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OBRIGADO! Por ter escolhido os produtos de QUALIDADE da Lincoln Electric.

e Por favor, examine a embalagem e o equipamento para que ndo tenham danos. A reclamagcdo de danos do
material no transporte devera ser notificada imediatamente ao revendedor.

e Para futura referéncia, registe abaixo a informagéo de identificagdo do equipamento. Modelo, Cédigo e Numero de
Série podem ser encontrados na chapa de caracteristicas do equipamento.

Modelo:
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Especificagoes Técnicas

NOME iNDICE

LF 33 K14030-1W

TENSAO DE ENTRADA VELOCIDADE DO FIO DE ALIMENTAGAO
34-44 Vac 1.0-20 m/min
ESCALA DE SAIDA A 40°C
(baseado nul?:tge%)g:ilce) de 10 min.) Corrente de Saida

100% 385 A
60% 500 A

ESCALA DE SAIDA

Escala da Corrente de Saida

Tensao maxima em circuito aberto

20-500 A 113 Vdc ou Vac pico
TAMANHO DOS FIOS (mm)

Fios solidos Fios fluxados: Fios de aluminio:
0.6t0 1.6 1.2t024 1.0t0 1.6
DIMENSOES FiSICAS
Altura Largura Comprimento Peso
440 mm 270 mm 636 mm 17 Kg

OUTROS

Classificagao de protegéo

Pressdo maxima do gas

P23

0,5 MPa (5 bar)

Temperatura de funcionamento

Temperatura de Armazenamento

de-10°Ca+40 °C

de -25°C a 55°C

Portugués
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Compatibilidade electromagnética (EMC)

Esta maquina foi concebida em conformidade com todas as diretivas e normas relevantes. No entanto, podera ainda
gerar interferéncias eletromagnéticas que podem afetar outros sistemas, como telecomunicagdes (telefone, radio e
televisdo) ou outros sistemas de segurancga. Estas interferéncias podem causar problemas de seguranga nos sistemas
afetados. Leia e entenda esta secgéo para eliminar ou reduzir a quantidade de interferéncias eletromagnéticas geradas
por esta maquina.

Esta maquina foi concebida para areas industriais. Para operar numa area doméstica, € necessario

observar precaucgdes especiais para eliminar possiveis perturbacdes eletromagnéticas. O operador deve

instalar e operar este equipamento como descrito neste manual. Se forem detetadas quaisquer

perturbagdes eletromagnéticas o operador deve pbér em pratica agdes corretivas para eliminar estas
perturbacdes, se necessario com a assisténcia da 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 eletromagnéticas. Deve ter-se em atengdo o seguinte.

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

Transmissores e recetores de radio e/ou televisdo. Computadores ou equipamento controlado por estes.
Equipamento de seguranca e controlo para processos industriais. Equipamento para calibragens e medigoes.
Dispositivos médicos individuais como pacemakers e aparelhos auditivos.

Verifique a imunidade eletromagnética do equipamento a operar na area de trabalho ou na proximidade. O operador
tem de ter a certeza de que todo o equipamento presente na area € compativel. Isto podera requerer medidas de
protecdo adicionais.

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

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

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

e Os cabos de saida devem ser os mais curtos possiveis e posicionados juntos o mais préximo possivel uns dos
outros. Se possivel, ligue a peca de trabalho a massa para deduzir as emissdes eletromagnéticas. O operador deve
verificar se a ligagdo da pega de trabalho a massa ndo causa problemas ou condigdes de funcionamento sem
segurancga tanto ao pessoal como ao equipamento.

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

A\ Aviso
A classificagdo CEM deste produto é Classe A segundo a norma de compatibilidade eletromagnética EN 60974-10 pelo
que o produto esta preparado para ser usado unicamente em ambiente industrial.

A\ aviso
Os equipamentos de Classe A nao sao destinados para uso em localizagbes residenciais onde a poténcia elétrica é
fornecida pelo sistema publico de fornecimento de baixa tens&o. Podera haver dificuldades para assegurar a
compatibilidade eletromagnética nesses locais, devido a interferéncias por condugéo ou por radiagao.

BN
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Seguranca

11/04

& AVISO

Este equipamento deve ser utilizado por pessoal qualificado. Verifique que toda a instalagdo, operagao, manutencao e
procedimentos de reparagdo sdo realizados apenas por pessoal qualificado. Leia e compreenda este manual antes de
comecar a usar este equipamento. Falha para com as seguintes instrucbes deste manual pode causar sérios danos
pessoais, perda de vida ou danos no equipamento. Leia e compreenda as seguintes explicagdes de simbolos de aviso.
A Lincoln Electric ndo é responsavel por danos causados por instalagcdo imprépria, manutencdo imprépria ou utilizacéo

anormal.

AVISO: Este simbolo indica que as instrugdes contidas neste manual tém de ser cumpridas para evitar
ferimentos pessoais graves, fatais ou danos ao equipamento. Proteja-se a si préprio e a terceiros da
possibilidade de ferimentos graves ou morte.

LEIA E ENTENDA AS INSTRUCOES: Leia e entenda este manual antes de operar este equipamento. A
soldadura em arco pode ser perigosa. O ndo cumprimento das instru¢cdes contidas neste manual podera
causar ferimentos pessoais graves, fatais ou danos ao equipamento.

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

J
°

EQUIPAMENTO ELETRICO: Antes de proceder a qualquer intervengdo neste equipamento, desligue a
corrente de alimentagdo através do interruptor correspondente na caixa de fusiveis. Ligue este
equipamento a terra em conformidade com as normas elétricas locais.

JH
°

EQUIPAMENTO ELETRICO: Inspecione regularmente a entrada, o elétrodo e os cabos do grampo de
trabalho. Se existir algum dano no isolamento, substitua o cabo de imediato. N&o coloque o suporte do
elétrodo diretamente na mesa de soldadura ou em qualquer outra superficie em contacto com o grampo
de trabalho para evitar o risco de ignigao acidental por arco.

O CAMPO ELETROMAGNETICO PODE SER PERIGOSO: A corrente elétrica que flui por qualquer
condutor cria campos eletromagnéticos (EMF). Os campos EMF podem interferir com alguns
pacemakers, pelo que os soldadores com pacemaker devem consultar os respetivos cuidados de saude
antes de operarem este equipamento.

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

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

FUMOS E GASES PODEM SER PERIGOSOS: A soldadura pode provocar fumos e gases perigosos
para a saude. Evite inalar esses fumos e gases. Para evitar estes perigos, o operador deve usar
ventilagao suficiente ou escape para manter os gases afastados da zona de respiragéo.

OS RAIOS DE ARCO PODEM QUEIMAR: Use uma mascara com filtro adequado e chapas de protecéo
para proteger os seus olhos das faiscas e dos raios do arco ao soldar ou ao observar. Para proteger a
pele, use roupas adequadas feitas de material resistente a prova de fogo. Proteja o pessoal préximo com
uma antepara de protecdo ndo-inflamavel adequada e avise-os para ndo olharem nem se exporem ao
arco.

Portugués

3 Portugués



AS FAISCAS DE SOLDADURA PODEM CAUSAR INCENDIOS OU EXPLOSOES: Retire os elementos
inflamaveis da zona de soldagem e tenha um extintor de incéndios preparado. As faiscas de soldagem e
materiais quentes da processo de soldagem podem penetrar faciimente por pequenas fendas e aberturas
nas zonas adjacentes. Ndo solde em depdsitos, tambores, contentores ou sobre tecido até que tenham
sido dados os passos adequados para garantir que ndo estdo presentes vapores toxicos nem
inflamaveis. Nunca opere este equipamento na presenca de gases inflamaveis, vapores ou liquidos
combustiveis.

5

OS MATERIAIS SOLDADOS PODEM QUEIMAR: A soldagem gera temperaturas muito elevadas.
As superficies quentes e materiais na zona de trabalho podem causar queimaduras graves. Use luvas de
protegéo e alicate ao tocar e mover materiais na zona de trabalho.

\‘l&»»ﬂlls.,..nn.

A GARRAFA PODE EXPLODIR SE DANIFICADA: Use apenas garrafas de gas comprimido com o gas
de blindagem correto para o processo utilizado e reguladores em bom funcionamento e concebidos para
0 gas e pressao utilizados. Mantenha sempre as garrafas na vertical, bem seguras a um suporte fixo.
Nao desloque nem transporte garrafas de gas sem tampa de protecdo. Ndo permita que o elétrodo,
suporte do elétrodo, grampo de trabalho ou outra pega sob tensdo toque numa garrafa do gas. As
garrafas de gas devem estar afastadas das zonas onde possam ocorrer danos materiais ou onde o
processo de soldagem inclua faiscas e fontes de calor.

AS PECAS MOVEIS SAO PERIGOSAS: Esta maquina possui pegas mecanicas em movimento que
podem causar ferimentos graves. Mantenha as mé&os, o corpo e o vestuéario afastados destas pecas
durante o arranque, a operagao e as intervengdes na maquina.

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

O fabricante reserva-se o direito de efetuar alteragdes e/ou melhorias na concegdo sem simultaneamente atualizar o
Manual de Instrucdes.
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Instalacao e Instru¢oes de Funcionamento

Ler esta seccao toda antes de comecar a instalar ou a
operar a maquina.

Localizagcao e Ambiente

Esta maquina vai funcionar em ambientes agressivos.

No entanto, é importante que umas simples medidas

preventivas sejam seguidas para garantir longa vida e

o funcionamento confiavel da maquina.

[ ]

e N&o coloque ou operar esta maquina em uma
superficie com uma inclinagdo superior a 15 ° da
horizontal.

e N&o utilizar esta maquina para arrefecimento de
tubos.

o Este aparelho deve estar localizado onde exista
livre circulagdo de ar limpo, sem restricdes de
circulagdo de ar a partir do ar e de ventiladores.
N&o cubra a maquina com papel, tecido ou trapos
quando ligada.

e A sujidade e o p6 que pode ser tirado da maquina
devem ser reduzido ao minimo.

e Esta maquina tem um rating de proteccao IP23.
Mantenha-a seca, quando possivel, € ndo a
coloque em solo humido ou em pogas.

e Localize a maquina fora de controlos de radio de
maquinas. O funcionamento normal pode afectar
negativamente o funcionamento dos controlos de
radio da maquina vizinha, o que pode resultar em
prejuizo ou dano material. Leia a secg¢édo sobre
compatibilidade electromagnética neste manual.

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

sobreaquecimento

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

Exemplo: 60% do ciclo de funcionamento.
— N
-

Soldar durante 6 minutos. Pausa de 4 minutos.
O prolongamento excessivo do ciclo de funcionamento
ativa o circuito de protegao térmica.

[-®-a[-8-%

Minutos ou diminua o ciclo
de funcionamento

Ligacao da Alimentacao de Entrada
Verifique a tensdo de entrada, fase, e a frequéncia da
fonte de tensdo que ira ser conectada ao alimentador
do fio. A tensdo de entrada permitida da fonte de
entrada € indicada na placa sinalética do alimentador
do fio. Verifique a ligagéo a terra dos fios da fonte de
tenséo a fonte de entrada.

Portugués

Conexao de Gas

O cilindro de gas deve ser instalado com um bom
regulador de fluxo. Uma vez que o cilindro gas com um
bom regulador de fluxo foi seguramente instalado, ligue
a mangueira de gas do regulador ao conector da
entrada da maquina. Referéncia ao ponto [11] das
imagens abaixo. O alimentador de fio suporta todos os
gases incluindo o diéxido de carbono, argdnio e hélio
com uma pressdo maxima de 5,0 bar.

Conexoes de Saida
Referéncia ao ponto [1] nas imagens abaixo.

Controlos e Caracteristicas de

Funcionamento

1. EURO Socket: Para conexdao da tocha de
soldadura.

2. Botdo de Controlo WFS (velocidade da
alimentacdo do fio): Este permite o controlo
continuo da velocidade do fio de alimentagdo no
intervalo de 1.0 aos 20m/min.

N\ AVISO
Antes do inicio da soldadura e durante o interruptor
Cold Inch usando o botdo de controlo de corrimento
lento da alimentagao de fio [15] também tem influéncia
na velocidade do fio de alimentagao.

3. Botdo de Controlo da Tensdo de Saida: Este
activa o controlo continuo da tenséo de soldadura.

4. Interruptor Local/Remoto: Este muda o controlo da
Tensdo de Saida do Controlo de Saida da
alimentacgado do fio [3] para a Unidade de Controlo
Remoto e vice-versa.

5. Receptaculo de Controlo Remoto: Se o controlo
remoto & usado, este vai ser conectado ao
receptaculo remoto (ver Acessorios para
encomendar a unidade desejada).

6. Acoplamento de conectores rapidos (Apenas para
modelos com arrefecimento a &agqua): Para a
conexao de tochas com arrefecimento a agua.

Agua quente da tocha. —@

Agua arrefecida para a tocha. 9—»

Portugués



10.

11.

12.

13.

Visor Digital A: Este mostra o valor da corrente de
soldadura actual (em A), e apdés a conclusdo do
processo de soldadura, € mostrado o valor médio
da corrente de soldadura. Quando o valor WFS é
alterado [2], o visor mostra o valor WFS ajustado
(em m/min).

Visor Digital V: Este mostra o actual valor da
tensdo de soldadura (em V), e apds a conclusao
do processo de soldadura, € mostrado o valor
médio da tensdo de soldadura. Quando o valor de
WES ¢ alterado [2], o visor fica em branco.

Acoplamento de conectores rapidos (apenas para
o modelo de arrefecimento a agua): Se as tochas
de arrefecimento a agua sdo usadas, conecte aqui
as linhas de é&gua do refrigerador de agua.
Referéncia as orientagdes da tocha e refrigerador
de agua para o liquido refrigerante recomendado e
valores de fluxos.

Adaptador Fast-Mate: Conector de poténcia de
entrada.

Conector de Gés: Conex&o da linha de gas.

Conector de Amphenol: Conexado de 8-Pinos para
a fonte de poténcia.

[13][15][14]]16]

Interruptor do Modo da Tocha: Este activa a
seleccdo do modo da tocha de 2 ou 4 passos. O
modo de funcionalidade de 2T/4T é mostrado na
imagem abaixo:

Portugués

14.

15.

16.

=1

2T

o p— N

T Interruptor pressionado
| Interruptor liberto

A. Corrente de Soldadura.
B. Tempo de Burnback.
C. WFS.

G. Gas.

Interruptor Cold Inch / Gas Purge: Este interruptor
activa o fio de alimentagéo ou o fluxo de gas sem
ligar a tensado de saida.

Botdo de Controlo de Velocidade Lenta do
Alimentador _de Fio: Este activa o controlo da
velocidade do fio de alimentagédo antes do comego
da soldadura, no intervalo de 0.1 a 1.0 do valor
estabelecido pelo “Botdo de Controlo de
Velocidade do Fio de Alimentagao” [2].

Botdo de Controlo do tempo de Burnback: Este

controla o comprimento desejado do fio eléctrodo,
que continua na ponta da tocha depois de a
soldadura terminar; intervalo de ajuste de 8 a
250ms.

17.

18.

Drive de Fio: Drive de fio de 4 roletes compativel
com drive de roletes de 37mm.

Suporte de Bobine de Fio: Bobines de 15kg no
maximo. Admite bobines de plastico, ago e fibra
para eixos de 51mm. Também aceita bobines do
tipo para o adaptador de eixo incluido.

/1N AVISO

O fio alimentador da Linc Feed deve ser usado com as
portas completamente fechadas durante a soldadura.

Portugués



Carregar o Fio Eléctrodo
Abrir a cobertura de lado da maquina.

Desaparafuse o fecho da tampa da manga.

Carregue a bobine com o fio na manga de modo a que
a bobine gire no sentido horario quando o fio é
alimentado para o fio alimentador.

Certifique-se que o pino localizador da bobine vai para
o orificio de montagem da bobina.

Aparafuse a tampa de fixagdo da manga.

Coloque o fio no rolete usando a ranhura correcta
correspondente ao diametro do fio.

Liberte a extremidade do fio e corte a curvatura torcida
a fim de assegurar de que ndo tem rebarbas.

1\ AVISO
Pontas afiadas na extremidade do fio podem ferir.

Gire o fio da bobine no sentido horario e enfiar a
extremidade do fio no fio alimentador na medida do
encaixe Euro.

Ajuste a forga da pressdo da bobine do fio alimentador
devidamente.

Ajuste da Torque do Travao da Manga
Para evitar o enrolamento espontdneo do fio de
soldadura a manga é equipada com um travao.

O ajustamento é realizado pela rotagdo do parafuso
M10, que estad localizado no interior da moldura da
manga apos o desaparafusamento do fecho da tampa
da manga.

19. Parafuso da tampa.
20. Parafuso de ajuste M10.
21. Mola de presséo.

Girando o parafuso M10 no sentido horario aumenta a
tensdo da mola e pode aumentar o travao do torque.

Girando o parafuso M10 no sentido anti-horario diminui
a tensdo da mola e pode diminuir o travdo do torque.

Apd6s terminar o ajuste, deve apertar o parafuso na
tampa novamente.

Portugués

Ajuste da Forga da Pressao da Bobine
A forca da pressdo € ajustada girando a porca de
ajuste no sentido horario para aumentar a forga, no
sentido anti-horario para diminuir a forga.

A\ AVISO

Se a pressdo do rolete € muito baixa o rolete ira
deslizar sobre o fio. Se a pressdo do rolete esta
demasiado elevado o fio pode ser deformado, o que ira
causar problemas na alimentagdo da pistola de
soldadura. A forga da pressdo deve ser fixada
correctamente. Diminuia a presséo da forga lentamente
até que o fio apenas comega a deslizar para a unidade
do rolete e, depois, pouco a pouco aumente a forgca
lentamente girando a porca de regulagdo numa volta.

Inserir o Fio Eléctrodo na Tocha de
Soldadura

Ligue o tubo da tocha de soldadura para o encaixe
Euro, os parametros nominais da tocha e da fonte de
soldadura devem corresponder.

Retire o difusor de gas e a ponta de contacto da tocha
de soldadura.

Estabeleca a velocidade do fio de alimentagdo na
posigéo de cerca de 10m/min pelo botdo WFS [2].

Mudar o interruptor do Cold Inch / Gas Purge [14] na
posicdo "Cold Inch" e manter nesta posi¢do até o fio
eléctrodo deixar a ponta de contacto da tocha de
soldadura.

N\ AVISO
Tome precaucbes para manter os olhos e maos longe
da extremidade da tocha enquanto o fio & alimentado.

A\ AVISO
Assim que o fio terminar de alimentar através da pistola
de soldadura desligue a alimentagdo do fio antes de
substituir a ponta de contacto e o gas difusor.

Método de Soldadura a MIG / MAG

Para comecar o processo de soldadura a MIG/MAG no

modo manual deve:

e Ligar a maquina que alimenta o alimentador de fio.

e Inserir o fio do eléctrodo na tocha usando o
interruptor “Cold Inch” [14].

o Verifique o fluxo de gas com o interruptor “Gas
Purge” [14].

e De acordo com o modo de soldadura seleccionada
e a espessura do material estabelega uma boa
tensao de soldadura com o botao [3] e a velocidade
do fio de alimentagao com o botdo WFS [2].

e Obedecendo as regras apropriadas, pode comecgar
a soldar.
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Mudar Drive de Rolete

O alimentador de fio é equipado com drive de roletes
para fios de 1.0 e 1.2mm. Para fios de outros tamanhos
esta disponivel um kit adequado de drive de rolete (ver
capitulo de Acessorios para encomendar o kit
desejado). Abaixo o procedimento para troca do drive
de rolete:

o Desligue a alimentagdo da maquina que alimenta o
alimentador de fio.

Liberte o manipulo de presséo do rolete [22].
Desaparafuse o parafuso [23].

Abra a tampa de protecgao [25].

Mude a drive de roletes por uns compativeis
correspondentes ao fio usado.

A\ AVISO
Para fios com didmetros superiores a 1.6mm, as
seguintes partes séo para ser mudadas:
e tubo de guia da consola de alimentacao [26] e [27].
e tubo de guia do encaixe Euro [28].

e Substitua e aperte a tampa de protecgdo [25] a
drive do rolete.

e Aperte a tampa de protecgdo usando os parafusos
[23].

Portugués

Manutencgao

/N AviSO

Para qualquer operagéo de reparagao, modificagdo ou
manuteng¢do, recomendamos que contacte o Centro de
assisténcia técnica mais préximo ou a Lincoln Electric.
As reparacdoes e modificacdes realizadas por servigo
ou pessoal nado autorizado causardo a perda da
garantia do fabricante

Qualquer dano notavel deve ser reportado
imediatamente e reparado.

Manutencao de rotina (todos os dias)

o Verifique o estado do isolamento e das ligagbes dos
cabos de massa e do cabo de alimentagdo. Se
existir algum dano no isolamento, substitua o cabo
de imediato.

e Retire os residuos do bocal da pistola de soldagem.
Os residuos podem interferir com o fluxo de gas de
blindagem para o arco.

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

¢ Verifique o estado e o funcionamento da ventoinha
de arrefecimento. Manter limpas as ranhuras de
ventilagao.

Manutengdo periédica (a cada 200 horas de

trabalho mas pelo menos uma vez por ano)

Realize a manutencgéo de rotina e adicionalmente:

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

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

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

/1 AVISO
Nao toque em pegas com corrente elétrica.

A\ AVISO
Antes de retirar a caixa da maquina, esta tem de ser
desligada e o cabo de massa tem de ser desligado da
tomada de corrente.

/1 Aviso
A fonte de alimentagéo deve ser desligada da maquina
antes de cada manutencdo e assisténcia. Apos cada
reparagao, realize testes apropriados para garantir a
segurancga necessaria.
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Politica de Assisténcia ao Cliente

A atividade comercial da empresa The Lincoln Electric
Company é o fabrico e venda de equipamento de
soldadura, consumiveis e equipamento de corte de alta
qualidade. O nosso desafio é ir ao encontro das
necessidades dos nossos clientes e exceder as suas
expectativas. Ocasionalmente, os compradores poderéo
pedir a Lincoln Electric informagdes ou conselhos sobre
a utilizacdo dos nossos produtos. Respondemos ao
nossos clientes com base nas melhores informacgdes em
nossa posse no momento. A Lincoln Electric ndo esta
em posicao de garantir esses conselhos e ndo aceita
responsabilizagdo relativamente a tais informagdes ou
conselhos. Declinamos explicitamente qualquer garantia
de qualquer tipo, incluindo garantia de adequagéo ao
objetivo pretendido pelo cliente, relativamente a tais
informacgdes ou conselhos. Como consideragao 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 é apenas do controlo e da unica
responsabilidade do cliente. Muitas variaveis para além
do controlo da Lincoln Electric afetam os resultados
obtidos na aplicagdo destes tipos de métodos de fabrico
e requisitos de servico.

Sujeito a alteragbes — Esta informagao € precisa de
acordo com o0s nossos melhores conhecimentos na
altura da impressédo. Consulte www.lincolnelectric.com

para obter informagdes mais atualizadas.
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REEE (WEEE)

07/06

Nao deitar fora o equipamento eléctrico juntamente com o lixo normal!
Em conformidade com a directiva Europeia 2012/19/EC relativa a Residuos Eléctricos e Equipamento
Eléctricos (REEE) e de acordo com a legislagdo nacional, os equipamentos deverdo ser recolhidos
separadamente e reciclados respeitando o meio ambiente. Como proprietario do equipamento, devera
informar-se dos sistemas e lugares apropriados para a recolha dos mesmos.

I /o aplicar esta Directiva Europeia protegera o meio ambiente e a satde humanal!

Lista De Pecas Sobressalentes

12/05

Leitura de instrugdes de lista de pecgas sobressalentes

e Nao utilizar esta lista para participar de uma maquina se o seu nimero de cédigo nado estiver na lista. Contacte o
Departamento Lincoln Electric Servigo para qualquer nimero de codigos nao listados.

e Use a ilustragdo de pagina e de montagem da tabela abaixo para determinar a parte onde esta localizado o seu
cédigo de maquina.

e Utilize apenas as pegas marcando o "X" na coluna sob o numero da posi¢do na chamada para a montagem pagina
(# indicam uma mudancga nesta impresséo).

Primeiro, leia as instrugdes de leitura da Lista de Pegas acima, depois dirija-se ao Manual de “Pegas Sobressalentes”
fornecido com a maquina, que contém uma referéncia cruzada entre codigo da peca e a foto-descritiva.

Localizagao das lojas de assisténcia autorizada

09/16
e Em caso de reclamagéao de defeitos no periodo de garantia da Lincoln, o adquirente devera contactar um centro de
assisténcia autorizada Lincoln (Lincoln Authorized Service Facility, LASF).

e Contacte o seu Representante de Vendas local da Lincoln para obter assisténcia na localizacdo de um LASF, ou
aceda a www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Esquema Eléctrico

Dirija-se ao Manual de “Pecas Sobressalentes”, fornecido com a maquina.
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Accessorios

K10347-PG-xxM

Fonte de Poténcia/Alimentador/mangueira de interligagao (gas). Disponivel em 5, 10 e15m.

K10347-PGW-xxM

Fonte de Poténcia/Alimentador/mangueira de interligagdo (gas/agua). Disponivel em 5, 10 e
15m.

K10370-PG-xxM

Fonte de Poténcia/Alimentador/mangueira de interligagcéo (gas). Disponivel em 5, 10 e15m.

K10158 Adaptador de Pastico para bobines de 15 Kg

K14032-1 Carro € kit de rodas

K14034-1 Controlo remoto manual (tens&o de soldadura & velocidade de fio WFS).

LF 33: Roletos e Tubos Guia — 4roletes

Fios Solidos:

KP14017-0.8 0,6 =+ 0,8mm

KP14017-1.0 0,8 = 1,0mm

KP14017-1.2 1,0 + 1,2mm

KP14017-1.6 1,2 +1,6mm
Fios de Aluminio:

KP14017-1.2A 1.0 + 1.2mm

KP14017-1.6A 1.2 +1.6mm
Fios Fluxados:

KP14017-1.1R 0.9 +1.1mm

KP14017-1.6R 1.2 +1.6mm
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Diagrama de ligagcao
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Diagrama de dimensao
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