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OBRIGADO por ter escolhido a QUALIDADE dos produtos Lincoln Electric!

* Verifique se o equipamento e a embalagem estéo isentos de danos. Qualquer reclamagcéo relativa a danos
materiais no transporte devera ser comunicada imediatamente ao revendedor.

e Para futura referéncia, registe a seguir as informacdes para identificacdo do seu equipamento.
O modelo, o cédigo e o nimero de série podem ser consultados na placa de caracteristicas da maquina.

Modelo:
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Seguranca
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& AVISO

Este equipamento deve ser usado por pessoas qualificadas. Os procedimentos de instala¢éo, operacdo, manutencdo
e reparacao devem ser realizados somente por pessoas qualificadas. Antes da utilizagdo do equipamento, este manual
deve ser lido e compreendido na integra. O incumprimento das instru¢cdes deste manual pode causar lesdes corporais
graves, morte ou danos no equipamento. Leia e compreenda as explicacdes que se seguem sobre os simbolos

de aviso. A Lincoln Electric ndo se responsabiliza por danos causados por uma instalagdo incorrecta, manutengéo
inadequada ou utilizacdo anormal.

AVISO: este simbolo indica que é necessario seguir as instrugdes para evitar lesdes corporais graves,
morte ou danos no equipamento. Proteja-se a si préprio e a terceiros da possibilidade de ferimentos
graves ou morte.

LER E COMPREENDER AS INSTRUCOES: antes da utilizagéo do equipamento, este manual
deve ser lido e compreendido na integra. A soldadura por arco pode ser perigosa. O incumprimento
das instrugfes deste manual pode causar ferimentos graves, morte ou danos no equipamento.

POSSIBILIDADE DE MORTE POR CHOQUE ELECTRICO: o equipamento de soldadura gera altas
tens6es. Nao toque no eléctrodo, no grampo de trabalho nem em pegas de trabalho ligadas quando
0 equipamento esta ligado. Isole-se do eléctrodo, do grampo de trabalho e das pegas de trabalho
ligadas.

EQUIPAMENTO ELECTRICO: antes de proceder a qualquer intervencdo neste equipamento,
desligue a corrente de alimentacao através do interruptor correspondente na caixa de fusiveis.
Ligue este equipamento a terra em conformidade com as normas eléctricas locais.

EQUIPAMENTO ELECTRICO: inspeccione regularmente os cabos de alimentacéo, do eléctrodo
e do grampo de trabalho. Se houver algum dano no isolamento, substitua imediatamente o cabo.
Né&o coloque o suporte do eléctrodo directamente na mesa de soldadura nem em qualquer outra
superficie em contacto com o grampo de trabalho, para evitar o risco de igni¢do acidental do arco.

CAMPOS ELECTRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS: a passagem de corrente
eléctrica por um condutor gera campos electromagnéticos (EMF). Os campos EMF podem interferir
com alguns pacemakers, pelo que os soldadores que possuam um devem consultar um médico
antes de utilizar este equipamento.

CONFORMIDADE CE: este equipamento esta em conformidade com as directivas da Unido Europeia.

RADIACAO OPTICA ARTIFICIAL: de acordo com os requisitos da Directiva 2006/25/CE e da Norma
EN 12198, o equipamento é da categoria 2. Este facto torna obrigatéria a adopgdo de Equipamento
de Proteccéo Individual (EPI), dotado de filtro com um grau de protec¢éo até um méaximo de 15,
como estipulado pela Norma EN169.

FUMOS E GASES PODEM SER PERIGOSOS: a soldadura pode produzir fumos e gases nocivos
para a saude. Evite respirar estes fumos e gases. Para evitar estes perigos, o operador tem
de utilizar ventilagdo ou exaustéo suficientes para manter fumos e gases fora da zona de respiragéo.

RAIOS DA SOLDADURA POR ARCO PODEM QUEIMAR: se estiver a soldar ou a observar,

use uma mascara com um filtro e protec¢6es adequados para proteger os olhos das faiscas e dos
raios da soldadura por arco. Use vestuario adequado em material ignifugo para proteger a sua pele
e a dos ajudantes. Proteja outras pessoas préximas com uma protec¢do nao inflamével adequada
e alerte-as para ndo olharem nem se exporem ao arco.
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FAISCAS DE SOLDADURA PODEM CAUSAR INCENDIO OU EXPLOSAO: elimine os riscos

de incéndio da area de soldadura e tenha um extintor sempre disponivel. As faiscas de soldadura
e 0s materiais quentes do processo de soldadura podem passar facilmente por pequenas fissuras
e aberturas para areas adjacentes. Nao solde depdésitos, tambores, contentores ou outros materiais
até serem seguidos todos os procedimentos para assegurar a inexisténcia de vapores inflamaveis
ou toxicos. Nunca utilize este equipamento na presenca de gases ou vapores inflamaveis nem

de liquidos combustiveis.

MATERIAIS SOLDADOS PODEM QUEIMAR: a soldadura gera uma grande quantidade
de calor. Superficies e materiais quentes na area de trabalho podem provocar queimaduras
graves. Use luvas e alicates ao manusear ou deslocar materiais na area de trabalho.

GARRAFA PODE EXPLODIR SE DANIFICADA: use apenas garrafas de gas comprimido com o gas
de protecgéo correcto para o processo usado e reguladores nas devidas condi¢gdes de funcionamento,
concebidos para o gas e a pressao de trabalho. Mantenha sempre as garrafas na vertical, fixadas
firmemente num suporte fixo. Nao deslogue nem transporte garrafas de gas com a tampa de protecgéo
retirada. Nao permita o contacto do eléctrodo, suporte do eléctrodo, grampo de trabalho ou de qualquer

e fontes de calor.

outra pega com corrente eléctrica com a garrafa. As garrafas de gas tém de ser colocadas afastadas
de areas onde possam estar sujeitas a danos fisicos ou ao processo de soldadura, incluindo faiscas

CUIDADO: A alta frequéncia usada para a igni¢cao de livre contacto com a soldadura TIG (GTAW),
pode interferir com a operagao de equipamentos informaticos insuficientemente blindados, centrais da
EDP e robds industriais, causando mesmo uma completa falha do sistema. A soldadura TIG (GTAW)
pode interferir com redes de telefones electrénicos e recepgao de radio e televisao.

MARCA DE SEGURANCA: este equipamento é adequado para fornecer energia para operagdes
E ; de soldadura realizadas num ambiente com maior perigo de choque eléctrico.

O fabricante reserva-se o direito de efectuar alteragbes e/ou melhorias na concepgao sem simultaneamente actualizar

0 Manual do Operador.

Instalacao e Instrugdes de Funcionamento

Leia toda esta seccdo antes da instala¢@o ou utilizacao
da maquina.

Localizacdo e Ambiente

Esta méaquina vai trabalhar em ambientes agressivos.

No entanto, é importante que uma simples medidas

preventivas sejam seguidas para garantir uma vida

longa e um trabalho confiavel.

e Nao cologue ou opere esta maquina em uma
superficie com uma inclinagéo superior a 15 ° da
horizontal.

e Nd&o utilizar esta maquina para derreter tubos.

Este aparelho deve estar localizado onde existe livre
circulagao de ar limpo, sem restricdes de circulacéo
de ar a partir do ar e ventiladores. Nao cubra a
maguina com papel, tecido ou trapos quando ligado.

e Asujidade e o pé que pode ser tirada da maquina
deve ser reduzido ao minimo.

e Esta maquina tem um rating de proteccéo IP23S.
Mantenha-a seca, quando possivel, e ndo coloca-la
em solo himido ou em pogas.

e Localize a maquina fora de controlos de radio de
maguinas. O funcionamento normal pode afectar
negativamente o funcionamento dos controlos de
radio da maquina vizinha, o que pode resultar em
prejuizo ou dano material. Leia a secgdo sobre
compatibilidade electromagnética neste manual.

e N&o operar em &reas com uma temperatura
ambiente superior a 40 ° C.

Portugués

Ligacao de alimentagéo de entrada
Verifigue a tensdo de alimentagao, fase, e frequéncia
fornecidos a esta maquina antes de a ligar. A tenséo de
alimentagdo admissivel é indicada na seccao
especificagao técnica deste manual e na placa
caracteristicas da maquina. Tenha a certeza de que a
magquina esta ligada a terra.

Certifique-se que a quantidade de energia disponivel a
partir da ligagéo de entrada é adequada para o
funcionamento normal da maquina. A classificagao
fusivel e tamanho dos cabos s&o ambos indicados na
seccao de especificagéo técnica do presente manual.

As maquinas:
e V160:
e V160 2V:

(230Vac, fase simples)
(115 / 230Vac, fase simples)

sdo projectadas para operar com motores geradores,
desde que o auxiliar possa assegurar o fornecimento
adequado de tenséo, frequéncia e da poténcia, tal como
indicado na seccao de especificagao técnica do
presente manual. O fornecimento do gerador auxiliar
deve também cumprir as seguintes condicdes:

e Tens&o de pico de Vac: abaixo de 205V (para

entrada de 115Vac) ou 410V (para entrada 230Vac).
e Frequéncia de Vac: entre a escala de 50 e 60 Hertz.
e Tensdo RMS para a forma de onda AC:

V160: 230Vac + 15%
V160 2V: 115Vac ou 230Vac + 10%
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E importante verificar estas condigbes, porque muitos
motores geradores produzem picos de alta voltagem. A
operacao desta maquina com motor geradores nao
conforme com estas condi¢des ndo é recomendado e
pode danificar a maquina.

ARFU (Auto-Restore Fusivel)

A dupla tensao de alimentacdo da maquina é fornecida
com um dispositivo ARFU. Ele s6 funciona quando a
entrada é conectada a rede 115Vac e protege a entrada
de sobre correntes. Quando activo, o "Power LED" pisca
(consulte a secgao de Controle e Recursos de
Operagao).

Nota: O dispositivo ARFU opera independentemente do
duty-cycle da maquina.

LigacOes de Saida

Um réapido desligar sistema
usando o cabo de ligagao Twist-
Mate™ ¢ utilizado a conex&o do
cabo de soldadura. Consulte as
seguintes secg¢bes para obter
mais informagdes sobre como
ligar a maquina para a operagao
de soldadura Stick (MMA) ou
soldadura TIG (GTAW).

Soldadura Stick (MMA)

Em primeiro lugar determinar a polaridade correcta do
eléctrodo a ser utilizado. Consultar os dados do
eléctrodo para esta informagdo. Em seguida, ligue os
cabos de saida para os terminais de saida da maquina
para a polaridade seleccionada. Por exemplo, se utilizar
soldadura DC (+) utilizado, ligue o cabo do eléctrodo ao
terminal da maquina (+) e o grampo de trabalho ao
terminal (-). Insira o conector com a chave alinhando
com a chaveta e rodar aproximadamente % no sentido
horario. Nao mais de apertar.

Para a soldadura DC (-) mudar as conexdes dos cabos
na maquina de modo que o cabo do eléctrodo esteja
ligado ao (-) e o grampo de trabalho esteja ligado ao (+).

Soldadura TIG (GTAW)

Esta maquina nao inclui uma tocha TIG necessaria para
soldadura TIG, mas uma pode ser adquirida
separadamente. Remete-se para a secgéo de
acessorios para mais informagdes. A maioria das
soldaduras TIG é feita com polaridade DC (-); conectar o
cabo da tocha terminal (-) da maquina e o grampo de
trabalho ao terminal (+). Insira 0 conector com a chave
alinhado com a chaveta e rodar aproximadamente % no
sentido horério. Ndo mais de apertar.

Para méaquinas V160-S, conecte a mangueira de gas a
partir da tocha TIG para regulador de gas sobre o
cilindro de gés a ser utilizado.

Para maquinas V160-T / TP,
conecte a mangueira de gés a
partir da tocha TIG para
conector de gas (B) na parte
frontal da maquina. Se for
necessario, um conector de
gés extra para a instalagao na
parte frontal da maquina esté incluido no pacote. Em
seguida, ligue a montagem sobre a traseira da maquina
para um gas regulador sobre o cilindro de gas a ser
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utilizado. Uma linha de entrada do gas e os acessorios
necessarios também estéo incluidas no pacote. Conecte
o gatilho da tocha TIG ao conector (A) na parte frontal
da méaquina.

Conexdao do controlo remoto

S6 para maquinas V160-T, consulte a secgéo de
acessorios de uma lista de comandos a distancia. Se
um controle remoto é utilizado, sera ligado ao conector
remoto (C) na parte frontal da maquina. A maquina ira
detectar automaticamente o controle remoto, liga o
REMOTE LED, e mudar& para o modo de controlo
remoto. Mais informagao sobre este modo de operagao
serd dada na préxima secgéo.

Controlos e Caracteristicas

Operacionais

A. Interruptor de poténcia:
Controla a entrada de
alimentagdo para a maquina.
Verifique se a maquina esta
devidamente conectada a
alimentagédo entrada antes de
ligar a maquina.

B. Ventoinha: A ventoinha de
resfriamento ira ligar-se (ON)
guando a maquina esta ligada
e que continuara a ser
executado sempre que a
producéo da maquina estd ON. Se a produgéo da
magquina é desligada por mais de cinco minutos, vai
desligar-se o ventilador. Isto reduz a quantidade de
sujeira que se deposita no interior da maquina, e
reduz o consumo energético.

Remete-se para o LED de saida a secgdo abaixo
para obter mais informag6es sobre as condi¢cdes em
gue a produgdo da maquina esta ON. O V160-S tem
sempre a saida activada pelo que o ventilador ndo
se desligara. Além disso, quando as maquinas
V160-T estdo em modo Stick, o ventilador n&o se vai
desligar, porque a saida permanece ON.

C. Entrada de Gas (apenas maquinas V160-T):
conector para a blindagem TIG gas. Use a linha de
fornecimento de gas e conectores para ligar a
maguina a fonte de gas. A fonte de gas deve possuir
um regulador de fluxo e presséo instalado.

D. Modo Switch: Este interruptor muda o modo de
soldadura da maquina. O V160-S tem dois modos de
soldadura: Stick (SMAW) e Lift TIG (GTAW). O
V160-T tem trés modos: Stick (SMAW), Lift TIG
(GTAW) e HF TIG (GTAW)

| GF S
N .
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Quando o modo interruptor esté na posigéo Stick, as

seguintes caracteristicas de soldadura estéo activas:

e Hot Start: Este € um aumento temporario da
saida de corrente durante o inicio do processo
stick de soldadura. Isso ajudara a criar o arco
rapido e fiavel.

e Arc Force: Este é um aumento temporario da
saida de corrente durante o stick normal de
soldadura. Este aumento temporario da producéo
actual é usado para limpar conexdes
intermitentes entre o eléctrodo e a pega de
soldadura que ocorrem durante o stick normal de
soldadura. O montante da for¢a do arco pode ser
ajustado no V160-S, referem-se a Arco Controle,
descrito abaixo.

e Anti-Sticking: Esta é uma fungdo que diminui a
producéo de corrente da maquina para um nivel
baixo quando o operador realiza um erro e colar
o0 eléctrodo a peca de trabalho. Esta diminuigéo
na corrente permite que o operador de remova o
eléctrodo do suporte do eléctrodo sem criar
grandes faiscas que podem danificar o suporte
do eléctrodo.

Quando o modo interruptor esta na posicao Lift TIG,
as fungdes do stick de soldadura séo deficientes e a
maguina esta pronta para a soldadura TIG Lift. O Lift
TIG é um método de soldadura comegando a TIG
comecando por pressionar o eléctrodo da tocha na
peca de trabalho, a fim de criar uma baixa corrente
de curto-circuito. Em seguida, o eléctrodo é
levantado da peca de trabalho para comegar um
arco TIG.

A Ultima posigdo do interruptor de modos, HF TIG,
esta disponivel apenas nas maquinas V160-T.
Quando o interruptor esta nesta posicao, as fungbes
de stick de soldadura esté@o desactivados e a
maguina esta pronta para a soldadura TIG HF.
Durante o modo HF TIG, o arco € iniciado pelo TIG
HF sem pressionar o eléctrodo sobre a peca de
trabalho. O HF usado para iniciar o arco TIG
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permanecera activo para 6,5 segundos; se o0 arco
ndo for iniciado neste tempo, a sequéncia de
desencadeamento deve ser reiniciado.

Interruptor modo do gatilho (apenas para maquinas
V160-T): Este interruptor alterna entre 2 e 4-passos
de sequéncias de gatilho. Para uma explicacao
destas sequéncias refere-se a sequéncia de gatilho
explicado a seguir.

LED de Poténcia: Este ira piscar quando:

e (Todas as maquinas) A maquina é ligada. Apés
aproximadamente 2 segundos vai parar de piscar
e permanecer ligado como sinal que a maquina
esté pronta.

e (SO para maquinas de entrada dupla de tensé&o)
O ARFU protege as maquinas de sobre correntes
de entrada quando funciona com alimentagéo
principal de 115Vac ou quando a alimentagao
principal esta for a dos limites permitidos.

. LED Térmico: Este indicador vai acender quando a

maquina estiver sobreaquecida e a saida estiver
desligada. Isto normalmente acontece quando o duty
cycle da maquina foi excedido. Deixe a maquina
ligado para permitir que os componentes internos
possam arrefecer. Quando o indicador desligar, é
possivel o funcionamento normal da maquina.

. Remote LED (apenas para maquinas V160-T): Este

indicador vai acender quando um controlador remoto
¢ ligado a maquina através do conector de controlo
remoto. Usando um controlo remoto vai alterar a
fungdo de controlo da corrente de saida, refere-se o
controlo da corrente de saida na seccéo a seguir.

LED de Saida: Este indicador fica aceso quando a
saida da maquina esta “on”. Ambos os tipos de
maquinas e a posicéo do interruptor de modo

determinam quando a saida da maquina esta activa.

V160-S: Em ambos os modos de soldadura,
seleccionado pelo interruptor de modo, a saida da
maquina estd sempre ON.

V160-T: No modo de soldadura stick, a saida da
maguina esta automaticamente ON. No entanto, em
ambos os modos de soldadura TIG, a saida da
maquina esté ligada e desligada através da tocha
TIG conectada ao gatilho na frente da maquina.

Controlo de Arco (apenas V160-S): No modo de
soldadura stick, estes controlam a quantidade de
corrente a ser usada durante qualquer curto-circuito
intermitente do eléctrodo durante a soldadura. Na
soldadura a TIG, isto ndo é usado.

Controlo da corrente de saida: Isto controla a
corrente da maquina de saida ou soldadura.

Para maquinas V160-T, a funcao deste botédo de
controlo é alterado quando um controlo remoto esta
conectado. Se o Remote LED esta ON, isso indica
gue um controlo remoto esta ligado e a fungao de
controlar a saida de corrente sera:

Modo de soldadura stick: O controlo remoto ira
ajustar a saida de corrente da maquina a partir de 5
de 160A. O botéo de controlo de corrente no painel
do visor painel.
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Modo de soldadura TIG: O maximo de corrente de
saida da maquina é fixado pelo botdo de controlo da
corrente de saida. Entdo o controlo remoto ajusta a
saida de corrente desde o minimo (5A) para o valor
fixado pelo botéo de controlo da corrente de saida.
Por exemplo, se o botdo de controlo da saida de
corrente na maquina estiver configurado para 100A,
entdo o controlo remoto ir4 ajustar a saida de
corrente a partir de um minimo de 5A a um maximo
de 100A.

. Controlo descendente (somente para maquinas

V160-T): No modo de soldadura TIG, este botéo de
controlo ird ajustar a altura descendente de 0,5 a 20
segundos. (A curva ascendente tem sempre tempo
de 0,5 segundos.) Remete-se para a sequéncia de
accionamento a secgao abaixo para compreender
como descendente é activado. Em modo de
soldadura Stick, esta ndo é utilizada.

. O Controlo Postflow (somente maquinas V160-T):
No modo de soldadura TIG, este botédo de controlo
ird ajustar a blindagem postflow de gas para um
tempo de 0,5 a 30 segundos. (Preflow O tempo é
sempre 0,5 segundos.) No modo de soldadura Stick,
esta néo é utilizada.

. Medidor (apenas pulse V160-T): Este medidor exibe
o preset da corrente de soldadura antes da
soldadura e os reais valores da corrente de
soldadura durante a soldadura actual. Tal como o
controlo da corrente de saida, a fungdo do medidor é
alterado se um controlo remoto esta conectado. Se o
Remote LED esta ON, isso indica que um controlo
remoto é ligado e o medidor ir4 exibir as seguintes
informacg@es antes de soldar (durante a soldadura, o
medidor sempre exibe o valor actual da corrente da
soldadura):

Modo de soldadura Stick: O medidor mostra o
preset da corrente de soldadura, mas esta é
ajustada a partir do controle remoto, como explicado
na secg¢do Controlo da Corrente de Saida.

Modo de soldadura TIG: O medidor mostra a
maxima corrente de saida que é estabelecida pelo
botéo de controlo da corrente de saida. A
predefinicdo da corrente de soldadura é ajustado
pelo controlo remoto, mas néo é exibido no
aparelho.

. Interruptor de modo Pulse (apenas Pulse V160-T):
No modo de soldadura TIG, este interruptor liga a
fungédo de pulsagéo e controla a frequéncia de
pulsacéo na escala (20Hz ou 300Hz). Ndo é usado
no modo de soldadura Stick.

. LED Pulsante (apenas Pulse V160-T): Este indicador
mostra a frequéncia de pulsacéo quando esté ligado.
Com esta indicagdo, o operador pode ajustar a
frequéncia para o valor desejado antes de soldar.
(Nota: Na maior frequéncia o LED pisca muito rapido
e pode parece ser continuamente ON no entanto, é
pulsante.) Se a pulsagéo esta desligado ou se a
maquina estd em modo de soldadura Stick, o
indicador sera OFF.
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Q. Controlo de frequéncia de pulsacao (Pulsacéo

R.

S.

apenas em V160-T): Quando a func¢éo de pulsacdo
esta ON, este manipulo de controlo ira ajustar a
frequéncia de pulsagdo. A frequéncia de pulsacéo é
ajustada no intervalo de 0,2-20Hz ou 3-300Hz,
dependendo da posicao no interruptor do modo de
Pulsacao.

Controlo da corrente de fundo Pulsante (Pulsacéo
apenas V160-T): Quando a fungéo de pulsagdo esta
ON, este botao ira ajustar o controlo da corrente de
fundo pulsante. Esta é a corrente durante a parte de
baixo da onda de pulso, que pode ser ajustado de
10% a 90% da corrente de soldadura.

LED's VRD (disponivel apenas nas maquinas
Australianas): Esta maquina é provida pela funcéo
VRD (Dispositivo de baixa tensao): esta reduz a
tensédo na saida dos lead's.

A funcdo VRD esta activa por padrdo de fabrica
apenas nas maquinas que satisfacam as normas
Australianas AS 1674.2. (O logétipo C-Tick "€" na
ou perto da placa de notas aplicada & maquina).

O LED VRD esta ON quando a corrente de saida
esta abaixo de 32V com a maquina em marcha lenta
(sem tempo de soldadura).

Para as outras maquinas esta fungcdo esta
desactivada (o LED estd sempre desligado).

Sequéncias de Gatilho TIG

A soldadura TIG pode ser feita tanto em modo de 2-

passos ou 4-passos. A sequéncia especifica de

funcionamento para estes dois modos de gatilhos séo

explicados abaixo.

Sequéncia TIG 2-passos

Com o modo de gatilho de 2-passos e modo de
soldadura TIG seleccionado, a seguinte sequéncia de
soldadura ir4 ocorrer.

1.

i} (=]

BOTAO DA
TOCHA

CORRENTE
DE SAIDA

- | —

PRE-GAS POS-GAS

GAS J GAS LIGADO I_

Pressione e segure o gatilho da tocha TIG para
comecar a sequéncia. A maquina vai abrir a valvula
de gas para iniciar o fluxo do gas de proteccao.
Apb6s o tempo de preflow, para purificar o ar da
mangueira da tocha, a saida da maquina é ligada.
Neste momento o arco € iniciado de acordo com o
modo de soldadura seleccionado. Depois do arco
ter sido iniciado a corrente de saida vai aumentar a
uma escala controlada, até que a corrente de
soldadura seja atingida.

Solte o gatilho da tocha para parar a soldadura. A
maquina vai agora diminuir a corrente de saida a
uma escala controlada, ou a tempo decrescente até
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gue a corrente de Cratera seja atingida e a saida da
maquina seja desligada.

Apbs o arco ser desligado, a valvula de géas vai
manter-se aberta para continuar o fluxo do gas de
proteccdo para o eléctrodo quente e a pega de
trabalho.

i i@

BOTAO DA * {\ % ?

TOCHA

CORRENTE
DE SAIDA

—— -

PRE-GAS POS-GAS

GAS _I GAS LIGADO l_

Como mostrado em cima, é possivel pressionar e
segurar o gatilho da tocha TIG um segundo durante o
tempo descendente para terminar a fungdo descendente
e manter a corrente de saida & corrente de cratera.
Quando o gatilho da tocha TIG é solto, a saida vai
desligar-se e o tempo de postflow vai iniciar-se. Esta
operacao, reinicio a 2-passos desactivada, € uma
definicao padrao de fabrica.

Sequéncia 4-Passos
Com o modo de gatilho a 4-passos e o modo de
soldadura TIG seleccionado, a seguinte sequéncia de
soldadura vai ocorrer.

4} iy

i @ =)
BOTAO DA ?
TOCHA

CORRENTE
DE SAIDA

(B |
PRE-GAS POS-GAS

GAS J GAS LIGADD I_

1. Pressione e segure o gatilho da tocha TIG para
iniciar a sequéncia. A maquina vai abrir a valvula de
gas para comecar o fluxo do gas de proteccao. Apos
o tempo de preflow, para purificar o ar da mangueira
da tocha, a saida da maquina é ligada. Neste
momento o arco € iniciado de acordo com o modo
da soldadura seleccionado. Apés o arco ter sido
iniciado a corrente de saida ir4 ser a corrente de
Start. Esta condicdo pode ser mantida to longo ou
curto quanto necessario.

Se a corrente de Start ndo € necessaria, nao segura
o gatilho da tocha TIG como descrito no inicio deste
passo. Nesta condi¢éo, a maquina vai passar do
Passo 1 para o Passo 2 quando o arco € iniciado.

2. Libertar o gatilho da tocha TIG inicia a fungéo
ascendente. A corrente de saida vai aumentar a uma
escala controlada, ou tempo ascendente, até que a
corrente de soldadura seja atingida.

Portugués

3. Pressione e segura o gatilho da tocha TIG quando a
parte principal da solda é completa. A maquina vai
diminuir a corrente de saida a uma escala
controlada, ou tempo decrescente, até que a
corrente de Cratera seja atingida. Esta corrente de
Cratera pode ser mantida tao longo ou curto quanto
necessario.

Esta sequéncia tem um reinicio automatico para que
a soldadura continua apés este passo. Esta
operacao, reinicio a 4-passos activos, € uma
defini¢céo predefinida de fabrica. Se a soldadura
estiver completamente terminada, use a seguinte
sequéncia em vez do passo 3 descrito acima.

3A. Pressione rapidamente e liberto o gatilho da
tocha TIG. A méaquina vai diminuir a corrente de
saida a uma escala controlada, ou tempo
decrescente, até que a corrente de Cratera é
atingida e a saida da maquina é desligada. Apds
o arco ser desligado o tempo de postflow vai
iniciar-se.

4. Solte o gatilho da tocha TIG. A corrente de saida vai
aumentar novamente a corrente de saida, como no
passo 2, para continuar a soldadura. Quando a parte
principal da soldadura esta completa passe para o
passo 3.

Como mostrado aqui, o ..1_.
ap6s o gatilho da tocha BOTAO DA H e, +
TIG ser rapidamente TOCHA

pressionada e solto do

passo 3A, é possivel

pressionar e soltar o \|_/_
gatilho da tocha TIG uma
outra vez para terminar o
tempo descendente e
manter a corrente de
saida até a corrente de
Cratera. Quando o gatilho GAS

datocha TIG é solto a

saida vai novamente aumentar a corrente de soldadura,
como no passo 4, para continuar a soldar. Quando a
parte principal da soldadura estiver completa va para o
passo 3.

CORRENTE
DE SAIDA

GAS LIGADD

Como mostrado aqui, P
outra vez ap6s o gatilho BOTAO DA H H
da tocha TIG ser ToCHA

rapidamente pressionado
e solto do passo 3A, é
possivel pressionar
rapidamente e soltar o
gatilho da tocha TIG uma
segunda vez para terminar -
o tempo decrescente para Pos.AS

parar a soldadura. -
07/08 GAS o

CORRENTE
DE SAlDA
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Manutencéao

AVISO
Para qualquer operacgao de reparacao, modificagao
ou manutencao, recomenda-se contactar o Centro
de Assisténcia Técnica mais préximo ou a Lincoln
Electric. As reparagfes e modificagées executadas por
um centro de assisténcia ou pessoal ndo autorizados
anulam o efeito e a validade da garantia do fabricante.

Qualquer dano notavel deve ser reportado
imediatamente e reparado.

Manutenc¢ao de Rotina (todos os dias)

o Verifique o estado do isolamento e das ligacdes
dos cabos de massa e do cabo de alimentac&o. Se
houver algum dano no isolamento, substitua
imediatamente o cabo.

¢ Remova os salpicos do nariz da pistola. Os salpicos
podem interferir com a protecgéo do fluxo de gas
para o arco.

o Verifique a condigdo da pistola de soldadura:
substitua-a, se necessario.

o Verifiqgue a condi¢é@o e operagdo da ventoinha
de arrefecimento. Mantenha as fendas de fluxo
de ar limpas.

Manutenc¢ao Periédica (a cada 200 horas de trabalho
mas raramente ndo mais do que uma vez por ano)
Realize a manutencao de rotina e adicionalmente:

e Mantenha a maquina limpa. Usando um compressor
(e baixa pressao), remova a sujidade da caixa
externa e da cabine interior.

e Se necessario, limpe e aperte todos os terminais
de soldar.

A frequéncia da operagao de manutengdo pode variar
de acordo com o ambiente de trabalho onde a maquina
esté localizada.

& AVISO

N&o toque em pegas com corrente eléctrica.

& AVISO

Antes de retirar a caixa da maquina, verifiqgue que a
maguina esta desligada e que o cabo de corrente esta
desligado da ficha.

& AVISO

A fonte de alimentacdo deve ser desligada da maquina
antes de cada manutencgéo e servigos. Ap6s cada
reparacao, realize testes apropriados para garantir

a seguranga necessaria.
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Compatibilidade Electromagnética (EMC)

Esta maquina foi concebida de acordo com todas as directivas e normas. No entanto, ela ainda pode gerar perturbacdes
electromagnéticas que podem afectar outros sistemas como o de telecomunicacgdes (telefone, radio e televisédo) ou
outros sistemas de seguranca. Estas perturba¢des podem causar problemas de seguranca no sistema afectado. Ler e
compreender esta sec¢ao para eliminar ou reduzir a quantidade de perturbacéo electromagnética gerada por esta
maquina.

Esta maquina foi concebida para funcionar em uma area industrial. O operador deve instalar e operar este

equipamento como descrito neste manual. Se forem detectadas quaisquer perturbacées electromagnéticas

o operador deve pdr em pratica acgdes correctivas para eliminar a estes disturbios, se necessario, com a

assisténcia de Lincoln Electric. Este equipamento ndo cumprem com a IEC 61000-3-12. Se estiver ligada a
um sistema public de baixa-voltagem, é da responsabilidade do instalador ou utilizador do equipamento, garantir,
consultando se necessério a equipa técnica do fabricante ou distribuidor autorizado, que o equipamento pode ser
conectado.

Antes de instalar a maquina, o operador deve verificar a area de trabalho para qualquer dispositivo que pode mau

funcionamento devido a perturbacdes electromagnéticas. Considere o seguinte.

e Entrada e saida cabos, controle cabos, e que estdo em cabos telefénicos ou adjacente a zona de trabalho e da

maquina.

Radio e / ou transmissores e receptores de televisdo. Computadores ou equipamento informatico controlada.

Segurancga e equipamentos de controlo de processos industriais. Equipamento para calibra¢éo e de medicéo.

Dispositivos médicos pessoais tais como estimuladores cardiacos e de auxiliares de audigao.

Verifiqgue a imunidade electromagnética dos equipamentos operando em ou perto da zona de trabalho. O operador

deve estar certo de que todos 0s equipamentos na area sdo compativeis. Isto podera exigir medidas suplementares

de protecgéo.

e Asdimensdes da area de trabalho para que considerar dependerdo da construcao do espago e de outras
actividades que estéo a ter lugar.

Considere as seguintes orientagdes para reduzir as emissdes electromagnéticas a partir da maquina.

e Ligue a maquina para o fornecimento de entrada de acordo com este manual. Se ocorrerem perturbagfes pode ser
necessario tomar precaugdes adicionais, tais como filtragem da alimentacdo de entrada.

e A saida cabos devem ser mantidos tdo curtas quanto possivel e devem ser posicionado em conjunto. Se possivel
conectar a pecga de trabalho ao solo, a fim de reduzir as emissées electromagnéticas. O operador deve verificar que
ligar a peca de trabalho ao solo ndo causa problemas ou torna inseguras as condi¢des de funcionamento para
pessoal e equipamento.

e Blindagem de cabos na zona de trabalho pode reduzir as emissfes electromagnéticas. Isto pode ser necessario

para aplicagdes especiais.
& AVISO

Os equipamentos de Classe A ndo sdo destinados para uso em localizagdes residenciais onde a poténcia eléctrica
é fornecida pelo sistema publico de fornecimento de baixa tensdo. Poderd haver dificuldades para assegurar a
compatibilidade electromagnética nesses locais, devido a interferéncias por conducao ou por radio-frequéncia.

IO AN
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Especificacbes Técnicas

V160:
ENTRADA
Tens&o de entrada Poténcia de entrada a saida nominal Grupo EMC / Frequéncia
230V + 15% 5.4kW @ 100% Duty Cycle Classe 50?60 Hy
Fase simples 7.0kW @ 35% Duty Cycle /A
ESCALA DE SAIDA A 40°C
Duty Cycle Corrente de saida Tensao de saida
(Baseado em periodo 10 min.)
100% 130A 25.2 Vdc
35% 160A 26.4 Vdc

GAMA DE SAIDA

Gama da corrente de soldadura
5-160 A

Tensdo maxima em circuito aberto
48 Vdc (modelo CE)
32 Vdc (modelo AUSTRALIA)

TAMANHO DE CABOS DE ENTRADA E FUSIVEIS RECOMENDADOS

Tamanho do fusivel ou disjuntor

Tipo de tomada
SCHUKO 16A/250V

Cabo de alimentacdo de entrada

16A Superlag . P 3 Condutores, 2.5mm?2
(Incluido na méaquina)
DIMENSOES FISICAS
Altura Largura Comprimento Peso
320 mm 200 mm 430 mm 10.5-11.0 Kg

-10°C to +40°C

Temperatura de trabalho

Temperatura de armazenamento

-25°C to +55°C

V160 2V:

ENTRADA

Tensao de entrada
115/ 230V + 10%
Fase simples

Poténcia de entrada a saida nominal
5.4kW @ 100% Duty Cycle
7.0kW @ 35% Duty Cycle

Grupo EMC / o
Classe Frequéncia
A 50/60 Hz

ESCALA DE SAIDA A 40°C

Duty Cycle . Corrente de saida Tensao de saida Circuito de entrada
(Baseado num periodo de 10 min.)

50A (Stick) 22.0 Vdc -
80A (TIG) 13.2 Vdo 115 Vac (16A Circuit)

85A (Stick) 23.4Vdc L
100% 125A (TIG) 15.0 Vde 115 Vac (32A Circuit)

75A (Stick) 23.0 Vdc L
120A (TIG) 14.8 Vde 230 Vac (13A Circuit)

130A 25.2 Vdc 230 Vac

70A (Stick) 22.8 Vdc o
110A (TIG) 14.4 Vde 115 Vac (16A Circuit)

105A (Stick) 24.2 Vdc L
35% 150A (TIG) 16.0 Vdc 115 Vac (32A Circuit)

115A (Stick) 24.6 Vdc o
160A (TIG) 16.4 Vdc 230 Vac (13A Circuit)

160A 26.4 Vdc 230 Vac
GAMA DE SAIDA
Gama da corrente de soldadura Tensdo maxima em circuito aberto
5-160A 48 Vdc
TAMANHO DE CABOS DE ENTRADA E FUSIVEIS RECOMENDADOS
Tipo de tomada - x
. Cabo de alimentac&o de entrada
UK 250V com fus[vel_ de 13A 3 Condutores, 2.5mm?
(Incluido na maquina)
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REEE (WEEE)

07/06

O equipamento eléctrico ndo pode ser deitado fora juntamente com o lixo doméstico!

Nos termos da Directiva Europeia 2012/19/CE relativa aos residuos de equipamentos eléctricos
e electrénicos (REEE) e respectiva aplicagdo em conformidade com as legislagdes nacionais,

0 equipamento eléctrico em fim de vida util, tem de ser recolhido separadamente e entregue

em centros de reciclagem para este efeito. Como proprietario do equipamento, deve informar-se
sobre os sistemas de recolha aprovados junto do nosso representante local.

Ao cumprir esta Directiva Europeia, esta a proteger o ambiente e a saide humana!

Portugués

Pecas Sobressalentes

12/05

Instrugcdes de consulta da lista de pegas

e Nao utilize esta lista de pecas para uma maquina cujo nimero de cédigo ndo se encontre enumerado.
Contacte o Departamento de Assisténcia da Lincoln Electric sobre qualquer nimero de c6digo ndo enumerado.
e Use ailustragao da pagina relativa a instalagéo e a tabela abaixo, para determinar a localiza¢éo da peca

para o codigo especifico a sua maquina.

e Use apenas as pegas com a marcagao "X" da coluna sob o nimero de coluna referido na pagina relativa

a instalagéo (# indica uma alteragéo a esta publicacdo).

Primeiro, leia as instru¢des de consulta da lista de pecas acima e depois consulte 0 manual de "Pecas Sobressalentes”

fornecido com a maquina, que possui referéncias cruzadas de pegas com imagens desctritivas.

Esquema de LigacOes Eléctricas

Consulte o manual de "Pecas Sobressalentes" fornecido com a maquina.

Accessorios

V160-T /-TP Conector de Gatilho (5 pins)
W6100316R

V160-T /-TP Conector Remoto (6 pins)
W6100317R

V160-T /-TP Ligador Rapido Macho de Gas
W8800072R

V160-T/-TP Comando de Mé&o
K10095-1-15M

V160-T/-TP Comando de Pé

K870
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