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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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AUTOPRO 155S

INSTALAGAO

INSTALACAO

ESPECIFICACOES TECNICAS -
K3291-2 - AutoPro 155S

ENTRADA - SOMENTE MONOFASICA

Tensodes de Entrada 60 Hz. Corrente Nominal de Entrada

230VAC = 15% 25 AMPS NA SAIDA NOMINAL

SAIDA NOMINAL

. . . Circuito de
Ciclo de Trabalho |[Amperagem de saida| Volts de Saida Entrada
150A(TIG) 16.0 VDC
0,
30% 150A (ELETRODO) | 26.0vDC | 250 VAC

PRECAUCOES DE SEGURANCA
/A AVISO
O CHOQUE ELETRICO pode matar.

Apenas funcionarios qualificados
devem executar esta instalagao.

h\.

¢ Desconecte a alimentacao de entrada
removendo o plugue do receptaculo
antes de trabalhar no interior do
AUTOPRO™ 1558S. Deixe a maquina
esfriar por 5 minutos no minimo para
permitir que os capacitores de
poténcia descarreguem antes de trabalhar no interior
deste equipamento.

e Isole-se do trabalho e do solo.
e  Sempre use luvas isolantes secas.

e  Sempre conecte o AUTOPRO™ 155S a uma fonte de
alimentacao aterrada de acordo com o Cédigo Elétrico

CABO DE ALIMENTAGCAO E TAMANHOS DE FUSIVEIS
RECOMENDADOS PARA SAIDA NOMINAL MAXIMA

TENSAO DE CABO DE ENTRADA | DISJUNTOR COM RETARDO
ENTRADA/ DE USO PESADO | DE TEMPO OU TAMANHO DE
FREQUENCIA (HZ) 0U TIPO SJT FUSIVEL MAXIMO (AMPS)
3 CONDUTORES,
230/60 12 AWG 30
DIMENSOES FISICAS
Altura 8.5 POLEGADAS (216.0 MM)
Largura 6.0 POLEGADAS (152.0 MM)
Profundidade 14.5 POLEGADAS (368.0 MM)
Peso 15.4 LBS. (7.0 KGS).
FAIXAS DE TEMPERATURAS
Temperatura -10°C A 40°C
Operacional
Temperatura de -25°C A 55°C
Armazenamento

Testes térmicos foram realizados a temperatura ambiente. O ciclo de
trabalho (fator de servigo) a 40°C foi determinado por meio de simulagdo.

Faixa de Corrente de | Maximo de tensdao em Tino de Saida Nacional e codigos locais.
saida circuito aberto p
15-155 AMPS 77 VDC DC SELECIONE O LOCAL ADEQUADO
Esta maquina pode operar em ambientes adversos.

No entanto, é importante que medidas de prevencéo simples
sejam seguidas para garantir uma vida util longa e funcionamento
confiavel :

e Esta maquina deve ser colocada em local com livre circulagdo
de ar limpo sem restri¢bes de circulagéo do ar de e para as
saidas de ar. Nao cobrir a maquina com pano, papel, ou
tecidos quando ligada.

e Sujeira e poeira que possam ser sugadas para dentro da
maquina devem ser mantidas a um nivel minimo.

e Esta maquina possui uma classificagao de protegao IP218S.
Mantenha seca e ndo o colocar no solo Gmido ou em pogas.
Nao o utilize em locais imidos ou molhados. Armazenar em
ambiente fechado.

¢ (ologue a maquina longe de maquinas controladas por radio.
A operacao normal pode afetar negativamente a operacao de
magquinas com controle remoto nas proximidades, o que pode
resultar em ferimentos ou danos ao equipamento. Leia a
secdo sobre compatibilidade eletromagnética neste manual.

* Nao opere em areas com uma temperatura ambiente superior
a 40°C.

EMPILHAMENTO
0 AUTOPRO™ 155S nao pode ser empilhado.

INCLINACAO

Cologue a maquina diretamente sobre uma superficie segura e
nivelada. Nao colocar ou operar esta maquina em uma superficie
com uma inclinagdo superior a 15° da horizontal. A maquina pode
cair se este procedimento néo for seguido.

PROTECAO CONTRA ALTA FREQUENCIA

Coloque o AutoPro 155S longe de maquinas controladas por radio. O
funcionamento normal do AutoPro 155S pode afetar negativamente o
funcionamento do equipamento controlado por RF, o que pode
resultar em ferimentos pessoais ou danos ao equipamento.
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AUTOPRO 155S INSTALAGAO
CONEXOES DE ENTRADA CONEXOES DE SAIDA
Aterramento Um sistema de desconexdo rapida usando plugues de cabo Twist-

A estrutura do soldador deve ser aterrada. Um
terminal de terra marcado com o simbolo esta
localizado no painel inferior para esta finalidade.
Consulte os seus codigos elétricos locais e nacionais
para saber sobre métodos de aterramento adequados.

Um condutor de aterramento é Y

fornecido no cabo de entrada, é

importante que o aterramento do

receptaculo de alimentacao esteja

conectado.

¢ O cabo de alimentacao da fonte de alimentac¢ao de
soldagem é fornecido com um fio verde ou
amarelo/verde que SEMPRE deve ser conectado a
terra. Este fio verde ou amarelo/verde NUNCA deve ser
usado com outros condutores de tensao.

e Apenas instale plugues que estejam em conformidade
com os regulamentos de seguranca.

Conexéo de Alimentacao de Entrada

Verificar a tensdo de entrada, a fase e a frequéncia fornecidas
para esta maquina antes de ligar. A tensdo de entrada admissivel
é indicada na secéo de especificagbes técnicas deste manual e na
placa de caracteristicas da maquina. Certifique-se de que a
maquina esta aterrada.

Certifique-se de que a poténcia disponivel na conexdo de entrada
¢ adequada para a operagdo normal da maquina. A capacidade
nominal do fusivel e tamanhos de cabo séo indicados na secéo de
especificacdes técnicas deste manual.

Usar fusiveis para o circuito de entrada com fusiveis de atraso de
tempo indicados com "D" ou disjuntores tipo de atraso (1). Usar
fusiveis ou disjuntores menores que o recomendado pode resultar
em desligamentos “inconvenientes” das correntes de energizacao
do soldador mesmo quando nao for soldado em correntes altas.
(1) Também chamado de disjuntor "inversor de tempo" ou
"térmico/magnético". Esses disjuntores tém um atraso na agéo de disparo
que diminui conforme aumenta a magnitude da corrente.
0 AUTOPRO™ 155S é recomendado para uso em um circuito de
derivacdo individual.

ENTRADA DE 230 V

0 AUTOPRO™ 1558 é fornecido com um cabo de 230V, 6.0 pés
(1.8 m) de comprimento, com um plugue de 50 Amp (NEMA 6-50P)
moldado no cabo.

A poténcia de saida nominal do AUTOPRO™ 155S esta disponivel
quando conectada a um circuito de derivagéo 30A. Quando
conectado a um circuito de derivagdo com ampacidade inferior,
menor corrente de soldagem e ciclo de trabalho devem ser usados.
Outras cargas no circuito e caracteristicas do fusivel/disjuntor irdo
afetar a saida disponivel.

Mate™ ¢ usado para as conexdes do cabo de soldagem.

A\ AVISO

O CHOQUE ELETRICO pode matar.
Mantenha o suporte do eletrodo e o
isolamento do cabo em boas condicoes. "

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

e Isole-se do trabalho e do solo.

¢ Coloque o Interruptor da linha de alimenta¢ao do
AUTOPRO™ 90S em "desligado (off)" antes de
conectar ou desconectar os cabos de saida ou outros
equipamentos.

Soldagem com Eletrodo (SMAW)

Primeiro determinar a polaridade correta do eletrodo para o
eletrodo que sera usado. Consultar os dados do eletrodo para esta
informag&o. 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(+). (Consulte a Figura
A1)

Conecte o cabo do eletrodo 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 solda DC(-), troque as conexoes do cabo da maquina de
forma que o cabo do eletrodo seja conectado a (-) e o fixador de
trabalho conectado ao (+).

FIGURA A.1

Cabo de Trabalho Negativo “~"

Positivo “+”

Suporte do Eletrodo
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AUTOPRO 155S

INSTALAGAO

SOLDAGEM TIG (GTAW)

Esta maquina ndo possui um solenoide de gas integrado, portanto,
é necessaria uma Tocha TIG de valvula de gas de uma peca. Um
adaptador de tocha TIG K960-1 Twist-mate também é necessario.
Consulte a secdo de acessdrios para obter mais informacdes
sobre Tochas TIG e o adaptador Twist-mate necessario. A maior
parte da soldagem TIG é feita com a polaridade DC (-) mostrada
aqui. Se a polaridade DC (+) for necessaria, mude as conexdes
dos cabos na maquina.

(Vejaa Figura A.2)

Conecte o cabo da tocha ao terminal (-) da maquina e o fixador de
trabalho no terminal (+). Insira o0 conector com a chave alinhada
com a ranhura e gire aproximadamente 1/4 de volta no sentido
horario. Nao aperte demais. Finalmente, conecte a mangueira de
gas do adaptador Twist-mate ao regulador de gas no cilindro de
gas que serd usado.

FIGURA A.2

Cabo de Trabalho ./

Positivo “-
Vélvula de Gas
para Tocha TIG

y

Fixador de Trabalho
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AUTOPRO 155S

OPERAGAO

OPERACAO

Ler e compreender toda esta secdo antes de operar a
maquina.

Precaucoes de Seguranca

Nao tente usar este equipamento antes de ler atentamente
todos os manuais de operacao e manutencao fornecidos
com o equipamento e qualquer maquina de soldagem
relacionada com a qual ele sera utilizado. Eles incluem
importantes precaucdes de seguranca, instrucoes de
operacao e manutencao e listas de pecas.

A\ AVISO

0 CHOQUE ELETRICO pode matar.
Nao toque pecas energizadas, tais
como os terminais de saida ou a fiacao
interna.

R e

¢ |Isole-se do trabalho e do solo.

e  Sempre use luvas isolantes secas.

FAISCAS DE SOLDAGEM podem

causar incéndio ou explosao.
¢ Manter materiais inflamaveis longe.

NE

e Nao solde sobre recipientes que
possam ter contido materiais
combustiveis.

-4

A RADIACAO DO ARCO pode

queimar.
¢ Use protecao para os olhos, ouvidos e
corpo.

FUMACAS E GASES podem ser perigosos.
Embora a remoc¢ao do material particulado
proveniente de fumacas de soldagem a
possa reduzir a necessidade de

* 0
ser perigosos para a saude. Evite respirar
as concentracoes dessas fumacas e
gases. Use ventilagao adequada ao soldar. Consulte ANSI

ventilacdo, concentracoes de fumacas e
gases de soldagem limpos ainda podem

Z49.1 "Seguranca em Soldagem e Corte", publicado pela
Sociedade Americana de Soldagem.

Apenas pessoal qualificado deve operar este equipamento.

Observe todas as informacoes de seguranca em todo este
manual.

DESCRICAO GERAL

0 AUTOPRO ™ 155S é uma fonte de energia de soldagem a arco
de 150 amp que utiliza poténcia de entrada monofasica para
produzir uma saida de corrente constante. A resposta de
soldagem deste Inversor foi otimizada para soldagem de eletrodo
(SMAW) e TIG (GTAW).

CAPACIDADE DE SOLDAGEM

0 AUTOPRO ™ 1558 possui poténcia nominal de 150 amps com
um ciclo de trabalho de 30% com base em dez minutos. E capaz
de ciclos de trabalho mais altos em correntes de saida mais
baixas. Se o ciclo de trabalho for excedido, um protetor térmico
desligara a saida até que a maquina esfrie.

0 AUTOPRO ™ 1558 é recomendado para os seguintes tipos e
diametros de eletrodos:

TABELA A.2
TAMANHOS DE ELETRODO
EM POLEGADAS (MM)
. 5/64 | 3/32 | 1/8 | 5/32
Tipos
(2.0) | (24) | (3.2) | (4.0)
FLEETWELD 37 . . o
(E6013)
FLEETWELD 35 . o o
(E6011)
EXCALIBUR 7018 MR . o
(E7018)

LIMITACOES

0 AUTOPRO™ 155S nao é recomendado para o descongelamento
de tubos.



AUTOPRO 155S OPERAGAO

CONTROLES E RECURSOS OPERACIONAIS
PAINEL DE CONTROLE FRONTAL PAINEL DE CONTROLE PARTE POSTERIOR

1. Interruptor do Modo de soldagem: Controla o0 modo de (Consulte a Figura B.2)

solqagem da maquina . 7. Interruptor de alimentac&o: LIGA / DESLIGA a poténcia de
Selecione soldagem com Eletrodo ou Soldagem iniciada por entrada para a maquina.

Elevacdo (Lift TIG)
o FEletrodo (SMAW):

¢ TIG Iniciado por Elevagéo (GTAW): Quando o interruptor de
modo estd na posigdo Lift TIG, as fungdes de soldagem com
eletrodo sdo desativadas e a maquina esta pronta para a
soldagem Lift TIG. Lift TIG € um método para iniciar uma
solda TIG pressionando primeiro o eletrodo da tocha TIG
sobre a peca de trabalho a fim de criar um curto-circuito de
corrente baixa. Em seguida, o eletrodo é levantado a partir da
peca de trabalho para iniciar o arco TIG.

2. Botao de Corrente de saida: Potenciémetro usado para definir
a corrente de saida usada durante a soldagem. Defina a saida
de acordo com o tipo e o tamanho do eletrodo.

3. LED térmica: Este indicador acende quando a maquina esta
com aquecimento muito alto a saida tiver sido desativada.
Isso normalmente ocorre quando o ciclo de trabalho da
maquina tiver sido excedido. Deixe a maquina ligada para
permitir que os componentes internos esfriem. Quando o
indicador se desliga, a operagao normal é novamente
possive.

4. Poténcia de Entrada (Tensdo de Entrada) Depois que o
Interruptor de Alimentacdo for ligado o LED acendera.

5. Desconexdo Rapida Negativo: Conector de saida negativa
para o circuito de soldagem.

6. Desconexao Rapida Positivo: Conector de saida positiva para
0 circuito de soldagem.

8. Cabo de entrada: Esta maquina é fornecida com um cabo de
entrada conectado. Ligar a corrente eléctrica.

FIGURA B.2

FIGURA B.1
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AUTOPRO 155S

OPERAGAO

CIRCUITO DE SOLDAGEM COM ARCO

(Consulte a Figura B.3)
FIGURA B.3

Cabo de Trabalho

Fixador de Trabalhg

z

Suporte do Eletrodo
Eletrodo

Peca de Trabalho

A corrente flui através do cabo do eletrodo e do suporte do
eletrodo ao eletrodo e através do arco. No lado de trabalho do
arco, a corrente flui através do metal de base para o cabo de
trabalho e de volta para a maquina de solda. O circuito deve ser
completo para que a corrente possa fluir.

Para soldar, o fixador do trabalho deve ser rigidamente conectado
a uma base de metal limpa. Remova tinta, ferrugem, etc.
conforme necessario para obter uma boa conexao. Conecte o
fixador de trabalho o mais proximo possivel da area que vocé
deseja soldar. Evite permitir que o circuito de soldagem passe
através de dobradicas, rolamentos, componentes eletronicos ou
dispositivos similares que podem ser danificados.

Um arco elétrico é feito entre o trabalho e a extremidade de uma
pequena haste de metal, o eletrodo, que fica preso em um e 0
suporte é segurado pela pessoa que faz a soldagem. Uma lacuna
¢ feita no circuito de soldagem (consulte a Figura B.3) segurando
a ponta do eletrodo 1/16-1/8" longe do trabalho ou da base de
metal que esta sendo soldada. O arco elétrico é estabelecido e
esta lacuna é mantida e movida ao longo do conjunto a ser
soldado, derretendo o0 metal conforme ele € movido.

ARCO ELETRICO
(Consulte a Figura B.4)

Ac@o que ocorre no arco elétrico.
FIGURA B.4

Cobertura

Eletrodo

Arco
Escoéria solidificada

Esta figura se assemelha o que é realmente visto durante a
soldagem. O "fluxo de arco" é visto no meio da figura. Este é o
arco elétrico criado pela corrente elétrica que flui através do
espaco entre a exiremidade do eletrodo e o trabalho.

A temperatura do arco é de cerca de 6000°F (3315 °C), que é
mais do que o suficiente para derreter o metal. 0 arco é muito
brilhante e também quente, e ndo pode ser visto a olho nu sem
correr o risco de lesoes dolorosas. Uma lente muito escura, criada
especificamente para a soldagem com arco, deve ser usada com
protecdo para as méos ou rosto sempre que olhar para o arco. 0
arco derrete o metal de base e, de fato, escava para dentro dele,
assim como a agua através do bocal de uma mangueira de jardim
escava na terra. O metal fundido forma uma poga ou cratera e
tende a fluir para longe do arco. Conforme se afasta do arco,
esfria e solidifica. Uma escoria é formada sobre a solda para
protegé-la durante o resfriamento.

A funcdo do eletrodo coberto é muito mais do que simplesmente
carregar a corrente para o arco. O eletrodo € composto por uma
haste de nlcleo de metal com uma cobertura quimica extrudida. A
haste do n(cleo derrete no arco e pequenas gotas de metal
fundido disparam através do arco na poca derretida. O eletrodo
fornece metal de preenchimento adicional para a junta para
preencher o sulco ou espago entre os dois pedagos da base
metalica. A cobertura também derrete ou queima no arco. Ela tem
varias funcoes. Torna o arco mais estavel, fornece um escudo de
gas parecido ao do ar ao redor do arco para manter 0 oxigénio e o
nitrogénio no lado oposto do metal fundido e fornece um fluxo
para a poga derretida. O fluxo extrai impurezas e forma a escoria
protetora.



AUTOPRO 155S

OPERAGAO

FAZENDO UMA SOLDAGEM

Insira a parte nua do eletrodo nas mandibulas do suporte do
eletrodo e conecte o fixador de trabalho na peca de solda.
Certifique-se de ter um bom contato elétrico.

1. Ligue o soldador.

2. Coloque para baixo seu capacete de soldagem para proteger
o rosto e 0s olhos.

3. Inicie o eletrodo no ponto de trabalho da peca de trabalho
como se estivesse riscando um fdsforo. Nao bata o eletrodo
na peca de trabalho, isto danificard o eletrodo revestido e
dificultara o inicio do arco. Raspe o eletrodo lentamente sobre
0 metal e vocé vera faiscas. Ao raspar, levante o eletrodo 1/8
"(3.2mm) e o arco sera estabelecido.

NOTA: Se vocé parar de se mover o eletrodo enquanto estiver
raspando, o eletrodo ira aderir.

NOTA: Amaioria dos iniciantes tenta iniciar o arco com um rapido
movimento tipo picada para baixo da placa. Resultado:
ocorre aderéncia ou seu movimento é tdo rapido que eles
quebram o arco imediatamente.

4. |mediatamente apos iniciar o arco tente manter uma distancia
da peca de trabalho que é equivalente ao didmetro do
eletrodo utilizado. Manter esta distancia tdo constante quanto
possivel durante a soldagem. Sempre que possivel, solde da
esquerda para a direita (se for destro). Segure o eletrodo em
um leve angulo conforme mostrado. (Consulte a Figura B.5)

FIGURE B.5

15-20°

|

|

|

| 90°
Vista lateral Vista final

Posicao Correta de Soldagem

5. Conforme o eletrodo queima, o eletrodo deve ser alimentado
para o trabalho para manter o comprimento do arco. A
maneira mais facil de saber se o arco tem o comprimento
correto é ouvindo seu som. Um arco agradavel e curto tem
um som distintivo, "crepitante", muito parecido com ovos
fritos em uma panela. O arco longo e incorreto tem um som
0co, soprando ou sibilante.

6. Algo importante que deve ser observado enquanto vocé solda
€ a poca de metal fundido que fica logo atras do arco. NAO
observe o arco em si. E a aparéncia da poca e do sulco onde
a poca fundida se solidifica que indica uma velocidade de
soldagem correta. O sulco deve estar aproximadamente 3/8
"(9,5 mm) atras do eletrodo. (Veja a figura B.6)

FIGURA B.6

Sulco onde a poga
se solidifica

««

A maioria dos principiantes tende a soldar demasiado rapido,
resultando em um cordao fino, desigual e com aparéncia de
“minhoca”. Eles ndo observam o metal fundido.

IMPORTANTE: para soldagem geral ndo é necessario tecer o
arco; nem para a frente, nem para tras, nem para os lados.
Solde em um ritmo estavel. Vocé vai achar mais facil. NOTA:
Ao soldar em placa fina, vocé vai observar a necessidade de
aumentar a velocidade de soldagem, ao contrario da solda
em placa pesada, onde é necessario ir mais devagar a fim de
obter uma boa penetracéo.

7. Uma vez que o eletrodo for queimado mova o eletrodo
rapidamente da solda para extinguir o arco.

8. Desligue a maquina e retire a ponta abrindo as mandibulas do
suporte do eletrodo e insira um novo eletrodo.

Nota: A peca de trabalho soldada e a ponta do eletrodo estardo
quentes apos a solda. Deixe esfriar antes de tocar ou use
um alicate para mover. Verifique sempre se o soldador esta
desligado antes de colocar o Suporte do Eletrodo.

Poca fundida



AUTOPRO 155S

OPERAGAO

SOLDAGEM TIG (SOLDAGEM COM GAS INERTE DE
TUNGSTENIO)

Esta maquina possui capacidade de soldagem TIG com corrente direta (DC)
que é adequada para metais duros como o0 aco, ago inoxidavel, cobre e latdo.
0 processo TIG é bom para soldagem de materiais finos que exigem muito
boa aparéncia cosmética com baixa entrada de calor e baixos respingos. A
soldagem TIG usa um eletrodo de tungsténio que fornece corrente elétrica
para a pegca de trabalho por meio de um arco elétrico.

Ao contrario da soldagem com eletrodo em que o eletrodo é consumido no
arco, o eletrodo de tungsténio ndo é consumido. Em vez disto, metal de
preenchimento é adicionado & soldagem por imersdo manual de uma haste
de preenchimento na poga. A Soldagem TIG requer um alto nivel de
especialidade que o da soldagem com eletrodo e é necessario prética para
dominar a técnica. Para obter os melhores resultados, uma aula de soldagem
TIG é sugerida, ou obtencéo de um livro sobre como fazer soldagem TIG.

A soldagem TIG também exige gés de protecdo 100% Argdnio para proteger
0 arco, impedindo a porosidade na solda. Isso é diferente da soldagem com
eletrodo que possui um revestimento no eletrodo para produzir sua propria
protecdo. Além disso, um regulador de gés, uma tocha TIG com vélvula
manual de gds, kit de pegas da tocha, adaptador da tocha e metal de preen-
chimento sao necessérios. Consulte a se¢do de acessdrios deste manual
para uma tocha TIG opcional adequada, kit de pegas e adaptador de tocha.
Um regulador de gas, metal de preenchimento e um cilindro de gas de
protecdo estdo disponiveis em um distribuidor de gas de soldagem.

Figura B.7 mostra a configuracéo bésica da soldagem TIG:

FIGURA B.7

TrERR

Do

Cilindro de Gas
com Regulador

Adaptador da
Tocha TIG

N

Tocha TIG com
Valvula de Gas

Tungsténio

Cabo de trabalho

Fixador de Trabalho

Peca de trabalho

FAZENDO UMA SOLDA TIG:
1. Conecte 0 cabo de trabalho ao terminal de saida positivo "+".
2. Conecte a tocha TIG ao terminal de saida negativo "-".

3. Conecte a linha de gas do adaptador de tocha TIG ao regulador de gas
ligado ao cilindro de gas.

4. Abraavalvula de gas do cilindro de gas e ajuste o regulador de gas a
aproximadamente 20-30 cfm.

5. Ajuste a amperagem com base na espessura do material:

Espessura do ago Ajuste da Amperagem
(1/16”) 1.6mm 60-90 Amps

(1/8”) 3.2mm 75-120 Amps

(3/16) 4.8mm 125-150 Amps

6. Ligue a maquina.
7. Gire a valvula de gas na tocha para iniciar o fluxo de gas de protecdo.

8. Toque o tungsténio na peca de trabalho e faga uma pausa de um
segundo.

9. Levante lentamente o tungsténio da peca de trabalho para estabelecer o
arco. (Nota: Balangar a tocha de volta para o copo de protegéo
ceramica é uma maneira facil de fazer isso de forma constante.)

10. Com a tocha apontada na direcdo de deslocamento angular cerca de 75
graus para a peca de trabalho mova lentamente a tocha na diregéo da
viagem. Manter uma distancia de cerca de 1/4" do Tungsténio para a
peca de trabalho durante o movimento. Aplicar metal de preenchimento
na poca de soldagem mergulhando a haste de preenchimento na poca
de soldagem, deixando-a fundir e tomando cuidado para néo tocar o
metal de preenchimento no eletrodo de tungsténio.

11. No final da soldagem levante a tocha TIG rapidamente longe da peca de
trabalho para quebrar o arco.

12. Desligue a valvula de gas da tocha.
13. Desligue a maquina.

NOTA: Para obter informagées mais detalhadas sobre a soldagem com TIG pega o livro
"Gas Tungsten Arc Welding Guide Book (JFLF-834)” da James F. Lincoln Arc Welding
Foundationn.
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AUTOPRO 155S ACESSORIOS

KITS OPCIONAIS E
ACESSORIOS

INSTALADOS DE FABRICA
Suporte Elétrico e Conjunto de Cabos
Cabo de Trabalho e Fixador
Pacote de Alcas
Manual de Instrugdes

INSTALADOS NO CAMPO

Tocha PTA-17V TIG — 150 Amp resfriada por ar compacta e
duravel. Tocha TIG com vélvula de gas integral para controle
de gas na tocha. As seguintes tochas de cabo de 1 pega
podem ser usadas com um adaptador K960-1:

e K1782-6 (12.50 Pés) Cabo de 1 peca
e K1782-8 (25.0 Pés) Cabo de 1 peca
Tocha TIG PTA-9FV — tocha cabeca flexivel e Valvula de Gas 125
Amp:
e K1781-7 (25.0 Pés) Cabo de 1 peca
Tocha TIG PTA-17FV - tocha cabeca flexivel e Valvula de Gas 150
Amp:
e K1782-11 (25.0 Pés) Cabo de 1 peca
e  K1782-13 (12.5 Pés) Cabo Ultra Flex de 1 peca

Adaptador de Tocha TIG K960-1 - para conexao de tochas PTA-
17V (cabo de 1 peca) a fontes de energia sem gas passando
pela conexdo Twist Mate.

PLUGUES DE CABO

K852-25 - Kit de Plugues do Cabo conectado ao cabo de
soldagem para fornecer uma desconexao rapida da maquina.

Kit de Pecas da Tocha TIG - Os kits de pecas estéo disponiveis
para a tocha PTA-9FV e PTA-17 TIG. Esses kits incluem
tampa traseira, pingas, corpos de pingas, bocais e
tungsténios.

Pedir KP508 para tochas PTA-17
Pedir KP507 para tochas PTA-9
Veja a publicacéo E12.150 para classificagdo de kits de pecas.

Consumiveis de Corte de Comprimento - Os metais de preen-
chimento de soldagem TIG estdo disponiveis para soldagem
de aco inoxidavel, ago macio e ligas de cobre e de aluminio.
Veja a publicacéo Lincoln Electric C9.10.
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AUTOPRO 155S

MANUTENGAO

MANUTENCAO

SOLUCAO DE

0 CHOQUE ELETRICO pode matar. =
Desligue a alimentac¢ao de entrada na
fonte de energia de soldagem antes da
instalacao ou troca dos roletes e/ou
guias.

Nao toque partes energizadas.

Ao avancar com o gatilho da pistola, o eletrodo e o
mecanismo de acionamento estao "quentes" para
trabalhar e o solo poderia permanecer energizado

durante varios segundos depois que o gatilho da pistola

for liberado.

Nao opere se as tampas, painéis ou prote¢des tiverem
sido removidos ou estiverem abertos.

Apenas funcionarios qualificados devem executar o
trabalho de manutencao.

PROBLEMAS

COMO UTILIZAR O GUIA DE SOLUGAO DE
PROBLEMAS

A\ AVISO

Manutencao e reparac¢ao s6 devem ser realizadas por
equipe treinada na fabrica Lincoln Electric. Reparag¢ées nao
autorizadas realizadas neste equipamento podem resultar
em perigo para o técnico e o operador da maquina e
invalidarao a garantia de fabrica. Para sua seguranca e para
evitar choque elétrico, observe todas as precaucodes e notas
de seguranca detalhadas em todo este manual.

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

Etapa 1. LOCALIZE 0 PROBLEMA (SINTOMA).
Look under the column labeled “PROBLEM (SYMPTOMS).” This

ROUTINE MAINTENANCE

A frequéncia das operagdes de manutencao pode variar de acordo
com o ambiente de trabalho. Qualquer dano visivel deve ser
exposto imediatamente.

Verifique a integridade dos cabos e conexdes. Substituir, se
necessario.

Limpar a fonte de alimentacdo interna por meio de ar
comprimido de baixa pressao.

Mantenha a maquina limpa. Use um pano macio e seco para
limpar a caixa externa, especialmente as frestas de fluxo de
entrada / saida.

Nao abra esta maquina e nao introduza nada
em suas aberturas. O fornecimento de
energia deve ser desconectado da maquina
antes de cada manutencao e servico. Apés
cada reparo, execute testes adequados para
garantir a seguranca.

A Fonte de alimentacao deve ser desco-
nectada da maquina antes de cada servico e
manutencao. Use sempre luvas de acordo
com os padroes de seguranca.

column describes possible symptoms that the machine may
exhibit. Find the listing that best describes the symptom that the
machine is exhibiting.

Etapa 2. POSSIVEL CAUSA .

A segunda coluna chamada "POSSIVEL CAUSA" relaciona as
possibilidades obvias externas que podem contribuir para o
sintoma da maquina.

Step 3. CURSO DE AGAO RECOMENDADO

Esta coluna fornece um curso de agdo para a Possivel Causa,
geralmente indica entrar em contato com seu Centro de
Assisténcia Técnica Local Autorizado.

Se vocé ndo entender ou ndo puder realizar o curso de agéo
recomendado com seguranga, entre em contato com o Centro de
Assisténcia Técnica Local Autorizado.

A\ AVISO

O CHOQUE ELETRICO pode matar.

Desligue a maquina no interruptor de desconexao na
traseira da maquina e remova as principais ligacoes da
fonte de alimentagao antes de realizar qualquer
solucao de problemas.
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SOLUGAO DE PROBLEMAS

Observe todas as orientacdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual

PROBLEMAS
(SYMPTOMS)

POSSIBLE AREAS OF
MISADJUSTMENT(S)

RECOMMENDED COURSE OF ACTION

WELDING PROBLEMS

Excessive spatter

1. Improper welding polarity.

1. Make sure the electrode holder is plugged into the
positive “+” output terminal.

2. Long Arc Length.

2. Move the electrode closer into the weld joint.

3. High Current.

3. Turn the output knob down.

Craters 1. Fast movement of the electrode away from | 1. Maintain a steady consistent arc length
the work piece.
Inclusions 1. Poor cleanliness. 1. Clean work piece with wire brush prior to welding.
2. Poor distribution of the welding passes. 2. Consult a welding guide for proper weld bead
placement.
Insufficient penetration 1. High travel speed. 1. Travel at a slower speed.
2. Welding current is too low. 2. Adjust welding output higher.
Electrode Sticking 1. Arc length is too short. 1. Move the electrode further away from the weld joint.
2. Welding current is too low. 2. Turn the output knob up.
Porosity 1. Humidity in the electrode. 1. Store welding electrodes in a warm dry place.
2. Long arc length. 2. Move the electrode closer into the weld joint.
Cracks 1. Weld current is set too high. 1. Turn the output knob down.

2. Dirty materials.

2. Clean work piece with wire brush prior to welding.

3. Hydrogen in the weld due to moisture.

3. Store welding electrodes in a warm dry place.

ELECTRICAL FAILURES

Machine fails to come on
(Power LED off)

1. No Input Voltage.

2. Faulty supply plug or cable.

3. Supply fuse blown or breaker tripped.

Thermal overload
(Thermal LED on)

1. Unit has been operated beyond its capacity

rating.

2. Airflow through machine is restricted or
fan has failed.

The fan works, but the
output current is unstable

the potentiometer while
welding is carried out.

1. Check the output current potentiometer,
and replace it if necessary.

and can not be controlled by

2. Verify output cables are attached to the
welder and tightly connected

If all recommended possible areas of misadjustment
have been checked and the problem persists, Contact
your local Authorized Field Service Facility.
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If for any reason you do not understand the test procedures or are unable to perform the tests/repairs safely, contact your
Lincoln Authorized Service Facility for technical troubleshooting assistance before you proceed.

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR




DIAGRAMS
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CUSTOMER ASSISTANCE POLICY

The business of The Lincoln Electric Company is manufacturing and
selling high quality welding equipment, consumables, and cutting
equipment. Our challenge is to meet the needs of our customers and
to exceed their expectations. On occasion, purchasers may ask
Lincoln Electric for advice or information about their use of our
products. We respond to our customers based on the best information
in our possession at that time. Lincoln Electric is not in a position to
warrant or guarantee such advice, and assumes no liability, with
respect to such information or advice. We expressly disclaim any
warranty of any kind, including any warranty of fitness for any
customer’s particular purpose, with respect to such information or
advice. As a matter of practical consideration, we also cannot assume
any responsibility for updating or correcting any such information or
advice once it has been given, nor does the provision of information
or advice create, expand or alter any warranty with respect to the sale
of our products.

Lincoln Electric is a responsive manufacturer, but the selection and
use of specific products sold by Lincoln Electric is solely within the
control of, and remains the sole responsibility of the customer. Many
variables beyond the control of Lincoln Electric affect the results
obtained in applying these types of fabrication methods and service
requirements.

Subject to Change — This information is accurate to the best of our
knowledge at the time of printing. Please refer to
www.lincolnelectric.com for any updated information.

MARQUETTE
Locory

2345 Murphy Blvd.
Gainesville, GA 30504

TEL: 866-236-0044
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