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A Seguranca Depende de Vocé
O equipamento de soldagem e corte a
arco Lincoln foi criado e construido
com a seguranga em mente. No
entanto, sua seguranga geral pode ser
aumentada através de uma instalagéo
inadequada e operacao cuidadosa de
sua parte. NAO INSTALAR, OPERAR
OU REPARAR ESTE EQUIPAMEN-
TO SEM LER ESTE MANUAL E AS
PRECAUCOES DE SEGURANGCA
INCLUIDAS EM TODO O MANUAL.
E o mais importante, pense antes de
agir, e tenha cuidado.
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OBRIGADO POR SELECIONAR.
UM PRODUTO DE QUALIDADE
DA LINCOLN ELECTRIC.

EXAMINE IMEDIATAMENTE A CAIXA
E O EQUIPAMENTO QUANTO A DANOS.

Quando o equipamento for remetido, o titulo passa para

o comprador no ato do recebimento pela transportadora.
Consequentemente, as reclamacdes referentes a material
danificado na remessa devem ser efetuadas pelo comprador
diretamente a empresa de transporte no momento em que
a remessa é recebida.

A SEGURANGA DEPENDE DE VOCE

0 equipamento de soldadura em arco e corte da Lincoln foi
projetado e construido pensando na seguranca. No entanto,

a sua seguranca geral pode ser ampliada com uma instalagéo
adequada...e a operacao apropriada da sua parte. NAO
INSTALE, OPERE OU FACA REPAROS ESTE EQUIPAMENTO

SEM LER ESTE MANUAL E AS PRECAUGOES DE SEGURANCA
CONTIDAS NA iNTEGRA. E, principalmente, pense antes

de agir e seja cuidadoso.

/\\ ADVERTENCIA

Esta declaragéo aparece nos pontos em que as informagdes
precisam ser seguidas rigorosamente para evitar ferimentos
graves ou morte.

/™ CUIDADO

Esta declaragé@o aparece nos pontos em que as informagdes
devem ser seguidas para evitar ferimentos menos graves ou
danos a este equipamento.
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MANTENHA SUA CABECA AFASTADA
DOS VAPORES. .

NAO se aproxime demais do arco.
Use lentes corretivas se necessario
para se manter a uma distancia
razoavel do arco.

LEIA e siga o Ficha de Dados de
Seguranca (SDS) e a etiqueta de
adverténcia exibida em todos o0s
recipientes de material de soldagem.

TENHA UMA VENTILAGAO
SUFICIENTE ou um exaustor no arco, ou ambos, para afasta
vapores e gases da zona de respiracdo e da area geral.

EM UMA SALA GRANDE 0U AREA EXTERNA, a ventilagéo natural
pode ser adequada se vocé mantiver a sua cabeca fora dos
vapores (veja abaixo).

USE CORRENTES NATURAIS ou ventiladores para manter os
vapores afastados do seu rosto.

Se vocé apresentar sintomas incomuns, consulte seu
supervisor. Talvez a atmosfera de soldagem

e o sistema de ventilacdo devam ser verificados.

USE PROTECAO ADEQUADA PARA
OLHOS, OUVIDOS E CORPO.

PROTEJA seus olhos e face com um capacete para
uso em soldagem devidamente ajustado a vocé

e com o tipo apropriado de placa de filtro

(Veja a ANSI Z49.1).

PROTEJA seu corpo de respingos de soldadura do
arco elétrico com roupas de protecao, incluindo roupa

&

de I3, avental a prova de chamas, luvas, perneiras de

couro e botas altas.

% PROTEJA as outras pessoas de respingos, faiscas e
luz escandescente com telas protetoras ou barreiras.

EM ALGUMAS AREAS, pode ser recomendével ter protecéo

contra ruido.

CERTIFIQUE-SE DE QUE o equipamento protetor esteja em

boas condigdes.

Use também dculos de protecao %

SEMPRE QUE ESTIVER NA AREA

DE TRABALHO.

SITUAGOES ESPECIAIS

NAO SOLDE OU CORTEcontéineres ou materiais que tenham

estado em contato com substancias perigosas, a menos

que eles tenham sido devidamente limpas. Isso

é extremamente perigoso.

NAO SOLDE 0U CORTE pecas pintadas ou galvanizadas, a menos

que tenham sido tomadas precaucdes especiais com ventilagao.

Elas podem liberar vapores ou gases altamente toxicos.

Medidas de precaucao adicionais

PROTEJA cilindros de gas comprimido de calor excessivo,

choques mecanicos e arcos; aperte os cilindros de forma que eles

nao possam cair.

CERTIFIQUE-SE DE QUE os cilindros nunca sejam aterrados ou

facam parte de um circuito elétrico.

REMOVA todos os riscos de incéndio em potencial da area

de soldagem.

SEMPRE TENHA 0 EQUIPAMENTO DE COMBATE AO INCENDIO

PRONTO PARA USO IMEDIATO E SAIBA COMO UTILIZA-LO.
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SEGURANCA

SECAO A:

AVISOS

65 AVISOS DA PROPOSIGAO DA CALIFORNIA

AVISOS Respirar 0 gas de escape de motores
a diesel expde vocé a produtos quimicos
reconhecidos no Estado da California como
agentes causadores de cancer, defeitos congénitos
e outros defeitos reprodutivos.

e Sempre dé partida e opere o motor em uma area
bem ventilada.

e Se estiver em uma area exposta, direcione
0 exaustor para uma area externa.

¢ Nao modifique ou adultere o sistema do exaustor.
* Nao coloque 0 motor em marcha lenta, a menos
que seja necessario.

Para mais informacaoes, visite
www.P65 warnings.ca.gov/diesel

AVISOS Este produto, quando utilizado para solta
ou corte, produz vapores e gases que contém
produtos quimicos conhecidos no Estado da
Califérnia por provocarem defeitos congénitos

e, em alguns casos, a morte. (Lei de Seguranca

e Saude da Califérnia § 25249.5 et seq.)

AVISOS Cancer e Problemas Reprodutivos
www.P65warnings.ca.gov

A SOLDAGEM A ARCO PODE SER PERIGOSA. PROTEJA

VOCE E OS OUTROS DE POSSIVEIS FERIMENTOS
GRAVES OU MORTE. MANTENHA LONGE DAS

CRIANCAS. USUARIOS DE APARELHOS MARCA-PASSO

DEVEM CONSULTAR SEUS MEDICOS, ANTES DE
OPERAR ESTA MAQUINA.

Leia e entenda as seguintes informacdes de seguranca. Para
informacodes adicionais de seguranca recomenda-se que Vocé
compre um exemplar do livreto a “Safety in Welding & Cutting

- ANSI Standard Z49.1” da Anerican Welding Society, P.0. Box
351040, Miami, Flérida 33135 ou CSA Standard W117.2-1974.
Um exemplar gratis do livreto E205 “Arc Welding Safety” (Seguranca
em Soldagem a Arco) pode ser obtido na Lincoln Electric Company,
22801 St. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199.

CERTIFIQUE-SE DE QUE TODA A INSTALAGAO,
OPERAGAO, MANUTENGAO E PROCEDIMENTOS
DE REPAROS SAO EFETUADOS APENAS POR
INDIVIDUOS QUALIFICADOS.

1.c.

1.d.

1.e.

11

1.0.

1.h.

N&o abasteca perto de chamas, arcos de
solda ou com o motor em funcionamento.
Pare o motor e deixe que esfrie antes de
reabastecer o combustivel, para evitar que
respingos de combustivel vaporizem em
contato com partes quentes do motor, e peguem fogo. Nao espirre
combustivel durante o abastecimento. Caso aconteca de entornar
combustivel, limpe-o e ndo dé a partida no motor até que os
vapores tenham sido eliminados.

Mantenha todas as protegoes, tampas

e dispositivos do equipamento em posicéo
e em bom estado de funcionamento.
Mantenha as maos, cabelo, roupas

e ferramentas longe de engrenagens,
ventiladores e outras pegas moveis
durante a partida, operagdo ou reparos do equipamento.

Em alguns casos, pode ser necessario remover as protecdes de
seguranca para efetuar a manutengéo necessaria. Remova as
protecdes apenas quando necessario e substitua-as quando

a manutengdo que requer sua remogao estiver concluida.

Tome sempre 0 maior cuidado quando trabalhar perto de

pegas moveis.

Nao aproxime suas maos do ventilador do motor. Nao tente
contornar o controle do regulador ou da marcha lenta, pressionando
as hastes de controle da borboleta com o motor funcionando.

Para evitar dar partida acidental nos motores a gasolina, quando
girar o motor ou 0 gerador do soldador, durante um trabalho de
manutencao, desconecte os cabos das velas de ignicéo, o cabo
do distribuidor ou o cabo do magneto, o que for mais apropriado.

‘\\

Evite se queimar, ndo remova a tampa de pressao
do radiador, enquanto o motor estiver quente.

& PARA EQUIPAMENTOS
ACIONADOS POR MOTOR.

1.a. Desligue o motor antes dos trabalhos de
resolucédo de problemas e de manutencéo,
a menos que tais trabalhos exijam
especificamente o motor ligado.

A
k)

1.b. Opere os motores em locais abertos e bem ventilados, ou ventile
0s gases de exaustdo para o ambiente externo.

& CAMPOS ELETRICOS

2.a.

2.b.

2.c.

2.d.

E MAGNETICOS PODEM
SER PERIGOSOS.

A corrente elétrica que flui por todos os condutores produz
campos magnéticos e elétricos (EMF) localizados.

A corrente de soldagem produz EMFs em torno dos cabos

e maquinas de soldagem.

0s campos EMF podem interferir com alguns aparelhos marca-
passo, e operadores de soldagem que usem marca-passo devem
consultar seu médico, antes de executarem operacoes de soldagem.
A exposicdo a EMFs na soldagem podera ter outros efeitos sobre
a saude, que ainda sdo desconhecidos.

Todos os soldadores deveriam seguir os procedimentos a seguir
para minimizar sua exposi¢éo aos EMFs gerados pelo circuito

de soldagem:

2.d.1. Passe os cabos da peca de trabalho e do eletrodo juntos -
Prenda-os com fita, sempre que possivel.

Nunca enrole a ponta do eletrodo em torno de seu corpo.
Nao coloque seu corpo entre os cabos do eletrodo e da
peca de trabalho. Se o cabo do eletrodo estiver de seu

lado direito, 0 cabo da peca de trabalho também deve
ser colocado do seu lado direito.

Conecte o cabo da peca de trabalho no ponto da peca de
trabalho mais proximo possivel do local a ser soldado.

Nao trabalhe perto da fonte de alimentagdo de soldagem.
Seguranca, 02 de 04 - 16/5/2018

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

2.d.4.

2.d.5.



A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3.f.

3.0.
3.h.

3.

CHOQUE ELETRICO
PODE MATAR.

0Os circuitos de eletrodo e operacéo (ou

terra) ficam eletricamente “quentes”

quando o soldador estiver ligado. Nao toque nessas pecas
“quentes” sem protecdo ou com roupas molhadas. Use luvas
secas e sem furos para isolar as maos.

\ e

Isole-se da operagdo e do aterramento usando um
isolamento seco. Certifique-se de que o isolamento seja
grande o suficiente para cobrir a area inteira de contato
fisico com a operagao e o aterramento.

Além das precaucdes normais de seguranca, se
a soldagem tiver que ser realizada em
condi¢coes de risco elétrico (em locais umidos
ou com roupas molhadas; em estruturas
metalicas como pisos, grades ou andaimes; em
posicoes apertadas como sentado, ajoelhado
ou deitado, se houver risco elevado de contato
inevitavel ou acidental com a peca de trabalho
ou o terra), use o seguinte equipamento:

¢ Soldador (fio) de tensdo constante CC semiautomatico
e Soldador de manual CC (vara).
¢ Soldador de CA com controle de tensdo reduzido.

Em soldagem de fios automatica ou semiautomatica,

o eletrodo, a bobina do eletrodo, a cabeca de soldagem,
0 bocal ou a pistola de soldagem semiautomatica também
sdo eletricamente “quentes”.

Sempre assegure-se de que o cabo de operacdo faca uma
boa conexdo elétrica com o metal sendo soldado. A conexao
deve estar o mais perto possivel da area que esta

sendo soldada.

Aterre a peca ou 0 metal a ser soldado em um bom fio terra
elétrico (terra).

Mantenha o suporte de eletrodo, grampo de trabalho, cabo
de soldagem e maquina de soldagem em boas condigoes
de operacgdo segura. Troque o isolamento danificado.

Nunca mergulhe o eletrodo na agua para resfriar.

Nunca toque simultaneamente nas partes “quentes” dos
suportes de eletrodos conectados a dois soldadores porque
a tensdo entre os dois pode ser o total da tensdo de circuito
aberto dos dois soldadores.

Ao trabalhar acima do nivel do piso, use um cinto de
seguranca para se proteger de uma queda se vocé
sofrer um choque.

Veja também os Itens 6.c. e 8.

A

4.a.

4.b.

4.c.

SEGURANGA
RAIOS DO ARCO
PODEM QUEIMAR. 3?/42

Use uma protecdo com o filtro adequado e placas de
cobertura para proteger os olhos das faiscas e dos raios do
arco ao soldar ou observar a soldagem do arco aberto.
Protecdo de capacete e lentes de filtros devem estar em
conformidade com os padrdes ANSI Z87. Padrdes .

Use roupa adequada de material resistente a chamas
duravel, para proteger sua pele e a de seus auxiliares
dos raios de arco.

Proteja outras equipes préximas com blindagem adequada
e ndo inflamavel e/ou avise para eles ndo olharem para

0 arco ou ndo se exporem aos raios do arco ou

a respingos de metal quente.

A

5.a.

VAPORES E GASES

PODEM SER L4
PERIGOSOS. = 0

A sondagem pode produzir vapores e gases perigosos para

a salde. Evite respirar esses vapores e gases. Ao soldar,
mantenha a sua cabeca fora dos gases. Tenha ventilago e/ou
exaustdo adequada no arco para manter os vapores e gases
distantes da area de respiragdo. Quando estiver
soldando em revestimentos (veja as instrucoes
no contéiner ou SDS) ou no aco cadmiado ou
chumbado e em outros metais ou revestimentos
que produzem vapores altamente téxicos,
mantenha o nivel de exposi¢cdo o mais baixo
possivel e dentro dos limites aplicaveis de OSHA
PEL e ACGIH TLV usando a exaustao local ou
ventilacdo mecanica, a menos que as avaliagées
de exposicao indiquem o contrario. Em espacos
confinados ou em algumas circunstancias, em
areas externas, um respirador pode ser
necessario. Também é preciso tomar as
medidas de precaucao necessarias ao

soldar em ac¢o galvanizado.

5. b. A operagdo do equipamento de controle de vapor de

5.c.

5.d.

5.e.

5.1.

soldagem ¢é afetada por diversos fatores, incluindo o uso
inadequado e o posicionamento do equipamento,

a manutencdo do equipamento e o procedimento de
soldagem especifico e a aplicacdo envolvida. 0 nivel de
exposicdo do trabalhador deve ser verificado na instalagao
e periodicamente para assegurar que ele esteja dentro dos
limites OSHA PEL e ACGIH TLV aplicaveis.

Nao solde em locais proximos de vapores de hidrocarboneto
clorado provenientes de operacoes de desengordurante,
limpeza e borrifamento. O calor e os raios do arco podem reagir
com vapores de solvente para formar fosgénio, um gas
altamente toxico, e outros produtos que provocam irritagéo.

0Os gases de protecdo usados para soldagem em arco pode
provocar deslocamento de ar e causar ferimentos e morte.
Sempre assegure que haja ventilagdo suficiente, especialmente em
areas confinadas, para assegurar que o ar respirado seja seguro.
Leia e entenda as instrugdes do fabricante para esse
equipamento e consumiveis a serem usados, incluindo a Ficha
de Seguranca dos Dados (SDS) e siga as praticas de seguranca
do funcionario. Os formularios SDS sdo fornecidos pelo
distribuidor de sondagem ou pelo fabricante.

Também veja item 1.b.
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SEGURANGA

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1

6.

SOLDAGEM E
FAISCAS DE CORTE
PODEM PROVOCAR
INCENDIO OU
EXPLOSAO.

Remova os perigos de incéndio da area de soldagem. Se ndo
for possivel, cubra-os para evitar que as faiscas da
soldagem provoquem um incéndio. Lembre-se de que as
faiscas de soldagem e materiais quentes da soldagem
podem facilmente passar por pequenas frestas e aberturas
para as areas adjacentes. Evite a soldagem proxima das
tubulagdes hidraulicas. Prepare o extintor de incéndio.

NE

Quando gases comprimidos forem utilizados no local de
trabalho, precaugdes especiais devem ser adotadas para
evitar situacoes de risco. Consulte “Seguranca em Soldagem
e Corte” (ANSI padrdo Z49.1) e as informagdes de operagéo
para o equipamento usado.

Quando ndo estiver soldando, garanta que nenhuma parte do
circuito de eletrodos esteja tocando na parte de operagdo ou
aterramento. Contato acidental pode provocar
superaquecimento e criar um risco de incéndio.

N&o aqueca, corte ou solde tanques, tambores ou
contéineres até etapas adequadas terem sido tomadas para
garantir que tais procedimentos nao provoquem vapores
toxicos ou inflamaveis causados por substancias internas.
Eles podem provocar uma explosdo, embora tenham sido
“limpos”. Para informagdes, compre “Praticas de Seguranga
Recomendadas para a Preparacdo para Soldagem e Corte de
Contéineres e Tubulacdo que Tenha Mantido Substéncias
Perigosas”, AWS F4.1 da American Welding Society

(veja 0 enderego acima).

Ventile fundi¢des ocas ou contéineres antes de aquecer,
cortar ou soldar. Eles podem explodir.

0 arco de soldagem produz centelhas e faiscas. Use roupas
protetoras sem 6leo na composicdo, como luvas de couro,
camisa pesada, calgas sem bainha, sapatos altos e um
capuz protegendo seus cabelos. Use protetores de ouvido

ao soldar fora da posi¢ao correta ou em espagos confinados.
Sempre use oculos de prote¢do com protetor lateral quando
estiver na area de soldagem.

Conecte o cabo de operagdo a operagdo o mais perto da
area de soldagem possivel. Os cabos de operacgao
conectados a estrutura do edificio ou a outras localizagoes
fora da area de soldagem aumentam a possibilidade da
corrente de soldagem passar por correntes de suspenséo,
cabos de guindaste ou outros circuitos alternativos. Isso
pode gerar riscos de incéndio ou superaquecer 0s cabos ou
as correntes de suspensao até eles apresentarem falhas.

Veja também o item 1.c.

Leia e siga o NFPA 51B “Standard for Fire Prevention During
Welding, Cutting and Other Hot Work”, disponivel do NFPA, 1
Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy, MA 022690-9101.

N&o use a fonte de alimentagdo da sondagem para degelo
de tubulagéo.

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

7.1,

7.9.

CILINDRO PODE EXPLODIR
SE DANIFICADO.

Use apenas cilindros de gases
comprimidos contendo o gas de protecdo
correto para o processo usado

e reguladores que estejam operando
corretamente projetados para o gas

e a pressdo usados. Todas as mangueiras,
conexoes, etc. devem ser adequadas para
a aplicacdo e mantidas em boas
condigoes.

Sempre mantenha os cilindros em uma posicéo reta
encadeados com seguranga a um suporte fixo ou chassi.

Cilindros devem estar posicionados:

° Fora das areas em que eles possam ficar presos ou
sujeitos a danos fisicos.

° Uma distancia segura das operagdes de soldagem por
arco ou corte e qualquer outra fonte de calor, faiscas
ou chamas.

Nunca permita que um eletrodo, suporte de eletrodo ou
qualquer outra peca eletricamente “quente” toque em
um cilindro.

Mantenha a sua cabeca e face afastados da saida da valvula
do cilindro ao abrir a valvula do cilindro.

As tampas de protecdo das vélvulas devem estar sempre no
lugar e ser apertadas manualmente, exceto quando o cilindro
estiver em uso ou conectado para uso.

Leia e siga as instrugdes sobre cilindros de gas comprimido,
equipamento associado e a publicacdo CGA P-I, “Precautions
for Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders,”
fornecida pela Compressed Gas Association, 14501

George Carter Way Chantilly, VA 20151.

A

PARA EQUIPAMENTOS -__e
ELETRICOS.

8.a. Desligue a for¢a usando a chave de

8.b.

8.c.

desconexao na caixa de fusiveis antes
de trabalhar no equipamento.

Instale o0 equipamento de acordo com as Normas Elétricas
Nacionais dos Estados Unidos, todas as normas locais
e as recomendacdes do fabricante.

Aterre 0 equipamento de acordo com as Normas Elétricas
Nacionais dos Estados Unidos e as recomendacoes
do fabricante.

Consulte

http://www.lincolnelectric.com/safety

para informacdes adicionais de
seguranca.
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SEGURANCA

PRECAUTIONS DE SURETE

Pour votre propre protection lire et observer toutes les instructions
et les précautions de sireté specifiques qui parraissent dans ce
manuel aussi bien que les précautions de sireté générales suiv-
antes:

Sareté 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 met-
allique 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 sir état defonc-
tionnement.

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 precautions
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 sévere qu’un coup de soliel, donc:

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

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

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

4. Des gouttes de laitier en fusion sont émises de l'arc de
soudage. Se protéger avec des vétements de protection libres
de l'huile, tels que les gants en cuir, chemise épaisse, pan-
talons 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 échauf-
fement 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 cébles
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 tbles
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.

PRECAUTIONS 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, l'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 sareté a leur place.

Mar. ‘93
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MAGNUM | pTA-9

Por Lincoln Electric

PTA-9F

MODELOS

RESFRIADO COM AR 125 AMPS

TOCHA/PECAS DE SUBSTITUICAO

i} s
«;ﬁw
L@

L]

ENERGIA

~-=— - ELETRODO DE TUNGSTENIO
’ VEJATABELA 1

ENERGIA/GAS

Roscas do lado direito

Referéncia da

Item Num. de Peca Indistria Descricao
1 S19258-1 — Corpo da tocha com gaxetas, PTA-9
1 S24922 — Corpo da tocha Flex (S24924/524927)
2 S19511-1 — Puxador da tocha, PTA-9
3 S19512-2 57Y01-2 Cabo de alimentacao e gas, 12-1/2" (3,8 m)
3 S19512-4 57Y03-2 Cabo de alimentacédo e o gas, 25' (7,6m)
4 S19512-1 57Y01R Cabo de alimentacdo com gas, 12-1/2" (3,8 m)
4 S19512-3 57Y03R Cabo de alimentacdo com gas, 25' (7,6m)
5 K1893-3 105757 Adaptador do cabo de alimentacado, PTA-9, PTA-9F
6 KP2035-4B1 41V24 Tampa traseira, longa, com anel de vedacao, pacote com 10
7 KP2035-2B1 41V35 Tampa traseira, média, com anel de vedacao, pacote com 10
8 KP2035-1B1 41V33 Tampa traseira, curta, com anel de vedacéo, pacote com 10
9 S19515-6 598882 Gaxeta do Copo, PTA-9, PTA-9F, pacote com 10
10 Ver Grafico 2 — Pinca
11 Ver Grafico 2 — Corpo da Pinca
12 Ver Grafico 3 — Bico de Alumina
13 Ver Grafico 2 — Lente gas do corpo da pinca
14 Ver Grafico 3 — Lente de gas de bocal de alumina




MODELOS PTA-17
MAGNUM | pTA-17V

oor L e eeene P TVA=17F RESFRIADO COM AR 150 AMPS

TOCHA/PECAS DE SUBSTITUICAO

4 :"C—I ' s
]_‘ E . ENERGIA
- ENERGIA/GAS
*— ELETRODO DE TUNGSTENIO L
. VEJATABELA 4
Roscas do lado direito
Item Nuam. de Peca Re::;::«t::iaada Descricao

1 S19259-1 — Corpo da tocha com juntas, PTA-17

1 S24923-1 — Corpo Flex c/juntas, S24924/S24928

2 S19259-2 — Corpo da tocha com juntas, PTA-17V

3 S19515-1 VS-2 Botdo da valvula com anel de vedacao, pacote com 10
4 S19511-1 — Puxador da tocha, PTA PTA-17V-17,

5 S19512-2 57Y01-2 Cabo de alimentacéo, 12-1/2" (3,8 m)

5 S19512-4 57Y03-2 Cabo de alimentacéo e gas, 25' (7,6m)

6 S19512-1 57Y01R Cabo de alimentacdo com gas, 12-1/2" (3,8 m)

6 S19512-3 57Y03R Cabo de alimentacdo com gas, 25' (7,6m)

7 K1893-3 105257 Adaptador do cabo de alimentacao, PTA-17, PTA-17V, PTA-17F
8 KP2036-1B1 57Y02 Tampa traseira, longa, com anel de vedacao, pacote com 10
9 KP2036-2B1 57Y04 Tampa traseira, curta, com anel de vedacéo, pacote com 10
10 S19515-7 18CG Junta de copo, PTA-17, PTA-17V, PTA-17F , pacote com 10
11 Ver Grafico 5 — Pinca

12 Ver Grafico 5 — Corpo da pinca

13 Ver Grafico 6 — Bico de Alumina

14 S19515-8 54N01 Isolante da lente de gas, pacote com 10
15 Ver Grafico 5 S Lente gas do corpo da pinga
16 Ver Gréfico 6 — Lente gas do bico de alumina




GRAFICO 4 - Selecione o diametro do tu'ngsténio e 0 bico de alumina com base na corrente e na aplicacéo.
FAIXAS DE CORRENTE TIPICAS PARA ELETRODOS DE TUNGSTENIO"

AC
DCEN (- DCEP
e ) Onda equilibrada Onda desequilibrada

Diametro do Tunasténio | Tunasténio Tungsténio Tungsténio | Tamanho
Eletrodo de . 9 . 9 Tungsténio| Toriado |Tungsténio| Toriado do Bico
Tungsténio Toru:\oc/lo ::;ro Tor|1a:/lo ::/'ro Puro Zirconiado Puro Zirconiado de
poleg. (mm) | €77 <% | €T/, 2% 1%, 2% 1%, 2% | Alumina
0.020 (0.5) 5- 20 @ 10- 20 5- 20 5- 15 5-20 | 4,5,6
0.040 (1.0) 15 - 80 @ 20 - 30 20 - 60 10 - 60 15- 80 | 4,5,6
1/16 (1.6) 70 - 150 10 - 20 30 - 80 60 -120 50 -100 70-150 | 5,6
3/32 (2.4) | 150 - 250 15 - 30 60-130 | 100-180 | 100 -160 | 140-235 | 6,7, 8

1/8 (3.2) | 250 -400 25 - 40 100-180 | 160-250 | 150-210 | 225-325 | 6,7, 8
5/32 (4.0) [ 400 - 500 40 - 55 160 -240 | 200 -320 | 200 -275 | 300 -400 | 8,10

™ com gés arglnio.

® DCEP (+) ndo é comumente usado nesses tamanhos.

GRAFICO 5 - Sclecione a pinca/Corpo da pin¢a ou Corpo da Pin¢ca da Lente de Gas (requer
isolamento) com base no didametro e aplicagéo do tungsténio .

Diametro do Eletrodo de Namero de Peca da Namero de Peca do L Numero d'e Pega da
e ) o . N ente de Gas do Corpo
Tungsténio Pinca (Referéncia da Corpo da Pinc¢a da Pinca (Referéncia d
poleg. (mm) Induastria) (Referéncia da Industria) a gla ’e e_ encla da
ndustria)
0.020 (0.5) KP2030-1B1 (10N21) | KP2032-1B1 (10N29) | KP2034-1B1 (45V29)
0.040 (1.0) KP2030-2B1 (10N22) KP2032-2B1 (10N30) KP2034-2B1 (45V24)
1/16 (1.6) KP2030-3B1 (10N23) KP2032-3B1 (10N31) KP2034-3B1 (45V25)
3/32 (2.4) KP2030-4B1 (10N24) KP2032-4B1 (10N32) KP2034-4B1 (45V26)
1/8 (3.2) KP2030-5B1 (10N25) KP2032-5B1 (10N28) KP2034-5B1 (45V27)
5/32 (4.0) KP2030-6B1 (54N20) KP2032-6B1 (406488) | KP2034-6B1 (45V28)

GRAFICO 6 (Bico de Gas de Alumina) = Selecione o tamanho do orificio do bico de gas com base na aplicagdo.
Bico de gas padréo, 1-5/32" (29.3mm) de comprimento, ou lente de gas,
1" (25,4 mm) de comprimento..

Diém_etro do Orificio Tamanho (16 de uma Nt’lme_ro de Peg:a P?dréo Nt’lmerc’) de PegaA da_ Lente
do Bico poleg. (mm) do Bico (Referéncia da de Gas (Referéncia da
polegada) Indistria) Indastria)
1/4 (6) 4 KP2016-6B1 (10N50) | KP2018-5B1 (54N18)
5/16 (8) 5 KP2016-5B1 (10N49) | KP2018-4B1 (54N17)
3/8 (10) 6 KP2016-4B1 (10N48) KP2018-3B1 (54N16)
7/16 (11) 7 KP2016-3B1 (10N47) KP2018-2B1 (54N15)
1/2 (12.5) 8 KP2016-2B1 (10N46) KP2018-1B1 (54N14)
5/8 (16) 10 KP2016-1B1 (10N45) —
11/16 (17) Curto — KP2018-6B1@ (54N19)®

® Tamanho "curto" é de 1-1/8" (28.5mm) de comprimento.

@ N&o recomendado para uso com correntes de alta frequéncia.




MAGNUM

Por Lincoln Electric

MODELOS PTA-26
PTA-26V
PTA-26F

RESFRIADO COM AR 200 AMPS

TOCHA/PECAS DE SUBSTITUICAO

gy,

-]

--

GAS
E B
e

E : ENERGIA

-— ELETRODO DE TUNGSTENIO

VEJATABELA 1

= .

ENERGIA/GAS -

Roscas do lado direito

Item Num. de Peca Re::;zl;ct::?ada Descricao
1 S19260-1 — Corpo da tocha com juntas, PTA-26
1 S24925-1 — Corpo Flex c/juntas (S24926/524929)
2 S19260-2 — Corpo da tocha com juntas, PTA-26V
3 S19515-2 VS-1 Bot&do da valvula com anel de vedacao
4 S19511-2 — Puxador da tocha, PTA PTA-26V-26,
5 S19512-6 46V28-2 Cabo de alimentacao e gas 12-1/2" (3,8 m)
5 S19512-8 46V30-2 Cabo de alimentacao e gas, 25' (7,6m)
6 S19512-5 46V28R Cabo de alimentacdo com gas, 12-1/2" (3,8 m)
6 S19512-7 46V30R Cabo de alimentacdo com gas, 25' (7,6m)
7 K1893-2 45V62 Adaptador do cabo de alimentacdo, PTA-26, PTA-26v, PTA-26F
8 KP2036-1B1 57Y02 Tampa traseira, longa, com anel de vedacdo, pacote com 10
9 KP2036-2B1 57Y04 Tampa traseira, curta, com anel de vedacao, pacote com 10
10 S19515-7 18CG Junta de Copo
11 Ver Grafico 8 — Pinca
12 Ver Grafico 8 — Corpo da pinca
13 Ver Grafico 9 — Bico de Alumina
14 S19515-8 54N01 Isolante da lente de gas, pacote com 10
15 Ver Grafico 8 — Lente de gas do corpo da pinca
16 Ver Grafico 9 — Lente de gas do bico de alumina




GRAFICO 7 - Selecione o diametro do'tungsténio e 0 bico de alumina com base na corrente ena aplicacéo.
FAIXAS DE CORRENTE TIPICAS PARA ELETRODOS DE TUNGSTENIO

AC
DCEN (- DCEP
e ) Onda equilibrada Onda desequilibrada

Diametro do Tunasténio | Tunasténio Tungsténio Tungsténio | Tamanho
Eletrodo de . 9 . 9 Tungsténio| Toriado |Tungsténio| Toriado do Bico
Tungsténio Toru::/lo ::;ro Tor|1a:/lo ::/'ro Puro Zirconiado Puro Zirconiado de
poleg. (mm) | €77 <% | €T/, 2% 1%, 2% 1%, 2% | Alumina
0.020 (0.5) 5- 20 @ 10- 20 5- 20 5- 15 5-20| 4,5,6
0.040 (1.0) 15 - 80 @ 20 - 30 20 - 60 10 - 60 15- 80 | 4,5,6
1/16 (1.6) 70 - 150 10 - 20 30 - 80 60 -120 50 -100 70-150 | 5,6
3/32 (2.4) | 150 - 250 15 - 30 60-130 | 100 -180 | 100 -160 | 140-235 | 6,7,8

1/8 (3.2) | 250 -400 25 - 40 100 -180 | 160-250 | 150-210 | 225-325 | 6,7, 8
5/32 (4.0) [ 400 - 500 40 - 55 160 -240 | 200 -320 | 200 -275 | 300 -400 | 8,10

™ com gés arglnio.

® DCEP (+) ndo é comumente usado nesses tamanhos.

GRAFICO 8 - Sclecione a pinca/Corpo da pin¢a ou Corpo da Pingca da Lente de Gas (requer
isolamento) com base no didmetro e aplicagéo do tungsténio.

Numero de Peca da Numero de Peca do Numero de Peca da
Diametro do Eletrodo de Pi Referé 9. d c d P'? Lente de Gas do Corpo
Tungsténio poleg. (mm) inca ( e’ ere_ncla a ?rp? a mg'a . .| da Pinca (Referéncia da
Induastria) (Referéncia da Industria) .
Indastria
0.020 (0.5) KP2030-1B1 (10N21) | KP2032-1B1 (10N29) | KP2034-1B1 (45V29)
0.040 (1.0) KP2030-2B1 (10N22) KP2032-2B1 (10N30) KP2034-2B1 (45V24)
1/16 (1.6) KP2030-3B1 (10N23) KP2032-3B1 (10N31) KP2034-3B1 (45V25)
3/32 (2.4) KP2030-4B1 (10N24) KP2032-4B1 (10N32) KP2034-4B1 (45V26)
1/8 (3.2) KP2030-5B1 (10N25) KP2032-5B1 (10N28) KP2034-5B1 (45V27)
5/132 (4.0) KP2030-6B1 (54N20) KP2032-6B1 (406488) | KP2034-6B1 (45V28)

GRAFICO 9 (bico de gas de Alumina) —

Selecione o tamanho do orificio do bico de gas com

base na aplicacdo. Bico de gas padrao, 1-5/32" (29.3mm) de comprimento, ou lente de gas,
1" (25,4 mm) de comprimento.

Dia oo - Numero de Peca Padrao | Nimero de Peca da Lente
iametro do Orificio do Tamanho . P N P
. do Bico (Referéncia da de Gas (Referéncia da
Bico poleg. (mm) (16 de uma polegada) Industria) Industria)
1/4 (6) 4 KP2016-6B1 (10N50) KP2018-5B1 (54N18)
5/16 (8) 5 KP2016-5B1 (10N49) KP2018-4B1 (54N17)
3/8 (10) 6 KP2016-4B1 (10N48) KP2018-3B1 (54N16)
7/16 (11) 7 KP2016-3B1 (10N47) KP2018-2B1 (54N15)
1/2 (12.5) 8 KP2016-2B1 (10N46) KP2018-1B1 (54N14)
5/8 (16) 10 KP2016-1B1 (10N45) —
11/16 (17) Curto — KP2018-6B1® (54N19)®

™ Tamanho "curto" é de 1-1/8" (28.5mm) de comprimento.

® Nao recomendado para uso com correntes de alta frequéncia.




GRAFICO 1 - Selecione o diametro do tgngsténio e 0 bico de alumina com base na corrente e na aplicacéo.
FAIXAS DE CORRENTE TIPICAS PARA ELETRODOS DE TUNGSTENIO

AC
DCEN (- DCEP
e ) Onda equilibrada Onda desequilibrada

Diametro do Tunasténio | Tunasténio Tungsténio Tungsténio | Tamanho
Eletrodo de . 9 . 9 Tungsténio| Toriado | Tungsténio| Toriado do Bico
Tungsténio Toru:\oc/lo ::;ro Tor|1a:/lo ::/'ro Puro Zirconiado Puro Zirconiado de
poleg. (mm) | €17 %7% | €17, <% 1%, 2% 1%, 2% | Alumina
0.020 (0.5) 5- 20 @ 10- 20 5- 20 5- 15 5-20| 4,5,6
0.040 (1.0) 15 - 80 @ 20 - 30 20 - 60 10 - 60 15- 80| 4,5,6
1/16 (1.6) 70 - 150 10 - 20 30 - 80 60 -120 50 -100 70-150 | 5,6
3/32 (2.4) | 150 - 250 15 - 30 60-130 | 100-180 | 100-160 | 140-235 | 6,7,8

1/8 (3.2) | 250 -400 25 - 40 100-180 | 160-250 | 150-210 | 225-325 | 6,7, 8

™ com gés arglnio.

® DCEP (+) ndo é comumente usado nesses tamanhos.

GRAFICO 2 - Selecione a pinga/Corpo da pinga ou Corpo da Pinga da Lente de Gas (requer
isolamento) com base no didmetro e aplicagéo do tungsténio.

Diametro do Eletrodo de
Tungsténio

Nuamero de Peca da
Pinca (Referéncia da

Namero de Peca do
Corpo da Pinca

Numero de Peca da
Lente de Gas do Corpo
da Pinca (Referéncia da

poleg. (mm) Industria) (Referéncia da Industria) Industria)
0.020 (0.5) KP2029-1B1 (13N20) KP2031-1B1 (13N25) KP2033-1B1(45V41)
0.040 (1.0) KP2029-2B1 (13N21) KP2031-2B1 (13N26) KP2033-2B1(45V42)
1/16 (1.6) KP2029-3B1 (13N22) KP2031-3B1 (13N27) KP2033-3B1(45V43)
3/32 (2.4) KP2029-4B1 (13N23) KP2031-4B1 (13N28) KP2033-4B1(45V44)

1/8 (3.2) KP2029-5B1 (13N24) KP2031-5B1 (13N29) KP2033-5B1(45V45)

GRAFICO 3 (bico de gas de Alumina) — Selecione o tamanho do orificio do bico de gas com base
na aplicacao. Bico de gas padrao, 1-5/32" (29.3mm) de comprimento, ou lente de gas,
1" (25,4 mm) de comprimento.

Diametro do Orificio do
Bico poleg. (mm)

Tamanho
(16 de polegada)

Nuamero de Peca Padrao
do Bico (Referéncia da
Industria)

Namero de Peca da Lente
de Gas (Referéncia da
Indastria)

1/4 (6) 4 KP2017-1B1 (13N08) | KP2019-1B1(53N58)
5/16 (8) 5 KP2017-2B1 (13N09) | KP2019-2B1 (53N59)
3/8 (10) 6 KP2017-3B1 (13N10) | KP2019-3B1(53N60)
7/16 (11) 7 KP2017-4B1 (13N11) | KP2019-4B1(53N61)
1/2 (12.5) 8 KP2017-5B1 (13N12) —
5/8 (16) 10 KP2017-6B1 (13N13) —




DIAGRAMAS DE LIGACAO

SOLENOIDE DE GAS DA FONTE DE ALIMENTACAO, CABO DE ALIMENTACAO DE 1 PECA

_;—'{E; ——
[ o= A
i FLUXOMETRO
- -
'

A
DO REGULADOR ﬁ
. igms.
FONTE DE ALIMENTACRO. ) £
' MANGUEIRA
DEGAS* | I

: + i | CILINDRO DE GAS

. ARGONIO
i !
GAS __,_———I L com
ENTRADA SAIDA - ==
P -

- 'LEI.—::Z:::::

— 1t ADAPTADOR DO CABO
‘- MANGUEIRA DE ALIMENTAGAO
DE GAS
\ TRABALHO = ::__Tl
) /
o

. k— o _/\\_1 | .CAEO DE ALIMENTAGAO/ENTRADA DE (.EAS t-{;'/

\P_/
*ESTES ITENS ESTAO INCM . CABO DE TRABALHO

NO KIT DE CONEXAO KP 505 == =" ==

BRACADEIRA
DE TRABALHO

VALVULA DE GAS DA TOCHA, CABO DE ALIMENTACAO DE 1 PECA
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Nota: Consulte 0 manual de operacéo do fabricante da fonte de alimentacé@o para as préaticas de instalagdo recomendadas.



DIAGRAMAS DE LIGACAO (continuacio)

KITS DE ENGATE - Os kits de conexdo contam as mangueiras necessarias para conectar seu
regulador de gas até e a fonte de energia. Os kits de conexao séo
necessarios para uma conexao adequada e sado pedidos separadamente.

KP505 Para PTA-9F, PTA-17F, PTA-26F

Quantidade

Namero de Peca
(Referéncia da Industria)

Descricao

1

S19558-1  (40V77)

Mangueira de gas, 12-1/2’ (3.8mm)

S19558-2 —

Mangueira de gas, 18” (457mm)
(da valvula solenoide ao adaptador do cabo de alimentacéo)

Peca o adaptador de cabo de alimentacgdo correto.

KP506 Para PTA-17V, PTA-26V

Quantidade

Nuamero de Peca
(Referéncia da Industria)

Descricao

S19558-1

Mangueira de gas, 12-1/2’ (3.8mm) com
encaiaxes machos direitos 5/8-18

Solicite o adaptador de cabo de alimentagéo necessario para cabo de alimentacdo de 1 peca.
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WARNING

B )

o

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

@ Insulate yourself from work and
ground.

N

Vv

@ 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 @ Ne laissez ni la peau ni des véte- @ Gardez a I’écart de tout matériel @ Protégez vos yeux, vos oreilles et
ments mouillés entrer en contact inflammable. votre corps.
ATT E NTI O N avec des piéces sous tension.
@ Isolez-vous du travail et de la terre.
German @ Beriihren Sie keine stromfiihrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | ® Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit Inrem perschutz!
WAR N U N G Korper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese @ Nao toque partes elétricas e elec- | @ Mantenha inflaméaveis bem guarda- | @ Use protecéo para a vista, ouvido e
ATE N AO trodos com a pele ou roupa molha- dos. corpo.
da.
g @ Isole-se da peca e terra.
Japanese
Chinese
Korean
Arabic

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.
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@ 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.

@ 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. | ® Débranchez le courant avant I’entre- | ® N’opérez pas avec les panneaux French
@ Utilisez un ventilateur ou un aspira- tien. ouverts ou avec les dispositifs de
teur pour dter les fumées des zones protection enlevés.
lewr pour ATTENTION
@ Vermeiden Sie das Einatmen von @ Strom vor Wartungsarbeiten @ Anlage nie ohne Schutzgehéuse German
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom villig off- oder Innenschutzverkleidung in
@ Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; Maschine anhalten!) Betrieb setzen!
Entliiftung des Arbeitsplatzes! WA R N U N G
@ Mantenha seu rosto da fumaga. @ No opere com as tampas removidas. | @ Mantenha-se afastado das partes | Portuguese
® Use ventilagdo e exhaustao para ® Desligue a corrente antes de fazer moventes. ~
remover fumo da zona respiratdria. servico. 3 @ Nao opere com os paineis abertos ATE N GAO
@ Nao toque as partes elétricas nuas. ou guardas removidas.
Japanese
Chinese
Korean
Arabic

LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.



+ Lider Mundial em Produtos de Soldagem e Corte *
* Vendas e servigos através de filiais e distribuidores em todo o mundo -
Cleveland, Ohio 44117-1199 U.S.A. TEL:216.481.8100 FAX:216.486.1751 WEB SITE: www.lincolnelectric.com




	Blank Page
	Blank Page
	Blank Page



