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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

2.d.2.
2.d.3.

2.d.4.

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.
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SQUARE WAVE® TIG 200

DESCRIGAO GERAL

DESCRICAO GERAL

0 Square Wave® TIG 200 é uma maquina portatil de soldagem TIG e
com Eletrodo que permite a amadores, pequenos fabricantes, e
artesdos explorar a sua criatividade. Ele foi criado para ajudar a
expandir a sua experiéncia de soldagem. Conforme suas habilidades
e confianca crescem, vocé pode tirar proveito da funcionalidade
adicional do Square Wave TIG 200's. Independentemente do seu nivel
de habilidade, vocé ndo ird se decepcionar com esta maquina. 0
Square Wave TIG 200 proporciona uma soldagem AC TIG suave e
estavel em aluminio, e soldagem DC TIG em ago,

aco inoxidavel e cromo-molibdénio. Uma interface de usuario de facil
utilizac&o que permite aos operadores ajustar, esquecer, e soldar.

CARACTERISTICAS

¢ Para garantir uma alta taxa de sucesso de inicio de arco, a fonte
de energia incorpora um circuito de inicio do arco de alta
frequéncia.

¢ Um bom arco estavel em polaridade de alimentacdo AC ou DC

¢ Boas capacidades de soldagem com eletrodo para trabalhar ao
ar livre ou em materiais mais espessos.

PROCESSOS
. ELETRODO DC
J TIGDC

. TIG AC

CAPACIDADE DE SOLDAGEM

Consulte as Especificacdes Técnicas na secdo de Instalacdo para
saber as saidas nominais da maquina inversora Square Wave TIG
inversor 200. Ela possui capacidade de ciclos de trabalho mais altos
com correntes de saida mais baixas.

Se o ciclo de trabalho for excedido, uma protecéo térmica ira desligar
a saida até que a maquina esfrie.

Um exemplo de Ciclo de trabalho de 60% é:

Ciclo de Trabalho 60%

Solda por 6 minutos Pausa de 4 minutos



SQUARE WAVE® TIG 200 INSTALACAO

ESPECIFICACOES TECNICAS

SQUARE WAVE® TIG 200 (K5126-1)

POTENCIA DE MODODE | ENTRADA FAIXA DE TENSAO EM CIRCUITO

ENTRADA: SOLDA NOMINAL SAIDA ABERTO (0CV)
120V 16 120V 10-125A
1 FASE ,
60 Hz (AC/DC) 230V 10-200 A 0CV MEDIA - 62 V

OCV PICO - 140V
220/230V | geTRODO | 120V 10-90 A VRD OCV,y,- 13.5V

1 FASE
50/60 Hz (D) 230V 10-170 A
SAIDA NOMINAL TIG: CORREN- SAIDA NOMINAL ELETRODO: DISJUNTOR E TAMANHOS DE FUSIVEIS RECOMENDA-
TE/CICLO DE TRABALHO " |} CORRENTE/CICLO DE TRABALHO " DOS PARA MAXIMA CORRENTE EFICAZ
- 0/ * . 0, it
TENsAO DE| 125A/25 % TENSAO DE| 79A/20% NSO DE FUAsTl\F/{i% (()S)%PUER CONSUMO DE | CONSUMO DE
ENTRADA | 100 A/ 40 % ENTRADA ENTRADA | TAMANHO DO C%I:IFEEAI\IZTE C&E&F“%E
120V 85A/60 % 120V 65A/60 % DISJUNTOR @
200A/25 % 170A/20 % 230V 30A 147A 254
230V 160 A/ 40 % 230V 120V 20A 15A 21.5A
130 A/ 60 % 100 A/ 60 %
*110Apara ACTIG

(1) Com base em um periodo de 10 minutos (ou seja, para ciclo de trabalho de 60% sdo 6 minutos ligado e 4 minutos desligado)

(2) Também chamados de disjuntores de "tempo inverso” ou “térmicos/magnéticos”, disjuntores que um atraso na agéo de disparo que
diminui @ medida que a magnitude da corrente aumenta.

(3) Para evitar que o disjuntor se desarme de maneira inconveniente, evite operar na saida maxima e excedendo o ciclo de trabalho nominal.

OUTROS PARAMETROS
COMPRIMENTO LARGURA ALTURA PESO CATEGORIA DE PROTEGAO
19.22POL. (488 MM) | 1075 POL (282MM). | 14POL (358 MM) | 46 LBS (21KGS) P21S

FAIXA DE TEMPERATURA

FAIXA DE TEMPERATURA DE ARMAZENAMENTO 14°F~104°F (-10°C ~ +40°C)

FAIXA DE TEMPERATURA DE OPERAGAOQ 14°F~104°F (-10°C ~ +40°C)




SQUARE WAVE® TIG 200

INSTALAGAO

Valores de Amperagem TIG

Espessura do Material

. . 24 Ga (0,024 pol.)| 16 Ga (0,060 pol.)| 12 Ga (0,105 pol.) | Calibre 10 (0,135 pol.) 3/16"
Tipo de Material (0,6 mm) (1,5 mm) (2,7 mm) (3,4 mm) (4.8 mm)
Aco (DC -) 25-35A 70-85 A 80-100 A 90-120 A 130-160 A
Aco inoxidavel (DC -) 25-35A 70-85 A 80-100 A 90-120 A 130-160 A
24 Ga (0,024 pol.)| 1/16" (0.62 pol.) 0,090" 1/8" (0.125 pol.) 3/16"
(0,6 mm) (1,6 mm) (2,3 mm) (3,2 mm) (4,8 mm)
Aluminio (AC) 25-35A 75-85 A 85-110 A 120-135 165-195 A
Espessura do Material
16 Ga (0.060 pol.)| 12 Ga (0.105 pol.), 10 Ga (0.135 pol.)
(1,5 mm) ou (2.7 mm) ou (3.4 mm) ou
24 Ga (0.024 pol) | 1/16" (0.62 pol.) 0.090" 1/8" (0.125 pol.) 3/16"
(0,6 mm) (1,6 mm) (2,3 mm) (3,2 mm) (4,8 mm)
Diametro de Tungsténio 1/16" 3/32" 3/32" 3/32" 3/32"
Sugerido (1,6mm) (2,4 mm) (2,4 mm) (2,4 mm) (2,4 mm)
pidmetio do fetalde. 116 116" 3/32" 3/32" 1/8"
Sugerido (1,6mm) (1,6 mm) (2,4 mm) (2,4 mm) (3,2mm)

Valores de Amperagem ELETRODO

Diametro do Calibre 12 Calibre 10 3/16"
Eletrodo (0,105 pol.) (2,7 mm)| (0,135 pol.) (3,4 mm) (4,7 mm)
3/32" (2,4 mm) 50-70A 60-80A
Aco E6011 /E6013 (DC +) | 1/8" (3,2 mm) 65-85A 75-95A 90-110A
5/32" (4,0 mm) 90-110A 115-135A 130-150A
3/32" (2,4 mm) 70-90A 80-100A 90-110A
Aco E7018 (DC +) 1/8" (3,2 mm) 90-110A 105-125A 115-135A
5/32" (4,0 mm) 105-125A 115-135A 140-160A

Tungsténio - Tungsténio puro NAO é recomendado

Cor Tipos de Tungsténio |Polaridade  Polaridade Uso
AC C

Boa escolha para soldagem de titanio, niquel, cobre,

Dourado 1,5% Lantanio X ago macio e ago inoxidavel.
Azul 2% Lantanio X X
Cinza 2% Cério X X  |Bom em toda a escolha para AC e DC, na soldagem de
Verde-limdo | 1,5% Lantanio, X X | acos de baixa liga e ndo corroidos, aluminio, magnésio,
ou Roxo 0,08% Zirconia, titanio, niquel e cobre.
(E3®) 0,08% ltrio
Branco 0,8% Zirconiado X Uma escolha muito boa para ligas de aluminio ou magnésio.
-
Preparacao de Tungsténio w
0 Tungsténio deve ter uma ponta romba. w

A-2



SQUARE WAVE® TIG 200

INSTALAGAO

INSTALACAO

Nao tente usar este equipamento antes de ler comple-
tamente o manual do fabricante do motor fornecido com
o soldador. Ele inclui precaug¢ées importantes de
seguranca detalhadas sobre o arranque do motor,
instrucoes de funcionamento e manutencao, e listas de
pecas.

O CHOQUE ELETRICO pode matar.

¢ Nao toque partes energizadas ou o
eletrodo com a pele ou roupa molhada.

R )

¢ [sole-se do trabalho e do solo

e Sempre use luvas isolantes secas.

LOCALIZACAO E VENTILACAO

0 soldador deve ser localizado em local que proporcione um fluxo
irrestrito de ar fresco e limpo para as entradas de ar e de refri-
geracdo para evitar bloquear as saidas do ar de resfriamento.
Além disso, coloque o soldador de modo que as fumacas de
exaustio do motor sejam adequadamente ventiladas para uma
area externa.

Localize a maquina afastada de maquinas controladas por radio. A
operagéo normal do soldador pode afetar negativamente o funcio-
namento de equipamento controlado por RF, 0 que pode resultar
em ferimentos pessoais ou danos ao equipamento.

A classificacdo EMC ou RF deste equipamento é Classe A.

EMPILHAMENTO

A maquina inversora Square Wave TIG 200 n&o pode ser
empilhada.

A EXAUSTAO DO MOTOR pode matar.

0 4

¢ Se usado com geradores de energia do [5 Q
motor, use em areas abertas e bem

ventiladas ou ventile a exaustao para o lado de fora.

As PECAS EM MOVIMENTO podem ferir.

e Nao opere com as portas abertas ou sem
as protecoes.

¢ Fique longe de pecas em movimento.

Consulte as informacoes adicionais de avisos
na frente deste manual do operador.

Apenas funcionarios qualificados devem
instalar, usar ou fazer a manutencao deste
equipamento.

SELECIONE O LOCAL ADEQUADO

/\ CUIDADO

Esta fonte de alimentacao nao deve ser exposta a chuva
ou neve, nem mergulhar qualquer parte na agua. Fazer
isso pode causar operagao inadequada, e também
representa um risco de seguranca. A melhor pratica é
manter a maquina em local seco e abrigado.

INCLINACAO

/\ AVISO

A parte inferior da maquina deve ser sempre colocada
sobre uma superficie firme, nivelada, e segura. Existe o
perigo de a maquina tombar se essa precaucao nao for
tomada.

Nao coloque nem opere as maquinas em uma superficie com uma
inclinagdo superior a 15° da horizontal.

Coloque o soldador onde o ar de refrigeracdo limpo possa circular
liviemente através das frestas traseiras e para fora através do
lado dianteiro. Agua, sujeira, poeira ou qualquer material estranho
que possa ser sugado para dentro do soldador deve ser mantido a
um nivel minimo. A ndo observancia destas precaucoes pode
resultar em excesso de temperaturas de funcionamento e desli-
gamentos inconvenientes.

CONEXAO DE ALIMENTAGAO DE ENTRADA

Verificar a tensdo de entrada fornecida para esta maquina antes
de liga-la. A tens@o de entrada admissivel é indicada na secéo de
especificacdes técnicas deste manual e na placa de caracte-
risticas da maquina. Certifique-se de que a maquina esta ligada a
terra (aterrada) em conformidade com o Cadigo Elétrico Nacional
e cddigos locais.

TENSAO DE ENTRADA

A maquina pode ser ligada a tensao de entrada de 120V = 10 %
ou 230 V=10 %.

Um guia de amperagem de saida com base na tensdo de entrada
é fornecido na secao de especificagdes técnicas deste manual.



SQUARE WAVE® TIG 200

INSTALAGAO

GERADOR ACIONADO POR MOTOR

A méquina foi criada para operar com geradores acionados por
motor sempre que o auxiliar possa fornecer tensdo, frequéncia e
energia adequada como indicado na Secdo de "Especificacoes
Técnicas" deste manual. A fonte de alimentacéo auxiliar do
gerador deve também satisfazer as seguintes condigdes:

Frequéncia: 60 Hz para Entrada de 100-240V e 50 Hz para
entrada 230/240V.

Tensdao RMS da onda AC: 100-240 V; fora desta faixa ird
disparar protecéo contra subtensdo e sobretenséo.

Gerador Minimo de 8 kW

E importante verificar essas condigGes porque muitos geradores
acionador por motor produzem altos picos de tenséo. A operacéo
desta maquina com geradores acionados por motor que nao
cumpram estas condigdes ndo é recomendada, pode danificar a
maquina, e também, ndo é coberto pela garantia.

O CHOQUE ELETRICO pode matar. W

e Manter o suporte do eletrodo e
isolamento do cabo em bom estado.

e Nao toque partes energizadas com a
pele ou roupa molhada.

e [sole-se do trabalho e do solo.

e Desligue o Interruptor da linha de entrada nas
maquinas antes de conectar ou desconectar cabos
de saida ou outros equipamentos.

/A\ CUIDADO

Para uma conexao elétrica segura, as tomadas de saida
da fonte de alimentacao que conectam os plugues do
cabo devem ser apertadas. Podem ocorrer danos no
soquete de saida ou o desempenho de soldagem pode
ser afetado.

Para evitar problemas de interferéncia com outros equipamentos e
para alcangar o melhor funcionamento possivel, direcione todos
o0s cabos diretamente para o trabalho. Evitar o excesso de
comprimentos e ndo enrole o cabo excedente.

CONEXOES DE SAIDA

Um sistema de desconex&o rapida usando plugues de cabo twist
mate é usado para as conexdes de cabo de soldagem. Consulte as
seguintes se¢des para obter mais informagdes sobre como ligar a
maquina para operagao de soldagem com eletrodo (SMAW) ou
soldagem TIG (GTAW).
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SOLDAGEM COM ELETRODO

Primeiro determine a polaridade do eletrodo adequada para o
eletrodo que sera utilizado. Consulte os dados do eletrodo para
essa informacdo. Depois, conecte os cabos de saida aos terminais
de saida da maquina para a polaridade selecionada. Mostramos
aqui o método de conexdo para soldagem DC (+). (Veja a figura
A.1) Conecte o0 cabo de soldagem ao terminal (+) e o fixador de
trabalho ao terminal (-). Insira o conector com a chave alinhada
com a ranhura e gire aproximadamente 1/4 de volta no sentido
horario. Nao aperte demais.

Para a soldagem com eletrodo DC (-), troque as conexdes dos
cabos na maquina para que o cabo de soldagem esteja conectado

a (-) e o fixador de trabalho esteja conectada a (+). (Veja a figura
A2) Figura A.2

Figura A.1

Para soldagem com ELETRODO DC(+) Para soldagem com ELETRODO DC(-)

Suporte do Eletrodo
conecta a -

O trabalho se
conecta ao -

O trabalho se conecta

Suporte do Eletrodo
ao +

conecta ao +

A-5



SQUARE WAVE® TIG 200 INSTALAGAO
Figura A.4

SOLDAGEM TIG (GTAW) Disjuntor

A méquina possui um solenoide de gas integrado, de modo que Térmico

uma tocha TIG com cabo de gas/energia de uma peca é fornecido

como pacote pronto para solda, incluindo o adaptador de tocha, Entrada de

que esta pré-instalado. Gas

Conecte o cabo da tocha ao terminal (-) da maquina e o fixador de
trabalho ao terminal (+) - consulte as figuras A.3 e A.4. Insira 0
conector com a chave alinhada com a ranhura e gire aproxima-
damente 1/4 de volta no sentido horario. Nao aperte demais.
Conecte também o conector macho do gatilho ao conector fémea
de 6 pinos na frente da caixa.

INICIANDO O ARCO DE OPERAGCAO TIG

Verifique se o conector do pedal esta firmemente apertado na
frente da maquina. Pressione o pedal para iniciar o arco e
aumente a pressdo para aumentar a corrente de soldagem. A
corrente pode ser aumentada para o valor maximo definido na
parte da frente da maquina.

NOTA: 0 Inicio de Arco de Alta Frequéncia esta presente por 1/2
segundo depois que o pedal é pressionado. Para iniciar o arco,
posicione o tungsténio 1/2 polegadas ou menos da peca de
trabalho e depois pressione o pedal.

PROTECAO TERMICA

0Os termostatos protegem a maquina
contra temperaturas de operacio
excessivas. Temperaturas excessivas
podem ser causadas por uma falta de ar
de resfriamento ou operar a maquina
acima do ciclo de trabalho e poténcia de
saida. Se ocorrer excesso de temperatura
de funcionamento, os termostatos
evitarao tensao ou corrente de saida.

DISJUNTOR TERMICO

Se a corrente conduzida através do
disjuntor exceder a poténcia do disjuntor
por um periodo de tempo prolongado, o
disjuntor ird se desarmar e precisara de
ajuste manual. (Consulte a Figura A.4)

Pedal Remoto

Regulador de Gas

A tocha se conecta

Mangueira

LERRUCEERY
R

=

230V ou 120V
Cabo de

Alimentacao - gire

no sentido horario
para conectar

Figura A.3

Interruptor Liga/Desliga

O trabalho se conecta ao +
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INSTALAGAO

ATERRAMENTO DA MAQUINA E PROTECAQ
CONTRA INTERFERENCIA DE ALTA FREQUENCIA

0 soldador deve ser aterrado. Consulte os seus codigos elétricos
locais e nacionais para métodos de aterramento adequado.

0 gerador de alta frequéncia, como é semelhante a um
transmissor de radio, pode ser o culpado por problemas de inter-
feréncia de radio, TV, e de equipamentos eletronicos. Esses
problemas podem ser o resultado de interferéncias irradiadas.
Métodos de aterramento corretos podem reduzir ou eliminar as
interferéncias irradiadas.

As interferéncias irradiadas podem se desenvolver nas seguintes
quatro formas:

1. Interferéncia direta irradiada do soldador.
2. Interferéncia direta irradiada dos cabos de soldagem.

3. Interferéncia direta irradiado do retorno para as linhas de
energia.

4. Interferéncia de reirradiacéo de “captacdo” de objetos
metalicos ndo aterrados.

Considerando estes fatores, a instalacdo de equipamentos de
acordo com as seguintes instrugcdes deve minimizar problemas.

1. Manter as linhas de alimentagdo do soldador tio curtas
quanto possivel, e colocar o maximo possivel delas em
condutos metalicos rigidos ou protegdes equivalentes a uma
distancia de 50 pés (15.2 m). Deve existir bom contato
elétrico entre este conduto e o aterramento do gabinete do
soldador. Ambas as extremidades do conduite devem ser
conectadas a um aterramento de haste, e todo o
comprimento deve ser continuo.

2. Manter o trabalho e os eletrodos tdo curtos quanto possivel, e
0 mais préximo possivel. 0s comprimentos ndo devem
exceder 25 pés (7.6 m). Prender com fita os fios juntos
quando possivel.

3. Certifique-se de que a tocha e revestimentos do cabo de
trabalho estéo livres de cortes e fissuras que permitem o
vazamento de alta frequéncia.

4. Mantenha a tocha em boas condicOes e todas as conexdes
bem apertadas para reduzir o vazamento de alta frequéncia.

5. E recomendado que a peca de trabalho seja ligada a uma
ligagao de terra perto do fixador de trabalho, usando um dos
seguintes métodos:

a) Um cano de agua subterrdneo de metal em contato
direto com a terra por dez pés ou mais.

b) Um tubo galvanizado de 3/4 "(19mm) ou uma haste de
ferro galvanizado s6lido, ago ou cobre de 5/8" (16mm)
conduzida pelo menos oito pés no solo.

0 aterramento deve ser feito de forma segura e o cabo de
aterramento deve ser 0 mais curto possivel usando cabo do
mesmo tamanho que o cabo de trabalho ou maior. Aterramento na
estrutura de construgéo do conduite elétrico ou a um sistema de
tubulagdo longo pode resultar em reirradiacéo, efetivamente
tornando esses membros antenas de irradiacao.

6. Manter a cobertura e todos os parafusos firmemente no lugar.

7. Condutores elétricos dentro de 50 pés (15.2 m) do soldador
devem ser fechados em conduto metalico rigido aterrado ou
blindagem equivalente, sempre que possivel. Conduite
metalico flexivel ndo é geralmente adequado.

8. Quando o soldador ¢é fechado em uma estrutura metalica, a
estrutura metalica deve ser conectada a varios aterramentos
elétricos bons direcionados na terra (como em 5 (b) acima) ao
redor da area da estrutura.

Nao seguir estes procedimentos recomendados de instalagao
pode causar problemas de interferéncia em radio ou TV e de
equipamentos eletronicos e resultar em desempenho insatisfatorio
de soldagem resultante da perda de poténcia de alta frequéncia.
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OPERACAO

OPERACAO

SiMBOLOS GRAFICOS UTILIZADOS NO MANUAL OU

POR ESTA MAQUINA

_@ POTENCIA DE
ENTRADA

I LIGADO
O DESLIGADO
TEMPERATURA
ELEVADA

—
O O DISJUNTOR

—|— SAIDA POSITIVA

SAIDA NEGATIVA

30 _ INVERSOR
AUDPI tRiFAsICO

D D POTENCIA
DE ENTRADA
3 U TRIFASICO

CORRENTE
—~=  CONTINUA

TENSAO DE CIRCUITO
ABERTO REDUZIDA

TENSAO DE CIRCUITO
ABERTO

TENSAO DE ENTRADA

TENSAO DE SAIDA

CORRENTE DE ENTRADA
CORRENTE DE SAIDA

ATERRAMENTO DE
PROTECAO

ADVERTENCIA
OU CUIDADO

Explosao
Tensao Perigosa

Risco De Choque

Tocha TIG

Suporte do Eletrodo

Consulte o Manual Do Operador

Amperagem de Saida
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CONTROLES NA PARTE FRONTAL DO GABINETE

0 painel dianteiro contém um botéo de “Modo do Processo", um botdo
"Configuracbes" e um botdo do codificador.

(LINSOLN)
ELECTIIG

G EE)

SEAUARE WAVE®

y—v—7v—7v—7v—Vv v Vv Vv Vv VU U U U vV U

Item | Descricao

1 | Mostrador Digital

Botdo de Configuragoes

Botdo do Codificador

Botio de Modo do Processo* / Redefinir

Interruptor de Alimentagéo

Conector do Controle Remoto

Receptaculo Tist-Mate™

| N[O B WD

Luzes de Status

* Pressionar o botdo de Modo de Processo 10 segundos
redefinira as configuragdes para o padréo de fabrica.

Mostrador Digital

Corrente (A)

Pulsos por Segundo (PPS)
Frequéncia AC (Hz)

Balango AC (%EN: Eletrodo Negativo)

Luzes de Status

Ligado - acende quando a energia é fornecida e o interruptor é
ajustado para a posicdo Ligado.

VRD VRD - acende quando o dispositivo de redugo de voltagem esta
ativo. 0 VRD estd ativo nos modos Eletrodo e TIG quando a solda ndo
esta ocorrendo. VRD pode reduzir o potencial de choque elétrico
perigoso.

" 5 Disparo Térmico - acende ou pisca quando ocorre um disparo
térmico.

Botao de Modo de Processo

Selecionar o botdo Modo permite acessar para alterar a configuragéo de
DC-TIG, AC TIG ou Eletrodo, veja A.1, A.2 para configuragéo de polaridade
do eletrodo.

Botao de Configuracoes
(Frequéncia de Pulso, Balangco AC, Frequéncia de Saida AC)

0 botdo Configuracdes ird permitir que o usudrio acesse 0s Controles de
Frequéncia de Pulso, Balango AC, e Frequéncia de Saida AC.

DC -TIG:

1. Pressionar o botdo Configuracdes para obter acesso a configuragao
de pulso. Use o botdo codificador principal para alterar a confi-
guracao de pulso (Off - 20PPS), que esta ajustado em "Off
(Desligado)" como configuragdo padréo. A configuragéo de pulso
regula automaticamente a corrente de saida entre a configuragdo de
amperagem de pico e uma configuragéo de amperagem de fundo
que € igual a 50% da configuracao de amperagem de pico.

2. Pressionar este botfio uma segunda vez para retornar a configuragéo
de controle de amperagem.

AC TIG:

1. Como no caso da DC - TIG, pressione o botdo de Ajustes para obter
acesso a configuragdo de Pulso. Use o botdo codificador principal
para alterar a configuragéo de pulso (Off - 20PPS), que esta ajustado
para "Off" como configurag&o padrdo. A configuracdo de pulso
regula automaticamente a corrente de saida entre a configuracdo de
amperagem de pico definida no visor, e uma configuracdo de
amperagem de fundo que € igual a 50% da configuracao de
amperagem de pico.

2. Pressionar o botdo Configuragoes pela segunda vez permitira o
acesso a configuracdo de Balango AC, neste ponto usar o botdo
codificador principal permitira a mudanca configuracdo padréo 75%
EN, para um valor entre 60% EN e 90% EN (Eletrodo Negativo).

3. Pressionar o botéo de configuragbes adicionais pela terceira vez
permitird 0 acesso a definicdo da frequéncia de saida AC, neste
ponto, usar o botéo codificador principal permitird a mudanca da
configuragéo padréo 90Hz, para um valor entre 60Hz e 150Hz.

4. Pressionar este botdo pela quarta vez ira retornar para a confi-
guracdo de controle de amperagem.

Se nenhuma selecéo for feita dentro de qualquer ajuste por seis
segundos, a configuragao ira sair e voltar para a configuragéo de controle
de amperagem.
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SQUARE WAVE® TIG 200

ACESSORIOS

ACESSORIOS

K520 - Carrinho de Servico

Carrinho de Servico Pesado armazena e
transporta o soldador, cilindro de gas de
protecéo de 150 pés cubicos, cabos de
soldagem, e acessorios. Inclui plataformas
estaveis para o soldador e cilindro de gas,
bandeja inferior para maior capacidade de
armazenamento, e alavanca de ajuste de
altura.

K2377-1 - Lona de Protecdo

Protege sua maquina quando ndo estiver em
uso. Feitos de lona vermelha com boa
aparéncia e anti-chamas, resistente ao mofo, e
que repele a agua. Inclui um pratico bolso
lateral para segurar a tocha de soldagem ou a
pistola.

Opcdes de tocha TIG
0 K1782-1 - PTA-17 com conjunto de cabo de uma peca de 12,5
0 K1782-3 - PTA-17 com conjunto de cabo de uma peca de 25

0 K1782-10 - PTA-17F Cabeca Flexivel com conjunto de cabo de
uma pecade 25"

K1783-1 - PTA-26 com conjunto de cabo de uma peca de 12,5
K1783-3 - PTA-26 com conjunto de cabo de uma peca de 25
K1783-10 - PTA-26F com conjunto de cabo de uma peca de 25
K1781-1 - PTA-9 com conjunto de cabo de uma peca de 12,5

K1781-9 - PTA-9F Cabeca flexivel, com conjunto de cabo flexivel
de uma peca de 12,5

o K1782-15 - PTA-17F Cabeca flexivel com conjunto de cabo de
uma peca 12.5’ Ultra-flex™

0 K1782-14 - PTA-17F Pacote com tocha de cabega flexivel,
conjunto de cabo Ultra-flex™, um eletrodo de tungsténio E3° de
1/16 ", um eletrodo de tungsténio E3® de 3/32 ", um colar e
corpo de pinga de 1/16”, um colar e corpo de pinca de 3/32”,
bico nimero 7, tampa do cabo, e adaptador Twist-Mate™.

o ©Oo o o o

K1622-1 - Adaptador de Tocha Twist Mate™
para Tochas das Séries PTA-9 e PTA-17

Utilize para conectar tochas TIG de 1 peca
resfriadas por ar (PTA-9 125 Amp / PTA-17
150 Amp ) a fontes de alimentagao com
conectores combinados de gas / energia Twist-
Mate™

K1622-3 - Twist Mate™ para Tochas da
Série PTA

Utilize para conectar tochas TIG de 1 peca
resfriadas por ar (PTA-26 200 Amp) a fontes
de alimentac&@o com conectores combinados
de gas / energia Twist-Mate™

K963-3 - Amptrol™ de Mao com Conector
Universal de 6 pinos

Fornece 25 pés (7,6 m) de controle remoto de
corrente para soldagem TIG.

Kits de Pecas

Os Kits de pegas fornecem todos os acessorios

da tocha que vocé precisa para comegar a

soldar. Os kits de pecas proporcionam pincas, corpo da pinga, uma
tampa traseira, bicos de dxido de aluminio, e tungsténios em uma
variedade de tamanhos, todos embalados em uma caixa facil de
transportar e que pode ser fechada novamente. Cinco kits estdo
disponiveis.

0 KP508 - para Tochas da Série PTA-17
o KP509 - para Tochas da Série PTA-26
0 KP507 - para Tochas da Série PTA-9

K2374-1 200 Amp Porta-eletrodos
Inclui conector Twist mate™. 12,5 pés de comprimento de cabo.

K814 Interruptor de Partida de Arco com 25 pés. (7,6m) conjunto de
cabo e conector universal de 6 pinos.

Necessario se um Amptrol de Pé ou méo néo for utilizado ao realizar
soldagem TIG para iniciar a corrente. A corrente ird subir para ajuste
de amperagem selecionado ao pressionar o interruptor.



SQUARE WAVE® TIG 200 MANUTENCAO
M A N U T E N GAO PROTECAO CONTRA SOBRECARGA
PROTEGAO TERMOSTATICA
A AVISO Este soldador possui protecao termostatica ciclos de trabalho

®. 0 CHOQUE ELETRICO PODE
MATAR

Para a seguranca ao fazer manutencéao da

magquina, por favor, desligue a fonte de

alimentacao e aguarde 5 minutos até que

a tensao do capacitor caia até uma tensao
segura.

Todos os trabalhos de manutencéao devem ser realizados
por um agente de manutencdao em campo autorizado da

A AVISO

Lincoln Electric.

Para evitar levar um choque de alta frequéncia, mantenha a
tocha TIG e os cabos e em bom estado.

MANUTENGCAO PERIODICA E DE ROTINA

A fim de garantir que a maquina de soldagem por arco funcione
de maneira eficaz e segura, deve ser realizada manutengéo
regular. Consulte os itens de manutencao na tabela abaixo.

excessivos, sobrecargas, perda de resfriamento, e temperaturas
ambiente excessivas. Quando o soldador sofre sobrecarga ou
resfriamento inadequado, os termostatos se abrirdo. Esta
condicéo serd indicada durante a soldagem pela luz de desli-
gamento térmico amarelo no painel frontal que ira acender ou
piscar. O ventilador continuara funcionando para esfriar a fonte de
energia. O pds-fluxo ocorre quando a soldagem TIG for desligada,
mas nenhuma soldagem é possivel até que deixem a maquina
esfriar e a luz de desligamento térmico amarela se apague.

SEM PROTEGAO DE ARCO

As saidas da maquina serdo desligadas se o gatilho estiver
fechado sem soldagem por 3 segundos.

ITENS DE MANUTENCAO

visor PCB.

EXAME DIARIO

¢ Verifique o funcionamento correto do botdo de controle, interruptores e botdes na
parte frontal da fonte de alimentacéo.

e Se o interruptor ndo estiver funcionando, substitua imediatamente.
¢ Verifique a func&o do visor LED. Se ndo funcionar, faga a manutencéo ou substitua o

e Verifique se o ventilador esta operando normalmente. Se o ventilador ndo estiver
girando e obstrugao néo estiver presente, entdo substitua o ventilador.

* Verifique os terminais de saida para verificar se ha superaquecimento, se houver,
troque os terminais de saida. Certifique-se de que os plugues dos cabos de soldagem
estdo conectados firmemente.

o \Verificar os cabos de soldagem e cabo de alimentago para ver se ha danos.
Substituir se as pecas estiverem danificadas.

EXAME MENSAL

Use ar comprimido suave e seco para limpar o interior da maquina de soldagem com arco.
Especialmente para remover p6 de dissipadores de calor e componentes de PCB.
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SQUARE WAVE® TIG 200 SOLUGAO DE PROBLEMAS

SOLUCAO DE PROBLEMAS

/A\ AVISO

Manutencao e reparagdo so devem ser realizadas por equipe treinada na
fabrica Lincoln Electric. Reparacbes nao autorizadas realizadas neste
equipamento podem resultar em perigo para o técnico e o operador da
maquina e invalidardo a garantia de fabrica. Para sua seguranca e para
evitar choque elétrico, observe todas as precaucdes e notas de seguranca
detalhadas em todo este manual.

Este guia de solucéo de problemas é fornecido para ajudar vocé a
localizar e reparar possiveis defeitos da maquina. Basta seguir o
procedimento de trés etapas listado abaixo.

Etapa1. LOCALIZE O PROBLEMA (SINTOMA).

Olhe na coluna "PROBLEMA (SINTOMAS)". Esta coluna descreve
possiveis sintomas que a maquina pode apresentar. Localize na
lista 0 que melhor descreve o sintoma que a maquina esta
exibindo.

Etapa2.  POSSIVEL CAUSA

A segunda coluna " POSSIVEL CAUSA " indica as possibilidades
externas Obvias que podem contribuir para o sintoma da maquina.

Etapa3. CURSO DE AGAO RECOMENDADO

Esta coluna fornece um curso de agéo para a possivel causa, ela
geralmente indica entrar em contato com o seu Centro de
Assisténcia Técnica Local Autorizada da Lincoln.

Se vocé ndo entender ou ndo conseguir executar o curso de agéo
recomendado com seguranga, entre em contato seu Centro de
Assisténcia Técnica Local Autorizada da Lincoln.

/A\ CUIDADO

Se por algum motivo vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo puder executar os testes/reparos com seguranga, entre em
contato com o Centro de Assisténcia Técnica Local Autorizada da Lincoln para a solugdo de problemas técnicos antes de prosseguir.
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SQUARE WAVE® TIG 200

SOLUGAO DE PROBLEMAS

Observe todas as orientagbes de seguranga detalhadas em todo este manual

PROBLEMA

POSSIVEL CAUSA

AGAO
RECOMENDADA

A maquina néo faz Nada —
Sem saida — sem ventilador

Certifique-se de que o interruptor da poténcia de entrada esta na
posi¢do "LIGADO" e a maquina esta conectada.

2. Verificar a tensdo de entrada na maquina. A tensdo de entrada deve
corresponder a placa de classificacdo e a tenséo de ligagao.
Consulte a Secdo de Instalagdo deste manual.

3. Fusiveis queimados ou ausentes na linha de entrada.

Ventilador funciona -
nenhuma saida da maquina
em modos Eletrodo ou TIG

Verifique as tensdes de entrada apropriadas de acordo com a placa
de identificacdo e reconexdo de tensdo.

Verifique se os cabos estdo firmemente conectados.

Ventilador funciona — ndo ha
saida da Maquina em modo
Eletrodo ou TIG e a luz
amarela no painel de
controle esta acesa ou
piscando durante a
soldagem.

—_

A aplicacéo de soldagem pode ter excedido o ciclo de trabalho
recomendado. Deixe a unidade funcionar até que o ventilador esfrie
a unidade e a luz amarela se desligue.

A maquina nao responde
(sem fluxo de gas, sem alta
frequéncia, e sem tensdo de
circuito aberto) quando o
interruptor de partida do
arco ou Amptrol é ativado -
o ventilador esta
funcionando.

—_

A méaquina DEVE estar em modo TIG AC ou DC.

0 Amptrol pode estar com defeito. Verificar a continuidade entre os
pinos "D" e "E" no conector do cabo quando Amptrol é
pressionado.

A maquina regularmente
superaquece - 0 termostato
abre, a luz amarela no
painel frontal acende ou
pisca. O ventilador funciona
mas a maquina ndo tem
saida.

—_

A aplicacdo de soldagem pode ter excedido o ciclo de trabalho
recomendado. Reduzir o ciclo de trabalho.

A sujeira e a poeira podem ter obstruido os canais de resfriamento
dentro da méquina. Sopre a unidade com ar de baixa pressédo limpo
€ Seco.

A entrada de ar, alvenaria, e grelhas de escape podem estar
blogueadas devido ao espaco inadequado ao redor da maquina.

A saida da maquina é
perdida de forma irregular.

Verificar Amptrol para verificar operacéo adequada e conexdes
soltas.

Verificar se a tensdo de entrada é correta e reconexdo de tensdo adequada.

Entre em Contato com o
Centro de Assisténcia
Técnica Local Autorizada
da Lincoln para assisténcia
na solug&o de problemas.

A

CUIDADO

Se por algum motivo vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo puder executar os testes/reparos com seguranga, entre em
contato com o Centro de Assisténcia Técnica Local Autorizada da Lincoln para a solugéo de problemas técnicos antes de prosseguir.



SQUARE WAVE® TIG 200

SOLUGAO DE PROBLEMAS

Observe todas as orientagbes de seguranga detalhadas em todo este manual

PROBLEMA POSSIVEL CAUSA ACAO
RECOMENDADA
0 arco "trepida" ao fazer 1. 0 eletrodo de tungsténio pode ter didmetro muito grande de para o
soldagem TIG. ajuste de corrente.
2. 0 tungsténio ndo foi preparado corretamente — deve ter uma leve
ponta romba.
3. Aprotecéo de gas pode ser insuficiente. Aumentar o fluxo de gés;
reduza o teor de tungsténio além do copo de gas.
4. Verificar a presenca de vazamentos ou gas contaminado na linha de
gas, tocha, ou conexdes.
5. Se uma mistura de hélio é usada como gas de protecéo, entdo
reduza a porcentagem de hélio.
0 arco "pulsa" ao fazer 1. Verifique se o recurso de Pulso esta ativo.
Soldagem TIG
Areas pretas ao longo do 1. Limpe qualquer ferrugem ou contaminag&o orgéanica da peca.
corddo de soldagem.
2. 0 eletrodo do tungsténio pode estar contaminado. Substituir ou
afiar.
3. Verificar a presenca de vazamentos ou gas contaminado na linha de | Entre em Contato com o
gas, tocha, ou conexoes Centro de Assisténcia
4. A protegdo de gés pode ser insuficiente. Aumentar o fluxo de gas; | 1ecnica Local Autorizada
reduza o teor de tungsténio além do copo de gés. da Lincoln para assisténcia
na solugao de problemas.
Alta frequéncia fraca—a 1. Verifique se ha conexdes ruins no circuito de soldagem.
magquina possui saida de
soldagem normal. 2. A protecéo de gas pode ser insuficiente. Aumentar o fluxo de gas;
reduza o teor de tungsténio além do copo de gas.
3. Verificar a presencga de cabos de trabalho e tocha em mau estado
permitindo que a alta frequéncia “vaze”.
4. Mantenha os cabos tdo curtos quanto possivel.
A "faisca" de alta frequéncia | 1. 0 eletrodo de tungsténio pode estar contaminado. Substituir ou
esta presente no eletrodo de afiar.
tungsténio, mas o operador —— - -
ndo consegue estabelecer um 2. 0 controle de corrente pode ter sido ajustado muito baixo.
arco de soldagem. A maquina - 5
POSSU tensaogde circuitoq 3. 0 eletrodo de tungsténio pode ser muito grande para o processo.
aberto normal (consulte — : < =
Especificagﬁes(técnicas no 4. Se uma mistura de hélio é usada como gas de protecéo, entdo
capitulo Instalago). reduza a porcentagem de hélio.
5. 0 Tungaste esta longe demais da peca de trabalho ao ser iniciado.

A

CUIDADO

Se por algum motivo vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo puder executar os testes/reparos com seguranga, entre em
contato com o Centro de Assisténcia Técnica Local Autorizada da Lincoln para a solugéo de problemas técnicos antes de prosseguir.



SQUARE WAVE® TIG 200

SOLUGAO DE PROBLEMAS

Observe todas as orientagbes de seguranga detalhadas em todo este manual

PROBLEMA

POSSIVEL CAUSA

ACAO
RECOMENDADA

Sem alta frequéncia.

Garantir que o fluxo de gas esta presente e 0s cabos estdo
conectados.

Nenhum fluxo de gas quando
Amptrol ¢ ativado no modo
TIG.

A mégquina tem saida — 0
ventilador funciona. Um
"clique" ser ouvido indicando
que a valvula solenoide de
gas esta funcionando.

Fornecimento de gas esta vazio ou néo ligado.

0 Regulador de fluxo pode ter sido ajustado muito baixo.

A Mangueira de gas pode estar comprimida.

0 fluxo de gés pode estar blogueado com sujeira.

Consulte o seu representante local distribuidor de soldadores/ gas.

Ao fazer soldagem AC TIG, o
arco é erratico e ha uma
perda de "limpeza" da peca
de trabalho.

0 eletrodo de tungsténio pode ser demasiado pequeno para o
processo. Utilize um maior didmetro de tungsténio ou um tungsténio
puro.

Se uma mistura de hélio for usada como gas de protecéo, entéo
reduzir a porcentagem de hélio.

A ponta do eletrodo de
tungsténio derrete.

A corrente de soldagem é demasiado alta para o tipo de eletrodo
e/ou tamanho.

Verifique a polaridade

Avara do eletrodo “Explode”
quando o arco € iniciado.

A Corrente de soldagem pode ter sido ajustada com um valor muito
alto para o tamanho do eletrodo. Reduza o ajuste de controle de
corrente, ou use um eletrodo de diametro maior.

Vara do eletrodo “gruda” na
poca de soldagem.

—_

A corrente de solda pode ter sido ajustada muito baixa. Aumente a confi-
guracdo de controle de corrente ou use um eletrodo de menor didmetro.

Entre em Contato com o
Centro de Assisténcia
Técnica Local Autorizada
da Lincoln para assisténcia
na solugdo de problemas.

A

CUIDADO

Se por algum motivo vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo puder executar os testes/reparos com seguranga, entre em
contato com o Centro de Assisténcia Técnica Local Autorizada da Lincoln para a solugéo de problemas técnicos antes de prosseguir.
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