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OBRIGADO! Por escolher a QUALIDADE dos produtos da Lincoln Electric.

¢ Verifique se o equipamento e a embalagem nao estao danificados. Qualquer reclamacgéo relativa a danos materiais no
transporte devera ser comunicada imediatamente ao revendedor.

e Para uma utilizagdo mais facil, introduza os dados de identificagdo do seu produto na tabela abaixo. O nome do
modelo, cddigo e numero de série encontram-se na placa de caracteristicas da maquina.

Modelo:
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Especificagoes Técnicas

NOME iNDICE
INVERTEC 275TP K14243-1
ENTRADA
Tensao de entrada U+ Classe CEM
400 V + 15% trifasico A
INVERTEC lert .
275TP
9.8A 13.8A
SAIDA NOMINAL
Ciclo de funcion’amento 40 °C_: Corrente de saida Iz
(baseado num periodo de 10 min.)
100% 200A
GTAW 60% 230A
40% 270A
100% 180A
SMAW 60% 230A
35% 250A
GAMA DE SAIDA
Intervalo de corrente de soldadura Tensao de pico em circuito aberto Uo
GTAW 5-270A
SMAW 5-250A v
DIMENSOES E PESO
Peso Altura Largura Comprimento
IN\;E;.TPEC 16 kg 360 mm 230 mm 498 mm
Classificagado de protegao Pressdao maxima do gas
IP23 0,5 MPa (5 bar)
IN\217E§|.TPEC Temperatura de funcionamento Temperatura de Armazenamento

de -10°Ca+40 °C

de -25°C a +55°C

CABO DE ENTRADA E FUSIVEIS RECOMENDADOS

Fusivel do tipo gR ou Disjuntor do tipo Z

Cabo de alimentagéo

16A, 400V AC

4 condutores, 1,5 mm?2
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Informacgao sobre o design ECO

O equipamento foi concebido de modo a estar em conformidade com a Diretiva 2009/125/CE e com o Regulamento

2019/1784/UE.

Eficiéncia e consumo energético em inatividade:

; Eficiéncia no consumo maximo de
Indice Nome energia / consumo de energia em Modelo equivalente
inatividade
K14243-1 INVERTEC 275TP 85% / 19W Nenhum modelo equivalente

O estado em vazio ocorre nas condi¢des especificadas na tabela abaixo

ESTADO EM VAZIO

Condigao Presenca
Modo MIG
Modo TIG X
Modo STICK
Apc')g 30 minutos de néo X
funcionamento
Ventoinha desligada X

O valor da eficiéncia e do consumo em estado inativo foram medidos pelo método e condigbes definidas na norma de

produto EN 60974-1:20XX.

O nome do fabricante, nome do produto, nimero de cédigo, nimero de produto, nimero de série e data de produgéo

encontram-se na placa de classificagao.

XXXXXXXXXX —
Code: XXXXX‘ XXXXXX-X—
S/N: PIYYMMXXXXX —

[ XXXXXXX
35—

il s

P1|YY

MM|  XXXXX

.

Onde:
1- Nome e morada do fabricante
2- Nome do produto
3- Cadigo
4- Numero de produto
5- Numero de Série
5A- pais de produgéao
5B- ano de produgao
5C- més de producao
5D- numero progressivo diferente para cada maquina
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Processo TIG:

No processo de soldadura TIG, a utilizagao de gas depende da area da secgao transversal do bico. Para magaricos de uso
corrente:

Hélio: 14 -24 I/min
Argéo 7 -16 I/min

Aviso: O caudal excessivo causa turbuléncia no fluxo de gas que pode aspirar a contaminagdo atmosférica para o
banho em fuséo.

Aviso: Um vento cruzado ou um movimento de corrente de ar pode perturbar a cobertura do gas de blindagem. Para
poupar a utilizagado do gas de blindagem, deve ser utilizado uma antepara para bloquear o fluxo de ar.

Ei Fim de vida

No final de vida do produto, este deve ser eliminado para reciclagem em conformidade com a Diretiva 2012/19/UE
(REEE). As informagdes sobre o desmantelamento do produto e da matéria-prima critica (CRM) presente no produto,
encontram-se em https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Compatibilidade Eletromagnética (CEM)

Esta maquina foi concebida em conformidade com todas as diretivas e normas relevantes. No entanto, podera ainda gerar
interferéncias eletromagnéticas que podem afetar outros sistemas, como telecomunicagdes (telefone, radio e televisdo) ou
outros sistemas de seguranca. Estas interferéncias podem causar problemas de seguranga nos sistemas afetados. Leia e
entenda esta secgdo para eliminar ou reduzir a quantidade de interferéncias eletromagnéticas geradas por esta maquina.

Esta maquina foi concebida para areas industriais. Para operar numa area doméstica, € necessario

observar precaugdes especiais para eliminar possiveis perturbagdes eletromagnéticas. O operador deve

instalar e operar este equipamento conforme descrito neste manual. Se forem detetadas quaisquer

perturbacdes eletromagnéticas, o operador deve pbr em pratica acdes corretivas para eliminar estas
perturbacdes, se necessario, com a assisténcia da Lincoln Electric.

& AVISO

A impedancia do sistema publico de baixa tensdo no ponto de acoplamento comum deve ser inferior a:
e 64,8 mQ para o INVERTEC 275TP

Este equipamento esta em conformidade com as normas IEC 61000-3-11 e IEC 61000-3-12 e pode ser ligado a
sistemas publicos de baixa tensdo. E da responsabilidade do instalador ou utilizador do equipamento garantir,
consultando se necessario o operador da rede de distribuicdo, que a impedancia do sistema esta de acordo com as
respetivas restri¢cdes.

Antes de instalar a maquina, o operador deve verificar se existe algum dispositivo na area de trabalho que possa funcionar
anomalamente devido as interferéncias eletromagnéticas. Deve ter-se em atengéo o seguinte.

e Cabos de entrada e saida, cabos de controlo e de linhas telefénicas que se encontrem na area de trabalho ou préximos
da maquina.

Transmissores e recetores de radio e/ou televisdo. Computadores ou equipamento controlado por estes.

Equipamento de seguranga e controlo para processos industriais. Equipamento para calibragens e medigdes.
Dispositivos médicos individuais como pacemakers e aparelhos auditivos.

Verifiqgue a imunidade eletromagnética do equipamento a operar na area de trabalho ou na proximidade. O operador
tem de ter a certeza de que todo o equipamento presente na area € compativel. Isto podera requerer medidas de
protecéo adicionais.

e As dimensdes a considerar para a area de trabalho dependem das instalagbes e de outras atividades realizadas.

Observe as diretrizes que se seguem para reduzir as emissdes eletromagnéticas da maquina.

e Ligue a maquina a alimentagdo em conformidade com este manual. Se se verificarem interferéncias, pode ser
necessario adotar precaugdes suplementares, tais como a filiragem da alimentagao elétrica.

e Os cabos de saida devem ser 0 mais curtos possivel e posicionados o mais perto possivel uns dos outros. Se possivel,
ligue a peca de trabalho a terra para reduzir as emissdes eletromagnéticas. O operador deve verificar se a ligagéo da
pega de trabalho a massa nido causa problemas ou condigdes de funcionamento sem seguranga tanto ao pessoal
€como ao equipamento.

e A blindagem de cabos na area de trabalho pode reduzir as emissdes eletromagnéticas. Tal podera ser necessario para
aplicacdes especiais.

A\ aviso
A classificacdo CEM deste produto é Classe A segundo a norma de compatibilidade eletromagnética EN 60974-10, o
que significa que o produto se destina a ser utilizado unicamente num ambiente industrial.

A\ aviso

Os equipamentos de Classe A ndo sao destinados para uso em localizagbes residenciais onde a poténcia elétrica é
fornecida pelo sistema publico de fornecimento de baixa tensdo. Podera haver dificuldades para assegurar a
compatibilidade eletromagnética nesses locais, devido a interferéncias por condugéo ou por radiagéao.

I /NS
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Seguranca

01/11

& AVISO

Este equipamento tem de ser utilizado por pessoal qualificado. Certifique-se de que todos os procedimentos de
instalagdo, operagdo, manutengao e reparagao sdo executados apenas por pessoas devidamente qualificadas. Leia e
entenda este manual antes de operar este equipamento. O ndo cumprimento das instru¢gdes contidas neste manual
pode causar ferimentos pessoais graves, fatais ou danos ao equipamento. Leia e compreenda as seguintes explicagdes
dos simbolos de aviso. A Lincoln Electric ndo se responsabiliza por danos causados por instalagéo incorreta, cuidados
improprios ou uso inadequado.

AVISO: Este simbolo indica que as instrugdes contidas neste manual tém de ser cumpridas para evitar
ferimentos pessoais graves, fatais ou danos ao equipamento. Proteja-se a si € a outros de possiveis
ferimentos graves ou fatais.

LEIA E ENTENDA AS INSTRUCOES: Leia e entenda este manual antes de operar este equipamento. A
soldadura em arco pode ser perigosa. O ndo cumprimento das instrugdes contidas neste manual pode
causar ferimentos pessoais graves, fatais ou danos ao equipamento.

POSSIBILIDADE DE MORTE POR CHOQUE ELECTRICO: O equipamento de soldadura gera alta
tensdo. Nao toque no elétrodo, grampo de trabalho ou pecas de trabalho ligadas quando este
equipamento estiver ligado. Isole-se do elétrodo, do grampo de trabalho e das pegas de trabalho ligadas.

EQUIPAMENTO ELETRICO: Antes de proceder a qualquer intervengdo neste equipamento, desligue a

9 corrente de alimentagdo através do interruptor correspondente na caixa de fusiveis. Ligue este
equipamento a terra em conformidade com as normas elétricas locais.

o EQUIPAMENTO ELETRICO: Inspecione regularmente a entrada, o elétrodo e os cabos do grampo de

- e trabalho. Se existir algum dano no isolamento, substitua o cabo de imediato. Ndo coloque o suporte do

elétrodo diretamente na mesa de soldadura ou em qualquer outra superficie em contacto com o grampo
de trabalho para evitar o risco de ignicao acidental por arco.

O CAMPO ELETROMAGNETICO PODE SER PERIGOSO: A corrente elétrica que flui por qualquer
condutor cria campos eletromagnéticos (EMF). Os campos EMF podem interferir com alguns
pacemakers, pelo que os soldadores com pacemaker devem consultar os respetivos prestadores de
cuidados de saude antes de operarem este equipamento.

CONFORMIDADE CE: Este equipamento esta em conformidade com as diretivas da Unido Europeia.

RADIACAO OTICA ARTIFICIAL: De acordo com os requisitos da Diretiva 2006/25/EC e norma
EN 12198, o equipamento é de categoria 2. Este facto torna obrigatéria a adogdo de Equipamento de
Protecédo Individual (EPI), dotado de filtro com um grau de protegcdo até um maximo de 15, como
estipulado pela Norma EN169.

FUMOS E GASES PODEM SER PERIGOSOS: A soldadura pode provocar fumos e gases perigosos
para a saude. Evite inalar esses fumos e gases. Para evitar estes perigos, o operador deve usar
ventilagdo suficiente ou escape para manter os gases afastados da zona de respiragéo.

OS RAIOS DE ARCO PODEM QUEIMAR: Use uma mascara com filtro adequado e chapas de protegéo
para proteger os seus olhos das faiscas e dos raios do arco ao soldar ou ao observar. Para proteger a
pele, utilize vestuario adequado fabricado com material resistente e ignifugo. Proteja as pessoas nas
proximidades com uma protegéo nao-inflamavel adequada e avise-as para nao olharem nem se exporem
ao arco.

Portugués
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AS FAISCAS DE SOLDADURA PODEM CAUSAR INCENDIOS OU EXPLOSOES: Retire os elementos
ignifugos da zona de soldagem e tenha um extintor de incéndio faciimente acessivel. As faiscas de
soldadura e materiais quentes do processo de soldagem podem penetrar facilmente por pequenas
fendas e aberturas nas zonas adjacentes. Nao solde em depdsitos, tambores, contentores ou sobre
tecido até que tenham sido dados os passos adequados para garantir que nao estdo presentes vapores
toxicos nem inflamaveis. Nunca utilize este equipamento na presenga de gases inflamaveis, vapores ou
liquidos inflamaveis.

OS MATERIAIS SOLDADOS PODEM QUEIMAR: A soldagem gera temperaturas muito elevadas. As

' superficies quentes e materiais na zona de trabalho podem causar queimaduras graves. Use luvas de
mnmlh,..mh

)
i

protegéo e alicate ao tocar e mover materiais na zona de trabalho.

)

A GARRAFA PODE EXPLODIR SE DANIFICADA: Utilize apenas garrafas de gas comprimido com o gas
de blindagem correto para o processo utilizado e reguladores em bom funcionamento e concebidos para
0 gas e pressao utilizados. Mantenha sempre as garrafas em posi¢ao vertical, fixadas firmemente num
suporte fixo. Nao desloque nem transporte garrafas de gas sem tampa de protegdo. Ndo permita que o
elétrodo, suporte do elétrodo, grampo de trabalho ou outra pega sob tensédo toque numa garrafa do gas.
As garrafas de gas devem estar afastadas das zonas onde possam ocorrer danos materiais ou onde o
processo de soldagem inclua faiscas e fontes de calor.

AS PECAS EM MOVIMENTO SAO PERIGOSAS: esta maquina possui pegas mecanicas em movimento
que podem causar ferimentos graves. Mantenha as maos, o corpo e o vestuario afastados destas pegas
durante o arranque, a operagao e as intervengdes na maquina.

CUIDADO: a alta frequéncia usada para a ignicdo sem contacto com a soldadura TIG (GTAW), pode
interferir com a operagéo de equipamentos informaticos, centros de PED (processamento eletronico de
dados) e robds industriais insuficientemente protegidos, causando mesmo uma completa falha do

sistema. A soldadura TIG (GTAW) pode interferir com redes telefonicas eletrénicas e com a rececéo

de radio e televiséao.

MARCA DE SEGURANCA: Este equipamento é adequado para fornecer energia para operagbes de
S soldadura realizadas num ambiente com maior risco de choque elétrico.

O fabricante reserva-se o direito de efetuar alteragdes e/ou melhorias na concegdo sem simultaneamente atualizar o
Manual de Instrucdes.
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Introducao

INVERTEC 275TP é uma fonte de alimentagdo GTAW e
SMAW

A embalagem completa contém:

e Fonte de alimentagéo

e USB com manual de instrugdes
e Etiqueta Lincoln

e Tubo de gas

Instrugoes de Instalacao e para o

O equipamento recomendado que pode ser adquirido
pelo utilizador consta da secg¢éo “Acessorios”.

Operador

Leia esta seccdo na integra antes da instalagdo ou
utilizagdo da maquina.

Condigoes de exploragao

Esta maquina pode operar em ambientes agressivos. No

entanto, é importante aplicar as seguintes medidas

preventivas simples, que garantirdo uma longa vida util e

o funcionamento fiavel da maquina:

e Nao coloque nem utilize esta maquina numa
superficie com uma inclinagdo horizontal superior a
15°.

Nao utilizar esta maquina para aquecer tubos.

Esta maquina tem de ser instalada num local com
livre circulagdo de ar novo e sem restricdes a
circulagdo de ar. Nao cubra a maquina com papel,
tecido ou panos quando ligada.

e A sujidade e o pé que podem entrar na maquina
devem ser reduzidos ao minimo.

e Esta maquina tem uma classificacdo de protecao
IP23. Mantenha-a seca, sempre que possivel, e ndo
a cologue em solo humido ou em pogas.

e Posicione a maquina afastada de maquinaria
controlada por radio. O funcionamento normal
podera prejudicar o funcionamento de maquinaria
proxima controlada por radio, podendo resultar em
ferimentos fisicos ou danos materiais no
equipamento. Leia a secgdo sobre compatibilidade
eletromagnética neste manual.

e N&o operar em areas com uma temperatura
ambiente superior a 40 °C.

Ciclo de funcionamento e

sobreaquemmento

O ciclo de funcionamento de uma maquina de soldadura
é a percentagem de tempo num ciclo de 10 minutos em
que o soldador pode operar a maquina a escala de
corrente de soldadura.

Exemplo: Ciclo de funcionamento de 60%:
— N
—»

Soldar durante 6 :

minutos. Pausa de 4 minutos.
O prolongamento excessivo do ciclo de funcionamento
ativa o circuito de protecdo térmica.

0\ R A
I-®-&0-%-%
Minutos ou diminua o
ciclo de

funcionamento

Portugués

Ligacao da alimentacgao elétrica

/! aviso

S6 um eletricista qualificado pode ligar a maquina de
soldar a rede de alimentagao. A instalagao tem de ser
feita em conformidade com o Cédigo Elétrico Nacional
e os regulamentos locais adequados.

Verifique a tensdo de entrada, a fase e a frequéncia
fornecidas a esta maquina antes de a ligar. Verifique a
ligacdo dos fios de terra da maquina a fonte de entrada.
As maquinas de soldar INVERTEC 275TP tém de estar
ligadas a uma tomada corretamente instalada com um
pino de terra.

A tensdo de alimentagéo é de 400 VCA 50/60 Hz. Para
obter mais informagbes sobre a alimentagao de entrada,
consulte a secgdo de especificagbes técnicas neste
manual e a placa de caracteristicas da maquina.

Certifique-se que a quantidade de energia disponivel a
partir da ligagdo de entrada ¢é adequada ao
funcionamento normal da maquina. O fusivel de atraso
ou disjuntor necesséario e o tamanho dos cabos estdo
indicados na seccdo da especificacdo técnica deste
manual.

/\ aviso

A maquina de soldar pode ser alimentada a partir de
um gerador com uma corrente de saida pelo menos
30% superior a entrada de corrente da maquina de
soldar.

/A aviso

Se a maquina estiver a trabalhar alimentada por um
gerador, tenha o cuidado de desligar a maquina de
soldar primeiro antes de desligar o gerador, para evitar
danos na maquina de soldar!
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Controlos e
Funcionamento

Painel frontal INVERTEC 275TP

Figura 1

1. Tomada negativa de saida para o circuito de
soldadura

2. Tomada positiva de saida para o circuito de
soldadura: Tomada onde o magarico TIG deve ser
ligado

3. Tomada de macarico C5B

4. Tomada de acoplamento rapido de gas. Para ligar o
tubo de gas do macarico

5. Ficha de ligacdo do controlo remoto Para instalar o
kit do controlo remoto

6. Interface do utilizador: Consulte a secgao “Interface
do utilizador”.

7. Conector USB

Portugués

Caracteristicas de

Painel traseiro INVERTEC 275TP

Figura 2

1. Tomada de acoplamento rapido de gas:
Para a ligagdo de um tubo de gas.

2. Botao de alimentagéo:

AVISO
A maquina comporta a utilizagdo de todos os gases de
protecdo adequados a uma pressdo maxima de 5 bar.

Interface do utilizador

Figura 3
1. Visor: TFT de 5” para indicar os pardmetros dos
processos de soldadura.

2. Botao esquerdo: Inicio e voltar

3. Bot&o central: Permite aceder e validar parémetros
ao premir o botéo

4. Botdo direito: Permite aceder ao parametro
especifico da pagina selecionada atualmente.
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Menu principal

Main Menu

Figura 4

No menu principal, pode efetuar 3 selecbes

GTAW: permite aceder ao menu inicial TIG

SMAW: permite aceder ao menu inicial MMA
Informagéo: aceder a esta secgdo permite ao
utilizador configurar varios paradmetros da fonte de
alimentacao.

Descrigao do menu inicial

Figura 5

Na area “Definigbes principais” estdo indicados o
tipo de processo e a informagao correspondente, tal
como o tipo escorvamento do arco para TIG e o tipo
de modo MMA (suave, rapida, etc...)

Se selecionar o “Modo de configuragdo guiada”,
todas as entradas serdo mostradas na secgéao.

A “Barra de estado” oferece informagdes adicionais,
tais como a selegdo de bloqueio do gatilho e o
estado do controlo.

“Corrente predefinida” indica o valor de corrente
configurado pelo soldador e, durante a soldadura, o
valor da corrente de soldadura.

“Tensao”: indica a tensdo de soldadura.

“Definigbes secundarias” permite ao utilizador ver
os valores atuais dos parametros de sequéncia de
soldadura.

“Botdes contextuais/etiquetas de codificadores”
informam o utilizador das caracteristicas associadas
aos botdes

Portugués
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Processo de soldadura GTAW

Main Menu

&

Vi

GTAW

Turn & push to select

Para selecionar o processo no modo TIG, selecione o
icone GTAW e prima o botéo giratério.

Menu inicial

200.

e

Configure Parameters Memories

Figura 6

1. Permite aceder ao “Menu principal”, prima este
botdo para voltar atras.

2. Prima o botao para configurar todos os parametros
do processo atual.
Rode o botdo para ajustar o valor da corrente de
soldadura.

3. Permite aceder a “Memédrias”. Consulte a secgéo
dedicada.

Configurar parametros
Escorvamento do arco

Figura 7
Para selecionar o tipo de escorvamento do arco: HF ou

Inicio do magarico, selecione o menu correspondente e
carregue no botao.

Portugués

Start Mode

High Frequency

Figura 8
Selecione o tipo escorvamento do arco pretendido.

Configuracao da sequéncia de soldadura

Weld Sequence

™M

Figura 9

Selecione 0 menu “Sequéncia de soldadura” para
configurar os seguintes parametros:

Tempo pré-gas

Corrente de inicio

Tempo de incremento

Corrente de soldadura

Tempo de reducéo

Corrente final

Pés-gas

Weld Sequence

I Preflow
Time

0.5s

200 Amp

Figura 10

Para cada parametro, utilize o botdo para alcangar a
parte correspondente da sequéncia de soldadura e
prema o botéo giratério.
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Modo de impulso

Figura 11

Selecione o menu “Impulso” para ativar/desativar o
modo de impulso.

Frequency

1.0

v .o@mn /™~ oo Y

—_—

Figura 12

Quando ativado, alguns icones adicionais aparecerdo

no lado esquerdo:

e Frequéncia de impulso

e Corrente de fundo (percentagem de corrente de
soldadura)

¢ Ciclo de servigo.

Tipo de bloqueio do gatilho.

Trigger Interlock

2-STEP

Selecione 0 menu “Bloqueio do gatilho” para alterar a
forma como o gatilho da macarico é gerido. Prima o
botdo para selecionar o que pretende:

e 2-STEP

4-STEP

REINICIO EM 2 PASSOS

REINICIO EM 4 PASSOS

Duplo nivel em 4 PASSOS

SPOT

TFT

Consulte a secgdo dedicada para obter uma descricdo
adicional.
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Sequéncias de gatilho TIG

A soldadura TIG pode ser feita no modo 2-passos ou 4-
passos. As sequéncias especificas de operagédo para
os modos de gatilho séo explicadas abaixo.

Legenda dos simbolos utilizados:

Botao de pressao do magarico

Corrente de Saida

b=
©

Pré-fluxo gasoso

&

D Gas

ﬁu Pos-fluxo gasoso

Sequéncia de gatilho de 2-passos

Selecionando o modo de gatilho de 2-passos e um
modo de soldadura TIG, ocorre a seguinte sequéncia
de soldadura.

] @

R

I L

1. Prima e mantenha premido o gatilho do macarico
TIG para iniciar a sequéncia. A maquina abre a
valvula de gas para iniciar o fluxo do gas de
protecdo. Decorrido o tempo de pré-fluxo, para
purgar o ar do tubo do magarico, a saida da
maquina & LIGADA. Neste momento, o arco inicia-
se de acordo com o modo de soldadura
selecionado. Uma vez iniciado o arco, a corrente de
saida é aumentada a uma cadéncia controlada, ou
tempo de subida, até se atingir a corrente de
soldadura.

Se o gatilho do macarico for libertado durante o
tempo de subida o arco cessa de imediato e a saida
da maquina é DESLIGADA. Solte o gatilho do
magarico TIG para parar a soldadura. A maquina
diminui a corrente de saida a uma cadéncia
controlada, ou tempo de descida, até se atingir a
corrente de Cratera e a saida da maquina é
DESLIGADA.

Depois de DESLIGADO o arco, a valvula de gas

permanece aberta para manter o fluxo do gas de
protegdo até ao elétrodo quente e a pega de trabalho.
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Como se viu acima, é possivel premir e manter premido
o gatilho do magarico TIG uma segunda vez durante a
descida para terminar a funcdo descida e manter a
corrente de saida na corrente de Cratera. Ao soltar o
gatilho do magarico TIG, a saida é desligada e o tempo
de poés-fluxo € iniciado. Esta sequéncia de operagdes, 2-
passos com reinicio desativado, é a configuragdo
predefinida de fabrica.

Sequéncia_de gatilho de 2-passos com opcdo de
reinicio

Se a opgéo de reinicio de 2-passos for ativada a partir do
Menu de configuragéo, ocorre a seguinte sequéncia:

A

I L

1. Prima e mantenha premido o gatilho do magarico
TIG para iniciar a sequéncia acima descrita.

2. Solte o gatilho do macgarico TIG para iniciar a
descida. Durante este tempo, prima e mantenha
premido o gatilho do magcarico TIG para reiniciar a
soldadura. A corrente de saida aumenta de novo a
uma cadéncia controlada até se atingir a corrente
de soldadura. Esta sequéncia pode ser repetida as
vezes que forem necessarias. Concluida a
soldadura, solte o gatilho do magarico TIG. Quando
se atinge a corrente de Cratera, a saida da maquina
é DESLIGADA.

Portugués
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Sequéncia de gatilho de 4 passos

Selecionando o modo de gatilho de 4-passos e um
modo de soldadura TIG, ocorre a seguinte sequéncia
de soldadura.

(1) 2 @ @

R A Vo4

@

0 1 L

1. Prima e mantenha premido o gatilho do magarico
TIG para iniciar a sequéncia. A maquina abre a
valvula de gas para iniciar o fluxo do gas de
protecdo. Decorrido o tempo de pré-fluxo, para
purgar o ar do tubo do magarico, a saida da
maquina é ligada. Neste momento, o arco inicia-se
de acordo com o modo de soldadura selecionado.
Depois de iniciado o arco, a corrente de saida é a
corrente de inicio. Esta condigdo pode ser mantida
pelo tempo necessario.

Se a corrente de inicio ndo for necessaria, néo
mantenha premido o gatilho do macgarico TIG como
se descreve no inicio deste passo. Nesta condigao, a
maquina passa do Passo 1 ao Passo 2 quando o
arco se inicia.

2. Soltando o gatilho do macarico TIG inicia-se a
fungdo subida. A corrente de saida é aumentada a
uma cadéncia controlada, ou tempo de subida, até
se atingir a corrente de soldadura. Se o gatilho do
magarico for premido durante o tempo de subida o
arco cessa de imediato e a saida da maquina é
DESLIGADA.

3. Prima e mantenha premido o gatilho do magarico
TIG quando a parte principal da soldadura estiver
completa. A maquina diminui a corrente de saida a
uma cadéncia controlada, ou tempo de descida, até
se atingir a corrente de Cratera.

4. Esta corrente de Cratera pode ser mantida pelo
tempo necessario. Quando se solta o gatilho do
magcarico TIG, a saida da maquina é desligada e o
tempo de pos-fluxo € iniciado.

Como se mostra aqui, o
depois de rapidamente = H H
premido e libertado o _

gatilho do magarico TIG a )
partir do passo 3A, é

possivel premir e manter
premido o gatilho do
magcarico TIG outra vez
para terminar o tempo de

i
5

descida e manter a
corrente de saida na ﬂ 7
corrente de Cratera. |_

Quando se solta o gatilho
do magarico TIG, a saida é DESLIGADA.

Esta sequéncia de operagdes, 4-passos com reinicio
desativado, é a configuracéo predefinida de fabrica.
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Sequéncia_de gatilho de 4 passos com opcdo de
reinicio

Se o reinicio de 4-passos for ativado a partir do Menu de
configuragdo, ocorre a seguinte sequéncia para os
passos 3 e 4 (os passos 1 e 2 ndo sao alterados pela
opgao de reinicio):

m (2 @ 4 (34)

SAb b

E 5

I L

3. Prima e mantenha premido o gatilho do magarico
TIG. A maquina diminui a corrente de saida a uma
cadéncia controlada, ou tempo de descida, até se
atingir a corrente de Cratera.

C

4. Solte o gatilho do macgarico TIG. A corrente de
saida aumenta de novo para a corrente de
soldadura, como no passo 2, para prosseguir a
soldadura.

Se a soldadura estiver concluida, use a sequéncia
seguinte em vez do passo 3 acima descrito.

3A. Prima rapidamente e solte o gatilho do macarico
TIG. A maquina diminui a corrente de saida a uma
cadéncia controlada, ou tempo de descida, até se atingir
a corrente de Cratera e a saida da maquina é
DESLIGADA. Depois de desligado o arco, o tempo de
pés-fluxo é iniciado.

Como se mostra aqui, P
depois de rapidamente (=

premido e libertado o : % 6 +
gatilho do magcarico TIG a

partir do passo 3A, é

possivel premir e manter @ \|_/_
premido o gatilho do
magarico TIG outra vez
para terminar o tempo de
descida e manter a
corrente de saida na
corrente  de  Cratera.
Quando se solta o gatilho
do magarico TIG, a saida aumenta de novo para a
corrente de soldadura, como no passo 4, para
prosseguir a soldadura. Quando a parte principal da
soldadura estiver concluida, va para o passo 3.

P

Conforme  apresentado,

depois de mais uma vez H H
se premir rapidamente e

soltar o gatilho do

macarico TIG a partir do

passo 3A, ¢é possivel @

premir rapidamente e

soltar o gatilho do

magarico TIG uma _. i
segunda vez para ‘

terminar o tempo de ﬂ —|_
descida e parar a

soldadura.
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WorkPoint 2(4xBL)

2 5 %

Quando esta sequéncia é selecionada, um novo icone
aparece a direita permitindo configurar o valor atual do
segundo nivel. Neste exemplo, o nivel de corrente de
fundo sera 25% do valor da corrente de soldadura.

Com esta sequéncia, o arco inicia-se como na sequéncia
de 4 s, o que significa que os passos 1 e 2 sdo os
mesmos.

3. Prima rapidamente e solte o gatilho do macgarico
TIG. A maquina muda o nivel de corrente de A1
para A2 (corrente de fundo). De cada vez que se
repete a acédo do gatilho, o nivel de corrente muda
entre os dois niveis.

3A. Prima e mantenha premido o gatilho do magarico

TIG quando a parte principal da soldadura estiver

completa. A maquina diminui a corrente de saida a

uma cadéncia controlada, ou tempo de descida, até se

atingir a corrente de Cratera. Esta corrente de Cratera
pode ser mantida pelo tempo necessario.

NOTA: a opgéo de reinicio e a fungdo de impulso nao

estdo disponiveis para a sequéncia de gatilho de duplo
nivel.

Sequéncia de pontos.

V]

@ @

Cg

. g

— — —

I L

Na sequéncia de pontos, o gatilho (passo 1) inicia a
sequéncia de soldadura. Ao contrario de outros
parametros, o fim do ciclo ndo depende da agido do
gatilho: um tempo definido na IU iniciara
automaticamente a fase de declive.

A configuragdo temporal encontra-se entre as setas (2)
e (3).
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Spot Time

1.2s

Ao selecionar a sequéncia de pontos, sera mostrado
um novo icone para a configuragéo temporal.

Sequéncia Tack For Thin

A sequéncia Tack for Thin é muito idéntica a sequéncia
de pontos, mas as fases de incremento e redugido da
sequéncia de soldadura ndo estdo presentes. A
corrente atinge diretamente a corrente de soldadura.

Portugués 14 Portugués



Processo de soldadura SMAW

Main Menu

SMAW

Turn & push to select

Figura 13

Para selecionar o processo em modo de aderéncia,
selecione o icone SMAW e prima o botéo giratorio.

Menu inicial

A Soft

L 2

1200, 20.0.

40

Configure Parameters Memories

Figura 14

1. Permite aceder ao “Menu principal’, prima este
botdo para voltar ao “Menu principal”.

2. Prima o botdo para configurar todos os parametros
do processo atual.
Rode o botdo para ajustar o valor da corrente de
soldadura.

3. Permite aceder a “Memédrias”. Consulte a secgéo
dedicada.

4. “Configuragdes secundarias”. O utilizador pode ver
diretamente na “Pagina inicial” os valores atuais
dos parametros.

Configurar parametros
Modos de aderéncia

Figura 15

Para alterar os modos de aderéncia, selecione o menu
correspondente e prima o bot&o giratério.

Portugués 15

Arc Characteristic

Figura 16

A maquina permite utilizar 4 modos de aderéncia:

e Suave: para uma soldadura com poucos salpicos. O
arranque a quente e a forgca do arco sdo pré-
definidos e ndo podem ser modificados

e Rapida: para uma soldadura agressiva com aumento
da estabilidade do arco

e Manual: o utilizador controla a forca de arco e o
arranque a quente.

e Impulso: o utilizador pode definir a frequéncia, o
servigo e a corrente de soldadura.

Arranque a quente

Trata-se do aumento temporario na corrente de
soldadura inicial. Isto ajuda a iniciar o arco rapidamente
e em seguranga.

Hot Start

40«

L

Figura 17

Selecione “Arranque a quente”, prima o botéo giratorio,
altere o valor e prima novamente para validar.

A unidade estda em percentagem. Neste exemplo, a
corrente inicial sera igual a corrente de soldadura com
40% de corrente de soldadura adicionada.

Exemplo: se a corrente de soldadura for 100 A, a
corrente de arranque a quente sera de 40%

Forca do arco
Trata-se de um aumento temporario da corrente de

saida durante a soldadura normal de aderéncia. Este
aumento temporario da corrente de saida é utilizado
para limpar ligagbes intermitentes entre o elétrodo e a
pogca de soldadura que ocorrem durante a soldadura
normal de aderéncia.
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Arc Force

50%

i -

Figura 18

Anti aderéncia
Esta caracteristica ndo pode ser modificada pelo
utilizador.

Esta é uma fungdo que diminui a corrente de saida da
maquina para um nivel baixo, quando o operador
comete um erro e cola o elétrodo a pega de trabalho.
Esta diminuicdo de corrente permite ao operador
remover o eléctrodo do seu suporte sem criar grandes
faiscas que podem danificar o suporte do eléctrodo.

Portugués
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Acessorios

Pode aceder a configuragdo de acessorios e magaricos
a partir do menu inicial, premindo o botdo giratério,
selecionando o icone “Controlo remoto” e premindo
novamente o botéo giratorio.

Remote Control

Quando ativado, aparece um novo icone a direita do
icone “Controlo remoto” chamado “Alcance remoto”.

Comando manual
Pode ser utilizado nos processos GTAW e SMAW.

A corrente exibida corresponde a posicdao do
potencidmetro do controlo remoto desde a corrente
minima a maxima.

O minimo e o maximo podem ser definidos em “Alcance
remoto”. No exemplo acima, a corrente minima é de 5 A
e a maxima é de 270 A para GTAW e de 250 A para
SMAW

Pedal de pé
Pode ser utilizado apenas em GTAW.

Quando selecionado, a corrente maxima é a que esta
definida na pagina inicial ao lado do botédo giratorio. A
corrente minima €, tal como “Comando manual’, a que
esta definida na secgéo “Alcance remoto”.

Quanto mais empurrado for o pedal, mais diminui a
corrente.

Macarico potenciometro
Pode ser utilizado em GTAW e SMAW
tem o

O “Macgarico  potenciémetro” mesmo

comportamento que o “Pedal”

Portugués
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Macarico para aumentar ou diminuir a amperagem
Pode ser utilizado apenas em GTAW.

Existem trés modos de funcionamento, correspondentes

a diferentes estados da maquina:

e Antes da soldadura: premir a tecla UP (Cima) ou
DOWN (Baixo) altera o valor definido da corrente

e Durante a soldadura: premir a tecla para cima ou
para baixo altera o valor definido da corrente durante
todas as fases do processo de soldagem, exceto
durante as fungdes de arranque, onde a fungdo para
cimal/para baixo é sobreposta.

e Antes/depois fluxo: premir a tecla UP (Cima) ou
DOWN (Baixo) altera o valor definido da corrente.

A alteracdo é executada de duas formas consoante o

tempo de pressao do botao:

e Funcgéao escalonada
Premir a tecla para cima ou para baixo durante um
periodo minimo de 200 ms e libertar, provoca a
subida/descida da corrente definida em 1 A.

e Funcéo incremental
Ao premir a tecla para cima ou para baixo durante
um periodo superior a 1 segundo, a corrente definida
comecga a aumentar/reduzir com um incremento de
(5 A/s). Se a pressao for superior a 5 segundos, o
incremento & de (10A/s).

O incremento de corrente termina quando o botéo

UP/DOWN premido é libertado.
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Memorias

O processo de soldadura e todos os parametros que
pertencem ao ciclo podem ser guardados num
armazenamento de memodria para serem recuperados
posteriormente.

O menu “Memodrias” esta acessivel para o processo TIG
e para o processo de aderéncia a partir do “Menu inicial”.

200+

Configure Parameters Memories

Figura 19

Prima no botdo direito para aceder ao menu de
memorias.

Current Settings

4+ TS

TIG Memory number 1

Add New memory

Select Hold To Replace

Figura 20

1. Na parte superior da pagina da memodria sao
mostradas as definicbes atuais que serdo
guardadas.

2. Com o botdo giratério € possivel percorrer para
cima ou para baixo para selecionar um
armazenamento de memoéria vazio ou usado. Se o
armazenamento estiver a ser utilizado, os
parametros associados a copia de seguranga sao
exibidos.

3. Selecione “Adicionar nova memoéria” para utilizar
um armazenamento vazio.

4. Prima o botédo giratério para chamar o processo e
os parametros correspondentes guardados no
armazenamento selecionado.

5. Para guardar a configuragdo atual na memoria,

prima o botdo direito e mantenha-o premido até ao
fim da gravacao.

Portugués
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Saving TIG 1

Hold To Replace
Figura 21
Se o botéo for libertado antes do fim do processo de
gravacgao, o armazenamento nao sera apagado

Portugués



Configuragao guiada

A configuragdo guiada é uma caracteristica que
configura automaticamente a fonte de energia de acordo
com um conjunto de dados de entrada:

e Tipo de chapa metalica

Espessura

Tipo de junta

Diametro de tungsténio

Com base nestes dados, a fonte de energia sera
automaticamente configurada para obter o pardmetro
mais adequado para a configuracao.

Ativacao da configuragao guiada

A configuragdo guiada pode ser ativada em “Opgédo de
sistema” e depois em “Configuragdo do modo de
soldadura’.

No “Modo Manual’, a assisténcia é desativada.
Pressionar o bot&o giratdrio permitira ativa-la

Weld Mode Setup Manual Mode

Weld Mode Setup Guided Setup

Utilizagao da configuragao guiada

£ | ¥ HF Steel | == 1.50 mm | But/ Corner joint | @ 2.0 mm

70,

Configure Parameters Memories

Quando o modo guiado é ativado, a pagina inicial sera
ajustada ao:
e Adicionar uma lista de todos os dados de entrada na
seccao “Definigdes principais”.
e Predefinir um valor de corrente definido.
Modificar a faixa do intervalo da corrente.

Defini¢cGes principais:

Para alterar e configurar os parametros de entrada,
prima o botdo giratério e navegue até ao parédmetro
desejado. Em seguida, prima o botdo giratério para
validar.

4 § HF @ Steel = 1.50mm But/Comerjoint & 2.0mm

Plate Thickness

Portugués

Uma vez modificados os parametros, a corrente de
soldadura de saida sera automaticamente ajustada para
se adaptar a aplicagao.

Faixa do intervalo da corrente

A maquina configura automaticamente o melhor valor da
corrente. Também ¢é possivel ajustar a corrente em torno
deste valor. assim que a corrente permanecer no
intervalo de corrente de soldadura adequado para a
aplicagao.

/0

Se a corrente exceder o intervalo de soldadura proposto,
a faixa fica vermelha, indicando ao utilizador que a
selegao da corrente ndo é a melhor.

"854
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Menu do sistema

Parametros
Para configurar os pardmetros da fonte de alimentacgéo,
selecione o icone “Informagéo”.

SOFTWARE UPDATE

A new software is available
Would you like to continue with the software
update of the display?
The package 'Package 7' will be installed.

Main Menu

Confirm Cancel

Turn & push to select

Informations Uma segunda janela ira pedir-lhe que aceite a instalagédo
do novo software. Prima o botao “Confirmar” para iniciar
o fluxo de trabalho de instalagao.

Turn & push to select

Depois de clicar em “Informagao”, sdo apresentadas trés
linhas:

e Configuragdo do modo de soldadura

e Configuragdes avangadas

e Informagéo do sistema

Configuragao do modo de soldadura
Consulte a secgao “Configuragao guiada”

Configuragao avancgada.

Nesta seccao:

e O dispositivo de redugéo de tenséo (Vrd) pode ser
ativado/desativado

e Configuragdo do refrigerador.

Informagao do sistema.
A revisao do software sera apresentada nesta secgao.

Atualizacao de software.
O software sera langado durante a vida util da fonte de
energia e trara novas funcionalidades.

Para atualizar o software, insira a pen USB formatada
em FAT32 com um novo pacote de software na raiz da
pen USB.

 MaimMees
USB LOG

y has been detected, Do you want to
copy all log file in this

Cancel

Turn & push

-

Aparecera uma primeira janela pop-up. Cancele-a.
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Conexao de gas

AVISO

¢ A GARRAFA pode explodir se danificada.

e Mantenha sempre a garrafa de gas
fixada com segurangca na posi¢ao
vertical, contra um suporte de garrafas
de parede ou num carrinho para garrafas
feito a medida.

e Mantenha a garrafa afastada de areas
onde possa sofrer danos ou ser
aquecida, ou de circuitos elétricos para
evitar um possivel incéndio ou uma
explosao.

e Mantenha a garrafa afastada da
soldadura ou de outros circuitos elétricos
ativos.

e Nunca abandone a maquina de soldar
com a garrafa ligada.

¢ Nunca permita que o elétrodo de soldar
toque na garrafa.

e A acumulagdo de gas de prote¢do pode
ser prejudicial para a saude ou causar a
morte. Utilize em areas bem ventiladas
para evitar a acumulagao de gas.

e Feche cuidadosamente as valvulas da
garrafa se nao estiver a usa-la para
evitar fugas.

& AVISO

de soldar comporta todos os gases
adequados a uma pressdao maxima

/1 Aviso

Antes de comecar a usar, verifique se a garrafa contém
o gas adequado aos fins pretendidos.

A maquina
de protecao
de 5,0 bar.

e Desligue a corrente de entrada na fonte de
alimentagao da soldadura.

e Coloque um regulador do fluxo de gas adequado
para a garrafa de gas.

e Ligue o tubo de gés ao regulador usando a
bragadeira.

e A outra extremidade da tubo de gas liga-se ao
conector de gas no painel traseiro da fonte de
alimentacdao ou diretamente ao conector rapido
localizado no painel traseiro da fonte de alimentacgao.

e Ligue com um cabo de ligagado dedicado (consulte o
capitulo “Acessoérios”) o mecanismo de avango de
fios e a fonte de alimentacgéo.

e Ligue a corrente de entrada da fonte de alimentagado
da soldadura.

e Abra a valvula da garrafa de gas.

e Regule o fluxo de gas de protecéo no regulador de
gas.

e Verifique o fluxo de gas com a fungdo “Purga de

gas”.

Portugués
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Transporte e elevagao

/1 Aviso

A queda do equipamento pode provocar
lesdes e danificar a unidade.

Durante o transporte e a elevagcdo com uma grua

cumpra as seguintes regras:

e O dispositivo contém elementos adaptados para
transporte.

e Para elevar, recorra a um equipamento de elevagao
com capacidade adequada.

& AVISO

A fonte de energia ndo pode ser levantada em
nenhuma circunstancia
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Manutencao

AVISO
Para qualquer operagéo de reparagao, modificagdo ou
manuteng¢ido, recomendamos que contacte o Centro de
assisténcia técnica mais préximo ou a Lincoln Electric.
As reparacdes e modificagbes executadas por servicos
ou pessoal ndo autorizado invalidam a garantia do
fabricante.

Qualquer dano notavel deve ser

imediatamente e reparado.

reportado

Manutencao de rotina (todos os dias)

e Verifique o estado do isolamento e das ligagdes dos
cabos de massa e do cabo de alimentagdo. Se existir
algum dano no isolamento, substitua o cabo de
imediato.

e Retire os residuos do bocal da pistola de soldagem.
Os residuos podem interferir com o fluxo de gas de
blindagem para o arco.

o Verifique a condicdo da pistola de soldadura:
substitua-a, se necessario.

o Verifique o estado e o funcionamento da ventoinha
de arrefecimento. Manter limpas as ranhuras de
ventilagao.

Manutengao periédica (a cada 200 horas de trabalho

mas pelo menos uma vez por ano)

Realize a manutengdo de rotina e adicionalmente:

e Mantenha a maquina limpa. Usando um compressor
(e baixa pressdo), remova a sujidade da caixa
externa e da caixa interior.

e Se necessario, limpe e aperte todos os terminais de
soldar.

A frequéncia da operagdo de manutengao pode variar
de acordo com o ambiente de trabalho onde a maquina
esta localizada.

1\ aviso
Nao toque em pegas com corrente elétrica.

& AVISO

Antes de remover a caixa, a maquina tem de ser
desligada e o cabo de alimentagéo retirado da tomada

elétrica.
& AVISO
A fonte de alimentagéo deve ser desligada da maquina

antes de cada manutencdo e servico. Apos cada
reparagdo, realize testes apropriados para garantir a
seguranga necessaria.

Portugués
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Politica de Assisténcia ao Cliente

A atividade comercial da empresa The Lincoln Electric
Company é o fabrico e venda de equipamento de
soldadura, consumiveis e equipamento de corte de alta
qualidade. O nosso desafio é ir ao encontro das
necessidades dos nossos clientes e exceder as suas
expectativas. Ocasionalmente, os compradores poderao
pedir a Lincoln Electric informagdes ou conselhos sobre
a utilizagdo dos nossos produtos. Respondemos ao
nossos clientes com base nas melhores informagdes em
nossa posse no momento. A Lincoln Electric ndo esta
em posicédo de garantir esses conselhos e ndo aceita
responsabilizagdo relativamente a tais informagbes ou
conselhos. Declinamos explicitamente qualquer garantia
de qualquer tipo, incluindo garantia de adequagdo ao
objetivo pretendido pelo cliente, relativamente a tais
informagdes ou conselhos. Como consideragdo pratica,
declinamos  também  qualquer  responsabilidade
relativamente a atualizagdo ou corregdo de tais
informagdes ou conselhos depois de fornecidos, e o
fornecimento de informagdes ou conselhos ndo cria,
expande nem altera qualquer garantia relativamente a
venda dos nossos produtos.

A Lincoln Electric € um fabricante responsavel, mas a
selecao e utilizagdo de produtos especificos vendidos
pela Lincoln Electric € apenas do controlo e da Unica
responsabilidade do cliente. Muitas variaveis para além
do controlo da Lincoln Electric afetam os resultados
obtidos na aplicagéo destes tipos de métodos de fabrico
e requisitos de servico.

Sujeito a alteracdes — Esta informacéo é precisa de
acordo com os nossos melhores conhecimentos na
altura da impressédo. Consulte www.lincolnelectric.com
para obter informagbes mais atualizadas.
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Caodigos de erro e resolucao de problemas

Na presenca de um erro, as mensagens de erro sédo
mostradas a vermelho.

FAULTS

Tipo de
erro

Turn & push to select

Ao premir o botdo giratério, € mostrado o numero do
caodigo de erro.

A nova sequéncia de soldadura é bloqueada enquanto o
erro persistir.

FAULTS
Cédigo

FAULT de erro

THERMAL warm SECONDARY - [36]

More info Go Back

Tarn & push to sefect
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Quando o erro for resolvido, é possivel aceitar o erro,
premindo o botdo. O fundo da mensagem de erro fica
branco

"Concluido™
é possivel
iniciar uma

nova
sequéncia

FAULTS
FAULT

THERMAL warm SECONDARY - [36]

More info

Turn & push to sefect

A tabela 2 mostra a lista de erros basicos que podem
ocorrer. Para obter a lista completa dos cédigos de erro,
contacte o servigo de assisténcia da Lincoln Electric.
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Tabela 1 Cédigos de erro

Codigo de erro

Sintomas

Causa

Acao recomendada

36

A maquina desliga-
se devido a
sobreaquecimento.

O sistema detetou um
valor de temperatura
superior ao limite normal
de funcionamento do
equipamento.

Verifique se o processo ndo excedeu os limites do
ciclo de funcionamento da maquina.

Verifique a configuragdo relativamente a
circulagdo adequada de ar na periferia e através
do equipamento.

Verifique se a manutengdo do equipamento foi
devidamente executada, incluindo a remogéao de
poeiras e sujidades acumuladas nas grelhas de
admisséo e exaustéo.

A interface do utilizador mostra informagédo sobre
quando é que a maquina sera arrefecida. Para
continuar a operagao de soldadura, pressione o
botao giratério esquerdo ou inicie a operagdo de
soldadura com o gatilho do magarico

37

A magquina desliga-
se devido a
sobreaquecimento.

O sistema detetou um
valor de temperatura
superior ao limite normal
de funcionamento do
equipamento.

Verifique se o processo nao excedeu os limites do
ciclo de funcionamento da maquina.

Verifique a configuragdo relativamente a
circulagdo adequada de ar na periferia e através
do equipamento.

Verifique se a manutengdo do equipamento foi
devidamente executada, incluindo a remogéao de
poeiras e sujidades acumuladas nas grelhas de
admisséo e exaustao.

A interface do utilizador mostra informagédo sobre
quando é que a maquina sera arrefecida. Para
continuar a operagdo de soldadura, pressione o
botao giratério esquerdo ou inicie a operagdo de
soldadura com o gatilho do macarico. Aguarde
um pouco para permitr que a fonte de
alimentacao arrefeca

266

O magarico esta
demasiado quente.

Nao existe liquido no
magarico de agua

Verifiqgue o nivel do liquido de refrigeragéo encha
com liquido se o nivel estiver demasiado baixo.
Verifique a ligagdo adequada do circuito de
arrefecimento.

/1 aviso

Se, por qualquer razdo, ndao compreender os procedimentos de teste ou ndo tiver condicdes para executar
testes/reparagbes em seguranca, contacte o servico de assisténcia autorizado local da Lincoln para obter assisténcia

técnica para a detegéo e resolugédo de problemas antes de prosseguir.
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REEE

07/06

O equipamento elétrico nao pode ser deitado fora juntamente com o lixo doméstico!

Nos termos da Diretiva Europeia 2012/19/EC relativa aos residuos de equipamentos elétricos e

eletrénicos (REEE) e respetiva aplicacdo em conformidade com as legislagdes nacionais, o equipamento

elétrico em fim de vida util, tem de ser recolhido separadamente e entregue em centros de reciclagem

para este efeito. Como proprietario do equipamento, deve informar-se sobre os sistemas de recolha
I aprovados junto do nosso representante local.

Ao cumprir esta Diretiva Europeia, esta a proteger o ambiente e a saude humana!

Pecas Sobressalentes

12/05

Instrugdes de consulta da lista de pegas

e Nao use esta lista de pegas para uma maquina cujo numero de cédigo ndo esteja aqui indicado. Contacte o
Departamento de Assisténcia da Lincoln Electric quanto a nimeros de cddigo néo indicados.

e Use a ilustracdo da pagina relativa a instalagdo e a tabela abaixo, para determinar a localizacdo da pega para o
codigo especifico a sua maquina.

e Use apenas as pecas com a marcagéo “X” da coluna sob o numero de coluna referido na pagina relativa a instalagao
(# indica uma alteragdo a esta publicacgéo).

Primeiro, leia as instrugdes de consulta da lista de pegas acima e, depois, consulte o manual de “Pegas sobresselentes”
fornecido com a maquina, que possui referéncias cruzadas de pegas com imagens descritivas.

REACh

1119

Comunicagao em conformidade com o Artigo 33.1 do Regulamento (CE) N.° 1907/2006 — REACh.
Alguns componentes deste aparelho contém:

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Céadmio, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Chumbo, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
Fenol, 4-nonyl-, ramificado, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

Em mais de 0,1% w/w em material homogéneo. Estas substancias estdo incluidas na “Lista de Substancias Candidatas a
Autorizagao que Suscitam Elevada Preocupagao” da REACh.

O seu produto especifico podera conter uma ou mais das substancias indicadas.

Instrugdes para uma utilizagdo segura:

e usar em conformidade com as instrugdes do fabricante e lavar as maos apés a utilizacao;
e manter fora do alcance de criangas e néo ingerir;

e eliminar em conformidade com as regulamentagdes locais.

Localizagao das lojas de assisténcia autorizada

09/16
e Em caso de reclamacao de defeitos no periodo de garantia da Lincoln, o adquirente devera contactar um centro de
assisténcia autorizada Lincoln (Lincoln Authorized Service Facility, LASF).

e Contacte o seu Representante de Vendas local da Lincoln para obter assisténcia na localizagdo de um LASF, ou
aceda a www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Esquema de Ligagoes Elétricas

Consulte o manual de “Pegas Sobresselentes” fornecido com a maquina.
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Acessorios

AR DE MACARICOS TIG PREMIUM

5mt

8mt

PROTIG IlIS 10 RL

W000382715-2

W000382716-2

PROTIG IlIS 20 RL

W000382717-2

W000382718-2

PROTIG 1lIS 30 RL

W000382719-2

W000382720-2

PROTIG IlIS 40 RL

W000382721-2

W000382722-2

PROTIG NGS 10 EB

W000278394-2

W000278395-2

PROTIG NGS 20 EB

W000278396-2

W000278397-2

PROTIG NGS 30 EB

W000278398-2

W000278399-2

PROTIG NGS 40 EB

W000278400-2

W000278401-2

AGUA DE MAGARICOS TIG PREMIUM

5mt

8mt

PROTIG IS 35W RL

W000382725-2

W000382726-2

PROTIG 1lIS 40W RL

W000382727-2

PROTIG NGS 35W EB

W000278404-2

000278405-2

PROTIG NGS 40W EB

W000278406-2

W000278407-2

AR DE MACARICOS TIG 4mt 8mt
WTT2 9 RL W000278879 W000278922
WTT2 9 EB W000278875

WTT2 17 RL W000278884 W000278917
WTT2 17 EB W000278882 W000278919
WTT2 26 RL W000278890 W000278913
WTT2 26 EB W000278887 W000278915
AGUA DE MAGARICOS TIG 4mt 8mt
WTT2 18W RL W000278898 W000278899
WTT2 18W EB W000278896 W000278901
WTT2 20W RL W000278894 W000278905
WTT2 20W EB W000278892 W000278909
ACESSORIOS PARA MAGARICOS

Potenciéometro horizontal WP10529-3

Potenciémetro vertical WP10529-4

Botbes para cima e para baixo WP10529-2

CONTROLOS REMOTO

Controlo remoto manual

K10095-1-15M

Controlo remoto com pedal

K870

OPGOES

Coolarc 27 K14334-1
Freezcool (9,6 | de liquido refrigerante) W000010167
Carro 24 W000355730
Extensao elétrica 15 m (*) K14148-1

Aviso: O aumento do comprimento do magarico ou dos cabos de retorno para além do comprimento maximo especificado
pelo fabricante aumentara o risco de choque elétrico.

(*) S6 podem ser utilizadas 2 extensdes elétricas para um comprimento maximo total de 45 m.
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