feitos através da interface do usuario. Em
virtude das diferentes opcdes de configuraco, seu sistema
pode ndo ter todos os ajustes descritos a seguir.

Consulte a secdo de acessorios sobre kits e opcoes disponiveis
para uso com o Power Wave® S350.

Soldagem, definicao de modos

MODOS DE SOLDAGEM NAO-SINERGICOS

¢ Um modo de soldagem ndo-sinérgico requer que todas
as variaveis do processo de soldagem sejam ajustadas
pelo operador.

MODOS DE SOLDAGEM SINERGICOS

¢ Um modo de soldagem sinérgico oferece a simplicidade do
controle com botdo unico. A maquina selecionara a voltagem
e amperagem corretas, baseado na velocidade da alimentagéo
de arame (WFS), programada pelo operador.
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Controles de soldagem basicos

Modo de soldagem

A selecao de um modo de soldagem determina as caracteristicas
da saida da fonte de alimentaco elétrica do Power Wave®.

0s modos de soldagem foram desenvolvidos para materiais de
eletrodo, tamanhos de eletrodo e gases de protecao especificos.
Para obter uma descricdo mais completa dos modos de solda-
gem programados no Power Wave® S350 na fabrica, consulte

0 Guia de Consulta do Conjunto de Soldagem, fornecido com

a maquina e disponivel no site: www.powerwavesoftware.com.

Velocidade de alimentacao de arame (WFS)

Nos modos de soldagem sinérgica (CV sinérgica, GMAW-P), WFS
¢ 0 parametro de controle dominante. O usuario ajusta a WFS
de acordo com fatores tais como tamanho do arame, requisitos
de penetracao, entrada da cabeca, etc. 0 Power Wave® S350
usa, entdo, o valor de configuracéo da WFS para ajustar

a voltagem e corrente de acordo com os valores de
configuracéo contidos no Power Wave.

Nos modos ndo sinérgicos, o controle WFS se comporta como uma
fonte de alimentacéo convencional, onde a WFS e a voltagem sdo
ajustes independentes. Portanto, para manter as caracteristicas
corretas do arco, o operador deve ajustar a voltagem para
compensar quaisquer alteracdes feitas na WFS.

A
Nos modos de corrente constante, este controle ajusta a corrente
de soldagem.

Volts
Nos modos de voltagem constante, este controle ajusta a voltagem
de soldagem.

Corte

Nos modos de soldagem de pulso sinérgico, o valor de configura-
céo de corte ajusta o comprimento do arco. O corte é ajustavel
entre 0,50 e 1,50, sendo 1,00 é o valor nominal e um bom
ponto de partida para a maioria das condicoes.

Controle UltimArc™

0 controle do UltimArcTM permite que o operador varie as
caracteristicas do arco. O controle UltimArc™ ¢ ajustavel
de -10,0 a +10,0, com um valor nominal de 0,0.
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SOLDAGEM SMAW (VARETA)

0Os ajustes da corrente de soldagem e Forca do Arco podem ser
regulados por meio de um alimentador de arame Power Feed™
10M ou Power Feed™ 25M. Alternadamente uma vareta / TIG Ul
opcional pode ser instalada na fonte de alimentagéo para
controlar estes ajustes localmente.

Em modo SMAW (Vareta), a For¢a do Arco pode ser regulada. Pode
ser regulada na faixa mais baixa, para se obter uma caracteristica
de penetracdo de arco suave e menos penetrante (valores numeri-
cos negativos), ou na faixa mais alta (valores numéricos positivos),
para se obter um arco rigido e mais penetrante. Nomalmente, ao
soldar com tipos de eletrodos celulésicos (E6010, E7010, E6011),
sera necessario um arco de energia mais elevada para manter a
estabilidade do arco. Isto geralmente é indicado quando o eletrodo
adere a peca de trabalho, ou quando o arco fica instavel durante
uma técnica manipulativa. Para eletrodos do tipo baixo hidrogénio
(E7018, EB018, E9018, etc), normalmente, é desejavel um arco
mais suave e a faixa inferior do Controle de Arco atende a estes
tipos de eletrodos. Em qualquer dos casos, o controle de arco

esta disponivel para aumentar ou reduzir o nivel de energia
fornecido ao arco.

SOLDAGEM GTAW (TIG)

A corrente de soldagem pode ser regulada por meio de um
alimentador de arame Power Feed 10M ou Power Feed™ 25M.
Alternativamente, uma vareta / TIG Ul opcional pode ser
instalada na fonte de alimentag&o para controlar esses
ajustes localmente.

0 modo TIG possui controle continuo de 5 a 350 Ampéres com
o0 uso de um amptrol de pedal opcional. O Power Wave® S350
pode ser operado no modo Touch Start TIG ou no modo
Scratch start TIG.

SOLDAGEM DE VOLTAGEM CONSTANTE

CV Sinérgica

Para cada velocidade de alimentacdo de arame, existe uma
voltagem correspondente, pré-programada na maquina
através de um software especial na fabrica.

A voltagem nominal pré-programada é a melhor voltagem média
para uma determinada velocidade de alimentagéo de arame, mas
pode ser ajustada conforme a preferéncia. Quando a velocidade
de alimentacdo de arame muda, o Power Wave® S350 automati-
camente ajusta o nivel de voltagem, correspondentemente, para
manter caracteristicas de arco similares em toda a faixa de WFS.

CV nao-sinérgica

Nos modos ndo sinérgicos, o controle WFS se comporta como uma
fonte de alimentac&o convencional, onde a WFS e a voltagem sdo
ajustes independentes. Portanto, para manter as caracteristicas
do arco, o operador deve ajustar a voltagem para compensar
quaisquer alteracdes feitas na WFS.

Todos os modos CV

0 pinch ajusta a indutancia aparente da forma da onda. A fungéo
“pinch” é inversamente proporcional & indutancia. Portanto, elevar
o controle Pinch acima de 0,0 resulta em um arco mais intenso
(mais espirros) enquanto que reduzir o controle UltimArc™ abaixo
de 0,0 cria um arco mais suave (Menos espirros).

SOLDAGEM POR PULSO

0Os procedimentos de soldagem por pulso sdo ajustados controlan-
do-se uma variavel geral de “comprimento de arco”. Na soldagem
por pulso, a voltagem do arco depende muito da forma da onda.

A corrente de pico, corrente de fundo, tempo de subida, tempo de
queda e a frequéncia de pulso, tudo afeta a voltagem. A voltagem
exata para uma determinada velocidade de alimentagdo de arame
s0 pode ser determinada quando todos os parametros da forma
de onda pulsante sdo conhecidos. 0 uso de uma voltagem pré-
definida se torna inviavel e, em vez disso, se usa o “trim” (corte)
para ajustar o comprimento do arco.

0 trim ajusta o comprimento do arco de 0,50 a 1,50, com um valor
nominal de 1,00. Valores de corte maiores do que 1,00 aumentam
0 comprimento do arco, enquanto que valores menores do que
1,00 reduzem o comprimento do arco. (Veja a figura B.3)

FIGURA B.3

Corte 0,50 comprimento
de arco curto

Corte 1,00 comprimento
de arco médio

Corte 1,50 comprimento
de arco longo



POWER WAVE® $350 E S350 ALUMINIUM

OPERACAO

A maioria dos programas de soldagem por pulso sao sinérgicos
Quando a velocidade do arame é ajustada, o Power Wave® S350
recalculara, automaticamente, os pardmetros da forma da onda

para manter as propriedades do arco.

0 Power Wave® S350 utiliza um “controle adaptativo” para com-
pensar as alteraces no stick-out elétrico, durante a soldagem.
(O stick-out elétrico é a distancia da ponta de contato até a peca
de trabalho). As formas de onda do Power Wave® S350 sdo
otimizadas para um stick-out de 0,75” . Esse comportamento
adaptativo permite trabalhar com uma faixa de distancias
stick-out, de 0,50” a 1,25”. Em velocidades de alimentagdo
muito baixas ou muito altas, a faixa adaptativa podera ser
menor, devido as limitacdes fisicas do processo de soldagem.

0 controle UltimArc™ ajusta o foco ou forma do arco. O controle
UltimArc™ ¢ ajustavel de -10,0 a +10,0, com um valor nominal
de 0,0. Aumentar o controle de arco aumenta a frequéncia de
pulso e a corrente de fundo, a0 mesmo tempo em que reduz a
corrente de pico. Isto resulta em um arco mais estreito e rigido,
usado em soldagens de alta velocidade em folhas de metal.

A reducdo do controle UltimArc™ reduz a frequéncia de pulso
e corrente de fundo, a0 mesmo tempo em que aumenta

a corrente de pico. Isto resulta em um arco suave, bom

para soldagens fora de posicéo. (Veja a figura B.4)

FIGURA B.4
Controle de arco - 10,0 Controle de arco OFF Controle de arco + 10,0
frequéncia baixa, amplo frequéncia média e largura frequéncia alta, focalizado

|
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POWER WAVE® $350 E S350 ALUMINIUM

ACESSORIOS

KITS, OPGOES E ACESSORIOS

Todos kits, opcoes e acessorios sdo encontrados no Website:
(www.lincolnelectric.com)

INSTALADO NA FABRICA
Nenhum disponivel

OPG(")ES INSTALADAS EM CAMPO
OPGOES GERAIS

Vareta / Kit de Interface com o Usuario TIG.

E instalado dentro do painel frontal do Power Wave® $350. Permite
uma operacdo com vareta e Tig sem um alimentador de arame.
Pedido K3001-2

Kit de alimentacéo elétrica auxiliar de 115 VCA

E instalado dentro do painel frontal do Power Wave® $S350. Confere
a capacidade de prover alimentagdo auxiliar de 115 VCA / 60 Hz
ao Power Wave S350. (compativel com a fonte de alimentacéo
K2823-1 e K2823-3).

Pedido K2829-1

Kit DeviceNet

E instalado dentro do painel frontal do Power Wave® $350. Permite
que objetos Devicenet se comuniquem com o Power Wave S350.
Pedido K2827-1

Kit de poonta sensora de voltagem da peca de trabalho
Necessaria para monitorar com exatidao a voltagem no arco.
Pedido série K940-XX

Pedido serie K1811-XX

Regulador de ga ajustavel Deluxe e Kit de mangueira
Acomoda cilindros de géas CO,, Argdnio ou uma mistura de gases
e Argonio. Inclui um medidor de pressao de cilindro, um
medidor de fluxo de escala dupla e mangueira de gas de

4,3 pés (3,3 m). Mangueira de gas (1,3 m)

Pedido K586-1

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

Inclui conectores Cam-Lock, bragadeiras para a peca de trabalho,
15 pés. (4,5 m) Cabo da peca de trabalho e 10 pés. (3,0 m)
Cabo de eletrodo. Amperagem nominal de 350A, ciclo de
trabalho de 60%.

Pedido K1803-2

Plugue de cabo Cam-Lock para cabo de 2/0 (50 mm?).
Pedido K2946-1

C-1

Cabo de soldagem coaxial
Cabos para soldagem otimizada para minimizar indutancia de
cabos e otimizar desempenho de soldagem.

Cabos coaxiais AWG 1/0:

Pedido K1796-25 para comprimento de cabo de 25 pés (7,6 m).
Pedido K1796-50 para comprimento de cabo de 50 pés (15,2 m).
Pedido K1796-75 para comprimento de cabo de 75 pés (22,9 m).
Pedido K1796-100 para comprimento de cabo de 100 pés (30,5 m).

Cabos coaxiais AWG #1:

Pedido K2593-25 para comprimento de cabo de 25 pés (7,6 m).
Pedido K2593-50 para comprimento de cabo de 50 pés (15,2 m).
Pedido K2593-100 para comprimento de cabo de 100 pés (30,5 m).

K2909-1
Adaptador de 12 pinos para 6 pinos

K2910-1
Adaptador de 12 pinos para 7 pinos

Extratores de vapor de solda

A Lincoln Electric oferece uma ampla linha de solugdes de sistemas
de extracdo de vapores ambientais, que vao de sistemas portéteis,
facilmente deslocaveis na oficina, até sistemas centrais que
abrangem toda uma instalacéo, e atendem a muitas estacoes

de soldagem dedicadas.

Peca a publicacéo Lincoln E13.40.

(Acesse www.lincolnelectric.com)
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ACESSORIOS

OPGOES DE VARETA

KIT DE ACESSORIOS - 150 A

Para soldagem com vareta. Inclui 20 pés.
Cabo de eletrodo no. 6 com olhal, 15 pés
(6,1 m). Cabo de peca de trabalho no.

6 (4,6 m), com olhais, protecéo de
cabeca, placa filtro, bragadeira de peca
de trabalho, suporte de eletrodo e pacote
amostra de eletrodos de ago macio.

Para uso com 0 K2946-1

PEDIDO K875

KIT DE ACESSORIOS - 400 A

Para soldagem com vareta. Inclui 35 pés
Cabo de eletrodo 2/0 com olhal, 30 pés
(10,7 m). Cabo de peca de trabalho

2/0 (9,1 m) com olhais, protecéo de
cabeca, placa filtro, bragadeira de

peca de trabalho e suporte de eletrodo.
Para uso com 0 K2946-1

PEDIDO K704

CONTROLE REMOTO DE SAIDA
Permite ajuste remoto da saida.
Pedido K857-2 para 25 pés (7,6 m)
com conector de 12 pinos.

OPGOES TIG

Macaricos TIG Pro-TorchTM

Uma linha completa de magaricos resfriados a ar e agua.
Peca a publicacao Lincoln E12.150.

(Acesse www.lincolnelectric.com)

Amptrol® manual
Fornece 25 pés. (7,6 m) de controle remoto
de corrente para soldagem TIG.

Pedido K963-4para Amptrol manual com
conector de 12 pinos

Amptrol®de pedal

Fornece 25 pés. (7,6 m) de controle
remoto de corrente para soldagem TIG.
Pedido K870-2para Amptrol de pedal
com conector de 12 pinos

Adaptador de macarico com Cam-Lock
Para conectar os macaricos K1782-1,
K1782-3 e K1782-12 ao S350.

Pedido K960-3

C-2

Kit acendedor de macarico TIG, TIG-Mate™ 17V resfriado a ar
Obtenha tudo o que precisa de uma soldagem TIG em um kit
completo facil de pedir, embalado em seu proprio estojo portatil.
Inclui: Magarico PTA-17V, kit de pecas, medidor/regulador de
vazao Harris®, 10 pés (3,0 m) mangueira de gas, bracadeira

de peca de trabalho e cabo.

Pedido K2265-1

OPGOES MIG

Cabos de soldagem de peca de trabalho e alimentador, de 350
A, ciclo de trabalho de 60%, conectores Cam-Lock e bracadeira
de aterramento.

Pedido K1803-2

EQUIPAMENTO LINCOLN COMPATIVEL

Qualquer equipamento de alimentacéo de arame compativel com
ArcLink.
(Acesse www.lincolnelectric.com)



POWER WAVE® $350 E S350 ALUMINIUM MANUTENGAO

PRECAUGOES DE SEGURANGA

A\ ALERTA
CHOQUE ELETRICO pode matar.
Y ¢ Nao opere a maquina com as tampas
removidas.

e desligue a fonte de alimentacéo elétrica,
antesde instalar ou fazer manutencao.

¢ Nao toque em pecas eletrificadas.

¢ Desligue a energia de entrada da fonte
de alimentacdo elétrica de soldagem
na caixa de fusiveis, antes de trabalhar
na fita de terminais.

¢ Somente pessoal qualificado deve instalar, usar ou efetuar
manutencéo neste equipamento.

MANUTENGAO DE ROTINA

A manutencdo rotineira consiste na limpeza a ar periddica da
maquina, usando ar comprimido de baixa pressdo para remover
poeira e sujeira acumuladas nas aberturas de admissao

e escape, e nos canais de resfriamento da maquina.

MANUTENGAOQ PERIODICA

A calibragdo do Power Wave® S350 é critica para sua operagao.
Em termos gerais, a calibracéo no exigira ajuste. Contudo,
magquinas negligenciadas ou calibradas de forma inadequada
podem n&o apresentar desempenho de soldagem satisfatorio.
Para assegurar um desempenho 6timo, a calibragéo da
voltagem e corrente de saida deve ser verificada anualmente.

ESPECIFICAGOES DE CALIBRAGAO

Voltagem de saida e corrente sdo calibrados na fabrica.
Normalmente, a calibragéo da maquina néo requer ajustes.
Contudo, se 0 desempenho de soldagem mudar, ou se

a verificacéo anual de calibragdo revelar um problema, use
a secdo de calibragdo do Diagnostics Utility (Utilitario de
diagndstico) para fazer os ajustes apropriados.

0 procedimento especifico de calibragéo requer o uso de uma
rede de carga e de medidores certificados de voltagem

e corrente. A exatidao da calibragem sera diretamente afetada
pela exateiddo do equipamento de medigao que voceé for usar.
0 Utilitario de diagnostico possui instrugdes detalhadas

e esta disponivel no CD Service Navigator CD ou no site:
www.powerwavesoftware.com.
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POWER WAVE® $350 E S350 ALUMINIUM RESOLUGAO DE PROBLEMAS

COMO USAR 0 GUIA DE RESOLUGAO DE PROBLEMAS

A ALERTA

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

Este Guia de Resolucéo de problemas tem como finalidade Passo 3. CURSO DE Agjo RECOMENDADO.
ajudar vocé a localizar e reparar possiveis mau funcionamentos Esta coluna descreve um curso de acéo para tratar a possivel
da maquina. Simplesmente, siga o procedimento de trés passos causa. Normalmente, pede que vocé entre em contato com
descrito abaixo. a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local.

Passo 1. LOCALIZAR O PROBLEMA (SINTOMA). Caso ndo compreenda ou ndo consiga efetuar de forma segura
Consulte a coluna intitulada “PROBLEMA (SINTOMAS)”. Esta 0 curso de acéo recomendado, contate a Assisténcia Técnica
coluna descreve possiveis sintomas que a maquina possa exibir. Autorizada local.

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 possi-
bilidades externas dbvias que podem estar contribuindo para
o(s) sintoma(s) da maquina.

A ALERTA

- © CHOQUE ELETRICO pode matar.

e 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 0 mecanismo de acionamento estdo prontos
para o trabalho, estando aterrados, e poderiam ficar energizados durante varios segundos depois de ser
liberado o gatilho da pistola.

e A fonte de alimentacao elétrica de soldagem precisa estar conectada ao terra do sistema, de acordo com o National

Eletrical Code (EUA) ou conforme os regulamentos locais aplicaveis.
» Somente pessoal qualificado devera efetuar esta manutencéo.

Observe todas as Orientacdes de Seguranca adicionais detalhadas ao longo deste manual.

A CUIDADO

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

UTILIZAGAO DO LED DE STATUS PARA
RESOLVER PROBLEMAS NO SISTEMA

Nem todos os erros do Power Wave® S350 serdo exibidos na interface
com 0 usudrio (caso esteja instalada). Os cddigos de erro sdo mostrados
em duas luzes de estado Se ocorrer um problema, é importante
observar a condigdo das luzes de estado. Portanto, antes de desligar
e religar a energia elétrica do sistema, verifique a luz de estado da
fonte de alimentacdo no que se refere as sequéncias de erro,
conforme indicado abaixo.

Existe uma luz de estado externa, localizada na frente da caixa da
magquina. Esta luz de estado corresponde ao estado da placa de
controle principal. Uma segunda luz de estado é interna e esta
localizada na placa de controle de entrada, e pode ser vista olhando-se
através das passagens de ar no lado esquerdo da caixa.

Existe um bipe sonoro associado a esta luz de estado da placa de
controle de entrada. Portanto, os codigos de erro da placa de controle
podem ser detectados pela luz de status ou pelo bipe sonoro.

Nesta secao esto incluidas informacdes sobre as luzes de estado
e algumas tabelas basicas de resolucao de problemas, tanto para
0 desempenho da maquina como da soldagem.

As luzes de estado da placa de controle principal sdo LEDs de duas
cores. A operacdo normal de cada um desses LEDs € a luz verde
continuamente acesa. A luz de estado da placa de controle de
entrada é monocromatica. Na operagdo normal, a luz de estado
deve ficar apagada (e o bipe deve ficar inativo).

Estados de erro sdo indicados na Tabela E.1, a sequir.

TABELA A1
Luz Significado
Condicao Luz de estado da placa de controle principal Placa de controle de entrada
Verde fixo Sistema OK. A fonte de energia esta operacional, comunicando-se normalmente com todo Nao aplicavel.
equipamento periférico funcional ligado na sua rede ArcLink.

Verde piscando Ocorre durante energizacéo ou reset do sistema e indica que o POWER WAVE® S350 N&o aplicavel.

esta mapeando (identificando) cada componente no sistema. Normal nos primeiros

1-10 segundos depois de ser ligada a energia ou se a configuragao do sistema for

mudada durante a operacéo.
Verde piscando rapido Indica que o automapeamento falhou. Nao aplicavel.
Alternando verde e vermelho Falha de sistema irrecuperavel. Se as luzes de estado estiverem piscando em N&o aplicavel.
qualquer combinagdo de vermelho e verde, isto indica a presenca de erros.
Leia o(s) codigo(s) de erro, antes de desligar a maquina.
A interpretagao do Codigo de Erro pela luz de estado é descrita no Manual de
Servico. Digitos individuais de codigo piscam em vermelho com uma longa pausa
entre digitos. Caso mais do que 1 cddigo estiver presente,o0s cddigos estardo
separados por uma luz verde. Serdo acessiveis através da luz de estado apenas
condicdes de erros ativos.
0Os codigos de erro também podem ser recuperados com o Utilitario de diagnéstico
(incluido no CD Service Navigator CD e disponivel no site: www.power-
wavesoftware.com). Este é o método preferido, visto poder acessar as informagoes
historicas contidas nos registros de erros.
Para limpar o(s) erro(s) ativo(s), desligue a fonte de energia e volta ao rearme.
Nao aplicavel.
Vermelho fixo N&o aplicavel.

Vermelho piscando Nao aplicavel. Interpretacao de cadigo de erro - Os
digitos de cddigo individuais piscam em
vermelho com uma pausa longa entre
digitos. Tais cddigos possuem trés digitos
e todos comegam com um numero trés.

LED de estado desligado Nao aplicavel. Sistema OK.

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 méaquina.
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RESOLUGAO DE PROBLEMAS

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

CODIGOS DE ERRO DO POWER WAVE® S350

A lista a seguir, ¢ uma lista parcial de possiveis cddigos de erro POWER WAVE® S350 . Para uma lista completa consulte o Manual de
Servigo desta maquina.

PLACA DE CONTROLE PRINCIPAL (LUZ DE ESTADO)

Cadigo de erro no.

na listas

36

Erro térmico

Indica sobretemperatura Geralmente acompanhado por LED Térmico. Verifique
operacéo da ventilador. Esteja certo de que o processo n&o excede o limite do
ciclo de servico da maquina.

54

Erro de sobrecorrente no secundario (Saida)

0 limite médio de longo prazo de corrente do secundario (soldagem) foi excedido.
NOTA: O limite médio de longo prazo de corrente do secundario é de 325
Amperes.

56

Erro de comunicagdo do ceifador

Indica que o link de comunicagéo entre a placa de controle principal e o ceifador
tem erros. Se o desligamento e religacdo da energia elétrica da maquina néo
limpar o erro, contate a Assisténcia Técnica.

58

Erro de falha primaria

Verifique 0 codigo do erro na luz de estado da placa de entrada ou no bipe de

estado. Causado, na maioria das vezes, por uma condicéo de sobrepoténcia que
provoca uma subtensdo no barramento primério. Se o desligamento e religagao
da energia elétrica da maquina ndo limpar o erro, contate a Assisténcia Técnica.

Outros

Codigos de erro que contém trés ou quatro digitos sao definidos como erros
fatais. Esses codigos geralmente indicam erros internos no Painel de Controle da
Fonte de Energia. Se o desligamento e religacéo da energia elétrica da maquina
nao limpar o erro, contate a Assisténcia Técnica.

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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Observe todas as orientacOes de seguranga detalhadas ao longo deste manual

PLACA DE CONTROLE DE ENTRADA

Cadigo de erro no. na listas

331 Limite de corrente de pico de entrada 0 limite de corrente de entrada foi excedido. Tipicamente, indica sobrecarga de
poténcia de curto prazo. Se o problema persistir, contate a Assisténcia Técnica.

333 Bloqueio de subtensdo A alimentagdo de +15 VCC, na placa de controle de entrada, estad muito baixa.
Verifique se a voltagem de entrada esté dentro da faixa aceitavel. Se o problema
persistir, contate a Assisténcia Técnica.

336 Falha térmica 0 termostato do médulo primério abriu. Normalmente, é causado pelo ndo
funcionamento do ventilador inferior.

337 Tempo de pré-carga expirado Problema com a sequéncia de partida. Se o problema persistir, contate a
Assisténcia Técnica.

346 Sobrecorrente no primario do transformador |Corrente do transformador muito elevada. Tipicamente, indica sobrecarga de
poténcia de curto prazo. Se o problema persistir, contate a Assisténcia Técnica.

Outros Contate a Assisténcia Técnica

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 méaquina.
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RESOLUGAO DE PROBLEMAS

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

PROBLEMAS
(SINTOMAS)
Fusiveis de entrada queimam
continuamente.

POSSIVEL
CAUSA

—_

.Fusiveis de entrada de tamanho
inadequado

RECOMENDADO
CURSO DE AGAOD

Problemas basicos da maquina

1. Veja se os fusiveis tm a capacidade
correta. Veja a secdo de instalagéo
deste manual quanto a tamanhos
recomendados.

2. Procedimento de soldagem incorreto,
exigindo niveis de saida que excedem a
capacidade nominal da maquina.

2. Reduza a corrente de saida, o ciclo de
servico, ou ambos.

3. Existe evidéncia de grandes danos fisicos
ou elétricos, quando as tampas sao
removidas.

3. Contate a Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln local para obter
para obter ajuda técnica.

A maquina ndo energiza (sem luzes)

1. Sem alimentac&o de entrada.

1. Esteja certo de que a desconexao da
alimentacao de entrada foi ligada.
Verifique os fusiveis de entrada. Esteja
certo que a chave de energia (SW1) na
fonte de energia esta na posi¢ao ON.

2. Voltagem de entrada muito alta ou muito
baixa.

2. Certifique-se de que a voltagem de
entrada esta correta, conforme a placa
de identificacao
localizada na parte traseira da maquina.

A maquina ndo solda, ndo se consegue
qualquer saida.

Este problema, normalmente, serd
acompanhado por um cddigo de erro. Veja
a secdo “Luz de estado”, deste documento,
para obter mais informagdes.

—_

. Voltagem de entrada muito alta ou muito
baixa.

1. Certifique-se de que a voltagem de
entrada esta correta, conforme a placa
de identificacéo localizada na parte
traseira da maquina.

2. Erro térmico.

2. Veja a secdo “LED térmico aceso”.

3.0 limite de corrente do secundario foi
excedido. (Ver erro 54)

3a. Falha na placa de controle de entrada
(ver estado de erro da placa de controle
de entrada).

3. Possivel curto no circuito de saida.
Se a condicdo persistir, contate
a Assisténcia Técnica Autorizada
local da Lincoln Electric.

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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Observe todas as orientacdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual.
PROBLEMAS POSSIVEL RECOMENDAQO
(SINTOMAS) CAUSA CURSO DE AGAO

Problemas basicos da maquina (Continuacao)

0 LED térmico esta aceso. 1. Funcionamento incorreto do ventilador. | 1. Verifique se o ventilador esta funcionando
corretamente. O ventilador deve funcionar em
baixa velocidade, quando a maquina esta em
marcha lenta, e em alta velocidade quando a
saida é acionada pelo gatilho. Veja se existe
material bloqueando as aberturas de
admissado ou escape, ou se existe um
acumulo excessivo de sujeira nos

canais de resfriamento da maquina.

2. Gircuito do termostato aberto. 2. Verifique se existem fios rompidos, conexdes
abertas ou termostatos defeituosos no circuito
do termostato.

0 “Reldgio de tempo real” ndo estalf1. Bateria da placa do PC de controle 1. Substitua a bateria (Tipo: BS2032)

funcionando mais.

Problemas na soldagem e na qualidade do arco

1. Problema com alimentacao de arame. |1, Verifique se existem problemas de alimentag&o
Degradacdo geral do desempenho de arame.
de soldagem.

2. Problemas de cabeamento. 2. Verifique se existem conexdes ruins, voltas
excessivas no cabo, etc.

NOTA: A presenca de calor no circuito de
soldagem externo indica conexdes ruins
ou cabos subdimensionados.

3.Perda de gas de protegdo, ou gas|3. Verifique se o tipo e fluxo de gés estdo corretos.
inadequado.

4. Verifique se 0 modo de soldagem € cor-{4.Selecione o modo de soldagem correto para
reto para 0 processo. a aplicacéo.

5. Calibragdo da maquina. 5. A fonte de alimentago pode requerer
calibracéo (corrente, voltagem, WFS).

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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POWER WAVE® $350 E S350 ALUMINIUM

RESOLUGAO DE PROBLEMAS

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

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

A ponta do arame queima no final da
soldagem.

POSSIVEL
CAUSA

1. Tempo de queima

RECOMENDADO
CURSO DE AGAOD

Problemas na soldagem e na qualidade do arco (continuacao)

1. Reduza o tempo de burnback e/ou 0
ponto de trabalho.

A saida da maquina corta durante
a soldagem.

1. 0 limite de corrente do secundario foi
excedido e a maquina desliga para
autoprotecéo.

ju—ry

. Ajuste o procedimento ou reduza a carga
para reduzir a drenagem de corrente da
maquina.

2. Falha do sistema

2. Uma falha ndo recuperavel interrompera
a soldagem. Esta condigcdo também
resultara em uma luz de estado
piscando. Consulte a secdo sobre as
Luzes de estado para obter mais
informagdes.

A maquina ndo produz sua saida plena.

1. A voltagem de entrada pode estar muito
baixa, limitando a capacidade de saida
da fonte de alimentagdo.

ju—ry

. Certifique-se de que a voltagem de
entrada esta correta, conforme a placa
de identificacdo localizada na parte
traseira da maquina.

2.No 460 ou 575 a entrada pode ser
monofasica.

2.Verifique se as trés fases estdo
presentes.

3. Calibragédo da maquina.

3. Calibre a corrente e a voltagem do
secundario.

Arco excessivo e erratico.

1. Problema com alimentagéo de arame.

1. Verifique se existem problemas de
alimentagdo de arame. Certifique-se de
que foi selecionada a marcha correta.

2.Perda de gas de protecdo, ou gas
inadequado.

2. Verifique se o tipo e fluxo de gas estdo
corretos.

3. Calibragédo da maquina.

3. Calibre a corrente e a voltagem do
secundario.

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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POWER WAVE® $350 E S350 ALUMINIUM

RESOLUGAO DE PROBLEMAS

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

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

Nao conecta

POSSIVEL
CAUSA

1. Conexao fisica

RECOMENDADO
CURSO DE AGAOD

1. Verifique se esta sendo usada a emenda
de cabo ou o0 cabo suspenso cruzado
corretos (Consulte a Area de Tl para
obter assisténcia).

1a. Verifique se os cabos estéo totalmente
inseridos no conector de divisoria.

1b. 0 LED que fica embaixo do conector
Ethernet da placa de PC se acenderd,
quando a maquina estiver conectada
a outro dispositivo de rede.

2. Informacédo de endereco IP

2. Use o software de PC apropriado para
verificar se foi inserido o enderego
IP correto.

2a. Verifique se ndo existe nenhum
endereco IP duplicado na rede.

3. Velocidade da Ethernet

3. Verifique se o dispositivo de rede
conectado ao Power Wave é um
dispositivo 10-baseT ou um
dispositivo 10/100-baseT.

A conexdo cai durante a soldagem

1. Localizacéo do cabo

1. Verifique se o cabo de rede ndo esta
préximo a condutores de corrente
elétrica. Isto inclui cabos de energia
elétrica e cabos de saida de soldagem.

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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POLITICA DE ASSISTENCIA AO CLIENTE

0 negdcio da Lincoln Electric Company é a fabricacéo e venda
de equipamentos de soldagem de alta qualidade, pecas
consumiveis associadas e equipamentos de corte. Nosso desafio
é atender as necessidades de nossos clientes e exceder suas
expectativas. Em tempo, os compradores podem solicitar
orientacdes ou informagoes a Lincoln Electric a respeito do uso
de nossos produtos. Respondemos a nossos clientes com as
melhores informagtes que temos na época da consulta.

A Lincoln Electric ndo estd em posicdo de garantir tais
orientagdes e ndo assume nenhuma responsabilidade em
relagdo a elas. Expressamente, recusamos qualquer
responsabilidade de qualquer tipo, incluindo adequacéo

ao uso para qualquer fim especifico, no que se refere a tais
informacdes e orientacbes. Por uma questéo pratica, ndo
podemos assumir qualquer responsabilidade pela atualizacéo
ou corregdo de quaisquer informagdes ou orientacdes dessa
natureza, uma vez que tenham sido fornecidas, e tampouco,

o fornecimento de informaces ou orientagdes cria, expande
ou altera qualquer garantia com relagdo a venda de

nossos produtos.

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

Sujeito a alteracOes — Estas informagbes possuem a maior
precisdo possivel, permitida pelo melhor de nosso conhecimento,
no momento de sua impressao. Favor contactar:
www.lincolnelectric.com, para obter informagdes 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





