











POWER WAVE® CA/CC 1000°© SD

OPERACAO

AJUSTES NO PROCESSO DE SOLDAGEM

Dependendo do modo da soldagem, existem varios ajustes que
podem ser feitos, incluindo, porém sem limitacdo, da corrente,
voltagem e WFS. Estes ajustes aplicam-se aos processos de
CC ou CD e controlam os parametros basicos da soldagem.

AJUSTES DE CA

Em aditamento aos parametros basicos de soldagem, existem
varios ajustes especiais relacionados ao formato de onda CA do
Power Wave® CA/CC 1000°® SD. Estes ajustes possibilitam ao
operador equilibrar a relacdo entre penetracéo e deposicao
para adequar a saida para aplicagdes especificas.

EQUILIBRIO DE ONDA

e Refere-se ao tempo que a forma de onda permanece na parte
CC+ do ciclo.

e Use 0 Wavew Balance para controlar a penetragéo e deposi¢ao
de um dado processo. Ver Figura B.10

FIGURA B.10 - EQUILIBRIO DE ONDA
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CC DEFASAGEM

e Refere-se a mudanca +/- do atual formato de onda com
relacdo a travessia zero.

e Use o Offset para controlar a penetragéo e deposi¢ao
de um dado processo. Ver Figura B.11

FIGURA B.11 - OFFSET CC
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FREQUENCIA

¢ 0 Power Wave® CA/CC 1000® SDpode produzir frequéncias
de saida de 20 - 100Hz
e Use a frequéncia para ajudar a prover estabilidade.

e Frequéncias mais altas em configuragdes de arcos multiplos
podem ajudar para reduzir a interacdo de arcos..

e Frequéncias mas baixas ajudardo para vencer as limitacdes

de saida devido a indutancia no circuito da soldagem.
Ver Figura B.12

FIGURA B.12 - FREQUENCIA

1000—— O ajuste da frequéncia podera ser usado para ajuste fino da estabilidade
de formas de onda desequilibradas e sistemas de arcos mdltiplos.
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POWER WAVE® CA/CC 1000© SD

OPERACAO

AJUSTE DE FASE PARA SISTEMASDE ARCO MULTIPLO

Fase

e A relagao de faseentre os arcos ajuda para minimizar
a interagdo magnética entre arcos adjacentes. E, essencialmente,
um offset temporal entre formas de ondas de arcos diferentes,
sendo ajustado em termos de um &ngulo de 0 a 360°,
representando nenhum offset para um offset de periodo pleno.
0 offset de cada arco é configurado independente com relagéo
ao arco lider do sistema (ARCO 1).

Recomendacoes:

e Para formas de ondas balanceadas devera ser mantida uma
relacdo de fase de 90° entre arcos adjacentes.

e Para formas de ondas ndo balanceadas:
— Evite comutar ao mesmo tempo.
— Interromper longos periodos de polaridade
inalterada, relativamente a arcos adjacentes.

TABELA B.1 - RELAGAQ DE FASE

ARCO 1 |ARCO 2 |ARCO 3| ARCO 4 | ARCO 5| ARCO 6
Ponta |[Rastreio|Rastreio|Rastreio|Rastreio|Rastreio

ARCO 2 0 0

Sistema 0 90 X X X X
3 arcos 0 0 0

Sistema 0 90 90 X X X
4 arcos 0 0 0 0

Sistema 0 90 180 270 X X

Sarcos | o | g0 | 180° | 270° | ©0° | X

Sistema

garcos | g0 | 90° | 180° | 270° [ 0° | 90°

Sistema

RELACAO DE FASE

Use a relagéo de fase para minimizar sopro de arco

em sistemas de arcos multiplos
(mostrado sistema de dois arcos equilibrado)

0° 90° 180°
(PUXAR) (PUXAR/EMPURRAR) (EMPURRAR)

RUIM BOM RUIM

Melhores resultados obtidos alternando e equalizando a duragéo de forgas
magnéticas entre arcos adjacentes.
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POWER WAVE® CA/CC 1000°© SD ACESSORIOS

0P(;f)E$ INSTALADAS EM CAMPO /
ACESSORIOS estio disponiveis em
www.lincolnelectric.com.

Siga estes passos:
1. Va até www.incolnelectric.com

2. No campo campo de Pesquisadigite E9.181 e clique no
Botado Buscar (ou tecle Enter’ no teclado).

3. Na pagina de Resultados, role até a Listade Equipamento
e clique em E9.181.

Todas as informacdes de acessorios do sistema
Power Wave®podem ser encontradas no documento.

FERRAMENTAS DE SOFTWARE

Power Wave® AC/DC 1000® SD software tools and other documents related to the integration, configuration, and operation of the
system is available at www.powerwavesoftware.com. 0 Power Wave® Submerged Arc Utilities inclui os seguintes itens e toda
documentacéo de apoio.

Nome Finalidade

Gerente de Soldagem Informagoes de instalacéo de Ethernet e ajustes de seguranca aplicaveis.
Facilidades para diagnosticar problemas do Power Wave® ler informacoes de sistema,
caibrar voltagem e corrente de saida, testar pontas sensoras e diagnosticar problemas do
cabecote alimentador. Pode também configurar e examinar a operagdo do DeviceNet.
e Selecdo de caixa de engrenagem / alimentador
e Etiquetas de memdrias
e DeviceNet configuracdo e exame
e Ul configuracdo(Bloqueio e Limites)
e Ethernet configuragdo e exame
e Diagnostico
-snapshot
-vista de soldagem
-pesquisa de erro
-teste de indutancia
-teste de ponta sensora
e Calibragem (I,V,WFS)
e Teste de Cabos
-indutancia
-pontas sensoras

Centro de Comando Ferramenta de sistema CA/CC para observar a registrar operagdo de soldagem, verificar
configuracdo de soldagem de DeviceNet e facilitar anlise de qualidade.

Configuracdo de Célula de Arco Submersa | Usado para configurar e verificar sistemas de fontes de energia de multi arco ou
paralelas ligadas (mais do que um Power Wave®por arco).
e Configuragdo Multi Arco
e Aquivo de ligagdo do Centro de Comando de Geradores
e Exame de configuragéo
-cabos de saida (cabos atravessados)
-versoes de software (Master até Slave e Arco até Arco)
-Exame I/0 (Master até Master e Master até slave)
-Ponta sensora
-teste de indutancia
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POWER WAVE® CA/CC 1000°© SD

MANUTENGAO

PRECAUGOES DE SEGURANGA

/N ALERTA
CHOQUE ELETRICO pode matar.
[ ]

e Somente pessoal qualificado devera fazer
esta manutencao.

-

¢ Desligue a energia de entrada em OFF na
chave de desligamento ou caixa de fusiveis,
antes de trabalhar neste equipamento.

 Nao toque em pecas eletrificadas.

MANUTENGAO DE ROTINA

A manutencdo rotineira consiste na limpeza a ar periodica da
maquina, usando um fluxo de ar de baixa pressao para remover
poeira e sujeira acumulada pelas aberturas de escape e 0s
canais de resfriamento na maquina.

A secdo traseira da maquina que contém o filtro e as ventoinhas
de resfriamento desliza para fora para facil acesso . Removendo
as quatro (4) bracadeiras e puxando para tras a secéo traseira
da maquina, permitira acesso para limpar a maquina e examinar
o filtro. O filtro pode ser removido do lado direito da maquina.
Ver Figur A.1.

MANUTENGAO PERIODICA

A calibragem do Power Wave® CA/CC é critica para sua operagao.
Em termos gerais, a calibragem néo exigira ajuste. Contudo,
maquinas negligenciadas ou calibradas de forma inadequada
podem ndo apresentar desempenho de soldagem satisfatorio.
Para assegurar desempenho 6timo, a calibragem da voltagem
e corrente de saida devem ser verificados anualmente.

D-1

ESPECIFICAGOES DE CALIBRAGEM

Voltagem de saida e corrente sdo calibrados na fabrica.
Geralmente,a calibragem da maquina ndo requerera ajuste.
Contudo, de mudar o desempenho da soldagem, ou se

0 exame anual de calibragem revelar um problema, use

a se¢do de calibragem do Weld Manager Utility para fazer
0s ajustes apropriados.

0 processo especifico da calibragem requer o uso de uma grade
(Banco de Carga Resistiva) e medidores atuais certificados de
voltagem e corrente. A exatiddo da calibragem sera diretamente
afetada pela exateid@o do equipamento de medicéo que voceé for
usar. 0 Weld Manager Utility instrugdes detalhadas, estando
disponivel na internet em powerwavesoftware.com sob
Power Wave® Submerged Arc Utilities.



POWER WAVE® CA/CC 1000© SD

RESOLUGAO DE DEFEITOS

COMO USAR 0 GUIA DE RESOLUGAO DE PROBLEMAS

AN ALERTA

A manutencéo e reparos devem ser realizados apenas por pessoal treinado pela Lincoln Electric. Reparos ndo
autorizados efetuados neste equipamento poderdo resultar em perigo para o técnico e para o operador da maquina,
e anulardo a garantia de fabrica. Para sua seguranca e para evitar choques elétricos, siga todas as precaucoes e notas

de seguranca, detalhadas neste manual.

Este Guia de Resolucdo de problemas tem como finalidade
ajudar vocé a localizar e reparar possiveis mau funcionamentos
da maquina. Simplesmente siga o procedimento de trés passos
descrito abaixo.

Passo 1. LOCALIZAR O PROBLEMA (SINTOMA).
Esta coluna descreve possiveis sinftomas que a maquina possa
exibir. Encontre a listagem que melhor descreve o(s) sintoma(s)
que sua maquina apresenta.

Passo 2. CAUSA POSSIVEL.

A segunda coluna, intitulada “CAUSA POSSIVEL” lista as
possibilidades externas dbvias que podem estar contribuindo
para o(s) sintoma(s) da maquina.

Passo 3. CURSO DE ACAO RECOMENDADO.

Esta coluna descreve um curso de agdo para tratar a possivel
causa. Normalmente, pede que vocé entre em contato com
a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local.

Caso ndo compreenda ou ndo consiga efetuar de forma segura
0 curso de acdo recomendado, contate a Assisténcia Técnica
Autorizada local.

AN CUIDADO

Se, por alguma razdo, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de forma segura, contate
a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar a utilizar a méaquina.
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POWER WAVE® CA/CC 1000© SD RESOLUGAO DE DEFEITOS

Observe todas as orientagdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual.

UTILIZAGAO DO LED DE STATUS PARA RESOLVER PROBLEMAS
NO SISTEMA

Power Wave® CA/CC 1000® SD esta equipado com uma luz de estado montada
externamente. Se ocorrer um problema, é importante observar a condicio
das luzes de estado. Portanto, antes de aplicar energia no sistema, verifique
a luz de estado da fonte de energia quanto a sequéncias de erro conforme
abaixo indicado.

Estdo incluidas informacdes nesta Segdo sobre as luzes indicadoras de status
e alguns mapas basicos para resolugéo de defeitos, tanto para o desempenho
da magquina e de soldagem.

A LUZ DE ESTADO é um LED de duas cores que indica erros do sistema. A operagio
normal de cada um desses LEDs é a luz verde continuamente acesa. Estados
de erro sdo indicados no seguinte mapa:

TABELA A1
Luz Significado
Condigao
Verde fixo Sistema OK. A fonte de energia esta operacional, comunicando-se normalmente com todo equipamento
periférico funcional ligado na sua rede ArcLink.
Verde piscando Ocorre durante energizacdo ou rearme de sistema e indica que o POWER WAVE® esta

mapeando (identificando) cada componente no sistema.. Normal nos primeiros 1-10 segundos
depois de ser ligada a energia ou se a configuracéo do sistema for mudada durante a operagéo.

A expressao”Under normal condition” indica que o auto mapeamento falhou. Também usado
pelo Weld Manager e Configuracdo da Célula de Arco Submerso (disponivel em
www.powerwavesoftware.com) para identificar a maquina selecionada ao fazer a conexao
com um endereco IP especifico.

Verde piscando rapido

Falha de sistema irrecuperavel. Se as luzes de estado estiverem piscando em qualquer
combinagdo de vermelho e verde, isto indica a presenca de erros. Leia o(s) codigo(s) de

erro antes de desligar a maquina.
Alternando verde e vermelho

A interpretacdo do Cddigo de Erro pela luz de estado € descrita no Manual de Servigo. Digitos
individuais de codigo piscam em vermelho com uma longa pausa entre digitos. Caso mais do
que 1 codigo estiver presente,os codigos estardo separados por uma luz verde. Serdo
acessiveis através da luz de estado apenas condigdes de erros ativos.

Codigos de erro também podem ser obtidos com o Weld Manager em Status de Sistema
disponivel em www.powerwavesoftware.com). Este é o método preferido, visto poder
acessar informagoes historicas contidas no registro de erro.

Para limpar o(s) erro(s) ativo(s), desligue a fonte de energia e volta ao rearme.
Nao aplicavel.

Nao aplicavel.

Vermelho fixo

Vermelho piscando

AN CUIDADO

Se, por alguma razdo, vocé nio compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de forma segura, contate
a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar a utilizar a méaquina.
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POWER WAVE® CA/CC 1000© SD RESOLUGAO DE DEFEITOS

Observe todas as orientagdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual.

CODIGOS DE ERRO PARA 0 POWER WAVE® ‘

Em seguida, uma lista parcial de possiveis codigos de erro para o Power Wave® CA/CC 1000® SD Para uma lista completa consulte
0 Manual de Servico desta maquina.

FONTE DE ENERGIA—CONTROLADOR DE SOLDAGEM

P LECO -
Caodigo de erro (FANUCH) na listas
31 Erro primario de sobrecorrente (entrada)l 49 [Gorrente primaria excessiva esté presente. Pode estar relacionado a uma

falha de painel comutador ou de retificador de saida.

32 Capacitor “A” sub tensao 50 |Baixa tensdo nos capacitores principais. Pode ser causado por
(lado direito voltado para o Painel Comutador do PC) configuracdo inadequada de entrada ou por um curto circuito aberto no
33 Capacitor banco “B” sub tensdo 51 lado primario da maquina.

(lado esquerdo voltado para o Painel Comutador do PC)

34 Capacitor “A” sobretensdo 59

(lado direito voltado para o Painel Comutador do PC) Excessiva tensdo nos capacitores principais. Pode ser causado por

configuragdo de entrada inadequada, excessiva voltagem de linha ou

35 Capacitor “A” sobretensao 53 |equilibrio inadequado do capacitor (veja Erro 3).
(lado esquerdo voltado para o Painel Comutador do PC)

36 Erro térmico 54 |Indica sobretemperatura Geralmente acompanhado por LED Térmico.
Verifique operaciodaventoinha. Esteja certo que o processo ndo excede
o limite do ciclo de servigo da maquina. Atua também com uma disfuncéo.

37. Erro softstart (pré-carga) 55  |Pré-carga do capacitor falhou. Geralmente acompanhado por codigos 32 e 33.

Pane desconhecida no circuito de interrupcéo de erro. As vezes causado
39 Diversos erros de hardware 57 por falha primaria de sobrecorrente ou conexdes intermitentes no circuito
de termostato.

A diferenca maxima de voltagem entre os capacitores principais foi
43 Erro capacitor delta 67  |excedida. Pode ser acompanhado de erros 32 - 35. Pode ser causado por
um aberto ou curto no circuito primario ou secundario.

Uma lista completa de codigos esta disponivel no Weld Manager sob
Outros consultar |Tools -> Lookup Error (disponivel em www.powerwavesoftware.com).
indicacéo
completa |Codigos de erro que contém trés ou quatro digitos sdo definidos como
erros fatais. Esses codigos geralmente indicam erros internos no Painel de
Controle da Fonte de Energia. Se a aplicagdo da energia de entrada na
maquina nao limpar o erro,contacte o Departamento de Servicos.

AN CUIDADO

Se, por alguma razao, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de forma segura, contate
a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar a utilizar a maquina.
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POWER WAVE® CA/CC 1000© SD RESOLUGAO DE DEFEITOS
Observe todas as orientagdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual.
PROBLEMAS POSSIVEL CURSO DE AGAO
(SINTOMAS) CAUSA RECOMENDADO

Existe evidéncia de grandes danos fisicos
ou elétricos quando as coberturas de
metal sdo removidas.

Nenhum

PROBLEMAS BASICOS DA MAQUINA

Contate a Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln local para obter
assisténcia técnica.

Fusiveis de entrada continuam queimando

1. Fusiveis deentrada de tamanho
inadequado

Veja se os fusiveis sdo do tamanho
certo. Veja a secédo de instalagéo
deste manual quanto a tamanhos
recomendados.

2. Procedimento de soldagem
inadequado exigindo niveis de saida
que excedem a taxa da maquina.

Reduza a corrente de saida, ciclo de
servico, ou ambos.

3. Existe evidéncia de grandes danos
fisicos ou elétricos quando as
coberturas de metal sdo removidas.

Contate a Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln local para obter
assisténcia técnica.

A maquina nao energiza (sem luzes)

1. Sem alimentacéo de entrada

Esteja certo de que foi ligado em ON
o0 desligamento de alimentacdo de
entrada. Verifique os fusiveis de
entrada. Esteja certo que a chave de
energia (SW1) na fonte de energia
esta na posigdo ON.

2. Fusivel F1 (na area de religagéo)
pode ter queimado.

Diminua a energia e substitua
o fusivel.

3. DISJUNTOR de circuito CB1 (no painel
de controle) pode ter desarmado.

Diminua a energia e reaarme CB1.

4. Escolha errada da voltagem de
entrada (somente maquinas de
voltagem de entrada mdltipla)

Diminua a energia, verifique
a religacéo da voltagem de entrada
de acordo com o diagreama na
tampa de reconexao.

AN CUIDADO

Se, por alguma razdo, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar o0s testes/reparos de forma segura, contate
a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar a utilizar a maquina.
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DIAGRAMAS DE FIACAO

POWER WAVE® CA/CC 1000°© SD
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DIAGRAMAS DE FIACAO

POWER WAVE® CA/CC 1000° SD
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POWER WAVE® CA/CC 1000° SD IMPRESSAO DAS DIMENSOES
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WARNING

B )

hp

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

@ Insulate yourself from work and
ground.

N

v

@ Keep flammable materials away.

-4

@ Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

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

@ Aislese del trabajo y de la tierra.

@ Mantenga el material combustible
fuera del area de trabajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

French @ Ne laissez ni la peau ni des véte- @ Gardez a I’écart de tout matériel @ Protégez vos yeux, vos oreilles et
ments mouillés entrer en contact inflammable. votre corps.
ATT E NTI 0 N avec des piéces sous tension.
@ Isolez-vous du travail et de la terre.
German @ Beriihren Sie keine stromfiihrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | ® Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit Inrem perschutz!
WAR N U N G Korper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese 5 Stri . . P = . .
@ Nao toque partes elétricas e elec @ Mantenha inflaméveis bem guarda- | @ Use protecdo para a vista, ouvido e
ATEN AO trodos com a pele ou roupa molha- dos. corpo.
da.
G @ Isole-se da peca e terra.
""""“"fse CEEHNESHE. NitBHicE |@BAPTVHOOMTOBRRER |0 B, FRUSBCEHELLTT
~i =x $ IE TRRNEHTHRARNC &, BEMCLTREYERA, &L,
T B CHIMPT — A5 5 BEHFERE &
NTVWBHICLTTE L,
Chinese
o AR BRI NEBEERER o B—YI B MY R BMTEBMN. ORMIE. ERSEBSHREAR,
= 4 94k,
= H ® (R E E R EN T 4R,
Korean
o AU 2XHES e zH = | ey EFE I AFIX oK. | eoF, FY B0l ESHFE
o —é'_l oEE Mol MEx opAR. AR,
T = ® =Alel HMX|E MEX oRUAIR.
Arabic
R DS L (5 gm0 BN puali Y @ ey lSe (A JUB ALEY Aol pa @ | iy e o A1y (udag gl g @
“ o) puad) slay 39 Y i (L S By
e oLl Q) Gl

daad) P dana e Yl @

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

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

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

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

@ Turn power off hefore servicing.

x
QA

\

@ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

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

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

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

@ No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

OB o T dul ) a0l @
AU Gl ki Sl o) sl Jaainl @
b g A Qi) o (A amg 8

Ailea &y oL G iy 41 L ol @

@ Gardez la téte a I'écart des fumées. | ® Débranchez le courant avant I’entre- | ® N’opérez pas avec les panneaux French
@ Utilisez un ventilateur ou un aspira- tien. ouverts ou avec les dispositifs de
teur pour dter les fumées des zones protection enlevés.
lewr pour | ATTENTION
@ Vermeiden Sie das Einatmen von @ Strom vor Wartungsarbeiten @ Anlage nie ohne Schutzgehéuse German
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom villig off- oder Innenschutzverkleidung in
@ Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; Maschine anhalten!) Betrieb setzen!
Entliiftung des Arbeitsplatzes! WA R N U N G
@ Mantenha seu rosto da fumaga. @ No opere com as tampas removidas. | @ Mantenha-se afastado das partes | Portuguese
® Use ventilagdo e exhaustao para ® Desligue a corrente antes de fazer moventes. ~
remover fumo da zona respiratdria. servico. 3 @ Nao opere com os paineis abertos ATE N GAO
@ Nao toque as partes elétricas nuas. ou guardas removidas.
O L1—LPSRMEMTLSIICLT @ X FFUR - H—ERIIEYH @ NILPHNA—ERUSL AT | JaPanese
FTauw. PEBICIE. TTBERS Vv FE TREBAEELEVTT &L, = = I
O MAPHEICHLEBLTT &L, BFEG>TTEL, / '§‘
o AHBRMBIE, o HIERIMEE. emmRIMMEARL InToasp | Chinese
© 7 0 0% [ {5k i L % kL SRR AT %, ax M=
= H
Korean
o UZERE BYIIAE AR, | @ HAHo MS XTHHNAR e mdo| ¥zl Mejz ZHEX|
® SEX|¥oRRE EHIIAE opAAIR. o -— 'I
M| sl ZHARA7I .T-I o
E27|8 ABSHIAIR. ==
Arabic

Lhey) cals 1)) el 13 Jaki v @
Al Gl 480 5l Agayaal)

&
b.

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

FEOBBEOBHDOA-H—DIETRBE L HH. TTEBLTTEV. ZTUTAHORERELHE >TTFE L,

FHMURLEANEERANSEAUREZEANKREMR, YFEFTRANFEFTHRERE.
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POLITICA DE ASSISTENCIA AO CLIENTE

0 negdcio da Lincoln Electric Company € a fabricagao e venda de
equipamentos de soldagem de alta qualidade, pecas consumiveis
associadas e equipamentos de corte. Nosso desafio é atender as
necessidades de nossos clientes e exceder suas expectativas. Em
tempo, os compradores podem solicitar orientacées ou informagdes
a Lincoln Electric a respeito do uso de nossos produtos. Respondemos
a nossos clientes com as melhores informacbes que temos na época
da consulta. A Lincoln Electric néo esta em posicéo de garantir tais
orientagdes e ndo assume nenhuma responsabilidade em relagéo

a elas. Expressamente, recusamos qualquer responsabilidade de
qualquer tipo, incluindo adequago ao uso para qualquer fim especifico,
no que se refere a tais informacdes e orientagdes. Por uma questéo
pratica, ndo podemos assumir qualquer responsabilidade pela
atualizacéo ou correcdo de quaisquer informagoes ou orientacdes
dessa natureza, uma vez que tenham sido fornecidas, e tampouco,

o fornecimento de informagdes ou orientacdes cria, expande ou
altera qualquer garantia com relagdo a venda de nossos produtos.

A Lincoln Electric € uma empresa responsavel, porém a selecéo e uso
dos produtos especificos vendidos pela Lincoln Electric é controlada
por, e permanece uma responsabilidade exclusiva de nossos clientes.
Muitas variaveis, além do controle da Lincoln Electric, afetam os
resultados obtidos pelo uso destes tipos de métodos de fabricagéo
e requisitos de servigo.

Sujeito a alteragdes — Estas informages possuem a maior precisao
possivel, permitida pelo melhor de nosso conhecimento, no momento
de sua impressdo. Favor contactar:

www.lincolnelectric.com, para obter informagdes atualizadas.

LINCOLN

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



