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INSTALACAO

Especificacoes Técnicas — Invertec V275-S

NTRADA E SAIDA - TRIFASICO APENAS
i = CORRENTE DE FORCA EFICIENCIA
ENTRADA VOLTS-HZ CONgﬁgis DE ENTRADA CONSTANTE DE SAIDA
AMPS
200A@28V.100% 27/25/13/11
208/230/460/575V-60Hz 250A@30V.60% 34/33/17/14
275A@31V.35% 38/37/19/16 150W Max 87%
220/380/400/415/440- 50Hz 200A@28V.100% | 25/15/15/14/13
250A@30V.35% 32/20/19/18/17
[ ENTRADAE SAIDA - MONOFASICO APENAS
. CORRENTE DE R
ENTRADA VOLTS-HZ CONDICOES ENTRADA FORCA EFICIENCIA
DE SAIDA AMPS CONSTANTE DE SAIDA
49/48/26/21
200A@28V.100%
208/230/460/575V-60Hz 00A@28 000/ 63/62/33/27
250A@30V.60% | 5o 673831 150W M4 87%
275A@29V.35% ax °
220/380/400/415/440-50Hz 200A@28V.100% ggﬁgﬁg; gggg
250A@30V.35% )
SAIDA (TRIFASICO E MONOFASICO) 7
FAIXA DE CORRENTE DE SOLDAGEM TENSAO EM VAZIO
5-275 Amp. 3 i ] 70 VDC
RECOMENDACAO MINIMA DE CABOS E FUSIVEIS DE ENTRADA
TRIFASICO MONOFASICO
Tamanho do cabo Tamanho do Tamanho do cabo Tamanho do
AWG(mm2 fusivel B AWG(mm2) baseado fusivel
Tensio de Baseadg o t') o (Tempo de Tensao de no tipo S,SJ,SJO ou (Tempo de atraso
Entrada — Hz SSJSJO o ISF\)JT atraso do entrada — Hz SJT cabo flexivel em do fusivel)
Ou, 90 OU o fusivel) 30°. Ambiente AMP
cabo flexivel em 30°. AMP
Ambiente
208/230-60 8(8.4) 60 208-60 ,
460/575-60 14(2.5) 35 230-60 28 2;, 1 88
460/575-60 10(6) 60
220-50 8(8.4) 60
380/400/415-50 12(4) 35 220-50
440-50 14(2.5) 35 380/400/415-50 o(10) 100
440-50 8(10) 60
10(6) 60
DIMENSOES FiSICAS
Altura Largura Profundidade Peso(com cabo)
345mm - empunhadura dobrada 514mm
406mm - empunhadura desdobrada 229mm 251mm 24.7kg
E TEMPERATURA
FAIXA DE OPERACAO DE TEMPERATURA FAIXA DE TEMPERATURA DE ARMAZENAMENTO
202 C até +40°C -40°.C até +40°.C

() Quando operando nesta condi¢ado, o cabo pode precisar de troca.



INSTALACAO

Instalacao - Leia esta secao inteira
antes de comegar a instalagao.

PRECAUCOES
AVISO
CHOQUE ELETRICO pode matar.

+ Chame um eletricista para
L instalar este equipamento.

+ Desligue a chave geral antes
de comegar a instalagéo.

« Nao toque em partes
elétricas aquecidas.

» Certifique-se de descarregar os capacitores com
0 procedimento descrito na segdo manutengao
deste manual antes de trabalhar na area do
equipamento

ESCOLHA UM LOCAL CONFORTAVEL

E Importante tomar medidas preventivas
simples para assegurar a vida util e operagéo
confiavel.

* a maquina deve ser colocada onde haja boa
circulacao de ar limpo, ar que possa circular
na frente e na parte Traseira do aparelho.

» PG e sujeira pode ser sugada para dentro da
maquina porém em quantidade minima. Na
falha da observacao destas precaugdes, pode
resultar no aquecimento da maquina e
desligamento repentino.

» mantenha a maquina seca e abrigada contra
chuva e neve. Nao monte e coloque sobre
superficie molhada ou Umida, ou em pocas.

e nao monte sobre
combustiveis.

CUIDADO

Onde ha combustivel ou material e fiagdo elétrica
a superficie deve ser coberta com uma placa de
ferro com no minimo de 1.6 mm de espessura.

EMPILHAMENTO
V 275-S né&o pode ser empilhado.

superficies com

INCLINACAO

Coloque a maquina. diretamente em uma

superficie regular e plana. A maquina

podera tombar se o procedimento nao for

seguido. A
PROTECAO CONTRA ALTA FREQUENCIA

Posicione O invertec V-275-S longe de maquinaria
controlada por radio.

CUIDADO

O funcionamento normal do invertec V 275-S
pode adversamente afetar a operacdo de
equipamentos controlados por radio freqiiéncia,
que pode resultar em dano fisico ou dano ao
equipamento.

CONEXAO DE ENTRADA

O aparelho deve ser instalado por pessoa
qualificada e feita de acordo com as
regulamentacées e codigos elétricos abaixo
descritos.

FUSIVEL E CABO DE ALIMENTAGAO

Consulte as especificagdes técnicas no inicio deste
capitulo para o tamanho certo do fusivel e cabo de
alimentacéo.

- O fusivel recomendado € o de alto intervalo ou o
tipo contra curto circuito.

- Instale o fusivel adequado no local adequado no
painel principal.

CONEXOES DE ALIMENTACAO

Certifique-se que a tensdo do fase e a frequéncia
de entrada da energia seja a especificada e
localizada na traseira da maquina. O cabo estd no
painel traseiro.

CONEXAO DE ENTRADA DE ENERGIA

Um cabo de 3 metros é fornecido e preso junto a
maquina. Siga as instrugbes de conexdo do cabo
de energia. A conexdo incorreta pode resultar em
dano no equipamento.

Entrada Monofasica — Conecte o cabo verde ao
terra. Conecte o fio preto e o branco ou marrom
que conduz a energia. Isole o vermelho com fita
isolante de 600V.

Entrada Trifasica — Conecte o fio verde ao terra.
Conecte o preto , vermelho e branco ou marrom
para energia.



INSTALACAO

PROCEDIMENTO DE RECONEXAO DE ENTRADA DE
VTENSAO

Quando recebido direto da fabrica, unidades séao
conectadas para 460VAC. Se 460VAC ¢é a entrada
desejada, entdo a maquina pode ser conectada ao sistema
de energia sem qualquer prévio ajuste necessario dentro
da porta de reconexdo. Para outras voltagens vide
instrugdes localizadas na porta de acesso de reconexao ou
siga as instrugdes abaixo.

CUIDADO

Falha ao seguir as instru¢cées podem causar falha imediata
dos componentes dentro do soldador.

1. Abra a porta de acesso no lado esquerdo da
maquina.

2. Para 208-230V: Posicione o interruptor maior para
208-230V
Para 380-575V: Posicione o interruptor maior para
380-575V

3. Mova o léd “A” para o terminal apropriado. Ver
figura A.1 abaixo

PROCEDIMENTO DE RECONEXAO 4\ cuibapo
1. CETIFIQUE-SE QUE O INTERRUPTOR ) ?eZCO”eCtar antes o cabo de
DE ENERGIA ESTEJA DESLIGADO. entrada.
- Nao operar com o cabo
removido.
2. CONECTE 0 LED A PARA VOLTAGEM - N&o toque as partes
DESI eletricamente ativas.
575V @ - somente pessoas qualificadas
440-460W @ . devem instalar, ou usar servigcos
3B0-415V @ N W deste equipamento.
415 Y
220-230V o
208V
5o o a

VOLTAGEM = 380-575V 1 VOLTAGEM = 208-230V

®
g




INSTALACAO

CONEXOES DE SAIDA

Vide figura A.2 para a localizagédo do receptaculo
remoto de 6 pinos e terminais de saida.
FIGA.2

REPTACULO DO CONTROLE REMOTO

Controle remoto (K857). Controle de mao
(K963) e o controle de pedal (K870)
conectam se diretamente ao amphenol de
6 pinos no painel frontal.

CABOS DE SAIDA

Selecione o cabo de saida baseado na
tabela A.1

TABELA A1

Tamanho de cabos para eletrodo e cabo
de trabalho (cabo de cobre 75°C).

Tamanho Tamanho do Cabo

Acima de 46m 1/0 (50mm2)

Acima de 72m 2/0 (70mm2)

PLUG DE ALTA CONEXAO

Um sistema de rdpida desconexdo é usado pelas
conexdes dos cabos de soldagem. O plug de
soldagem incluido com a maquina é feito para
aceitar um cabo de soldagem de tamanho 1/0 até
2/0
1. Remova 25mm do cabo isolante de soldagem.
2. Deslize a capsula de borracha para dentro do
cabo descascado. O termino da capsula deve
aparada para caber perfeitamente o diametro
do cabo. Sabao ou outro lubrificante podera ser
usado para ajudar a deslizar a cépsula para
cobrir o cabo.

- WELDMNG CABLE i

\
b S

——]

_— =
mm TRIM
T

3. Empurre o tubo de cobre para dentro do plug de

latédo

4. insira o cabo para dentro do tubo de cobre

5. Aperte o parafuso para prender o tubo de
cobre. O parafuso deve ficar bem preso contra
o cabo de soldagem. O topo do parafuso vai
ficar bem abaixo da superficie do adaptador de
latdo apos ser parafusado.

EET ZSCREW
4

COFPER TUBE —

Deslize a capsula de borracha para o cobrir o
adaptador de latdo. A capsula de borracha deve
ficar posicionada para cobrir completamente toda
superficie elétrica apds o adaptador estar preso e
coberto dentro do receptéaculo.



OPERACAO

Leia e entenda toda esta secao antes
de operar a maquina.

MEDIDAS DE PRECAUCAO
AVISO

CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

. -N&o toque os terminais de
saida ou cabo interno

- Isole seu corpo para sua
protecéao

- Sempre vista roupas e luvas
Isolantes.

GASES PODEM SER PERIGOSOS

-Mantenha sua cabeca fora

a do alcance de gases.
- Q -Use ventilagdo ou exaustor
= para remover gases e
fumaga da éarea onde ira
respirar.

RESPINGO DE SOLDA PODEM
CAUSAR EXPLOSOES E INCENDIO

- Mantenha materiais
= inflamaveis a distancia.

=
—
% -Nao solde, corte ou

derreta em containeres que
podem conter combustiveis.

RESPINGOS DE SOLDA PODEM
QUEIMAR

i’ =
e - Proteja os olhos, o rosto,
e proteja o corpo.

Somente pessoas qualificadas devem
operar este equipamento. Observe todas
as medidas de seguranca dispostas neste
manual.

DESCRICAO GERAL

A Invertec V275-S é uma fonte de energia
de soldagem de 275amp que utiliza
energia monofasica ou trifdsica , para
produzir constante corrente de saida. A
resposta de soldagem deste Invertec foi
otimizada para eletrodo (SMAW) e Tig
(GTAW).

CARACTERISTICAS OPCIONAIS

A Invertec V275-S gera uma corrente de
saida continua e total ajustavel, modos de
selecdo de soldagem local e remota por
controle  remoto. As caracteristicas de
soldagem podem ser controladas via arco
de controle de forgca. Além do que a ignicao
pode ser ajustada via controle de inicio
rapido “HOT START".

CAPACIDADE DE SOLDAGEM

A Invertec V275-S é regulado para
275Amp, 35% ciclo de trabalho ( tendo por
padrdo de ciclo de 10 minutos). Também é
regulado para 200Amp, 100% ciclo de
trabalho e 250Amp, 60% ciclo de trabalho.

LIMITACOES

A V275-S nao é recomendado para
derreter lingotes.



OPERACAO

CONTROLES E AJUSTES

Todos os controles de operacdes e ajustes sdo localizados na parte frontal do
V275-S. Veja a figura B.1 e explicacbes correspondentes.

FIGURE B.1 — CONTROLES FRONTAIS

0|

L JaL

—

| _

?U

1- INTERRUPTOR DE FORCA

Coloque a alavanca na posicao ON, para
acionar o aparelho. Quando a energia
esta em ON a saida sera energizada em
STICK ( SMAW ) e TIG ( GTAW ) se a
alavanca estiver em local. O led
indicativo de temperatura e o ventilador
ird ser acionado por aproximadamente
por 3 segundos caso tenha uma elevagao
da energia.

2- CONTROLE DE SAIDA

Este controla a corrente de saida. O
controle é feito sobre toda voltagem de
saida da energia com (1) posi¢cdo girando
o botdo de controle. Quando usando
controle remoto o controle sé podera ser
feito previamente respeitando limite de
ajustes.

3- INTERRUPTOR LOCAL REMOTO
coloque em LOCAL, onde permite um ajuste
e saida da maquina. Coloque em REMOTO
permitira um controle de ajuste remoto por

controle de mao ou pedaleira. No controle
REMOTO, a maquina respeita ajuste feito
pelo controle remoto apenas.

4- MODO DE INTERRUPTOR
CC- Stick ( SMAW ). Use este modo para
todo tipo de soldas em eletrodo. Saida
estara energizada quando a maquina estiver

ligada.
TIG ( GTAW ) otimizada para uso de arraste.
Pequena corrente é limitada em

aproximadamente 20amperes para ajudar a
abertura do arco.

No modo TIG, o interruptor Local/Remoto,
também controla se a saida sera
?nergizada.

MODO | LOCAL/REMOTO SAIDA
GTAW LOCAL ENERGIZADO
CONTROLE PELO
GTAW REMOTO INTERRUPTOR DE
ARCO REMOTO
SMAW LOCAL E ENERGIZADO
REMOTO

HOT START ( PARTIDA A QUENTE)

Controla a quantidade de energia de inicio no CC
stick ( Smaw ). O inicio rapido pode tanto estar em
ligado ou desligado. Quando estiver em ligado, ele
gera uma corrente de 160% a mais , ou 275A qual
maior do que rapida reverte a corrente em 0.4
segundos.



OPERACAO

1-

2.
3-
4-

ARC FORCE - Este controle funciona no modo CC
STICK para ajustar a intensidade da forga. O arco é
fraco no ajuste minimo e mais potente ou dirigido no
ajuste Maximo. Maior quantidade de particulas
(fagulhas) podem estar presentes quando o arco
estd no ajuste maximo. Ajustes entre -10(leve) para
+10(maior).

TERMINAIS DE SAIDA - Estes terminais de
desconexao rapida fornecem pontos de conexao
para o eletrodo e cabos de trabalho. Veja Conexdes
de saida no capitulo de instalagcdo para tamanhos de
cabo permitidos. Para soldagem em polaridade
positiva, conecte o eletrodo no terminal positivo e o
cabo de trabalho no terminal negativo. Para solda em
polaridade negativa, inverta o eletrodo e o cabo de
trabalho.

INDICADOR DE DESLIGAMENTO TERMICO - Este
indicador luminoso ficard aceso se o termostato
interno for ativado. A maquina se desligara e voltara
a funcionar quando a temperatura interna voltar ao
normal. Veja Protegdo térmica logo apds este
capitulo.

RECEPTACULO REMOTO DE 6 PINOS — ( Veja
conexdes de saida no capitulo de instalagéo )

LUZ DE ENERGIA - Esta luz ir4 ficar acesa quando
o interruptor de energia for acionado.

PROCESSOS DE CORRENTE CONSTANTE

SOLDAGEM MANUAL (STICK) — A invertec pode
ser utilizado em corrente direta manual.

GOIVAGEM E ARCO DE CORTE* - Corte com ar
comprimido pode ser feito com a invertec desde que
usando eletrodos de grafite de 3/16 de diametro.
Cabos de saida, um cabo de montagem de ar
comprimido e eletrodo, e uma fonte de ar comprimido
S840 necessarios.

SOLDAGEM DO TIPO TIG* - A Invertec V275-S é
capaz de inicio rapido em soldagem do tipo TIG. Um
cabo eletrodo, cabo de trabalho, tocha TIG, e um
suprimento de gas com regulador sdo necessarios.
Veja na se¢ao acessorios desde manual.

Inicio rapido é feito como abaixo:

Coloque o bocal de ceramica na pegca a ser
trabalhada.

Encoste o tungsténio

Prepare a saida se usando o controle remoto
Delicadamente encoste o tungsténio na pega.

OBS. A corrente liberada é limitada para 20amp para
apenas iniciar a solda. O controle de saida fica limitado
quando usado ao controle remoto.

OBS 2. Operar esta maquina com controle de saida
regulado para 0 maximo pode causar retorno de fase na
maquina e o arco parar. Isto ocorre por causa da corrente
excessiva de soldagem que ultrapassou os 300amp e a
protecdo interna da maquina a desliga. Abaixe o controle
para corrigir esta falha.

OPERACAO PARALELA -A Invertec é operavel em
paralelo. Para maiores resultados, a corrente para cada
maquina deve ser bem dividida. Como exemplo, com duas
maquinas ligadas em paralelo para procedimentos de
300amp, cada maquina deve ser ajustada para
proporcionar aproximadamente 150amp, ndo 200amp de
uma e 100amp de outra. Isto ira minimizar condi¢cdes de
queda de energia. Em geral, mais do que duas maquinas
em paralelo ndo serdo efetivas devido a voltagem
necessaria para procedimentos.

Para ajustar as saidas da maquina, comece pelo
controle de saida e arco de forca em posicdes idénticas.
Ajuste as saidas e o arco de forga para manter a corrente
dividida enquanto estabelecem a corrente prépria de saida.

PROTEGCAO DE SOBRECARGA

A maquina é eletricamente protegida contra produgéo de
correntes muito elevadas. Se a corrente de saida
ultrapassar 300amp, um circuito de protecao eletrénico ird
reduzir a corrente para menos que 200amp. A maquina ird
continuar a produzir esta corrente baixa até a protecdo se
auto armar. Isto ocorre quando a carga de saida é
removida.

Obs. Quando soldagem TIG com o knob de saida esta ou
além de 275ams o arco pode parar ou sair.

PROTECAO TERMICA

Termostatos protegem a maquina da operagdo em
temperaturas extremas. O excesso de temperatura pode ser
causada por falta de resfriamento, ar circulante no ambiente
ou operar a maquina além de seus ciclos de trabalho e
especificacbes de saida. Se temperaturas excessivas
ocorrerem, o termostato ird acionar e prevenir a saida de
corrente ou voltagem.

Termostatos se auto armam, uma vez que a maquina
abaixar a temperatura.

VENTILACAO

A ventuinha de resfriamento no V275-S opera uma vez que
15 amp. de corrente de soldagem é alcangada e por 7
minutos depois da corrente ser interrompida ela para de
funcionar automaticamente.

A ventuinha também serd acionada a qualguer momento
em que a maquina se aquega.

SEQUENCIA DE AUMENTO DE ENERGIA

No aumento da energia, a luz que indica aumento térmico
irdo se acender e a ventoinha ira funcionar por
aproximadamente 3 segundos. Isto € o tempo necessario
para os pré capacitores. Depois deste periodo a ventoinha e
a luz de indicacdo térmica irdo se apagar e o capacitor
proximo de sua carga plena para dar a maquina condicao
de funcionamento para soldagem.



10

ACESSORIOS

OPCOES / ACESSORIOS

CONTROLE REMOTO DE SAIDA

Consiste em uma caixa de controle remoto
com possibilidade de uso de cabo de duas
medidas. Permite o ajuste remoto da saida,
conexao.

Peca K857 para 7,6m ou

K857-1 para 30,5m.

TWIST-MATE

Para conectar cabo de soldagem nos
receptaculos no terminal de saida. Para
cabos 2/0 — 3/0 ( 70-95mm2) Pec¢a k852-95
; 1/0 —2/0 ( 50-70mm2) peca 852-70.

TWIST-MATE

Para conectar o cabo de soldagem para
torcido twist-mate. Para 1/0 — 2/0 (50-
70mm2).Peca K1759-70 ; para 2/0 — 3/0 (
70-95mm2) peca K1759-95.

OPCOES TIG

Twist-mate adaptador de tocha

Para conexées de PTA-9 ou PTA-17V ( 1
cabo ) para eenergizar sem passar pela
conexao twist-mate. Peca K960-1

Foot amptrol- ( pedal )

Varia a corrente enquanto soldagem critica TIG
e de preenchimento. Diminua a pressdo no
pedal para aumentar a corrente. Diminua
totalmente para atingir o maximo de energia.
Apertando totalmente o pedal acaba a soldagem
e inicia apos carregar o ciclo de trabalho. Inclui
7,6m de cabo.

Peca K870

OPCOES TIG

Hand amptrol ( controle manual ) — Pode ser
usado no lugar do controle pedaleira. Aumenta
a tocha a partir de confortavel controle de
polegar. Vem com cabo de 7,6m.

Peca K963-1 para série de tochas 9, 17 ou
20.

Peca K963-2 para série de tochas 18 ou
série 26.

OPCOES DE ELETRODO

Kit de acessorios — Kit completo para
soldagem Stick , que inclui cabo eletrodo n.3
de 9.1m, cabo de trabalho n.3 de 7.6m |,
grampo de trabalho e porta eletrodo, mascara.
Peca K704 para 400amp/ K875 para
200amp.

K2269-1, V275-S incluem:

- V-275-S
Plugs Twist-mate ( K852-70) 2 unidades.

K2199-2, V275-S Rack inversor de 8 incluem:

-Rack inversor

-Sistema ideal para um grupo de inversores
feitos para uso industrial.

-Inclui lugar para 8 invertec V275-S. Este rack
especial tem todas as caracteristica como os
standards V275-S.
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MANUTENCAO

AVISO
CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

-Tenha sempre um eletricista para
instalar este equipamento.
-Desligue a chave geral e prepare
0 equipamento.

-Nao toque em partes que
conduzam eletricidade ou que se
aquegam.

-Realize manutencgéo preventiva.

PROCEDIMENTO DE DESCARREGAMENTO
DO CAPACITOR DE FILTRO DE ENTRADA

1- Desligue a energia elétrica e desconecte
todos os cabos que conduzem energia.

2- Remova os parafusos sextavados HEX , da
lateral e topo da maquina e remova a
protecao ( carcaga ) tampa.

Tome cuidado para nédo fazer contato do capacitor
e dos terminais que estéo localizados na parte de

cima e de baixo do painel de forga.

3-

Obtenha uma resisténcia alta ou resistor de
voltagem alta entre 25-1000 ohms e 25 watts no
minimo. Este resistor ndo acompanha a
maquina. NUNCA USE UM MENOR NESTE
OPERACAO.

Localize os terminais do capacitor (veja no
desenho abaixo ). Um par no topo e outro par
embaixo no painel de forga.

Use luvas isolantes contra eletricidade e
alicates isolantes . Segure firmemente o resistor
e com o alicate e conecte o resistor entre os dois
terminais do capacitor. Segure o resistor
encostado por 10 segundos. NAO TOQUE OS
TERMINAIS DO CAPACITOR COM AS MAOS
EM HIPOTESE ALGUMA. SOMENTE COM A
LUVA DE PROTEGCAO CONTRA
ELETRICIDADE.

Repita o procedimento para os outros
terminais ( ou os de cima ou os de baixo )

Cheque a tenséo nos terminais de todos os
capacitores usando um voltimetro. A polaridade
dos capacitores € marcada logo acima dos
terminais. A tensao deve ser 0. Se alguma
tensao continuar , repita o descarregamento
novamente.

FIGURE D.1 — LOCATION OF INPUT FILTER CAPACITOR TERMINALS

QUADRO TERMINAIS SUPERIORES

»?g DE FORCA DO CAPACITOR
o0

[ ]

non

b

k

TERMINAIS INFERIOR DO
CAPACITOR

%ﬁﬁ |1 RESISTOR DE FORCA
I

I

LADO DIREITO DA MAQUINA
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MANUTENCAO

1-

MANUTENCAO DE ROTINA

Faca os seguintes procedimentos de manutencao de rotina preventiva
pelo menos uma vez a cada 6 meses. E bom fazer e manter um registro
de manutencao preventiva, uma etiqueta para anotar é presa a maquina
para facilitar.

Remova a tampa protetora da maquina e faga o procedimento explicado
logo anteriormente de descarregamento dos terminais.

Mantenha a maquina limpa ira melhorar na ventilagao e circulagao de ar e
fornecendo maior confiabilidade nos resultados da maquina. Certifique-se
de limpar as seguintes areas com um jateador de ar de baixa intensidade.
Ver figura D.2 para localizagdo dos componentes.

- Painéis de forga e controle impressos.
- Interruptor de energia

- Transformador principal

- Diodos de entrada

- Frestas de dissipagao de calor

- Capacitores de entrada

- Terminais de saida

Examine os capacitores para prevenir vazamento e oxidacao. Troque os
Se necessario.

Examine a parte metélica para marcas, rupturas. Conserte se necessario.
Mantenha em boa condicdo para garantir que as partes em alta
eletricidade estejam protegidas e o correto espacamento mantidos. Todos
os parafusos da cobertura de metal devem estar nos lugares e presos.

Cheque o isolamento na terra, FIO TERRA, Usando um medidor de
OHMS, mega a resisténcia entre os terminais de saida e a superficie da
maquina. Medigao deve estar entre 500,000 ohms ou mais. Se a leitura
da medicdo for menor que 500,00 ohms, cheque os componentes
elétricos que nao estao devidamente isolados. Corrija a falha.

Recoloque a tampa de protecao na maquina e aperte todos os parafusos.
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COMO USAR O GUIA DE REFERENCIA RAPIDA

AVISO

O Servico de reparo deve ser feito unicamente por pessoal da Lincoln Electric
que é altamente capacitado para o fazé-lo. Pessoas sem preparo que fizer o
reparo , pode resultar em perigo para quem operar a maquina e ird invalidar a
garantia de fabrica. Para sua seguranca e evitar choques, por favor observe

todas as medidas de

seguranca  ao

longo  deste  manual.

Este guia de referencia rapida o ajudara a
localizar e reparar possiveis problemas com a
maquina. Simplesmente siga os 3 passos
abaixo.
Passo 1 - LOCALIZA O PROBLEMA
(SINTOMA)

Olhe abaixo da coluna rotulado PROBLEMA
(SINTOMAS) Esta coluna descreve os
possiveis sintomas que a maquina pode
exibir. Ache na lista o que melhor descreve o
sintoma que a maquina pode mostrar.

Passo 2 - CAUSA POSSIVEL

A segunda coluna rotulada CAUSA
POSSIVEL, mostra as possibilidades obvias
externas que podem contribuir para o sintoma
da maquina.

Passo 3 — ACAO RECOMENDADA

Esta coluna fornece a acdo para a possivel
causa, geralmente ela pede para contactar
servico técnico autorizado.

Se vocé ndo entender ou ndo for capaz de
realizar o recomendado. Por seguranca
contacte o servigo autorizado Lincoln electric.

CUIDADO!

Se por alguma razéo vocé nao entender os procedimentos e testes, ou nao for
capaz de realiza-los por favor chame o servico de atendimento técnico.
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GUIA DE REFERENCIA RAPIDA

PROCEDIMENTOS DE REFERENCIA RAPIDA PC BOARD (PAINEL)

AVISO
CHOQUE ELETRICO pode

matar. Consulte sempre um

- 0 eletricista para instalar ou reparar
este equipamento. Desligue todos
0s cabos e energia na caixa de
fusiveis antes de verificar o
equipamento. Nao toque nas
partes elétricas e quentes da
magquina.

CUIDADO : As vezes as falhas nas maquinas
parecem ser por causa de falhas no painel de
controle . Estes problemas podem as vezes ser
tracados por falha nas conexdes de energia
elétrica. Para evitar problemas e trocar o painel, por
favor faga o seguinte procedimento:

1- Avise que o painel de controle é o que mais
pode causar problemas causando falhas no
manuseio.

2- Cheque as conexdes soltas ou frouxas no
painel, para assegurar que esta
devidamente conectado.

3- Se o problema persistir, troque o painel
usando praticas que evitem estatica e
danos elétricos e choques. Leia o0 aviso
dentro da sacola anti-estatica e faca como
0 indicado:

Placa PC. pode ser
danificada por energia
estatica.

-Remova a estatica de
seu corpo antes de abrir
a embalagem  anti-
estdtica. Vista uma
pulseira  anti-estatica.
Para seguranga, use a 1
meg. ohm conectada ao
solo.

L

-Se vocé nao tiver a pulseira anti-estatica,
toque um parte aterrada do equipamento.
Nao tire a mao afim de evitar danificar com
estatica, certifique se em nao tocar em
partes eletricamente ativas na maquina.

- Toda ferramenta para entrar em contato com a
placa PC, deve ser anti-condutivo, anti-estatico ou
dissipador de estatica.

- Remova o painel da embalagem colocando
diretamente no equipamento. Ndo coloque a placa
proxima de papel , pléstico, tecido que possam
conter energia estética. Se a placa nao puder ser
instalada imediatamente coloque a de volta na
sacola anti-estatica.

- Se vocé enviar a placa para a Lincoln Electric,
para reembolso, ela deve estar na embalagem
anti-estatica. Isto ira prevenir dano e permitir
analise da mesma.

4- Teste a maquina para determinar se a falha
foi corrigida pela troca da placa.

OBS. E aconselhavel ter uma placa sobressalente
para troca.

OBS 2. Deixe a maquina aquecer para que todos
0s componentes elétricos possam alcangar sua
temperatura de funcionamento.

5-  Recoloque a placa original novamente.

a- Se o0 problema desaparecer apdés a
recolocagao da original o problema nao é a placa.
Continue procurando por més conexdes e verifique
cabeamento e terminais.

b- Se o problema voltar entdo o defeito € a placa
entdo troque novamente pela outra nova e teste a
magquina novamente.

6- Sempre indique a realizacdo deste
procedimento quando reportar para a garantia da
Lincoln.

OBS. Siga este procedimento e escreva no
relatério de garantia: PLACAS PC BOARD
INSTALADA E TROCADA PARA VERIFICACAO
DO PROBLEMA. Ira ajudar e legitimar problema
na placa e pedidos de garantia.
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PROBLEMAS POSSIVEIS CAUSAS ACAO
(SINTOMAS) RECOMENDADA

SOLUCAO

- Maioria dos problemas ou
dando elétricos sao
observados quando a tampa de
protecao é removida.

L ~ ) 1 - O cabo de energia e o
- A maquina néo funciona sem | interruptor devem estar ligados e o
saida de energia. interruptor em ON.

2 - Certifique-se que a voltagem é a
correta para a maquina.

3 - Se a maquina é ajustada para

monofasica. Inspecione para | SE TUDO RECOMENDADO JA
garantir que o fio branco e preto FOI CHECADO E NAO TEVE
estejam conectados propriamente e SUCESSO CONTACTE O
que o  vermelho  esteja SERVICO AUTORIZADO!
desconectado e isolado.

4 - Cheque se os disjuntores estéao
na posicéo correta. Vide
Procedimento de reconexao de
entrada de voltagem no capitulo de
instalacao.

5 - Cheque continuamente se o
fusivel 0.6 Amp. localizado no
painel de reconexao.

- Sem saida de energia mas a |1 - Se amaquina nao tem sido

i usado por muito tempo e é
ventuinha opera normalmente. conectada para 380VAC ou maior,
0 capacitor talvez precise ser SE TUDO RECOMENDADO JA
condicionado. Veja, procedimento FOI CHECADO E NAO TEVE
de descarregamento do capacitor. SUCESSO CONTACTE O

!
2 - A maquina pode estar SERVICO AUTORIZADO!

superaquecida. Cheque a luz do
indicador  térmico. Espere a
maquina esfriar e o termostato
apagar.

-Saida de energia

momentaneamen funcion 1- Cheque a entrada da voltagem e .
omentaneamente unciona, procedimento de reconexdo. | SE TUDO RECOMENDADO JA

depois se desliga e repete 0| cgrifique-se que a voltagem & a| FOI CHECADO E NAO TEVE
ciclo. correta para a maquina. Veja, SUCESSO CONTACTE O
Procedimentos de reconexdo de SERVICO AUTORIZADO!
entrada de voltagem.

2 - Cheque ou troque o controle
remoto ( se estiver usando ) .
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PROBLEMAS POSSIVEIS CAUSAS ACAO
(SINTOMAS) RECOMENDADA

SOLUCAO

1-Certifique-se que o interruptor
LOCAL/REMOTO esteja na posicao

- Controle de saida remoto ndo | REMOTO. SE TUDO RECOMENDADO JA

funciona. A maquina opera | 2- O aparelho de controle remoto | FOI CHECADO E NAO TEVE

normalmente no controle local. | pode estar danificado. Troque-o. SUCESSO CONTACTE O
SERVICO AUTORIZADO!

3-O interruptor LOCAL/REMOTO
deve estar na posicdo local, a
menos que o controle remoto esteja
conectado no receptaculo remoto.

Sem saida, fusivel na entrada 1-Inspecione as entradas ¢

- ol d ar possiveis falhas de conexao e ;

principal desarmado, indicando | aterramento. SE TUDO RECOMENDADO JA
FOI CHECADO E NAO TEVE

corrente excessiva. SUCESSO CONTACTE O

2- Ins’gale novos fysweis e religue a SERVICO AUTORIZADO!
energia. Se o fusivel desarmar

novamente, consulte a assisténcia
técnica autorizada.

- A maquina opera

normalmente quando | 1-Cheque a voltagem de entrada e | SE TUDO RECOMENDADO JA
conectada para 200-230VAC. | reconexdes de entrada de FOI CHECADO E NAO TEVE
Ndo ha saida quando a |Voltagem. Veja a secdo de SUCESSO CONTACTE O

maquina é conectada para instalacdo deste manual. SERVICO AUTORIZADO!

380VAC ou maior.

1- Esta talvez seja uma operagéo
normal. Se a corrente de saida
excede 300amps, o circuito de
protecdo eletrbnico vai reduzir a
corrente para menos que 200amps.

A ~ . | A maquina vai continuar a produzir ;
- A maquina ndo produz mais : . -~ | SE TUDO RECOMENDADO JA
esta baixa corrente até a protecéo FOI CHECADO E NAO TEVE

do que 200amps. ser reiniciada. O reinicio ou rearme SUGESSO CONTAGTE O
ocorre quando a carga de saida é SERVICO AUTORIZADO!
removida. ’

2- Cheque os procedimentos de
entrada de voltagem e a voltagem

propriamente dita. Veja
procedimento de reconexdao de
voltagem.

3-Cheque para verificar a existéncia
de cabos soltos ou falha no cabo de
trabalho e solda.
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