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OBRIGADO! pela escolha de um produto de QUALIDADE da Lincoln Electric.

¢ Verifique se a embalagem e o equipamento se encontram danificados. Reclamagdes sobre material danificado durante
o transporte e expedi¢do tém de ser imediatamente comunicadas ao vendedor.

e Para facilitar a utilizagao, introduza os dados de identificacdo do seu produto na tabela abaixo. O nome do modelo, o
cédigo e o numero de série encontram-se na placa de classificagdo da maquina.

Nome do modelo:
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Especificagoes Técnicas

NOME iNDICE
QUICKMIG® 250 K14379-1
QUICKMIG® 300 K14380-1
INPUT
Tensao de entrada U1 Classe CEM Frequéncia
QUICKMIG® 250
400V £ 10%, 3 fases A 50/60Hz
QUICKMIG® 300
Processo Co_rrente dg entrad? em Amperagem de entrada PF
ciclo nominal (40 °C) [1max
GMAW/FCAW | 128 KVA dom clclo g 182 A 0,61
QUICKMIG® 250 14 kVA com ciclo de
SMAW funcionamento a 35% 198A 0.62
GMAW/FCAW ﬂ] fc'g/rf; o t‘j‘goegf/o 220A 0,65
QUICKMIG® 300 14 kVA com ciclo de
SMAW funcionamento a 35% 198A 0.62
SAIDA NOMINAL
Ciclo de
Processo Tenséc;s;?tgircuito fun((:lioc;nszn;ggtr?uﬁ) C Corrente de Saida | Tensao de Saida
periodo de 10 min.)
35% 250A 26,5Vdc
GMAW 60% 230A 25,5Vdc
100% 175A 22,8Vdc
35% 250A 26,5Vdc
QUICKMIG® 250 FCAW 72Vdc 60% 230A 25,5Vdc
100% 175A 22,8Vdc
35% 250A 30Vvdc
SMAW 60% 190A 27,6Vdc
100% 150A 26Vdc
35% 300A 29Vvdc
GMAW 60% 230A 25,5Vdc
100% 175A 22,8Vdc
35% 300A 29vdc
QUICKMIG® 300 FCAW 72Vdc 60% 230A 25,5Vdc
100% 175A 22,8Vdc
35% 250A 30vdc
SMAW 60% 190A 27,6Vdc
100% 150A 26Vdc
INTERVALO DE CORRENTE DE SOLDADURA
GMAW FCAW SMAW
QUICKMIG® 250 50A+250A 50A+250A 10A+250A
QUICKMIG® 300 50A+300A 50A+300A 10A+250A

CABO DE ENTRADA E FUSIVEIS RECOMENDADOS

Fusivel do tipo gR ou Disjuntor do tipo D

Cabo de alimentagéo

QUICKMIG® 250

16A, 400V AC

4 Condutores, 2,5 mm?

QUICKMIG® 300

16A, 400V AC

4 Condutores, 2,5 mm?

Portugués
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INTERVALO DE REGULAGAO DA TENSAO DE SOLDAGEM

GMAW FCAW
QUICKMIG® 250 16,5V +26,5V 16,5V +26,5V
QUICKMIG® 300 16,5V +29V 16,5V +29V

INTERVALO DE VELOCIDADE DE ALIMENTAGAO DO FIO/DIAMETRO DO FIO

GAMAWFS Rolos de acionamento Diametro do rolo de acionamento
QUICKMIG® 250 .
1,5+ 18 m/min 4 @30
QUICKMIG® 300
Fios solidos: Fios de aluminio: Fios fluxados:
QUICKMIG® 250
0,6 +1,2mm 1,0+ 1,2 mm 0,8+ 1,0 mm
QUICKMIG® 300
DIMENSOES
Peso Altura Largura Comprimento
QUICKMIG® 250 50 kg
760 mm 395 mm 830 mm
QUICKMIG® 300 50 kg
OUTROS

Classificagédo de protegéo

Pressao maxima do gas

Humidade de Funcionamento

(t=20 °C)
QUICKMIG® 250
IP23 0,5 MPa (5 bar) <90 %
QUICKMIG® 300
Temperatura de funcionamento | Temperatura de Armazenamento
QUICKMIG® 250
de-10°Ca+40°C de -25°C a 55°C
QUICKMIG® 300
Portugués 2 Portugués



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
K14379-1 QUICKMIG® 250 86% / 23W - Nenhum modelo equivalente
K14380-1 QUICKMIG® 300 86% / 23W Nenhum modelo equivalente

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

ESTADO EM VAZIO

Condicao Presencga
Modo MIG X
Modo TIG
Modo STICK
Apods 30 minutos de ndo
funcionamento
Ventoinha desligada X

O valor da eficiéncia e do consumo em estado inativo foram medidos pelo método e condigdes 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 produgao
encontram-se na placa de classificacéo.

Onde:

[+ XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

EFCode: XXXXX[ XXXXXX-X

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P11YY

MM|  XXXXX

1-Nome e morada do fabricante
2-Nome do produto

3-Cddigo

4-Numero de produto
5-Numero de Série
5A- pais de produgao
5B- ano de produgao
5C- més de produgéo
5D- numero progressivo diferente para cada maquina

Portugués
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Utilizacao tipica de gas para equipamento MIG/MAG:

. Diametro | Elétrodo DC positivo Alimentador Fluxo
Tipo de p = fi . r
material do fio Corrente | Tensio de io Gas de blindagem gasoso
[mm] [A] vi [m/min] [I/min]
Agocarbono, | g, 44 | 952200 | 18+22 35-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
aco de liga leve
Aluminio 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-9,5 Argon 14 +19
Ago inoxidavel . . . ) Ar 98%, 022% / .
austenitico 08+16 85 + 300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+16
Liga de cobre 0,9+1,6 175 + 385 23 +26 6-11 Argon 12+16
Magnésio 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

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
Argon: 7 -16 I/min

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

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 informacgdes 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 televisao) 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 pdr em pratica agdes corretivas para eliminar estas perturbacdes, se
necessario, com a assisténcia da Lincoln Electric.

A\ aviso
A impedancia do sistema publico de baixa tensao no ponto de acoplamento comum deve ser inferior a:
e 58 mQ para o QUICKMIG® 250
e 59,9 mQ para o QUICKMIG® 300

Este equipamento esta em conformidade com as normas |[EC 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 ndo excede as restricdes de impedancia.

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 medicdes.
Dispositivos médicos individuais como pacemakers e aparelhos auditivos.

Verifique 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 é compativel. Isto podera requerer medidas de protegéo
adicionais.

o As dimensbes a considerar para a area de trabalho dependem das instalagdes e de outras atividades realizadas.

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

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

e Os cabos de saida devem ser o 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 ligagédo da
peca de trabalho a massa ndo causa problemas ou condi¢des de funcionamento sem seguranca 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
aplicagdes especiais.

/1 ADVERTENCIA
A classificagdo CEM deste produto € 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.

/1 ADVERTENCIA
Os equipamentos de Classe A ndo séo destinados para uso em localizagées 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 radiagao.

L EFAN S
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Seguranga
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& AVISO

Este equipamento s6 deve ser utilizado por pessoal qualificado. Certifique-se de que todos os procedimentos de instalagao,
operagdo, manutengao e reparagido sao executados apenas por pessoas devidamente qualificadas. Leia e entenda este
manual antes de operar este equipamento. O ndo cumprimento das instrugdes contidas neste manual poderdo 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 instalagdo incorreta, cuidados impréprios 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 poderédo
causar ferimentos pessoais graves, fatais ou danos ao equipamento.

POSSIBILIDADE DE MORTE POR CHOQUE ELECTRICO: O equipamento de soldadura gera alta
tensdo. N&o toque neste elétrodo, grampo de trabalho ou pegas de trabalho ligadas quando este
equipamento estiver ligado. Isole-se do elétrodo, grampo de trabalho e pecas de trabalho ligadas.

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

> _® corrente de alimentagdo através do interruptor correspondente na caixa de fusiveis. Ligue este
equipamento a terra em conformidade com as normas elétricas locais.
EQUIPAMENTO ELETRICO: Inspecione regularmente a entrada, o elétrodo e os cabos do grampo de
53 P 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.

I:%‘

0S CAMPOS MAGNETICOS E ELETRICOS PODEM SER PERIGOSOS: A corrente elétrica que flui por
qualquer condutor cria campos elétricos e magnéticos (EMF). Os campos EMF podem interferir com
alguns pacemakers, pelo que os soldadores com pacemaker devem consultar os respetivos cuidados de
salde antes de operarem este equipamento.

M
/M

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

[»>

o

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

[ A
Es

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 ventilagéo
suficiente ou escape para manter os gases afastados da zona de respiragao.

S
_

OS RAIOS DE ARCO PODEM QUEIMAR: Use uma mascara com filtro adequado e chapas de protecéo
para proteger os seus olhos das faiscas e dos raios do arco ao soldar ou ao observar. Use vestuario
adequado de material duradouro retardador de chamas para proteger a sua pele e a dos seus auxiliares.
Proteja as pessoas nas proximidades com uma protegdo nao-inflamavel adequada e avise-as para ndo
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 incéndios preparado. As faiscas de soldadura e
materiais quentes do processo de soldagem podem penetrar facilmente por pequenas fendas e aberturas
nas zonas adjacentes. Ndo solde em depdsitos, tambores, contentores ou sobre tecido até que tenham
M sido dados os passos adequados para garantir que nao estao presentes vapores téxicos nem inflamaveis.
Nunca opere este equipamento na presenca de gases inflamaveis, vapores ou liquidos combustiveis.

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

5

A GARRAFA PODE EXPLODIR SE DANIFICADA: Use apenas garrafas de gas comprimido com o gas de
blindagem correto para o processo utilizado e reguladores em bom funcionamento e concebidos para o
gas e pressao utilizados. Mantenha sempre as garrafas em posi¢ado 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.

Um CILINDRO DE GAS pode ser utilizado com esta maquina. Neste caso, colocar o cilindro de gas na
parte de tras da maquina na prateleira prevista para o efeito e prendé-lo fixando-o a maquina com
correntes. A altura do cilindro ndo pode exceder 1,65 m.

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 operacgao e as intervengdes na maquina.

MARCA DE SEGURANGCA: Este equipamento é adequado para fornecer energia para operagdes de
S soldadura realizadas num ambiente com maior perigo de choque elétrico.

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

As maquinas de soldadura QUICKMIG®250 e
QUICKMIG® 300 podem ser utilizadas para soldar nos
métodos abaixo indicados:

¢ GMAW
o FCAW
¢ SMAW

O pacote completo contém:

e Chumbo de trabalho com grampo de terra - 3 m,

e Tubodegds—2m,

e Rolo de acionamento V0.8/V1.2 para fio soélido
(montado no alimentador de fio).

O equipamento recomendado que pode ser adquirido pelo
utilizador consta do capitulo "Acessérios".

Instrucoes de Instalacao e para o Operador

Leia toda esta secc¢do antes da instalagéo ou utilizagdo da
maquina.

Localizagao e Ambiente

Esta maquina vai trabalhar em ambientes agressivos. No

entanto, & importante cumprir medidas de prevengéo

simples para assegurar uma vida util longa e um
funcionamento fiavel.

e Nao coloque nem utilize esta maquina numa superficie
com uma inclinagéo horizontal superior a 10°.

o Nao utilizar esta maquina para aquecer tubos.

Esta maquina tem de ser instalada num local com livre
circulagido de ar novo e sem restrigdes a circulagédo de
ar de e para os ventiladores. 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.

o Esta maquina tem uma classificagao de protegao IP23.
Mantenha-a seca, sempre que possivel, e ndo a
coloque em solo humido ou em pogas.

o 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 Nao operar em areas com uma temperatura ambiente
superior a 40 °C.

Ciclo de funcionamento e

sobreaquecimento

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: 60% do ciclo de funcionamento.
— N
-

Soldar durante 6 minutos. Pausa de 4 minutos.

O prolongamento excessivo do ciclo de funcionamento
ativa o circuito de protegéo térmica.

[-®- -8

Minutos ou diminua o ciclo

de funcionamento

Portugués

Ligacao da Alimentagao Elétrica

A\ Aviso

S6 um eletricista qualificado pode ligar a maquina de
soldar a corrente. A instalagdo tem de ser feita em
conformidade com o Codigo Elétrico Nacional e os
regulamentos locais adequados.

Verifique a tensdo de alimentagdo, fase e frequéncia
fornecidas a esta maquina antes de a ligar. Verifique a
ligagéo dos fios de terra da maquina a fonte de entrada.
As magquinas de soldar QUICKMIG® 250,
QUICKMIG® 300 tém de estar ligadas a uma tomada com
um pino de terra corretamente instalada.

A tensdo de entrada é trifasica 400VAC, 50/60Hz. Para
obter mais informagdes sobre a alimentagdo 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 ligagédo de entrada é adequada ao funcionamento
normal da maquina. O fusivel de agdo retardada
necessario (ou disjuntor em "D" caracteristico) e o
tamanho dos cabos sado indicados na secgdo da
especificacéo técnica deste manual.

/A 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
magquina de soldar!

Ligacoes de Saida

Consultar os pontos [1], [3] e [4] das ilustracdes abaixo.

Portugués



Controlos e Caracteristicas
de Funcionamento

= — N

5]

Figura 1

. Tomada EURO: para ligar uma pistola de soldadura
(para processos GMAW/FCAW).

. Chumbo de mudanca de polaridade da tomada EURO.

. Terminal de saida positivo para o circuito de
soldagem: Para ligar um suporte de elétrodo +
com chumbo/chumbo de trabalho,
dependendo da configuragdo necessaria.

. Tomada de saida negativa para 0 Circuito d€ —
soldagem: Para ligar um suporte de elétrodo

com chumbo/chumbo de trabalho,
dependendo da configuragdo necessaria.

Interface do utilizador: Ver capitulo "Interface do
utilizador".

Portugués

Figura 2

. Conetor do gas: Ligagédo para conduta de gas.

. Comutador de alimentacdo ligar/desligar (1/O):

Controla a corrente de entrada da maquina.
Certifique-se de que a fonte de alimentagéo esta ligada
a energia elétrica antes de ligar a alimentagao ("I").

. Cabo de alimentacéo (3,4m): Ligue a ficha de

alimentacdo ao cabo de entrada existente que esteja
classificado para a maquina tal como indicado neste
manual e conforme todas as normas aplicaveis. Esta
ligacdo deve ser feita exclusivamente por um técnico
qualificado.

N\

Figura 3
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10.

1.

12.

Fio de soldadura (para GMAW/FCAW). Nao fornecido
como padréao.

Suporte da Bobina de Arame: Bobinas de 15 kg, no
maximo. Bobinas com um didmetro maximo de
300 mm. Aceita bobinas de plastico, aco e fibra com
eixo de 51 mm.

Nota: a porca travdo em plastico tem roscagem
inversa.

Transmissao por fio: Alimentador de fio com 4 rolos.

Interruptor: Alimentacéo de fio em frio / Purga de gas:
Este interruptor permite a alimentagéo do fio (teste do
fio) e o fluxo de gas (teste do gas) sem ligar a tenséo
de saida.

Portugués
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Interface do utilizador

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Figura 4

Indicador de sobrecarga térmica: indica que a maquina
estda em sobrecarga ou o arrefecimento ndo é
suficiente. Os visores mostram: “ALA ot" = Mensagem
de Alarme de Temperatura Excessiva.

Indicador de corrente de entrada: Este LED acende-se
quando a maquina de soldar esta ligada (ON) e pronta
a trabalhar.

Visor esquerdo: Mostra a velocidade de alimentagéo
do fio ou a corrente de soldadura. Durante a soldadura,
mostra o valor real da corrente de soldadura.

Indicador LED de corrente de saida: Informa que o
Ecréd da esquerda mostra a corrente de saida em
ampere.

Unidades da velocidade de alimentacdo do fio (WFS)
Informa que o Ecra da esquerda mostra a velocidade
de alimentagao do fio em m/min.

Visor direito: Dependendo da fungéo selecionada e do
programa de soldadura, mostra a tensédo de soldadura
em volts ou valor da Forga do Arco. Durante a
soldadura mostra a tensao de soldadura de saida real.

Controlo da Indutancia: Ajusta a dureza do arco. Um
valor baixo (1-4) torna o arco mais duro (mais
salpicos), enquanto que um valor alto (8-10) produz um
arco mais suave (menos salpicos). Intervalo de ajuste:
0a+10.
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20.Botéo de selecdo do didametro do fio ou do modo
manual: Define o didmetro do fio de soldadura para o
Modo Sinérgico ou escolher o Modo Manual.

24. Botdo Run-In WFS: Permitir mostrar e definir o valor da
velocidade de alimentagéo do fio de rodagem (para
modo sinérgico e manual):

Processo | Simbolo Descrigao

Processo | Simbolo Descrigao

0,6 O diametro de arame disponivel

08 depende da escolha do tipo de

’ blindagem de gas, tipo de arame

0,9 e material de arame de soldadura.
ﬁ 1,0
d . 1,2

A maquina trabalha em modo

manual. Os pardmetros de

Q soldadura (velocidade de

alimentacéo do fio e tenséo) séo
selecionados pelo utilizador.

21. Botdo de selecdo de material do fio: define o tipo de
material de arame (apenas para o Modo Sinérgico):

Processo | Simbolo Descricao
Fe Aco
.oﬁ. Al Aluminio
o [
SS Aco inoxidavel

22. Botéo de Selegao do Tempo de Burnback - para modo
sinérgico e manual, permite escolher e definir o tempo
de burnback:

Processo | Simbolo Descri¢ao

O tempo de burnback é a
quantidade de tempo que a
soldadura prossegue depois de
interrompida a alimentagao de fio.
Impede que o fio cole no banho
em fusdo e prepara a
extremidade do fio para a igni¢do

ﬁ D do arco seguinte.
ole ..P.t e Intervalo de regulagéo:
o o 2l e de 0,02 segundos a

0,25 segundos.

23. Botéo de selecéo do tipo de fio de soldadura: Tipo de
arame de soldadura definido (apenas para o modo
sinérgico):

Processo | Simbolo Descri¢ao

. e Apenas para o modo sinérgico
ﬁ Solid |« Escudode gas necessario
®le

¢ % |Flux-

Cored

Portugués

Run-in WFS - regula a velocidade

de alimentagdo do fio a partir do

momento em que se carrega no

gatilho até se formar um arco.

e Intervalo de ajuste: de 20 a
100 por cento do valor do

WEFS.
e Quando o valor Run-In é
..ﬁ. OIO‘ superior ao WFS maximo, a
L) maquina mantém o WFS

maximo.

25. Botéo de selecéo de gas: Permite a selegéo do tipo de
gas de blindagem (apenas para o Modo Sinérgico).

Processo | Simbolo Descricao
COZ Para escolher a blindagem de

gas.
< TMIX
Ar

26. Botéo de selecéo para exibir o ponto de trabalho como
WES ou A: Permite alterar a visualizagdo do ponto de
operagdo como velocidade de alimentagcdo do fio
(WFS) em [m/min] ou como um valor de corrente de
saida em [A]. Apenas disponivel em modo sinérgico.

Processo | Simbolo Descricao

Os valores dos pontos de trabalho
olo s&o exibidos em m/min.

Os valores dos pontos de trabalho

I ~ e
sao exibidos como uma
amperagem [A].
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28. Botao de selecdo do processo de soldadura: Permitir a

escolha do processo de soldadura:

27.Botdo  do modo de disparo da  tocha
(2-Etapas/4-Etapas): Alterar a fungdo do gatilho da
tocha.

Processo | Simbolo Descricao

A operacdo do gatilho de 2
passos liga e desliga a soldadura
numa resposta direta ao gatilho.
O processo de soldadura comeca
quando o gatilho da tocha é
premido.

Simbolo Descricao
ﬁ Modo de soldadura GMAW/FACW.
o®'e
[ ) [J
|
?: Modo de soldadura SMAW.

Ly,
o
u,

O modo 4 passos permite
prosseguir a soldadura quando se
solta o gatilho da pistola. Para
parar a soldadura, o gatilho da
tocha deve ser  premido
novamente. O modelo de 4
passos facilita a realizagdo de
soldaduras longas.

29. O Controlo Central: Define o valor mostrado no visor a

direita. Dependendo dos processos de soldadura ou
da funcio selecionada, podem ser definidos:

QUICKMIG ®250/300 2 modo

Rotagio

Wecisniety spust

Acender |

K

- ArcoEstabeleci
--- Gatilho Liberado

Tempo & burnback

Soldagem Rotagio

Processo | Simbolo Descricao
A tensédo de soldadura (também
ﬁ V durante a soldadura).
o®'e
[ J [J
I
Tempo de burnback
.ﬁ .D.t e Intervalo de ajuste: de 0,02
¢ % o4 segundos a 0,25 segundos.
I
Acionar WFS
.ﬁ oIo- e Intervalo de ajuste: de 20 a
e % - 100 por cento do valor do
I

WEFS.

QUICKMIG ®250/300 4 modo

Portugués
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Figura 5

FORCA DO ARCO: a corrente de
saida sofre um  aumento
temporario para eliminar ligagdes
de curto-circuito entre o elétrodo e
a peca.

Valores mais baixos
proporcionam menos corrente de
curto-circuito e um arco mais
suave. Configuragbes  mais
elevadas proporcionam uma
corrente de curto-circuito mais
elevada, um arco mais forte e
possivelmente mais salpicos.

e Intervalo de ajuste: de 0 a 100.

30. Controlo da esquerda: Define o valor mostrado no

mostrador da esquerda. Dependendo do processo de
soldadura podem ser definidos:

Processo| Marca Descrigao
ﬁ Os valores dos pontos de trabalho
ol OIO sdo exibidos em m/min.
[ J [ J
?: Os valores dos pontos de trabalho
YR A sao exibidos como uma
— amperagem [A].
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Processo de soldadura SMAW

O QUICKMIG® 250, QUICKMIG® 300 n3o inclui o suporte
de elétrodo com cabo necessario para a soldadura SMAW,
mas este pode ser adquirido separadamente.

Procedimento para iniciar processos de soldadura SMAW:

o Comece por desligar a maquina.

e Determine a polaridade do elétrodo para o elétrodo a
utilizar. Procure estas informagdes nos dados do
elétrodo.

o Dependendo da polaridade do elétrodo utilizado, ligue
o cabo de massa [15] e o suporte do elétrodo com cabo
a tomada de saida [3] ou [4] e bloqueie. Consultar a
Tabela 1.

Tabela 1.

Tomada de saida

O suporte do elétrodo

com cabo para SMAW 3]

| +

CC (+)

Cabo de massa [4]

O suporte do elétrodo

com cabo para SMAW 3]

POLARIDADE

DC ()

Cabo de massa [4]

+ |

e Ligue o cabo de massa a pecga a soldar com o grampo
de trabalho.

Instale o elétrodo adequado no suporte do elétrodo.
Ligue a maquina de soldar.

Definir o modo de soldadura para SMAW.

Defina os parametros de soldagem.

A maquina de soldar esta pronta a soldar.

Aplicando os principios de Saldde e Seguranga no
trabalho em soldadura, é possivel iniciar a soldadura.

Funcgdes que podem ser definidas pelo utilizador:
e Corrente de soldadura
e Dinamica do arco POTENCIA DO ARCO

Processo de soldadura GMAW, FCAW

O QUICKMIG® 250, QUICKMIG® 300 pode ser utilizado
para os processos de soldadura GMAW, FCAW-GS,
FCAW-SS.

NOTA: O processo de soldadura FCAW-SS é possivel
apenas no Modo Manual.

No QUICKMIG® 250, o QUICKMIG® 300 podem ser
definidos:

e Velocidade de alimentagao do fio WFS

A tenséo de soldadura

Tempo de burnback

Acionar WFS

2-Passos/4-Passos

Polarizagdo DC+/DC-

Indutancia

Portugués
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Preparacao da maquina para os
processos de soldadura GMAW e FCAW.

Procedimento de soldadura no processo GMAW ou

FCAW:

o Determine a polaridade do fio para o fio a utilizar.
Procure estas informagdes nos dados do fio.

e Ligue a saida da pistola com arrefecimento a gas para
processo GMAW/FCAW a tomada Euro [1].

e Dependendo do fio utilizado, ligue o cabo de massa a
tomada de saida [3] ou [4]. Consultar a Tabela 2.

Tabela 2
Tomada de saida
Terminal de Mudanga 3]
x de Polaridade [2]
I-IQJ ($)
<nr. © Cabo de massa [4] —
z
Terminal de Mudanga
_| —
o= de Polaridade [2] 31
a
(8}
o
Cabo de massa [4] +

e Ligue o cabo de massa a pega a soldar com o grampo
de trabalho.

¢ Instale o fio adequado.

Instale o rolo de acionamento adequado.

Tenha o cuidado de verificar, se necessario (processos

GMAW, FCAW-GS), se a protegao de gas foi ligada.

Ligue a maquina.

Prima o Interruptor de alimentagao de fio em frio (Cold

Inch Switch) para alimentar o fio através do alinhador

da pistola até o fio sair pela extremidade roscada.

Cologque uma ponta de contacto adequada.

Verifique o caudal de gas com o comutador Gas Purge

(Purga de gas) [12] — processo GMAW e FCAW-GS.

Feche o painel lateral esquerdo.

Definir o modo de soldadura para GMAW.

A maquina de soldar esta pronta a soldar.

Aplicando os principios de Saude e Seguranga no

trabalho em soldadura, é possivel iniciar a soldadura.
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Processo de soldadura GMAW em modo A tensao de soldadura de saida 6tima é automaticamente
sinérgico definida pela maquina ao alterar a velocidade de

L - L. alimentagao do fio m/min ou o valor da corrente de saida
No modo sinérgico, a tenséo aos bornes de carga ndo é

. N em A, dependendo do ponto de trabalho selecionado. O
regulada pelo utilizador. A tens&o aos bores de carga quadro 3 abaixo mostra todos os programas de soldadura
correcta é regulada pelo software da maquina. sinérgica disponiveis.

Tabela 3
Diametro do fio Tipo de fio Material do fio Tipo de gas
Fe CO:
Al MIX
Ss Ar
Solido CO2
Solido CO2
Solido CO2
Solido CO2
Solido CO2
Solido MIX
Solido MIX
Solido MIX
Solido MIX
Solido MIX
Solido MIX
Solido MIX
Solido MIX
Solido MIX
0,8 Arames tubulares CO2
0,9 Arames tubulares CO2
1,0 Arames tubulares CO2
1,2 Arames tubulares CO2
0,8 Arames tubulares MIX
0,9 Arames tubulares MIX
1,0 Arames tubulares MIX
1,2 Arames tubulares MIX
1,0 Solido Ar
1,2 Solido Ar
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Carregar o fio do elétrodo

Dependendo do tipo de bobina de fio, pode ser instalado
no suporte da bobina de fio sem adaptador ou instalado
com adaptador aplicavel que deve ser adquirido
separadamente (ver capitulo "Acessorios").

& AVISO

Desligue a corrente de entrada (OFF) na fonte de
alimentacdo da soldadura antes de colocar ou mudar a
bobina de fio.

Desligue a maquina.

Abra a cobertura lateral da maquina.

Desaperte a contraporca da manga.

Coloque a bobina com o fio na manga de modo que a

bonina rode para a esquerda quando o fio entra no

alimentador de fio.

e \Verifique se a cavilha de fixagdo da bobina entra no
orificio de encaixe na bobina.

e Aperte a capsula de fixagdo da manga.
Coloque o rolo de fio usando o sulco adequado
correspondente ao didmetro do fio.

e Liberte a extremidade do fio e corte a extremidade
dobrada tendo o cuidado de nao deixar rebarba.

e O dispositivo esta adaptado para bobina maxima de

300 mm

A\ aviso

A extremidade afiada do fio pode magoar.

e Rode a bobina do fio para a esquerda e enfie a
extremidade do fio no alimentador de fio até a tomada
Euro.

o Ajuste devidamente a forca do rolo de pressdo do
alimentador do fio.

Ajustes do binario do travao da manga
Para evitar o desenrolamento espontédneo do fio de
soldadura, a manga dispde de um travao.

O ajuste pode ser feito rodando o respetivo parafuso Allen
M8, que se encontra no interior da estrutura da manga
depois de soltar a capsula de fixagdo da manga.

Figura 6

31. Céapsula de fixagao.
32. Parafuso Allen M8 de ajuste.
33. Mola de pressao.

Rodando o parafuso Allen M8 para a esquerda aumenta a
tens&o da mola e permite aumentar o binario do travéao.

Rodando o parafuso Allen M8 para a direita diminui a
tensdo da mola e permite diminuir o binario do travao.

Depois de concluido o ajuste, deve voltar a colocar a
capsula de fixagao.

Portugués
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Ajuste da forga do rolo de pressao

O brago de pressao controla a grandeza da forga que os
rolos de acionamento exercem sobre o fio.

A forca de pressdo é ajustada rodando a porca de
regulagéo para a direita para aumentar a forga, ou para a
esquerda para diminuir a forgca. O ajuste adequado do
braco de pressao proporciona os melhores resultados de
soldadura.

A\ AVISO

Se a pressao do rolo for demasiado baixa, o rolo desliza
sobre o fio. Se a pressao do rolo for demasiado elevada, o
fio pode sofrer deformagdo, o que cria problemas de
alimentacdo na pistola de soldadura. A forga de pressao
deve ser devidamente regulada. Diminua lentamente a
for¢a de pressao até o fio comecar a deslizar no rolo de
acionamento e de seguida aumente ligeiramente a forca
dando uma volta a porca de regulagao.

Introducao do fio do elétrodo no

macarico de soldadura

o Desligue a maquina de soldar.

e Dependendo do processo de soldadura, ligue a pistola
adequada a tomada Euro, fazendo corresponder os
parametros especificados da pistola e da maquina de
soldar.

e Retire 0 bico da pistola e a ponta de contacto ou a
capsula de protecdo e a ponta de contacto.
De seguida, endireite a pistola.

Ligue a maquina de soldar.

e Prima o Interruptor de alimentagao de fio em frio (Cold
Inch Switch) para alimentar o fio através do alinhador
da pistola até o fio sair pela extremidade roscada.

e Quando se solta o gatilho, a bobina de fio ndo deve

desenrolar.

Ajuste o travao da bobina de fio em conformidade.

Desligue a maquina de soldar.

Cologue uma ponta de contacto adequada.

Dependendo do processo de soldadura e do tipo de

pistola, cologue o bico (processo GMAW) ou a capsula

de protecéo (processo FCAW).

A\ aviso
Tenha o cuidado de manter as m&os e os olhos longe da
extremidade da pistola enquanto o fio estd a sair da
extremidade roscada.
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Mudanca dos rolos de acionamento

A\ aviso
Desligue a corrente de entrada da fonte de alimentacéo da
soldadura antes de colocar ou mudar os rolos de
acionamento.

QUICKMIG® 250, QUICKMIG® 300 esta equipado com
rolo de acionamento V0.8/V1.0 para fio de ago. Para
outros tipos de fio ou / e didmetro, o kit de rolos de
transmissdo adequado pode ser encontrado no capitulo
"Acessorios" e seguir as instrugoes:
¢ Desligue a corrente de entrada.
Desbloqueie 2 rolos rodando 2 Quick-Change Carrier
Gear [38].
e Solte as alavancas dos rolos de pressao [39].
Troque os rolos de acionamento [37]
correspondentes ao fio utilizado.

A\ AVISO

Verifique se o alinhador da pistola e a ponta de contacto
sdo de um tamanho que corresponda ao tamanho de fio
selecionado.

pelos

&AVISO

Para fios de didmetro superior a 1,6 mm, devem ser
mudadas as seguintes pecas:

e O tubo guia da consola de alimentagao [35] e [36].

e O tubo guia da tomada Euro [34].

e Bloqueie 2 novos rolos rodando 2 Quick-Change
Carrier Gear [38].

e Introduza o fio através do tubo guia, sobre o rolete e o
tubo guia da tomada Euro no alinhador da pistola.
E possivel empurrar o fio manualmente alguns
centimetros para dentro do alinhador, devendo a
alimentagao fazer-se facilmente e sem forgar.

e Bloqueie a alavanca do rolo de presséao [39].

Figura 7
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Conexao de gas

Uma garrafa de gas tem ser instalada com um regulador
de caudal adequado. Depois de instalada com seguranca
uma garrafa de gas com um regulador de caudal, ligue o
tubo de gas que vai do regulador ao conector da entrada
do gas na maquina.

A\ aviso
A maquina de soldar comporta todos os gases de protecao
adequados incluindo diéxido de carbono, argon e hélio a
uma pressao maxima de 5,0 bar.

Transporte e Elevacao

B A\ aviso

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

l.!
@0

Figura 8

Durante o transporte e a elevagdo com uma grua cumpra

as seguintes regras:

o A fonte de alimentag&o néo inclui o olhal que pode ser
usado para transportar ou elevar a maquina.

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

e Para elevar e transportar use uma travessa e no
minimo duas correias.

e Elevar apenas a fonte de alimentagdo sem garrafa de
gas, refrigerador e alimentador de fio ou/e qualquer
outro acessorio.
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Manutencgao

A\ aviso
Para qualquer operagdo de reparagdo, modificagdo ou
manutengdo, recomendamos que contacte o Centro de
assisténcia técnica mais proximo ou a Lincoln Electric.
As reparagdes e modificagdes executadas por um centro
de assisténcia ou pessoal ndo autorizados anulam o efeito
e a validade da garantia do fabricante.

Qualquer dano notavel deve ser reportado imediatamente
e reparado.

Manutencao de rotina (todos os dias)

o Verifique o estado do isolamento e das ligagbes dos
cabos de massa e do cabo de alimentagéo. 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 condigdo 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.

Manutencgao periodica (a cada 200 horas de trabalho

mas raramente ndao mais do que uma vez por ano)

e Realize a manutengao de rotina e adicionalmente:

e Mantenha a maquina limpa. Usando um compressor (e
baixa presséo), 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 manutencéo pode variar de
acordo com o ambiente de trabalho onde a maquina esta
localizada.

A\ AVISO

Nao toque em pegas com corrente elétrica.

A\ aviso
Antes de retirar a maquina de soldar, esta tem de ser
desligada e o cabo de alimentagéo tem de ser desligado
da tomada de corrente.

A\ AVISO

A fonte de alimentagdo deve ser desligada da maquina
antes de cada manutengdo e servico. Apds cada
reparagdo, realize testes apropriados para garantir a
seguranga necessaria.
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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 poderédo
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
posicdo de garantir esses conselhos e ndo aceita
responsabilizagéo relativamente a tais informagbes ou
conselhos. Declinamos explicitamente qualquer garantia
de qualquer tipo, incluindo garantia de adequagcdo ao
objetivo pretendido pelo cliente, relativamente a tais
informagdes ou conselhos. Como consideragédo pratica,
declinamos também qualquer responsabilidade
relativamente a atualizagdo ou corregdo de tais
informagdes ou conselhos depois de fornecidos, e o
fornecimento de informagbes ou conselhos nao cria,
expande nem altera qualquer garantia relativamente a
venda dos nossos produtos.

A Lincoln Electric € um fabricante responsavel, mas a
selecdo 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 aplicacdo destes tipos de métodos de fabrico e
requisitos de servigo.

Sujeito a alteragdes — Esta informagédo €& precisa de
acordo com os nossos melhores conhecimentos na altura
da impressdo. Consulte www.lincolnelectric.com para
obter informacgdes atualizadas.
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REEE

07/06

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

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

(REEE) e respetiva aplicacdo em conformidade com as legisla¢cdes 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 aprovados junto do
. nosso representante local.

Ao cumprir esta Diretiva Europeia, esta a proteger o ambiente e a sadde humanal!

Pecas Sobressalentes

12/05

¢ Instrugbes de consulta da lista de pecgas

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

e Use ailustracéo da pagina relativa a instalacdo e a tabela abaixo, para determinar a localizagéo da pega para o codigo
especifico a sua maquina.

e Use apenas as pegas com a marcagao "X" da coluna sob o numero de coluna referido na pagina relativa a instalagéo
(# indica uma alteragdo a esta publicagio).

Primeiro, leia as instrucdes de consulta da lista de pecas acima e depois consulte 0 manual de "Pecas Sobressalentes"
fornecido com a maquina, que possui referéncias cruzadas de pegas com imagens descritivas).

Localizagao das lojas de assisténcia autorizada

09/16
e Em caso de reclamacéo 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 Ligacoes Elétricas

Consulte 0 manual de "Pegas Sobresselentes" fornecido com a maquina.
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Acessorios

OPGOES E ACESSORIOS
SUPORTE DE ELETRODO 300 A/50 MM?, X=5 (5 M) OU X=10 (10 M)
SUPORTE DE ELETRODO 400 A/70 MM?, X=5 (5 M) OU X=10 (10 M)

E/H-300A-50-XM
E/H-400A-70-XM

K10158-1

ADAPTADOR PARA BOBINA DE TIPO S300

K10158

ADAPTADOR PARA BOBINA 300 MM

R-1019-125-1/08R

ADAPTADOR PARA BOBINA 200 MM

KIT DE ROLO PARA FIOS SOLIDOS

KP69025-0608

ROLO DE ACIONAMENTO SOLIDO 0,6/0,8

KP69025-0809

ROLO DE ACIONAMENTO SOLIDO 0,8/0,9

KP69025-0810

ROLO DE ACIONAMENTO SOLIDO 0,8/1,0

KP69025-1012

ROLO DE ACIONAMENTO SOLIDO 1,0/1,2

KP69025-1216

ROLO DE ACIONAMENTO SOLIDO 1,2/1,6

KIT DE ROLO PARA FIOS DE ALUMINIO

KP69025-0608A

ROLO DE ACIONAMENTO EM ALUMINIO 0,6/0,8

KP69025-0809A

ROLO DE ACIONAMENTO EM ALUMINIO 0,8/0,9

KP69025-1012A

ROLO DE ACIONAMENTO EM ALUMINIO 1,0/1,2

KP69025-0810A

ROLO DE ACIONAMENTO EM ALUMINIO 0,8/1,0

KP69025-1216A

ROLO DE ACIONAMENTO EM ALUMINIO 1,2/1,6

KIT DE ROLO PARA FIOS FLUXADOS

KP69025-0608R

ROLO DE TRANSMISSAO DE ARAMES TUBULARES 0,6/0,8

KP69025-0809R

ROLO DE TRANSMISSAO DE ARAMES TUBULARES 0,8/0,9

KP69025-1012R

ROLO DE TRANSMISSAO DE ARAMES TUBULARES 1,0/1,2

KP69025-0810R

ROLO DE TRANSMISSAO DE ARAMES TUBULARES 0,8/1,0

KP69025-1216R

ROLO DE TRANSMISSAO DE ARAMES TUBULARES 1,2/1,6

LINC GUN™

W10429-24-3M

PISTOLA MIG COM REFRIGERAGAO AAR LGS2 240 G-3.0M

W10429-24-4M

PISTOLA MIG COM REFRIGERAGAO AAR LGS2 240 G-4.0M

W10429-24-5M

PISTOLA MIG COM REFRIGERAGAO AAR LGS2 240 G-5.0M

W10429-25-3M

PISTOLA MIG COM REFRIGERAGAO AAR LGS2 250 G-3.0M

W10429-25-4M

PISTOLA MIG COM REFRIGERAGAO AAR LGS2 250 G-4.0M

W10429-25-5M

PISTOLA MIG COM REFRIGERAGAO AAR LGS2 250 G-5.0M

W10429-36-3M

PISTOLA MIG COM REFRIGERAGAO AAR LGS2 360 G-3.0M

W10429-36-4M

PISTOLA MIG COM REFRIGERAGAO AAR LGS2 360 G-4.0M

W10429-36-5M

PISTOLA MIG COM REFRIGERAGAO AAR LGS2 360 G-5.0M
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