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OBRIGADO por ter escolhido a QUALIDADE dos produtos Lincoln Electric!

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

e Para futura referéncia, registe a seguir as informagbes para identificagdo do seu equipamento.
O modelo, o cddigo e o numero de série podem ser consultados na placa de caracteristicas da maquina.

Modelo:

INDICE PORTUGUES

oS o= Ted1 Tz Toto L= T =Tt o (o= TSRS
Compatibilidade Electromagnética (CEM)

Segurancga

Introdugéo

Instrugdes de INStalagao € PAra 0 OPEIATON .........ccuiiiiie ettt e et e st e et e e e e saeeeeteeaseeesseessaeenseeeseesnseesnsaessseenseeenseeans 8
L USRS 19
PEGAS SODIESSAIENTES ........oiiiiieeeece e et e e et e e et e e eteeeateeeateeeseeeaseeease e seeaseeeaseeeaseeeaseeaseeeteeeneeenreeenreenns 19
Localizag&o das lojas de assiStENCIa AULIOIZATA ............oo ittt et e e e e s e e e neeennes 19
=R To (0=t g g b= o Lo R Mo F= Tt Lo o =T (o= SR 19

P Yo TS Yo Ty oL RSP 20

Portugués Portugués



Especificagoes Técnicas

NOME iNDICE
SPEEDTEC® 180C K14098-1
SPEEDTEC® 200C K14099-1
ENTRADA
180C 200C
Tenséo de entrada U+ 230 Vac + 10%, 1-fase 115 Vac £ 10%, 1-fase 230 Vac + 10%, 1-fase
Frequéncia 50/60 Hz
Amperagem de entrada l1max 27A 23A 27A
Corrente de entrada em ciclo 6,2kVA com ciclo de 2,6kVA com ciclo de 6,2kVA com ciclo de
nominal (40 °C) funcionamento a 25% funcionamento a 40% funcionamento a 25%
cos @ 0,99
Grupo/Classe CEM /A
SAIDA NOMINAL
~ Ciclo de
Tensdo em funcionamento 40 °C
circuito , Corrente de Saida Tensdo de Saida
(baseado num periodo
aberto .
de 10 min.)
100 110A 19,5 Vdc
GMAW 51 Vdc
180C 25 200A 24 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
FCAW-SS 51 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 100A 24 Vdc
SMAW 51 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
GMAW 51 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
FCAW-SS 51 Vdc
25 200A 24 Vdc
230Vac
100 100A 24 Vdc
SMAW 51 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 100A 14 Vdc
GTAW 51 Vdc
40 160A 16,4 Vdc
200C 100 75A 17,7 Vd
, c
GMAW 51 Vdc
40 100A 19 Vdc
100 75A 17,7 Vdc
FCAw-ss | O1Vde
40 100A 19 Vdc
118vac 100 60A 22,4Vvd
, c
SMAW 51 Vdc
40 80A 23,2 Vdc
100 90A 13,6 Vdc
GTAW 51 Vdc
40 125A 15 Vdc
INTERVALO DE CORRENTE DE SOLDADURA
GMAW FCAW-SS SMAW GTAW
180C 20A — 200A 20A —200A 20 — 160A -
200C 230Vac 20A — 200A 20A — 200A 20 — 160A 20A — 160A
115Vac 20A — 100A 20A — 100A 20— 80A 20A - 125A
CABO DE ENTRADA E FUSIVEIS RECOMENDADOS
Tamanho de Fusivel ou Disjuntor Cabo de alimentagao
180C i .
2000 Tipo B 16A (Tipo B 25A)** 3 Conductores, 2,5mm?
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DIMENSOES

Classificagdo de proteccéo

Funcionamento (t=20°C)

Funcionamento

Peso Altura Largura Comprimento
180C
2000 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
DIAMETRO DO FIO/INTERVALO DE VELOCIDADE DE ALIMENTAGAO DO FIO
GAMA WFS Fios sdlidos Fios de aluminio Fios fluxados
180C 1.5+ 15 m/min 0.6 +1.0 - 0.9+1.1
200C 1.5+ 15 m/min 0.6 +1.0 1.0 0.9+1.1
OUTROS
Humidade de Temperatura de Temperatura de

Armazenamento

P23

<95%

de -10°C a +40°C

de -25°C a 55°C

** Quando soldar na maxima corrente 1;>160A, utilize um disjuntor >16A

Portugués
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Informagdes sobre o projeto ECO

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

UE.

Eficiéncia e consumo de energia em inatividade:

: Eficiéncia no consumo maximo de
Indice Nome energia / consumo de energia em Modelo equivalente
inatividade
K14098-1 SPEEDTEC® 180C 81,6% / 42W Nenhum modelo equivalente
K14099-1 SPEEDTEC® 200C 80,7% / 47TW Nenhum modelo equivalente

O estado de inativo ocorre nas condigbes especificadas da tabela abaixo

ESTADO DE INATIVO

Estado Presencga
Modo MIG X
Modo TIG
Modo STICK

Depois de 30 minutos sem trabalhar

Ventilador desligado

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

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

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

[+ XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

S/N:  PIYYMMXXXXX —

[ 3 |——{Code: XxxXX| XXXXXXK—— 4]
H

P1|YY | MM| XXXXX

Nome e endereco do fabricante

Nome do produto

Numero do cédigo

Numero do produto

Numero de série

5A- pais de fabrico

5B- ano de fabrico

5C- més de fabrico

5D- numero progressivo diferente para cada maquina

Portugués 3
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Utilizacao tipica de gas para equipamentos MIG/MAG:

. Diametro | Eletrodo DC positivo | Alimentagio do Fluxo de
Tipo de p §i o = .
material do fio Corrente | Voltagem io Gas de protegao gas

[mm] [A] vi [m/min] [I/min]
Carbono, aG0de | g9+ 11 | 95+200 | 18+22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
aixa liga
Aluminio 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Aco inoxidavel . . . ) Ar98%, 022% / -
austenitico 0.8+16 85+ 300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+16
Liga de cobre 09+1,6 175 + 385 23+ 26 6-11 Argon 12+ 16
Magnésio 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Processo Tig:

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

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

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

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

ﬁ Final da vida util

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

11/04
Esta maquina foi concebida em conformidade com todas as directivas e normas relevantes. No entanto, ainda pode gerar
interferéncias electromagnéticas que podem afectar outros sistemas como os de telecomunicagdes (telefone, radio e
televisdo) ou outros sistemas de seguranca. Estas interferéncias podem causar problemas de seguranga nos sistemas
afectados. Leia e compreenda esta secgdo para eliminar ou reduzir a quantidade de interferéncias electromagnéticas
geradas por esta maquina.

Esta maquina foi concebida para funcionar numa area industrial. Para operar numa area doméstica, é

necessario observar precaugbes especiais para eliminar possiveis perturbacdes electromagnéticas. O

operador deve instalar e operar este equipamento como descrito neste manual. Se forem detectadas

quaisquer perturbagdes electromagnéticas o operador deve pbér em pratica acgdes correctivas para eliminar
estes disturbios, se necessario com a assisténcia de Lincoln Electric.

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

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

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

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

Dispositivos médicos individuais como pacemakers e aparelhos auditivos.

Verificar a imunidade electromagnética de equipamento em funcionamento na area de trabalho ou na sua proximidade.
O operador deve ter a certeza de que todos os equipamentos na area de trabalho sdo compativeis. Tal podera exigir
medidas de protecgao suplementares.

e As dimensbes a considerar para a area de trabalho dependem das instala¢des e de outras actividades realizadas.

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

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

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

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

/N aviso

Os equipamentos de Classe A ndo sdo destinados para uso em localizagdes residenciais onde a poténcia eléctrica é

fornecida pelo sistema publico de fornecimento de baixa tensdo. Poderd haver dificuldades para assegurar a

compatibilidade electromagnética nesses locais, devido a interferéncias por condugéo ou por radiagao.

IO AN

/N aviso
Enquanto ocorrer um campo electromagnético elevado, uma corrente de soldadura pode oscilar.

/N Aviso

Este equipamento cumpre com a IEC 61000-3-12.
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Seguranca
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& AVISO

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

anormal.

AVISO: este simbolo indica que € necessario seguir as instru¢cdes para evitar lesbes corporais graves,
morte ou danos no equipamento. Proteja-se a si proprio e a terceiros da possibilidade de ferimentos graves
ou morte.

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

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

4
°

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

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

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

CONFORMIDADE CE: este equipamento estda em conformidade com as directivas da Unido Europeia.

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

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

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

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

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

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

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

O fabricante reserva-se o direito de efectuar alteragdes e/ou melhorias na concepg¢do sem simultaneamente actualizar o
Manual do Operador.

Portugués
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Introducao

As maquinas de soldar SPEEDTEC® 180C permitem a
soldadura:

o  GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

e SMAW (MMA).

As maquinas de soldar SPEEDTEC® 200C permitem a
soldadura:

e  GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

e SMAW (MMA)

e GTAW (igni¢do do arco usando lift TIG).

O equipamento seguinte foi acrescentado as maquinas

SPEEDTEC® 180C ¢ SPEEDTEC® 200C:

e Cabode massa—3m

e Tubodegas—-2m

e Rolo de accionamento V0.8/V1.0 para fio sélido
(montado no alimentador de fio).

Para os processos GMAW e FCAW-SS, a especificagdo

técnica descreve:

e Tipo de fio de soldadura

¢ Diametro do fio.

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

Instrucoes de Instalagcao e para o Operador

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

Localizagdo e Ambiente

Esta maquina vai trabalhar em ambientes agressivos. No

entanto, é importante que simples medidas preventivas

sejam seguidas de modo a assegurar a viabilidade do
equipamento.

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

Nao utilizar esta maquina para aquecer tubos.

Esta maquina tem de ser instalada num local com
livre circulagdo de ar novo, sem restricbes de
circulagdo de ar nas respectivas entradas e saidas.
Quando a maquina estiver ligada, ndo a cubra com
papel, tecido ou trapos.

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

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

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

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

Ciclo de Funcionamento e

Sobreaquecimento

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

Exemplo: ciclo de funcionamento de 60%
— N
—->

Soldar durante 6 minutos. Pausa de 4 minutos.

Portugués

O prolongamento excessivo do ciclo de funcionamento
activa o circuito de proteccao térmica.

f-®- -8

ou diminua o ciclo
de funcionamento

A maquina esta protegida contra sobreaquecimento por
um sensor de temperatura.

Ligacao da Alimentacao Eléctrica

&AVISO
S6 um técnico electricista qualificado pode ligar a

maquina de soldar a rede de alimentagéo. A instalagéo
tem de ser feita em conformidade com o Cddigo Eléctrico
Nacional e as regulamentacdes locais adequados.

Verifique a tensdo de alimentagdo, fase e frequéncia
fornecidos a esta maquina antes de a ligar. Verifique a
ligacdo dos fios de terra da maquina a fonte de entrada.
As maquinas de  soldar SPEEDTEC®180C,
SPEEDTEC® 200C tém de estar ligadas a uma tomada
com um pino de terra correctamente instalada.

A tenséo de alimentagao admissivel é de 230V, 50/60 Hz.
Para obter mais informagbes sobre a alimentagdo de
entrada, ver a secgdo de especificagbes técnicas neste
Manual e a placa de caracteristicas da maquina.

Certifique-se que a quantidade de energia disponivel a
partir da ligagdo de entrada ¢é adequada ao
funcionamento normal da maquina. O fusivel de atraso
necessario (ou disjuntor em "B" caracteristico) e o
tamanho dos cabos sado indicados na secgdo da
especificagdo técnica deste manual.

& AVISO

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

Portugués



/1 AVISO

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

Ligacdes de Saida

Consultar os pontos [7], [8] e [9] das Figuras abaixo.

Controlos e Caracteristicas

de Funcionamento
@ 1. LED indicador de comutador de corrente

(apenas SPEEDTEC® 180C): este LED
acende-se quando a maquina de soldar
esta ligada (ON) e pronta a trabalhar.

SPEEDTEC 180C

Figura 1.

2. Indicador de sobrecarga térmica: indica que a
maquina estd em sobrecarga ou que o arrefecimento
ndo é suficiente. Dependendo de:

SPEEDTEC® 180C: a sobrecarga

ou a carga insuficiente é indicada pelo

LED aceso por baixo

do simbolo.

SPEEDTEC® 200C: a mensagem sob
@E a forma de imagem surge

no visor [13].

3. Comutador do processo de soldadura:

processo GMAW (MIG/MAG)
Aviso: pode ser usado para processo
FCAW-SS.

processo SMAW (MMA).

I~ =)

& AVISO

Quando a maquina é ligada novamente, recupera o ultimo
processo de soldadura.

Portugués

/A AvISO

Se a tecla for premida no processo GMAW, os terminais de
saida séo activados.

/\ AvISO

Durante o processo SMAW, os terminais de saida
permanecem activados.

4. Botdo de controlo: dependendo do processo de
soldadura, este botdo controla:
Processo Indutancia: o] controlo
GMAW do arco é feito por este botdo. Se
o valor for mais elevado,
0 arco é mais suave e produz
menos salpicos.
Processo l FORCA DO ARCO: a corrente de
SMAW saida sofre um  aumento
temporario para eliminar ligagdes
de curto-circuito entre o eléctrodo
e a peca.

5. Controlo WFS/arranque a quente: dependendo do
processo de soldadura, este botéo controla:
Processo Velocidade de  alimentacdo
GMAW olo do fio WFS (Wire feed speed):
percentagem do valor nominal da
velocidade de alimentagdo do fio.
Processo t ARRANQUE A  QUENTE:
SMAW A percentagem do valor nominal da
corrente de soldadura durante a
corrente de arranque do arco. O

controlo

usa-se para regular o nivel
da corrente acrescida
e facilita a corrente

de arranque do arco.

6. Botdo de controlo da tensdo aos bornes de
carga/corrente: dependendo do processo de soldadura,
este botao controla:

Processo
GMAW

A tensdo aos bornes de carga
é regulada por este botdo [6]
(também durante a soldadura).

Processo A corrente de soldadura
SMAW é regulada por este botdo [6]

(também durante a soldadura).

7. Tomada EURO: para ligar uma pistola de soldadura
(para processo GMAW/FCAW-SS).

8. Tomada de saida positiva para o circuito

+ de soldadura: para ligar um suporte de
eléctrodo com cabo/cabo de massa.

9. Tomada de saida negativa para o circuito

— de soldadura: para ligar um suporte de
eléctrodo com cabo/cabo de massa.

10. Botdo esquerdo: permite ajustar o valor do pardmetro
no lado superior esquerdo do visor [13].

11. Botdo direito: permite ajustar o valor do pardmetro no
lado superior direito do visor [13].

12. Botéo de ajuste: é possivel alterar o tipo do processo
de soldadura e as regulagdes de soldadura com este
botdo.
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13. Visor: sdo apresentados os parametros do processo
de soldadura.

14. Tecla do utilizador (esquerda): as funcdes das teclas
podem ser reguladas:

e Menu avangado:
e Chama o menu avangado (predefinigao).

Chama a meméria do utilizador.

Indutancia.

Acciona WFS.

Burnback.

e Menu simples — muda do menu simples para o menu
avangado.

15. Tecla Escape (direita):

e Cancela uma acgao/sai do menu.
Bloqueia e desbloqueia botdes e teclas no painel
(prima e mantenha premida a tecla durante 4
segundos).

SPEEDTEC 200C

S
==
p 7

- =
=1 ‘

Figura 3.
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16. Comutador de corrente ON/OFF (1/O): controla a
entrada da corrente na maquina. Certifique-se de que
a fonte de alimentagdo esta ligada a energia eléctrica
antes de ligar a alimentagao ("I"). Depois de ligada a
corrente e accionado o comutador de corrente, o
indicador acende-se para indicar que a maquina esta
pronta a soldar.

17. Conector de gas: ligagéo para a tubagem
de gas.

18. Cabo de alimentacdo com ficha (3 m): o cabo de
alimentagcdo com ficha é um equipamento de série.
Ligue o cabo de alimentagdo com ficha a fonte de
alimentacao antes de ligar a maquina.

23]

O
N
o

®©
@)
o
N
~

/

0
I
3

Figura 4.

19. Cabo de massa.

20. Accionamento do fio (para processos GMAW, FCAW-
SS): accionamento do fio de 2 rolos.

21. Fio de soldadura (para GMAW/FCAW-SS).

22.Bobina de fio (para GMAW/FCAW-SS): a maquina
n&o inclui uma bobina de fio.

23. Suporte da bobina de fio: bobinas de 5 kg no maximo.
Aceita bobinas de plastico, aco e fibra com eixo de 51
mm.

24. Proteccéo de alteracdo de polaridade.

25. Bloco de terminais de alteracdo de polaridade (para
processo GMAW/FCAW-SS): este bloco de terminais
permite regular a polaridade de soldadura (+ ; -), que
€ dada no suporte de soldadura.

N\ aviso
A polaridade positiva (+) € regulada de fabrica.

& AVISO

Antes de soldar, verifique a polaridade de utilizagdo de
eléctrodos e fios.

Portugués



Se a polaridade de soldadura tiver de ser alterada, o

utilizador deve:

e Desligar a maquina.

e Determinar a polaridade do fio para o fio a utilizar.
Procure estas informagdes nos dados do eléctrodo.

e Retirar a protecgéo do bloco de terminais [24].
Ponta do fio no bloco de terminais [25] e cabo de
massa fixados como se mostra na Tabela 1 ou na
Tabela 2.

e Recolocar a protecgéo do bloco de terminais.

/1 AVISO

A maquina tem de ser utilizada com a porta totalmente
fechada durante a soldadura.

/\ AVISO

N&o use o manipulo para movimentar a maquina durante
o trabalho.

Portugués
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Tabela 1.

(eouqey ap oedeinbiyuoo)
eAllisod apeplejod

Tabela 2.

eAlebau spepliejod
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Carregar o Fio do Eléctrodo

e Desligue a maquina.

e Abra a cobertura lateral da maquina.

e Desaperte a capsula de fixagdo da manga.

e Coloque a bobina com o fio [22] na manga de modo
que a bonina rode para a esquerda quando o fio [21]
entra no alimentador de fio.

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

Aperte a capsula de fixagdo da manga.

e Coloque o rolo de fio usando o sulco adequado
correspondente ao didmetro do fio.

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

A\ aviso
A extremidade afiada do fio pode magoar.

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

e Ajuste devidamente a forga do rolo de pressdo do
alimentador do fio.

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

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

Figura 5.

26. Capsula de fixagéo.
27. Parafuso Allen M8 de ajuste.
28. Mola de presséo.

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

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

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

Portugués

13

Ajuste da Forga do Rolo de Pressao

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

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

/1 Aviso

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

Introducao do Fio do Eléctrodo no

Macarico de Soldadura

e Desligue a maquina de soldar.

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

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

Ligue a maquina de soldar.

e Prima o gatilho da pistola para alimentar o fio através
do alinhador da pistola até o fio comecgar a sair da
extremidade roscada.

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

desenrolar.

Ajuste o travao da bobina de fio em conformidade.

Desligue a maquina de soldar.

Cologue uma ponta de contacto adequada.

Dependendo do processo de soldadura e do tipo de

pistola, coloque o bico (processo GMAW) ou a

capsula de protecgao (processo FCAW-SS).

/! Aviso

Tenha o cuidado de manter as m&os e os olhos longe da
extremidade da pistola enquanto o fio estd a sair da
extremidade roscada.
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Mudanca dos Rolos de Accionamento

/1\ Aviso

Desligue a corrente de entrada da fonte de alimentagao
da soldadura antes de colocar ou mudar os rolos de
accionamento.

A SPEEDTEC®180C e a SPEEDTEC® 200C estdo
equipadas com rolo de accionamento V0.8/V1.0 para fio
de aco. Para outros tamanhos de fio, esta disponivel um
kit de rolos de accionamento adequados (ver capitulo
"Acessorios" e seguir instrugcées):

Desligue a maquina de soldar.

Solte a alavanca do rolo de presséo [30].
Desaperte a capsula de fixagéo [29].

Troque os rolos de accionamento [31]
compativeis correspondentes ao fio utilizado.

pelos

Figura 6.

e Capsula de fixagao de parafuso [29].

Conexao de Gas

Uma garrafa de gas tem ser instalada com um regulador
de caudal adequado. Depois de instalada com seguranca
uma garrafa de gas com um regulador de caudal, ligue o
tubo de gas que vai do regulador ao conector da entrada
do gas na maquina. Consulte o ponto [17] da Figura 3.

/1 AVISO

A maquina de soldar comporta todos os gases de
protecgado adequados incluindo diéxido de carbono, argon
e hélio a uma pressdo maxima de 5,0 bar.

Processo de Soldadura GMAW,

FCAW-SS

A SPEEDTEC® 180C e a SPEEDTEC® 200C podem ser
usadas para soldar nos processos GMAW e FCAW-SS.

A SPEEDTEC® 200C foi dotada de um processo GMAW
sinérgico.

A SPEEDTEC® 180C e a SPEEDTEC® 200C nio incluem
a pistola necessaria para a soldadura GMAW or FCAW-
SS. Dependendo do processo de soldadura, pode ser
adquirida  separadamente  (consulte o capitulo
"Acessorios").

Portugués
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Preparagcao da Maquina Para Processos
de Soldadura GMAW e FCAW-SS

Procedimento para iniciar processos de soldadura GMAW

ou FCAW-SS:

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

e Ligue a saida da pistola com arrefecimento a gas para
processo GMAW/FCAW-SS & tomada Euro [7].

e Dependendo do fio utilizado, ligue o cabo de massa
[19] a tomada de saida [8] ou [9]. Consultar ponto [25]
— bloco de terminais para alteragéo de polaridade.

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

¢ Instale o fio adequado.
Instale o rolo de accionamento adequado.
Tenha o cuidado de verificar, se necessario (processo
GMAW), que a protecgao de gas foi ligada.
Ligue a maquina.
Prima o gatilho da pistola para alimentar o fio através
do alinhador da pistola até o fio sair pela extremidade
roscada.
Cologque uma ponta de contacto adequada.
Dependendo do processo de soldadura e do tipo de
pistola, coloque o bico (processo GMAW) ou a
capsula de protecgao (processo FCAW-SS).
Feche o painel lateral esquerdo.
A maquina de soldar esta pronta a soldar.

e Aplicando os principios de Saude e Seguranga no
trabalho em soldadura, & possivel iniciar a soldadura.

Processo de Soldadura GMAW, FCAW-
SS em Modo Manual

Dependendo da maquina de soldar, no modo manual é
possivel regular:

SPEEDTEC® 180C
e Tens&o aos bornes de carga
¢« WFS
¢ Indutancia

SPEEDTEC® 200C

Menu simples
e Tensado aos bornes de

Menu avangado
Tensao aos bornes de

carga carga
e WFS e WFS
e 2-Passos/4-Passos e Burnback

e Accionar WFS

e Tempo do ciclo de

soldadura por pontos

e Tempo de pré-
fluxo/Tempo de pos-
fluxo

o 2-Passos/4-Passos

e Indutancia

Os modos 2-passos - 4-passos alteram o

funcionamento do gatilho da pistola.

e A operagédo do gatilho de 2 passos liga e desliga a
soldadura numa resposta directa ao gatilho. O
processo de soldadura quando se carrega no gatilho
da pistola.

e O modo 4-passos permite prosseguir a soldadura
quando se solta o gatilho da pistola. Para parar a
soldadura, carrega-se de novo no gatilho da pistola. O
modo 4-passos facilita a execucdo de soldaduras
longas.
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/0 aviso
4-Passos nao funciona durante soldadura por pontos.

O tempo de burnback é a quantidade de tempo que a
poténcia de solda prossegue depois de interrompida a
alimentacdo de fio. Impede o fio de colar no banho em
fusdo e prepara a extremidade do fio para o arranque do
arco seguinte.

Accionar WFS regula a velocidade de alimentagao do fio
a partir do momento em que se carrega no gatilho até se
formar um arco.

Temporizador do ciclo de soldadura por pontos ajusta
o tempo que a soldadura prossegue mesmo que o gatilho
continue pressionado. Esta opg¢do ndo tem qualquer
efeito no modo do gatilho de 4-passos.

/1 AVISO

O temporizador do ciclo de soldadura por pontos ndo tem
qualquer efeito no modo do gatilho de 4-passos.

Tempo de pré-fluxo ajusta o tempo de fluxo do gas de
proteccdo depois de pressionado o gatilho e antes da
alimentagao.

Tempo de pés-fluxo ajusta o tempo de fluxo do gas de
protecgdo depois de desligada a poténcia de soldadura.

Soldadura GMAW no Modo Sinérgico
(apenas SPEEDTEC® 200C)

No modo sinérgico, a tensdo aos bornes de carga nao é
regulada pelo utilizador. A tensdo aos bornes de carga
correcta é regulada pelo software da maquina. Este valor
foi recolhido com base em dados (dados de entrada)
carregados:

SPEEDTEC® 200C
Menu simples

Tipo de fio (material) .
e Diametro do fio .
e Gas °

Menu avangado
Tipo de fio (material)
Diametro do fio
Gas

A tensdo aos bornes de carga pode ser alterada
dependendo dos valores dos parametros definidos pelos
operadores:

SPEEDTEC® 200C

Menu simples
e WFS .
e Corrente de soldadura |e
o Espessura do material |e

Menu avangado
WFS
Corrente de soldadura
Espessura do material
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Se necessario, a tensdo aos bornes de carga pode ser
regulada = 2V com a tecla do lado direito [11].
Adicionalmente, o utilizador pode regular manualmente:

SPEEDTEC® 200C

Menu simples Menu avangado

Sem possibilidade Burnback
e Accionar WFS
e Temporizador

do ciclo de soldadura

por pontos

e Tempo de pré-
fluxo/Tempo de pos-
fluxo

e 2-PASS0OS/4-PASSOS
e Indutancia

Os modos 2-passos - 4-passos alteram o

funcionamento do gatilho da pistola.

e A operagédo do gatilho de 2 passos liga e desliga a
soldadura numa resposta directa ao gatilho. O
processo de soldadura quando se carrega no gatilho
da pistola.

e O modo 4-passos permite prosseguir a soldadura
quando se solta o gatilho da pistola. Para parar a
soldadura, carrega-se de novo no gatilho da pistola. O
modo 4-passos facilita a execucdo de soldaduras
longas.

A\ aviso
4-Passos nao funciona durante soldadura por pontos.

O tempo de burnback é a quantidade de tempo que a
poténcia de solda prossegue depois de interrompida a
alimentacdo de fio. Impede o fio de colar no banho em
fusdo e prepara a extremidade do fio para o arranque do
arco seguinte.

Accionar WFS regula a velocidade de alimentagdo do fio
a partir do momento em que se carrega no gatilho até se
formar o arco.

Temporizador do ciclo de soldadura por pontos ajusta
o tempo que a soldadura prossegue mesmo que o gatilho
continue pressionado. Esta opgdo ndo tem qualquer
efeito no modo do gatilho de 4-passos.

/! AvisO

O temporizador do ciclo de soldadura por pontos ndo tem
qualquer efeito no modo do gatilho de 4-passos.

Tempo de pré-fluxo ajusta o tempo de fluxo do gas de
protecgdo depois de pressionado o gatilho e antes da
alimentacao.

Tempo de pés-fluxo ajusta o tempo de fluxo do gas de
proteccéo depois de desligada a poténcia de soldadura.
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Processo de Soldadura SMAW (MMA)

A SPEEDTEC® 180C e a SPEEDTEC® 200C n3o incluem

o suporte de eléctrodo que é necessario para a soldadura

SMAW, mas pode ser adquirido separadamente.

Procedimento para iniciar

SMAW:

o Comece por desligar a maquina.

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

e Dependendo da polaridade do eléctrodo utilizado,
ligue o cabo de massa [19] e o suporte do eléctrodo
com cabo a tomada de saida [8] ou [9] e bloqueie.
Consultar Tabela 3.

processos de soldadura

Tabela 3.
Tomada de saida
O suporte do eléctrodo 8]
% | com cabo para SMAW
g Q
g © Cabo de massa [9] —
g 1o :
5 suporte do eléctrodo
O | & | com cabo para SMAW 9]
a
O
(8]
Cabo de massa [8] +

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

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

Regule os pardmetros de soldadura.

A maquina de soldar esta pronta a soldar.

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

Dependendo da maquina de soldar, o utilizador pode
regular as funcdes:

SPEEDTEC® 180C

Corrente de soldadura
¢ ARRANQUE A QUENTE
e FORCA DO ARCO

SPEEDTEC® 200C

Menu simples Menu avangado

Corrente de soldadura
Ligue/desligue

e Corrente de soldadura |e
Ligue/desligue

a tensdo de saida a tensdo de saida
no cabo de saida no cabo de saida
¢ ARRANQUE A
QUENTE

e FORCA DO ARCO
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Processo de Soldadura GTAW (TIG)

(apenas SPEEDTEC® 200C)

A SPEEDTEC® 200C pode ser usada para processo
GTAW como CC (-). A ignicdo do arco s6 se pode
conseguir pelo método lift TIG (ignicdo de contacto e
ignicao lift).

A SPEEDTEC®200C n3o inclui o magarico para
soldadura GTAW, mas este pode ser adquirido
separadamente. Consulte o capitulo "Acessorios".

Procedimento para comegar a soldadura no processo
GTAW:

o Comece por desligar a maquina.

e Ligue o magarico GTAW a [9] tomada de saida.

e Ligue o cabo de massa a [8] tomada de saida.

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

Instale o eléctrodo de tungsténio adequado no
magarico GTAW.

Ligue a maquina.

Regule os parametros de soldadura.

A maquina de soldar esta pronta a soldar.

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

Durante o processo de soldadura GTAW, o utilizador
pode regular funcges:

SPEEDTEC® 200C
Menu avangado

Corrente de soldadura
Ligue/desligue a tensdo
saida

Menu simples

e Corrente de soldadura

e Ligue/desligue a tensao
de saida de
no cabo de saida no cabo de saida

Meméria — Guardar, Chamar, Apagar

(apenas SEEDTEC® 200C)

A SPEEDTEC® 200C permite guardar, chamar e apagar
configuragbes de parametros. O utilizador pode usar 9
memoarias.

As configuragbes dos processos de guardar, chamar e
apagar estdo acessiveis no menu avangado da
SPEEDTEC® 200C.

Mensagem de Erro (apenas
SPEEDTEC® 200C)

Contacte o Centro de Assisténcia Técnica ou a Lincoln
Electric se o visor da maquina SPEEDTEC® 200C
apresentar uma mensagem igual ou semelhante a da

Figura 7.

001

Figura 7.
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Interface de Marcagio do Guia SPEEDTEC® 200C

Descrigao da interface do utilizador no capitulo "Guia Rapido".

Seleccione Processo ?: Soldadura SMAW .
D de Soldadura Y (MMA) Q Menu simples
? t Burnback S ﬁ Soldadura Manual :\‘: Nivel de luminosidade
o 1% 2. &' | GMAW (MIG/MAG) 4 &
FCAW-S Visualizar  informagées
= . FCAW -  Soldadura —— ~
Ol g |Accionar WFS & -_.F.. manual auto protegida sobre  versdes  do

Software e Hardware

Tempo de pré-fluxo

o ."Q\

:) o.'

Soldadura sinérgica
GMAW (MIG/MAG)

Tecla do utilizador

®2 1_11..

de soldadura por pontos

(material)

[¢]
@2

[7 t2 | Tempo de pos-fluxo Seleccionar  processo Cancelar uma acgéo
P/t por nimero
_ﬂﬁ_ Indutancia Seleccionar gés Ligar tensdo de saida
(apenas TIG/IMMA)
Configuragao Seleccionar tipo de fio Desligar tenséo de saida

(apenas TIG/IMMA)

Temporizador do ciclo
de soldadura por pontos

Seleccionar tamanho

do fio (diametro)

Desbloquear painel

Desligar Soldadura por
pontos

Seleccionar
de gatilho da pistola

funcéo

Desbloquear painel por
cédigo

i (2-Passos/4-Passos) é‘
l ' 2-Passos Conf|gura~g a0 t Arranque a Quente
— e regulagéo
H H 4-Passos BI(_)quear/desbquuear Dl Forca do Arco
painel
Memoria Bloquear painel v Regular tenséo

BiL L AL IP I NIUICHUNSIE

- Bloquear painel por Espessura do material
Guardar uma memoria codigo [mm] #Zl a soldar
Chamar uma memoria Chamar  configuracédo [A]@" Corrente de soldadura
(memodria do utilizador) de fabrica
P : Velocidade
@ Limpar uma memodria Seleccionar Menu [%] olo |de alimentacao
s@n (simples/avangado) do fio (WFS)

Soldadura GTAW (TIG)

Menu avangado
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Manutencgao

/1 Aviso

Para qualquer operagdo de reparagdo, modificagdo ou
manutencdo, recomenda-se contactar o Centro de
Assisténcia Técnica mais proximo ou a Lincoln Electric.
As reparacdes e modificagcdes executadas por um centro
de assisténcia ou pessoal ndo autorizados anulam o
efeito e a validade da garantia do fabricante.

Qualquer dano notavel deve ser reportado imediatamente
e reparado.

Manuteng¢ao de Rotina (todos os dias)

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

e Remova os salpicos do nariz da pistola. Os salpicos
podem interferir com a protecgao do fluxo de gas para
0 arco.

e \Verifique a condigdo da pistola de soldadura:
substitua-a, se necessario.

e \Verifique a condicdo e operagdo da ventoinha de
arrefecimento. Mantenha as fendas de fluxo de ar
limpas.

Manutengao Periédica (a cada 200 horas de trabalho

mas raramente ndo mais do que uma vez por ano)

Realize a manutengéao de rotina e adicionalmente:

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

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

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

/% aviso
Nao toque em pegas com corrente eléctrica.

/1 AvISO

Antes de retirar a caixa da maquina, verifique que a
maquina esta desligada e que o cabo de corrente esta
desligado da ficha.

/1 AVISO

A fonte de alimentagdo deve ser desligada da maquina
antes de cada manutengdo e servigos. Apds cada
reparagdo, realize testes apropriados para garantir a
seguranga necessaria.
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18

Politica de Assisténcia ao Cliente

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

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

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

07/06

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

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

(REEE) e respetiva aplicagdo em conformidade com as legislagdes nacionais, o equipamento elétrico em

fim de vida util, tem de ser recolhido separadamente e entregue em centros de reciclagem para este efeito.

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

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

Pecas Sobressalentes

12/05

Instrugdes de consulta da lista de pegas

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

e Use a ilustracdo da péagina relativa a instalagdo e a tabela abaixo, para determinar a localizagdo da peca
para o codigo especifico a sua maquina.

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

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

Localizagao das lojas de assisténcia autorizada

01/19
e Em caso de reclamagéo de defeitos no periodo de garantia, o adquirente devera contactar um centro de assisténcia
autorizado ou a Lincoln Electric.
e Contacte o seu Representante de vendas local para obter assisténcia e localizar o centro de assisténcia autorizado
mais préximo.

Esquema de Ligagoes Eléctricas

Consulte o manual de "Pecas Sobressalentes" fornecido com a maquina.
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Acessorios

K10413-15-3M Pi.stola, arrefecida  a gas LG150 para  processo  GMAW.
Disponivel em 3, 4 ou 5 m.
KP10461-1 Bico de gas cénico @12 mm.
KP10440-06 Ponta de contacto M6x25 mm ECu 0,6 mm.
KP10440-08 Ponta de contacto M6x25 mm ECu 0,8 mm.
KP10440-09 Ponta de contacto M6x25 mm ECu 0,9 mm.
KP10440-10 Ponta de contacto M6x25 mm ECu 1,0 mm.
KP10440-10A Ponta de contacto M6x25 mm Al 1,0 mm.
KP10468 Céapsula de protecgao para processo FCAW-SS.
K10513-17-4V Magarico GTAW —4 m.
E/H-200A-25-3M O suporte do eléctrodo com cabo para processo SMAW — 3 m.
K14010-1 Cabo de massa -3 m.
KIT de cabos para processo SMAW:
KIT-200A-25-3M e O suporte do eléctrodo com cabo para processo SMAW — 3 m.
e Cabo de massa—3 m.
Rolos de accionamento para 2 rolos accionados
Fios sdlidos:
KP14016-0.8 V0.6 /V0.8
KP14016-1.0 V0.8/V1.0
Fios de aluminio:
KP14016-1.2A U1.0/U1.2
Fios fluxados:
KP14016-1.1R VKO0.9/VK1.1
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