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OBRIGADO POR SELECIONAR.
UM PRODUTO DE QUALIDADE
DA LINCOLN ELECTRIC.

EXAMINE IMEDIATAMENTE A CAIXA
E O EQUIPAMENTO QUANTO A DANOS.

Quando o equipamento for remetido, o titulo passa para

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

A SEGURANGA DEPENDE DE VOCE

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

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

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

de agir e seja cuidadoso.

/\\ ADVERTENCIA

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

/™ CUIDADO

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

-l-—l—_\_
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MANTENHA SUA CABECA AFASTADA
DOS VAPORES. .

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

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

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

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

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

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

e o sistema de ventilacdo devam ser verificados.

USE PROTECAO ADEQUADA PARA
OLHOS, OUVIDOS E CORPO.

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

e com o tipo apropriado de placa de filtro

(Veja a ANSI Z49.1).

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

&

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

couro e botas altas.

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

EM ALGUMAS AREAS, pode ser recomendével ter protecéo

contra ruido.

CERTIFIQUE-SE DE QUE o equipamento protetor esteja em

boas condigdes.

Use também dculos de protecao %

SEMPRE QUE ESTIVER NA AREA

DE TRABALHO.

SITUAGOES ESPECIAIS

NAO SOLDE OU CORTEcontéineres ou materiais que tenham

estado em contato com substancias perigosas, a menos

que eles tenham sido devidamente limpas. Isso

é extremamente perigoso.

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

que tenham sido tomadas precaucdes especiais com ventilagao.

Elas podem liberar vapores ou gases altamente toxicos.

Medidas de precaucao adicionais

PROTEJA cilindros de gas comprimido de calor excessivo,

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

nao possam cair.

CERTIFIQUE-SE DE QUE os cilindros nunca sejam aterrados ou

facam parte de um circuito elétrico.

REMOVA todos os riscos de incéndio em potencial da area

de soldagem.

SEMPRE TENHA 0 EQUIPAMENTO DE COMBATE AO INCENDIO

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

SECAO A:

AVISOS

65 AVISOS DA PROPOSIGAO DA CALIFORNIA

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

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

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

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

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

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

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

e Saude da Califérnia § 25249.5 et seq.)

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

A SOLDAGEM A ARCO PODE SER PERIGOSA. PROTEJA

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

CRIANCAS. USUARIOS DE APARELHOS MARCA-PASSO

DEVEM CONSULTAR SEUS MEDICOS, ANTES DE
OPERAR ESTA MAQUINA.

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

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

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

1.c.

1.d.

1.e.

11

1.0.

1.h.

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

Mantenha todas as protegoes, tampas

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

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

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

a manutengdo que requer sua remogao estiver concluida.

Tome sempre 0 maior cuidado quando trabalhar perto de

pegas moveis.

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

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

‘\\

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

& PARA EQUIPAMENTOS
ACIONADOS POR MOTOR.

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

A
k)

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

& CAMPOS ELETRICOS

2.a.

2.b.

2.c.

2.d.

E MAGNETICOS PODEM
SER PERIGOSOS.

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

A corrente de soldagem produz EMFs em torno dos cabos

e maquinas de soldagem.

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

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

de soldagem:

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

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

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

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

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



A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3.f.

3.0.
3.h.

3.

CHOQUE ELETRICO
PODE MATAR.

0Os circuitos de eletrodo e operacéo (ou

terra) ficam eletricamente “quentes”

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

\ e

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

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

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

Em soldagem de fios automatica ou semiautomatica,

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

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

sendo soldada.

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

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

Nunca mergulhe o eletrodo na agua para resfriar.

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

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

Veja também os Itens 6.c. e 8.

A

4.a.

4.b.

4.c.

SEGURANGA
RAIOS DO ARCO
PODEM QUEIMAR. 3?/42

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

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

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

0 arco ou ndo se exporem aos raios do arco ou

a respingos de metal quente.

A

5.a.

VAPORES E GASES

PODEM SER L4
PERIGOSOS. = 0

A sondagem pode produzir vapores e gases perigosos para

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

soldar em ac¢o galvanizado.

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

5.c.

5.d.

5.e.

5.1.

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

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

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

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

Também veja item 1.b.
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SEGURANGA

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1

6.

SOLDAGEM E
FAISCAS DE CORTE
PODEM PROVOCAR
INCENDIO OU
EXPLOSAO.

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

NE

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

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

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

(veja 0 enderego acima).

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

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

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

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

Veja também o item 1.c.

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

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

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

7.1,

7.9.

CILINDRO PODE EXPLODIR
SE DANIFICADO.

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

e reguladores que estejam operando
corretamente projetados para o gas

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

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

Cilindros devem estar posicionados:

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

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

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

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

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

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

George Carter Way Chantilly, VA 20151.

A

PARA EQUIPAMENTOS -__e
ELETRICOS.

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

8.b.

8.c.

desconexao na caixa de fusiveis antes
de trabalhar no equipamento.

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

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

Consulte

http://www.lincolnelectric.com/safety

para informacdes adicionais de
seguranca.

Seguranca 04 de 04 - 15/06/2016



iNDICE

Pagina

Instalacao Secao A
ESPECITICAGOES TECNICAS ...ttt A-1
PrecauGies de SEGUIANGA. ........ccevreireereeiriereie et s et b st A-2
LOCAlIZAGA0 AUEGUATA ........c.vvveeeeieieieteie ettt A-2
REHFICAGED .....veeeececiees et A-2
EMPIINAMENTO .....viececeeee ettt ettt bt es A-2
[GAMEBITO ...ttt ettt e e ebe s ebe st ebe st ese et e s ebensere s eneasens A-2

T T2 T TSR A-2
ClassificaGa0 d0 INVOIUCTO .........cveeeieiiiieeee ettt A-2
Aterramento da MAGUING ...........coeieieeieeecee ettt A-2

CONEXA0 8 BNITAUA. ........ceeieiiiiccce e es s A-3

Fusivel de entrada e SUPriMento de @rame ...........ccocveveveveereeeeeeececes e A-3
Voltagem de ENrada ...........eoveveieeceec e A-3
Substituicdo do Cad0 dE ENEIGIA .........c.evevereeeeeieieeicee e A-4
Diagramas de conexao para 0 ASPECT™ 375 ......ccovieeiieeerecee ettt s A-6 até A-8
Macarico TIG resfriado a gua com pedal com fi0...........ccouiveveiiiircreiiecece e A-6

Magarico TIG resfriado a ar com pedal Com fi0 ........covuvrrrerrrrrrr s A-7
Soldagem com Vareta (SIMAW)..........coviueeieeieeceere ettt sttt saebssaenssreneas A-8
Operacéo Secao B
CONtroles froNtaiS NA CAIXA.........ccueveririrerireieieieerereeeee e se e sesesenas B-1
CoNtrole traSeir0S NA CAIXA...........ceeeeeverereeieeieree e tetee et tete e e teteseee et beseesssebesesssesesesssssesnnsanaeas B-2
Simbolos graficos que aparecem nesta Maquina ou Manual .............c.cocoeeveveeeceeveeeeeeeenens B-3, B4
Controles de interface A8 USUATIO ..........vveevririereieirieeieieisse e B-5aB-11
Polaridade, processo, controle de SAIa............cccvcvevieeiiieeeiricere et B-6
Funcionalidade de 4 etapas, saida ligada ..............cccovveverreeesseee s B-7

FOrMA 08 ONAA CA......oeeeeee sttt nen B-8

Funcdes do sequenciador, fungdes do sequenciador de pulSo ..........cceveeveevrreseresisirisisienes B-9

Selecdo de memoria, salvar configuragdes de MemMOKa ..........cccoveveeeeeeeeirieieeeeeeeeeeeeee e B-10
Configuractes de recuperacao de memoria, luzes de status............cccceeeeeeeecccccienee B-11

Menu de CONfIgUraGa0 “GTAW ........ccuiuereieieiereieieieretereieie et sere st st sttt sesebesesesssesesesesesesenas B-12
Menu de configuragao “SIMAW ..ottt B-13
Menu de CONfIGUIACED “SYS” ....oi e bbb B-14
ADBNAICE ......eeeeceee ettt sttt b ettt ettt ettt et eeene B-15, B-16
ACESSOTIOS ...cucucecrcscsrscseseesesessssessssss e e s s s e e e e e s e e s e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e enssnsasaes Secgdo C
OPGCOES GEIAIS/ACESSOIOS .....v.vvevveverevereveretetetetesetetetesetesesetetebesebesesesetesetesesetetetesesesesesesesesesesnseses C-1
CaAMPO INSTAIAAD ......veveeeeeeeee ettt bbb bbb e b e resrene e C-1
Manutencéo Secao D
PrecauGhes 08 SEQUIANGA..........cruiueeeeeererereeeerereereeeeseseseseesesessessesesesesessesasesesessssnsesessssnsssesasannns D-1
Manutencao rotineira e periddica do MO0 ............cccvoviiiriiiieeeeeeeeee e D-1
ProteGao CONra SODMECAIGA ........c.vvivieieieiriririicieeee e D-1
ProteGa0 termMOSTALICA. .........coeueeeerericecie s D-1
Protecdo contra falta 8 @rC0 ..........coviueeieieieiiiccccceeeee e D-1
Disjuntor de POtBNCIA AUXIHIAT..........ceeveeieerieice sttt st r s D-1
Resolucao de Problemas ... Secao E
PreCauGOEs 08 SEUUIANGA .......ccrviverieieeeieerereresesesesesesesesesesesesesssese e E-1
Como usar o Guia de ResolUGAO de ProDIEMAS...........cvvrerrerurrererrie e E-1
Guia de Resolucao de ProblEMAS ..........cccevivrieverieieceee s E-2aE-10
Impressao de dimensoes e diagramas de fiagao Secéo F
Lista de pecas parts.lincolnelectric.com

Contetdo/detalhes podem ser alterados ou atualizados sem aviso. Para Manuais de Instrugdes mais
atualizados ir até parts.lincolnelectric.com.



ASPECT™ 375

DESCRIGAO GERAL

0 ASPECT™ 375 ¢é parte de uma nova familia de fontes de energia de
soldagem a arco com base em inversor, otimizado para soldagem CA/CC
TIG (GTAW) e com vareta (SMAW). O ASPECT™ 375 inclui recursos como
0 Intellistart™ AC Auto Balance®, balanceamento de CA manual,
frequéncia de saida de CA, controle de amplitude, partida de macarico
TIG® e alta frequéncia , 9 configuracdes de memoria, sequenciador
completo incluindo controles de pulso, saida de 2 e 4 etapas, controles
totalmente digitais e F.A.N. (ventilador conforme necessario). O ASPECT™
375 também possui quatro formas de onda TIG CA incluindo onda
quadrada, onda quadrada suave, onda senoidal e onda triangular. Além
disso, estao disponiveis 0s modos de soldagem Soft Stick e Crisp Stick.

Um novo Carrinho de Soldagem TIG (com suporte para garrafa de
carga simples pivotante) e o novo Cool Arc® 47 estdo ambos
disponiveis como opcdes instaladas no campo, ou o sistema
completo com fonte de alimentac&o de solda esté disponivel
como um Ready-Pak® totalmente integrado.

PROCESSOS RECOMENDADOS

0 ASPECT™ 375 é recomendado para soldagem manual GTAW
e SMAW (Ca e CC).

EQUIPAMENTO RECOMENDADO

Refrigerador: Arco de refrigeracéo® 47 (K3950-1)
Refrigerante de baixa condutividade (1 gal.) (KP4159-1)
Carrinho: Carrinho de soldagem TIG (K3949-1)

Regulador com fluximetro e kit de mangueiras (3100211)

Magarico: Magarico TIG resfriado a 4gua de 320 Amp. 20H-320-
25R Includindo cobertura de cabo (K4168-2)

Macarico TIG resfriado a ar de 200 Amp PTA-26 200 c/1
p¢. Cabo de 7,6m (25 pol.) (K1783-3)

Adaptador Twist-Mate™:; (K1622-5) (Para uso com Macarico
20H-320-25R)

(K1622-3) (para uso com o Magcarico TIG
PTA-26)

Amptrol de pé: com conjunto de cabo de 7,6 m (25 pol): (K870)

Ponta de trabalho: Ponta de 15 pés com plugue Twist-Mate™
(K1803-3)

Kit de consumiveis: (KP510) (Para uso com 20H-320-25R) ou
(KP509) (Para uso com PTA-26 e PTW-18)

LIMITACOES DO PROCESSO

0 ASPECT™ 375 ndo é recomendado para o descongelamento de
tubos ou goivagem a arco.

LIMITACOES DO EQUIPAMENTO

0 ASPECT™ 375 é protegido contra sobrecarga para além do ciclo
de trabalho nominal e saidas da maquina. O ciclo de trabalho
baseia-se num periodo de tempo de 10 minutos; um ciclo de
trabalho de 30% refere-se a 3 minutos de soldagem e 7 minutos
de marcha lenta. Se o ciclo de trabalho for significativamente
excedido, a protecdo termostatica ira desligar a saida até que

a maquina esfrie a uma temperatura normal de funcionamento.
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ESPECIFICAGOES TECNICAS ASPECT™ 375
(K3945-1, K3945-2)

FONTE DE ENERGIA TAMANHOS DE FIO DE ENTRADA
VOLTAGEM DE ENTRADA E CORRENTE E FUSIVEL RECOMENDADOS '

Ciclo de Amperagem de entrada ENTRADA VALOR NOMI- | TAMANHO | FUSIVEL DE
Trabalho (Monofasico entre parénteses) VOLTAGEM/ | NAL MAXIMO | DO CABO3 | ATRASO DE
FASE/ DE ENTRA DE | TAMANHOS | TEMPO OU
30% 25/23/13/11/9 FREQUENCIA | AMPERAGEM |AWG (mm2)|DISJUNTOR2
(30/27/NA/NA/NA) AMPERAGEM
29/26/15/12/10 200-208/1/50/60 50A 88,3 60
60% (34/31/NA/NA/NA) 230/1/50/60 47 A 8(8,3) 60
29/27/16/13/10 200-208/3/50/60 46 A 10 (5,3) 60
100% (34/31/NA/NA/NA) 230/3/50/60 42 A 10 (5,3) 50
L — - - 380-415/3/50/60 24 A 14 (2,1) 35
Voltagem de entrada + 10%| Poténcia em Fator’de ener_gla 460/3/50/60 20 A 142,1) 30
marcha lenta |@ Saida nominal 575/3/50/60 16 A 142,1) 20
208/230**/400*/460/575
50/60 Hz 100 Wats 0,95
(*inclui 380 a 413 V) '
(*Inclui 220 V) DIMENSOES FiSICAS
- ALTURA | LARGURA | PROFUNDIDADE PESO
Energia de entrada Ciclode|[ Saida nominal 21,00 pol. | 11,8 pol. 25,00 pol. (105 Ibs. (48kg.)
FASE Voltagem | Trabalho| Corrente e voltagem 533 mm | 300 mm 635 mm
Frequéncia —
100% 250 A/20
SWAW 250 A0V
TRIFASI- | 200-600/50/60 | 60% | GTAW 300 A/22V FAIXA DE TEMPERATURA DE OPERAGAO
Co SMAW 300 A/32 V -20°C até +40°C (-4°F até +104°F)
0,
30% gl\-;lAAV\XI %g%%éi\\// FAIXA DE TEMPERATURA DE ARMAZENAGEM
100% GTAW 180 A7.2V -40°C até +85°C (-40°F até +185°F)
SMAW 180 A/27,2V
MONOFA | 200-230/50/60 | 60% GTAW 225 A/19V P23
SICA SMAW 225 A/29 V
30% GTAW 250 A/20 V 1. Baseago no cédigo elfet_rico nacional dos EL_JA o
2. Também chamados disjuntores de “tempo inverso” ou “térmicos
SMAW 250 A/30 V /magnéticos”; sdo disjuntores que possuem um atraso na
acéo de desarme que diminui a medida que a magnitude da
corrente aumenta
FAIXA DE SAiDA 3. Cabo tipo SO ou similar na temperatura ambiente de 30° C

Fase | Tipo de saida | Corrente de | Abertura maxima
saida Faixa |Voltagem de circuito
TRES GTAW CA/CC | 2-375 Amps [ 108 Volts Max.
FASE | SMAW CA/CC [20-350 Amps| 90 Volts Max.

SIMPLES | GTAW CA/CC 2-250 108 Volts Méx.
FASE | SMAW CA/CC 20-250 90 Volts Méax.

Testes termais foram feitos a temperatura ambiente.
O ciclo de trabalho (fator de trabalho) a 40°C foi
determinado por simulagéo.
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PRECAUGOES DE SEGURANGA

Leia toda a secao da Instalacao
antes de iniciar a instalacao.

/\ AVISO
CHOQUE ELETRICO pode matar.

e  Apenas pessoal qualificado deve
fazer esta instalacao.

b\.

e DESLIGUE a energia de entrada na
chave de desligamento ou caixa
de fusiveis, antes de trabalhar
neste equipamento.

e Nao toque em pecas aquecidas por eletricidade.

e  Sempre conecte o parafuso de aterramento do
ASPECT™ 375 (atras do bloco de terminais localizado
perto da traseira do lado da caixa direita) em um bom
aterramento elétrico.

e  Sempre conecte o ASPECT™ 375 a uma fonte de
alimentacao aterrada de acordo com o Cédigo
Elétrico Nacional e todos os cédigos locais.

SELECIONE UMA LOCALIZAGAO ADEQUADA

Coloque o soldador onde o ar fresco de resfriamento possa
circular livremente, entrando pelas aletas dianteiras e saindo
pelas aletas traseiras. Sujeira, poeira ou qualquer material
estranho que possa ser puxado para o soldador deverdo ser
mantidos em um nivel minimo. A inobservancia destas
precaucdes pode resultar em temperaturas operacionais
excessivas e desarmes inconvenientes.

RETIFICAGAQ

Nao direcione particulas de esmerilhamento para o soldador.
Varios materiais condutores podem causar problemas
de manutencéo.

EMPILHAMENTO
0 ASPECT™ 375 nao pode ser empilhado .

ELEVAGAO E MOVIMENTAGAO DO CARRO
DE SUPORTE

Quando 0 ASPECT™ 375 é comprado como um pacote de soldagem,
ou usado com qualquer um dos acessorios opcionais de Carros de
Suporte disponiveis, a instalagdo adequada torna os manipulos do
ASPECT™ 375 ndo-funcionais. N&o tente levantar a fonte de energia
com um carro de suporte. O carro de suporte € projetado apenas para
movimento manual; 0 movimento mecanizado pode levar a danos
pessoais e/ou danos ao ASPECT™ 375.

INCLINAGAO

Cada méaquina tem que ser colocada sobre uma superficie
segura e nivelada, quer diretamente ou sobre um carrinho
recomendado. A maquina podera tombar, caso esta
precaucdo ndo seja seguida.

A-2

CLASSIFICAGAO DO INVOLUCRO

Fontes de energia do ASPECT™ 375 tém uma classificacéo IP23 de
fonte de energia. Eles sdo classificados para uso em ambientes
abrigados da chuva e Umidos, sujos.

ATERRAMENTO DA MAQUINA E PAROTEGI\O CONTRA
INTERFERENCIA DE ALTA FREQUENCIA

Instale o ASPECT™ 375 distante de maquinario controlado por
radio. A operagao normal doASPECT™ 375 pode afetar, negativa-
mente, a operagdo de equipamentos controlados por RF, podendo
resultar em lesdes corporais ou danos ao equipamento.

A estrutura do soldador deve estar aterrada. Um parafuso de
aterramento marcado com o simbolo @ esta localizado no painel
traseiro (Figura A.1) para esta finalidade. Veja seus cddigos elétricos
locais e nacionais quanto a métodos adequados de aterramento.

0 gerador de alta frequéncia, sendo semelhante a um transmissor
de radio, pode ser responsabilizado por muitos problemas de
interferéncia em radios, TV e equipamentos eletronicos. Esses
problemas podem ser o resultado de interferéncia irradiada.
Métodos adequados de aterramento podem reduzir ou eliminar

a interferéncia irradiada.

A interferéncia irradiada pode se desenvolver nas quatro formas
a sequir:

¢ Interferéncia direta irradiada do soldador.
¢ Interferéncia direta irradiada das pontas de solda.
o |nterferéncia direta irradiada do retorno para as linhas de energia.

e |nterferéncia de nova irradiacdo de “captacéo” por objetos
metalicos ndo aterrados.

Considerando esses fatores contribuintes em mente, instalar
0 equipamento de acordo com as seguintes instrugoes deve
minimizar problemas:

1. Mantenha as linhas de alimentagdo do soldador tdo curtas quanto
possivel. Pontas de entrada dentro de 15,2 m (50 pés) do soldador
devem ser fechados em um conduite metalico rigido ou em
blindagem equivalente. E necessario um bom contato elétrico
entre este conduite e o soldador. Ambas as extremidades do
conduite tém que ser conectadas a uma terra orientado, e todo
o0 comprimento tem que ser continuo.

2. Mantenha as pontas de trabalho e do eletrodo tdo curtas e tao
préximas quanto possivel.. Comprimentos nao devem exceder
7,6 m (25 pés). Junte os fios com fita quando possivel.
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3. Certifique-se que os revestimentos de borracha do magarico
e do cabo de trabalho estejam livres de cortes e fissuras que
permitam a fuga de alta frequéncia. Cabos com alto teor de
borracha natural, tal como o Lincoln Stable-Arc®,resistem
melhor a fuga de alta frequéncia do que cabos de neoprene
e outros cabos isolados de borracha sintética.

4. Mantenha o magarico em bom estado e todas as conexdes
apertadas, para reduzir a fuga de alta frequéncia.

5. A peca de trabalho tem que ser conectada a um terra perto da
bragadeira de trabalho, usando um dos seguintes métodos:

e Um tubo de metal de agua subterranea em contato direto com
a terra por dez pés ou mais.

e A um tubo galvanizado de 19 mm (3/4 pol) ou um uma haste
solida de ferro, aco ou cobre galvanizados de 16 mm (5/8 pol)
orientada a, pelo menos, oito pés no chao.

0 terra deve estar bem fixado, e o cabo de aterramento deve ser
tdo curto quanto possivel, utilizando cabo do mesmo tamanho que
0 cabo de trabalho, ou maior. O aterramento no conduite elétrico
da estrutura do edificio ou um longo sistema de tubulagao pode
resultar em nova irradiacéo, efetivamente tornando estes
elementos antenas irradiantes. (Isto ndo é recomendado).

6. Mantenha todos os painéis de acesso e tampas firmemente
no lugar.

7. Todos os condutores elétricos dentro de 15,2 m (50 pés) do
soldador devem ser fechados em um conduite metalico rigido
aterrado ou em blindagem equivalente. Conduite metalico
enrolado helicoidalmente flexivel geralmente nédo é adequado.

8. Quando o soldador esta fechado num edificio de metal, recomenda-
se 0 uso de varios bons aterramentos elétricos conectados ao terra
(como em 5 acima) na periferia do edificio.

A ndo observancia desses procedimentos recomendados de
instalacdo pode causar problemas de interferéncia de radio
ou de TV e resultar em desempenho insatisfatorio de soldagem,
resultante da energia de alta frequéncia perdida.

CONEXAOQ DE ENTRADA

/A\ AVISO

Somente um eletricista qualificado deveria conectar as pontas
de entrada do ASPECT™ 375. As conexdes devem ser feitas
de acordo com todos os cadigos elétricos locais e nacionais
e conforme o diagrama de conexdes. A inobservancia deste
procedimento podera resultar em ferimentos ou morte.

A 10 pés cabo de alimentacéo (3 m) é fornecido e conectado
na maquina.

Para entrada de uma fase

Conecte a ponta verde ao terra conforme o Cadigo Elétrico Nacional.
Ligue os cabos preto e branco a alimentagao.

Enrole o fio vermelho com fita para fornecer isolamento de 600V.
Para a entrada trifasica

Conecte a ponta verde ao terra conforme o Cadigo Elétrico Nacional.

Ligue os cabos preto, vermelho e branco a alimentacao.

/N AVISO

Este equipamento Classe A ndo é destinado ao uso em
areas residenciais onde a energia elétrica é fornecida
pelo sistema de alimentacao publica de baixa voltagem.
Pode haver potenciais dificuldades para assegurar

a compatibilidade eletromagnética nesses locais,
devido a interferéncias por conducao e radiacao.

FUSIVEL DE ENTRADA E CONSIDERAGOES
SOBRE 0 SUPRIMENTO DE ARAME

Consulte a Secéo de Especificacdo para saber o fusivel recomendado,
os tamanhos e tipos de fios de cobre. Proteja com fusivel o circuito
de entrada , usando o recomendado fusivel de retardo extenso (super
lag) ou disjuntores tipo retardo (também chamados disjuntores de
«tempo inverso» ou «termo/magnéticos»). Escolha o nimero do
arame de entrada e aterramento de acordo com os codigos elétricos
locais ou nacionais. O uso de nimeros de arames, fusiveis ou
disjuntores menores do que os recomendados pode resultar em
desagradaveis cortes das correntes de entrada no soldador, mesmo
se a maquina nao estiver sendo usada com correntes elevadas.

SELEGAO DE VOLTAGEM DE ENTRADA

0 ASPECT™ 375 se ajusta automaticamente para operar
com diferentes voltagens de entrada. N&o séo necessarias

configuracoes de chaves de religacao.
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/\ AVISO

A chave ON/OFF do ASPECT™ 375 nao pretende ser uma
desconexao de servigo para este equipamento. Somente
um eletricista qualificado deveria conectar as pontas de
entrada do ASPECT™ 375. As conexoes devem ser feitas de
acordo com todos os cédigos elétricos locais e nacionais

e com o diagrama de conexao localizado na parte interna
do lado direito da caixa. A inobservancia deste procedimento

CONFIGURAGAO DE CABO DE ENTRADA INICIAL
(APENAS PARA K3945-2)

Para a configuracao inicial do cabo de entrada no Aspect™ 375
K3945-2, sera necessario montar o tordide fornecido na ponta do
aterramento de entrada. O toréide sera fixado na conexao de
aterramento, como mostrado na Figura A.1. Remova e descarte a
bragadeira, enrole a ponta de aterramento de entrada 2 vezes
através do toroide, e, em seguida, conecte com o terminal de
aterramento como mostrado na Figura A.2.

FIGURA A.1

Tordide

FIGURA A.2

“ 00 g %
X Ponta de
199 V7 aterramento
400 /] de entrada
& A

/)¢
———

SUBSTITUIGAO DO CADO DE ENERGIA

/A\ AVISO

Somente um eletricista qualificado deveria conectar as pontas
de entrada do ASPECT™ 375. As conexdes devem ser feitas
de acordo com todos os cadigos elétricos locais e nacionais
e conforme o diagrama de conexdes. A inobservancia deste
procedimento podera resultar em ferimentos ou morte.

Se 0 cabo de energia de entrada estiver danificado ou precisar
ser substituido, um bloco de terminais de alimentacéo de
entrada esta localizado na parte traseira da maquina com o lado
da caixa direita removida conforme mostrado na Figura A.3.

SEMPRE CONECTE O BORNE DE ATERRAMENTO (LOCALIZADO
COMO MOSTRADO NA FIGURA A.3) A UM TERRA DE SEGURANGA
(ATERRAMENTO) ADEQUADO.

FIGURAA.3

CABO DE ENERGIA
DE ENTRADA

7

BORNE DE ATERRAMENTO

NUCLEO TOROIDAL

BLOCO DE TERMINAIS
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CONEXOES DE SAIDA
FIGURA A.4

g © BEEg EBEHEOC

,—BOTAO DE TRABALHO
TWIST MATE

\

A\
ELETRODO X ~ \~CONECTOR DE CONTROLE
TWIST MATE /BOTAO REMOTO DE 6 PINOS

DE SAIDA DE GAS ALIMENTAGAO DE 15 VCC

0 ASPECT™ 375 é equipado com pinos de saida dianteiros estilo
Twist-Mate. Para ligar cabos, ponha a chave de energia em "OFF.”
Conecte o plugue Twist-mate do magarico no receptaculo de saida
de gas do eletrodo na parte da frente da maquina, e gire no sentido
horario até apertar. Este terminal de conexao rapida também fornece
a conexao de gas para o gas de blindagem do macarico.

Consulte os seguintes diagramas de conexao para obter informagdes
especificas sobre a conexao de macaricos refrigerados a agua e ar.

CONECTOR DE CONTROLE REMOTO DE 6 PINOS

[Funcao Pino Fiacao

Conector de 6] A |Potencidémetro remoto 77, 5K
pinos de con- | B [Potenciémetro remoto 76, limpador
trole remoto C |Potencibmetro remoto 75, comum
para o amp- D |Gatilho, comum

trol remoto ou| E |Gatilho, entrada

manual/pedal.| F |Terra
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DIAGRAMA DE CONEXAO DO MACARICO TIG RESFRIADO A AGUA COM PEDAL COM FIO
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DIAGRAMA DE CONEXAO DO MACARICO TIG RESFRIADO A AR COM PEDAL COM FIO
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DIAGRAMA DE CONEXAO PARA VARETA
(SMAW) SOLDAGEM

Gire a chave de energia para “OFF.” Conecte o retentor do eletrodo
Conecte o Twist-mate ao botdo do eletrodo e gire no sentido horario
para apertar. Conecte o cabo de trabalho Twist-mate no botéo de
trabalho e gire no sentido horario para apertar. Consulte o seguinte
diagrama de conexao.

PECA DE TRABALHO

PARA O BOTAO DE TRABALHO
BRACADEIRA DE TRABALHO

(INCLUI BRACADEIRA DE TRABALHO)

KIT DE SUPORTE
DO ELETRODO DE
200 AMP. DO KIT K2394-1

PARA O BOTAO DO ELETRODO




ASPECT™ 375 OPERAGAO

CONTROLES FRONTAIS DA CAIXA

(Veja a figura B.1) 5. ALIMENTAGAO DE 15 VICC
1. INTERFACE DE USUARIO 6. TOMADA REMOTA DE 6 PINOS — PARA CONEXAO DO AMPTROL DE
2. BOTAO DE CONTROLE DA IU — USADO PARA CONTROLAR PE OU OUTRO CONTROLE REMOTO

A CONFIGURAGAO DE SAIDA DA MAQUINA E PARA NAVEGAR 7. BOTAO DE TRABALHO

PELOS MENUS DA IU
3. CHAVE DE ENERGIA — CONTROLA A ENERGIA PARA O ASPECT™ 375
4. BOTAO DO ELETRODO

FIGURA B.1
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CONTROLES TRASEIROS DA CAIXA

(Veja a figura B.2)

1. CABO DE ENERGIA DE ENTRADA

2. PLUGUES DE SAIDA DE 115 VCA

3. DISJUNTOR DE 115 VCA (10 A)

4. ENTRADA DE SOLENOIDE DE GAS

5. CONEXAQ DE 4 PINOS DO REFRIGERADOR DE AGUA

FIGURA B.2
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SiMBOLOS GRAFICOS QUE APARECEM NESTA MAQUINA OU NESTE MANUAL

.O SALVAR
U CIRCUITO ABERTO
ON 0 VOLTAGEM
O OFF U4 VOLTAGEM DE ENTRADA
f TEMPERATURA ALTA Uo VOLTAGEM DE SAIDA
1 CORRENTE DE ENTRADA
=,  DISJUNTOR lo ENERGIA DE SAIDA
O O
PROTETOR
TERRA
3 — INVERSOR TRIFASICO
HCOHM
ALERTA OU CUIDADO
D {)=  ENERGIADE ENTRADA
w EXPLOSAQ
3 A,  TRIFASICO
ll VOLTAGEM PERIGOSA
———  CORRENTE DIRETA
-_9
;\ PERIGO DE CHOQUE
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SIMBOLOS GRAFICOS QUE APARECEM NESTA MAQUINA OU NESTE MANUAL

AUTO CA
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CONTROLES DE INTERFACE DE USUARIO

10.
11.

12.

13.

14.

FIGURA B.3

JffAj 5

H-A —ac
WAVESHAPE

. Selecéo de polaridade — Escolha entre soldagem CC e CA.
. Selecdo de processo — Escolha entre TIG de alta frequéncia,

Touch Start TIG®, Soft Stick (eletrodos 7018) ou Crisp Stick
(eletrodos 6010).

. Controle de saida — Escolha 2 passos, 4 passos ou Output On.
. Controle de forma de onda CA — Personaliza o desempenho do

arco para soldagem TIG CA.

. Sequenciador — Permite o controle de opgdes, tais como pré-fluxo,

corrente de partida, inclinagéo, etc.

. Controle do sequenciador — Pressione para percorrer as

configuractes do sequenciador.

. Pulse Sequencer — Pode definir a corrente de pico percentual,

pulsos por segundo e corrente de fundo percentual.

. Display de voltagem — Exibe a voltagem de saida durante

a soldagem.

. Luzes de status — Luzes de equipamento ligado, falha térmica,

remoto, e VRD ativado.
Display de amperagem — Exibe o ajuste de amperagem atual.

Display de memdria — Mostra qual dos 9 modos de memoria esta
selecionado no momento.

Selecdo de memaria — Capacidade de salvar até 9 procedi-
mentos de soldagem e recupera-los rapidamente.

Botdo sair do menu — Um método rapido para retornar ao ajuste
de amperagem, de qualquer parte dos menus.

Botdo de controle — Usado para definir a corrente de saida
e ajustar as configuracoes.

.ﬂjo Y
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Polaridade

Esta chave permite ao usuario ajustar a polaridade do
processo em uso. Para soldagem GTAW CC a saida
€ DCEN, e para soldagem SMAW CC a saida € DCEP.
(Veja a figura B.4)

(Alterar a polaridade para DCEN para soldagem SMAW
é feito no menu de operagdes avangadas. Consultar
o menu de configuragdo “SMAW?”)

Processo

Esta chave permite ao usuario ajustar o processo
desejado. (Veja a figura B.5)

1. TIG de alta frequéncia

2. Partida do magarico tig®

3. Modo Stick — Soft (eletrodos tipo 7018)
4. Modo Stick- Crisp (eletrodos tipo 6010)

Controle de saida

Esta chave permite ao operador definir o método de controle
de saida desejada (Veja a Figura B.6). Para controlar a saida
com 2 ou 4 etapas, pode ser usado um gatilho remoto
(chave de partida de arco) ou um gatilho remoto com
controle de amperagem (Amptrol de pé ou de m&o).

1. 2 passos (Ver figuras B.7 e B.8) — Com gatilho de 2 passos
e um modo de soldagem TIG selecionado, ocorrera
a sequéncia de solda a seguir. Se um Amptrol de pé
padréo estiver conectado, ele vai assumir o controle da
maioria das funcdes do sequenciador, mas pré-fluxo,
corrente de partida, corrente de acabamento e pds-fluxo
podem ser definidas. Com uma chave de partida
de arco, todas as funcbes do sequenciador devem
ser definidas.

FIGURA B.7

A. Pressione e segure o disparador do macarico para
iniciar a sequéncia. A maquina abrira a valvula de gas
para iniciar o fluxo de gas protetor conforme o ajuste
de tempo de pré-fluxo. Apds o pré-fluxo, a saida da
maquina & ACIONADA. O arco é iniciado conforme
o0 modo de solda selecionado e a corrente de partida
especificada. Apds a partida, a corrente de saida sera
aumentada a uma velocidade dependente do tempo
de descida inicial especificado, até que a amperagem
operacional seja atingida.

FIGURA B.4

FIGURA B.8
L) (B)

R }

©
I L
B. Libere o disparador do magarico TIG para interromper
a soldagem. A maquina reduzira a corrente de saida
a uma taxa determinada pelo tempo de descida final
especificado, até que a corrente de acabamento

seja atingida e, em seguida, a saida da maquina
é desligada.

Apés o arco ter sido DESLIGADO, o géas de blindagem
continuara a fluir para proteger o eletrodo e a solda,
conforme especificado pelo tempo de pds-fluxo.

A sequéncia de 2 passos é o ajuste default de fabrica.
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2. 4 passos (Ver figura B.9) — No modo de gatilho de 4 passos e um 3. Output On-Esta fungéo é projetada para ser usada

modo de soldagem TIG selecionado, ocorrera a sequéncia de solda
a sequir. Em 4 passos, todas as funcées do sequenciador devem
ser definidas. Se houver um Amptrol de pé padrao conectado,
apenas a sua entrada de disparo sera funcional, e o controle

durante a soldagem TIG sem o uso de um controlador
de partida de arco. Se “ON” for selecionado, os
terminais de saida da maquina séo totalmente
energizados. O operador toca o tungsténio, iniciando

de saida remoto sera desativado o processo de partida. Uma vez que o tungsténio
seja retirado da peca de trabalho, a amperagem
passara para a de soldagem. Output “ON” esta

sempre aceso durante a soldagem STICK.
(Veja a figura B.11)

FIGURA B.9

FIGURA B.11

Funcionalidade de 4 etapas

(Veja a figura B.10) FIGURA B.10

(A (B) (C) (D)

=4 i
o
F

4
I L

A. Pressione e segure o disparador do magarico TIG
para iniciar a sequéncia. A maquina abrira a valvula
de gas para iniciar o fluxo de gas protetor conforme
o0 ajuste de tempo de pré-fluxo. Apds o pré-fluxo,

a saida da maquina ¢é acionada. O arco ¢ iniciado
conforme o modo de solda selecionado e a corrente
de partida especificada. A corrente de partida sera
mantida até o gatilho do macarico ser liberado.

B. Liberar o disparador inicia a fungao de descida inicial.
A corrente de saida serd aumentada a uma velocidade
dependente do tempo de descida inicial especificado,
até que a amperagem operacional seja atingida.

Se o gatilho do magarico for é pressionado durante
o tempo de declive, o arco sera imediatamente
cortado e saida sera desligada.

C. Quando a solda principal estiver completa, pressione
e segure o gatilho do macarico para iniciar o declive
final. A maquina reduzira a corrente de saida a uma
taxa determinada pelo tempo de descida final especi-
ficado, até que a corrente de acabamento seja atingida.

D. A corrente de acabamento sera mantida durante
o tempo que o disparador do magarico for
pressionado. Apds a liberagdo do gatilho do
macarico, a saida sera desligada e o tempo
de pds-fluxo sera iniciado.
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Forma de onda CA FIGURA B.12

Este interruptor permite ao operador personalizar
o desempenho de arco para a soldagem TIG para
polaridade CA somente. Descri¢cdes individuais abaixo.

1. AC AUTO BALANCE®: (Consulte as instrugdes para
ativar o AC AUTO BALANCE ®® abaixo). Enquanto
estiver acesa, a maquina determina automaticamente WAVESHAPE
os valores atuais de Equilibrio de CA, EP e EN, com
base nos ajustes de amperagem de saida definidos
pelo usuario. A frequéncia de CA pode ser alterada,
deixando AUTO ON. A fim de fazer alteracdes no
valores de corrente de CA de Equilibrio, EP e/ou
EN, AUTO tem que ser desligado, e primeiro lugar.
(Consultar Figura B.12 e B.12a)

FIGURA B.12a

FIGURA B.13

Instructions to activate or deactivate the “AC Auto Balance®” setting:

Select the AC Wave Shape button until the “Auto” icon
blinks, at which point “AC Auto Balance” can be turned on
or off by rotating the main control knob.'\|

FIGURA B.14

AC
WAVESHAPE

ASPECT'375

2. Frequéncia CA: Esta funcdo controla a frequéncia da
onda de CA em ciclos por segundo. Ajustavel de
40-400 Hz. (Veja a figura B.13)

3. AC Balance: O equilibrio de CA controla a quantidade
de tempo, em percentagem, onde a polaridade
€ eletrodo negativa. (Veja a figura B.14) (35-99%)

4. Amperagem de eletrodo positivo (EP)/eletrodo negativo
(EN): Permite que o operador ajuste os valores de
amplitude positiva e negativa da onda de CA. (Veja
a figura B.15)

As configuracdes de EN, EP e equilibrio sdo todas ligadas
a configuracdo geral de amperagem da maquina. Se de
corrente de soldagem total for alterada, relagéo EN para
EP sera mantida, mas os seus valores individuais
mudardo com a saida.

Exemplo: Se EN estiver definido para 180 amperes, EP
estiver definido para 120 ampéres e o Equilibrio
for 75%, a corrente de soldagem exibida tera
165 amperes. Se a corrente de soldagem
estiver ajustada para 220 Amps, o equilibrio
permanecera em 75%, mas EN ird mudar
para 240 Amps e EP para 160 Amps (relagéo
3:2 mantida).

FIGURA B.15

AC
\ WAVESHAPE

Aave= EN(%BAL) + EP(1-%BAL)
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Funcdes do sequenciador

O sequenciador permite a personalizagdo da operagao
de soldagem TIG em polaridades CA e CC. Pressionar

o botédo “SEL” alternara através do grafico de processo
(ver figuras B.16 e B.17).

1. Pré-fluxo: Define o tempo em segundos que o gas de
blindagem fluira, antes do inicio da partida do arco.
Default = 0,5 seg (0-25 seq)

2. Corrente de partida: Define a amperagem de partida
para o processo.

3. Descida inicial: Define o tempo em segundos que
a corrente de partida leva para alcangar a amperagem
operacional normal. Apenas funcdes na operacao de
4 passos. (0-5 seg)

4. Amperagem operacional: Define a amperagem maxima
para as aplicagoes de soldagem TIG de 2 e 4 passos.

5. Descida final: Define o tempo em segundos que
a amperagem operacional leva para alcancgar
a corrente de acabamento. Apenas fungcdes em
4 passos. (0 - 25 seq)

6. Corrente de acabamento Define a amperagem de
acabamento para o processo.

7. Pos-fluxo: Define o tempo em segundos que o gas
de blindagem fluira, apds o término do arco. Default
=AUTO

Faixa = (0,1 - 60 seg)

Fungdes do sequenciador de pulso

8. Pulsos por segundo: Define o nimero total de ciclos
de pulsos por segundo de tempo. (0,1 - 2000 em CC)
(Os pulsos de CA maximos por segundo € igual
a 1/4 da frequéncia de saida de CA)

9. Corrente de pico percentual: Esta funcéo define
a quantidade de tempo que a forma de onda de pulso
utiliza na configuracao da corrente de pico. Esta
funcao é definida como uma percentagem do tempo
total para o ciclo de pulso. (5 - 95%)

10. Corrente de fundo: Define a amperagem de fundo da
forma de onda do pulso. A amperagem de fundo
€ definida como uma porcentagem da corrente
de pico.

(10 - 90%)

FIGURA B.16

FIGURA B.17




ASPECT™ 375 OPERACAO

Selecdo de meméria: FIGURA B.18

A funcdo de memoria permite que o operador salve até
9 procedimentos de soldagem especificos. Esta chave
de memoria possui duas fungoes:

1. Salvar configuragdes de memdria
2. Recarregar configuracoes de memoria

Selecionando fun¢des de memoéria

Pressionar o botdo de memoria permitira que o usuario

alternar entre «salvar» uma memoria “, «recuperar” uma FIGURA B.19
memoria ou operar sem usar uma configuragéo de

memdria, como visto na Figura B.19.

J®

RECALL MEMORY NOT
IN USE

Salvando configuracdes de meméria FIGURA B.20

A fim de salvar configuracdes de processo em um local
de memoria, primeiro é necessario pressionar o botao de
memoria para que o icone “Memory Save” acenda. Uma
vez aceso, 0 numero na tela piscara para indicar que este
numero pode ser alterado girando o botao de controle,

e 0s medidores de voltagem e amperagem mostraréo
“MEM SET.” Uma vez que o local de memdria desejado
tenha sido selecionado usando o botéo de controle,
pressionar e segurar o botdo de memdria por 3 segundos
ira salvar as configuracoes naquele local. Durante

o periodo de 3 segundos, o icone “memory save” ira
piscar. Apods 3 segundos, as definicoes apresentadas
serdo guardadas na memodria.

LINCOLN |
ELECTRIC

FIGURA B.21

3 Seconds
1. Pressione o botdo de memdria para destacar o icone \
“Memory Save”

2. Gire o Botao de Controle para selecionar a localizagéo
da memoria

3. Pressione e segure o botao de memoria por
3 segundos
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Configuragdes de recuperacao de meméria
(Veja a figura B.22)

A fim de recuperar configurages de processo, primeiro é necessario

pressionar o botdo de memdria para que o icone “memory recall”
acenda. Uma vez aceso, o nimero na tela piscara para indicar que
este nimero pode ser alterado girando o botdo de controle, e os
medidores de voltagem e amperagem mostrarao “MEM RECL.” Uma
vez que o local de memdria desejado foi selecionado usando o botéo
de controle, pressionar e segurar o botdo de meméria por 3 segundos
ird recuperar as configuragoes desse local. Durante o periodo de

3 segundos, o icone “memory recall” ira piscar. Apds 3 segundos,
as definicdes resgatadas serdo exibidas.

Resumo:
(Veja a figura B.23)

1. Pressione 0 botdo de memdria para destacar o icone
“Memory Recall”

2. Gire 0 Botéo de Controle para selecionar a localizagdo da memoéria
3. Pressione e segure 0 botdo de memdria por 3 segundos

Luzes de status:
(Veja a figura B.24)

Existem 4 luzes de status localizadas entre os displays de voltagem
e amperagem. Estes LEDs acendem para exibir o seguinte:

1. Power on - Esta luz indica que a ha alimentagdo na maquina,
e ela esta pronta para soldar. Uma luz intermitente indica que
a sequéncia de partida estd em processo. Quando a luz ACENDE
totalmente, a maquina esta pronta para soldar.

2. Falha térmica - A luz térmica acendera se a maquina
superaquecer. A soldagem pode continuar apds a maquina
ter resfriado e a luz apagar.

3. Remoto — Quando um controle de saida remoto estiver ligado
ao conector de 6 pinos na parte frontal da maquina, este
LED acendera.

4. VRD - Ao operar no modo VRD (Dispositivo de reducéo de voltagem),

este LED acendera quando a voltagem de saida for inferior
a 12 Volts. 0 VRD pode ser LIGADO/DESLIGADO no menu de
configuragdo “SYS.”

FIGURA B.22

FIGURA B.23

3 Seconds

FIGURA B.24
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Segure o botao Select por 5 segundos, para entrar no menu “GTAW.”

5 Seconds

Menu de configuragdo "GTAW" Configuragdes do TIG
Display Item Opgoes Descrigao
AUTO
020 Especifique o tamanho do tungsténio para uma melhor
040 inicializagdo do arco. AUTO (IntellistartTM) gerencia
automaticamente as condi¢des de partida do arco
DIA Diametro do tungsténio 1716 para corresponder com a configuragdo de amperagem
3/32 (Default) | ajustada. Selecionar ADV permitira o ajuste manual
1/8 dos parametros de partida.
5/32
ADV

As seguintes configuragdes estdo disponiveis apenas se DIA estiver ajustado para ADV

SCRT Corrente de partida 2-200 Amps Amplitude de pulso inicial de partida
STME Tempo de partida 1-100 ms Tempo de pulso de partida de arco inicial (1 ciclo)
SSLP Modo de descida de partida 0-250 ms Velocidade para atingir corrente inicial
PCRT Predefinir minimo de corrente 2-25 Amps Saida de corrente minima na maquina
. . EN
POL Polaridade de partida = Escolher se a polaridade inicial é negativa ou positiva.

Escolher qual o padrdo de onda vocé gostaria de usar.

Soft Square 7|, | _\jai0r controle de deposicéo.
(Default)
WAVE . g o d g Sinusoidal ~_ |= Arco suave.
oram o pacréo de onaa Quadrado ™, |- velocidades maiores de soldagem.
. - Reduz a entrada de calor para materiais mais finos. Também
Triangular v proporciona uma melhor limpeza para aplicagbes anodizadas.
2RST ON Use ON para ativar o gatilho de 2 Passos na reinicializagéo.
OFF Consulte o apéndice para obter mais informagdes.
. ON Use ON para ativar o gatilho de 4 Passos na reinicializag&o.
4RST Gatilho avangado OFF Consulte o apéndice para obter mais informagdes.
ON Use ON para ativar o gatilho de nivel duplo. Consulte o
BILV OFE apéndice para obter mais informagdes.
SPOT Temporizador de ponto OFF -100 s Especifique seu tempo de ponto de soldagem. Default = OFF.
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Segure o botao Segure o botao Pulse por 5 segundos, para entrar no menu “SMAW.”

Menu de configuragdo "SMAW" Configuracdes da vareta
Display Item Opgoes Descrigao
FRCE Forga do arco 0-100% Ezpf):ji:‘igugFaFconfiguragéo da Forga do Arco entre 0-100%.
HSTR Partida a quente 0-100% gi%e(;;oi/ﬁ.qufzjct)r;ﬁgl;r;géo da Partida a Quente entre
STPL Polaridade da vareta I;CCH_‘ Altere a polaridade de soldagem. O ajuste default &€ DC+.
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Segure os botoes Select e Pulse por 5 segundos para acessar o menu “SYS.”

5 Seconds
Menu de configuragéo "SYS Ajustes do sistema
Display Item Opgoes Descrigao
. INCH . . » .
UNIT Unidades I Alterar entre unidades imperiais e métricas.
) . ON . . o
VRD Dispositivo redutor de voltagem OFF Use ON para ativar VRD e limitar OCV da maquina para 12 Volts.
LOW
LED Brilho do LED MED Ajusta a intensidade dos LEDs do display.
HIGH
. AUTO Em AUTO, o refrigerador ¢ ligado e desligado, conforme necessario.
CcooL Controle do refrigerador ON Em ON, forca que ele seja executado de forma continua.
DIAG Diagnéstico - Acessa 0 modo de diagnostico.
CTRL Versao do sotware da placa de controle - Exibe a versao do software da placa de controle atual.
ul Verséo do sotware da interface de usuario - Exibe a verséo do software da placa de |U atual.
ERR Mensagens de erro - Exibe mensagens de erro. (Veja a segdo de resolugéo de problemas.)
RSET Restaurar para o default - Redefine as configuragdes para o padrao de fabrica.
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Apéndice
A.1 Display de volts e ampéres durante a soldagem e marcha lenta.

Durante a soldagem, a maquina ird mostrar a voltagem e a amperagem real nos medidores. Quando o arco de soldagem é extinto, os medidores
exibirdo (e piscardo) a voltagem e amperagem finais da solda durante 5 segundos. Quando a maquina estiver em marcha lenta, € ndo no modo
de pulso 0 medidor de voltagem ird exibir 4 tragos, até a soldagem ser iniciada.

FIGURA B.25

A.2 Modo verde
(Exibe os displays V e A com o0 MODO VERDE)

0 modo verde é um recurso que coloca a maquina em estado de espera ap6s 10 minutos de inatividade.

e Saida desabilitada.

e Os ventiladores mudam para um velocidade baixa.

e Desligar LEDs — Apenas o LED Power ON permanece aceso.

¢ Q display piscara GRN MODE a cada varios segundos.

Este recurso ira reduzir a quantidade de poeira e sujeira que penetra na maquina e ira diminuir o consumo de energia das maquinas.

Para sair do Modo Verde, basta pressionar o disparador remoto TIG ou qualquer botdo na parte frontal da maquina.

NOTA: Se uma maquina Cool Arc® estiver conectada ao Aspect™ 375, acessar 0 Modo Verde parara o fluxo de refrigerante.
Para retomar o fluxo de refrigerante, é necessario sair do Modo Verde.

A.3 Disparador de 2 passos com sequéncia de reinicio

0 disparador de 2 passos com reinicializacdo pode ser ativado no menu de configuracéo “GTAW”, alternando 2RST para ON.
Se 2RST estiver em ON, um modo TIG é selecionado e 2 etapas estiver selecionado na secéo de saida da maquina, sera seguida
a sequéncia a seguir.

(1) )

IR BREE.

o4 G
—— g
Esta sequéncia é igual a de 2 etapas, exceto quando o interruptor é pressionado durante a inclinagéo final; a corrente de soldagem vai

aumentar de novo e recomegar. Este processo pode ser repetido quantas vezes forem necessarias. Quando terminar a soldagem, basta
soltar o gatilho e permitir que a corrente de acabamento termine e a saida DESLIGUE, seguido pelo tempo de pos-fluxo.

B-15
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A.4 Disparador de 4 passos com sequéncia de reinicio

0 disparador de 4 passos com reinicializagéo pode ser ativado no menu de configuragdo “GTAW”, alternando 4RST para ON.
Se 4RST estiver em ON, um modo TIG € selecionado e 4 etapas estiver selecionado na se¢do de saida da maquina, sera seguida
a sequéncia a seguir.

1 @ (3) 4) (3R)

= oyh b

C>»

- N

Esta sequéncia é a mesma que a 4 etapas, exceto quando o interruptor € liberado durante a corrente de acabamento; a corrente de
soldagem crescera novamente para a amperagem operacional. Este processo pode ser repetido quantas vezes forem necessarias.
Quando a soldagem for concluida, pressione e solte rapidamente o gatilho para iniciar a inclinagéo final, que sera seguida pela
corrente de acabamento em que a saida do ponto estiver DESLIGADA, e o pds-fluxo iniciara.

A.5 Sequéncia de disparador de dois niveis

A Sequéncia de Disparador de Nivel Duplo do gatilho de nivel duplo pode ser ativada no menu de configuragéo “GTAW”, alternando
BILV para ON. Se BILV estiver em ON, um modo TIG é selecionado e 4 etapas estiver selecionado na secéo de saida da maquina,
sera seguida a sequéncia de nivel duplo. O nivel duplo segue a mesma sequéncia de 4 passos, mas permite alternar entre amperagem
operacional e uma corrente de fundo, A2. Com Nivel Duplo ativado, pressione o botéo SEL até que o display esquerdo mostre A2. Girar
0 botdo de controle permitira que o nivel A2 seja definido como uma porcentagem da corrente de operagao.

Durante a soldagem na corrente de operacao ajustada, pressione e solte rapidamente o gatilho para alternar para o nivel de corrente
de fundo A2. Pressionar e soltar rapidamente outra vez o gatilho ird mudar a saida de volta para a corrente de operacdo ajustada.
Cada vez que esta agdo de disparo € repetida, o nivel de corrente ird alternar entre os dois niveis. Quando a solda principal estiver
completa, pressione e segure o gatilho para iniciar a inclinagéo final e a corrente de acabamento. Libere a chave para DESLIGAR

a saida e comece o tempo de pds-fluxo.
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ACESSORIOS

OPGOES
GERAIS/ACESSORIOS

Campo instalado

K870 - Amptrol de pé™ para soldagem TIG. O Amptrol de pé
energiza e controla a saida remotamente. O Amptrol™ de pé se
conecta diretamente ao conector do controle remoto de 6 pinos.

K963-3 - Amptrol de mao™ para soldagem TIG. O Amptrol™ de
mao energiza e controla a saida remotamente. O Amptrol™ de
mao se conecta diretamente ao conector do controle remoto
de 6 pinos.

K814 - Chave de partida de arco - Energiza a saida para a sol-
dagem TIG se 4o for desejado o controle de saida remota da
amperagem. Ele permite ligar/desligar a soldagem TIG, na amper-
agem definida pelo Controle de Corrente no painel de controle.

K3950-1 - Gool-Arc® 47 Refrigerador de agua - Conectado
sob 0 ASPECT™ 375 e se conecta eletricamente ao ASPECT™
375. Este refrigerador inteligente é executado somente quando
necessario, e desliga a soldagem se o fluxo do liquido de
refrigeracéo for interrompido.

K3949-1 Carrinho Inverter TIG- Suporta 0 ASPECT™ 375, o Cool
Arc® 47 e todos os acessorios. Possui baixo carregador de garrafa
elevador e gaveta para armazenamento conveniente.

K918-1 Tampa de cabo com ziper, 12,5 pés (3.8 m)- para
proteger os cabos do macarico em aplicacdes de alta abrasdo.

K918-4 Tampa de cabo com ziper, 25,0 pés (7.6 m)- para
proteger os cabos do macarico em aplicacdes de alta abrasdo.

Regulador com fluximetro e kit de mangueiras (3100211)

K2266-1 — Pacote de arranque de macarico TIG refrigerado

a ar TIG-Mate™ 17. Um kit simples de comprar completo,
embalado em seu proprio estojo portatil. Inclui: Magarico PTA-17,
kit de pecas, fluxdmetro/regulador Harris, mangueiras de gas de
10 pés, adaptador Twist-mate™, bracadeira de trabalho e cabo.

Macaricos TIG Magnum® — Os seguintes magaricos TIG Magnum®
padrdo podem ser utilizados com o0 ASPECT™ 375; para obter

a linha completa de magaricos TIG da Lincoln, incluindo modelos

de cabeca de flexivel, consulte a publicagdo E12.150.

e K1782-1 PTA-17 3,8 m (12,5 pés) refrigerada a ar 150A
e K1782-3 PTA-17 7,6 m (25 pés) refrigerada a ar 150A

e K1783-1 PTA-26 3,8 m (12,5 pés) refrigerada a ar 200A
e K1783-3 PTA-26 7,6 m (25 pés) refrigerada a ar 200A

K4168-2 Macarico refrigerado a agua 20H-320-25R 320
ampeéres com tapa de cabo.

K1622-5 Adaptador Twist-Mate™ - Adaptador necessario
para macaricos K4168-2 e K1784-2

NOTA: Cada macarico requer um Adaptador Twist-Mate™, engastes,
corpos de engaste e bocais, e eles ndo estdo incluidos e tém que ser
adquiridos separadamente.

KP509- Kit de pegas Magnum® para magaricos da série PTW-18
e PTA-26.

KP510- Kit de pecas Magnum® para magaricos da série
20H-320-25R.

K1803-3 - Bracadeira de ponta de trabalho com plugue Twist-Mate™,
4,6 m (15 pés).

Refrigerante de baixa condutividade KP4159-1 (1 gal.)
K1622-3 Adaptador Twist Mate para macarico TIG PTA-26

K1622-1 Adaptador Twist Mate para macarico TIG PTA-17



ASPECT™ 375

MANUTENGAO

PRECAUCOES DE SEGURANGA

A AVISO

- O CHOQUE ELETRICO pode matar.

e Apenas pessoal qualificado deve realizar
esta manutencao.

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

¢ Néo toque em pecas aquecidas
por eletricidade.

A AVISO

Para evitar receber um choque de alta frequéncia, mantenha
0 macarico TIG e os cabos em bom estado.

MANUTENGAO ROTINEIRA E PERIODICA

E necessaria muito pouca manutencéo de rotina para manter
seu ASPECT™ 375 funcionando em condigdes superiores.
Nenhuma programacao especifica pode ser definida para
executar os seguintes itens; fatores como horas de uso

e ambiente de maquina devem ser considerados no
estabelecimento de um cronograma de manutengao.

e Sopre periodicamente a poeira e a sujeira que podem
acumular dentro do soldador, usando uma corrente de ar.

¢ Inspecione a saida de soldagem e os cabos de controle para
ver se ha desgaste, cortes e pontos desencapados.

¢ 0 motor da ventoinha possui rolamentos de esfera selados
que ndo requerem manutencao.

PROTEGAQO CONTRA SOBRECARGA

VENTILADOR CONFORME NECESSARIO (F.A.N.)

0 ASPECT™ 375 possui o recurso de circuito F.A.N., que significa
que a ventoinha de refrigeracéo ira operar somente quando
necessario para garantir o resfriamento adequado da maquina. Isto
ajuda a reduzir a quantidade de poeira e sujidade arrastada para
amaguina com o ar de refrigeracdo. O ventilador de refrigeraco ira
operar em velocidades mais baixas quando a energia da maquina
for ligada pela primeira vez ou em marcha lenta, e continuamente
enquanto a Luz de Desativagdo Térmica amarela estiver acesa
(consulte Protecéo Termostatica).

PROTEGAO TERMOSTATICA

Este soldador possui uma protecao termostatica contra ciclos de
trabalho excessivos, sobrecargas,perda de resfriamento e elevadas
temperaturas ambiente. Quando o soldador estiver submetido a uma
sobrecarga, ou refrigeracéo inadequada, o termostato da bobina
primaria e/ou secundaria ird abrir. Esta condigéo serd indicada pela
iluminagao da Luz de Desligamento Térmico amarela no painel
frontal (ver item 2 na Figura B.24 da secdo de operacdo). O ventilador
continuara a funcionar para refrigerar a fonte de energia. O pos-fluxo
ocorre quando a soldagem TIG é desligada, mas néo é possivel
soldar até que a maquina resfrie e a Luz de Desligamento Térmico
amarela apague.

PROTEGAO CONTRA FALTA DE ARCO

As saidas da maquina (Fundo/0CV, gas e HF)

sera desligado, se o gatilho estiver fechado sem soldagem durante
15 segundos, para proteger o resistor Fundo de superaquecimento,
com a refrigeracéo F.A.N. (ventilador se necessario) desligada, bem
€omo para conservar os residuos de gas.

DISJUNTOR DE POTENCIA AUXILIAR

Esta maquina inclui um disjuntor de 10 amperes, localizado no lado
oposto da traseira da caixa superior, para a protecao do receptaculo
de 115 Vea.



ASPECT™ 375 RESOLUGAO DE DEFEITOS

COMO USAR O GUIA DE RESOLUCAO DE PROBLEMAS

A AVISO

A manutencéo e reparos devem ser realizados apenas por pessoal treinado pela
Lincoln Electric. Reparos ndo autorizados efetuados neste equipamento poderao
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 precaugdes e notas de seguranca, detalhadas neste manual.

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

Passo1. LOCALIZAR O PROBLEMA (SINTOMA).

Consulte a coluna intitulada “PROBLEMA (SINTOMAS).” Esta coluna
descreve possiveis sintomas que a maquina possa exibir.

Encontre a listagem que melhor descreve o(s) sintoma(s) que

sua maquina apresenta.

Passo2. CAUSA POSSIVEL.

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

Passo 3. CURSO DE AGAO RECOMENDADO

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

Caso vocé ndo compreenda ou ndo consiga efetuar de forma segura
o curso de acéo recomendado, contate a Assisténcia Técnica
Autorizada local.

/A 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.



ASPECT™ 375

RESOLUGAO DE DEFEITOS

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

LISTA DE CODIGOS DE ERRO
CODIGO | DESCRIGAO CAUSA POSSIVEL AGAO
CORRETIVA
; Verifique a voltagem de
01 Entrada baixa A voltagem de entrada é menor do que q Y

200 V ou cai abaixo de 200 V sob carga

entrada, o tamanho do
cabo e do fusivel.

no refrigerador, o Macarico TIG esta
subdimensionado (capacidade de amperagem)
para a aplicacao, fusivel queimado ou sensor
de luxo defeituoso dentro do refrigerador.

02 Entrada alta A voltagem de entrada é maior do que 600 V | Verifique a voltagem
ou ha picos acima de 600 V sob carga de entrada.
Sob Desligue e ligue novamente
obrecarga na ‘ a energia para eliminar a falha.
05 chave de CA Sobrecarga da saida Se 0 problema persistir, contate
0 a Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln local.
Desligue e ligue novamente
Bloqueio por : = : a energia para eliminar a falha.
06 sub-tensdo do inversor A allmenta_gao de +15 Vinterna Se 0 problema persistir, contate
€ muito baixa 0 a Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln local.
Falhal do refricerador 0 refrigerador no esta conectado ao Medidas corretivas iniciais:
11 de égu% receptaculo de 115V, refrigerante insuficiente | Verifique as conexdes do

refrigerador, encha

o refrigerador com refrigerante
de baixa condutividade
(KP4159-1), substitua pelo
macarico TIG com capacidade
de alta amperagem. Substitua
o fusivel 3A. Pressione o botdo
OFF do Sensor de Fluxo para
eliminar o cddigo de erro.

Medidas corretivas
secundarias:

Faca manuteng&o no
refrigerador

Se, por alguma razdo, vocé nao 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

AN CUIDADO

a utilizar a maquina.

E-2




ASPECT™ 375 RESOLUGAO DE DEFEITOS

Observe todas as orientacdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual

PROBLEMAS COM SOLDAGEM TIG

SINTOMAS CAUSA POSSIVEL CURSO DE AGAO RECOMENDADO
Partida ineficiente Ma conexdo da bragadeira de trabalho Verifique e aperte a conexao
de trabalho
Configuracdo "DIA" incorreta Acesse 0 menu "GTAW" (ver se¢do

de operacao) e ajuste DIA para
IntellistartTM "AUTOQ" ou para
o0 tamanho adequado do Tungsténio

A corrente de partida é muito baixa Aumente a corrente de partida
Area preta ao longo Contaminacdo oleosa ou organica na peca | Limpe a peca de trabalho
do corddo de solda de trabalho

0 eletrodo de tungsténio pode Esmerilhe para limpar o eletrodo

estar contaminado

Vazamentos na linha de gas ou conexao Verifique a conexao

do macarico
0 tanque de gas esta quase vazio Substitua o tanque de gas
A saida fecha Pode ser causado por interferéncia Verifique se ha conexao adequada
momentaneamente; de alta frequéncia ao terra da maquina; maquinas
o fluxo de gas e a alta vizinhas que geram alta frequéncia
frequéncia também também devem ser devidamente
sao interrompidas aterradas
Componentes, placas de circuito Contate a Assisténcia Técnica
interno ou conexdes defeituosas Autorizada Lincoln local.
0 arco vibra 0 gerador de pulsos pode ter Desligue o gerador de pulsos

sido ligado inadvertidamente

0 eletrodo pode ser muito grande Utilize um Tungsténio menor
para a configuracdo atual

Blindagem de gas insuficiente Ajuste a vazdo

Gas contaminado ou vazamentos na Verifique a linha de gas e as conexdes
linha de gas, macarico ou conexdes

/A CUIDADO

Se, por alguma razdo, vocé nao 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.

E-3



ASPECT™ 375

RESOLUGAO DE DEFEITOS

Observe todas as orientacdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual

SINTOMAS

CAUSA POSSIVEL

CURSO DE AGAO RECOMENDADO

Limpeza insuficiente

Penetracao insuficiente

Instavel

Corrente de saida
muito alta

Desligamento da saida
durante a soldagem

Os ajustes da forma de onda
podem ser inadequados para
a aplicacédo

Os ajustes da forma de onda podem ser
inadequados para a aplicagao

Definicéo de forma de onda incorreta

Ajuste para equilibrio manual
e aumente EP ou reduza
o percentual de equilibrio

Ajuste para equilibrio manual
e aumente EP ou reduza
o percentual de equilibrio

Acesse 0 menu “GTAW”
(consulte a secao de operacio)
e altere o ajuste “WAVE”
para “SQRE” ou “SOFT”

Frequéncia de CA pode ndo ser
adequada a aplicagéo

A corrente de acabamento pode
estar ajustada muito alta

0 temporizador de ponto pode
ter sido ligado inadvertidamente

Ajuste a frequéncia CA

Reduza a corrente de acabamento

Acesse 0 menu “GTAW”
(consulte a secdo de operagéo)
e altere “SPOT” para “OFF”

Componentes, placas de circuito
interno ou conexdes defeituosas

Contate a Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln local.

a utilizar a maquina.

AN CUIDADO

Se, por alguma razdo, vocé nao 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



ASPECT™ 375

RESOLUGAO DE DEFEITOS

Observe todas as orientacdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual

PROBLEMAS DE SOLDAGEM COM VARETA

SINTOMAS

CAUSA POSSIVEL

CURSO DE AGAO RECOMENDADO

Partida ineficiente

0 eletrodo da vareta
“explode" quando
0 arco é estabelecido

0 eletrodo "prende"
na deposicéo de solda

Penetracao insuficiente

A partida a quente pode estar
ajustada muito baixa

Acesse 0 menu “SMAW”
(ver secdo de operagéo)
e aumente o ajuste “HSTR”

Mé conexdo da bragadeira de trabalho

A corrente pode estar muito alta
para o tamanho do eletrodo

Verifique e aperte a conexao
de trabalho

Ajustar a corrente

Partida a quente definida muito alta

A corrente pode estar muito baixa
para o tamanho do eletrodo

Acesse 0 menu “SMAW”
(ver secdo de operagdo)
e reduza o ajuste “HSTR”

Ajustar a corrente

Forca de arco muito baixa

Ajuste de processo incorreto

Acesse 0 menu “SMAW”
(ver secdo de operagdo)
e aumente o ajuste “FRCE”

Configure o processo para Crisp Stick

a utilizar a maquina.

A CUIDADO

Se, por alguma razéo, 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



ASPECT™ 375

RESOLUGAO DE DEFEITOS

Observe todas as orientacdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual

PROBLEMAS DE PARTIDA

SINTOMAS

CAUSA POSSIVEL

CURSO DE AGAO RECOMENDADO

A luz indicadora de
entrada verde nao
para de piscar

0 disparador ou 0 Amptrol de mao/pé
podem ser fechados acidentalmente
durante a partida

Desligue a maquina, abra
0 disparador ou o Amptrol
e, em seguida, ligue a maquina

Voltagem de entrada muito alta
ou muito baixa

Verifique a voltagem de
entrada (208V a 575V)

I

Medidores nao acendem

Placas de circuito interno ou
conexoes defeituosas

I

Perdendo entrada na maquina

Contate a Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln local.

-

Verificar fusiveis de entrada
€ conexao

Componentes, placas de circuito
interno ou conexoes defeituosas

Contate a Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln local.

PROBLEMAS DE PRE-CONFIGURAGAO

SINTOMAS

CAUSA POSSIVEL

CURSO DE AGAO RECOMENDADO

A amperagem operacional
muda apds alterar EP ou
EN em Forma de onda CA

Amperagem de
funcionamento
néo pode ser
definida para 2A

Amperagem de
funcionamento ndo pode
ser ajustada para 375A

I

Isso é normal, a Amperagem operacional
é calculada com base nas configuracoes
de EP, EN e Eqiulibrio

A configuracéo de “DIA” no menu
“GTA'W” é definida para um tamanho
especifico, por exemplo, 3/32 pol

EP e EN estdo configurados de forma
muito extrema

I

Ajuste para a Amperagem desejada

Ajuste para "AUTQ" ou didmetro
menor do tamanho

-

Ajuste para equilibrio automatico
ou reduza EP, EN

4 CUIDADO

Se, por alguma razdo, vocé nao 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.

E-6
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Observe todas as orientacdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual

PROBLEMAS COM VOLTAGEM DE CIRCUITO ABERTO (OCV)

Nota: Nao conecte um medidor aos terminais de saida da maquina para medir a tensdo no modo Tig, pois a alta
frequéncia produzida pela maquina pode danificar o medidor. Quando o gatilho esta fechado no modo Tig, a maquina
exibe OCV no medidor esquerda durante cerca de 3 segundos, e depois a saida sera desligada se ndo houver solda.
A maquina ndo exibe OCV no modo de Vareta, embora a saida esteja sempre ligada.

SINTOMAS CAUSA POSSIVEL CURSO DE AGAO RECOMENDADO
0CV esta abaixo de Ajuste de tempo de pré-fluxo muito longo | Ajuste para pré-fluxo tipico
10V no modo Tig de 0,5 segundos
Placas de circuito interno ou Contate a Assisténcia Técnica
conexdes defeituosas Autorizada Lincoln local.
OCV esta abaixo Componentes, placas de circuito Contate a Assisténcia Técnica
de 80V no modo Tig interno ou conexdes defeituosas Autorizada Lincoln local.
OUTPUT PROBLEMS
SINTOMAS CAUSA POSSIVEL CURSO DE AGAO RECOMENDADO
Luz térmica ligada A aplicacdo de soldagem excede Reduzir ciclo de trabalho

o ciclo de trabalho nominal

A entrada de ar e as grelhas de Manter a folga suficiente em
escape podem estar bloqueadas torno da maquina

Sujeira e poeira podem ter obstruido o canal Sopre a maquina com ar de baixa
de refrigeracao interno da maquina presséo limpo e seco

Ventiladores ou conexdes defeituosas Contate a Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln local.

Componentes, PCB ou conexdes Contate a Assisténcia Técnica
defeituosas Autorizada Lincoln local.
Saida 0.k. na gesgn‘?islta Gatilho defeituoso ou Amptrol Verificar conexdo do disparador
vareta mas frequéncia de mao/pé ou conexao ou Amptrol
nenhuma - — —
saida em Tig Gas e alta Placas de circuito interno ou Contate a Assisténcia Técnica
gﬁquenma conexdes defeituosas Autorizada Lincoln local.
Sem saida em Stick e Tig Placas de circuito interno ou Contate a Assisténcia Técnica
conexdes defeituosas Autorizada Lincoln local.

A 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 maquina.



ASPECT™ 375

RESOLUGAO DE DEFEITOS

Observe todas as orientacdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual

PROBLEMAS COM CONTROLE REMOTO

SINTOMAS

CAUSA POSSIVEL

CURSO DE AGAO RECOMENDADO

Amptrol de mao/pé
sem controle

Maquina configurada para gatilho
de 4 passos

Configure para gatilho de 2 passos

Corrente inicial definida muito alta

Reduza a corrente de partida

Amptrol defeituoso

Verificar Amptrol

Componentes, PCB ou conexdes
defeituosas

Contate a Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln local.

PROBLEMAS DE GAS

SINTOMAS

CAUSA POSSIVEL

CURSO DE AGAO RECOMENDADO

0 gas ndo desliga

Sem gas

Ajuste de tempo de pds-fluxo
muito longo

Ajuste o tempo de pos-fluxo

Solenoide de gas defeituoso

Verifique a solenoide de gas

Placas de circuito interno ou conexoes
defeituosas

Solenoide ou conexdo de gas defeituosa

Contate a Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln local.

Contate a Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln local.

Placas de circuito interno ou conexoes
defeituosas

Contate a Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln local.

Se, por alguma razdo, vocé nao 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.

4 CUIDADO




ASPECT™ 375

RESOLUGAO DE DEFEITOS

Observe todas as orientacdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual

PROBLEMAS DE ALTA FREQUENCIA

SINTOMAS

CAUSA POSSIVEL

CURSO DE AGAO RECOMENDADO

Sem alta frequéncia

A alta frequéncia
nao inicia um arco

Ajuste de processo incorreto

Verifique se 0 processo esta configurado
para Tig de alta frequéncia

Ajuste de tempo de pré-fluxo
muito longo

Ajuste para um tempo de pré-fluxo
tipico de 0,5 segundos

Placas de circuito interno ou
conexoes defeituosas

Fluxo de gas insuficiente

Contate a Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln local.

Verifique o fluxo de gas

Ma conexdo da bragadeira de trabalho

Verifique e prenda a bragadeira
de trabalho

Tungsténio contaminado

Esmerilhe para limpar o Tungsténio

Macarico defeituoso

Verifique o magarico TIG e o isolamento

Placas de circuito interno ou
conexoes defeituosas

Contate a Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln local.

Se, por alguma razdo, vocé nao 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.

A CUIDADO




ASPECT™ 375

RESOLUGAO DE DEFEITOS

Observe todas as orientacdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual

PROBLEMAS DE SAIDA AUXILIAR DE 115V

SINTOMAS

CAUSA POSSIVEL

CURSO DE AGAO RECOMENDADO

Sem saida

Sobrecarga desarma disjuntor de 115V

Remo a carga e reinicie o disjuntor

Sobrecarga desarma termostato interno

Remova a carga e aguarde
0 termostato reiniciar

Tomada ou conexdo defeituosa

Verifique a tomada e a conexao

Placas de circuito interno ou
conexodes defeituosas

Contate a Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln local

PROBLEMAS COM 0 REFRIGERADOR DE AGUA

NOTA: Se o cabo de controle do refrigerador for conectado ou desconectado da maquina quando ela ja estiver
ligada, maquina deve ser reenergizada, desligando e ligando e, seguida, de maneira que o refrigerador seja
reconhecido pela maquina; Nao fazer isso pode danificar o macarico Tig durante a soldagem

SINTOMAS

CAUSA POSSIVEL

CURSO DE AGAO RECOMENDADO

A luz indicadora do

Refrigerador ndo conectado

Conecte o refrigerador ao receptaculo
de 115V

refrigerador ndo liga

\

Maca TIG opera quente

Maquina exibe ERR 11
ao soldar

Sem saida de 115V

0 cabo de controle do refrigerador
nao esta plugado

Pouca agua no refrigerador

Consulte a secéo de saida auxiliar
de 115V

-

Desligue a maquina, conecte
0 cabo de contro e ligue a maquina

Verifique e encha com agua

Ar na linha de agua

Ative o disparador e pressione
0 interruptor do Bypass do Sensor
de Fluxo para preparar o refrigerador

0 refrigerador ndo esta conectado ao
receptaculo de 115V, refrigerante
insuficiente no refrigerador, o Magarico
TIG esta subdimensionado (capacidade
de amperagem) para a aplicagao, fusivel
queimado ou sensor de luxo defeituoso
dentro do refrigerador.

Medidas corretivas iniciais:Verifique
as conexoes do refrigerador, encha
o refrigerador com refrigerante de
baixa condutividade (KP4159-1),
substitua pelo magarico TIG com
capacidade de alta amperagem.
Substitua o fusivel 3A. Pressione

0 botdo OFF do Sensor de Fluxo
para eliminar o codigo de erro.
Medidas corretivas secundarias:
Faca manutencao no refrigerador

Se, por alguma razdo, vocé nao 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.

A CUIDADO
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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.

ol H|Zoi

===

[y

| RQIXIAME SXSIAID FAC] AR SHREE FREAP| sfEiIC

Jaall caabual 4l gl cilasta il g Lgllaniad (338 31 gl) 5 cland) oigd il) plual) clagdad agdl g caaiy § 8



POLITICA DE ASSISTENCIA AO CLIENTE

0 negdcio da Lincoln Electric Company € a fabricacéo e venda de
equipamentos de soldagem de alta qualidade, pecas consumiveis
associadas e equpamento de corte. Nosso desafio é atender as
necessidades de nossos clientes e exceder suas expectativas. Em
tempo, os compradores podem solicitar orientagdes ou informacées
a Lincoln Electric a respeito do uso de nossos produtos. Respondemos
a nossos clientes com as melhores informacdes que temos na época
da consulta. A Lincoln Electric ndo esta em posicao de garantir tais
orientagOes e ndo possui nenhuma responsabilidade em relagdo

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 orientagoes..
Como consideracao pratica, ndo podemos assumir qualquer
responsabilidade pela atualizacéo ou correcdo de quaisquer
informagdes desta natureza ou orientagdes, uma vez que tenham
sido fornecidas e tampouco, o fornecimento de informagdes ou
orientagdes cria, expande ou altera qualquer garantia com relagao

a venda de nossos produtos.

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

Sujeito a alteracdes — Estas informagdes possuem a maior preciséo
possivel, permitida pelo melhor de nosso conhecimento, no momento
de sua impresséo. Favor contactar:

www.lincolnelectric.com para obter informagdes atualizadas.

LINCOLN

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





