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OBRIGADO por ter escolhido os produtos de QUALIDADE da Lincoln Electric!

o Verifique se o equipamento e a embalagem estado isentos de danos. Qualquer reclamacéo relativa a danos materiais
no transporte devera ser comunicada imediatamente ao revendedor.

e Para futura referéncia, registe a seguir as informagbes para identificacdo do seu equipamento. O Modelo,
0 Cddigo e o Numero de Série podem ser encontrados na chapa de caracteristicas da maquina.

Modelo:
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Especificagcoes Técnicas

NOME iNDICE
PRESTOTIG 315 AC/DC W000403603
ENTRADA
Tensao de Entrada U+ Classe CEM Frequéncia
230 -400 VCA + 15% A 50/60 Hz
doanha Modo 35% 60% 100% o mperagem PFmax
STICK 9,1 kW 8,8 kW 7 kW
TIG CC 8,8 kW 6,3 kW 4,9 kW
230 VCA 274 A 0,94
STICK CA 9,6 kW 8,3 kW 6,9 kW
TIGCA 8,2 kW 6,2 kW 4,8 kW
STICK 9,1 kW 8,7 kW 7 kW
TIG CC 8,8 kW 6,3 kW 4,9 kW
400 VCA 16 A 0,91
STICK CA 9,6 kW 8,4 kW 6,8 kW
TIG CA 8,2 kW 6,2 kW 4,8 kW
SAIDA NOMINAL
Corrente de saida I2 Tensao de saida U2
Ciclo de funcionamento a % Ciclo de funcionamento a %
(baseado num periodo de 10 min.) (baseado num periodo de 10 min.)
doana Modo 35% 60% 100% 35% 60% 100%
STICK CC 250 A 240 A 200 A 30V 296V 28V
230/400 VCA TIGCC 300 A 240 A 200 A 2V 19,6 V 18V
trifasica STICK CA 270 A 240 A 200 A 30,8V 29,6V 28V
TIG CA 300 A 240 A 200 A 2V 19,6 V 18V
GAMA DE SAIDA
Intervalo de corrente de soldadura Tensao em circuito aberto OCV Uo
2-300A 90 vCC
CABO DE ENTRADA E FUSIVEIS RECOMENDADOS
Amperagem de Fusivel (acgao retardada) ou Disjuntor Cabo de corrente de entrada
16 A a400 VCA—-32 A a 230 VCA 4x4 mm?
DIMENSOES E PESO
Altura Largura Comprimento Peso liquido
545 mm 290 mm 670 mm 42 kg
OUTROS
Temp_eratura Temperatura _Humidade df . Grau de protecgdo
de Funcionamento de Armazenamento Funcionamento (t=20 °C)
-10°C a +40°C -25°C a55°C Nao aplicavel 1P23
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Informagdes sobre o projeto ECO

O equipamento foi concebido para estar em conformidade com a Diretiva 2009/125 / EC e a Regulamentagéo 2019/1784 /

UE.

Eficiéncia e consumo de energia em inatividade:

Eficiéncia no consumo maximo de

indice Nome poténcia de saida no modo ELETRODO

DC / consumo de energia em inatividade

Modelo equivalente

W000403603 | PRESTOTIG 315 AC/DC 81% / 25W

Nenhum modelo equivalente

Poténcia de saida mais elevada em ELETRODO AC = 7,76 kW

Poténcia de saida mais elevada em ELETRODO DC = 7,42 kW

*Medida no modo ELETRODO DC 250A/30V

O estado de inativo ocorre nas condigbes especificadas da tabela abaixo

ESTADO DE INATIVO
Estado Presencga
Modo MIG
Modo TIG X
Modo STICK X
Depois de 30 minutos sem trabalhar X
Ventilador desligado X

O valor da eficiéncia e do consumo no estado de inativo foi medido pelo método e condigbes definidas na norma de
produto EN 60974-1: 20XX.

O nome do fabricante, o nome do produto, o numero de cédigo, o niumero do produto, 0 niumero de série e a data de
fabrico podem ser lidos na placa de identificagéo.

Onde:
1-
2-
3-
4-
5-

[ XXXXXXX
XXXXXXXXXX —
31—

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

el

P1|YY | MM| XXXXX

Nome e endereco do fabricante

Nome do produto

Numero do cédigo

Numero do produto

Numero de série

5A- pais de fabrico

5B- ano de fabrico

5C- més de fabrico

5D- numero progressivo diferente para cada maquina
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Utilizacao tipica de gas para equipamentos MIG/MAG:

. Diametro | Eletrodo DC positivo | Alimentagdo do Fluxo de
Tipo de - " . = .
material do fio Corrente |Voltagem fIO- Gas de protecao gas

[mm] [A] V] [m/min] [/min]
Carbono, agode| 9. 14 | 95:200 | 18+22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
baixa liga
Aluminio 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Aco inoxidavel . . . ) Ar98%, 022% / .
austenitico 08+16 85+ 300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% COz2 2,5% 14+16
Liga de cobre 0,9+1,6 175 = 385 23+ 26 6-11 Argon 12+ 16
Magnésio 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Processo Tig:

No processo de soldadura TIG, o uso de gas depende da area da segdo transversal do bico. Para magaricos usadas com
frequéncia:

Helium: 14-24 I/min.
Argon: 7-16 I/min.

Aviso: O causal de ar excessivo causa turbuléncia no fluxo do gas, que pode aspirar a contaminagdo atmosférica para o
banho de soldadura.

Aviso: Um vento cruzado ou um movimento de tiragem pode interromper a cobertura do gas de protecdo, para economizar
0 gas de protegao utilize uma barreira para bloquear o fluxo de ar.

ﬁ Final da vida util

No final da vida util do produto, ele deve ser descartado para reciclagem de acordo com a Diretiva 2012/19 / UE (WEEE);
informagdes sobre o eliminagdo do produto e a Matérias-Primas Criticas (CRM/ Critical Raw Material), presente no produto,
podem ser encontradas em https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx.
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Compatibilidade Electromagnética (CEM)

0111
Esta maquina foi concebida em conformidade com todas as directivas e normas relevantes. No entanto, ainda pode gerar
interferéncias electromagnéticas que podem afectar outros sistemas como os de telecomunicagdes (telefone, radio e
televisdo) ou outros sistemas de seguranca. Estas interferéncias podem causar problemas de seguranga nos sistemas
afectados. Leia e compreenda esta secgdo para eliminar ou reduzir a quantidade de interferéncias electromagnéticas
geradas por esta maquina.

Esta maquina foi concebida para funcionar num ambiente industrial. O operador tem de instalar e utilizar este

equipamento conforme descrito neste manual. Se forem detectadas interferéncias electromagnéticas, o

operador deve pér em pratica acgdes correctivas para eliminar estas interferéncias, se necessario, com a

assisténcia da Lincoln Electric. Este equipamento cumpre com a norma IEC 61000-3-12 desde que a
poténcia de curto-circuito Ssc seja igual ou superior a 2227 kVA no ponto de interface entre a alimentacédo do utilizador e o
sistema publico. E da responsabilidade do instalador ou utilizador do equipamento, garantir, consultando se necessario o
operador da rede de distribuicdo, que o equipamento apenas € ligado a alimentagdo com poténcia de curto-circuito Ssc
igual ou superior a 2227 kVA.

Antes de instalar a maquina, o operador deve verificar se ha algum dispositivo na area de trabalho que possa funcionar
anomalamente devido as interferéncias electromagnéticas. Deve ter-se em atengdo o que se segue.

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

Equipamento de controlo e seguranga de processos industriais. Equipamento de calibragem e medicéo.

Dispositivos médicos individuais como pacemakers e aparelhos auditivos.

Verificar a imunidade electromagnética de equipamento em operagéo na area de trabalho ou perto desta. O operador
deve ter a certeza de que todos os equipamentos na area de trabalho sdo compativeis. Tal podera exigir medidas de
protecgdo suplementares.

o As dimensdes a considerar para a area de trabalho dependem das instalagdes e de outras actividades realizadas.

Observe as directrizes que se seguem para reduzir as emissodes electromagnéticas da maquina.

e Ligue a maquina a alimentagdo eléctrica de acordo com este manual. Se houver interferéncias, pode ser necessario
adoptar precaugdes suplementares, tais como a filtragem da alimentacao eléctrica.

e Os cabos de saida devem ser mantidos o mais curtos possivel e posicionados em conjunto. Se for possivel, ligar a
peca de trabalho a terra para reduzir as emissdes electromagnéticas. O operador tem de verificar se a ligagéo da peca
de trabalho a terra ndo causa problemas nem condigbes de funcionamento inseguro para pessoas e equipamento.

e A blindagem de cabos na area de trabalho pode reduzir as emissbes electromagnéticas. Tal podera ser necessario
para aplicagbes especiais.

/A aviso

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

> /NS
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Seguranga

01/11

& AVISO

Este equipamento deve ser usado por pessoas qualificadas. Os procedimentos de instalagdo, operagdo, manutengao e
reparagéo devem ser realizados somente por pessoas qualificadas. Antes da utilizagdo do equipamento, este manual deve
ser lido e compreendido na integra. O incumprimento das instrugdes deste manual pode causar lesbes graves, morte ou
danos no equipamento. Leia e compreenda as explicacdes que se seguem sobre os simbolos de aviso. A Lincoln Electric
nao se responsabiliza por danos causados por uma instalagéo incorrecta, manutengao inadequada ou utilizagdo anormal.

AVISO: este simbolo indica que é necessario seguir as instrugdes para evitar lesbes graves, morte
ou danos no equipamento. Proteja-se a si proprio e a outrem da possibilidade de ferimentos graves ou
morte.

LER E COMPREENDER AS INSTRUCOES: antes deste equipamento ser utilizado, este manual deve
ser lido e compreendido na integra. A soldadura por arco pode ser perigosa. O incumprimento das
instrucdes deste manual pode causar lesdes graves, morte ou danos no equipamento.

POSSIBILIDADE DE MORTE POR CHOQUE ELECTRICO: o equipamento de soldadura gera altas
tensdes. Nao toque no eléctrodo, no grampo de trabalho nem em pegas de trabalho ligadas quando
0 equipamento esta ligado. Isole-se do eléctrodo, do grampo de trabalho e das pegas de trabalho ligadas.

EQUIPAMENTO ELECTRICO: antes de intervir neste equipamento, desligue a corrente de entrada
através do interruptor correspondente na caixa de fusiveis. Ligue este equipamento a terra em
conformidade com as normas eléctricas locais.

EQUIPAMENTO ELECTRICO: inspeccione regularmente os cabos de alimentagdo, do eléctrodo
e do grampo de trabalho. Se houver algum dano no isolamento, substitua imediatamente o cabo.
Nao coloque o suporte do eléctrodo directamente na mesa de soldadura nem em qualquer outra
superficie em contacto com o grampo de trabalho, para evitar o risco de igni¢do acidental do arco.

CAMPOS ELECTRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS: a passagem de corrente
eléctrica por um condutor gera campos electromagnéticos (EMF). Os campos EMF podem interferir com
alguns pacemakers, pelo que os soldadores que possuam um devem consultar um médico antes de
utilizar este equipamento.

CONFORMIDADE CE: este equipamento esta em conformidade com as directivas da Uni&o Europeia.

RADIACAO OPTICA ARTIFICIAL: de acordo com os requisitos da Directiva 2006/25/CE e da Norma EN
12198, o equipamento é da categoria 2. Este facto torna obrigatéria a adopgdo de Equipamentos de
Proteccéo Individual (EPI), dotados de filtro com um grau de protecgdo até um maximo de 15, como
estipulado pela Norma EN169.

FUMOS E GASES PODEM SER PERIGOSOS: a soldadura pode produzir fumos e gases nocivos para a
saude. Evite respirar estes fumos e gases. Para evitar estes perigos, o operador tem de utilizar ventilagéo
ou exaustéo suficientes para manter fumos e gases fora da zona de respiragéo.

RAIOS DA SOLDADURA POR ARCO PODEM QUEIMAR: se estiver a soldar ou a observar, use uma
mascara com um filtro e protec¢cdes adequados para proteger os olhos das faiscas e dos raios
da soldadura por arco. Use vestuario adequado em material ignifugo para proteger a sua pele e a dos
ajudantes. Proteja outras pessoas proximas com uma proteccdo ndo inflamavel adequada e alerte-
as para nao olharem nem se exporem ao arco.

Portugués
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FAISCAS DE SOLDADURA PODEM CAUSAR INCENDIO OU EXPLOSAO: elimine os riscos
de incéndio da area de soldadura e tenha um extintor sempre disponivel. As faiscas de soldadura
e os materiais quentes do processo de soldadura podem passar facilmente por pequenas fissuras
e aberturas para areas adjacentes. Ndo solde depdsitos, tambores, contentores ou outros materiais até
serem seguidos todos os procedimentos para assegurar a inexisténcia de vapores inflamaveis
ou toxicos. Nunca utilize este equipamento na presengca de gases ou vapores inflamaveis nem
de liquidos combustiveis.

MATERIAIS SOLDADOS PODEM QUEIMAR: a soldadura gera uma grande quantidade de calor.
Superficies e materiais quentes na area de trabalho podem provocar queimaduras graves. Use luvas e
alicates ao manusear ou deslocar materiais na area de trabalho.

EQUIPAMENTO COM PESO SUPERIOR A 30 kg: mova este equipamento com cuidado e com
a ajuda de outra pessoa. O levantamento de pesos pode ser perigoso para a sua saude fisica.

GARRAFA PODE EXPLODIR SE DANIFICADA: use apenas garrafas de gas comprimido com o gas de
proteccdo correcto para o processo usado e reguladores nas devidas condi¢cdes de funcionamento,
concebidos para o gas e pressdo de trabalho. Mantenha sempre as garrafas
em posicdo vertical, fixadas firmemente num suporte fixo. Ndo desloque nem transporte garrafas
de gas com a tampa de proteccdo retirada. Ndo permita o contacto do eléctrodo, suporte
do eléctrodo, grampo de trabalho ou de qualquer outra pega com corrente eléctrica com a garrafa.
As garrafas de gas tém de ser colocadas afastadas de areas onde possam estar sujeitas a danos fisicos
ou ao processo de soldadura, incluindo faiscas e fontes de calor.

CUIDADQO: a alta frequéncia usada para a ignicdo sem contacto com a soldadura TIG (GTAW), pode
interferir com a operacéo de equipamentos informaticos, centros de PED (processamento electrénico de
dados) e robds industriais insuficientemente protegidos, causando mesmo uma completa falha
do sistema. A soldadura TIG (GTAW) pode interferir com redes telefonicas electronicas e com
a recepgao de radio e televisao.

O RUIDO PRODUZIDO DURANTE A SOLDADURA PODE SER PREJUDICIAL: o arco de soldadura
pode causar ruido elevado de 85 dB num dia util de 8 horas. Os soldadores que operem maquinas
de soldadura estdo obrigados a usar protecgdo auditiva. Os trabalhadores estdo obrigados a
submeterem-se a exames e avaliagdes de factores nocivos para a saude.

MARCA DE SEGURANCA: este equipamento é adequado para fornecer energia para operagdes
de soldadura realizadas num ambiente com maior perigo de choque eléctrico.

O fabricante reserva-se o direito de efectuar alteracdes e/ou melhorias na concepg¢do sem simultaneamente actualizar o
manual de instrugdes.

Portugués
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Instrucoes de Instalacao e para o Operador

Descrigao geral

A maquina PRESTOTIG 315 AC/DC esta concebida para
executar os processos de soldadura SMAW e GTAW com
corrente CC e CA.

A unidade foi projectada para satisfazer sobretudo as
solicitagbes de GTAW tanto em CC como em CA: gracas
as opgdes de um menu avangado, qualquer soldador,
principiante ou especialista, pode ajustar os parametros
de soldadura para obter os melhores resultados.

Os paragrafos que se seguem demonstram como aceder
ao menu e quais 0s parametros que podem ser
configurados.

Leia toda esta secgdo antes da instalagdo ou utilizagdo
da maquina.

Localizagcao e Ambiente
Esta maquina vai trabalhar em ambientes agressivos. No
entanto, € importante que simples medidas preventivas
sejam seguidas de modo a assegurar a viabilidade do
equipamento e uma vida util longa.

e N&o 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, sem restricbes de
circulacdo de ar nas respectivas entradas e saidas.
Quando a maquina estiver ligada, ndo a cubra com
papel, tecido ou trapos.

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

e Esta maquina tem um rating de protecgdo IP23.
Mantenha-a seca, sempre que possivel, e ndo a
coloque em solo humido ou em pogas.

e A maquina deve ser mantida afastada de fora de
magquinas radiocomandadas. O funcionamento normal
pode afectar negativamente o funcionamento das
maquinas radiocomandadas, o que pode resultar em
ferimentos ou danos materiais. Leia a secgao sobre
compatibilidade electromagnética neste manual.

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

Ligacao da Alimentacao Eléctrica

Verifique a tensdo de alimentagdo, fase e frequéncia
fornecidos a esta maquina antes de a ligar. A tensédo de
alimentacdo admissivel esta indicada na secgdo de
especificacbes técnicas deste manual e na chapa de
caracteristicas da maquina. Verifique se a maquina esta
ligada a terra.

Certifique-se de que a quantidade de corrente disponivel
na ligagdo de entrada é adequada para o funcionamento
normal da maquina. A amperagem dos fusiveis e a
dimensdo dos cabos estdo indicadas na secgéo
"Especificagbes Técnicas" deste manual.

Portugués

As maquinas sao projectadas para operar com
motogeradores, desde que estes possam fornecer a
tensdo, frequéncia e poténcia adequadas, tal como
indicado na secgdo de "Especificagdes Técnicas" do
presente manual. A alimentagdo auxiliar do gerador deve
também cumprir as seguintes condic¢des:

400 VCA trifasica:

e Tenséo de pico VCA: abaixo de 670 V.

e Frequéncia VCA: de 50 a 60 Hz.

e Tensdo RMS da forma de onda da CA: 400 VCA
+15%.

230 VCA trifasica:

e Tenséo de pico VCA: abaixo de 410V.

e Frequéncia VCA: de 50 a 60 Hz.

e Tensdo RMS da forma de onda da CA: 230 VCA
1 15%.

E importante verificar estas condigdes, porque muitos
motogeradores produzem picos de alta tensdo. A
operacdo desta maquina com motogeradores que nio
reunam estas condicbes ndo é recomendada e pode
danificar a maquina.

Ligacoes de Saida

Para as ligagbes do cabo de soldadura é usado um
sistema de desconexdo rapida com fichas
Twist-Mate™. Consulte as seguintes secgbes para obter
mais informagbes sobre como ligar a maquina para a
operagao de soldadura manual com arco eléctrico (MMA)
ou soldadura TIG (GTAW).

macarico (para processo MMA

& Desconex3o rapida: conector de saida do
s % e GTAW) para o circuito de soldadura.

Desconexao rapida: conector de saida da
A—— |peca de trabalho para o circuito
de soldadura.

Soldadura Manual com Arco Eléctrico (MMA)

Esta maquina n&o inclui um kit de cabos de soldadura
MMA, mas este pode ser adquirido separadamente.
Consulte a secgdo de acessoérios para obter mais
informacoes.

Comece por determinar a polaridade correcta do
eléctrodo a ser utilizado. Consulte esta informagéo nos
dados do eléctrodo. Em seguida, ligue os cabos de saida
aos terminais de saida da maquina com a polaridade
seleccionada. Aqui € mostrado o método de ligagédo para
macarico.
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Ligue o cabo do eléctrodo ao terminal do macarico e o
grampo de trabalho ao terminal da pega de trabalho.
Insira o conector com a chave alinhando com a chaveta e
rodando aproximadamente %4 de volta no sentido horario.
N&o aperte demasiadamente.

A polaridade para Stick pode ser seleccionada entre
(CC+, CC-, CA) através da teclas e do menu do painel
dianteiro; ver abaixo.

Soldadura TIG (GTAW)
Esta maquina n&o inclui um magarico TIG necessario
para soldadura TIG, mas este pode ser adquirido
separadamente. Consulte a secgdo de acessorios para
obter mais informagdes.

Eoc[gﬁ\

Ligue o cabo do magarico
ao terminal do magcarico da
maquina e o grampo de
trabalho ao terminal da
peca de trabalho. Insira o
conector com a chave
alinhando com a chaveta e
rodando aproximadamente %4 de volta no sentido horario.
Nao aperte demasiadamente. Finalmente, ligue o tubo de
gas do magcarico TIG ao conector de gas (B) na parte da
frente da maquina. Se necessario, a embalagem inclui um
conector de gas adicional para o acessério na parte da
frente da maquina. De seguida, ligue o acessério na parte
de trds da maquina a um regulador de gas na garrafa de
gas utilizada. Na embalagem estdo também incluidos os
acessorios necessarios. Ligue o gatilho do magarico TIG
ao conector de gatilho (A) na parte da frente da maquina.

Soldadura TIG com um magarico refrigerado
a agua

E possivel aplicar a maquina uma unidade
de refrigeracao:

¢ COOLER+4

Se uma unidade COOLER acima indicada estiver ligada a
maquina, a mesma é Ligada (ON) e Desligada (OFF)
automaticamente para assegurar a refrigeracdo do
macarico. Quando se usa o modo de soldadura manual
com arco eléctrico (Stick), o refrigerador esta OFF.

Esta maquina nZo inclui um magarico TIG refrigerado,
mas este pode ser adquirido separadamente. Consulte a
secgdo de acessorios para obter mais informagdes.

/1 AvISO

A maquina esta dotada de uma ligagdo eléctrica para a
unidade COOLER na parte de tras. Esta tomada serve
APENAS para a ligagdo da unidade COOLER acima
indicada.

Portugués

/! Aviso

Antes de ligar a unidade de refrigeracdo a maquina e
coloca-la em funcionamento, leia e compreenda o Manual
de Instrugdes fornecido com a unidade de refrigeracao.

A\ aviso
Ligue e desligue o refrigerador com a unidade desligada.

Ligagao do Controlo Remoto

Consulte a seccdo de acessorios para obter
uma lista de controlos remotos. Se for
utilizado um controlo remoto, este vai ser
ligado ao conector na frente da maquina. A
maquina vai detectar automaticamente o
controlo remoto, ligar o REMOTE LED (led de controlo
remoto), e vai passar para o modo de controlo remoto. Na
seccdo seguinte encontram-se mais informagdes sobre
este modo de funcionamento.

LIGAGAO SEM FIOS

A unidade pode igualmente
gerir uma unidade remota
sem fios. Para aceitar esta
parte, deve ser colocado
na frente da unidade um
conector de alimentagao
auxiliar para alimentar o dispositivo sem fios. Este
conector

de alimentagao esta protegido por uma cobertura plastica.
Ver na secgdo acessorios mais detalhes sobre a
referéncia do elemento sem fios.

Painel traseiro

NAANNNANNAA

ﬂ:

A. Comutador e corrente: liga/desliga a corrente de
entrada da maquina.

B. Cabo de entrada: ligue-o a corrente.

C. Ventoinha: ndo coloque qualquer obstrugdo ou filtro
na entrada da ventoinha. A funcionalidade "F.A.N."
(Fan As Needed = ‘Tarrefecimento quando
necessario") DESLIGA/LIGA automaticamente a
ventoinha. Quando se LIGA a maquina, a ventoinha &
LIGADA apenas durante o periodo de arranque
(poucos segundos). A ventoinha arranca com as
operagbes de soldadura e continua a funcionar
enquanto a maquina estiver a soldar. Se a maquina
ndo soldar durante mais de 10 minutos, passa ao
Modo Ecolégico.
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Modo Ecologico

O Modo Ecoldgico é uma funcionalidade que coloca a
maquina numa condigao de stand-by:

e A saida esta desactivada

e Os ventiladores sdo desacelerados

e Apenas o LED Power ON permanece aceso (ON).
¢ No visor aparecem apenas tragos

Esta caracteristica reduz a quantidade de sujidade
que pode ser aspirada para dentro da maquina e o
consumo de energia.

Para restaurar a maquina, recomece a soldar, ou
prima o gatilho TIG, ou prima qualquer botdo no
painel dianteiro, ou rode o botéo do codificador.

NOTA: se uma unidade de refrigeracdo de magarico
COOLER TIG for ligada a maquina, a mesma é
LIGADA/DESLIGADA pela funcionalidade do Modo
Ecolégico também baseada na opgdo COOL. Ver
mais pormenores na sec¢ao do Menu SYS.

Modo de repouso

Decorridos 30 minutos sem soldar, a maquina entra
num modo de consumo muito reduzido de energia.
Todos os indicadores se apagam: s6 o Led de Power
ON fica intermitente.

Para restaurar a maquina, prima o gatilho, ou
pressione qualquer botao no painel dianteiro, ou rode
o bot&o do codificador.

O procedimento de saida demora 6-7s: depois deste
periodo, a unidade esta pronta a soldar.

D. Entrada de gas: conector para o gas de protecgédo
TIG. Use o conector fornecido para ligar a maquina a
linha da fonte de gas. A fonte de gas tem de ter um
regulador de pressdo e um medidor de caudal
instalados.

E. Tomada de alimentacdo eléctrica para COOLER:
tomada de 400 VCA. Ligue aqui a unidade de
refrigeracdo COOLER.

Portugués

Controlos e Caracteristicas

de Funcionamento

Arranque da maquina:

Quando a maquina & LIGADA, é executado um teste
automatico.

A maquina esta pronta a funcionar se no painel de
controlo dianteiro se acender o LED "Power ON", o LED
"A" (colocado ao centro do sinéptico) com um dos LED do
comando do "MODE" de soldadura. Esta é a condigado
minima: dependendo da selec¢do de soldadura, outros
LED podem estar ACESOS.

& -iv;-l@
AR

=

b

ON _fl' : nNo_
[ 1
OB \®)
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__SAFFRO PRESTOTIG 315 AC/DC

o2

Indicadores e Controlos do painel dianteiro

ON

Este LED pisca durante o arranque da maquina ou
durante o reinicio apés o modo de repouso e fica aceso
permanentemente quando a maquina esta pronta a
operar.

LED Power ON:

Se a protecgdo de carga maxima de tensédo de entrada
estiver activa, o LED Power ON comegca a piscar e surge
um codigo de erro nos visores. A maquina recomeca
automaticamente quando a tensdo de entrada regressar
ao intervalo correcto. Para obter mais informagoes,
consulte a secgdo Codigos de erro e Detecgéo e
resolugédo de problemas.

Se o gatilho é pressionado antes que a unidade esteja
pronta a soldar,ou apés completar a soldadura em modo
GTAW,0 led de ligar piscara em ritmo acelarado.Solte o
gatilho para restaurar o funcionamento normal.
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LED de remoto:

]

Este indicador acende-se quando um comando remoto
estiver ligado a maquina através do conector de controlo
remoto.

Se um comando remoto estiver ligado a maquina, o botdo
da Corrente de saida funciona de dois modos diferentes:
soldadura manual com arco eléctrico (STICK) e TIG:

e Modo STICK: com um comando remoto ligado, a
saida da maquina estd LIGADA. S&o permitidos um
Amptrol ou Pedal remotos (o gatilho é ignorado).

A ligacdo do comando remoto exclui o botdo de saida de
corrente da interface do utilizador da maquina. Através do
comando remoto, esta disponivel todo o intervalo da
corrente de saida.

e Modo TIG: no modo Localle remoto a saida da
maquina estd DESLIGADA. E necessario um gatilho

para activar a saida.
] «

TS

O intervalo da corrente de saida seleccionavel a partir do
comando remoto depende do botdo da corrente de saida
na interface do utilizador da maquina. Exemplo: se a
corrente de saida for regulada para 100 A com o bot&o da
corrente de saida da interface do utilizador da maquina, o
comando remoto ajusta a corrente de saida a partir de um
minimo de 5 A até um maximo de 100 A.

A corrente de saida definida pelo Botdo de Corrente de
Saida é mostrada, por 3 segundos, toda vez que o botdo
€ movido. Apds os 3 segundos, o valor exibido é a
selecgao atual do comando a distancia.

Pedal remoto: para uma utilizagéo correcta, & necessario
activar o "Menu GTAW" e o "Menu SYS” no menu de
configuragao:

e A sequéncia de 2 passos € automaticamente
seleccionada.

e As rampas de Subida/Descida e o Reinicio estdo
desactivados.

e As fungdes Spot, Duplo nivel e 4-passos ndo sao
seleccionaveis

(O funcionamento normal &

se desliga o comando remoto.)

restaurado quando
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LED térmico:

Este indicador acende-se quando a maquina estiver
sobreaquecida e a saida estiver desactivada. Isto
normalmente ocorre quando o ciclo de funcionamento da
maquina é ultrapassado. Deixe a maquina ligada para
permitir que os componentes internos arrefegcam. Quando
o indicador se desligar, € possivel retomar o

funcionamento normal.
Polaridade:

Este icone serve para configurar a polaridade do
processo utilizado: operagdes CC+, stick CA, CC- e TIG
CA.

NOTA: ao premir o botdo atribuido ao processo
POLARITY (POLARIDADE), a iluminagdo do icone
alterna entre a polaridade CC e CA.

Processo:

A funcgao deste icone é permitir ao utilizador configuraro
processo pretendido.

1. TIG de Alta Frequéncia

2. Lift-Start TIG

3. Stick — Modo suave (eléctrodos modelo 7018)

4. Stick — Modo rapido (eléctrodos modelo 6010)

NOTA: os parametros de controlo do arco, os de
arranque a quente e de forga do arco séo diferentes nos
dois modos stick. No menu SMAW, é possivel alterar o
diagrama de arranque a quente e de forga do arco.

NOTA: ao premir o bot&o atribuido a selecgdo PROCESS
(PROCESSO), é possivel alternar a iluminagéo do icone
da esquerda para a direita acompanhando a evolugéo
dos numeros.

Saida:

Esta seccdo esta preparada para permitir ao operador
configurar o método desejado para o controlo da saida.

1. 2-Passos

2. 4-Passos

3. ON: néo é necessario gatilho para iniciar.

Ao premir o botao atribuido & selecgdio OUTPUT (SAIDA),

€ possivel alternar a iluminagdo do icone da esquerda
para a direita.

Portugués



Forma da onda CA:

AUTO H:H:H:

<l

Estes icones permitem ao operador personalizar o
rendimento do arco para a soldadura TIG apenas na
polaridade CA.

Modo AUTO e Expert:

Por predefinigao, é o icone AUTO que se acende. Isto
significa que os pardmetros da forma da onda CA sé&o
geridos automaticamente dependendo da corrente de
soldadura. O Unico parametro disponivel é a Frequéncia
CA.

Frequéncia CA: esta fungdo controla a frequéncia da
forma de onda CA em ciclos por segundo.

Para activar o modo Expert:

e Prima duas vezes o botdo AC WAVESHAPE: o icone
AUTO comega a piscar e no visor surge a mensagem
AUTO ON.

Rode o codificador para seleccionar AUTO OFF

o Confirme a selecgdo premindo de novo o botdo AC
WAVESHAPE. O icone AUTO apaga-se e todos os
parametros AC WAVESHAPE ficam disponiveis.

Para regressar ao modo AUTO, execute de novo os
passos acima premindo varias vezes até o icone AUTO
comecar a piscar, e de seguida seleccione AUTO ON
com o codificador.

No modo Expert estdo disponiveis o0s seguintes

parametros:

1. Frequéncia CA: esta fungdo controla a frequéncia da
forma da onda CA em ciclos por segundo.

2. Equilibrio CA: equilibrio CA controla o tempo, em
percentagem, que a polaridade do eléctrodo é
negativa.

3. Compensacado negativa/positiva do eléctrodo: esta
fungdo controla a configuragdo da amperagem para
os lados negativo e positivo da onda quando a
soldadura TIG é executada em polaridade CA.

O ecrda de visualizagdo da tensdo apresenta uma

descricdo abreviada do icone seleccionado. O ecra de
visualizagdo da amperagem apresenta o valor a ajustar.

Portugués

11

Funcoes do sequenciador:

A
s/_l—l:_o/o__j 0, OI. S
o T Mo

S S

C el -

O sequenciador permite personalizar a operagdo de
soldadura TIG, quer em polaridade CA quer CC. Ao
premir o botdo "Sel", & possivel percorrer o grafico do
processo.

Pré-Fluxo: regula o tempo
@ de circulagao do gas
em segundos antes do inicio

do arranque do arco

Corrente de inicio:
a amperagem de
0 processo.

regula
inicio para

ro/ o~

Declive inicial: regula o tempo
em segundos para que
a corrente de inicio atinja uma
amperagem de funcionamento
normal.

Amperagem de funcionamento:
regula a amperagem permitida
para todo o processo de
soldadura.

Declive final: regula o tempo em

‘ segundos para que
a amperagem de funcionamento
desca para a corrente

#m :> .‘m\

de acabamento.

Corrente de acabamento: regula a
amperagem de acabamento para o

Lo /() processo.
Poés-fluxo: regula o tempo
de circulagdo do gas, em

segundos, depois de terminado o
arco.
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Funcdes do sequenciador de pulsacdo:

Tt

Percentagem da corrente de
pico: esta funcdo regula a
quantidade de tempo que a onda
0 de pulsacao passa na
configuragdo da corrente de pico.
E regulada em percentagem do
tempo total para o ciclo de
pulsagéo.

Pulsag6es por segundo: regula
0 numero total de ciclos de
pulsagéo por segundo.
Percentagem da corrente de
fundo: regula a amperagem de
fundo da onda de pulsagéo.
A amperagem de fundo
é regulada em percentagem
da corrente de pico.

Controlo da amperagem principal:

ol By
{ a
COBRN
O botdo de controlo da amperagem principal pretende

constituir um método rapido de selec¢do para ajustar a
configuragdo da amperagem principal. Esta funcéo
permite aos utilizadores sairem rapidamente da secgéo
do sequenciador da U/l, eliminando a necessidade de
percorrer todas as possiveis fungbes do sequenciador
para ajustar a amperagem principal ou sair do menu do
sequenciador.

Este botdo é também um comando multiusos: consulte na
seccao "Instrugdes de funcionamento" uma descrigao de
como usar este comando para seleccionar parametros.

Visores:

O visor direito apresenta a corrente de soldadura
predefinida (A) antes da soldadura e a corrente de
soldadura real durante a soldadura, e o visor esquerdo
mostra a tenséo (V) nos cabos de saida.

Um ponto a piscar em ambos os visores indica que o
valor mostrado é o valor médio da operagao de soldadura
anterior. Esta caracteristica mostra a média durante 5
segundos apos o final de cada soldadura.
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Se estiver ligado um comando remoto (o LED de remoto
estd ACESO), o visor esquerdo (A) indica o valor
predefinido e o valor real da corrente de soldadura na
sequéncia da instrugdo dada na descricdo "LED de
remoto" acima.

Os visores sdo utilizados para indicar, durante a
configuragdo de parametros, o nome e valor dos
mesmos. Sao igualmente utilizados para indicagdo do
menu e visualizagao dos codigos de erro.

Seleccdo de memoria:

A funcdo de memodria esta concebida para permitir ao
operador guardar até 9 procedimentos especificos de
soldadura. Este botao de memaria tem duas fungdes:

1. Guardar configuragdes da memoria

2. Chamar configuragbes da memoria.

Seleccionar_funcdes da memdria: ao premir o botdo
memoria, o utilizador pode alternar entre "guardar" uma
memoria, "chamar” uma memoria ou trabalhar sem usar
uma configuracdo de memoria.

1. Premindo 1 vez o icone "M", acende-se o icone
SAVE.

Premindo 2 vezes o icone "M", o icone RECALL
acende-se.

3. Premindo 3 vezes o icone e os visores desligam-se.

N

Guardar configuracdes da memoria:

Para guardar as configuragbes do processo numa
memoria € necessario em primeiro lugar premir o botéo
de memoria para realgar o icone "memory save" (guardar
memoria). Uma vez realgado, o icone no ecrd acende-se
para indicar que este nimero se pode alterar rodando o
botdo de controlo abaixo, e os medidores de tensao e
amperagem indicam "MEM SET". Uma vez seleccionada
a localizagdo da memoaria pretendida usando o botédo de
controlo, se premir e mantiver premido o botdo de
memoria durante 3 segundos as configuragbes sao
guardadas nessa localizagdo. Durante o periodo de
fixagdo de 3 segundos, o icone "memory save” acende-
se. Decorridos 3 segundos, os visores apresentam "MEM
SAVE".

OPERAGAO:

1.) Prima o botdo Memory para realgar o icone "Memory
Save”;

2)) Rode o Botdo de controlo para seleccionar a
localizagdo da memdria;

3.) Prima e mantenha premido o botdo Memory durante 3
segundos.
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Chamar configuracdes da meméoria:

Para chamar configuragbes do processo €& preciso
comegar por premir o botdo da memdria para que o icone
"memory recall” fique realgado. Depois de realgado, o
namero no ecra acende-se para indicar que este nimero
pode ser alterado rodando o botdo de controlo abaixo, e
nos medidores de tensdo e amperagem aparece "MEM
RECL”". Depois de seleccionado o local pretendido da
memoria usando o botdo de controlo, se pressionar e
mantiver

o botdo de memdria durante 3 segundos acede as
configuragdes a partir daquele local.

Durante o periodo de 3 segundos, o icone "memory
recall” acende-se. Apds os 3 segundos, surge no visor
"RECL MEM”

OPERACAO:

1.) Prima o botdo Memory para realgar o icone "Memory
Recall”.

2.) Rode o Botao de controlo para seleccionar o local da
memodria.

3.) Prima e mantenha premido o botdo Memory durante 3

segundos.
10 _
Jin

Esta unidade possibilita uma configuragdo avangada
dividida em 3 menus:

Menu:

1.) Prima e mantenha @ durante 5 segundos para
aceder ao menu de configuragdo "GTAW".

2.) Prima e mantenha UL qurante 5 segundos para
aceder ao menu de configuragéo "SMAW".

3.) Prima e mantenha @ + JUUL durante 5 segundos
para aceder ao menu de configuragéo "SYS".

4.) Depois de ter entrado num dos trés menus, "GTAW”,
"SMAW” ou "SYS”, a evolugdo nos menus faz-se

premindo

Se pretender retroceder, prima Jinn
5.) As alteragbes aos itens dos menus podem fazer-se
77
[ o 1
\ J
usando o bot&o de controlo ™ ¢,
6.) Depois de alterar um item, pode guardar a alteragédo

premindo @ ou .
7.) E possivel sair de cada menu premindo
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Instrugdes de funcionamento

Soldadura CC Stick (SMAW)
Para iniciar o processo de soldadura DC Stick:

1.) Configurar polaridade
2.) Para seleccionar soldadura Stick:
Processo {

Visualizagao

Prima MODE varias vezeé até o LED acima acender

L.m (o led ON) esta aceso.

Quando a posicao Stick estiver seleccionada, podem ser

activadas as seguintes funcionalidades:

e Arranque a quente: trata-se do aumento temporario
na corrente de saida durante o inicio do processo de
soldadura manual com arco eléctrico. Isto ajuda a
iniciar o arco rapidamente e em seguranca.

e Antiaderéncia: esta € uma fungdo que diminui a
corrente de saida da maquina para um nivel baixo,
quando o operador comete um erro e cola o eléctrodo
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.

e Forga do arco auto-adaptativa: esta fungdo aumenta
temporariamente a corrente de saida, € usada para
eliminar ligagdes intermitentes entre o eléctrodo e o
banho em fusdo que ocorre durante a soldadura
manual com arco eléctrico normal.

Esta € uma caracteristica de controlo activo que
garante uma melhor combinagdo entre a estabilidade
do arco e a presencga de salpicos. A fungao de "forga
do arco auto-adaptativa" é automatica e de multinivel
em vez de uma regulagdo fixa ou manual: a sua
intensidade depende da tensdo de saida e é
calculada em tempo real pelo microprocessador onde
também estdo mapeados os niveis da forca do arco.
O controlo mede constantemente a tensdo de saida e
determina a quantidade de corrente de pico a ser
aplicada; esse valor € o suficiente para diminuir o
pingo de metal que esta a ser transferido do eléctrodo
para a peca de trabalho, para garantir a estabilidade
do arco, mas nao demasiado alta para evitar salpicos
em torno do banho em fuséo. Isto significa:

e Prevengao de aderéncia eléctrodo/peca

de trabalho, também com correntes baixas.
e Redugéo de salpicos.

As operagdes de soldadura sao simplificadas e as juntas

soldadas também tém melhor aspecto, mesmo nao sendo
escovadas depois da soldadura.
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No modo Stick, estdo disponiveis duas configuragdes

diferentes, que estdo completamente separadas na

configuragéo do processo:

e SOFT Stick: para uma soldadura com presenca de
poucos salpicos.

e CRISP Stick (predefinicdo de fabrica): para uma
soldadura agressiva com aumento da estabilidade do
arco.

Por predefinigdo, a polaridade ¢ CC+. Para mudar para
CC- consulte a secgao de operagdes do menu SMAW.
Consulte o menu SMAW para alterar o valor
de arranque a quente e forga do arco.

Soldadura CA Stick
Para comecar o processo de soldadura Stick CA:

3.) Configurar polaridade
4.) Para seleccionar soldadura Stick:
Processo ' Visualizacao

Prima MODE varias vezes até o LED acima acender

[.]II (o led ON) esta aceso.

A forma da onda da corrente de saida é uma corrente
sinusoidal de 60 Hz com um equilibrio de 50% sem
compensacao. Nao é possivel alterar qualquer parametro
da onda CA.

Soldadura GTAW
Soldadura TIG CC
Para iniciar o processo de soldadura Tig CC:

5.) Configurar polaridade
6.) Para seleccionar soldadura TIG:
Processo Visualizagao

: ' HF
Prima MODE varias vezes até o LED acima acender

Led 2T ﬁ aceso por predefinigao.
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LIFT TIG

Quando o botéo de presséo de modo esta na posigéo Lift
TIG, a maquina esta pronta para a soldadura Lift TIG. Lift
TIG &€ um método de comegar a soldadura TIG
comegando por pressionar o eléctrodo do magarico TIG
na peca de trabalho de modo a criar um curto-circuito de
baixa corrente. Quando o eléctrodo € levantado da peca o
arco TIG comecga.

HF TIG

Quando o botéo de pressao de modo esta na posigdo HF
TIG, a maquina esta pronta para a soldadura HF TIG.
Durante o modo HF TIG, o arco TIG inicia-se por HF sem
pressionar o eléctrodo contra a pega de trabalho. A HF
usada para iniciar o arco TIG permanece ligada durante 3
segundos; se 0 arco ndo se iniciar neste limite temporal, a
sequéncia do gatilho tem de ser reiniciada.

NOTA: a intensidade de arranque HF é ajustada pela
dimensdo e pelo tipo de tungsténio, que se pode
seleccionar no menu GTAW.

Soldadura TIG CA
Para iniciar o processo de soldadura Tig CA:

1.) Configurar polaridade
2.) Para seleccionar a soldadura TIG CA:
Processo Visualizagao

X HF
Prima MODE varias vezes até o LED acima acender

Led 2T aceso por predefinigao.

A seccdo da forma da onda CA esta disponivel. Consultar
acima a secgao sobre o inicio de Lift e Tig.

Sequéncias de soldadura Tig

Quando ndo esta a ser feita operagcao de soldadura em
cada pressao no botdo SEL, é possivel passar por todos
os parametros do sequenciador e de regulagao.

Durante a soldadura, o botdo de pressdo Sel esta

activado para as seguintes fungdes:

e Corrente de saida

e S6 se a fungdo Pulse estiver activa: & possivel
trabalhar sobre os valores de Funcionamento (%),
Frequéncia (Hz) e corrente de fundo (A).

O novo valor do parametro é automaticamente guardado.
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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 operagao para os
modos de gatilho s&o explicadas abaixo.

Legenda dos simbolos usados:

=
©

" 4‘7 Pré-fluxo gasoso

D Gas

ﬁz Pés-fluxo gasoso

Botao de presséo do magarico

Corrente de Saida

Sequéncia de gatilho de 2-passos
Para seleccionar sequéncia qe 2-passos:
Saida ;

Visualizagao

Prima varias vezes até o LED acima se acender

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

4

©

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 protecgao.
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 seleccionado. A corrente inicial é
regulada para 25 A para o inicio de LIFT (o pardmetro
de corrente de arranque estd desactivado no
sequenciador) ou é regulada de acordo com o
parametro da corrente de arranque para inicio de HF.
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 € DESLIGADA.
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2. Solte o gatlho do macgarico 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
€ DESLIGADA.

Depois de DESLIGADO o arco, a valvula de gas

permanece aberta para manter o fluxo do gas de
proteccdo até ao eléctrodo quente e a peca de trabalho.

Ia) (1)
= 4’

©

7

ﬁ

I L

Como se viu acima, é possivel premir e manter premido o
gatilho do magarico TIG uma segunda vez durante

a descida para terminar a fungdo descida e manter a
corrente de saida na corrente de Cratera. Quando se
solta o gatilho do magarico TIG, a saida é desligada e o
tempo de pds-fluxo inicia-se. Esta sequéncia de
operagdes, 2-passos com reinicio desactivado, é a
configuragdo predefinida de fabrica.
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Sequéncia de gatilho de 2-passos com opgdo de

reinicio

Para seleccionar 2-passos com sequéncia de reinicio:
Saida : Visualizagio

Prima varias vezes até o LED acima se acender

Entre no Menu GTAW e active a opgéo 2RST.

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

(n (2

Bl

I L

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

2. Solte o gatilho do magarico TIG para iniciar a descida.
Durante este tempo, prima e mantenha premido o
gatilho do macarico 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
macarico TIG. Quando se atinge a corrente de
Cratera, a saida da maquina é DESLIGADA.
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Sequéncia de gatilho de 4-passos
Para seleccionar sequéncia de 4-passos:

Prima varias vezes até o LED acima se acender

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

M @ €] “

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 protecgao.
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 seleccionado. No inicio de LIFT a
corrente de contacto é de 25 A até o curto-circuito ser
removido.

Depois de iniciado o arco, a corrente de saida é a
corrente de inicio. Esta condicdo pode ser mantida
pelo tempo necessario.

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

Soltando o gatilho do magarico 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.

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
necessério. Quando se solta o gatilho do macarico
TIG, a saida da maquina é desligada e o tempo de
po6s-fluxo inicia-se.
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Como se mostra aqui, -
depois de rapidamente (=
premido e libertado o :
gatilho do magarico 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 D —|_
corrente de Cratera. E— S

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

Esta sequéncia de operagbes, 4-passos com reinicio
desactivado, é a configuracéo predefinida de fabrica.

Sequéncia de gatilho de 4-passos com opcao de

reinicio

Para seleccionar 4-passos com sequéncia de reinicio:
Saida : Visualizagao

Prima varias vezes até o LED acima se acender

Entre no Menu GTAW e active a opcédo 4RST.

Se o reinicio de 4-passos for activado a partir do Menu de
configuragdo, ocorre a seguinte sequéncia para o0s
passos 3 € 4 (os passos 1 e 2 ndo sdo alterados pela
opgao de reinicio):

@ ®) @) (3A)

Sy

Cq
v 4

—

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.

4. Solte o gatilho do magarico 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 magarico 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 pds-fluxo
comecga.
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ISR

Como se mostra aqui,
depois de rapidamente ‘
premido e libertado o

gatilho do magarico TIG a
partr do passo 3A, é
possivel premir e manter
premido o gatilho do
magarico TIG outra vez
para terminar o tempo n

de descida e manter

a corrente de saida

na corrente de Cratera. Quando se solta o gatilho do
magcarico 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.

o L/

Como se mostra aqui,
depois de mais uma vez se
premir rapidamente
e soltar o gatilho do
magarico TIG a partir do
passo 3A, é possivel premir
rapidamente e soltar o
gatilho do magarico TIG
uma segunda vez para

R R

L
5.

]

terminar o tempo de
descida e parar a D —l_
soldadura. -

TIG por pontos (soldadura GTAW)

Entre no Menu GTAW para activar a fungao da soldadura

por pontos.

Quando esta activada, a fungéo de tig por pontos substitui

a sequéncia do gatilho 2S.

Para seleccionar a fungéo de soldadura por pontos:
Saida Visualizaggo

Prima até o LED acima acender

Este modo de soldadura foi especialmente concebido
para alinhavar ou soldar materiais finos.

Usa HF de inicio e fornece de imediato a corrente
definida sem qualquer subida/descida.

Quando se selecciona a soldadura por pontos, obtém-se
automaticamente esta configuragao:

e 28 sem reinicio

e Trabalhar apenas no modo HF

e Asrampas de subida e descida estdo desactivadas.
Quando a soldadura por pontos esta seleccionada no
visor esquerdo sem qualquer operacdo de soldadura
pode ver-se:

S-0.0

Enquanto o visor direito apresenta a corrente definida.

Por predefinicdo o tempo da soldadura por pontos € O s:
isto significa que a corrente de saida s6 é debitada quando
se prime o bot&o do gatilho.

O tempo de soldadura é regulado com o controlo do tempo
do ciclo de soldadura por pontos e €& constante
independentemente do accionamento do gatilho.

Para regular o tempo do ciclo de soldadura por pontos, o
utilizador tem de carregar no botdo SEL até surgir SPT no
visor da esquerda: rodando agora o botdo principal é
possivel regular o tempo SPT de 0 a 100 s.
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Sequéncia de gatilho de duplo nivel (Regulagao/A2)
Entre no Menu GTAW e active a opgéo BILV.

Quando esta activada, a fungdo de tig de duplo nivel
substitui a sequéncia do gatilho 4S.

Para seleccionar sequéncia de duplo nivel:
Saida : Visualizagao

Prima varias vezes até o LED acima se acender

Quando o duplo nivel estd seleccionado no visor
esquerdo sem qualquer operagao de soldadura, pode ver-
se o texto:

B-0.0

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

3. Prima rapidamente e solte o gatilho do magarico TIG.
A maquina muda o nivel de corrente de Regulagéo
para A2 (corrente de fundo). De cada vez que se
repete a acgdo 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.

Para regular o nivel A2, o utilizador tem de premir
o botdo SEL até A2 surgir no visor esquerdo: rodando
agora o botdo principal €& possivel regular
A2 em percentagem da corrente de configuragao.

NOTA: a opcéo de Reinicio e a fungdo de Impulso ndo
estdo disponiveis para a sequéncia de gatilho de duplo
nivel

Sequéncia de LIFT TIG ON (ligado)

Quando é seleccionado o processo lift tig, € possivel
executar a operagdo de soldadura sem a utilizagcdo de
gatilho.

Para seleccionar sequéncia ON (ligado):

Prima varias vezes até o LED acima se acender

Quando se selecciona a sequéncia € possivel iniciar uma
soldadura com o método lift tig sem premir o gatilho.

Para terminar a soldadura é necessario interromper o
arco.

Os parametros de corrente de arranque, declive final e
corrente de acabamento sédo ignorados.
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Lista de parametros e programas guardados de fabrica

Intervalo Nome
de valores de parametro Valor visualizado
Fungiio Configuragao seleccionaveis visualizado A
de fabrica predefinida /\‘\ v [:]
Valor
Pré-fluxo 0,5 0-25s (passode 0,1 PRE de corrente
s) seleccionado (s)
o Valor
Corrente de inicio 100 10- 2001/‘(’, /()p asso de STRT de corrente
° seleccionado (%)
Valor
Declive inicial 0,1 0 -5 s (passo de 0,1 s) upP de corrente
seleccionado (s)
2 —300 A (passo de 1 Valor
Amperagem 50 A) (TIG) d "
de funcionamento 5-270 A (passode 1 A) © corrente
) seleccionado (A)
(Stick)
Valor
Declive final 0 0-25s (passode 0,1 DOWN de corrente
s) seleccionado (s)
o Valor
aCcc:)arti;irl]r:ir?ti 30 10-90 ?o/gp))asso de END de corrente
seleccionado (%)
0.-60 s (passo de Valor
Poés-fluxo AUTO 0,1s) POST de corrente
Nota A seleccionado (s)
Percentagem de
pico
de corrente / Ciclo
de funcionamento 5-95 (passo de 5%) o
(Apenas quando a 40 Nota B PEAK % de FREQ
fungéo
de impulso esta
activada)
Pulsagbes por 0,1—10 Hz (passo de
segundo CC 0,1 Hz) Valor
(Apenas qyando a 0.1 10 — 500 Hz (passo de FREQ de corrente
fungdo 1 Hz) seleccionado (Hz)
de impulso esta 500 — 2000 Hz (passo
activada) de 10 Hz)
P;g;ii%isgp\or 0,1 —10 Hz (passo de
(Apenas quando a 0,1Hz) Valor
funcao 0,1 10 — 100 Hz (passo de FREQ de corrente
de impulso esta 1Hz) seleccionado (Hz)
. Nota C
activada)
Corrente de fundo
(Apenas quando a o Valor
funcéo 25 10-90 ?ép)asso de BACK de corrente
de impulso esta ° seleccionado (%)
activada)
Tempo do ciclo de
soldadura por
pontos 0-10 s (passo de 0,1 Valor
(Apenas qu ando a 0 s) SPT de corrente
funcao 10 -100 s (passo de 1 seleccionado (s)
de soldadura por s)
pontos esta
activada)
Fundo de baixo
nivel o Valor
(Apenas quando a 25 10-90 /; 05{;8880 de A2 de corrente
fungao Duplo nivel ° seleccionado (%)
esta activada)
Portugués 19 Portugués



Equilibrio da onda CA

Intervalo Nome
de valores de parametro Valor visualizado
Funcio Configuracao seleccionaveis visualizado A
£ de fabrica predefinida A~ v [:]
; L]
Valor
Compensagao EN AUTO 2-300A Apasso de 1 EN de corrente
) :
seleccionado (A)
Valor
Compensagao EP AUTO 2-300A '&passo de 1 EP de corrente
) :
seleccionado (A)
Valor
_ 0,
Equilibrio CA AUTO 35-95 q"o/(‘;asw de %BAL de corrente
° seleccionado (%)
Valor
Frequéncia CA 120 40 -400 Hz (passo de FREQ de corrente
1 Hz) .
seleccionado (Hz)
Nota A: quando AUTO esta seleccionado significa 1 s/10
A; o valor minimo é 3 s.
Nota B: para um valor de frequéncia superior a 500 Hz,
PEAK esta bloqueado para 50%.
Nota C: com polaridade CA a frequéncia de impulso esta
limitada a ¥4 da frequéncia CA; se a frequéncia CA for
120 Hz, isso significa que a frequéncia de impulso
maxima € 30 Hz. Se a frequéncia de impulso for superior
a 1/10 da frequéncia CA, o PEAK esta fixado para 50%.
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Menu avangado
Menu GTAW

Para entrar no Menu GTAW consulte a secgdo Menu acima descrita

Menu GTAW
Intervalo Nome
de valores de parametro Valor visualizado
Fungdio Configuracao seleccionaveis visualizado A
de fabrica predefinida /\‘\ \ [:]
SUAVE
SINE Tipo do valor de
Forma da onda SQRE SQRE WAVE corrente seleccionado
TRI
AUTO (Nota D)
0,5 mm (0,02")
1 mm (0’04”?, Valor
Dlmensgo' AUTO 1,6 mm (1/16,,) DIA de corrente
de tungsténio 2,4 mm (3/32") seleccionado
3,2 mm (1/8”)
4 mm (5/32”)
ADV (Nota E)
GRN
Tipo de tungsténio WHTE Cor do valor
(Nota F)* GRN GREY TYPE de corrente
TURQ seleccionado
GOLD
Valor
Reinicio 2S OFF (DESLIGAR) ON/OFF 2RST de corrente
seleccionado (-)
Valor
Reinicio 4S OFF (DESLIGAR) ON/OFF 4RST de corrente
seleccionado (-)
Valor
Fungéo Duplo nivel OFF (DESLIGAR) ON/OFF BILV de corrente
seleccionado (-)
Funcao Soldadura Valor
OFF (DESLIGAR) ON/OFF SPOT de corrente
por pontos g
seleccionado (s)
PARAMETROS DE ARRANQUE TIG
Intervalo de valores No[n e . .
Configuragao SR ERH IR d\?i::;ﬁ:?it;o o VlsAuallzado
Fungdo de fabrica predefinida =" v [:]
Valor
Polaridade EP EN/EP POL de corrente
seleccionado (-)
Valor
Amperagem 120 2-200A '&p))asso de 1 SCRT de corrente
seleccionado (A)
Valor
Tempo 100 1- 10001ms (passo de STME de corrente
ms) .
seleccionado (ms)
Tempo do declive 0 —-1000 ms (passo de Valor
o 40 SSLP de corrente
de inicio 1 ms) .
seleccionado (ms)
Amperagem min. Valor
. 5 2-50 A (passo de 1A) PCRT de corrente
predefinida .
seleccionado (A)
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Nota D. Quando esta seleccionado AUTO, os parametros
de arranque sao automaticamente chamados com base
na corrente definida que pode ser regulada no botdo
principal do painel dianteiro. O didametro do eléctrodo é
automaticamente chamado com base na tabela que se
segue.

Sol?jatﬁ;;a:jroigllﬂ:'(\:ln?);) e Diametro de tungsténio
> 227 3,2 mm
<=227 e > 153 2,4 mm
<=153 e > 67 1,6 mm
<=67e>27 1 mm
<=27 0,5 mm

Os parametros de arranque de 4 mm nunca sdo
chamados quando DIA = AUTO.

Nota E. Quando a opgdo ADV esta activada, o utilizador
pode criar a sua prépria definigdo de arranque de acordo
com "Parametros de arranque TIG CC abaixo).

Nota F. Esta opgdo s6 esta acessivel quando é
seleccionado um didmetro especifico.
Quando DIA = AUTO ou DIA = ADV, essa opgéo nao &
visivel.

Selec¢cao FORMA DA ONDA

Com esta opgcdo é possivel seleccionar entre quatro

diferentes formas de onda

e Forma "suave”: apresenta um bom equilibrio entre um
arco focado e baixo ruido.

Forma "rapida”: apresenta um arco mais focado.

e Forma da onda "Sin”: comparavel com maquinas
convencionais mais antigas, ndo muito concentrado
mas muito suave.

e Forma "triangular”: reduz a quantidade de calor
libertada para a pega de trabalho.

Configuragdo predefinida: SQRE.

Dimensao e tipo de tungsténio

Para assegurar os melhores resultados e a fiabilidade de
funcionamento do arco, os parametros de funcionamento
da maquina sdo automaticamente ajustados para o tipo e
as dimensbes do eléctrodo de tungsténio utilizado. Ao
seleccionar o didmetro adequado do eléctrodo, é
automaticamente chamado um conjunto de parametros
para assegurar um bom funcionamento tanto no modo
CC como CA. Para os utilizadores avangados de
soldadura CA, existe a possibilidade de modificarem os
parametros de arranque CA.
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Parametros de arranque Tig CA

Quando a unidade é entregue, ndo permite ao utilizador
alterar os parametros de arranque: por opgao predefinida
"Parametros de arranque Tig”, a partir de agora TSTR,
estd seleccionado em AUTO. Quando AUTO esta
seleccionado para a opgdo TSTR, o valor dos 4
parametros configuraveis (SCRT, STME, SSLP e PCRT)
e a polaridade (EP) sdo guardados na unidade e podem
ser modificados pelo utilizador.

A imagem seguinte mostra o significado do parametro
para um trabalho manual local. A rampa no tempo SSLP
termina quando o nivel de corrente STRT é atingido: se
STRT for inferior a PCRT, o nivel deve ser PCRT.

Nota: quando se regula PCRT no intervalo acima, a
corrente minima fornecida pela unidade é de nivel PCRT.

|SET CURRENT **

SCRT CORRENTE DEFINIDA

o)
Lt

SSLP.ISTRT

SCRT

STME

A sequéncia de arranque também muda se o pedal
estiver presente: na realidade, cuidar do nivel STRT n&o
é configuravel, o nivel no final da rampa SSLP é o nivel
do pedal ou o nivel de PCRT.

o CORRENTE
g H DEFINIDA *
i I
M
Huuuu
b
Q
D
STME | _ssLp

NOTA: os parametros de configuragdo guardados
asseguram o funcionamento do arco se tiver
seleccionado o eléctrodo correcto (diametro e cor).
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Para permitir a maxima flexibilidade a utilizadores
avangados que necessitam de um controlo complete do
processo de soldadura, os parametros de arranque CA
podem ser modificados seleccionando MANL para a
opgao TSTR (Parametros de Arranque Tig)no Menu C.

O utilizador pode alterar a polaridade,

SCRT SCRT

SCRT SCRT

STME EP STME EN

os valores dos outros parametros de modo a criar a sua
forma da onda pessoal para comegar.

NOTA: a mudancga dos parametros acima pode afectar o
funcionamento do arco se ndo forem bem configurados.

Reinicio 2S, Reinicio 4S, Soldadura por pontos e
Duplo nivel

Ver na secgdo GTAW acima mais pormenores sobre o
modo de trabalho.
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Menu SMAW

Para entrar no Menu SMAW consulte a sec¢gdo Menu acima descrita

Menu SMAW
Intervalo Nome
de valores de parametro Valor visualizado
Funcio Configuragao seleccionaveis visualizado A
¢ de fabrica predefinida A~~~ v [:]
‘ L]
SUAVE: 35% 0 —75% (passo de 1%) Valor
Forga do arco ) 75 — 200% (passo de FRCE de corrente
RAPIDA: 75% 1:%) seleccionado (%)
SUAVE: 30% 0 —75% (passo de 1%) Valor
Arranque a quente ] 50 — 200% (passo de HSTR de corrente
RAPIDA: 50% 1%) seleccionado (%)
Valor
Polaridade Stick CC+. CC+ ou CC- STPL de corrente
seleccionado (-)
ARC FORCE e HOT START
Com estes dois parametros, o utilizador pode mudar o
comportamento da unidade em soldadura STICK CC.
Consultar soldadura stick CC para conhecer melhor
ambas as caracteristicas. A configuracéo é ignorada para
o0 modo de trabalho STICK CA ou GTAW.
POLARIDADE STICK
Com esta fungédo, é possivel mudar a polaridade do
grampo do eléctrodo sem qualquer alteragdo nas ligagdes
dos cabos de trabalho. A polaridade stick predefinida &
CC+.
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Menu SYS

Para entrar no Menu SYS consulte a secgdo Menu acima descrita

Menu SYS
I al0 de Y alores | e dbide | Valor exibido
Funcio Configuragao Predefinida elecionavels P y A
¢ de Fabrica N [:] S
. Valor atualmente
Unidades mm mm / POLEGADA U NIDADE selecionado
Valor atualmente
VRD OFF ON/OFF VRD solecionado
BAIXO
Brilho/Intensidade : Valor atualmente
do LED X MEDIO LED selecionado
ALTO
N FOOT Tipo de valor
Opgbes TIG remoto AMP AMP RMTE atualmente selecionado
OFF
Tipo de valor
Up/Down OFF AMPS U P D N atualmente selecionado
MEM
i Valor atualmente
Amperagem MAX OFF 51 -300 - OFF AMPS | ecionado @)
Opcao com AUTO Tipo de valor
refrigerador AUTO ON F RI O atualmente selecionado
Controlar reviséo do .
firmware N/A N/A CTRL Revis&o do SW atual
Revisdo do
firmware da o~
interface do N/A N/A | F Reviséo do SW atual
utilizador
Diagnéstico N/A Lista de #s ERR
Valor atualmente
Tempo do arco - 105 horas HORA selecionado (hora)
Valor atualmente
Contador do arco - 55 soldaduras C NT selecionado
(soldaduras)
Reset N/A SIM/NAO RSET
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Luminosidade/Intensidade do LED

Através desta opcao, € possivel seleccionar a intensidade
dos LED presentes na interface do utilizador: o utilizador
pode seleccionar trés niveis. O nivel Alto é recomendado
quando se usa a unidade no exterior com luz solar de
elevada luminosidade.

Opgoes remotas Tig

Esta seccdo remota no Menu SYS esta dedicada a
seleccionar o tipo adequado de dispositivos remotos
ligados. A prépria unidade detecta a presenca de
dispositivos remotos (amptrol, pedal): ao seleccionar AMP
indica a unidade e

amptrol esta ligado, mas se seleccionar FOOT é um
pedal que esta ligado. Por predefinicdo, esta seleccéo é
para AMP. A selecgdo de FOOT e AMP também altera
dinamicamente a possibilidade de seleccionar e alterar
parametros nos termos descritos anteriormente.

Opcao do REFRIGERADOR

Esta opgéo permite ao utilizador activar
permanentemente o refrigerador de agua quando ON
estd seleccionado. O refrigerador s6 € desligado no
estado de repouso.

Por predefinicdo, AUTO esta activado e o refrigerador de
agua segue o desenrolar da soldadura, o modo ecoldgico
e o estado de repouso.

O refrigerador é desligado quando o modo ecoldgico &
activado; a entrada em modo IDLE (repouso) confirma o
estado OFF do refrigerador.
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Opcoes UP/DOWN

MODO AMP

1) Trés modos de operagao, correspondentes a diferentes

estados da maquina, sao identificados:

1) Antes da soldadura: premir na tecla UP ou DOWN
causa uma alteracdo no valor da configuragéo atual

2) Durante a soldadura: premir na tecla UP ou DOWN
causa uma alteragdo no valor da corrente definida
durante todas as fases do processo de soldadura,
exceto durante as fungbes de partida, nas quais a
fungdo UP/DOWN esta mascarada.

3) Fluxo pré/pos: premir na tecla UP ou DOWN causa
uma alteragdo no valor da configuragdo atual.

A alteragdo sera realizada de duas maneiras,

dependendo do tempo que botéo for premido:

1) Fungdo Step: carregar no botdo UP/DOWN por um
tempo minimo de 200ms e solta-lo, faz a corrente
definida aumentar/diminuir de 1A.

2) Funcéo rampa Carregando no botdo UP/DOWN por
um tempo maior que 1 segundo, a corrente definida
comega a aumentar/diminuir com uma rampa (5A / s).
Ao premir por mais de 5 s, aumenta/diminui com uma
rampa de (10A / s). A rampa atual termina quando o
botado UP/DOWN premido anteriormente € solto.

3) Quando ha um dispositivo remoto (FOOT ou AMP),
dependendo do processo de soldadura selecionado, o
comportamento UP/DOWN ¢é diferente.

No modo de soldadura SMAW, o dispositivo remoto
define a configuracdo de amperagem em todo o intervalo,
ignorando o botdo de controlo principal na Interface do
Utilizador frontal. Nesse caso, os sinais vindos de
UP/DOWN séo ignorados.

No modo de soldadura GTAW o dispositivo remoto define
a percentagem do conjunto principal fornecido pela
maquina. Regulando a amperagem principal, o
UP/DOWN com o dispositivo remoto funcionara como
descrito acima.

MODO MEM

Carregando nos botdes da tocha de soldadura, o
utilizador podera alterar as configuragbes armazenadas
nas posigcdes de memoéria de 1 a 9. O recurso ndo esta
disponivel durante a soldadura.

Opcéao de amperagem MAX
Esta opcdo permite ao utilizador definir a corrente
maxima fornecida pela maquina
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Cddigos de erro e detecgao e resolucao

de problemas.

Se ocorrer um erro, desligue a maquina, aguarde alguns
segundos e volte a liga-la. Se o erro se mantiver, é
necessaria uma manutengdo. Deve contactar o centro de
assisténcia técnica mais préximo ou a Lincoln Electric e
indicar o cddigo de erro apresentado no indicador do

Painel Frontal.
Tensao de entrada demasiado baixa

E rr
Cs LED a piscar.

01 Isto indica que esta activada uma protecgao
de subtensdo de entrada; a maquina reinicia
automaticamente quando a tensdo de
entrada regressa aos valores correctos.
Tensédo de entrada demasiado alta

Cs LED a piscar.
02 Isto indica que esta activada uma protecgao
de sobretensdo de entrada; a maquina
reinicia automaticamente quando a tenséo de
entrada regressa aos valores correctos.
Ligacao de entrada incorrecta
@ LEDa piscar.
Indica que a maquina esta mal ligada ou entao
03 que esta ligada a uma alimentagdo
monofasica.
Para restabelecer a maquina:
o DESLIGUE a maquina e verifique a
ligacdo de entrada.
Bloqueio de tensdo do inversor

@ lEDa piscar.
Indica que foi detectada uma condigéo
06 de falha interna na tens&o auxiliar.

Tabela de codigos de erro

Para restabelecer a maquina:

e Desligue e volte a ligar o interruptor de
corrente para reiniciar a maquina.

Erro de ligagado

Esta mensagem de erro indica que

a comunicagdo entre o controlo e a IU

(interface do utilizador) n&o esta a funcionar.

Avaria do refrigerador de agua

O fluido de arrefecimento n&o circula

1 devidamente através do magarico. Procure

mais informag¢des no manual do refrigerador

de agua.

Sobrecarga do comutador CA

Indica que ocorreu uma

de sobrecarga.

Para restabelecer a maquina:

o Desligue e volte a ligar o interruptor de
corrente para reiniciar a maquina.

09

condigéo
12
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Tempo de arco e contador do arco

Estas duas opg¢des indicam ao soldador o total de horas
de trabalho e o nimero total de funcionamento do arco.
Para reiniciar um ou ambos os registos, realize o
procedimento que se segue.

e Seleccione a opgao que pretende reiniciar;

e Prima o botdo SEL durante 5 s. Decorrido este
tempo o contador é reiniciado: 0,0 aparece nos
visores da tensao

e Liberte o botdo SEL

Revisao de firmware da IlU & CTRL

Através desta opgao é possivel ver a actual revisdo do
software na IU e no painel de controlo.

REINiCIO

Através desta opgdo um utilizador final pode reiniciar
todas as definicbes da maquina para as predefinicbes de

fabrica indicadas neste manual, para todos os
pardmetros. A memoria ndo é afectada por esta
reiniciagdo.

Manutencao

/1N Aviso

Para qualquer operagdo de manutengdo ou reparagao,
recomenda-se contactar o centro de assisténcia técnica
mais préximo ou a Lincoln Electric. A manutencdo ou as
reparagbes executadas por centros de assisténcia ou
pessoas ndo autorizados anulardo o efeito e a validade
da garantia do fabricante.

A frequéncia das operagdes de manutengdo pode variar
de acordo com o ambiente de trabalho. Qualquer dano
visivel deve ser comunicado imediatamente.

e Verifique a integridade de cabos e ligagdes. Substitua-
os se for necessario.

e Mantenha a maquina limpa. Use um pano macio e
seco para limpar a protecgao exterior, em especial as
grelhas de entrada/saida de ar.

/N aviso

Nao abra a maquina nem introduza nada nas suas
aberturas. A fonte de alimentacdo tem de ser desligada
da maquina antes de cada manutengao e servigo. Apos
cada reparagdo, realize os testes adequados para
garantir a seguranga.
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Politica de Assisténcia ao Cliente

A The Lincoln Electric dedica-se ao fabrico e venda de
equipamento de soldadura de elevada qualidade,
consumiveis e equipamento de corte. O nosso desafio é
cumprir as necessidades dos nossos clientes e exceder
as suas expectativas. Por vezes os adquirentes poderédo
pedir a Lincoln Electric conselhos ou informagdes sobre a
utilizagdo dos seus produtos. Respondemos aos nossos
clientes com base nas melhores informagdes de que
dispomos nesse momento. A Lincoln Electric ndo da
garantias sobre tais conselhos e ndo assume qualquer
responsabilidade relativamente a essas informagdes ou
conselhos. Rejeitamos expressamente qualquer tipo de
garantia, incluindo garantia de adequagéo de produtos a
qualquer objetivo especifico do cliente, no que diz
respeito a tias informagdes e conselhos. Por uma questéo
pratica, nao assumimos também qualquer
responsabilidade pela atualizagdo ou correcao das ditas
informagdes ou conselhos depois da sua comunicagao,
nem o fornecimento de tal informag&o ou conselho cria,
expande ou altera qualquer garantia relativa & venda dos
nossos produtos.

A Lincoln Electric € um fabricante recetivo, mas a selecao
e uso de produtos especificos vendidos pela Lincoln
Electric € inteira e somente da responsabilidade do
cliente. Muitas variaveis fora do controlo da Lincoln
Electric afetam os resultados obtidos na aplicagdo destes
métodos de fabrico e requisitos de servigo.

Sujeito a alteragdo - Tanto quanto é do nosso
conhecimento, estas informagbes estao corretas no
momento de impresséo. Consulte www.saf-fro.com para
obter informacgdes atualizadas.
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REEE (WEEE)

07/06

O equipamento eléctrico ndo pode ser deitado fora juntamente com o lixo doméstico!
Nos termos da Directiva Europeia 2012/19/CE relativa aos residuos de equipamentos eléctricos
e electronicos (REEE) e respectiva implementagdo em conformidade com as legislagdes nacionais,
o equipamento eléctrico em fim de vida util, tem de ser recolhido separadamente e entregue em
instalacbes de reciclagem para este efeito. Como proprietario do equipamento, deve informar-se sobre
os sistemas de recolha aprovados junto do nosso representante local.

L Ao cumprir esta Directiva Europeia, esta a proteger o ambiente e a saide humanal!

Pecas Sobresselentes

12/05

Instrugoes de consulta da lista de pecas

e Nao utilize esta lista de pegas para uma maquina cujo numero de cdédigo ndo se encontre enumerado.
Contacte o Departamento de Assisténcia da Lincoln Electric sobre qualquer nimero de codigo ndo enumerado.

Use a ilustracdo da pagina relativa a instalagdo e a tabela abaixo, para determinar a localizagdo da pega para

o codigo especifico a sua maquina.

Use apenas as pegas com a marcagdo "X" da coluna sob o numero de coluna referido na pagina relativa
a instalagao (# indica uma alteragéo a esta publicacéo).

Primeiro, leia as instru¢cdes de consulta da lista de pecas acima e, depois, consulte o manual de "Pegas Sobresselentes"
fornecido com a maquina, que possui referéncias cruzadas de pegas com imagens descritivas.

REACh

1119

Comunicagdo 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 Preocupac¢ao” da REACh.

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

Instrugdes para uma utilizagédo segura:

e usar em conformidade com as instrugdes do fabricante e lavar as maos apés a utilizacéo;

e manter fora do alcance de criangas e n&o ingerir;

e eliminar em conformidade com as regulamentagdes locais.

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 Authorized Service Facility.

e Contacte o seu Representante de Vendas local da para obter assisténcia na localizagdo de um.

Esquema de Ligacoes Eléctricas

Consulte o manual de "Pegas Sobresselentes" fornecido com a maquina.
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Acessoérios sugeridos

W000011139 KIT 35C50

W000382715-2 PROTIGIIS 10RL C5B-S 5M
W000382716-2 PROTIGIIS 10RL C5B-S 8M
W000382717-2 PROTIGIIS 20RL C5B-S 5M
W000382718-2 PROTIGIIS 20RL C5B-S 8M
W000382719-2 PROTIGIIS 30RL C5B-S 5M
W000382720-2 PROTIGIIS 30RL C5B-S 8M
W000382721-2 PROTIGIIS 40RL C5B-S 5M
W000382722-2 PROTIGIIS 40RL C5B-S 8M
W000382723-2 PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M
W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M
K14147-1 Comando a distancia 15 m
K14190-1 Refrigerador de agua
WO000010167 FREEZCOOL

K14148-1 Cabo de extensdo 15m (*)
K870 Amptrol de pedal.

(*) Apenas se pode utilizar uma extensdo com um comprimento méximo de 45mts.
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