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1 SEGURANCA

Os usuérios do equipamento ESAB tém a responsabilidade final por garantir que qualquer
pessoa que trabalhe com equipamento ou préximo a ele observe todas as precaucdes de
seguranca pertinentes. As precaucdes de seguranca devem atender aos requisitos aplicaveis
a este tipo de equipamento. As recomedacdes seguintes devem ser observadas além das
normas padréo aplicaveis ao local de trabalho.

Todo trabalho deve ser realizado por equipe treinada e bem familiarizada com a operacéo do
equipamento. A operacao incorreta do equipamento pode levar a situacdes perigosas, que
podem resultar em ferimentos para o operador e danos para o equipamento.

1. Qualquer pessoa que utilize o equipamento deve estar familiarizada com o seguinte:

aoperacao do equipamento.

o local de paradas de emergéncia.

o funcionamento do equipamento.

precaucgdes de seguranga pertinentes.

soldagem e corte ou outra operacéo aplicavel do equipamento.

OO0OO0OO0OO0

2. O operador deve garantir que:

O nenhuma pessoa ndo autorizada se posicione dentro da &area de trabalho do
equipamento quando ele foriniciado.

O nenhuma pessoa esteja desprotegida quando o arco for ativado ou o trabalho for
iniciado com o equipamento.

3. Olocal de trabalho deve:

O seradequado para afinalidade.
O serlivre de corrente de ar.

4. Equipamento de protecéo pessoal:

O use sempre 0 equipamento de prote¢cdo pessoal recomendado, como 6culos de
seguranca, roupas a prova de chamas, luvas de seguranca.

O nao use itens soltos, como lencos, braceletes, anéis etc., que podem ficar presos ou
ocasionar incéndio.

5. Precaugbes gerais:

o verifique se o cabo de retorno esta conectado com firmeza.

O o trabalho em equipamento alta tensdo pode ser executado por um eletricista
gualificado.

O 0 equipamento extintor de incéndio deve estar nitidamente lacrado e préximo, ao
alcance das maos.

O a lubrificacdo e a manutencéo ndo devem ser realizadas no equipamento durante a
operacgao.

Pegas de maquina de solda e corte
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C AVISO!

Solda e corte a arco podem ser prejudiciais para vocé e as demais pessoas.
Tome medidas de precaucéo ao soldar e cortar. Pergunte a seu empregador
sobre as praticas de segurancga, que devem se basear nos dados sobre risco dos
fabricantes.

CHOQUE ELETRICO - pode matar.

» Instale e aterre a unidade de acordo com normas aplicaveis

* Na&o toque em pecas elétricas sob tensdo nem em eletrodos com a pele
desprotegida, luvas imidas ou roupas Umidas

* Isole o seu corpo e a peca de trabalho
» Certifiqgue-se quanto a seguranca de seu local de trabalho
FUMACAS E GASES - podem ser perigosos a saude

* Mantenha a cabeca distante deles

« Mantenha o ambiente ventilado, exaustdo no arco, ou ambos, para manter a
fumaca e os gases fora da sua zona de respiracdo e da area geral.

Os RAIOS DE ARCOS podem danificar os olhos e queimar a pele.

« Proteja os olhos e o corpo. Use a tela de solda e lente de filtro corretas, e
vista roupas de protecao

» Proteja os espectadores com telas ou cortinas adequadas
PERIGO DE INCENDIO

» Faiscas (respingos) podem causar incéndio. Certifique-se, portanto, de que
ndo haja materiais inflamaveis nas proximidades

RUIDO - Ruido excessivo pode danificar a audicao

* Proteja os ouvidos. Use tamp@es para os ouvidos ou outra protecédo auditiva.
Proteja os ouvidos. Use tamp®@es para os ouvidos ou outra protecdo auditiva

* Avise 0s transeuntes sobre o risco

FUNCIONAMENTO INCORRETO - Ligue para obter auxilio de um especialista
em caso de funcionamento incorreto.

Leia e compreenda o manual de instrugéo antes da instalagdo ou operacéo.
PROTEJA OS OUTROS E A SI MESMO!

C AVISO!
N&o use a fonte de alimentacdo para descongelar tubos congelados.

& ATENCAO!
Leia e compreenda o manual de instrucéo antes da
instalac&o ou operacéo.

A ATENCAO!
Este produto destina-se exclusivamente a soldagem a arco.
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N&o elimine equipamento elétrico juntamente com o lixo normal!

De acordo com a Diretiva Européia 2002/96/CE relativa a residuos de
equipamentos elétricos e eletrdnicos de acordo com a as normas ambientais
nacionais, o equipamento elétrico que atingiu o fim da sua vida util deve ser
recolhido separadamente e entregue em instalacdes de reciclagem
ambientalmente adequadas. Na qualidade de proprietario do equipamento, é
obrigacéo deste obter informacdes sobre sistemas de recolha aprovados
junto do seu representante local.

Ao aplicar esta Norma o proprietario estara melhorando o meio ambiente e a
saude humana!

C ATENCAO!

Os equipamentos Classe A ndo se destinam ao uso em
locais residenciais nos quais a energia elétrica é fornecida
pelo sistema publico de fornecimento de baixa tensao.
Pode haver dificuldades potenciais em garantir a
compatibilidade eletromagnética de equipamentos classe
Anesses locais, em funcéo de perturbacdes por conducéo
eradiacéo.

A ESAB pode fornecer toda a prote¢éo e acessoérios de soldagem necessarios.

2 INTRODUCAO

Este inversor de solda, LHN 240i Plus, é compacto é indicado para servigos de serralheria,
calderarialeve, reparos e manutengdo. Possui corrente de solda ajustavel de 10 a 200 amperes
e pode soldar com eletrodos de bitola de 2,5mm e 4,0mm. E recomendéavel trabalhar com
qualquertipo de eletrodo inclusive eletrodos celuldsicos.

O equipamento possui uma funcao Lift- TIG, oferecendo uma solda TIG estavel e de qualidade,
guando usados com umatocha TIG e gés de prote¢céo adequados.

2.1 Responsabilidadedo Usuério

Este equipamento funcionard conforme as informagfes contidas no manual e quando
instalado, operado, mantido e reparado de acordo com as instru¢des fornecidas.

Este equipamento deve ser verificado periodicamente. AcessoOrios do equipamento,
defeituosos (Incluindo cabos de solda) ndo devem ser usados. Pecas que estiverem
guebradas, ausentes, claramente desgastadas ou deformadas devem ser substituidas
imediatamente. Caso esses reparos ou substituicbes se tornem necessarios, € recomendavel
gue tais reparos sejam realizados por pessoas apropriadamente qualificados e aprovados pela
ESAB. Orientag8es sobre isso podem ser obtidos no termo de garantia.

Este equipamento ou qualquer uma de suas pecas ndo deve ser alterado com base em sua
especificacdo padrdo sem a aprovacao prévia por escrito da ESAB. O usuario deste
equipamento terd responsabilidade exclusiva por qualquer funcionamento indevido que
resultar do uso inapropriado ou modificagdo ndo autorizada a partir da especificagdo padréo,
manutencdo defeituosa, dano ou reparo inapropriado por alguém que ndo seja uma pessoa
apropriadamente qualificada e aprovada pela ESAB.
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2.2 Embalagem
Oinversor de solda LHN 240i é fornecido por:

Inversor LHN 240i;

Cabo Porta Eletrodo -4m;
Cabo Garra Obra - 3m;
Manual de Operacdes.

3 DADOS TECNICOS

Fator detrabalho

O Ciclo de Trabalho € a relacao entre o periodo de soldagem (Arco Aberto) em um determinado
periodo de tempo. Para explicar, € usado o periodo de ciclo de trabalho de 10 minutos no
exemplo a seguir. Suponha que uma Fonte de Alimentacdo de Solda é desenvolvida para
operar em um ciclo de trabalho de 15%, 90 amperes a 23,6 volts. Isso significa que o
equipamento foi construido para fornecer a corrente nominal (90A) para 1,5 minutos, ou seja, 0
tempo de solda do arco, a cada periodo de 10 minutos (15% de 10 minutos é 1,5 minutos).
Durante os outros 8,5 minutos do periodo de 10 minutos, a Fonte de Alimentagéo da Solda deve
ficarinativa e resfriando.

Classedeprotecéo

O cabdigo IP indica a classe de protecdo, isto é, o grau de protecao contra a penetracao de
objetos sélidos ou de agua. O equipamento marcado IP 21S foi concebido para ser utilizado em
ambientes fechados e abertos.

Classedeaplicacéao

O simbolo indica que a fonte de alimentac&o foi projetada para ser utilizada em areas com
grandes perigos elétricos.

AR A

Fonte de energia LHN 240i
Tecnologia de desenvolvimento do equipamento Inversor
Tensédo da rede 220V - 1/ +10%
Freguéncia da rede (Hz ) 50/60
Secdo do cabo de alimentacao (cobre) (mm?3) 3x25
40% do fator de trabalho (A)/(V) 200/28
60% do fator de trabalho (A)/(V) 163/26,5
100% do fator de trabalho (A)/(V) 126/25
Faixa de Corrente (A) 10-200
Tens&o de circuito aberto (V) 77

Fator de poténcia com corrente maxima 0,67
Eficiéncia com corrente maxima (%) 80
Dimensfes, L x C x A (mm) 153 x 401 x 273
Peso (KQg) 7

Grau de protecdo da carcaca IP21S
Grau de isolamento H
Corrente Nominal de Entrada (A) 38

y m Ly ..'.‘-\ i@y ;,‘ i ,
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AR A
Fonte de energia LHN 240i
Corrente Eficaz Maxima (A) 24
Potencia Aparente (KVA) 8,36
Poténcia consumida (KW) 6,2
Transformador Recomendado (KVA) 10
Disjuntor ou Fusivel Retardado recomendado (A) 40
Temperatura de operacédo (°C) 10 a 40
Norma IEC 60974-1

4 INSTALACAO

4.1 Geral

A instalacéo deve ser efetuada por um profissional treinado e qualificado.

AVISO!

tomar as precaucgdes adequadas.

Este produto foi projetado para utilizagdo industrial. Em ambientes domesticos este
produto pode provocar interferéncias de radio. E da responsabilidade do usuario

Nota: Ligar o equipamento a rede de alimentacao elétrica com uma impedancia de rede de
0,210 ohm ou inferior. Se a impedéancia de rede for mais elevada, existe o risco de o0s
dispositivos de iluminacao apresentarem falhas.

4.2 Recebimento

Ao receber o equipamento, retirar todo o material da embalagem e verificar a existéncia de
eventuais danos que possam ter ocorrido durante o transporte, verificar se foram retirados
todos os materiais, acessorios, etc, antes de descartar a embalagem. Quaisquer reclamagdes
relativas a danificagdo em transito devem ser dirigidas a Empresa Transportadora.

& AVISO - PERIGO DE INCLINACAO!

travamento adequados.

Existe risco de tombamento durante a operacdo de transporte caso a maquina
esteja com uma inclinacdo superior a 10°. Neste caso providenciar os meios de

4.3 LocaldeTrabalho

Para se operar o equipamento com seguranca, certifique que o local de trabalho seja;

A.Em areas livres de umidade e po.
B. Temperatura ambiente entre 0° a 40°C.

C.Emareaslivres de 6leo, vapor e gases corrosivos.
D. Em areas nao submetidas a vibracdo anormal ou choque.
E. Em areas ndo expostas a luz solar direta ou chuva.

F. Colocar em uma distancia de 500 mm ou mais das paredes ou similar que poderia

restringir o fluxo de ar natural para resfriamento.
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4.4 Alimentacéao elétrica

Atensado da rede elétrica deve estar dentro de +10% da tensdo de rede elétrica nominal. Se a
tensdo de rede elétrica real estiver fora desse valor, a Corrente de Solda pode ndo estar
disponivel e pode causar falha dos componentes internos.

Amagquinade solda deve ser:

 Corretamente instalada, se necessario, por um eletricista qualificado;
 Corretamente aterrada (eletricamente) de acordo com as normas locais;
» Conectado arede elétrica com fusivel devidamente especificado.

& ADVERTENCIA!

Qualquer trabalho elétrico deve ser realizado por um Eletricista Especializado
qualificado.

A IMPORTANTE!

O terminal de aterramento esta ligado ao chassi da Fonte. Este deve estar
conectado a um ponto eficiente de aterramento da instalagdo elétrica geral.
Cuidado para néo inverter o condutor de aterramento do cabo de entrada (cabo
verde/amarelo) a qualquer uma das fases da chave geral ou disjuntor, pois isto
colocaria o chassi sob tensao elétrica. Nao usar o neutro darede para aterramento.

4.4.1 ConexdonaRedeelétrica

1. Retire o equipamento da embalagem.

2. Confira se o0 equipamento ndo apresenta avarias.

3. Utilizar uma tomada de no minimo 30A e cabos de 4 mm2,

4. Utilizar um plug de no minimo 30A.

5. Utilizar o cabo verde somente para aterramento, os demais ligar um em cada fase.
6. Conecte 0 equipamento em uma rede elétrica monofasica de 220V.

OBS.:NAO LIGAR O EQUIPAMENTO EM REDE 110V.

Cabo de Entrada Interruptor de Alimentacéo

45 Conexaodoscabosdesolda

SOLDAGEM COM ELETRODOS REVESTIDOS SMAW

-10 -
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A. Selecione o modo Eletrodo Revestido no painel da maquina.

B. Conecte o cabo do porta eletrodo ao terminal de solda positivo (+). Certifique que o plug
macho do cabo esteja bem conectado ao terminal OKC do equipamento.

C. Conecte o cabo do Garra obra ao terminal de solda (-). Cerifique que o plug macho do
cabo esteja bem conectado ao terminal OKC do equipamento.

Conectar a Conectar o
Garra Obra Porta Eletrodo
ADVERTENCIA!

Antes de fixar o garra obra a peca a ser soldado inserir o elemento no porta
eletrodo, certifique-se que o equipamento esteja desligado.

A CUIDADO!

Remova qualquer material da embalagem antes do uso. N&o blogueie a ventilacdo
de ar na parte frontal ou traseira do equipamento de solda.

A NOTA!

Consulte asinformacdes do fabricante do eletrodo para obter a polaridade correta.

45.1 Extensdocabosdesolda

N&o recomendamos o uso de cabos de solda para extenséo devido a queda da queda de tenséo
gque eles produzem. Esta queda de tenséo pode afetar o desempenho do equipamento. Se
precisar usar um cabo de extensdo, recomendamos que consulte um técnico habilitado ou
certificado pela ESAB para avaliacao.

SOLDAGEMLIFT TIG (L-GTAW)

A. Selecione o modo Lift TIG no painel da maquina.

B. Conecte atocha TIG ao terminal de solda (-). Cerifique que o plug macho do cabo, esteja
bem conectado ao terminal OKC do equipamento.

C. Conecte o cabo garra obra ao terminal de solda positivo (+). Certifique que o plug macho
do cabo, esteja bem conectado ao terminal OKC do equipamento.

5 OPERACAO

5.1 Viséo geral

Os regulamentos gerais de seguranca para o0 manuseamento do equipamento encontram-
se na sec¢do 1. Leia-os com atencado antes de comecar a utilizar o equipamento!

-11 -
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A ATENCAO!

N&o desligue a alimentagéo durante a soldagem (com carga).

5.2 Operacgao

Procedimentos de operacdo para este equipamento, para solda SMAW, se aplicam em
conectar o cabo garra obra no terminal negativo do equipamento e o cabo porta eletrodo no
terminal positivo.

Para solda GTAW, o cabo garra obra deve ser conectado no terminal positivo e atocha TIG deve
ser conectado no terminal negativo do equipamento.

Para ajustar um valor de corrente, basta variar o potencidmetro de ajuste demonstrando na
imagem abaixo (Item 2). O valor de corrente ajustado seré exibido no display (Item 1) localizado
na parte frontal do painel.

1-Display de Corrente;

2 —Potenciébmetro de ajuste de corrente;
3—Terminal OKC 13mm (-);
4—Ledindicador energia;
5—Ledindicador sob temperatura;

6 —Potencidbmetro ajuste processo;

7 —Cabode entrada;

8—Chave liga-desliga;

9—Terminal OKC 13mm (+).

5.3 Preparacaodapeca

Antes de soldar, a superficie da peca de trabalho deve estar livre de sujeira, ferrugem, 6leo ou
pintura. Caso contrario,ele ira criar uma solda fragil e porosa. Se as pecas do metal de base a
serem unidas forem espessas ou pesadas, pode ser necessario chanfrar as arestas com um
chanfrador/biseladeira.

-12 -


http://www.alusolda.com.br/loja/produtos/pecas-de-maquinas-de-solda-e-corte-plasma.html

O awsoida

Pegas de miquina de solda e corte

O biselado correto deve ser emtorno de 60 graus. Veja aimagem abaixo:

INCORRETO

y c

CORRETO

§ > ¢

5.4 Soldagem com eletrodo revestido SMAW

Entrada
de Energia

0,

220-240V 1

Maquina de Soldagem

Garra Obra

(Aterramento)

Porta Eletrodo

Peca de Madeira de Arrumacao

Trabalho

A. Selecione o modo Eletrodo Revestido no painel da maquina.

B. Conecte o cabo do porta eletrodo ao terminal de solda positivo (+). Certifique que o plug
macho do cabo, esteja bem conectado ao terminal OKC do equipamento.

C. Conecte o cabo do Garra obra ao terminal de solda (-). Cerifique que o plug macho do
cabo, esteja bem conectado ao terminal OKC do equipamento.

C ADVERTENCIA!

Antes de fixar o garra obra a pega a ser soldado e inserir o eletrodo no porta
eletrodo, certifique-se que o equipamento esteja desligado.

C CUIDADOQO!

Remova qualquer material de embalagem antes do uso. N&o blogueie a ventilacéo
de ar na parte frontal ou traseira do equipamento de solda.

-13 -
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5.4.1 Abriroarco

A soldagem SMAW refere-se a soldagem com eletrodos revestidos. O arco elétrico funde o
eletrodo e o revestimento forma uma camada de protecao (escoria).

Caso ap0s aberto o arco o eletrodo for pressionado contra a peca a ser soldada o eletrodo se
funde e adere na peca tornando a soldagem impossivel. Portanto, o arco deve ser aberto da
mesma forma como se acende um fésforo. Rapidamente risque o eletrodo contra a peca a ser
soldada e entdo afaste de modo a manter uma distancia apropriada (aproximadamente 2,5
mm). Se o arco for muito longo, o arco comeca crepitar e se extingue completamente. Uma vez
aberto o arco, mova o eletrodo da esquerda para a direita. O eletrodo deve fazer um angulo de
60° com a pecgaaser soldada.

5.4.2 Movimentacao do eletrodo

Na soldagem com eletrodos revestidos (SMAW), existem trés movimentos para serem
combinados na ponta do eletrodo: o eletrodo movendo-se para a poc¢a de fuséo ao longo de seu
eixo (1); uma pequena oscilacdo para alcancar a largura desejada da poca de fusdo (2) e o
movimento do eletrodo ao longo da junta (3).

Eletrodo s
I,l' 1 1-Movimento do eletrodo.
% {l b 2 - Oscilagdo do eletrodo
Jnl || ¥ {esquerda para direita}.
Sold f 3 - Movimento do eletrodo ao
a | .II longodajunta.

Peca a ser soldada

5.4.3 Formato de junta para eletrodo revestido

o

Topo Angulo Sobreposta i

-14 -
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5.5 Soldagem Lift TIG (L-GTAW)

Display Digital
Chave Tig / Eletrodo

Potencidmetro de corrente

Yo)
Regulador de Gas —@j—‘

Cilindo de Argbnio A
™
\ \ Engate

Negativo

Tocha Tig com Valvula

Engate

Valvula Positivo

Chave
Liga / Desliga

Tugsténio

Garra Obra
5.5.1 Instrucbes deoperacdo do fluxédmetro/regulador de gas de Protegéo
5.5.1.1 Segurancado Regulador/Fluxdmetro do Gas de Protecéo

Este regulador/fluxémetro € desenvolvido para reduzir e controlar o gas de alta presséo a partir
de um cilindro ou Tubulacéo até a pressao de trabalho necessaria para o equipamento que o
utiliza.

Se o equipamento foi usado inapropriadamente, sdo criadas condicdes perigosas que podem
causar acidentes. E responsabilidade dos usuérios impedir tais condi¢cdes. Antes de manusear
Ou usar o equipamento, sempre entenda e cumpra as praticas de segurancga prescritas nesta
instrucao.

5.5.1.2 PROCEDIMENTOS ESPECIFICOS parauso dos reguladores/fluxémetros

1. NUNCA submeta o regulador/fluxdmetro a pressao de entrada maior do que sua pressao
de entrada classificada.

2. NUNCA pressurize um regulador/fluxémetro que tenha pecas soltas ou danificadas ou que
esteja em condicdo questionavel. NUNCA solte uma conex&o ou tente remover qualquer
peca de um regulador/fluxdmetro até que a pressédo do gas tenha sido aliviada. Sob
presséo, o gas pode impulsionar uma peca solta de forma perigosa.

3. NAO remova o regulador/fluxémetro de um cilindro sem primeiro fechar a vélvula do
cilindro e liberar o residuo de gas alojado entre o cilindro e o regulador/fluxémetro.

4. NAO use o regulador/fluxdmetro como uma valvula de controle. Quando o equipamento
abaixo nado estiver em uso por periodo prolongado, desligue o gas na valvula do cilindro e
libere o gas do equipamento.

5.ABRAavalvulado cilindro LENTAMENTE. Feche ap6s o uso.
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5.5.2 Operacao

Com o regulador/fluxémetro conectado ao cilindro ou tubulacéo, e a chave de ajuste totalmente
solta, pressurize da seguinte forma:

1. Fique de um lado do regulador/fluxémetro e lentamente abra a valvula do cilindro. Se
aberta rapidamente, um aumento subito da presséo pode danificar as pecas internas do
regulador/fluxdmetro.

2. Com a valvula da tocha aberta, deixe purgar o gas durante 10 segundos ou mais,
dependendo da extenséo e tamanho da mangueira, afim de eliminar impurezas na rede
de gés.

5.5.3 Ajustando aTaxade Vazao

.
o b

7wt BOS0EE B
Ajuste da Taxa de Vazao

Com o regulador/fluxdmetro pronto para a operacgao, ajuste a taxa de vazao da seguinte forma:

1. Gire lentamente a chave de ajuste (sentido horario) na direcdo até o indicador de saida
indicar ataxa de vazao necessaria.

2. Ajuste do regulador/fluxémetro com a vélvula da tocha aberta em uma area bem ventilada
e longe de qualquer fonte de ignicéo.

5.5.4 Desligar

Feche a vélvula do cilindro sempre que o regulador/fluxémetro ndo estiver em uso. Para
desligar por periodos prolongados (mais de 30 minutos).

1. Feche bem o cilindro ou a valvula para cima.
2.Abraavalvuladatochaparadrenarogasdalinha.

3. Apés o gas ser drenado por complete, solte a chave de ajuste e feche as valvulas de
equipamento para baixo.

4. Antes de transportar os cilindros que néo estéo presos.
5.5.5 Configuracéao parasoldaTIGlift (GTAW)
A. Selecione o modo Lift TIG no painel da maquina.

B. Conecte a tocha TIG ao terminal de solda (-). Cerifique que o plug macho do cabo, esteja
bem conectado ao terminal OKC do equipamento.
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C. Conecte o cabo garra obra ao terminal de solda positivo (+). Certifique que o plug macho
do cabo, esteja bem conectado ao terminal OKC do equipamento.

D. Conecte amangueira do regulador/fluxémetro de Argénio atocha TIG. Antes de ligar 0 gas
de protecéo, verifique se todas as conexdes estdo apertadas e se a valvula da tocha TIG
esté desligada. Antes de iniciar o processo de solda, abra a valvula da tocha e ajuste o
regulador/fluxémetro.

5.5.6 Abriroarco, partida Lift-Tig
Na partida Lift-Tig o arco é aberto quando o eletrodo de tungsténio é encostado na peca a ser

soldada (1) e logo apés afastado desta (2). Manter o curto circuito por mais de 2 segundos ira
desabilitar atenséo de saida. Atenséo de saida sera habilitada apés o curto circuito ser desfeito.

5.5.7 Formato de junta para Lift-Tig

ov el

Topo Angulo Sobreposta

6 MANUTENCAO

6.1 Visaogeral

Amanutencéo periddica é importante para uma operacao segura e confiavel.

Somente pessoas com habilidades elétricas adequadas (equipe autorizada) podem remover as
placas de seguranca.

C ATENCAO!

Todos os termos de compromisso de garantia do fornecedor deixardo de ser
aplicados se o cliente tentar algum trabalho de retificacdo de alguma falha no
produto durante o periodo de garantia.
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6.2 Manutencéo preventiva

Em condi¢Oes normais de ambiente de operacdo, os equipamentos ndo requerem qualquer
servico especial de manutencado. E apenas necessario limpa-las internamente pelo menos uma
vez por més com ar comprimido sob baixa presséo, seco e isento de 6leo.

ApOs a limpeza com ar comprimido, verificar o aperto das conexdes elétricas e a fixagdo dos
componentes. Verificar a eventual existéncia de rachaduras na isolacéo de fios ou cabos
elétricos, inclusive de soldagem, ou em outros isolantes e substitui-los se defeituosos.

6.3 Manutencao corretiva

Em condi¢cdes normais de operacéo, os equipamentos ndo requerem qualquer servigo especial
de manutencdo. E apenas necessario limpéa-las internamente pelo menos uma vez por més
com ar comprimido sob baixa pressao, seco e isento de 6leo.

ApOs a limpeza com ar comprimido, verificar o aperto das conexdes elétricas e a fixagdo dos
componentes. Verificar a eventual existéncia de rachaduras na isolacdo de fios ou cabos
elétricos, inclusive de soldagem, ou em outros isolantes e substitui-los se defeituosos.

Para manter sua LHN240i em bom estado de conservacao € necessario adotar praticas para
reparo e manutencao consciente. Assegure-se de que 0s reparos necessarios sejam fitos por
pessoal qualificado.

* Periodicamente retire a poeira, sujeira, gordura, etc. do seu equipamento.

A cada seis meses, ou, quando necessario, remova a carcaca do equipamento e assopre
qualquer poeira e ou sujeira que possa ter acumulado dentro da maquina.

e Substitua o cabo de alimentag&o, cabo terra, grampo terra, ou conjunto de eletrodos
guando danificados ou desgastados.

7 DETECCAO DE DEFEITOS

Faca estas verificacdes e inspecdes recomendadas antes de chamar um técnico de assisténcia
autorizado.

TABELA7.1

Defeito Analise Solugdes

A) Melhorar a condi¢&o de
A) M4 ventilagdo mecéanica  |ventilagao.

levando a superaquecimento
de protecao. B) Ele ira recuperar
automaticamente quando a
B) Temperatura de trabalho [temperatura baixar.

esta muito alta.

1. Indicador de luz amarela
esta aceso.

C) Ele ira recuperar

C) Uso acima do ciclo automaticamente quando a
nominal de trabalho. temperatura baixar. Trabalhar
dentro do ciclo.
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TABELA7.1

Defeito

Andlise

Solugdes

2. O botéo de ajuste no painel
dianteiro nao funcionou.

A) Potenciémetro quebrado
(regulagem de corrente).

A) Substituir o potenciémetro.

3. Ventilador de resfriamento
nao funciona ou gira muito
lentamente.

A) Insuficiéncia de fase.
B) Interruptor quebrado.
C) Ventilador quebrado.

D) Fio quebrado ou caido.

A) Recuperar a fase.
B) Substituir o interruptor.

C) Substituir ou reparar o
ventilador.

D) Verificar a conexao.

4, Sem tensdo em vazio.

A) Equipamento ficar
superaquecido.

B) Interruptor guebrado.

A) Veja No. 1.

B) Substituir o interruptor

5. Suporte do eletrodo e cabo
estdo aquecendo.

Soquetes de polos "+" "-"
estdo aquecendo.

A) Cabo é de tamanho
pequeno.

B) Substituir por outro em
conformidade com os
requisitos.

C) Maior resisténcia entre o
suporte do eletrodo e o cabo.

A) Substituir por outro em
conformidade com os
requisitos.

B) C) Remover a camada de
oxidac&o e apertar

6. Outros

A) Entre em Contato
Conosco.
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9 DIMENSOES

10 ADQUIRIR PECAS DE REPOSICAO

Os Equipamentos foram construidos e testados conforme as normas. Depois de
efetuado o servico ou reparo é obrigacdo da empresa reparadora assegurar-se de que 0
produto n&o difere do modelo referido.

Os Trabalhos de manutencéo elétrica e mecanica deverdo ser efetuados por um técnico
autorizado ESAB.

Utilize apenas pecas sobressalentes e de desgaste originais da ESAB.

As pecas de reposicéo podem ser encomendadas através do distribuidor ESAB mais proximo .
Consulte a tltima pagina desta publicacao.
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11

PECAS DE REPOSICAO

TABELA 111

Item | Quantidade | Codigo |Descrigédo
1 1 734052 |Tampa
2 1 734053 |Circuito de poténcia
3 2 | - Dissipador
4 A Suporte interno superior direito
5 1 734054 |Chave Liga/Desliga
6 e Cabo de entrada
7 1 734055 |Painel plastico traseiro
8 1 734056 |Ventilador
9 1 734057 |Ponte de saida
10 O Barramento positivo
11 1 734058 |Sensor de corrente
12 O Tampa da base inferior
13 O Base
14 O Chassi painel fontal
15 1 734059 |Painel plastico frontal
16 2 734130 |Conector OKC
17 1 734131 |Knob mudanca processo
18 1 734417 |Knob mudanca de corrente
19 1 734133 |Potencibmetro Processo
20 1 734135 |Potencidbmetro de Corrente
21 1 734136 |Display
22 i Led Temperatura
23 I Barramento negativo
24 1 734137 |Ponte retificadora de entrada
25 O Placa isolacao dissipador
26 1 734138 |Circuito de controle
27 2 | - Suporte interno superior esquerdo
28 i Alca tira colo
29 1 734177 |Alca
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12 ACESSORIOS

Os itens abaixo sdo opcionais. Devem ser adquiridos separadamente.

Descricao Referéncia
Cabo porta eletrodo 250A, 5m, engate rapido 13mm 0904762
Cabo obra 250A, 3m, engate rapido 13mm 0903632
Tocha TIG 200A, 3,5m 0726181
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0800 701 3722

Filiais:

Belo Horizonte (MG)
Tel.: (31) 2191-4970
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vendas_bh@esab.com.br
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Tel.: (11) 2131-4300

Fax: (11) 5522-8079
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