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INSTRUCOES GERAIS

m Estas instrugdes referem-se a todos os equipamentos produzidos por ESAB S.A. respeitando-se as
caracteristicas individuais de cada modelo.

® Seguir rigorosamente as instrugdes contidas no presente Manual e respeitar os requisitos e demais
aspectos do processo de soldagem a ser utilizado.

= N3o instalar, operar ou fazer reparos neste equipamento sem antes ler este Manual.

= Antes da instalacao, ler os Manuais de instru¢des dos acessorios e outras partes (reguladores de gas,
pistolas ou tochas de soldar, horimetros, controles, medidores, relés auxiliares, etc) que serao
agregados ao equipamento e certificar-se de sua compatibilidade.

m Certificar-se de que todo o material necessario para a realizacdo da soldagem foi corretamente
especificado e esta devidamente instalado de forma a atender a todas as especificagcdes da aplicagéo
prevista.

= Quando usados, verificar que:

% os equipamentos auxiliares (tochas, cabos, acessorios, porta-eletrodos,
mangueiras, etc.) estejam corretamente e firmemente conectados. Consultar
0s respectivos manuais.

% 0 gas de protecao é apropriado ao processo e a aplicacao.

= Em caso de duvidas ou havendo necessidade de informacdes ou esclarecimentos a respeito, deste ou
de outros produtos ESAB, consultar o Departamento de Servigos Técnicos ou um Servico Autorizado
ESAB.

m ESAB S.A. ndo podera ser responsabilizada por qualquer acidente, dano ou parada de produgéo
causados pela nao observancia das instrucoes contidas neste Manual ou por nao terem sido obedecidas
as normas adequadas de seguranca industrial.

= Acidentes, danos ou paradas de producéo causados por instalacdo, operacao ou reparacao deste ou
outro produto ESAB efetuada por pessoa (s) ndo qualificada (s) para tais servicos sao da inteira
responsabilidade do Proprietario ou Usudrio do equipamento.

= O uso de pegas nao originais e/ou ndo aprovadas por ESAB S.A. na reparacdo deste ou de outros
produtos ESAB é da inteira responsabilidade do Proprietario ou Usuario e implica na perda total da
garantia dada.

= Ainda, a garantia de fabrica dos produtos ESAB sera automaticamente anulada caso seja violada
qualquer uma das instrugdes e recomendacgdes contidas no certificado de garantia e/ou neste Manual.

4 N

ATENCAO!

Este equipamento ESAB foi projetado e fabricado de acordo
com normas nhacionais e internacionais que estabelecem
critérios de operacao e de seguranca; consequentemente, as
instrucoées contidas no presente manual e em particular
aquelas relativas a instalacao, a operacao e a manutencao
devem ser rigorosamente seguidas de forma a nao prejudicar
o seu desempenho e a ndo comprometer a garantia dada.

- /
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1) SEGURANCA

Este manual é destinado a orientar pessoas experimentadas sobre instalagdo, operacao e manutencao
dos Retificadores LAl 400 P/LAI550P.

NAO se deve permitir que pessoas nao habilitadas instalem, operem ou reparem estes equipamentos.
E necessario ler com cuidado e entender todas as informacdes aqui apresentadas.

Lembrar-se de que:

Choques elétricos podem matar]

Fumos e gases de soldagem podem prejudicar a saude]

Arcos elétricos queimam a pele e ferem a vista j

Ruidos em niveis excessivos prejudicam a audi¢do ]

Fagu/has, particulas metélicas e pontas de arame podem ferir os olhos]

= Como qualquer maquina ou equipamento elétrico, os Retificadores LAI 400 P e LAI 550 P devem estar
desligados da sua rede de alimentacgéao elétrica antes de ser executada qualquer manutencgéo preventiva
ou corretiva.

= Para executar medi¢des internas ou intervengdes que requeiram que o equipamento esteja energizado,
assegurar-se de que:

% oequipamento esteja corretamente aterrado;
% olocal nao se encontre molhado;
% todas as conexdes elétricas, internas e externas, estejam corretamente apertadas.
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2) DESCRICAO

LAI 400 P e LAI 550 P séao fontes de energia com controle tiristorizado, circuitos em estado sélido e
caracteristica de tensao constante que juntamente com os alimentadores MEF formam um conjunto para
soldagem semi-automatica ou mecanizada.

As fontes possuem um medidor digital - Volts e Ampeéres - que mantém os valores da corrente e tenséao
apos a soldagem. Possuem também duas opg¢des de indutancia nos terminais negativos (A e B).

As fontes permitem a soldagem com arames soélidos de ago carbono, de acos inoxidaveis, de aluminio, de
cobre e com arames tubulares.

A tensdo em vazio é ajustada pelo controle no painel frontal ou pelo controle remoto no alimentador de
arame permitindo um amplo e preciso ajuste da tensao do arco para qualquer aplicagcao dentro da faixa de
utilizacdo do equipamento, possuindo modo de corrente pulsada. Este recurso é particularmente
interessante na soldagem de chapas finas ou nas posi¢des vertical e sobre-cabeca, bem como soldagem
de ligas nao ferrosas tais como ago inoxidavel e aluminio. O arco pulsado também favorece a transferéncia
metdlica uma vez que eleva a densidade de corrente do final de curto-circuito para inicio da transferéncia
por spray, sem atravessar os estagios intermediarios caracterizados por elevada instabilidade do arco.

As Fontes LAl séo providas de rodas, rodizios e olhal de levantamento, permitindo sua facil movimentagéao
no local de trabalho.

3) FATOR DE TRABALHO

Chama-se Fator de trabalho a razdo entre o tempo durante o qual uma maquina de soldar pode fornecer
uma determinada corrente maxima de soldagem (tempo de carga) e um tempo de referéncia; conforme
normas internacionais, o tempo de referéncia é igual a 10 minutos.

As Fontes de energia LAl sdo caracterizadas por dois Fatores de Trabalho: o Fator de trabalho nominal com
valor de 60%, o qual corresponde a capacidade de trabalho das maquinas no maximo da sua faixa de
corrente, e o Fator de trabalho de 100%.

O Fator de trabalho nominal de 60% significa que a maquina pode fornecer a sua corrente de soldagem
maxima durante periodos de 6 min. (carga), cada periodo devendo ser seguido de um periodo de
descanso (a maquina nao fornece corrente de soldagem) de 4 min. (6 + 4 = 10 min.), repetidamente e sem
gue a temperatura dos seus componentes internos ultrapasse os limites previstos por projeto. O mesmo
raciocinio se aplica para que qualquer valor do Fator de trabalho.

O fator de trabalho de 100% significa que a Fonte pode fornecer a corrente de soldagem especificada (ver
Tab.4.1) ininterruptamente, isto € sem qualquer necessidade de descanso.

Numa maquina de soldar, o Fator de trabalho permitido aumenta até 100% a medida que a corrente de
soldagem utilizada diminui; inversamente, o Fator de trabalho permitido diminui a medida que a corrente de
soldagem aumenta até o maximo da faixa.

ATabela 4.1 indica as cargas autorizadas para as Fontes LAl 400 P e LAI550 P.
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4) CARACTERISTICAS TECNICAS

TABELA 4.1

MODELO LAI 400 P LAI 550 P
Classe ABNT Il Il
Corrente nominal (A) 300 400
Faixa de corrente/tensao (A/V) 30/13,2 - 400/34 50/16 - 550/44
Faixa de tensdo em vazio (V) 16,8-40 17 - 55
Cargas autorizadas
Fator de trabalho (%) 60 - 100 60 - 100
Corrente de soldagem (A) 400 - 300 550 - 400
Tensao em carga convencional (V) 34-29 44 - 34
Alimentacéo elétrica trifasica (V-Hz) 30 220/380/440 60 30 220/380/440 60
Poténcia aparente nominal (KVA) 14,6 26,5
Dimensoes (I x ¢ x a - mm) 660 x 980 x 750 690 x 1220 x 840
Classe térmica H (180°C) H (180°C)
Grau de protecao P22 P22
Peso (kg) 155 210

5) INSTALACAO

5.1) Recebimento

Ao receber uma Fonte de energia LAI, remover todo o material de embalagem em volta da unidade e
verificar a existéncia de eventuais danos que possam ter ocorrido durante o transporte. Quaisquer
reclamacdes relativas a danificagdo em transito devem ser dirigidas @ Empresa Transportadora.

Remover cuidadosamente todo e qualquer material que possa obstruir a passagem do ar de ventilagao, o
que diminuiria a eficiéncia da refrigeracao.

N.B.: Caso uma Fonte LAI ndo seja instalada de imediato, conserva-la em
sua embalagem original ou armazena-la em local seco e bem ventilado.

5.2) Local de trabalho

Para se conseguir uma operacao segura e eficiente, varios fatores devem ser considerados ao se
determinar o local de trabalho de uma maquina de soldar. Uma ventilagdo adequada é necessaria para a
refrigeracéo do equipamento e a seguranca do operador. E da maior importancia que a area de trabalho
seja sempre mantida limpa.

E necessério deixar um corredor de circulagdo com pelo menos 700 mm de largura em torno de uma Fonte
LAI, tanto para a sua ventilagdo como para acesso de operacdo, manutencdo preventiva e eventual
manutencao corretiva no local de trabalho.

A instalacao de qualquer dispositivo de filtragem do ar ambiente restringe o volume de ar disponivel para a
refrigeracao da maquina e leva a um sobreaquecimento dos seus componentes internos. A instalacdo de
qualquer dispositivo de filtragem n&o autorizado pelo Fornecedor anula a garantia dada ao equipamento.

LAl 400 P
LAI 550 P



5.3) Alimentacéo elétrica

Os requisitos para a alimentacao elétrica das Fontes LAl s&o indicados nas suas placas nominais e nas
tabelas 4.1 e 5.1 do presente Manual. Elas devem ser alimentadas a partir de uma linha elétrica
independente e de capacidade adequada de forma a garantir o seu melhor desempenho e a reduzir as
falhas de soldagem ou danos provocados por equipamentos tais como maquinas de soldar por resisténcia,
prensas de impacto, motores elétricos, etc.

A alimentacdo elétrica deve sempre ser feita através de uma chave de parede exclusiva com fusiveis ou
disjuntores de protecao adequadamente dimensionados (ver Tab.5.1).

Para a alimentagao elétrica de uma Fonte LAI, o Usuario pode usar o cabo de entrada fornecido (4
condutores de bitola variavel, de acordo com o modelo), ou um cabo proprio com a bitola correspondente
ao comprimento desejado, sempre com 4 condutores sendo 3 para a alimentacao e 1 para o aterramento.

A Tabela 5.1 abaixo fornece orientacdo para o dimensionamento dos cabos e dos fusiveis de linha;
eventualmente, consultar normas vigentes.

TABELA 5.1

MODELO Tensao de alimentacao Consumo na Condutores de Fusiveis
V) carga nominal (A) alimentacao (cu - mm?) retardados (A)
220 39 10 50

LAI 400 P 380 22 10 70
440 19 10 30
220 70 10 80

LAI 550 P 380 41 10 55)
440 35 10 40

As fontes LAl sdo fornecidas para ligagdo a uma rede de alimentacdo de 440V. Caso a tensao de
alimentacao seja diferente, as conexdes primarias deverao ser modificadas como indicado no esquema
elétrico na pagina 14. A remocao da lateral direita da LAI 550 P ou lateral esquerda da LAl 400 P
proporciona acesso direto a barra de terminais das conexdes primarias.

Importante: o terminal de aterramento esta ligado ao chassi. Ele deve estar
ligado a um ponto eficiente de aterramento da instalagcao elétrica geral. NAO
ligar o condutor de aterramento do cabo de entrada a qualquer um dos bornes
da chave Liga/Desliga, o que colocaria o chassi da maquina sob tensao
elétrica.

Todas as conexdes elétricas devem ser completamente apertadas de forma a ndo haver risco de
faiscamento, sobre-aquecimento ou queda de tensao nos circuitos.

N.B.:NAO USAR O NEUTRO DA REDE PARA O ATERRAMENTO.
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5.4) Circuito de soldagem

O bom funcionamento de uma Fonte LAl depende também de se usar um cabo Obra de cobre, isolado,
com o menor comprimento possivel e compativel com a(s) aplicacao (6es) considerada(s), em bom estado
e firmemente preso nos seus terminais; ainda, as conexdes elétricas na peca a soldar ou na bancada de
trabalho e no soquete "Negativo" da Fonte devem ser firmes.

Qualquer que seja o seu comprimento total (o qual deve sempre ser o menor possivel) e qualquer que seja
a corrente de soldagem empregada, a se¢éo do cabo Obra deve corresponder a corrente maxima que a
Fonte utilizada pode fornecer no Fator de trabalho de 100%.

A resisténcia elétrica do circuito de soldagem provoca quedas de tensao que se somam a queda interna
natural da propria Fonte e reduz a tensédo de arco e a corrente maxima disponiveis, tornando o arco
instavel.

5.5) Instalacao do alimentador de arame

Ligar o cabo Obra (terminal negativo - A ou - B), a peca a ser soldada e certificar-se de que apresenta 6timo
contato elétrico.

Conectar o plugue do Cabo de comando do conjunto de cabos ao conector de 10 pinos e ao Alimentador de
Arame.

Ligar o cabo positivo (+) no Alimentador de arame.

ATEN(;Z\O: Antes de instalar uma pistola de soldar, consultar o
Manual corresponde e seguir as instru¢des do fabricante. O uso de
pistola inadequada ou incorretamente instalada compromete o
desempenho do equipamento, invalidando a garantia do mesmo.

Obs.: Para ainterligagéo do LAI 400 P ou LAI 550 P com o Alimentador de Arame MEF consulte o Manual
de Instrucdo do MEF antes de iniciar a operagéao.

6) CONTROLES E COMPONENTES

Painel frontal

1) Chave Liga/Desliga.

2) Potencidmetro de regulagem da Tensao de Solda ou Tensao em Vazio.

3) Medidor digital mantém os valores da Tensao e Corrente apds a soldagem.
4) Tomada para conexao do Alimentador de Arame MEF.

5) Chave para selegcéo do controle de tenséo (remoto ou local).

)
)
)
)
6) Terminal de saida negativo (-A): para conexao do cabo Obra. (Indutancia minima)
7) Terminal de saida negativo (-B): para conexao do cabo Obra. (Indutancia maxima)
8) Terminal de saida positivo (+): para conexao do alimentador de arame

9) Indicador de parada por sobre temperatura.

0

10) Disjuntor de protecéo do circuito de comando.
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11) Chave de ajuste de modo: Esta chave seleciona 0 modo de operacao da fonte, sendo que dois modos
de operagéo sdo disponiveis:

% Modo Normal: quando a chave estiver na e | NORMAL .
posicdo 0, neste caso a tensdo de soldagem é T
regulada através do potencidmetro (2) estando o CR TR T T O T T T T
potenciémetro (12) desativado. Neste modo, cada um Voo PULSO 60Hz
dos 06 tiristores da ponte sdo disparados com o B T,
mesmo angulo de condugao, permitindo que todos os
pontos de soldagem sejam obtidos através da tens&o o e
dabase. e PULSO 120Hz T

% Modo Pulsado: quando a chave estiver ligada T
na posic¢ao “Pulsado”. No modo pulsado, existem trés L O N N R O
possibilidades de ajuste da frequéncia do pulso - 60Hz, o
120Hz e 180Hz. O potencidémetro (12) estara £ PULSO 180Hz —
operacional e podera ser ajustado antes ou durante a —H—rﬁ\—r‘\—frh—rvﬁ—[vﬁL

operacao. A figura mostra os modos de operagédo do
equipamento. Figura 1

12) Potenciémetro de ajuste de tensdo de pico. Quando a chave seletora (11) estiver na posicao
"Pulsado", este potencidmetro ajustara a tensao de pico e o potencidmetro (2) ajustara a tensao de base.
Apds o inicio da operacao, a tensao de soldagem mudara constantemente do valor de base para o valor de
pico de acordo com a frequéncia estabelecida na chave seletora (11) (60, 120 ou 180 Hz)

Painel traseiro
13) Tomada auxiliar 110 volts.
14) Disjuntor de protecédo da tomada auxiliar.

N.B.: O conector para o alimentador de arame é especifico para a ligacao de
Alimentadores marca ESAB S.A. Caso se deseje ligar um Alimentador de Arame
ou Controle de outra marca, consultar os Manuais de Instrugdes dos
equipamentos envolvidos ou consultar o Departamento de Servigcos Técnicos
ou um Servico Autorizado ESAB S.A.
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6.1) Painel dianteiro LAl 400P

6.2) Painel traseiro LAI 400P

10 TP
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6.3) Painel dianteiro LAI 550P

6.4) Painel traseiro LAI 550P
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7) OPERACAO

Atencao: Para assegurar uma operagao correta e segura:
m Observar as caracteristicas do processo de soldagem.
m Respeitar a capacidade da pistola de soldar.

® Apertar firmemente todas as conexoes elétricas.

a) Colocar a chave LIGA / DESL. do LAI na posicao 1 (LIGA); o instrumento digital acende, indicando
que o equipamento esta energizado.

b) Ligar a chave do alimentador de arame a lampada piloto acende, indicando que este esta
energizado.

c) Posicione a chave REMOTO / LOCAL do LAI em remoto para regular a tenséo pelo potencidmetro
do alimentador de arame ou em painel para regular a tensao pelo potenciémetro do LAI.

d) Selecione 0 modo de operacao através da chave de ajuste de modo.

% Modo Normal: quando a chave estiver na
posicdo 0, neste caso a tensdo de soldagem é
regulada através do potencidmetro de regulagem de
tensao de solda estando o potenciémetro de ajuste de
tenséo de pico desativado. Neste modo, cada um dos
06 tiristores da ponte séo disparados com o mesmo
angulo de conducédo, permitindo que todos os pontos
de soldagem sejam obtidos através da tensao da base .

% Modo Pulsado: quando a chave estiver ligada
na posicéo “Pulsado”. No modo pulsado, existem trés
possibilidades de ajuste da frequéncia do pulso - 60Hz,
120Hz e 180Hz. O potencidmetro de ajuste de tenséo
de pico estara operacional e podera ser ajustado antes
ou durante a operacdo. A figura 1 mostra os modos de
operacgao do equipamento.

e) Ajuste a tensao de pico do pulso através do potencidmetro de ajuste de tenséo de pico. Quando a chave
de ajuste de modo estiver na posi¢ao pulsado, o potencidmetro de regulagem de tensao de solda ajustara
a tenséo de base. Apés o inicio da operacéo, a tensédo de soldagem mudara constantemente do valor de
base para o valor de pico de acordo com a frequéncia estabelecida na chave de ajuste de modo (60, 120 ou
180Hz).

f) Para preparar o alimentador de arame MEF e executar os testes iniciais de soldagem, consulte o
respectivo Manual de Instrugdes.

A definicdo do processo e respectivo procedimento de
soldagem dos consumiveis (arame, gas) assim como 0s
resultados da operacdo e aplicacdo dos mesmos sao de
responsabilidade do usuario.
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8) MANUTENCAO

8.1) Recomendacodes

Em condi¢des normais de ambiente e de operacgéo, o LAl requer somente uma limpeza mensal, externa e
interna, com ar comprimido sob baixa pressao, seco e isento de dleo.

Para assegurar o funcionamento e o desempenho 6timos de um equipamento ESAB, usar somente pecas
de reposicéo originais fornecida por ESAB S/A ou por ela aprovadas. O emprego de pegas nao originais ou
nao aprovadas leva ao cancelamento automatico da garantia dada.

Pecas de reposicao podem ser obtidas dos Servigcos Autorizados ESAB ou das Filiais de Vendas conforme
indicado na ultima pagina deste Manual. Sempre informar o modelo e o numero de série da Fonte LAI
considerada.

/N.B.: A limpeza e manutencdo preventiva devem ser intensificadas quando\
operando em ambientes contaminados por po, fuligem ou outro poluente que
possa causar danos ou prejudicar o desempenho.

Se o equipamento for utilizado em condi¢c6es diferentes das especificadas
ou se houver falta de refrigeracao, causando superaquecimento, o led
localizado no painel frontal acendera, desativando os circuitos e a
soldagem sera interrompida, o sistema retorna a operacao somente apés
restabelecida a condicao de temperatura e refrigeracao normal.

- /

8.2) Manutencao do alimentador de arame MEF
Siga as recomendagdes do respectivo Manual de Instrucdes.

ATENCAO:

1) AESAB S.A.nao se responsabiliza por danos causados por pistolas ou acessorios incorporados em sua
anuéncia prévia.

2) Em caso de duvida na operac¢ao ou manutencéo deste ou de outro produto de marca e fabricacdo ESAB
S.A., contactar o Departamento de Servigos Técnicos ou um Servigo autorizado ESAB.
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9) ESQUEMAS ELETRICOS

9.1) LAI 400P e LAI 550P
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10) COMPONENTES

10.1) LAI 400 P

0901813

VISOR

0901680

0901912

OLHAL 0901423

/ PUXADOR

0900338

TAMPA \

§

0902952
ETIQUETA FRONTAL
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0902939 | ESAB "
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ESQUERDA t LATERAL DIREITA
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o
=
=
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0902985
PAINEL FRONTAL

0901894

POTENCIOMETRO
0901878 CORRENTE 0901894
SINALERO DE 0900220 POTENCIOMETRO
TEMPERATURA REDUTOR PULSO

0901872
CHAVE LIGA / DESLIGA

CARCAGCA
DA TOMADA
0901892
! CHAVE PULSO
0901888  —
TOMADA — 0900020

0901891
DISJUNTOR

CHAVE REMOTO / LOCAL

g

(il

0900075 0901148
TERMINAL ISOLADOR
DE SAIDA (3x)
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10.1) LAI 400 P

0706166
TIRISTOR PARA PONTE
RETIFICADORA AUXILIAR

0903910

PONTE RETIFICADORA AUXILIAR
0901880
RESISTOR

0901876
MOTOR DO VENTILADOR

e

AR T NN

AN YRy

0900856
DIRECIONADOR DE AR

0901890
SHUNT

0903278
RODA

0903277 0900206 0901906 0902359
RODIZIO INDUTOR COMPLETO CHASSIS PONTE RETIFICADORA PRINCIPAL

0706155
TIRISTOR PARA PONTE
RETIFICADORA PRINCIPAL

0706132
DIODO PARA PONTE
RETIFICADORA PRINCIPAL

0900133
CIRCUITO DE
CONTROLE

0901881
VOLTIMETRO/AMPERIMETRO

0901812

TRANSFORMADOR
0901873 P/ INSTRUMENTO
BLOCO DE

LIGAGAO

FEr Y]

' FFY

0902277
PLACA DE LIGAGAO

Lk |
23] Il'lil_i.ll

(EARN NN

;
|
+

0901868 0901867 0901866
BOBINA C BOBINAB  BOBINA A

0901864
TRANSFORMADOR
COMPLETO
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0901911
SUPORTE DO CILINDRO

0902339

PRENSA CABO 0901184
CORRENTE

0902285 0903911

CABO DE ENTRADA PAINEL TRASEIRO

0901891
DISJUNTOR DE
PROTEGAO
0902033
HELICE
0901887

TOMADA AUXILIAR
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10.2) LAI 550 P

0901551
OLHAL (2x) 0900286

/ PUXADOR

0903913
ETIQUETA FRONTAL
0902948
LATERAL 0902947
ESQUERDA LATERAL DIREITA
0901026
PAINEL FRONTAL
0901894
POTENCIOMETRO
0901813 0900220 0900020
VISOR REDUTOR CHAVE LOCAL / REMOTO
0902949
m————— PAINEL FRONTAL
SUPERIOR
0901878
INDICADOR DE
TEMPERATURA 0901481

CHAVE LIGA / DESLIGA

0901680
CARCAGA
DA TOMADA

0901894
POTENCIOMETRO
DE PULSO

0901888
0901892

TOMADA CHAVE PULSO
0901879

0901891

DISJUNTOR KNOB

0902198 0902197 0902199
ISOLADORES TERMINAL TERMINAL - B
+e-A
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10.2) LAI 550 P

0706166
TIRISTOR PARA PONTE
RETIFICADORA AUXILIAR

0902039

TERMOSTATO 0903910

DA PONTE PONTE RETIFICADORA

0900166
SUPORTE DO VENTILADOR

AUXILIAR
0901880
RESISTOR

0900300
BOBINA DO
INDUTOR (2x)

0900137 0901532
INDUTOR PLACA DE
LIGACAO

0901643
PONTE RETIFICADORA PRINCIPAL

0706155
TIRISTOR PARA PONTE

RETIFICADORA PRINCIPAL
0902849

MOTOR DO VENTILADOR 0901877

FILTRO

0901812
TRANSFORMADOR
PARA INSTRUMENTO

0901890
SHUNT

0903834 0902946 0903277
CHASIS TRANSFORMADOR RODIZIO

0903278
RODA
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10.2) LAI 550 P

0900632
SUPORTE DO CILINDRO

0900628
CORRENTE
0900500
PAINEL TRASEIRO
0902850
HELICE
0901891
0902339 DISJUNTOR
PRENSA CABO
0902201 0901887
CABO DE ENTRADA TOMADA
0901875
CIRCUITO DE
0901881 CONTROLE
VOLTIMETRO /
AMPERIMETRO

TRANSFORMADOR
VISTA FRONTAL

T

& %
< <
0900781 0900061 0901334
BOBINA A BOBINA B BOBINA C
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11) ALIMENTADOR DE ARAME

Descricao Referéncia
MEF 30R para arame até 1,6 mm sem Volt/Amp 0400080
MEF 44R para arame até 2,4 mm sem Volt/Amp 0400004
MEF 44N para arame até 2,4 mm com Volt/Amp 0400715

12) CONJUNTO DE CABOS PARA INTERLIGACAO

FONTE / ALIMENTADORES DE ARAME

Descricao Referéncia
Conjunto de cabos 400 A (02 m) 0400824
Conjunto de cabos 400 A (10 m) 0400825
Conjunto de cabos 400 A (15 m) 0400826
Conjunto de cabos 400 A (20 m) 0400827
Conjunto de cabos 400 A (25 m) 0400828
Conjunto de cabos 550 A (02 m) 0400751
Conjunto de cabos 550 A (10 m) 0400820
Conjunto de cabos 550 A (15 m) 0400821
Conjunto de cabos 550 A (20 m) 0400822
Conjunto de cabos 550 A (25 m) 0400823

Obs.: Os conjuntos de cabos sdo compostos de:

01 Cabo de comando
01 Cabo de energia

01 Mangueira
01 Cabo Obra

13) PISTOLAS PARA SOLDAGEM

R GAS DE PROTECAO
MODELOS |REFERENCIA| PESO | ARAME co A gnio < misturas | REFRI- | COMPRI-
Corrente (A) F.t. (%) |Corrente (A)| F.t.(%) CABO

PMC 150 0704917 0,500 | 08-10 160 60 140 60 GAS 3m
PMC 250 0704913 1,000 | 08-12 250 60 220 60 GAS 3m
PMC 300 0704914 1,250 | 08-1.2 290 60 260 60 GAS 3m
PMC 400 0704915 1,550 | 0,8-16 340 60 320 60 GAS am
PMC 450 0708322 1,650 | 0,8-16 340 60 320 60 GAS 3m
PMC 500 0704916 1,750 | 0,8-24 380 60 360 60 GAS 4m
PLUS 501 RW| 0706668 1,390 | 08-16 400 100 350 100 AGUA 3m
PMC 400 AL 0707751 1,550 | 0,8-1,2 300 60 GAS -
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14) ACESSORIOS

TABELA 14.1

Descricao Referéncia
Unidade de refrigeracao WC8 0400722
Kit p/ conexao pressostato WC8 / LAI 0401162
Suporte p/ unidade de refrigeragao 0903286
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A
ESAB CERTIFICADO DE GARANTIA

Modelo: ( )LAI400P ( )LAIS50P N® de série:

Informacoes do Cliente

Empresa:

Endereco:

Telefone: () Fax: (__) E-mail:

Modelo: ( )LAI400P ( )LAI550P Ne de série:

Observacgoes:

Revendedor: Nota Fiscal N2

Prezado Cliente,

Solicitamos o preenchimento e envio desta ficha que permitira a ESAB S.A. conhecé-lo melhor para que
possamos lhe atender e garantir a prestacéo do servigo de Assisténcia Técnica com o elevado padrao de
qualidade ESAB.

Favor enviar para:

ESABS.A.

Rua Zezé Camargos, 117 - Cidade Industrial
Contagem - Minas Gerais

CEP:32.210-080

Fax:(31)2191-4440

Att: Departamento de Controle de Qualidade

LAl 400 P
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TERMO DE GARANTIA

ESAB S/A Industria e Comércio, garante ao Comprador/Usuario que seus Equipamentos sao
fabricados sob rigoroso Controle de Qualidade, assegurando o seu funcionamento e
caracteristicas, quando instalados, operados e mantidos conforme orientado pelo Manual de
Instrucao respectivo a cada produto.

ESAB S/A Industria e Comércio, garante a substituicao ou reparo de qualquer parte ou
componente de equipamento fabricado por ESAB S/A em condigdes normais de uso, que
apresenta falha devido a defeito de material ou por fabricacdo, durante o periodo da garantia
designado para cada tipo ou modelo de equipamento.

A obrigacdo da ESAB S/A nas Condigbes do presente Termo de Garantia, esta limitada,
somente, ao reparo ou substituicdo de qualquer parte ou componente do Equipamento
quando devidamente comprovado por ESAB S/A ou SAE - Servigo Autorizado ESAB.

Pecas e partes como Roldanas e Guias de Arame, Medidor Analégico ou Digital danificados
por qualquer objeto, Cabos Elétricos ou de Comando danificados, Porta Eletrodos ou Garras,
Bocal de Tocha/Pistola de Solda ou Corte, Tochas e seus componentes, sujeitas a desgaste
ou deterioracao causados pelo uso normal do equipamento ou qualquer outro dano causado
pela inexisténcia de manutencao preventiva, ndo sao cobertos pelo presente Termo de
Garantia.

Esta garantia ndo cobre qualquer Equipamento ESAB ou parte ou componente que tenha
sido alterado, sujeito a uso incorreto, sofrido acidente ou dano causado por meio de
transporte ou condi¢cdes atmosféricas, instalagdo ou manutencao improprias, uso de partes
ou pecas néo originais ESAB, intervencéo técnica de qualquer espécie realizada por pessoa
nao habilitada ou nao autorizada por ESAB S/A ou aplicagao diferente a que o equipamento
foi projetado e fabricado.

A embalagem e despesas transporte/frete - ida e volta de equipamento que necessite de
Servigco Técnico ESAB considerado em garantia, a ser realizado nas instalagdes da ESAB
S/A ou SAE - Servico Autorizado ESAB, correra por conta e risco do Comprador/Usuario -
Balcao.

O presente Termo de Garantia passa a ter validade, somente apos a data de Emisséo da Nota
Fiscal da Venda, emitida por ESAB S/A Industria e Comércio e/ou Revendedor ESAB.

O periodo de garantia para os retificadores LAI 400 P/ LAI 550 P é de 1 ano.

LAl 400 P
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A ESAB S/A se reserva o direito de alterar as caracteristicas técnicas de seus equipamentos sem prévio aviso.

Belo Horizonte (MG)
Séao Paulo (SP)

Rio de Janeiro (RJ)
Porto Alegre (RS)
Salvador (BA)

esab.com.br

Tel

Tel.:

Tel
Tel
Tel

2
(

¢
B
2

31) 2191-4370
11) 2131-4300
21) 2141-4333
51) 2121-4333
71) 2106-4300

Fax
Fax
Fax
Fax

1 (31)
:(11)
1 (21)
1 (51)
1 (71)

2191-4376
5522-8079
2141-4320
2121-4312
2106-4320

vendas_bh@esab.com.br
vendas_sp @esab.com.br
vendas_rj@esab.com.br

vendas_pa@esab.com.br
vendas_sa@esab.com.br
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