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OBRIGADO! Por escolher a QUALIDADE dos produtos da Lincoln Electric.

¢ Verifique se o equipamento e a embalagem ndo estéo danificados. Qualquer reclamagéo relativa a danos materiais no
transporte devera ser comunicada imediatamente ao revendedor.

e Para uma utilizagdo mais facil, introduza os dados de identificagdo do seu produto na tabela abaixo. O nome do
modelo, cédigo e numero de série encontram-se na placa de caracteristicas da maquina.
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Especificagoes Técnicas

NOME iNDICE
INVERTEC 2758 K14242-1
INPUT
Tenséao de entrada U Classe CEM
400 V £ 15 % 3 fases A
INVERTEC l1eff l1max
2758
9,8A 15,3A
Corrente ds:r:::la;clia em ciclo Amperagem de entrada l1max PF (400 V)
INVERTEC 7,1 KVA (@100 %) 10,1 A 0,79
2758 9,1 KVA (@60 %) 129 A 0,85
11 kVA (@25 %) 15,3 A 0,89
SAIDA NOMINAL
Ciclo de funcion'amento 40 °(_3 Corrente de saida I
(baseado num periodo de 10 min.)
100% 200A
GTAW 60% 230A
40% 270A
100% 180A
SMAW 60% 230A
25% 270A
GAMA DE SAIDA
Intervalo da corrente de soldadura Tensao maxima em circuito aberto Uo
GTAW 5/270 A
SMAW 5/270 A v
CABO DE ENTRADA E FUSIVEIS RECOMENDADOS
Fusivel do tipo gR ou Disjuntor do tipo Z Cabo de alimentagéo
INVZE;;;EC 16 A, 400 V AC 4 Condutores, 1,5 mm?
DIMENSOES E PESO
Peso Altura Largura Comprimento
INV;';;EC 14,1 kg 360 mm 230 mm 498 mm
Classificagao de protegao Pressao maxima do gas
IP23 0,5 MPa (5 bar)
INVZE;;;EC Temperatura de funcionamento Temperatura de Armazenamento

de-10°C a +40 °C

de -25°C a +55°C
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Informacgao sobre o design ECO

O equipamento foi concebido de modo a estar em conformidade com a Diretiva 2009/125/CE e com o
Regulamento 2019/1784/UE.

Eficiéncia e consumo energético em inatividade:

’ Eficiéncia no consumo maximo
Indice Nome de energia / consumo de energia em Modelo equivalente
inatividade
K14242-1 INVERTEC 275S 85% / 19W Nenhum modelo equivalente

O estado em vazio ocorre nas condi¢des especificadas na tabela abaixo

ESTADO EM VAZIO

Condigao Presenca
Modo MIG
Modo TIG X
Modo STICK
Apc’;g. 30 minutos de nédo X
funcionamento
Ventoinha desligada X

Os valores de eficiéncia e consumo em estado inativo foram medidos pelo método e as condi¢des definidos na norma de

produto EN 60974-1:20XX.

O nome do fabricante, nome do produto, nimero de cddigo, nimero de produto, nimero de série e data de produgéo
encontram-se na placa de classificagao.

[1TF—F XXXXXXX
[ 3 |——{Code: XXXXX] XXXXXXX]

Onde:

XXXXXXXXXX —

S/N: PIYYMMXXXXX —

el

P1|YY |MM| XXXXX

1- Nome e morada do fabricante

2- Nome do produto
3- Cadigo

4- Numero de produto

5- Numero de Série

5A- pais de produgéao
5B- ano de produgao
5C- més de produgédo
5D- numero progressivo diferente para cada maquina
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Utilizac&o tipica de gas para equipamento MIG/MAG:

. Diametro | Elétrodo DC positivo Alimentador Fluxo
Tipo de - X . .
. do fio Corrente | Tensido de fio Gas de blindagem gasoso
material . gt
[mm] [A] Vi [m/min] [I/min]
Agocarbono, |59, 41 | 95:200 | 18+22 3,5-65 Ar 75%, CO2 25% 12

aco de liga leve
Aluminio 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argéo 14 +19

Ar98%, 022% /

Aco inoxidavel

austenitico | 08*16 | 8+300 ) 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% | 4% 16
Liga de cobre 09+16 |175+385| 23+26 6-11 Argao 12+ 16
Magnésio 1,6 +24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argéo 24 = 28

Processo TIG:

No processo de soldadura TIG, a utilizagao de gas depende da area da secgéo transversal do bico. Para magaricos de uso
corrente:

Hélio: 14 -24 1/min
Argao 7 -16 I/min

Aviso: O caudal excessivo causa turbuléncia no fluxo de gas que pode aspirar a contaminagdo atmosférica para o
banho em fusao.

Aviso: Um vento cruzado ou um movimento de corrente de ar pode perturbar a cobertura do gas de blindagem. Para
poupar a utilizagdo do gas de blindagem, deve ser utilizado uma antepara para bloquear o fluxo de ar.

K Fim de vida

No fim da vida do produto, este deve ser eliminado para reciclagem em conformidade com a Diretiva 2012/19/UE
(REEE). As informagdes sobre o desmantelamento do produto e da matéria-prima critica (CRM) presente no produto,
encontram-se em https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx

Compatibilidade Eletromagnética (CEM)

01/11
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 telecomunicacdes (telefone, radio e televisao) ou
outros sistemas de segurancga. Estas interferéncias podem causar problemas de segurancga nos sistemas afetados. Leia e
entenda esta secgdo 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

precaucdes especiais para eliminar possiveis perturbacdes eletromagnéticas. O operador deve instalar e

operar este equipamento conforme descrito neste manual. Se forem detetadas quaisquer perturbacées

eletromagnéticas, o operador deve pér em pratica agdes corretivas para eliminar estas perturbacgées, se
necessario, com a assisténcia da Lincoln Electric.

A\ aviso
A impedancia do sistema publico de baixa tensdo no ponto de acoplamento comum deve ser inferior a:

e 64,8 mQ para o INVERTEC 275S

Este equipamento esta em conformidade com as normas IEC 61000-3-11 e IEC 61000-3-12 e pode ser ligado a sistemas
publicos de baixa tensdo. E da responsabilidade do instalador ou utilizador do equipamento garantir, consultando se
necessario o operador da rede de distribuicdo, que a impedancia do sistema ndo excede as restricbes de impedancia.

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 atengéo o seguinte.

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

e 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 medicdes.

¢ Dispositivos médicos individuais como pacemakers e aparelhos auditivos.

e 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
protecéo adicionais.

e As dimensdes 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 alimentagdo em conformidade com este manual. Se se verificarem interferéncias, pode ser
necessario adotar precaucdes suplementares, tais como a filtragem da alimentagéo elétrica.

e Os cabos de saida devem ser o mais curtos possivel e posicionados o mais perto possivel uns dos outros. Se possivel,
ligue a peca de trabalho a terra para reduzir as emissdes eletromagnéticas. O operador deve verificar se a ligagao da
peca de trabalho a massa n&o causa problemas ou condigdes de funcionamento sem seguranga tanto ao pessoal
como ao equipamento.

e Ablindagem de cabos na area de trabalho pode reduzir as emissdes eletromagnéticas. Tal podera ser necessario para
aplicagbes especiais.

/N Aviso

A classificagdo CEM deste produto € Classe A segundo a norma de compatibilidade eletromagnética EN 60974-10, o que
significa que o produto se destina a ser utilizado unicamente num ambiente industrial.

/N AvISO

Os equipamentos de Classe A ndo sdo destinados para uso em localizagdes residenciais onde a poténcia elétrica é
fornecida pelo sistema publico de fornecimento de baixa tensdo. Podera haver dificuldades para assegurar a
compatibilidade eletromagnética nesses locais, devido a interferéncias por condugéo ou por radiagéo.

P> ANES
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Seguranga

01/11

& AVISO

Este equipamento tem de ser utilizado por pessoal qualificado. Certifique-se de que todos os procedimentos de instalagao,
operagdo, manutencgao e reparagédo sao executados apenas por pessoas devidamente qualificadas. Leia e entenda este
manual antes de operar este equipamento. O ndo cumprimento das instrugdes contidas neste manual pode causar
ferimentos pessoais graves, fatais ou danos ao equipamento. Leia e compreenda as seguintes explicagées dos simbolos
de aviso. A Lincoln Electric ndo se responsabiliza por danos causados por instalagéo incorreta, cuidados impréprios ou uso

inadequado.

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 e a outros de possiveis
ferimentos graves ou fatais.

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 instrugées contidas neste manual pode
causar ferimentos pessoais graves, fatais ou danos ao equipamento.

POSSIBILIDADE DE MORTE POR CHOQUE ELECTRICO: O equipamento de soldadura gera alta
tensdo. Nao toque no elétrodo, grampo de trabalho ou pecgas de trabalho ligadas quando este
equipamento estiver ligado. Isole-se do elétrodo, do grampo de trabalho e das pegas de trabalho ligadas.

EQUIPAMENTO ELETRICO: Antes de proceder a qualquer intervengéo 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.

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. Ndo 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 ignigéo 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 que possuam um devem consultar um médico antes de utilizar este
equipamento.

CONFORMIDADE CE: Este equipamento estda 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 adogdo de Equipamento de
Protegédo Individual (EPI), dotado de filtro com um grau de protegdo 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 respiracéo.

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, utilize vestuario adequado fabricado com material resistente e ignifugo. Proteja as pessoas nas
proximidades com uma protegdo ndo-inflamavel adequada e avise-as para ndo olharem nem se exporem
ao arco.
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AS FAISCAS DE SOLDADURA PODEM CAUSAR INCENDIOS OU EXPLOSOES: Retire os elementos
ignifugos da zona de soldagem e tenha um extintor de incéndio facilmente acessivel. As faiscas de
soldadura e materiais quentes do processo de soldagem podem penetrar facilmente 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 nao estdo presentes vapores
toxicos nem inflamaveis. Nunca utilize este equipamento na presenca de gases inflamaveis, vapores ou
liquidos inflamaveis.

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
Wnﬂz 1) R,

)
i

de protecao e alicate ao tocar e mover materiais na zona de trabalho.

A GARRAFA PODE EXPLODIR SE DANIFICADA: Utilize apenas garrafas de gas comprimido com o
gas de blindagem correto para o processo utilizado e reguladores em bom funcionamento e concebidos
para o gas e pressdo utilizados. Mantenha sempre as garrafas em posicao vertical, fixadas firmemente
num suporte fixo. Nao desloque nem transporte garrafas de gas sem tampa de protecdo. Nao 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 EM MOVIMENTO SAO PERIGOSAS: esta maquina possui pegas mecanicas em movimento
que podem causar ferimentos graves. Mantenha as méaos, o corpo e o vestuario afastados destas pegas
durante o arranque, a operagao e as intervengdes na maquina.

MARCA DE SEGURANCA: Este equipamento é adequado para fornecer energia para operagbes de
S soldadura realizadas num ambiente com maior risco 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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Introducao

INVERTEC 275S é uma fonte de alimentagdo SMAW e
GTAW

O pacote completo contém:

e Fonte de alimentacao

e USB com manual de instrugdes
e Rotulo Lincoln

O equipamento recomendado, que o utilizador pode
adquirir, é referido no capitulo "Acessorios".

Instrugoes de Instalagao e para o Operador

Leia esta secgdo na integra antes da instalagdo ou
utilizagdo da maquina.

Condicoes de exploragao

Esta maquina pode operar em ambientes agressivos. No

entanto, é importante aplicar as seguintes medidas

preventivas simples, que garantirdo uma longa vida util e

o funcionamento fiavel da maquina:

¢ Nao cologue nem utilize esta maquina numa superficie
com uma inclinagéo horizontal superior a 15°.

o Nao utilizar esta maquina para aquecer tubos.

e Esta maquina tem de ser instalada num local com
livre circulagdo de ar novo e sem restricbes a
circulagdo de ar. Nao cubra a maquina com papel,
tecido ou panos quando ligada.

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

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

e Posicione a maquina afastada de maquinaria
controlada por radio. O funcionamento normal podera
prejudicar o funcionamento de magquinaria proxima
controlada por radio, podendo resultar em ferimentos
fisicos ou danos materiais no equipamento. Leia a
seccdo sobre compatibilidade eletromagnética neste
manual.

o Na&o 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.

O prolongamento excessivo do ciclo de funcionamento
ativa o circuito de protegao térmica.

[-®->]-8-%

Minutos ou diminua o ciclo

de funcionamento

Portugués

Ligacao da Alimentagao Elétrica

/N aviso

S6 um eletricista qualificado pode ligar a maquina de
soldar a corrente. A instalagdo tem de ser feita em
conformidade com o Coddigo Elétrico Nacional e os
regulamentos locais adequados.

Verifique a tensdo de alimentagdo, fase e frequéncia
fornecidas a esta maquina antes de a ligar. Verifique a
ligagéo dos fios de terra da maquina a fonte de entrada.
A maquina de soldar INVERTEC 275S tem de estar
ligada a uma tomada corretamente instalada com um pino
de terra.

A tensado de alimentacdo é de 400 VCA 50/60 Hz. Para
mais informagbes sobre a alimentagdo de entrada,
consulte a seccdo de especificagbes técnicas deste
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 ou
disjuntor necessario e o tamanho dos cabos estdo
indicados na secgdo da especificagdo técnica deste
manual.

A\ 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.

A\ 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
magquina de soldar!
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Controlos e Caracteristicas de Interface do utilizador
Funcionamento

Painel frontal INVERTEC 275S

Figura 3

1. Visor: TFT de 5” para indicar os parametros dos
processos de soldadura.

2. Botao esquerdo: Inicio e Recuar

3. Botao de controlo central: acesso aos parametros e
validagao por pressao

4. Botéo direito: acesso ao parémetro especifico da
pagina atual selecionada.

Menu principal
Figura 1 Main Menu

1. Tomada negativa de saida para o circuito de
soldadura

2. Tomada positiva de saida para o circuito de
soldadura: Tomada onde a tocha TIG tem de ser
ligada

3. Ficha de controlo remoto para ligar um kit de
controlo remoto

4. Interface do utilizador: Ver secgédo "Interface do
utilizador".

Figura 4

No Menu Principal, s&o possiveis 3 selegbes
5. Conector USB e GTAW: permitir a entrada no menu inicial TIG
e  SMAW: permitir a entrada no menu inicial MMA
e Informagdo: esta secgdo permite ao utilizador
configurar varios parametros da fonte de alimentagao.

Painel traseiro INVERTEC 275S

Figura 2

1. Botéo de alimentagéo
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Descri¢cao do menu inicial

Figura 5

Na area "Definicdes primarias", o tipo de processo e
informacgdo correspondente serdo indicados como
tipo de arco de ataque para TIG e tipo de modo
MMA (Suave, Rapido etc ...)

Se o "Modo de configuracdo guiada" estiver
selecionado, todas as entradas serdo apresentadas
na secgao.

. A "Barra de Estado" da informagdes adicionais,
como a selecdo de bloqueio de disparo e o estado
do controlo remoto.

. A "Corrente predefinida" indica o valor de corrente
configurado pelo soldador e, durante a soldadura, o
valor da corrente de soldadura.

. Tens&o: Indicagdo da tensdo de soldadura.
. As "Definigbes secundarias" permitem ao utilizador

ver os valores de corrente dos parametros da
sequéncia de soldadura.

. Os "Botdes contextuais/Rotulos de codificadores”,

informam o utilizador das caracteristicas associadas
ao botéo de controlo e aos botdes de pressao.

Portugués

Processo de soldadura GTAW

Main Menu

E= =

GTAW

Turn & push to select

Para selecionar o processo em modo TIG, selecione o
icone GTAW e prima o botao de controlo. Toque apenas
em Iniciar

Menu inicial

3.

22,

Memories

Settings

Figura 6

. Acesso ao "Menu Principal", carregue neste botédo

para recuar.
Prima o botdo para configurar todos os parametros
do processo atual. Rode o botdo de controlo para
ajustar o valor da corrente de soldadura.

Acesso a "Memoarias". Ver capitulo "Memorias".

Configurar os parametros

Sequéncia de soldadura:

Figura 7

Selecione o menu "Sequéncia de soldadura" para
configurar os seguintes paradmetros:

Corrente de inicio
Tempo de rampa
Corrente de soldadura

Portugués



Weld Sequence

20 %

—— Starting Amperage

Figura 8
Para cada parémetro, utilize o botdo de controlo,
rodando-o até alcangar a parte correspondente da
sequéncia de soldadura e premindo-o para definir o valor.

Controlo remoto

£

Remote Control

OFF

~ NE

Select
Figura 9
No modo GTAW, podem ser selecionados 2 acessorios:
e Controlo remoto manual
e Controlo remoto de pedal.

Ver subcapitulo "Acessorios" para mais informagdes.

Portugués
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Processo de soldadura SMAW

Main Menu

SMAW

Turn & push to select

Figura 10

Para selecionar o processo em modo stick, selecione o
icone SMAW e prima o botao de controlo.

Menu inicial

%, Soft

L

1200, 20.0.

5( 40

Configure Parameters

Figura 11

Memories

1. Aceda ao "Menu Principal", pressionando este bot&o.

2. Prima o botédo para configurar todos os parametros
do processo atual.
Rode o botdo de controlo para ajustar o valor da
corrente de soldadura.

3. Acesso a "Memodrias". Ver secgao dedicada.

4. As "Definicdes secundarias" permitem ao utilizador
ver os valores atuais dos pardmetros diretamente na
"Pagina inicial".

Configurar os parametros
Modos STICK

Sy N N

Select

Figura 12

Para alterar os modos Stick, selecione o menu
correspondente e prima o botéo de controlo.
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Arc Characteristic

Figura 13

A maquina permite ao utilizador o uso de 4 modos stick:

e Suave: para uma soldadura com poucos salpicos.
OArranque a quente e a Forga do arco sao
predefinidos e ndo podem ser modificados

e Rapido: para uma soldadura agressiva com aumento
da estabilidade do arco.

e Manual: o utlizador tem o controlo total dos
parametros Forga do arco e Arranque a quente.

e Pulso: o utilizador pode definir a frequéncia, o servigo
e a corrente de soldadura.

Arranque a quente

E um aumento temporario na corrente de soldadura
inicial. Isto ajuda a iniciar o arco rapidamente e em
seguranca.

= E

Hot Start

40 %

L g A

Select

Figura 14

Selecione "Arranque a quente", prima o botdo de
controlo, altere o valor e prima novamente para o validar.

A unidade estda em percentagem. Neste exemplo,
a corrente inicial sera igual a corrente de soldadura com
40 % de corrente de soldadura adicionada.

Exemplo: se a corrente de soldadura for 100 A, a corrente
de arranque a quente sera de 40 %.

Forca do arco
E um aumento temporario da corrente de saida durante a

soldadura normal por bastdo (stick). Este aumento
temporario da corrente de saida é utilizado para limpar
ligagcbes intermitentes entre o elétrodo e a poga de
soldadura que ocorrem durante a soldadura normal com
bastéo (stick).

Portugués

Arc Force

50 %

. N A

Select

Figura 15

Antiaderéncia:
Esta caracteristica ndo pode ser modificada pelo
utilizador.

E uma fungdo que diminui a corrente de saida da
maquina para um nivel baixo, quando o operador comete
um erro e cola o elétrodo a peca de trabalho. Esta
diminuicdo de corrente permite ao operador remover o
eléctrodo do seu suporte sem criar grandes faiscas que
podem danificar o suporte do eléctrodo.

Controlo remoto
E __-i-fs::ﬁ

Remote Control

OFF

oM~

Select

Figura 16
No modo SMAW, podem ser selecionados 2 acessorios:
e Controlo remoto manual
e Controlo remoto de pedal.

Ver subcapitulo "Acessorios" para mais informagdes.
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Acessorios
Os acessorios podem ser acedidos em GTAW e SMAW,
premindo o botdo de controlo, selecionando o icone
"Controlo remoto" e premindo-o0 novamente.

Remote Control

OFF

!

Figura 17

Quando ativado, aparece um novo icone a direita do
icone "Controlo remoto" chamada "Gama remota".

E &

Remote Control Range

25 - 250

L~ E e

Select

Figura 18

Controlo remoto manual
Utilizavel para o processo GTAW e SMAW.

A corrente apresentada corresponde a posigdo do
potenciometro do controlo remoto desde a corrente
minima até a maxima.

O minimo e o maximo podem ser definidos na "Gama
remota". No exemplo acima, a corrente minima é 25 A e a
corrente maxima é 250 A.

Pedal
Utilizavel apenas em GTAW.

Quando selecionada, a corrente maxima é a que esta
definida na pagina "Inicio" pelo botdo de controlo.
A corrente minima é, tal como no "Controlo remoto
manual”, a que esta definida na secgdo “Gama remota”.

Quanto mais se pressiona o pedal, mais se aumenta a
corrente.

Quando se ativa o Controlo remoto, € apresentado um
icone na P4agina inicial
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Figura 19

Memories
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Memérias

O processo de soldadura e todos os parametros que
pertencem ao ciclo podem ser guardados numa ranhura
de memodria para posterior utilizagdo.

O menu "Memodrias" é acessivel a partir do menu inicial
tanto para o processo TIG como para o processo Stick.

200.

Memories

Configure Parameters

Figura 20

Prima o botéo direito para aceder ao menu “Memdrias”.

Current Settings

2| £ soft

1SMAW Memory slot

200 »

2 Empty Slot
Select

Hold To Replace

Figura 21

1. No topo da pagina da memoéria, sdo apresentadas as
definicdes atuais que serao guardadas.

2. O botédo de controlo permite subir ou descer o ecra
para selecionar uma ranhura de memoaria vazia ou
usada. Se a ranhura ja for utilizada, os parametros
associados a copia de seguranga sdo apresentados.

Prima o botao de controlo para recuperar o processo
e o0s parametros correspondentes guardados na
ranhura selecionada.

3. Para guardar a definigdo atual na memdria, prima o

botado direito e mantenha-o premido até se concluir a
gravacgao.

Saving SMAW 1

Hold To Replace

Figura 22

Se soltar o botdo antes de se concluir a gravagéo,
a ranhura néo sera apagada.
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Configuragao guiada

A Configuragdo guiada é uma caracteristica do SMAW
que configura automaticamente a fonte de alimentagéo de
acordo com um conjunto de dados de entrada:

e Tipo de chapa metalica.

e Tipo de elétrodo.

e Diametro do elétrodo.

Com base nestes dados, a fonte de alimentagdo sera
automaticamente configurada de modo a obter o
para@metro mais adequado para a configuragéo.

Ativacao da configuragao guiada

A configuragédo guiada pode ser ativada em "Opg¢éo de
sistema" e, depois, em "Configuragdo do modo de
soldadura”.

No "Modo manual", a assisténcia é desativada. Podera
ativa-la pressionando o botao de controlo.

Weld Mode Setup Manual Mode

Weld Mode Setup Guided Setup

Utilizagao da configuragéo guiada

E fsm S(a\’nlessSIeel

60, 20.0.

sR308L | @ 24mm

o

50+ 40

Settings Memories

Quando o modo de configuragdo guiada é ativado, a
pagina inicial sera ajustada de modo a:
e Acrescentar a lista de todos os dados de entrada na
secgdo "Definigbes primarias".
Predefinir um determinado valor de corrente.
e Alterar a fita do intervalo de corrente

Definicoes primarias:

Para alterar e configurar os parametros de entrada, prima
o botdo de controlo e navegue até ao pardmetro
desejado. Em seguida, pressione o botdo de controlo
para validar.

Electrode Size

Select
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Uma vez modificados os pardmetros, a corrente de
soldadura de saida sera automaticamente ajustada para
se adaptar a aplicagao.

Fita do intervalo de corrente

A maquina configura automaticamente o melhor valor de
corrente. Também & possivel ajustar a corrente em torno
deste valor. Assim que a corrente se mantiver no intervalo
de corrente de soldadura adequado para a aplicagao,

Se a corrente exceder a gama de soldadura do
proponente, a fita fica vermelha, indicando ao utilizador
que a selecéo de corrente nao € a melhor.

"85+

Opcoes do sistema
Para configurar os parametros da Fonte de alimentagao,
selecione o icone "Opgdes do sistema”.

Main Menu

System Options

Turn & push to select

Portugués
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Backup all seetings & memories *

Load Only Memories *

Enable Data monitoring on USB key *

Memories Management

EditMemories

Voltage Reduction Device(VRD)

Advanced Settings

System Information

Software
Versions

Factory Reset

* Apenas disponivel com a memoria
USB conectada.

Memoria USB - Coépia de seguranga de todas as
definicoes e memorias
Exportar de uma fonte de alimentagdo para memodrias
previamente guardadas.

Meméria USB - Carregar apenas memorias
Importar da memoéria USB para as memoarias das fontes
de alimentagéo previamente guardadas.

Memoria USB - Ativar a monitorizagdao de dados na
memoria USB

A ativagdo da Monitorizagdo de dados s6 €& possivel
guando a memdria USB esta conectada.

Um ficheiro .csv é criado no USB onde se seleciona a
voltagem média, a corrente média, o tempo de arco e o
processo.

A monitorizagdo de dados permanece ativa, mesmo que
a memoria USB esteja desconectada, e os dados serédo
armazenados depois de a conectar novamente.

Configuragao do modo de soldadura
Ver secc¢éo "Configuracédo guiada".

Gestao das memodrias

As memorias guardadas podem ser eliminadas nesta
secgao.
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Dispositivo de Redugao da Tensao
Quando ativado, reduz a tensdo de saida sem carga para
11 V.

o
= £ oaw veo|

119, 20.0

1N

Settings Memories

Na pagina SMAW, o icone aparece no canto

superior direito.

Apoio ao cliente

Neste menu, o utilizador encontrara todos os acessorios,
pecas sobressalentes e componentes associados ao
275S.

Definigbes avangadas - Informagées do Sistema.
A revisao do software é apresentada nesta secgao.

A reposigdo de fabrica permite repor os pardmetros da
fonte de alimentagéo.

Calibragao

/! AvISO

A calibracdo deve ser feita por um técnico autorizado com
equipamento adequado: carga de energia, multimetros...

Esta secgdo permite calibrar a corrente e a tenséo da
fonte de alimentagao.

Atualizagao do software
O software sera langado durante o tempo de vida util da
fonte de alimentagéo e trara novas funcionalidades.

A fim de atualizar o software, introduza a meméria USB
formatada em FAT32 com um novo pacote de software
na sua raiz.

M
SOFTWARE UPDATE

A new software is available
Would you like to continue with the software
update of the display?
The package 'Package 7' will be installed.

Confirm Cancel

Turn & push to select

Uma segunda janela ird pedir-lhe que aceite a instalagéo
do novo software. Prima o botdo "Confirmar" para iniciar o
fluxo de trabalho da instalagao.

Portugués

Transporte e elevagao

/1 AVISO

A queda do equipamento pode provocar
lesdes e danificar a unidade.

Durante o transporte e a elevacdo com uma grua cumpra

as seguintes regras:

e O dispositivo contém elementos adaptados para
transporte.

e Para elevar, recorra a um equipamento de elevagéo
com capacidade adequada.

/N AvISO

A fonte de alimentagdo nao pode, de forma alguma, ser
elevada.

Manutencgao

/N Aviso

Para qualquer operagdo de reparagdo, modificagdo ou
manutencgao, recomendamos que contacte o Centro de
assisténcia técnica mais préximo ou a Lincoln Electric.
As reparagbes e modificagdes executadas por servigos
ou pessoal ndo autorizado invalidam a garantia do
fabricante.

Qualquer dano notavel deve ser
imediatamente e reparado.

reportado

Manutencéao de rotina (todos os dias)

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

o 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 condigdo da pistola de soldadura:
substitua-a, se necessario.

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

Manutencgao periddica (a cada 200 horas de trabalho

mas pelo menos uma vez por ano)

Realize a manutengao de rotina e adicionalmente:

¢ Mantenha a maquina limpa. Usando um compressor
(e baixa pressdo), 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 manutengdo pode variar
de acordo com o ambiente de trabalho onde a maquina
esta localizada.

/!\ AVISO
N&o toque em pegas com corrente elétrica.

/N Aviso

Antes de remover a caixa, tem de desligar a maquina e
desconectar o cabo de alimentagdo da ficha.
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A\ aviso

A fonte de alimentacdo deve ser desligada da maquina
antes de cada manutengcdo e servico. Apds cada
reparacao, realize testes apropriados para garantir a
seguranga necessaria.

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 €& 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
utilizagcdo 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
responsabilizagdo relativamente a tais informagdes ou
conselhos. Declinamos explicitamente qualquer garantia
de qualquer tipo, incluindo garantia de adequacdo ao
objetivo pretendido pelo cliente, relativamente a tais
informagdes ou conselhos. Como consideragdo pratica,
declinamos também qualquer responsabilidade
relativamente a atualizagdo ou corregdo de tais
informagbdes ou conselhos depois de fornecidos, e o
fornecimento de informagdes ou conselhos n&o 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 aplicagéo destes tipos de métodos de fabrico e
requisitos de servigo.

Sujeito a alteragdes — Esta informagdo é precisa de
acordo com 0s nossos melhores conhecimentos na altura
da impressdo. Consulte www.lincolnelectric.com para
obter informacgdes atualizadas.

Portugués
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Caédigos de erro e detegao/corregao de

problemas.
Quando o erro ocorre e permanece, as mensagens de
erro sao afixadas a vermelho.

FAULTS

Tipo de
erro

Turn & push to sefect

Ao premir o botdo de controlo, é apresentado o numero
do codigo de erro.

Enquanto a causa do erro se mantiver, as novas
sequéncias de soldadura ficam bloqueadas.

FAULTS

FAULT Codigo

de erro

THERMAL warm SECONDARY - [36]

More info

Turn & push to select

Quando o erro desaparece, passa a ser possivel
reconhecé-lo, premindo o botdo de controlo. A mensagem
de fundo a assinalar o erro torna-se branca.

FAULTS
FAULT

"Feito™ ja
pode iniciar
uma nova
sequéncia

THERMAL warm SECONDARY - [36]

Moreinfo

Tom & push to select

O quadro 1 mostra a lista de erros basicos que podem
aparecer. Para obter a lista completa dos cddigos de erro,
a Lincoln Electric.
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http://www.lincolnelectric.com/

Tabela 1 Cédigos de erro

Céd. erro Sintomas

Causa

Acao recomendada

A méquina desliga-se
36 devido a
sobreaquecimento.

O sistema detetou um valor de
temperatura superior ao
normal de funcionamento do
equipamento.

limite | *

Verifique se o processo ndo excedeu os
limites do ciclo de funcionamento da
maquina.

Verifiqgue a configuragao relativamente a
circulagdo adequada de ar na periferia e
através do equipamento.

Verifique se a manutengdo do
equipamento foi devidamente executada,
incluindo a remogdao de poeiras e
sujidades acumuladas nas grelhas de
admissao e exaustéo.

A interface da informagbes quando a
magquina arrefece. Continue a soldadura
com o botao esquerdo ou inicie-a com o
gatilho da tocha.

A maquina desliga-se
37 devido a
sobreaquecimento.

O sistema detetou um valor de
temperatura superior ao limite
normal de funcionamento do
equipamento.

Verifique se o processo ndo excedeu os
limites do ciclo de funcionamento da
maquina.

Verifiqgue a configuragao relativamente a
circulagdo adequada de ar na periferia e
através do equipamento.

Verifique se a manutencdo do
equipamento foi devidamente executada,
incluindo a remogdao de poeiras e
sujidades acumuladas nas grelhas de
admissao e exaustéo.

A interface da informagbes quando a
maquina arrefece. Continue a soldadura
com o botdo esquerdo ou inicie-a com o
gatilho da tocha. Espere que a fonte de
alimentacgao arrefeca.

/N Aviso

Se, por qualquer razdo, nao compreender os procedimentos de teste ou ndo tiver condigbes para executar
testes/reparagdes em seguranga, contacte o Servigo de Assisténcia Autorizado local da Lincoln para obter assisténcia
técnica na detegao/correcéo de problemas antes de prosseguir.

Portugués
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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/EC 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.

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

Pecas Sobressalentes

12/05

Instrugoes de consulta da lista de pegas

e Nao use esta lista de pecas para uma maquina cujo numero de codigo ndo esteja aqui indicado. Contacte o
Departamento de Assisténcia da Lincoln Electric quanto a numeros de cédigo ndo indicados.

e Use a ilustragcdo da pagina relativa a instalagdo e a tabela abaixo, para determinar a localizagédo da pega para o
codigo especifico a sua maquina.

e Use apenas as pegas com a marcagao "X" da coluna sob o numero de coluna referido na pagina relativa a instalagéo
(# indica uma alteragao a esta publicagéo).

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

REACh

11/19

Comunicagido em conformidade com o Artigo 33.1 do Regulamento (CE) N.° 1907/2006 — REACh.
Alguns componentes deste aparelho contém:

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmio, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Chumbo, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
Fenol, 4-nonyl-, ramificado, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

Em mais de 0,1% w/w em material homogéneo. Estas substancias estéo incluidas na Lista de substancias candidatas a
autorizagdo que suscitam elevada preocupagéo da REACh.

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

Instrugdes para uma utilizagao segura:

e Usar em conformidade com as instrugdes do fabricante e lavar as méos ap0s a utilizagao.

¢ Manter fora do alcance de criangas e nao ingerir.

e Eliminar em conformidade com as regulamentacdes locais.

Localizagao das lojas de assisténcia autorizada

09/16
e Em caso de reclamacao 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 da Lincoln local para obter assisténcia na localizagdo de um LASF, ou aceda
a www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Esquema de Ligacoes Elétricas

Consulte o manual de "Pecgas Sobresselentes" fornecido com a maquina.
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Acessorios

TOCHAS TIG AIR 4 mt 8 mt
WTT2 17 V W10529-14-4V

WTT226 V W000278885
KITS DE CABOS MMA

Kit 25C25 W000011138

Kit 25C25+ W000260683

Kit 25C50 W000260684

Kit 35C50 W000011139

Kit 50C50 W000260681

Kit 50C50+ W000260682

CONTROLOS REMOTOS

Controlo remoto manual K10095-1-15M

Controlo remoto de pedal K870

OPCOES

Carro 24 K14191-1

Interface do carro 24 (para encomendar com carro 24) K14384-1

Capa K14383-1

Extens&o elétrica 15 m (*) K14148-1

Adverténcia: ao aumentar o comprimento do magarico ou dos cabos de retorno acima do comprimento maximo
especificado pelo fabricante, aumentara o risco de choque elétrico.

(*) S6 podem ser usadas 2 extensdes elétricas para um comprimento maximo total de 45 m.
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