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OBRIGADO POR ESCOLHER UM
PRODUTO DE QUALIDADE LINCOLN
ELECTRIC.

POR FAVOR, EXAMINE IMEDIATAMENTE A EMBAL-
AGEM E EQUIPAMENTOS PARA VERIFICAR SE HA
DANOS

Quando este equipamento é enviado, a propriedade passa para o
comprador apds o recebimento pelo transportador.
Consequentemente, reclamacoes de materiais danificados no
transporte devem ser feitas pelo comprador, para a empresa de
transportes no momento que a remessa for recebida.

A SEGURANCA DEPENDE DE VOCE

0 equipamento de soldagem a arco e corte Lincoln foi construido
com a seguranga em mente. No entanto, sua seguranca total pode
ser aumentada através da instalacio apropriada ... e operacéo
consciente de sua parte.

NAO INSTALE, OPERE OU REPARE ESTE EQUIPAMENTO SEM LER
ESTE MANUAL E AS MEDIDAS DE SEGURANCA INDICADAS NELE.
E, 0 mais importante, pense antes de agir e tenha cuidado.

/\ AVISO

Esta declarac@o aparece onde as informagdes devem ser
seguidas de maneira exata para evitar ferimentos graves ou
perda de vidas.

/\ CUIDADO

Esta declaracéo aparece onde as informagdes devem ser
seguidas para evitar ferimentos leves ou danos a este
equipamento.

-l——l—ﬁ.
N

MANTENHA SUA CABECA LONGE DA FUMACA.
NAO fique muito perto do arco.

Use lentes corretivas, se
necessario, para ficar a uma
distancia razoavel do arco.

LEIA e obedeca a Ficha de Dados
de Seguranca do Material (MSDS)
e a etiqueta de aviso que aparece
em todos os recipientes de
materiais de soldadura.

USE VENTILAGAO SUFICIENTE
ou exaustdo no arco, ou ambos,
para manter fumacas e gases

longe de sua zona de respiracdo e da area em geral.

EM UMA GRANDE SALA 0U NO EXTERIOR, a ventilagéo natural
pode ser suficiente, se vocé mantiver a cabeca longe da fumaga
(ver abaixo).

USE CORRENTES NATURAIS DE AR ou ventiladores para manter
a fumagca longe do seu rosto.

Se vocé desenvolver sintomas incomuns, consulte o seu
supervisor. Talvez a atmosfera de soldadura e o sistema
ventilagdo devam ser verificados.

UTILIZE PROTEGCAO ADEQUADA PARA
OS OLHOS, OUVIDOS E CORPO

PROTEGER os seus olhos e rosto com capacete de
soldagem devidamente equipado e com bom grau de
placa de filtro (Veja ANSI Z49.1).

PROTEGER seu corpo de respingos da soldagem e
arco elétrico com vestuario de protecao, incluindo
roupas de 13, avental a prova de chamas e luvas,
perneiras de couro e botas de cano alto.
PROTEGER os demais contra respingos, arco elétrico,
e ofuscamento com telas protetoras ou barreiras.
& =& [\ ALGUMAS AREAS, protecéo contra ruidos pode
ser apropriada.
CERTIFIQUE-SE de que 0 equipamento de protecdo estd em boas
condigdes.
Além disso, use Oculos de seguranca na area ”%f
de trabalho 0 TEMPO TODO.
SITUA(}()ES ESPECIAIS
NAO SOLDAR 0U CORTAR recipientes ou materiais que
anteriormente estiveram em contato com substéncias perigosas, a
menos que tenham sido devidamente limpos. Isto é extremamente
perigoso.
NAO SOLDAR 0U CORTAR partes pintadas ou revestidas a menos
que tenham sido tomadas precaucées especiais com ventilacdo. Eles
podem liberar gases ou vapores altamente toxicos.
Medidas de precaucéo adicionais
PROTEJA os cilindros de gas comprimido do calor excessivo,
choques mecanicos, e arcos; aperte 0s cilindros para que néo caiam.
LEMBRE que os cilindros nunca sdo aterrados ou parte de um circuito
elétrico.
REMOVER todos os riscos potenciais de incéndio da area de
soldagem.
SEMPRE TER EQUIPAMENTO DE COMBATE AO INCENDIO
PRONTO PARA USO IMEDIATO E
SABER COMO USA-LO.
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SEGURANCA

SECAO A:
AVISOS

AVIS0S PROPOSTA 65 DA CALIFORNIA

Motores a diesel

A exaustdo do motor a diesel e alguns dos seus componentes sdo
reconhecidos pelo Estado da Califérnia como ocasionadores de
céancer, defeitos de nascenca e outros danos reprodutivos.

Motores a gasolina

A exaustdo do motor deste produto contém produtos quimicos
conhecidos no Estado da Califérnia por causar cancer, defeitos de
nascimento ou outros danos reprodutivos.

1.e.

1.9.

A SOLDAGEM POR ARCO PODE SER PERIGOSA.
PROTEJA VOCE E TERCEIROS DE FERIMENTOS
GRAVES OU MORTE. MANTENHA CRIANCAS LONGE.
PORTADORES DE MARCA-PASSO DEVEM CONSUL-
TAR O MEDICO ANTES DE UTILIZAR.

Leia e entenda os seguintes destaques de seguranca. Para
informac@es adicionais sobre seguranga, é altamente
recomendavel que vocé compre uma copia de Seguranca em
Soldagem e Corte - Padrdo ANSI Z49.1” da Sociedade Americana
de Soldagem, P.0. Box 351040, Miami, Florida 33135 ou CSA

1.d.

1.h.

Mantenha todos os dispositivos de seguranca,
capas e aparelhos dos equipamentos em seu
lugar e em boas condi¢des. Mantenha méaos,
cabelo, roupas e ferramentas afastados de
correias trapezoidais, engrenagens,
ventiladores, e outras partes em movimento ao
ligar, operar ou consertar o equipamento.

Em alguns casos, pode ser necessario remover os dispositivos de
seguranca para realizar trabalhos de manutencgio. Remova as
protecdes apenas quando necessario e coloque de volta quando a
manutencéo exigindo a sua remogao estiver concluida. Utilize
sempre 0 maior cuidado quando trabalhar perto de partes
moveis.

N&o cologue as maos perto do ventilador do motor. Néo tente
acionar a polia motriz empurrando a haste de Acionamento do
acelerador quando o motor esta funcionando.

Para evitar arranque acidental dos motores a gasolina enquanto
liga 0 motor ou gerador de soldagem durante o
trabalho de manutencéo, desconecte os cabos
de ignicao, tampa do distribuidor ou do
magneto conforme adequado.

Para evitar queimaduras, ndo remova a tampa
do radiador quando o motor estiver quente.

Padréo W117.2-1974. Uma copia gratis do manual “Seguranca na
Soldagem com Arco” E205 esta disponivel na Lincoln Electric
Company, 22801 St. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117- 1199.

CERTIFIQUE-SE DE QUE TODOS OS PROCEDIMEN-
TOS DE INSTALACAO, OPERACAO, MANUTENGCAO E
CONSERTOS SEJAM REALIZADOS APENAS POR
PROFISSIONAIS QUALIFICADOS.

2.b.

PARA EQUIPAMENTO COM

A MOTOR.
1.a. Desligue o motor antes de realizar trabalhos .'
de manutencéo e resolucéo de problemas, a
menos que o trabalho de manutengao exija [Er']
que esteja ligado.
Operar motores em dreas abertas, bem arejadas ou vazar os
gases de escape do motor ao ar livre.
1/
GdL
estiver ligado. Desligue o motor e deixe-0
esfriar antes de reabastecer para evitar que o
combustivel derramado vaporize em contato com as partes
quentes do motor e se incendeie. Ndo derrame combustivel ao

encher o tanque. Se o combustivel for derramado, limpe e nédo
ligue o motor até que os vapores sejam eliminados.

1.b.

1.c. Né&o adicione combustivel perto da soldagem

a arco com chama aberta ou quando o motor

A

2.a.

2.C.

2.d.

CAMPQS ELETRICOS E 9
MAGNETICOS PODEM b

.
SER PERIGOSOS =S

A corrente elétrica fluindo por qualquer condutor causas Campos
Elétricos e Magnéticos (EMF). As correntes de soldagem criam
EMF ao redor dos cabos de solda e maquinas de solda

0s campos EMF podem interferir com alguns marca-passos, e
soldadores que portam marca-passos devem consultar seu
médico antes de soldar.

A Exposigao aos campos EMF na soldagem pode ter outros
efeitos na satide que nao sao conhecidos atualmente.

Todos os soldadores devem utilizar os seguintes procedimentos,
a fim de minimizar a exposicéo a campos EMF do circuito de
solda:

2.d.1. Passe os eletrodos e os cabos de trabalho juntos -
Prenda-os com fita adesiva quando possivel.

Nunca enrole o cabo-eletrodo em torno de seu corpo.

N&o coloque 0 seu corpo entre os cabos de eletrodo e de
trabalho. Se o0 cabo eletrodo estiver do seu lado direito, o
cabo de trabalho também deve estar no seu lado direito.

Conecte o cabo de trabalho na pega de trabalho o mais
préximo possivel da area a ser soldada.

Nao trabalhe préximo a fonte de energia da soldagem.

2.d.2.
2.d.3.

2.d.4.

2.d.5.
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A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3f

3.0.
3.h.

3.i.

3.

0 CHOQUE ELETRICO
PODE MATAR.

0Os circuitos de elétrodo e trabalho (ou terra)

ficam eletricamente "quentes" quando a

maquina estiver ligada. Nao toque essas partes "quentes" com a
sua pele nua ou roupa molhada. Use luvas secas e sem furos
para isolar as maos.

:Q

Isole-se do trabalho e da terra usando isolamento seco.
Certifique-se de que o isolamento seja grande o suficiente para
cobrir toda a area de contato fisico com o trabalho e a terra.

Além das precaucodes de seguran¢a normais, se a
soldagem deve ser feita sob condi¢coes
eletricamente perigosas (em locais iUmidos ou
usando roupas umidas; em estruturas metalicas,
tais como pisos, grades ou andaimes; quando em
posi¢oes incOmodas, tais como sentado,
ajoelhado ou deitado, se existe um elevado risco
de contato acidental ou inevitavel com a peca de
trabalho ou solo) utilizar o seguinte equipamento:

e Soldador (Arame) Semiautomatico DC com Voltagem Constante.
e Soldador DC Manual (Bastéo).
e Soldador AC com Controle Reduzido de Voltagem.

Na solda semiautomatica ou automatica com arame, o eletrodo, a
bobina do eletrodo, 0 cabegote de solda, bocal ou soldagem
semiautomatica também estdo eletricamente "quentes".

Sempre se certifique de que o cabo de trabalho tenha um bom
contato elétrico com o metal a ser soldado. A ligagdo deve ser o
mais proximo possivel da area a ser soldada.

Aterre o trabalho ou metal que sera soldado com um bom
aterramento elétrico (solo).

Manter o suporte do eletrodo, grampo do trabalho, cabo de solda
e a maquina de solda em boas e seguras condigoes de
funcionamento. Substitua isolamentos danificados.

Nunca mergulhe o eletrodo em agua para resfriar.

Nunca toque simultaneamente as partes energizadas "quentes"

dos suporte de eletrodos conectados a dois soldadores porque a
tensdo entre os dois pode ser o total da tensédo de circuito aberto
de ambas as maquinas.

Ao trabalhar acima do nivel do ch@o, use um cinto de seguranga
para se proteger de uma queda caso vocé leve um choque.

Veja também itens 6.c. e 8.

A

4.a.

4.b.

4.c.

SEGURANGA
0S RAIOS DO ARCO 2
PODEM QUEIMAR, 2

Use um protetor com as placas de filtro e cobertura adequadas
para proteger os olhos de faiscas e da radiagdo do arco ao soldar
ou observar soldagem a arco aberto. A mascara e lentes do filtro
devem estar de acordo com os padroes ANSI 787.1.

Use roupas adequadas, feitas de material resistente ao fogo
duravel para proteger sua pele e a de seus assistentes da
radiacéo do arco.

Proteger outras pessoas proximas com biombos adequados e nio
inflamaveis e/ou avisa-los para nao assistir o arco e ndo se
exporem aos raios de arco ou respingos quentes ou metal.

5.a.

5.b.

5.c.

5.d.

5.e.

5.1.

FUMACAS E GASES 9
PODEM SER b

PERIGOSOS. ~ N

A soldagem pode produzir fumacas e gases perigosos para a
salide. Evite inalar estas fumacas e gases. Ao soldar, mantenha
sua cabeca afastada da fumaca. Use ventilagdo e/ou exaustao
suficientes sobre o arco para manter a fumaca e gases longe da
zona de respiracdo. Ao soldar revestimento duro (ver
as instrucoes no contéiner ou SDS) ou aco
banhado a chumbo ou cadmio e outros metais ou
revestimentos que produzem fumacas altamente
toxicas, mantenha a exposicao tao baixa quanto
possivel e dentro dos limites aplicaveis OSHA PEL
e ACGIH TVL usando exaustao local ou ventilagao
mecanica. Em espacos confinados ou em algumas
circunstancias, ao ar livre, um respirador pode ser
necessario. Precaucoes adicionais também sao
necessarias ao soldar aco galvanizado.

0 funcionamento do equipamento de controle de fumaca da
soldagem ¢ afetado por véarios fatores, incluindo o uso adequado
e posicionamento do equipamento, manutencao do equipamento
e o procedimento de soldagem especifico e aplicagdo envolvida.
0 nivel de exposicéo dos trabalhadores deve ser verificado no
momento da instalagdo e depois periodicamente para ter certeza
que esta dentro dos limites OSHA PEL e ACGIH TLV aplicaveis.

Nao solde em locais proximos a vapores de hidrocarbonetos
clorados advindos de operacgdes de desengraxe, limpeza ou
operacoes de pulverizacdo. O calor e os raios do arco podem
reagir com vapores de solventes para formar fosgénio, um gas
altamente tdxico, e outros produtos irritantes.

Gases de blindagem utilizados para a soldagem a arco podem
deslocar o ar e causar ferimentos ou morte. Sempre use
ventilagdo suficiente, especialmente em areas fechadas, para
garantir ar respiravel é seguro.

Leia e entenda as instrucdes do fabricante para este
equipamento e para 0s consumiveis que serdo utilizados,
incluindo a folha de dados de seguranca (SDS) e siga as praticas
de seguranca do seu empregador. Os formularios SDS estdo
disponiveis no seu distribuidor ou fabricante.

Veja também o item 1b.
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SEGURANCA

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1.

6.

A SOLDAGEM E FAISCAS
DE CORTE PODEM
CAUSAR INGENDIO OU
EXPLOSAOQ.

Remova os riscos de incéndio da area de soldagem. E se isso ndo
for possivel, cubra-os para evitar que as faiscas de solda iniciem
um incéndio. Lembre-se que as faiscas e 0os materiais quentes da
solda podem passar facilmente por pequenas fendas e aberturas
para areas adjacentes. Evite soldar proximo a linhas hidraulicas.
Tenha um extintor de incéndio disponivel.

NE

— N

Sempre que gases comprimidos forem usados no local do
trabalho, precaugbes especiais devem ser utilizadas para
prevenir situagoes perigosas. Consulte "Seguranga na Soldagem
e Corte" (Padrdo ANSI Z49.1) e as informagdes de operagdo para
0 equipamento a ser utilizado.

Quando ndo estiver soldando, certifique-se de que nenhuma
parte do circuito do eletrodo esteja tocando a terra ou o trabalho.
0 contato acidental pode causar superaquecimento e criar um
risco de incéndio.

N&o aqueca, corte ou solde tanques, tambores ou recipientes, até
que tenham sido tomadas as medidas adequadas para garantir
que tais procedimentos no criardo vapores inflamaveis ou
toxicos a partir de substancias internas. Eles podem causar uma
explosdo, apesar de terem sido "limpos". Para obter informagoes,
vocé deve adquirir “Praticas Seguras Recomendadas para a
Preparacéo de Soldagem e Corte de Contéineres e Tubulagéo Que
Possuiam Substancias Perigosas”, AWS F4.1 da Sociedade
Americana de Soldagem (veja endereco acima).

Ventile moldes ocos ou containers antes do aquecimento, corte
ou soldagem. Eles podem explodir.

Faiscas e respingos sdo langados a partir do arco de soldadura.
Usar 6leo roupas de protecdo sem tais como luvas de couro,
camisa grossa, calgas sem bainhas, sapatos e um chapéu sobre
seu cabelo. Use protetores auriculares na soldagem fora de
posicao ou em locais confinados. Sempre use 6culos de
seguranga com protetores laterais quando em uma area de
soldagem.

Conecte o cabo de trabalho ao trabalho o mais préximo possivel
da area de soldagem conforme pratico. Os cabos de trabalho
conectados a estrutura do edificio ou outros locais afastados da
area de soldagem aumentam a possibilidade de passagem de
corrente de soldadura através de correntes de elevadores, cabos
de guindastes ou outros circuitos alternativos. Isso pode criar
riscos de incéndio ou superaquecimento das correntes ou cabos
até que falhem.

Veja também 1.c.

Leia e siga NFPA 51B “Norma para Prevencao de Incéndios
Durante Soldagem, Corte, e Outros Trabalhos a Quente,”
disponivel em NFPA, 1 Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy,
Ma 022690-9101.

N&o utilize uma fonte de alimentagao de solda para
descongelamento de tubos.

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

71

7.9.

0 CILINDRO PODE EXPLODIR SE
FOR DANIFICADO.

Use apenas cilindros de gas comprimido que
contenham o gas de protec&o correto para o
processo usado, e reguladores operando
adequadamente, projetados para 0 gas e a
pressdo utilizados. Todas as mangueiras,
acessorios, etc. devem ser adequados para a
aplicagéo e mantidos em boas condicoes.

Mantenha sempre os cilindros na posi¢ao vertical, acorrentados
firmemente a um suporte fixo ou material rodante.

0Os cilindros devem ser colocados:

o Longe de areas onde possam sofrer impactos ou danos
fisicos.

o A distancia segura de soldagem a arco ou operagdes de
corte e de qualquer outra fonte de calor, faiscas ou
chamas.

Nunca deixe o eletrodo, o porta-eletrodo ou qualquer outro
componente eletricamente "quente" tocar um cilindro.

Mantenha sua cabega e seu rosto afastados da saida da vélvula
do cilindro ao abrir a vélvula do cilindro.

As tampas de protecéo da valvula devem sempre estar em seu
lugar e apertadas manualmente, exceto quando o cilindro esta
em uso ou conectado para uso.

Leia e siga as instrugdes em cilindros de gas comprimido,
equipamentos associados, e publicagéo CGA P-I, "Precaucbes
para manuseio seguro de gases comprimidos em cilindros",
disponivel na Associacéo de Gas Comprimido, 14501 George
Carter Way Chantilly, VA 20151.

A

8.a.
8.b.

8.c.

- O

PARA EQUIPAMENTO
ELETRICO.

Desligue a alimentagdo usando o interruptor na
caixa de fusiveis antes de trabalhar no
equipamento.

Instale o equipamento de acordo com o Codigo Elétrico Nacional
dos EUA, com todos os codigos locais e as recomendagdes do
fabricante.

Aterrar o equipamento de acordo com o Codigo Elétrico Nacional
dos EUA e as recomendagcbes do fabricante.

Consulte

http://www.lincolnelectric.com/safety para

informacoes de seguranca adicionais.
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SEGURANCA

PRECUIDADOS DE SURETE

Pour votre propre protection lire et observer toutes les instructions
et les précuidados de slreté specifiques qui parraissent dans ce
manuel aussi bien que les précuidados de sdreté générales
suivantes:

Sireté Pour Soudage A L’Arc
1. Protegez-vous contre la secousse électrique:

a. Les circuits a I'électrode et a la piéce sont sous tension
quand la machine a souder est en marche. Eviter toujours
tout contact entre les parties sous tension et la peau nue
ou les vétements mouillés. Porter des gants secs et sans
trous pour isoler les mains.

b. Faire trés attention de bien s’isoler de la masse quand on
soude dans des endroits humides, ou sur un plancher
metallique ou des grilles metalliques, principalement dans
les positions assis ou couché pour lesquelles une grande
partie du corps peut étre en contact avec la masse.

c. Maintenir le porte-électrode, la pince de masse, le cable
de soudage et la machine a souder en bon et sdr état
defonctionnement.

d.Ne jamais plonger le porte-électrode dans I'eau pour le
refroidir.

e. Ne jamais toucher simultanément les parties sous tension
des porte-électrodes connectés a deux machines a souder
parce que la tension entre les deux pinces peut étre le
total de la tension a vide des deux machines.

f. Si on utilise la machine a souder comme une source de
courant pour soudage semi-automatique, ces precuidados
pour le porte-électrode s’applicuent aussi au pistolet de
soudage.

2. Dans le cas de travail au dessus du niveau du sol, se protéger
contre les chutes dans le cas ou on recoit un choc. Ne jamais
enrouler le cable-électrode autour de n’importe quelle partie
du corps.

3. Un coup d’arc peut étre plus sévére qu’un coup de soliel,
donc:

a. Utiliser un bon masque avec un verre filtrant approprié
ainsi qu’un verre blanc afin de se protéger les yeux du
rayonnement de I'arc et des projections quand on soude
ou quand on regarde I'arc.

b. Porter des vétements convenables afin de protéger la
peau de soudeur et des aides contre le rayonnement de
Iarc.

c. Protéger I'autre personnel travaillant a proximité au
soudage a l'aide d’écrans appropriés et non-inflammables.

4. Des gouttes de laitier en fusion sont émises de I'arc de
soudage. Se protéger avec des vétements de protection libres
de I'huile, tels que les gants en cuir, chemise épaisse,
pantalons sans revers, et chaussures montantes.

5. Toujours porter des lunettes de sécurité dans la zone de
soudage. Utiliser des lunettes avec écrans lateraux dans les
zones ou I'on pique le laitier.

6. Eloigner les matériaux inflammables ou les recouvrir afin de
prévenir tout risque d’'incendie di aux étincelles.

7. Quand on ne soude pas, poser la pince a une endroit isolé de
la masse. Un court-circuit accidental peut provoquer un
échauffement et un risque d’incendie.

8. S’assurer que la masse est connectée le plus prés possible
de la zone de travail qu'il est pratique de le faire. Si on place
la masse sur la charpente de la construction ou d’autres
endroits éloignés de la zone de travail, on augmente le risque
de voir passer le courant de soudage par les chaines de
levage, cables de grue, ou autres circuits. Cela peut
provoquer des risques d’incendie ou d’echauffement des
chaines et des cables jusqu’a ce qu’ils se rompent.

9. Assurer une ventilation suffisante dans la zone de soudage.
Ceci est particuliérement important pour le soudage de toles
galvanisées plombées, ou cadmiées ou tout autre métal qui
produit des fumeés toxiques.

10. Ne pas souder en présence de vapeurs de chlore provenant
d’opérations de dégraissage, nettoyage ou pistolage. La
chaleur ou les rayons de I'arc peuvent réagir avec les vapeurs
du solvant pour produire du phosgéne (gas fortement toxique)
ou autres produits irritants.

11. Pour obtenir de plus amples renseignements sur la sireté,
voir le code “Code for safety in welding and cutting” CSA
Standard W 117.2-1974.

PRECUIDADOS DE SURETE POUR
LES MACHINES A SOUDER A
TRANSFORMATEUR ET A
REDRESSEUR

1. Relier a la terre le chassis du poste conformement au code de
I’électricité et aux recommendations du fabricant. Le dispositif
de montage ou la piece a souder doit étre branché a une
bonne mise a la terre.

2. Autant que possible, I'installation et I'entretien du poste seront
effectués par un électricien qualifié.

3. Avant de faires des travaux a l’interieur de poste, la
debrancher a l'interrupteur a la boite de fusibles.

4. Garder tous les couvercles et dispositifs de slreté a leur
place.
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CAPACETE DE SOLDAGEM VIKING PAPR FGS 3250D

PRECAUGOES E LIMITAGOES DO NIOSH

A - N&o deve ser usado em atmosferas que contenham menos de
19,5% de oxigénio.

B — Nao deve ser usado em atmosferas imediatamente perigosas
a vida ou & salde.

C - N&o exceda as concentragdes maximas de uso estabelecidas
pelos padrdes regulatorios.

F — N&o use respiradores purificadores de ar motorizados se o
fluxo de ar for inferior a 4 cfm (115 Ipm) para mascaras de
encaixe apertado ou 6 cfm (170 lpm) para capuzes e/ou
capacetes.

| - Contém pegas elétricas que podem causar faisca em
atmosferas inflamaveis ou explosivas.

J - A utilizagdo e manutencg&o inadequada deste produto pode
resultar em ferimentos ou morte.

L — Siga as instrugdes do usuario do fabricante para trocar
cartuchos, recipientes e/ou filtros.

M - Todos os respiradores aprovados devem ser selecionados,
ajustados, usados e mantidos de acordo com a MSHA, OSHA
e outros regulamentos aplicaveis.

N - Nunca substitua, modifique, adicione ou omita pegas. Use
somente pecas de reposi¢éo exatas na configuragdo conforme
especificado pelo fabricante.

O - Consulte as Instrugdes de uso e/ou manuais de manutencéo
para obter informagdes sobre 0 uso e manutengao destes
respiradores.

P — O NIOSH né&o avalia respiradores para uso como mascaras
cirirgicas.

SEGAO DO RESPIRADOR PURIFICADOR DE AR MOTORIZADO

ESPECIFICAGOES DO RESPIRADOR

Tamanho do conjunto do soprador

8"Lx75"Tx3"P (203 x 191 x 76 mm)

Peso do soprador (incluindo bateria, correia e filtros)

47 0z. (1.338 g)

Peso do conjunto do capacete

32 0z. (899 g)

Fluxo de ar

Baixa velocidade: 170+ Ipm (6+ cfm)
Alta velocidade: 210+ Ipm (7,4+ cfm)

Temperatura operacional

23°Fa131°F (-5°Cab5°C)

Temperatura de armazenamento

23°Fa131° F (-56° Cab55° C)

Tipo de bateria

ion de litio (recarregavel)

Tempo de carregamento da bateria

Cerca de trés horas

Vida 0til da bateria

Aproximadamente 500 cargas

Tamanho da correia®

29 .a 52 pol. (736 a 1.321 mm)

Conformidade do capacete

ANS| Z87.1-2015, CSA 794 3,

Aprovagéo do respirador (')

Respirador purificador de ar motorizado (Powered Air-Purifying
Respirator, PAPR) aprovado pela NIOSH 42 cfr 84 (PAPR)

Fator de protegéo atribuido @

25

(1) Consulte a etiqueta de aprovagéo do respirador NIOSH para realizar a configuragao do sistema.
(2) APF=25 para respirador purificador de ar motorizado com encaixe flexivel de acordo com a OSHA 3352-02 2009, quando o
empregador implementa um programa de respirador continuo e eficaz em conformidade com a Norma de Protegdo Respiratdria (29

CFR 1910.134).

(3) Tamanho méximo da correia de 60 pol. (1.524 m) com acessorio de extens&o da correia (consulte a pagina de pegas neste manual)




CAPACETE DE SOLDAGEM VIKING PAPR FGS 3250D

OPERAGAO DA BATERIA

/\ AVISO

Seguranca da bateria
¢ Mantenha a bateria longe do fogo ou calor, pois esses
fatores podem fazer com que ela exploda e resulte em
ferimentos graves ou morte.

* A bateria deve ser carregada apenas com o carregador
de ion de litio fornecido. Faga o carregamento em um
local aberto e bem ventilado.

e O carregador foi projetado apenas para uso interno.
e Nao permite que a bateria seja molhada.

¢ Nao tente desmontar ou reparar a bateria. Ndo existe
manutencdo em baterias de ion de litio.

e Descarte da bateria: a bateria deve ser descartada
adequadamente ou reciclada.

Carregamento da bateria
e Carregue a bateria antes do primeiro uso ou se a
bateria n&o tiver sido usada por uma semana. Sempre
recarregue a bateria antes que elafique totalmente
descarregada.

* As baterias que ndo estiverem em uso devem ser
carregadas pelo menos uma vez ao ano.

Remova a bateria do conjunto do soprador. Conecte o cabo do
carregador ao terminal da bateria. Conecte o carregador em uma
tomada de 120/240 VCA. A bateria n&o precisa ser descarregada
antes do carregamento.

A luz indicadora do carregador ficara vermelha quando a bateria
estiver sendo carregada. Quando a bateria terminar de carregar, a
luz indicadora ficara verde, permitindo que o usuario saiba que a
bateria esta totalmente carregada (tempo de carga normal de
aproximadamente 3 horas). Embora n&o haja problema em deixar a
bateria conectada ao carregador, recomenda-se que, assim que
estiver totalmente carregada, ela seja desconectada do carregador.

FIGURA 1

Conjunto da
bateria

erminal

Luz
indicadora

da bateria,



CAPACETE DE SOLDAGEM VIKING PAPR FGS 3250D

INSTALAGAO DO CONJUNTO DA BATERIA

FIGURA 2

Unidade do
soprador

Conjunto
da bateria

Deslize a bateria para dentro da unidade do soprador logo abaixo da
tampa do filtro até que a trava da bateria se encaixe na posicéo. E
muito importante que a bateria se encaixe na posi¢ao certa. Isso
garante que a bateria esteja travada no lugar e ndo deslize,
causando possiveis interrupgdes incdmodas durante o uso.

Para remover a bateria, basta pressionar a trava para liberar e
deslize a bateria para fora da unidade do soprador.



CAPACETE DE SOLDAGEM VIKING PAPR FGS 3250D

INSTALAGAO DO FILTRO

/AN AVISO

Seguranca do filtro

* Nao use o respirador sem a tela de protecao contra
faisca, o pré-filtro e o filtro de particulas HE (HEPA)
instalados. A aprovacdo do NIOSH deste PAPR é feita
com a tela de protecao contra faisca, pré-filtro e filtro de
particulas HE instalados. O uso do respirador sem
qualquer um desses itens ndo esta de acordo com a
aprovacédo do NIOSH e pode ser perigoso para a sua
saude.

* Substitua os filtros de ar quando estiverem danificados
ou entupidos. NAO lave, limpe com ar comprimido ou
reutilize filtros de ar sujo.

« Use filtros de substituicdo especificos especificados
neste manual. O uso de outros filtros viola a aprovacédo
do NIOSH do sistema respiratério. Consulte a etiqueta
de aprovacdo do respirador NIOSH para realizar a
configuracédo do sistema.

FIGURA 3

Filtro de particulas

Pré-filtro

Tela de protegéo contra
faisca

Trava

Tampa do filtro

Instale a tela de protegdo contra faisca, o pré-filtro e o filtro de
particulas na tampa do filtro exatamente como mostrado.

Instale o conjunto da tampa do filtro na unidade do soprador
encaixando as abas na tampa do filtro no suporte na unidade do
soprador e gire o conjunto para fechar. Pressione o conjunto da
tampa do filtro para baixo até que a trava se encaixe na posigéo que
prende o conjunto da tampa do filtro. Certifique-se de que o conjunto
da tampa do filtro esteja preso ao corpo da unidade do soprador.
Inspecione o lado de travamento da tampa e o lado oposto para ver
se a tampa do filtro esta devidamente presa.

Para substituir o filtro, pressione a trava para dentro da tampa do
filtro de liberag&o e substitua o filtro conforme mostrado na figura 3.
Consulte a etiqueta de aprovagéo de respirador NIOSH e/ou a pagina
de pegas no verso deste manual do operador para obter os filtros
adequados a serem usados com este respirador.
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INSTALAGAO DO TUBO DE RESPIRAGAO

/\ AVISO

Seguranca do tubo de respiracéao
* Certifigue-se de que o tubo de respiracdo esteja instalado
corretamente ou que o ar ndo filtrado possa entrar no
capacete.

¢ Certifique-se de que o anel "O-ring" esteja instalado
corretamente no conector do tubo e que ndo haja sinais
visiveis de cortes ou rasgos no anel. Substitua o anel "o-
ring" se ele estiver danificado.

* N&o use o respirador se o anel "o-ring" estiver ausente.

FIGURA 4

Tubo de
respiragao

NSNS 453
%) &
E') Anel "o-ring"

mm‘j onector do tubo

. ~ L}
de respiragdo

Conexao do tubo de respiragao ao soprador Conexao do tubo de respiragao ao capacete

Alinhe os pinos do conector do tubo com os canais no receptaculo  Alinhe os pinos do conector do tubo com os canais no receptaculo
da unidade do soprador. Insira 0 conector o0 maximo possivel na do capacete. Insira o conector 0 maximo possivel no receptaculo do
unidade do soprador e gire 0 conector 1/8 de volta no sentido capacete e gire o conector 1/8 de volta no sentido horério para
horario para prender essa extremidade do tubo de respiragao. prender essa extremidade do tubo de respiragdo. Se o tubo estiver
torcido, desconecte uma extremidade do tubo de respiragéo.
Alinhe o tubo e conecte novamente.

Para remover o tubo de respirag&o, gire 0 conector 1/8 de volta no
sentido anti-horario e puxe o conector para fora para soltar do
capacete ou da unidade do soprador.
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INSTALAGAO DA ALGA DE OMBRO

Conecte os ganchos (4 no total) no conjunto da alga de ombro aos
pontos de fixagdo da correia, conforme mostrado.

FIGURA 5

Montagem da
alca de ombro

Localizagao da
conexao da correia
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CONTROLES DO RESPIRADOR

FIGURA 6

Interface de
usuario

¥-v B\ \— Indicador de vid
(CED: Zar 7y e

Configuragao do
fluxo de ar

/\ AVISO

Utilizagao do respirador

Se um alarme soar ou o soprador vibrar, saia da area de
trabalho imediatamente. Ndo remova o respirador até
que vocé esteja em uma area segura.

Como ligar o respirador

Pressione o botdo ON (LIGAR) por 1 a 2 segundos até que o soprador
seja ativado. Um som sera ouvido e a interface do usuario acendera.
O soprador sempre iniciara no ajuste de fluxo de ar baixo (180 Ipm).
Pressionar o botdo ON (LIGAR) novamente mudara para o ajuste de
fluxo de ar alto (210 Ipm). A interface de usuério mostrara a
configuracéo de fluxo de ar escolhida.

Como desligar o respirador

Pressione o botdo OFF (DESLIGAR) por 2 segundos até que o
soprador pare. Ao pressionar o botdo OFF (DESLIGAR), um som de
bipe audivel indica que o botdo OFF foi pressionado. O som de bipe
parara e a interface de usuério escurecera quando a unidade do
soprador estiver desligada.

Indicador de nivel da bateria

Esse indicador fornece ao usuario uma estimativa da vida il
restante da bateria. Quando aparecerem trés barras cheias no
visor, a bateria esta totalmente carregada.

Indicador de vida util do filtro

Esse indicador fornece ao usuario uma estimativa da vida util
restante do filtro. Quando aparecerem trés barras cheias na tela, o
filtro precisa ser trocado. Quando ndo aparecer nenhuma barra no
visor, o filtro de particulas esta limpo. Conforme as barras
aparecem, o filtro fica obstruido e uma redugéo na vida util da

10



CAPACETE DE SOLDAGEM VIKING PAPR FGS 3250D

bateria é esperada. A operagao do respirador com indicador de
filtro mostrando um filtro entupido reduzira significativamente a
vida util da bateria/tempo de operagé&o.

OPERAGAO DO ALARME DE FLUXO DE AR

Alarme de fluxo de ar

+ O sistema de controle da unidade do soprador mantém as
taxas de fluxo de ar consistentemente durante todo o tempo de
operagao. Se o0 alarme de fluxo de ar for ativado, o filtro pode
precisar ser substituido e/ou o tubo de respiragao esta
bloqueado.

FIGURA 7

BLOQUEAR
FLUXO DE AR
COMAMAO

» Sempre teste 0 alarme de fluxo de ar antes de usar o
respirador.

* Se um alarme soar ou 0 soprador vibrar, saia da area de
trabalho imediatamente. Nao remova o respirador até que vocé
esteja em uma area segura.

Teste do alarme de fluxo de ar

O teste do alarme de fluxo de ar deve sempre ser feito em um
ambiente seguro.

Desconecte o tubo de respiragao do capacete. Inicie a unidade do
soprador e bloqueie o fluxo de ar colocando a mao sobre a
extremidade do tubo de respira¢do, conforme mostrado. Mantenha a
mé&o sobre a extremidade do tubo conforme mostrado até que o
alarme soe e o soprador vibre (aproximadamente 15 a 30
segundos).

Se 0 alarme n&o ativar, ndo utilize a unidade e leve-a para a
realizagao de reparo.

11
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PREPARAGAO PARA USO

FIGURA 9

Tubo de
respiragao

soprador

Bateria

Antes de usar o respirador — Verifique os seguintes itens
1. Conjunto do soprador

+ Verifique se o filtro de ar é adequado para a aplicagéo e se é
aprovado pelo NIOSH para uso com este respirador. Verifique
se a tela de proteg&o contra faisca, o pré-filtro e o filtro de
particulas estao instalados corretamente e travados com
seguranca.

2. Tubo de respiragdo

+ Certifique-se de que o circuito ndo esteja danificado e que
esteja conectado corretamente a unidade do soprador e ao
capacete.

3. Bateria

+ Verifique se a conexdo com a unidade do soprador esta firme
e se a bateria esta totalmente carregada.

4. Alarmes de fluxo de ar/fluxo de ar

+ Ligue a unidade do soprador e verifique se a taxa de fluxo de
ar estd sendo mantida verificando a ativagio do alarme de
fluxo de ar. Teste para verificar se o alarme de fluxo de ar
esta funcionando (consulte a pagina 15 para ver o
procedimento).

5. Capacete/Capuz

* Inspecione o capacete quanto a danos e substitua se
necessario. Se o ar do soprador néo estiver sendo fornecido
ao capacete, consulte o guia de solugdo de problemas
(pagina 15).

12
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PROCEDIMENTO DE COLOCAGAO DO
RESPIRADOR

/\ AVISO

Seguranca do respirador
¢ Na&o entre em uma area perigosa até ter certeza de
que o equipamento do respirador esta funcionando
e sendo usado corretamente.

¢ Saiada area contaminada imediatamente se o
alarme soar ou o soprador vibrar. Ndo remova o
equipamento até estar em uma area segura.

¢ Recomenda-se que o usuario pratique a colocagéao
e o uso do respirador antes de tentar usa-lo para
protecao respiratoria.

* Nao use o respirador purificador de ar motorizado
sem todos os componentes do filtro ou com o
soprador desligado ou niveis perigosos de oxigénio
e dioxido de carbono podem se acumular no
capacete.

Colocagao do respirador

OBSERVAGAO: Antes da colocagio, certifique-se de que
todos os procedimentos de preparagao para o uso
tenham sido concluidos.

1. Coloque o conjunto do soprador contra a parte inferior das
costas com a mangueira se estendendo para cima. Passe 0s
bragos através das al¢as de ombro, permita que as algas
passem sobre 0os ombros e a correia ao redor da cintura.
Ajuste as algas de ombro e a correia de modo que a unidade
do soprador fique apoiada corretamente contra a parte inferior
das costas.

2. Ligue a unidade do soprador pressionando o botdo ON
(LIGAR). Ajuste a taxa de fluxo de ar.

3. Conecte a mangueira ao conjunto do capacete. Coloque 0
capacete e ajuste-o de modo que ele se ajuste bem na
cabega. Aperte o corddo da cobertura facial para estabelecer
uma vedagao ao redor da cabega.

Remocgao do respirador

OBSERVAGAO: Saia da area contaminada antes de remover o

capacete e a unidade do soprador.
1. Retire o capacete e desconecte a mangueira do capacete.

2. Desligue a unidade do soprador pressionando o botdo OFF
(DESLIGAR).

3. Solte a correia, remova as algas dos ombros e remova a
unidade do soprador da parte inferior das costas.

Apds o uso, 0os componentes do respirador devem ser limpos,

inspecionados e preparados para reutilizagdo (bateria carregada).

/A AVISO

Manutenc¢do e armazenamento do
respirador
e Substitua os filtros de ar danificados ou sujos. Os
filtros ndo podem ser lavados ou limpos com ar
comprimido. Nunca reutilize um filtro de ar sujo.

* Nunca use solventes ou solu¢8es de limpeza
abrasivas para limpar o respirador. Mantenha a agua
e outros fluidos fora do conjunto do soprador.

Mantenha registros precisos da substitui¢do do filtro e da
manuteng&o do respirador.

Os componentes do respirador devem ser limpos ap6s cada uso.
Use um pano macio umedecido com uma solugéo de agua e sab&o
neutro para limpar todas as superficies externas da unidade do
soprador. Deixe secar.

Fatores que incluem o uso do produto e os niveis de contaminagéo
no local de trabalho afetam a vida util dos filtros. Substitua os filtros
se o fluxo de ar estiver reduzido devido ao filtro sujo e de acordo
com o cronograma de troca de filtro estabelecido pelo seu diretor
de seguranca e um higienista industrial.

A inspegao do conjunto do soprador e do tubo de respiragao apos
cada uso é uma boa préatica. Substitua o tubo de respiracéo se ele
estiver danificado ou se o interior do circuito estiver sujo.

O armazenamento do respirador deve ser feito em um local limpo,
seco e fresco com o filtro e a bateria removidos do conjunto do
soprador se o respirador ndo for usado por um longo periodo de
tempo.

13
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GUIA DE SOLUGAO DE PROBLEMAS DO RESPIRADOR

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

POSSIVEL CAUSA

CURSO DE ACAO
RECOMENDADO

N&o ha fluxo de ar chegando no
capacete a partir do soprador.

. O soprador néo esta LIGADO.
. Bateria nao carregada.
. A conexao da bateria néo esta

sendo feita.

. Circuito respiratorio bloqueado.

1. Pressione o botdo ON (LIGAR).

. Carregue a bateria.

3. Verifique se o conjunto da bateria
esti bem travado na unidade do
soprador.

4. Limpe a obstrucéo da saida do
soprador e/ou da mangueira.

N

O soprador fornece ar
insuficiente para o capacete.

. Conexdes do tubo de respiracéo

nao conectadas corretamente.

. Filtro entupido.

1. Verifique as conexdes do tubo de
respiracdo até o soprador e 0
capacete.

2. Substitua o filtro.

Alarme de fluxo de ar baixo (audivel
e vibratorio).

1.

2.

O tubo de respiracdo esta
blogueado.

A entrada do filtro esta coberta.

3.Filtro entupido.

1. Limpe a obstrugéo da saida do
soprador e/ou da mangueira.

2. Certifique-se de que a entrada do
filtro n&o esteja limitada.

3. Substitua o filtro.

Alarme da bateria (audivel e
vibratorio).

1.

Bateria fraca.

1. Carregue a bateria ou substitua-a
conforme necessario.

O usuério detecta odor ou gosto de
contaminantes ou sente irritagdo
nos olhos ou garganta.

1.

Respirador incorreto para a
aplicacéo.

. Conex8es da mangueira soltas,

permitindo que o ar entre no
soprador.

. Filtro

1. Consulte o higienista industrial ou
diretor de seguranca local para
obter os equipamentos
adequados para o ambiente de
trabalho.

2. Verifigue as conexdes da
mangueira até o soprador e 0
capacete.

3. Saia da area usando o respirador.
Verifique o filtro e substitua se
necessario.

O tempo de funcionamento da
bateria estd muito curto.

N

. Carregamento inadequado.
. Filtro entupido.
. Bateria com defeito.

1. Carregue totalmente a bateria.
2. Substitua o filtro.
3. Substitua a bateria por uma nova.

O motor funciona "mais rapido do
que o normal" (nivel sonoro
elevado).

1.

O filtro esta ficando obstruido.

1. Substitua o filtro e o pré-filtro
conforme necessario.

14
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SEGAO DO CAPACETE DE ESCURECIMENTO AUTOMATICO

INFORMAGOES SOBRE O CAPACETE

Esse capacete de solda com escurecimento
automatico e protetor facial transparente integrado é
uma solucdo completa para soldagem, corte e
esmerilhagem. Ele foi projetado para fornecer protecdo
contra radiagcdo UV e IV nociva do processo de
soldagem/corte com a lente que vira para baixo, e
ajudar a proteger contra particulas projetadas pelo
esmerilhagem com a lente que vira para cima. Esse
capacete pode ser usado para soldagem GMAW,
GTAW, MMAW ou corte de arco de plasma e arco de
carbono no ar.

Este capacete de protecdo com escurecimento
automético mudara de um estado claro (tonalidade 4)
para um estado escuro (tonalidade 5-13)
automaticamente quando a soldagem a arco comecar.
O filtro retorna automaticamente para um estado claro
guando o arco parar. Combine a sua aplicacdo de
soldagem com o escurecimento indicado no grafico
tons.

* Alente deve ser abaixada antes da soldagem.

» Na&o use nem abra o filtro de escurecimento
automaético se ele estiver danificado por choque,
vibracdo ou presséo.

* Nao use capacete de protecdo sem as lentes de
cobertura interna e externa instaladas
adequadamente.

* Se alente de cobertura estiver respingada ou
coberta com sujeira, ela deve ser substituida
imediatamente.

* Na&o use o capacete se a lente ndo funcionar
conforme descrito.

O cartucho contém quatro sensores para detectar a luz
do arco de solda, resultando no escurecimento da
lente até um escurecimento de soldagem selecionado.
Mantenha os sensores e a célula solar limpos. Limpe o
cartucho do filtro usando uma solucao de 4gua com
sabdo e um pano macio que deve estar tmido, mas
nao encharcado.

+ Na&o use solventes ou detergente de limpeza abrasivo.
+ Use apenas pecas de reposicdo especificadas neste manual.
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CAPACETE DE SOLDAGEM VIKING PAPR FGS 3250D

ESPECIFICAGOES DA LENTE DE ESCURECIMENTO AUTOMATICO

Classe 6ptica

1/1/1/1 com tecnologia 4C™

Area de visualizagdo do LCD

74 x 106 mm (2,91 x 4,17 pol.)

Sensores de arco 4
Tonalidade do estado claro DIN 4
Estado de esmerilhagem DIN 4
Tonalidades de corte 5a8
Tonalidades de soldagem 9a13

variaveis

Controle de escurecimento

Tonalidade variavel, controle de display
digital

Ligar/Desligar

LIGADO automaticamente, DESLIGADO
automaticamente

Controle de sensibilidade

Variavel de 0 a 10, Controle de display digital

Protecdo UV/IR

Até o tom DIN 16 o tempo todo

Fonte de alimentacdo

Célula solar com assisténcia de bateria

Bateria

2xbaterias de litio CR2450

Tempo de comutagédo de claro
para escuro

0,00004 s (1/25.000 s)

Tempo de comutagdo de
escuro para claro

Variavel de 0 a 10, Controle de display digital
(0, 1sa1,0sec.)

Soldagem oxiacetilénica Sim
Corte com oxigénio Sim
Esmerilhagem Sim

Classifica¢édo TIG

CC>22ACA=22A

Temperatura operacional

14 °F ~ 131 °F (-10 °C ~ 55 °C)

Temperatura de
armazenamento

-20°C a 70 °C (-4 °F ~ 158 °F)

Conformidade®

ANSI Z87.1-2015/CSA 794.3
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CAPACETE DE SOLDAGEM VIKING PAPR FGS 3250D

INSTRUCOES DE OPERACAO

Ajuste do conjunto de cabeca
FIGURA 1 - Vista do conjunto de cabega com protecdo, faixa,
cobertura para a cabeca e entrada de ar removidas para maior clareza
Ajuste da coroa

Ajuste dianteiro e Q
traseiro (ambos os Ajuste de |ncI|nagao
lados)

Botdo de catraca

AJUSTE DO TAMANHO DA CABECA: O APERTO DO CONJUNTO DE
CABECA ¢ ajustado empurrando o bot&o catraca e girando para ajustar o
tamanho desejado da cabeca.

Este botéo esta localizado na parte de tras do capacete.

O AJUSTE DA COROA DO CONJUNTO DE CABECA é feito ajustando-
se para maior conforto e encaixando os pinos nos orificios para travar
firmemente no lugar.

INCLINACAO: O ajuste de inclinac&o esté localizado no lado direito do
capacete. Solte o botdo de tenséo direito do conjunto de cabeca e
empurre a extremidade superior da alavanca de ajuste para dentro até
que a aba de parada da alavanca libere as marca¢bes. Em seguida, gire
a alavanca para frente ou para tras até a posicao de inclinacdo desejada.
A parada sera automaticamente ativada novamente quando o capacete
for liberado travado na posicéo.

AJUSTE DIANTEIRO/TRASEIRO: Ajusta a distancia entre a lente e o rosto
do usuario. Para ajustar, pressione o botdo para baixo e deslize para a
frente ou para tras até a posicéo desejada e, em seguida, solte o botéo.
OBSERVACAO: Certifique-se de que ambos os lados estejam igualmente
posicionados para operacdo adequada.



CAPACETE DE SOLDAGEM VIKING PAPR FGS 3250D

FUNGOES/OPERAGAO DO CARTUCHO

Botdo LIGA/MODO

* LIGA-DESLIGA (A lente escurecera automaticamente quando houver arco)

O Cartucho de tonalidade sera ligado automaticamente, o controle do
display digital sera ativado e o capacete estara pronto para uso.
Recomenda-se que o usudario revise as configuracdes do capacete
antes do uso. O capacete desligara automaticamente apos meia hora

sem uso.

» CONTROLE DE MODC(

FIGURA 2 '

Pressione
TINGELN
rapidamente o "LHLIEGTH

botdo ON/MODE

(LIGA/MODO) e

para selecionar o

oo GRIND CUTTING WELD ON
MODE A
. rune || 7

(DELAY) (SENS.) [SHADE)

>

modo apropriado
para a atividade
de trabalho:

Modo de solda: usado para a maioria das aplicacdes de solda.
Pressione o botdo "FUNC" (FUNCIONALIDADE) para ajustar o nimero
da tonalidade, a sensibilidade e as configuracdes de atraso antes da
soldagem. (FUNCIONALIDADE) para ajustar as configuragcfes de
namero de escurecimento, sensibilidade e retardo antes de soldar.

Modo de corte: usado para aplicacdes de corte. Pressione o botdo
"FUNC" (FUNCIONALIDADE) para ajustar as configuracdes de
ndmero de escurecimento, sensibilidade e retardo antes de cortar.
Nesse modo, a lente escurece automaticamente quando vocé comeca

a cortar.

Modo de esmerilhagem: usado para aplicacdes de
esmerilhagem. Neste modo, a tonalidade da lente é fixa no nivel
4. As configuracdes de numero de tonalidade, sensibilidade e
retardo ndo podem ser ajustadas quando estiver em modo de

esmerilhagem.

Indicador de bateria

O simbolo "®®" mostra

FIGURA 3

o estado atual da
bateria. O volume de
baterias tem quatro
simbolos de nivel
(consulte a Figura 3). O

LINGOLN

11111
coirs
913

GRIND CUTTING WELD ON A
MODE

][ 7]

(DELAY]) [SENS.] (sHADE]

simbolo "C_J" aparece na tela de exibicdo antes de restar 1 a 2 dias de
vida util da bateria. As baterias de litio CR2450 devem ser substituidas
nesse momento. O simbolo do indicador da bateria ndo é em tempo real
e é atualizado logo ap0s pressionar o botdo ON/MODE (LIGAR/MODO).
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CAPACETE DE SOLDAGEM VIKING PAPR FGS 3250D

. e
Controle de tonalidade varia FIGURA 4

Depois de ligar a lente,

preSSione o botéo M O  GRIND CUTTING WELD ON A
"FUNC" o e 7T« WODE
(FUNCIONALIDADE) a 5 l

para escolher "SHADE" p: 4 (DELAY) (SENS) [(SHADE)
(TONALIDADE) e ajuste =
0 nimero da tonalidade

da lente. Use os botdes

UP e DOWN

(PARA CIMA e PARA

BAIXO) de controle de

tonalidade para

selecionar o estado de

escurecido das lentes.

A faixa de tonalidades para cada modo é a seguinte:
* Modo Soldagem: N.°9 ~ N.° 13

* Modo de corte: N.°5 ~N.° 8

* Modo de esmerilhagem: N.° 4

Controle de sensibilidade FIGURA 5

Pressione o botao "FUNC"

LNGOLN

(FUNCIONALIDADE) para @  erio cuTTNG wELD on A
escolher a "SENSITIVITY" L e 5 5 »‘,‘ < %%
(SENSIBILIDADE). Use os ‘ - o J

botdes "UP" e "DOWN" & [DELAY]) (SENS. ) [SHADE)

(PARA CIMA e PARA
BAIXO) de controle de sensibilidade para aumentar ou diminuir a
sensibilidade da lente a luz de arco para diferentes processos de
soldagem. As configuragcbes de sensibilidade de 5 a 9 séo as
definicdes normais para uso diario. As faixas de sensibilidade de cada
modo sao as seguintes:

* Modo de solda/Modo de corte: N.°0 ~ N.° 10
* Modo de esmerilhagem: sem ajuste de sensibilidade

Pode ser necessério ajustar a sensibilidade do capacete para acomodar

diferentes condi¢des de iluminagdo ou se a lente estiver piscando Ligar e

Desligar. Ajuste a sensibilidade do capacete em condi¢des de iluminagéo

nas quais o capacete sera usado. Ajuste a sensibilidade do capacete da

seguinte forma:

* Pressione o botdo "DOWN" (PARA BAIXO) para diminuir a configuragédo para 0.

» Posicione a mascara na direcdo de uso, expondo-a as condic6es de
luz das proximidades.

* Pressione o botdo "UP" (PARA CIMA) repetidamente até que a lente
escureca e pressione o botao "DOWN" (PARA BAIXQO" até que a lente
clareie. O capacete esta pronto para uso. Pode ser necessario um
leve reajuste para certas aplicacfes ou se a lente estiver piscando.
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CAPACETE DE SOLDAGEM VIKING PAPR FGS 3250D

Controle de retardo FIGURA 6

Pressione o botdo
" n NE-@LN-
FUNC

oo GRIND CUTTING WELD ON
(FUNCIONALIDADE) »5 < 5 _,' %%
para escolher o i )
"DELAY" (RETARDO) & (DELAY) (sens. ) (SHADE])
e inicie os ajustes de
retardo da lente. Use os botdes "UP" e "DOWN" (PARA CIMA e PARA
BAIXO) do controle de retardo da lente para ajustar o tempo em que a lente
mudara para o estado transparente apés a solda ou corte.

« Modo de solda/Modo de corte: N.°0 ~ N.° 10

* Modo de esmerilhagem: ajuste sem retardo

O retardo € particularmente Util na eliminacdo de raios brilhantes posteriores
presentes em aplicagbes de amperagem mais alta, onde material fundido
permanece brilhante momentaneamente apds a solda. Use os botbes de
Controle de Retardo da Lente para ajustar o retardo de 0 a 10 (0,1 a 1,0
segundo). Quando a soldagem cessa, a janela de visualizacdo muda
automaticamente do estado escurecido para o estado claro, mas com um
retardo predefinido para compensar qualquer brilho posterior na peca de
trabalho. O tempo/resposta de retardo pode ser definido do Nivel 0 ao Nivel
10. Recomenda-se usar um retardo mais curto com aplica¢gdes de solda de
ponto e um retardo mais longo com aplicacdes usando correntes mais altas.
Retardos mais longos também podem ser usados para a solda TIG baixa,
para evitar a abertura do filtro quando o caminho da luz para os sensores
estiver temporariamente obstruido por uma méo, magarico etc.
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CAPACETE DE SOLDAGEM VIKING PAPR FGS 3250D

CUIDADOS E MANUTENGAO DO CAPACETE

Limpeza: Limpe o capacete com um pano macio. Limpe as superficies do
cartucho regularmente. Nao use solu¢fes de limpeza fortes. Limpe os
sensores e as células colares com solugédo de agua com sabao e um pano
limpo, e seque com um pano sem fiapos.

NAO mergulhe o cartucho de tonalidade em agua ou em outra solucao.

FIGURA 7A

-

o
£ @R

Armazenamento: Armazene em local limpo e
seco.

Trocado ADF

Remova o suporte frontal da lente de acordo
com a Figura 7A. Empurre o filtro de
escurecimento automatico (automatic darkening
filtering, ADF) para baixo para destravar os dois
pinos de travamento (Figura 7B) e puxe para
frente para remover o ADF (Figura 7C).

Reposicdo da lente de cobertura externa

Substitua a lente de cobertura frontal se ela
estiver danificada. Remova o suporte frontal
da lente de acordo com a Figura 7A. Remova
a lente de cobertura externa do conjunto ADF.
Instale a nova lente de cobertura no ADF e
monte-a na protecdo do capacete. Certifique-
se de montar a lente da tampa e a vedagéo
na protecdo do capacete da mesma forma
que foi removida.

Substituicdo da lente transparente interna

Substitua a lente transparente interna se ela
estiver danificada. Remova o suporte frontal da
lente de acordo com a Figura 7A. Remova o
conjunto ADF e, em seguida, remova a lente
transparente interna. Instale a nova lente
transparente interna no ADF e monte-a ha
protecéo do capacete. Certifique-se de monta-
las na protecéo do capacete da mesma forma
gue foi removida.

21



CAPACETE DE SOLDAGEM VIKING PAPR FGS 3250D

Reposicao da bateria

Depois de retirar o ADF, remova a
bandeja da bateria e substitua a
bateria. Instale a bandeja da bateria
e monte o ADF na protecao do
capacete. Certifique-se de monta-las
na protecdo do capacete da mesma
forma que foi removida.

FIGURA 10

Substituicdo do protetor de
esmerilhagem

Substitua o protetor de
esmerilhagem transparente se ele
estiver danificado. Remova o
suporte da lente de protecéo de
esmerilhagem de acordo com a
Figura 11 e a protecéo de
esmerilhagem transparente. Instale
cuidadosamente a nova protecéo de
esmerilhagem e certifique-se de que
ela deslize pelas ranhuras laterais
em ambos os lados. Monte o
suporte de volta na protecdo do
capacete.

FIGURA 11

<V
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CAPACETE DE SOLDAGEM VIKING PAPR FGS 3250D

Instalacdo da tampa da

janela lateral opcional

Basta cobrir a janela lateral com a
tampa da janela lateral. Certifique-
se de que as tampas estejam
alinhadas com a lente.

Instalac&o de lentes de aumento
opcionais

Basta deslizar a lente de aumento
no trilho curto localizado nas laterais
do suporte de ADF conforme a
Figura 13.

FIGURA 13

23



CAPACETE DE SOLDAGEM VIKING PAPR FGS 3250D

GUIA DE SOLUCAO DE PROBLEMAS

Teste seu cartucho de tonalidade antes da soldagem direcionando a frente do
cartucho para uma fonte de luz brilhante. Depois, usando os dedos, cubra e
descubra rapidamente os sensores. O cartucho devem escurecer

momentaneamente a medida que os sensores sdo expostos. Uma faisca de
magarico também pode ser usada.

Dificuldade para enxergar
através do filtro.

Lente de cobertura frontal
suja.

PROBLEMA POSSIVEL CAUSA SOLUCAO
O filtro ndo escurece quando o | Bateria fraca Substitua a bateria
botdo TEST (TESTAR) é
pressionado.

Limpe ou substitua a lente de
cobertura frontal.

Cartucho sujo.

Limpe o cartucho de protegéo de
escurecimento automatico com
solugdo de agua e sabéo e pano
macio.

O filtro ndo escurece quando o
arco é acionado.

A sensibilidade esta muito
baixa.

Ajuste a sensibilidade ao nivel
necessario.

Lente de cobertura frontal
suja.

Limpe ou substitua a lente de
cobertura frontal.

A lente de cobertura frontal
esta danificada.

Verifique se ha lentes de cobertura
frontal trincadas ou apicoadas e
substitua conforme necessario.

Os sensores estéo
bloqueados ou o painel
solar esta bloqueado.

Certifique-se de nao bloquear os
sensores ou painéis solares com seu
brago ou outro obstaculo enquanto
solda. Ajuste sua posic&o para que
0S Sensores possam ver 0 arco de
solda.

Modo de esmerilhamento
selecionado

Certifique-se de que a tonalidade
adequada esteja selecionada.

O filtro escurece sem o0 arco
ser acionado.

Sensibilidade definida
muito alta.

Ajuste a sensibilidade ao nivel
necessario.

O filtro permanece escuros
apos a finalizagdo da
soldagem.

Tempo de retardo definido
muito alto.

Ajuste o tempo de retardo até o nivel
necessario.

A AVISO

A ADF Interrompa (PARE) o uso deste produto se
esta este problema existir. A protecdo UV/IR pode
estar comprometida, resultando em

rachada. queimaduras nos olhos.

éﬁ Respingos Lente de cobertura Substitua a lente de

. de  solda | frontal ausente, cobertura frontal conforme
danificam os | danificada, quebrada, | ,ecessario.
oculos de | trincada ou distorcida.
protegao.

12
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CAPACETE DE SOLDAGEM VIKING PAPR FGS 3250D

CONFIGURAGAO DA GUIA DE TONALIDADE

OPERAGAO TAMANHO DO CORRENTE DE

ELETRODO 1/32 pol. ARCO (A)

TONALIDADE
DE PROTECAO

SUGERIDO(1)
TONALIDADE

(mm) MINIMA Ne
(CONFORTO.
(CONFORTO)

Solda de arco em Menos de 3 (2,5) Menos de 60 7 -
metal com protecédo 3-5(2,5-4) 60-160 8 10
5-8 (4-6,4) 160-250 10 12
Mais de 8 (6,4) 250-550 11 14
Soldagem de Menos de 60 7 -
metal com arco 60-160 10 11
comgas e 160-250 10 12
soldagem de arco 250-500 10 14
com arame
tubular
Soldagem TIG Menos de 50 8 10
50-150 8 12
150-500 10 14
Corte a (Leve) Menos de 500 10 12
arco de (Pesado) 500-1.000 11 14
carbono
com ar
Solda por arco de plasma Menos de 20 6 6a8
20-100 8 10
100-400 10 12
400-800 11 14
Corte de arco de plasma (Leve)® Menos de 300 8 9
(Médio)@ 300-400 9 12
(Pesado)® 400-800 10 14
Brasagem com magarico - - 3ou4d
Solda com magarico - - 2
Soldagem com arco de carbono - - 14
ESPESSURA DA PLACA
pol. \ mm
Solda a gas
Leve Menos de 1/8 Abaixo de 3,2 40ub5
Médio 1/8 a 1/2 3,2a12,7 50u6
Pesado Mais de 1/2 Mais de 12,7 60u8
Corte com oxigénio
Leve Abaixo de 1 Abaixo de 25 3ou4
Médio la6 25 a 150 40ub
Pesado Acima de 6 Acima de 150 50u6

(1) Como regra geral, comece com uma tonalidade muito escura, e depois, mude para uma tonalidade mais clara que proporcione viséo
suficiente da area de soldagem sem ultrapassar o valor minimo. No corte ou soldagem oxiacetilénica, em que o macarico produz uma luz
amarela forte, € recomendavel usar uma lente de filtro que absorva a linha amarela ou de sédio da luz visivel (espectro) da operacéo

(2) A experiéncia mostrou que filtros mais claros podem ser usados quando o arco é ocultado pela peca de trabalho. A experiéncia mostrou
que filtros mais claros podem ser usados quando o arco é ocultado pela peca de trabalho.

Dados da ANSI 749.1-2012

Se o0 capacete néo incluir nenhuma das tonalidades mencionadas acima, recomenda-se usar a proxima tonalidade mais escura.
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CAPACETE DE SOLDAGEM VIKING PAPR FGS 3250D

INFORMAGOES SOBRE GARANTIA

INFORMAQOES SOBRE GARANTIA: Consulte a IMWS1 incluida
no material.

DANOS DEVIDO A RESPINGO NAO SAO COBERTOS PELA
GARANTIA:

N&o use este produto sem as lentes de protegdo claras corretas
instaladas adequadamente em ambos os lados da lente de protegédo
de escurecimento automatico. A lente transparente fornecidas com
este capacete s&o dimensionadas adequadamente para serem
utilizadas com este produto e deve-se evitar 0 uso de reposicoes de
outros fornecedores.
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CAPACETE DE SOLDAGEM VIKING PAPR FGS 3250D

CONJUNTO DE CAPACETE DE SOLDAGEM VIKING PAPR FGS 3250D (PAGINAS DE PEGAS)

1 [KP3700-1 FGS — LENTE DE COBERTURA EXTERIOR 1
2 |KP3701-1 FGS — LENTE DE COBERTURA INTERIOR 1
3 |KP3702-1 FGS — LENTE PROTETORA DE ESMERILHAGEM 1
TRANSPARENTE
4 |KP3703-3 SUBSTITUICAO 3250D ADF 1
5 [95S32652-5 LENTE LATERAL TONALIDADE 5 1
6 |KP3705-1 FGS — COBERTURA DA LENTE LATERAL 1
7 |KP4471-1 PAPR VIKING FGS — CONJUNTO DE CABECA 1
8 |KP3706-1 FAIXA FGS 1
9 [KP4472-1 PAPR VIKING FGS — PROTECAO (C/ JANELA LATERAL)|1
10 [9SS32652-10  |SUPORTE DA LENTE FRONTAL 1
11 [95S32652-3 SUPORTE DA LENTE DE PROTEGAO DE 1
ESMERILHAGEM
12 [KP4473-1 PAPR VIKING FGS — COBERTURA PARA A CABECA |1
13 |KP4474-1 CONJUNTO DO CAPACETE VIKING PAPR 3250D FGS |1
23 |KP3944-1 CONJUNTO DO SOPRADOR VIKING PAPR 1
24 |KP3937-1 CONJUNTO DA BATERIA VIKING PAPR 8 HR 1
25 |KP3938-1 CONJUNTO DE BATERIAS VIKING PAPR ESTENDIDO |1
26 |KP3424-2 FILTRO DE REPOSICAO VIKING PAPR (CONJUNTO de |1
2
26 |KP3424-6 F)ILTRO DE REPOSICAO VIKING PAPR (CONJUNTO de |1
6
27 |KP3935-1 P)RE-FILTRO VIKING PAPR (CONJUNTO de 6) 1
28 |KP3936-1 TELA DE PROTECAO CONTRA FAISCA VIKING PAPR |1
29 [9SM25062-1 CONJUNTO DA TAMPA DO FILTRO 1
30 |KP3932-1 CARREGADOR DE BATERIA VIKING PAPR 1
31 [K3096-1 BOLSA DUFFLE INDUSTRIAL LINCOLN 1
32 [KP5123-1 CONJUNTO DE CORREIA VIKING PAPR 1
33 |KP5124-1 MONTAGEM DA ALCA DE OMBRO VIKING PAPR 1
34 |KP5122-1 CONJUNTO DA MANGUEIRA VIKING PAPR C/ TAMPA |1
KP3046-100 KIT DE LENTES CHEATER MAG 1,00 1
KP3046-125 KIT DE LENTES CHEATER MAG 1,25 1
KP3046-150 KIT DE LENTES CHEATER MAG 1,50 1
KP3046-175 KIT DE LENTES CHEATER MAG 1,75 1
KP3046-200 KIT DE LENTES CHEATER MAG 2,00 1
KP3046-225 KIT DE LENTES CHEATER MAG 2,25 1
KP3046-250 KIT DE LENTES CHEATER MAG 2,50 1
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WARNING

R e

hp

@ Do not touch electrically live parts or
electrode with skin or wet clothing.

@ Insulate yourself from work and
ground.

=

@ Keep flammable materials away.

=4

® Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

@ No toque las partes o los electrodos
bajo carga con la piel o ropa moja-
da.

@ Aislese del trabajo y de la tierra.

@ Mantenga el material combustible
fuera del area de trabajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

French

ATTENTION

@ Ne laissez ni la peau ni des véte-
ments mouillés entrer en contact
avec des pieces sous tension.

@ Isolez-vous du travail et de la terre.

@ Gardez a I’écart de tout matériel
inflammable.

@ Protégez vos yeux, vos oreilles et
votre corps.

ATENGAO

trodos com a pele ou roupa molha-
da.
@ Isole-se da peca e terra.

German @ Beriihren Sie keine stromfiihrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | ® Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit Ihrem perschutz!
WARNUNG Korper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den
Elekiroden und dem Erdboden!
Portuguese @ Nao toque partes elétricas e elec- @ Mantenha inflamaveis bem guarda- | @ Use protegdo para a vista, ouvido e

dos.

corpo.

N

Japanese e EBFNERME. XLBHI-E | ®BAPTULOORTOBREARE |e B, FRUSHLERIELTT
.,i = $ IE IPBhAEFTHARNC &, ERHICLTRENEH A, 0,
7 ORIHMPT—AH5 BEHFiEES
T B I
NTVBRICLTF L,
Chi
inese o EHHBANINEMBEHAR | @ E—DBRBEBR IS, oA, FREMFHEEDR.
3x 4 Ty
= B9 ® fE{RE E RBENT 4168,
Korean
e TEHL} SHES 3o ¥4 we | @YUM BE HI AN oM. | eF, WY 2ol EINTE
Ol o mes Fo HEx AL ERNES
g
I /| e A2} HXIE HEZR oA,
Arabic .
. g g ) ) aali Y @ g (M b JdiS AL gl s @ | iy e e Al puday il g @
:: "I o paadl dlay 39391 L st oy g
x Ll AL kel

READ AND UNDERSTAND THE MANUFACTURER’S INSTRUCTION FOR THIS EQUIPMENT AND THE CONSUMABLES TO BE
USED AND FOLLOW YOUR EMPLOYER’S SAFETY PRACTICES.

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE ESTE EQUIPO Y LOS
CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU SUPERVISOR.

LISEZ ET COMPRENEZ LES INSTRUCTIONS DU FABRICANT EN CE QUI REGARDE CET EQUIPMENT ET LES PRODUITS A
ETRE EMPLOYES ET SUIVEZ LES PROCEDURES DE SECURITE DE VOTRE EMPLOYEUR.

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HER-
STELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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@ Keep your head out of fumes.
@ Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing zone.

@ Turn power off hefore servicing.

X
\\\

@ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

@ Los humos fuera de la zona de res-
piracion.

® Mantenga la cabeza fuera de los
humos. Utilice ventilacion o
aspiracion para gases.

o Desconectar el cable de ali-
mentacion de poder de la maquina
antes de iniciar cualquier servicio.

@ No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

@ Gardez la téte a I’écart des fumées.

@ Utilisez un ventilateur ou un aspira-
teur pour dter les fumées des zones
de travail.

@ Débranchez le courant avant I’entre-
tien.

® N’opérez pas avec les panneaux
ouverts ou avec les dispositifs de
protection enlevés.

French

ATTENTION

@ Vermeiden Sie das Einatmen von
Schweibrauch!

@ Sorgen Sie fiir gute Be- und
Entliiftung des Arbeitsplatzes!

@ Strom vor Wartungsarbeiten
abschalten! (Netzstrom villig off-
nen; Maschine anhalten!)

@ Anlage nie ohne Schutzgehéuse
oder Innenschutzverkleidung in
Betrieb setzen!

German

WARNUNG

@ Mantenha seu rosto da fumaca.
@ Use ventilagao e exhaustao para
remover fumo da zona respiratéria.

©® Nao opere com as tampas removidas.

@ Desligue a corrente antes de fazer
servigo.

@ Nao toque as partes elétricas nuas.

@ Mantenha-se afastado das partes
moventes.

@ Nao opere com os paineis abertos
ou guardas removidas.

Portuguese
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Japanese
IEFEIR
Chinese
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= B
Korean
2l 8
Arabic
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LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.

EIBBPBHOA—H—DETBEL(HEA, TTERLTTEV, ELTEAHORZRELCH>TF S

FHOAUALEMUERRANNPEARESEANRESH, XHETRITNARSTHEERE.
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POLITICA DE ASSISTENCIA AO CLIENTE

0Os negdcios da Lincoln Electric Company séo a fabricacéo e venda
de equipamentos de soldagem de alta qualidade, consumiveis e
equipamento de corte. 0 nosso desafio é atender as necessidades
de nossos clientes e superar suas expectativas. Em algumas
ocasides, os compradores podem pedir para Lincoln Electric
aconselhamento ou informag6es sobre 0 uso de nossos produtos.
Nds respondemos nossos clientes com base na melhor
informacdo em nossa posse naquele momento. A Lincoln Electric
nao esta em condicdes de garantir ou assegurar tal conselho, e
ndo assume qualquer responsabilidade, com respeito a tais
informacdes ou conselhos. NOs renunciamos expressamente
qualquer garantia de qualquer tipo, incluindo qualquer garantia de
adequagao para uma determinada finalidade de qualquer cliente,
com respeito a tais informacgdes ou conselhos. Por uma questdo
de consideracdo pratica, nds também n&o podemos assumir
qualquer responsabilidade por atualizar ou corrigir tais
informagdes ou conselhos, uma vez dada, nem o fornecimento de
informagdes ou conselhos cria, amplia ou altera qualquer garantia
com relacdo a venda de nossa produtos.

A Lincoln Electric € um fabricante compreensivo, mas a sele¢do e
uso de produtos especificos vendidos pela Lincoln Electric esta
dentro do controle, e continua sendo somente a exclusiva
responsabilidade do cliente. Muitas variaveis fora do controle da
Lincoln Electric afetam os resultados obtidos na aplicacéo desses
tipos de métodos de fabricacéo e requisitos de servico.

Sujeito a alteragOes - Esta informagéo é precisa de acordo com
nosso melhor conhecimento no momento da impresséo. Por favor,
consulte www.lincolnelectric.com para qualquer informacéo
atualizada.

LINCOLN

THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
22801 St. Clair Avenue e Cleveland, OH e 44117-1199 e U.S.A.
Phone: +1.216.481.8100 e www.lincolnelectric.com
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