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A segurancga depende de vocé

Os equipamentos de solda a arco e

corte séo projetados e construidos

tendo a seguranga em mente.

Entretanto, sua seguranca total pode Q VRE-MATc 255
ser aumentada através da instalagao

apropriada... e operagao consciente

de sua parte. NAO INSTALE,

OPERE OU REPARE ESTE

EQUIPAMENTO SEM LER

ESTE MANUAL E AS

PRECAUCOES DE SEGU-

RANCA CONTIDAS NELE. E, o

mais importante, pense antes de \\
agir, e seja cuidadoso. ¥

L

Il

This manual covers
equipment which is
obsolete and no longer D
in production by The \
Lincoln Electric Co.

Specifications and
availability of optional
features may have
changed.

-
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i SEGURANCA

A ATENCAO!

A SOLDA A ARCO pode ser perigosa.

PROTEJA OS OUTROS E A SI MESMO DE FERIMENTOS GRAVES OU MORTE. MANTENHA AS CRIANCAS AFAS-
TADAS. PORTADORES DE MARCAPASSO DEVEM CONSULTAR O MEDICO ANTES DE OPERAR O EQUIPAMENTO.

Leia e entenda os pontos de seguranga abaixo. Para maiores informacdes, € altamente recomendavel que vocé compre uma
copia do “Safety in Welding & Cutting - ANSI Standard Z49.1” da American Welding Society, P.O.Box 351040, Miami, Florida
33135 ou 0 CSA Standard W117.2-1974. Uma cépia gratis do livreto “Arc Welding Safety” E205 pode ser solicitada a Lincoln
Electric Company, 22801 St. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199.

ASSEGURE-SE DE QUE TODOS OS PROCEDIMENTOS DE INSTALAGAO, OPERAGAO, MANUTENGAO E
CONSERTO SEJAM REALIZADOS APENAS POR PROFISSIONAIS QUALIFICADOS.

CHOQUE ELETRICO pode
matar.

1.a. Os circuitos do eletrodo e da obra (ou terra)
estardo energizados quando a maquina de
solda estiver ligada. Nao toque essas partes
energizadas com a pele desprotegida ou
com roupas Umidas. Use luvas secas e sem
furos para isolar as maos.

e

1.b. Isole seu corpo da obra e do terra usando isolamento seco.
Assegure-se de que o isolamento seja grande o suficiente
para cobrir toda a area de contato com a obra e o chao.

Em complemento as preocupacées de seguranga
normais, se a solda deve ser feita sob condigdes
eletricamente perigosas (em locais com névoa ou usando
roupas Umidas; em estruturas de metal como grades de
apoio, trelicas ou andaimes; em posi¢ées incomodas,
como sentado, ajoelhado ou deitado; se houver alto
risco de contato com a obra ou com o chao, ou se o
contato nao puder ser evitado), use o seguinte
equipamento:
. Maquina de Solda (de arame) Semi-Automatica de
Corrente Continua (DC).
. Maquina de Solda Manual DC (de Eletrodo revestido).
o Maquina de Solda de Corrente Alternada (AC) com
Controle de Tensado Reduzido.

1.c. Na solda de arame semi-automatica, o eletrodo, o carretel
do eletrodo, o cabegote de solda, e o bocal ou tocha semi-
automética também estédo energizados.

1.d. Assegure-se sempre de que o cabo-obra tenha um bom
contato elétrico com o metal a ser soldado. A conexao deve
ser feita o0 mais proximo possivel da area a ser soldada.

1.e. Aterre a obra ou o metal a ser soldado a um terra elétrico.

1.f. Mantenha o porta-eletrodo, o grampo-obra, o cabo de solda e
a maquina de solda em condi¢cbes de operagao boas e
seguras. Substitua isolamentos danificados.

1.g. Nunca mergulhe o eletrodo na agua para resfria-lo.

1.h. Nunca toque simultaneamente as partes energizadas dos
porta-eletrodos conectados a duas maquinas de solda
diferentes porque a tensdo entre as duas pode resultar na

tensao de circuito aberto de ambas as maquinas.

1.i. Ao trabalhar acima do nivel do solo, use um cinto de
seguranga para evitar uma queda se vocé levar um choque.

1.j. Veja também os itens 6.c. e 8.

2.b.

2.Cc.

= £

A IRRADIAGAO DO ARCO
pode queimar.

2.a. Use uma mascara com o filtro e as placas de
protecéo apropriadas para proteger seus olhos
das faiscas e da irradiagdo do arco ao soldar ou
observar um arco de solda aberto. A mascara e

o filtro devem estar de acordo com a norma ANSI Z87.1

Use roupas adequadas, feitas com material resistente a
prova de fogo para proteger sua pele e a de seus assis-
tentes da irradiagdo do arco.

Proteja as outras pessoas proximas com biombos adequados
e nao inflamaveis e/ou advirta-as para ndo observarem o
arco e ndo se exporem a irradiagdo do arco, aos respingos
ou ao metal quente.

3.b.

3.d.

3.e.
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. Gases de protecdo podem deslocar o ar e causar lesdes ou

FUMOS E GASES
podem ser perigosos.

3.a. A solda pode produzir fumos e gases
perigosos para a saude. Evite inalar esses
fumos e gases. Ao soldar, mantenha sua
cabega afastada dos vapores. Mantenha

ventilagdo e/ou exaustdo suficientes sobre o arco para man-
ter os fumos e gases longe de sua respiragéo. Ao soldar
com eletrodos que necessitem de ventilagdo especial,
como eletrodos inoxidaveis ou de revestimento duro
veja instrugdes na caixa ou na MSDS), ou em ago
revestido com chumbo ou cadmio e outros metais ou
revestimentos que produzam fumos altamente toxicos,
mantenha o minimo de exposi¢do possivel, sempre
abaixo dos Threshold Limit Values (TLV), usando
exaustdo local ou ventilagdo mecanica. Em espagos
fechados, ou sob algumas circunstancias em ambientes
abertos, um respirador pode ser necessario. Também
sdo0 necessarias precaugdes adicionais ao soldar ago
galvanizado.

Nao solde em locais proximos a vapores de hidrocarbonetos
clorados advindos de operagdes de desengraxe, limpeza ou
aplicagéo de spray.
O calor e os raios do arco podem reagir com os vapores do
solvente e formar fosfogeno, um gas altamente toxico, e outros
produtos irritantes.

morte. Sempre use ventilagdo suficiente, especialmente em
areas fechadas, para garantir que o ar possa ser respirado.

Leia e entenda as instrugdes do fabricante para este
equipamento e para os consumiveis a serem usados, inclusive
a Folha de Dados de Seguranga de Materiais (MSDS), e
siga as praticas de seguranga da sua empresa. Formularios
MSDS estéo disponiveis no seu distribuidor ou no fabricante.

Veja também o item 7.b.

Abril de 93

LINCOLN &



SEGURANCA

.Q?E_. AS FAISCAS DA SOLDA
=~ podem causar incéndio
ou explosao

4.a. Remova os riscos de incéndio da area de

soldagem. Se isso néo for possivel, cubra-os
para prevenir que as faiscas da solda causem um incéndio.
Lembre-se de que as faiscas de solda e os materiais
quentes da solda podem passar facilmente por pequenas
fendas e aberturas para areas adjacentes. Evite soldar préximo
a linhas hidraulicas. Tenha sempre um extintor de incéndio
disponivel.

4.b. Quando gases comprimidos forem utilizados no local de
trabalho, devem ser tomadas precaugbes especiais para
prevencao de riscos. Veja “Safety in Welding and Cutting”
(Norma ANSI Z49.1) e as informagbes de operagéo para o
equipamento que estiver sendo usado.

4.c. Quando ndo estiver soldando, assegure-se de que nenhuma
parte do circuito do eletrodo esteja tocando o terra ou a
obra. O contato acidental pode causar sobreaquecimento e
criar um risco de incéndio.

4.d. Nao aquega, corte ou solde tanques, tambores ou containers
até que sejam tomadas medidas apropriadas para assegurar
que tais procedimentos ndo criardo vapores inflamaveis ou
toxicos a partir das substancias internas. Eles podem
causar explosdes, mesmo se os recipientes tiverem sido
“limpos”. Para mais informagdes, adquira “Recommended
Safe Practices for the Preparation for Welding and Cutting
of Containers and Piping That Have Held Hazardous
Substances”, AWS F4.1 da American Welding Society (veja
enderec¢o na pagina anterior).

4.e. Ventile encapsulamentos ocos ou containers antes de aquecer,
cortar ou soldar. Eles podem explodir.

4.f. O arco de solda lancga faiscas e respingos. Use roupas de
protegdo sem o6leo, como luvas de couro, camisa grossa,
calgas sem bainhas, sapatos de seguranca e um boné sobre
seu cabelo. Use protetores auriculares quando estiver
soldando fora de lugar ou em locais fechados. Sempre use
o6culos de seguranga com protetores laterais quando estiver
na area de soldagem.

4.g. Conecte o cabo-obra o mais proximo possivel da area de
trabalho. Cabos-obra conectados a estrutura do edificio ou
outros locais afastados da area de soldagem aumentam a
possibilidade de passagem de corrente de solda através de
correntes de elevadores, cabos de guindastes ou outros
circuitos alternativos. Isso pode criar riscos de incéndio ou
sobreaquecimento das correntes ou cabos de elevadores,
causando seu rompimento.

4.h. Veja também o item 7c.

5.b.

5.d.

5.f.

5.9.

. Os cilindros devem ser colocados:

. Mantenha sua cabega e seu rosto afastados da saida da

5.a. Use apenas cilindros de gas comprimido
que contenham o gas de protegdo correto
para o processo usado, e reguladores
operando adequadamente, projetados para

0 gas e a presséao utilizados. Todos os bocais, juntas, etc.

devem ser adequados para a aplicagcdo e devem ser mantidos

em boas condigdes.

Mantenha sempre os cilindros na posicao vertical,
acorrentados firmemente a um carrinho ou a um suporte fixo.

* Longe de areas onde possam sofrer impactos ou danos
fisicos.

» A uma distancia segura das operag¢des de solda a arco ou
corte, ou de qualquer outra fonte de calor, faiscas ou chamas.

Nunca deixe o eletrodo, o porta-eletrodo ou qualquer outro
componente energizado tocar um cilindro.

valvula do cilindro ao abri-la ou fecha-la.

As capas de protecdo da valvula devem sempre estar no
lugar e apertadas manualmente, exceto quando o cilindro
estiver sendo usado ou estiver conectado para o uso.

Leia e siga as instrugdes nos cilindros de gas comprimido,
nos equipamentos associados e na publicagédo P-I,
“Precautions for Safe Handling of Compressed Gases in
Cylinders”, da CGA, disponivel na Compressed Gas
Association, 1235 Jefferson Davis Highway, Arlington, VA
22202.

6.b.

. Aterre o equipamento de acordo com o Cédigo de

] PARA EQUIPAMENTOS
ELETRICOS

6.a. Desligue a alimentagcdo usando a chave
geral na caixa de fusiveis antes de trabalhar
no equipamento.

Instale o equipamento de acordo com o todas as regula-
mentacgdes locais e as recomendagdes do fabricante.

Eletricidade Local e as recomendagées do fabricante.

LINCOLN &
puitey
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SEGURANCA

PARA EQUIPAMENTOS A
MOTOR

7.a. Desligue o motor antes de realizar inspegdo ou manutengdo, a
menos que o funcionamento do motor seja necessario.

7.b. Opere os motores em locais abertos e bem
ventilados, ou ventile as emissées do motor
para fora do recinto.

A
ok °)

7.c. Nao abastegca o motor proximo a chama de
um arco de solda aberto, nem quando o
motor estiver funcionando. Desligue o motor
e deixe-0 esfriar antes de abastecé-lo para
prevenir que o combustivel derramado
vaporize em contato com as partes quentes
e se inflame. Nao derrame combustivel ao
encher o tanque. Se isto ocorrer, enxugue o
combustivel e ndo ligue o motor até que os
vapores sejam eliminados.

7.d. Mantenha todas as protegdes, coberturas e dispositivos de
seguranga do equipamento no lugar e em boas condigdes.
Mantenha méos, roupas e ferramentas afastadas de
correias V, engrenagens, ventoinhas e outras partes em
movimento ao ligar, operar ou consertar o equipamento.

7.e. Em alguns casos, pode ser necessario remover as
prote¢des de seguranga para alguma manutengdo. Remova
as protegdes apenas quando necessario e recoloque-as
quando terminar a manutengédo. Sempre tome o maximo
cuidado ao trabalhar préximo a partes em movimento.

- 7.f. Nao coloque suas maos préximo a ventoinha
do motor. N&o tente acelerar o acionador ou
a polia motriz empurrando a haste de comando
do acelerador quando o motor estiver em
‘\\ funcionamento.

7.9. Para prevenir a partida acidental de motores a gasolina ao
girar o motor ou o gerador de solda durante a manutengao,
desconecte os cabos das velas de igni¢cdo, a tampa do
distribuidor ou o cabo do magneto, conforme for apropriado.

7.h. Para evitar queimaduras, ndo remova a
tampa de presséao do radiador quando o
motor estiver quente.

a CAMPOS ELETRICOS E
—swn_ MAGNETICOS
:?\“\* podem ser perigosos
8.a. Corrente elétrica fluindo por qualquer condutor cria Campos
Elétricos e Magnéticos (CEM) localizados. As correntes de

soldagem criam campos CEM ao redor dos cabos de solda
e maquinas de solda.

8.b. Campos CEM podem interferir em alguns marcapassos, e
os soldadores portadores de marcapasso devem consultar
seu médico antes de fazer soldas.

8.c. A exposigao aos campos CEM na soldagem pode ter outros
efeitos desconhecidos sobre a saude.

8d. Todos os soldadores devem seguir os procedimentos abaixo
para minimizar a exposi¢do a campos CEM do circuito de solda:

8.d.1. Guie o cabo do eletrodo e o cabo-obra juntos. Prenda-os
com fita adesiva quando possivel.

8.d.2. Nunca enrole o cabo do eletrodo ao redor do seu corpo.
8.d.3. Nao fique entre o cabo do eletrodo e o cabo-obra. Se
o cabo do eletrodo estiver a sua direita, o cabo-obra

também devera estar a sua direita.

8.d.4. Conecte o cabo-obra a obra o mais proximo possivel
da area a ser soldada.

8.d.5. Nao trabalhe proximo a fonte da maquina.

WIRE-MATIC 255
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. por ter escolhido um produto de QUALIDADE da Lincoln
O b r I ad O Electric. No6s desejamos que vocé se orgulhe de operar
este produto da Lincoln Electric Company e+ tanto orgulho

quanto nés temos em levar este produto até vocé!

Verifique Imediatamente se ha Danos na Caixa e no Equipamento
Quando este equipamento é expedido, a propriedade é transferida ao comprador no ato da recepgéo, pelo
transportador. Conseqiientemente, reclamagdes de materiais danificados no transporte devem ser feitas, pelo
comprador, para a companhia transportadora, no momento em que o equipamento é recebido.

Registre abaixo a identificagdo do seu equipamento, para referéncias futuras. Essas informacdes podem ser
encontradas na placa da sua maquina.

Numero do Codigo

NUumero de Série

Nome do Modelo

Data da Compra

Toda vez que vocé solicitar pecas de reposicdo ou informagdes para este equipamento, sempre forneca as
informacgdes que vocé escreveu acima.

Leia todo este Manual do Operador antes de usar este equipamento. Guarde este manual e mantenha-o a méo
para consultas rapidas. Preste atenc&o especial as instru¢des de seguranga que demos para sua protegdo. O
nivel de gravidade a ser aplicado a cada uma é explicado abaixo:

A ATENCAO

Este aviso aparece onde as informag¢des devem ser seguidas exatamente para evitar les6es corporais sérias
ou morte.

A CUIDADO

Este aviso aparece onde as informagdes devem ser seguidas para evitar lesées corporais menores ou danos
a este equipamento.

LINCOLN &
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INSTALACAO

A-1

ESPECIFICAGOES TECNICAS — WIRE-MATIC 255

ENTRADA - APENAS MONOFASICA

Tensao e Freqiiéncia Padrao

208/230/60 Hz
230/460/575/60 Hz

SAIDA NOMINAL

Ciclo de Trabalho Tensédo a Corrente Nominal
35%
60%

100%

SAIDA

Faixa da Corrente de Solda (Continua)

30-250 A

Corrente de Entrada (a Saida Nominal Max.)

Corrente
250 A
200 A
145 A

Tensao Maxima de Circuito Aberto

53/49 A
50/25/20 A

Alimentacao Auxiliar

26V
28V
26V

40V

nao disponivel

CABOS DE ALIMENTAGAO E FUSIVEIS RECOMENDADOS

Tensao de Entrada /

Fusivel ou Disjuntor

Corrente de Entrada

Fio de Cobre 75°C em
Conduite Dimensodes
AWG (IEC) (para

comprimentos de

Fio de Cobre 75°C
em Conduite
Dimensées AWG (IEC)
(para comprimentos

Freqiiéncia (acao lenta) Regulagem na Placa até 30 m) maiores de 30 m)
208 60 53 8 (10 mm?) 6 (16 mm?)
230 60 50 10 (6 mm?) 8 (10 mm?)
460 30 25 14 (2.5 mm?) 12 (4 mm?)
575 25 20 14 (2.5 mm?) 12 (4 mm?)

OBSERVACAO: use fio de aterramento AWG 10 (6 mm?)

Altura Largura
719 mm 480 mm

Comprimento
1019 mm

FAIXA DE VELOCIDADE DO ARAME

Velocidade do Arame

1,27 - 15,2 metros/minuto

50 - 600 Pol/Min (polegadas por minuto)

LINCOLN 8
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A-2 INSTALACAO

Leia toda a se¢ao de instalagdo antes de inicia-la.

PRECAUGOES DE SEGURANGA

A ATENCAO

Y CHOQUE ELETRICO pode matar.

* Apenas pessoal qualificado deve realizar a
instalagao.

* Apenas as pessoas que leram e entende-
ram o Manual de Operagdao da WIRE-
MATIC 255 devem instalar e operar esta
maquina.

* A maquina deve estar aterrada de acordo
com a regulamentacgao elétrica nacional,
local ou alguma outra regulamentacéao
aplicavel.

¢ O interruptor da WIRE-MATIC devera estar
na posi¢do OFF na instalacdo da tocha e
cabo-obra, e durante a conexao de outros
equipamentos.

DESEMBALANDO A WIRE-MATIC 255

Remova os grampos da extremidade inferior da caixa
e levante-a. Corte a fita que segura as duas rodas
traseiras ao pallet de transporte, de madeira. Com
uma chave ou soquete de 13 mm (1/2”), remova o0s
dois parafusos que prendem o pallet a parte inferior
da Wire-Matic 255.

POSICIONAMENTO

Posicione o equipamento de solda em um local seco,
onde haja circulagdo de ar livre nas venezianas da
parte traseira e da parte dianteira. Um local em que
as quantidades de fumacga e de sujeira nas
venezianas traseiras sejam minimas reduz as
chances de acumulo de sujeira que possa bloquear
as passagens de ar, causando superaquecimento.

WIRE-MATIC 255 OUT94

ALIMENTAGADO, ATERRAMENTO E
DIAGRAMAS DE CONEXOES

A ATENGCAO
- O CHOQUE ELETRICO pode matar.

*Nao toque componentes energizados,
como terminais de saida ou fiacdo interna.

* Toda a alimentagdao deve estar desconec-
tada da rede antes de dar prosseguimento
a estes procedimentos.

1. Antes de iniciar a instalag&o, consulte a companhia
de distribuicdo de energia local se houver qualquer
duvida sobre a adequacao do seu fornecimento de
energia a tensdo, corrente, fase e freqiéncia
especificadas na placa do equipamento de solda.
Também assegure-se de que a instalagédo planejada
esteja de acordo com a regulamentagéo brasileira
e as regulamentacgdes locais. Este equipamento de
solda pode ser operado em uma linha monofasica
ou em uma das fases linha bifasica ou trifasica.

2. Modelos que tém multiplas tensdes de entrada
especificadas na placa (por exemplo, 208/230) sao
enviadas com as conexdes para a tensdo maxima.
Se o equipamento de solda for utilizado na tensao
mais baixa, ele deve ser reconectado de acordo
com as instrugbes na parte interna do painel
traseiro (removivel), proximas ao canto superior
esquerdo do painel traseiro. Essas instrugdes
estdo reproduzidas na Figura A.1.

A ATENCAO

Assegure-se de que a alimentagao elétrica esteja
desligada antes de remover o parafuso que prende o
painel traseiro removivel em seu lugar.

LINCOLN &



INSTALACAO A-3

FIGURA A.1 - Conexdes de Alimentacado para Maquina de Tensao Dupla
DIAGRAMA DE RECONEXAO DA ALIMENTACAO PARA MAQUINAS DE TENSAO DUPLA
A ATENGAO!

Al

v

+ DESLIGUE A ALIMENTAGCAO DO EQUIPAMENTO DE SOLDA DESCONECTANDO O CABO DE
FORGCA ANTES DE INSTALAR OU REPARAR ESTA MAQUINA.

« NAO TOQUE COMPONENTES ENERGIZADOS, COMO TERMINAIS DE SAIDA OU FIAGAO INTERNA.

+O PARAFUSO DE ATERRAMENTO DEVE ESTAR CONECTADO A UM TERRA CONFIAVEL
ATRAVES DO PLUGUE DO CABO, DE ACORDO COM A REGULAMENTAGAO LOCAL.

ALTATENSAO | NAO OPERE O EQUIPAMENTO SEM AS PROTEGOES.
pode matar.  * APENAS PESSOAL QUALIFICADO DEVE INSTALAR OU REPARAR ESTE EQUIPAMENTO.

TODAS AS MAQUINAS SAO ENVIADAS PELA FABRICA CONECTADAS PARA A MAIOR DAS DUAS TENSOES DE ALIMENTAGAO
RELACIONADAS NA PLACA.

PARA ALTERAR A CONEXAO DE TENSAO, SIGA O PROCEDIMENTO ABAIXO:

1. REMOVA A PORCA SEXTAVADA DE AGO DO TERMINAL AO QUAL O CABO DE ENTRADA DO TRANSFORMADOR ESTA CONECTADO.

2. DESLOQUE O CABO DE ENTRADA DO TRANSFORMADOR PARA O TERMINAL CORRESPONDENTE A OPERAGAO DA UNIDADE E
FIXE-O FIRMEMENTE COM A PORCA REMOVIDA NO PASSO 1. (ASSEGURE-SE DE QUE AS PORCAS DE BRONZE ESTEJAM FIRMES.)

TS CABO DE_ PORCA SEXTAVADA
ALIMENTACAO \ DE AGO EXTERNA

ENTRADA

RECONECTE

]
CABO DE ENTRADA

I
J_\\[— ] DO TRANSFORMADOR

— FIO DE ATERRAMENTO

>

N ]
J__'\_ FIO DE

CABO DE PORCA SEXTAVADA
ALIMENTAGCAO DE AGO EXTERNA 7

ENTRADA

RECONECTE

CABO DE ENTRADA
DO TRANSFORMADOR

' ATERRAMENTO

CONEXAO DA TENSAO MAIS BAIXA

CONEXAO DA TENSAO MAIS ALTA

ChasntNo.] 7 o0 | | | |

| | | S19070

3. O modelo Wire-Matic de 208/230 V e 60 Hz é

enviado com um cabo de entrada de 3 metros (10
pés) e com o plugue conectado ao equipamento
de solda. Um soquete compativel é fornecido com
a maquina. Monte o soquete em um local apropri-
ado usando os parafusos fornecidos. Assegure-se
de que este possa ser alcangado pelo plugue do
cabo de entrada do equipamento de solda. Monte
com o terminal de aterramento na parte superior
para permitir que o cabo de alimentagcdo se aco-
mode sem se dobrar.

O modelo de 230/460/557 V e 60 Hz nao esta
equipado com plugue, cabo de entrada ou
soquete.

LINCOLN &

4. Usando as instru¢des na Figura A.2, peca a um

eletricista qualificado para conectar o plugue ou o
cabo as linhas de alimentagédo e ao sistema de
aterramento de acordo com a regulamentacéo
local. Veja as “Especificagdes Técnicas” no inicio
deste capitulo para verificar quais as dimensbes
apropriadas para os cabos. Para comprimentos
maiores que 3 metros, devem ser utilizados cabos
de cobre maiores. Proteja as duas linhas ener-
gizadas com fusiveis de agdo lenta conforme
mostrado no diagrama a seguir. O contato central
no soquete é para o aterramento. Um fio verde no
cabo de entrada conecta este contato a estrutura
do equipamento de solda. Isso assegura o aterra-
mento apropriado da estrutura do equipamento de
solda quando o plugue do mesmo estiver inserido
no soquete. Veja a Figura A.3.

OUT94 WIRE-MATIC 255



INSTALAGCAO

FIGURA A.2 - Conexdes de Alimentacao para Maquina de Tensao Tripla

DIAGRAMA DE RECONEXAO DA ALIMENTAGAO MONOFASICA PARA MAQUINAS DE 230/460//575 V E 60 Hz

A ATENCAO! |* DESLIGUE A ALIMENTAGAO DO EQUIPAMENTO DE SOLDA DESCONECTANDO O CABO DE
FORCA ANTES DE INSTALAR OU REPARAR ESTA MAQUINA.
RN - NAO TOQUE COMPONENTES ENERGIZADOS, COMO TERMINAIS DE SAIDA OU FIAGAO INTERNA.
} -0 PARAFUSO DE ATERRAMENTO DEVE ESTAR CONECTADO A UM TERRA CONFIAVEL
ATRAVES DO PLUGUE DO CABO, DE ACORDO COM A REGULAMENTAGAO LOCAL.
___1|-NAO OPERE O EQUIPAMENTO SEM AS PROTEGOES.
A;I:::':Z‘:° « APENAS PESSOAL QUALIFICADO DEVE INSTALAR OU REPARAR ESTE EQUIPAMENTO.

. TODAS AS MAQUINAS SAO ENVIADAS PELA FABRICA CONECTADAS NA MAIOR TENSAO MONOFASICA INDICADA

. CONECTE A ALIMENTACAO AO BLOCO TERMINAL DE ENTRADA, L1 E L2, NO CANTO SUPERIOR DIREITO DO

. CONECTE UM CABO DE ATERRAMENTO AO TERMINAL TERRA NA MAQUINA, PROXIMO AO BLOCO TERMINAL DE ENTRADA. .

NA PLACA. PARA ALTERAR AS CONEXOES PARA UMA TENSAO DE ENTRADA DIFERENTE, RECONECTE AMBOS
0OS JUMPERS DE ACORDO COM O DIAGRAMA ABAIXO. SEMPRE CONECTE OS JUMPERS ENTRE A PORCA DE
ACO EXTERNA E A PORCA DE BRONZE INTERNA NOS TERMINAIS.

PAINEL. APLIQUE TORQUE DE 16 POL-LBS.

SAO
MONOFASICA 230 V/ 60 Hz 460 V/ 60 Hz 575V /60 Hz
1 L2 1 L2
DIAGRANIAS 3 *o 5
4 2 ololo 4 2 olollo 4 2
CONEXAO[ooo p:q [ lopepo] | © opope]l O
DOS 1 1 3
JuMPERS |l |11 | L'16 %
! | |
—d '_J_______l _L_____I | AMBOS 0S
{ 1 L | JumPERS
e 4 -
—_~— —— — ————— ——————_——— — '

S ATERRAMENTO DE ACORDO COM A REGULAMENTAGAO LOCAL.
ENTRADA MONOFASICA PARA AS LINHAS DE ALIMENTAGAO.

$21531-1

Figura A.3 -
Diagrama do Soquete

CONECTE A UM FIO DE
FIO ATERRAMENTO ADE-
VERDE > QUADO DO SISTEMA.

VEJA AS NORMAS
PUBLICADAS PARA O
ATERRAMENTO COR-
RETO.

CONECTE AOS FIOS
——{FUSVEL}>»  ENERGIZADOS DE UM
SISTEMA MONOFASICO
DE TRES FIOS OU A
UMA FASE DE UM SIS-
TEMA BIFASICO OU
TRIFASICO.

INSTALAGAO DO GRAMPO-OBRA

Acople o grampo-obra fornecido ao cabo que se
estende da parte frontal da maquina conforme
descrito a seguir (Veja Figura A.4):

WIRE-MATIC 255 OUT94

1. Passe o terminal do cabo pelo furo de alivio de
tens&o no grampo-obra, conforme mostrado abaixo.
2. Fixe com seguranga com o parafuso e a porca

fornecidos.

/’@

FIGURA A.4 - GRAMPO-OBRA

CONEXOES DE SAIDA - POLARIDADE

A maquina de solda, quando enviada pela fabrica,
esta conectada para polaridade positiva (+). Esta é a
polaridade normal para solda MAG.

Se for necessaria polaridade negativa (-), inverta a
conexao dos dois cabos localizados no compartimen-
to de acionamento do arame préximo ao painel

LINCOLN &
TR



INSTALACAO A-5

frontal. O cabo do eletrodo, que esta acoplado ao
acionador do arame, deve ser conectado ao terminal
indicado como negativo (-), e o arame de trabalho,
acoplado ao grampo-obra, deve ser conectado ao ter-
minal indicado como positivo (+).

INSTALAGAO DA TOCHA E DO CABO

A tocha e o cabo Magnum 250L fornecidos com a
Wire-Matic 255 sao instalados pela fabrica para
eletrodo de 0,9 a 1,2 mm (0,035” a 0,045”) e um bico
de contato de 0,9 mm (0,035”). Instale o bico de con-
tato de 1,2 mm (0,045” - também fornecido) se estiver
sendo utilizado este didmetro de arame. O uso do Kit
de Conexdo Magnum 466-6 para a Wire-Matic,
opcional, permite o uso de conjuntos de tocha e
cabos padrdo Magnum 200, 300 ou 400.

A ATENCAO

Desligue a chave geral do equipamento de solda

1. Estenda o cabo em linha reta.

2. Solte o parafuso de aperto manual no bloco do
condutor dentro do compartimento do alimentador
de arame até que a extremidade do parafuso nao
saia mais através da abertura da tocha, quando
vista a partir da parte frontal da maquina.

3. Insira o conector de bronze na extremidade do
cabo da tocha no bloco do condutor, através da
abertura no painel frontal. Assegure-se de que o
conector esteja completamente inserido e aperte o
parafuso manual.

4. Conecte o conector na tocha e o cabo ao soquete
correspondente no painel frontal. Assegure-se de
que os rasgos de chaveta estejam alinhados, e
entdo insira e fixe o anel de retencéo.

OBSERVAGAO: Se estiverem sendo usados uma
tocha e um cabo que nao forem Magnum 250L,
eles deverado estar de acordo com as especifi-
cacdes do conector e a chave do gatilho da tocha
deve ter capacidade para chavear 5 mAa 15V DC
- resistivo.

A CUIDADO!

A chave do gatilho da tocha conectada ao cabo
de controle do mesmo deve ser uma chave
instantanea, normalmente aberta. Os terminais da
chave devem estar isolados do circuito de solda.
A Wire-Matic 255 pode ser operada de modo
impréprio ou pode ser danificada se esta chave
estiver compartilhada com outro circuito elétrico
que nao seja o circuito de disparo da Wire-Matic
255.

LINCOLN &

GAS DE PROTEGAO
(Para o Processo de Solda a MAG)

O cliente deve providenciar um cilindro de gas de pro-
tecdo apropriado para o processo que estiver sendo
usado.

Um regulador de fluxo de gas, para CO, ou mistura
de argbnio, e uma mangueira de tomada de gas séo
fornecidos com a WIRE-MATIC 255.

A ATENCAO!

O CILINDRO pode explodir se dani-
ficado.

Jps - Gas sob pressdo é explosivo.
Sempre mantenha os cilindros de
gas na posicao vertical e sempre
acorrentados ao suporte mével
ou estacionario. Veja as normas
sobre Seguranga em Operacgdes
de Corte e Solda publicadas pela
ABNT.

Instale o gas de prote¢do de acordo com o procedi-
mento a seguir:

1. Coloque o cilindro de gas na plataforma traseira da
Wire-Matic 255. Fixe a corrente na sua posigcao
para prender o cilindro a parte traseira do equipa-
mento de solda.

2. Remova a tampa do cilindro. Verifique se ha roscas

danificadas, sujeira, poeira, 6leo ou graxa nas
valvulas do cilindro. Remova a poeira e a sujeira
com um pano limpo.
NAO ACOPLE O REGULADOR SE HOUVER
OLEO, GRAXA OU DANOS! Informe seu fornece-
dor de gas sobre tal condigédo. Oleo ou graxa em
presenca de oxigénio em alta pressédo sao explo-
sivos.

3. Permaneca afastado da saida, lateralmente, e abra
a valvula do cilindro por um instante. Isso remove
qualquer poeira ou sujeira que possam ter se acu-
mulado na saida da valvula.

A ATENCAO!

Assegure-se de manter seu rosto afastado da
saida da valvula ao abri-la por alguns instantes.

4. Verifique se ha roscas danificadas, poeira, sujeira,
6leo ou graxa no regulador. Remova a poeira e a
sujeira com um pano limpo.

NAO USE O REGULADOR SE HOUVER OLEO,
GRAXA OU DANOS! Pega a um posto autorizado
a limpeza do regulador ou o reparo de qualquer dano.

FEV95 WIRE-MATIC 255



A-6 INSTALACAO

5. Acople o regulador de fluxo a valvula do cilindro e
aperte a(s) porca(s) de unido firmemente com uma
chave.

OBSERVAGAO: Ao conectar um cilindro de 100%
de CO,, insira o adaptador do regulador entre o

regulador e a valvula do cilindro. Se o adaptador
estiver equipado com uma arruela plastica, asse-
gure-se de que esteja posicionada para a conexao
ao cilindro de CO,.

6. Acople uma extremidade da mangueira de entrada
de gas a conexéo de saida do regulador de fluxo e
a outra extremidade a conexao traseira do Wire-
Matic 255, e entao aperte as porcas de juncio
firmemente com uma chave.

7. Antes de abrir a valvula do cilindro, vire o ajuste do
regulador no sentido anti-horario até que a presséo
da mola de ajuste seja liberada.

8. Abra a valvula do cilindro lentamente, um pouco de
cada vez. Quando o medidor de pressao do cilin-
dro parar de se mover, abra completamente a
valvula.

A ATENGAO!

Nunca permanega diretamente na frente ou atras
do regulador de fluxo ao abrir a valvula do cilin-
dro. Sempre permanega em um dos lados.

9. O regulador de fluxo é ajustavel. Ajuste-o para a
taxa de fluxo recomendada para o procedimento e
0 processo que esta sendo utilizado antes de fazer
a solda.

WIRE-MATIC 255
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OPERACAO B-1

LEIA E ENTENDA TODA ESTA SECAO
ANTES DE OPERAR A MAQUINA.

A ATENCAO

CHOQUE ELETRICO pode
matar.
* Nao toque partes energizadas ou o

eletrodo diretamente com a pele ou
com roupas umidas.

N

* Isole seu corpo da obra e do terra.
» Sempre use luvas isolantes secas.

FUMOS E GASES podem ser
perigosos.

* Mantenha sua cabeca afastada dos
fumos.

* Ventile ou faga exaustao para evitar
a respiracao dos fumos.

FAISCAS DE SOLDA podem
causar incéndios ou explosées.

« Mantenha o material inflamavel
afastado.

* Nao solde containers que tenham
armazenado combustiveis.

pode queimar

* Use protegdes para os olhos, os
ouvidos e o corpo.

ﬁ A IRRADIAGAO DO ARCO

|
W\

Observe orientagoes adicionais de seguranga
detalhadas ao longo deste manual.

LINCOLN ©
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B-2 OPERACAO

DESCRICAO DO PRODUTO

A WIRE-MATIC 255 é uma maquina de solda a arco
de tens&o constante (DC) completamente semi-
automatica, construida de acordo com as especifi-
cagdbes NEMA. Combina uma fonte de tensdo cons-
tante e um alimentador de arame de velocidade cons-
tante com um controlador baseado em um microcom-
putador para compor um sistema de solda confiavel e
de alto desempenho. Um esquema de controle sim-
ples, consistindo em controladores de tenséo calibra-
da em toda a faixa e de velocidade de alimentacgao de
arame, fornece versatilidade e facilidade de uso.

Outras caracteristicas incluem um eixo de bobina de
fio de 51 mm (2”) de didmetro externo com freio
ajustavel; uma base mével integrada para montagem
do cilindro; um regulador de fluxo para CO, ou mistu-
ra de argénio com um medidor da pressao do cilindro
e uma mangueira de entrada; uma tocha e um cabo
de 2,6 m (12 pés) Magnum 250L para solda MAG
com bocal fixo (rente); um cabo de alimentagéo de 3
m (10 pés) com plugue e soquete correspondente; e
um cabo obra de 3 m (10 pés) com grampo.

Um Kit Temporizador opcional fornece controle va-
riavel de burnback, fungdes de ponto e intermitente e
um intertravamento de 4 passos para o gatilho.
Também sado opcionais um Kit Adaptador do Spool
Gun e um Kit de Montagem de Cilindro Duplo.

PROCESSOS E EQUIPAMENTOS
RECOMENDADOS

A WIRE-MATIC 255 K669 é recomendada para
processo de solda MAG usando carretéis de 4,5 a 20
kg e didmetro interno de 51 mm ou bobinas Readi-
Reel® (com adaptador opcional) de eletrodos de ago
so6lido de 0,6 a 1,2 mm, ago ino-xidavel de 0,9 mm,
aluminio de 1,2 mm e Outershield® de 1,2 mm, bem
como eletrodos Innershield® autoprotegidos de 0,9
mme 1,2 mm.

A WIRE-MATIC é equipada de fabrica para alimentar
eletrodos de 0,9 mm e 1,2 mm e inclui regulagem
para 200 A e ciclo de trabalho de 60% (ou 250 A e
ciclo de trabalho de 35%) e um conjunto de cabo e
grampo-obra de 3,6 m (12 pés) equipado para essas
dimensdes de arames. O uso do processo de solda
MAG requer um suprimento de gas de protecéo.

CICLO DE TRABALHO

A WIRE-MATIC 255 é regulada em 250 A a 26 V, a
um ciclo de trabalho de 35%, com uma base de 10
minutos. E capaz de operar em ciclos de trabalho
mais altos a correntes de saida mais baixas.

WIRE-MATIC 255

LIMITAGOES

A WIRE-MATIC PODE NAO OPERAR SATISFATO-
RIAMENTE se energizada com um sistema de gera-
¢ao portatil.

DESCRIGCAO DOS CONTROLES

Chave Liga-Desliga - posicione a alavanca na
posicdo “ON” para energizar A WIRE-MATIC 255.
Quando a alimentagéo estiver ligada, a luz piloto do
LED, préxima a chave de alimentagéo, estara acesa.

Controle de Tensdo - E um controle continuo que
fornece ajuste de toda a faixa de alimentag&o da ten-
sdo de saida. Pode ser ajustado durante a solda den-
tro da faixa de 12 a 28 V.

Controle da Velocidade do Arame - Controla a
velocidade de alimentagdo do arame de 1,2 a 15,2
m/min. O controle pode ser pré-regulado no dial para
a regulagem especificada no adesivo de orientagéo
na parte interna da porta do compartimento do arame.
A velocidade do fio ndo é afetada quando sdo feitas
alteragdes no controle da tensdo.

ROLETE DE ARRASTE DO ARAME

O rolete de arraste fornecido com a WIRE-MATIC 255
tem duas ranhuras, uma para eletrodo sélido de aco
de 0,8 a 0,9 mm e a outra para eletrodo sélido de ago
de 1,2 mm. O equipamento de solda é enviado com o
rolete de arraste instalado na posi¢ao de 0,8 a 0,9
mm, conforme indicado na impressao no lado exposto
do rolete de arraste. Se o eletrodo de 1,2 mm deve
ser usado ou um dos roletes de arraste opcionais for
necessario, entdo o rolete de arraste deve ser inver-
tido ou substituido. Veja “Procedimento para
Substituicdo do Rolete de Arraste”, nesta secéo.
Essas informacdes também aparecem no adesivo de
orientagdo na porta interna do compartimento do
arame.

COMPONENTES DE CONVERSAO
DA DIMENSAO DO ARAME

A WIRE-MATIC é regulada para alimentar eletrodos
sélidos ou tubular, de 0,6 a 1,2 mm.

Os kits de roletes de arraste e o cabo e tocha
Magnum 250L est&do disponiveis para alimentar
eletrodos de diferentes tipos e dimensdes. Veja a
secao de Acessorios.

LINCOLN &
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PROCEDIMENTO PARA TROCA DO
ROLETE DE ARRASTE

Eletrodos de dimensdes diferentes podem exigir a
substituicdo do rolete de arraste. As dimensdes de
arames aplicaveis estido estampadas no rolete de
arraste. Roletes com duas ranhuras devem ser instala-
dos de modo que o lado com a impresséao do tamanho
adequado esteja para fora.

1. Desligue a alimentagéo.

2. Libere a pressao sobre a roldana louca oscilando o
braco de pressdo para fora do brago da roldana
louca.

3. Remova o arame do sistema de acionamento.

4. Remova o parafuso de aperto manual do rolete de
arraste. Vire o rolete de arraste ou troque por outro
rolete, conforme for necessario. Reinstale o parafuso.

5. Assegure-se de que a guia da tocha e o bico de
contato estejam dimensionados adequadamente
para o arame em uso.

COLOCAGAO DA BOBINA DE ARAME
PARA MONTAR READI-REELS® DE 10 A 14 KG

Para montar um conjunto de Readi-Reel de 10 a 14 kg
usando o adaptador opcional para Readi-Reel
(K363P), siga os seguintes passos:

1. Remova o anel de travamento do eixo de diametro
externo de 51 mm e monte o Adaptador K363P de
modo que o pino do eixo se encaixe no rolete
fornecido com o Adaptador. Substitua e aperte o
anel de travamento.

2. Rode o eixo e o adaptador de modo que o anel de
travamento esteja na posig¢édo “meio-dia”.

3. Posicione o Readi-Reel de modo que ele rode no
sentido anti-horario (quando visto do lado da mola
de retencdo do Adaptador) quando o arame é
desenrolado do topo da bobina, conforme mostrado
abaixo:

ADAPTADOR MOLDADO

MOLA DE RETENGAO

DIREGAO PARA
DESENROLAR

ANEL DE TRAVAMENTO DO
EIXO D.E. 2” (51 mm)

PARAFUSO DE AJUSTE DA
TENSAO DO FREIO

READI-REEL

ARAME DA GAIOLA INTERNA

LINCOLN &
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. Coloque um dos arames da gaiola interna do
Readi-Reel no furo da placa da mola de retencéo.

5. Abaixe o Readi-Reel para abaixar a mola de
retencao e alinhar os arames da gaiola do outro
lado com as ranhuras do adaptador moldado.

6. Deslize a gaiola em todo o curso do adaptador até
que a mola de retencdo apareca totalmente.

A CUIDADO!

Verifique se a mola de retengio retornou total-
mente para a posi¢gao de travamento e travou com
seguranga a gaiola da Readi-Reel na posi¢cao. A
mola de retengao deve se apoiar na gaiola, e ndo
no eletrodo de solda.

Para remover a Readi-Reel do Adaptador, pressione
a mola de retengdo com os dedos enquanto empurra
a gaiola da Readi-Reel do adaptador moldado com
ambas as méaos. Ndo é necessario remover o
adaptador do eixo.

PARA MONTAR CARRETEIS DE 4,6 A
20 KG (diametros de 205 e 305 mm)

Para carretéis de 20 cm deve ser usado um adaptador
K468.

1. Remova o anel de travamento e o adaptador da
Readi-Reel (se instalado) do eixo de 51 mm de
didmetro.

2. Ao usar um carretel de 205 mm, primeiro posicione
o adaptador K468 no eixo. O furo no brago
adaptador é para encaixar o pino no eixo.

3. Posicione o carretel no eixo assegurando-se de
que o pino de acionamento do freio entre em um
dos furos na parte posterior do carretel. Assegure-se
de que o arame saia da bobina no sentido horario
quando desenrolado do topo da bobina.

4. Substitua e aperte o anel de travamento.

PARA LIGAR O EQUIPAMENTO DE
SOLDA

Coloque a chave de alimentagdo em “ON”". Isso fara o
LED da luz-piloto vermelha se acender. Apds sele-
cionar a tensado e a velocidade do arame desejadas,
opere o gatilho da tocha para ligar a saida da
maquina de solda e para energizar o motor do alimen-
tador de arame.

WIRE-MATIC 255
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ALIMENTAGAO DO ELETRODO

A ATENCAO!

Durante a movimentagao gradual, o eletrodo e o
mecanismo de acionamento estdo energizados
em relagdo a pega de trabalho e ao terra, e per-
manecem energizados por varios segundos apos

OBSERVAGAO: Verifique se os roletes de arraste e
0s componentes da tocha sdo adequados para o
didmetro e o tipo de eletrodo que esta sendo utilizado.
Veja a tabela C.1 na secéo de Acessorios.

1. Rode o Readi-Reel ou o carretel até que a
extremidade livre do eletrodo esteja acessivel.

2. Enquanto segura firmemente o eletrodo, corte a
extremidade dobrada e deixe retos os primeiros
150 mm. Corte os primeiros 25 mm. (Se o eletrodo
nao estiver reto, ele pode nao ser alimentado
adequadamente ao tubo-guia de entrada ou a
tocha, causando embaragamento.)

3. Empurre o arame pelo tubo guia de entrada, e
entdo pressione o gatilho da tocha e empurre o
eletrodo no rolete de arraste. Se o eletrodo nado se
enrolar no tubo-guia do acionador do arame, abra
o braco de desprendimento rapido da roldana
louca, enrole o eletrodo manualmente e feche
novamente o bracgo.

4. Mova o eletrodo aos poucos através da tocha.

OBSERVAGAO: Se estiver usando o inicio de
operagdo a velocidade baixa com a WIRE-MATIC
255, o arame sera alimentado a velocidade baixa por
2 segundos durante a movimentagéo gradual, e entdo
saira a velocidade nominal.

AJUSTE DA PRESSAO DA
ROLDANA LOUCA

O parafuso de pressado da roldana louca é regulado
na fabrica com recuo de 2 voltas e meia da pressao
total. Trata-se de um ajuste aproximado. A presséo
6tima da roldana louca varia com o tipo, diametro,
condi¢cbes da superficie, lubrificacdo e dureza do
arame. Como regra geral, arames duros podem pre-
cisar de pressdo mais alta, e arames macios ou de
aluminio podem precisar de menos pressio do que a
regulagem de fabrica. A regulagem 6tima da roldana
louca pode ser determinada conforme o procedimen-
to a sequir:

1. Pressione a extremidade da tocha contra um
objeto sélido que esteja eletricamente isolado da
saida do equipamento de solda e pressione o
gatilho da tocha por varios segundos.
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2. Se o arame embaracar, a pressao da roldana
louca esta muito alta. Recue o parafuso em 1/2
volta, passe um novo arame pela tocha e repita os
passos acima.

3. Se o unico resultado foi o deslizamento da roldana,
afrouxe o parafuso no bloco condutor e empurre o
cabo da tocha para a frente, aproximadamente
15 cm. Deve haver uma ondulag¢ao leve no arame
exposto. Se ndo houver ondulagao, a pressao esta
muito baixa. Aperte o parafuso em 1/4 de volta,
reinstale o cabo da tocha e repita os passos acima.

AJUSTE DA ACELERAGAO

SELEGAO DO MODO DE ACELERAGAO
RAPIDA OU LENTA

A WIRE-MATIC é regulada na fabrica no modo de
aceleracao rapida, onde o alimentador de arame
acelera diretamente a velocidade nominal de
alimentag¢éo quando o gatilho da tocha é fechado.

O modo de aceleragdo lenta também pode ser
selecionado, onde o arame sera inicialmente
alimentado a 1,27 metros por minuto até que a
corrente de saida seja detectada, ou por 2 segundos,
0 que ocorrer primeiro. Logo depois, ele acelera até a
velocidade nominal de alimentagdo de arame.

INSTRUGOES PARA SELECIONAR A
ACELERAGAO LENTA

1. Desligue a alimentagéo no painel frontal do Wire-
Matic 255.

2. Gire o dial da velocidade de alimentacdo do arame
para o minimo, girando totalmente no sentido anti-
horario.

3. Com o gatilho da tocha fechado, ligue a
alimentacéo no painel frontal da WIRE-MATIC 255.

4. O solendide do gas sera acionado duas vezes
para indicar que a unidade entrou no modo de
aceleracao lenta (o gatilho da tocha precisa
apenas ser fechado até que o primeiro acionamento
do solendide do gas seja ouvido).

INSTRU(}OE~S PARA SELECIONAR A
ACELERACAO RAPIDA

1. Desligue a alimentag&o no painel frontal do Wire-
Matic 255

2. Gire o dial da velocidade de alimentacdo do arame

para o maximo, girando totalmente no sentido
horario.
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3. Com o gatilho da tocha fechado, ligue a
alimentacao no painel frontal da WIRE-MATIC 255.

4. O solendide do gas sera acionado quatro vezes
para indicar que a unidade entrou no modo de
aceleragdo rapida (o gatilho da tocha precisa
apenas ser fechado até que o primeiro acionamento
do solendide do gas seja ouvido).

OBSERVAGAO: As caracteristicas da abertura do arco
podem ser efetivadas ao usar o modo de aceleragéo ra-
pida, uma vez que a inicializagdo 6tima dos processos
esta sendo encoberta.

No fechamento inicial do gatilho, ao ligar a alimentacao,
a saida n&o estara energizada e a alimentagao de arame
ndo estara disponivel até que o gatilho seja aberto e
fechado novamente, n&o importando a regulagem de
velocidade de alimentac¢&o no seletor.

N&o & necessario repetir nenhum dos procedimentos
acima cada vez que a unidade for ligada. A unidade
memorizara o modo de aceleragédo do Ultimo desliga-
mento e retornara ao mesmo estado na préxima vez em
que for ligada. Assim, vocé precisa fazer apenas um dos
procedimentos acima quando quiser alterar o modo de
aceleragéo.

FAZENDO UMA SOLDA

1. Verifique se a polaridade do eletrodo esta correta
para o processo em uso, e entdo ligue a
alimentacgao.

2. Ajuste a tensdo do arco e a velocidade do arame
desejadas para o tipo de eletrodo em particular, o
tipo de material e a espessura e 0 gas (para solda
MAG) em uso. Use o Diagrama de Aplicagbes na
porta do compartimento do arame como uma
referéncia rapida para alguns procedimentos de
solda mais comuns.

3. Se o Kit Temporizador estiver instalado, selecione
o0 modo desejado conforme descrito em
“Instrugées de Operacgao para o Kit Temporizador”,
na secédo Acessorios. Veja a seg¢do “Acessoérios”
para obter informac¢des adicionais de solda
relacionadas aos modos de solda a ponto e solda
intermitente.

4. Mova o eletrodo pouco a pouco através do gatilho
e do cabo, e entdo corte-o a cerca de 10 mm da
extremidade do bico de contato (20 mm para
Outershield®).

OBSERVAGAO: Em caso de regulagem para
aceleracdo lenta, quando o gatilho for puxado, o
alimentador alimenta o arame a velocidade baixa, ndo
importando a regulagem de velocidade de alimentagéo,
até que o arco de solda seja aberto ou sejam decorridos
2 segundos. Este recurso melhora a abertura e torna
mais facil a regulagem do arame exposto. O limite de
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2 segundos permite carga da tocha e do cabo em alta
velocidade. Para alterar o modo de aceleracgéao, veja
“Ajuste da Aceleracao”, nesta secéo.

5. Se for usado gas de solda, ligue a alimentacao de
gas e regule a taxa de fluxo desejada (tipicamente
de 12 a 16 litros por minuto, 25 a 35 CFH).

6. Ao usar eletrodo Innershield®, o bocal de gas pode
ser removido do isolamento na extremidade da tocha
e ser substituido pelo bocal sem gas. Isso melhora a
visibilidade e elimina a possibilidade de
sobreaquecimento do bocal de gas.

7. Conecte o cabo-obra ao metal a ser soldado. O
grampo-obra deve fazer um bom contato elétrico
com a obra. A obra também deve estar aterrada
conforme especificado em “Precaucgdes de
Seguranga para Solda a Arco”.

A ATENCAO!

Ao usar o processo de solda a arco aberto, é
necessario usar as protegdes corretas para os
olhos, a cabec¢a e o corpo.

8. Posicione o eletrodo sobre a jungéo. A extremidade
do eletrodo pode estar tocando a obra levemente.

9. Abaixe a mascara de solda, feche o gatilho da
tocha e inicie a solda. Segure a tocha de modo
que a distancia entre o bico de contato e a obra
seja de, aproximadamente, 10 mm (20 mm para
Outershield).

10. Para parar a solda, solte o gatilho da tocha e
entdo puxe a tocha para longe da obra apés o
desaparecimento do arco.

11. Quando n&o forem feitas mais soldas, feche a
valvula do cilindro de gas (se utilizado), opere
momentaneamente o gatilho da tocha para aliviar
a pressao do gas e desligue a WIRE-MATIC 255.

EVITANDO PROBLEMAS NA
ALIMENTACAO DO ARAME

Problemas na alimentagdo do arame podem ser
evitados observando-se os seguintes procedimentos
de manuseio do gatilho:

a) Nao dobre ou puxe o cabo ao redor de cantos
vivos.

b) Mantenha o cabo do eletrodo tdo reto quanto
possivel ao fazer uma solda ou carregar o eletrodo
através do cabo.

c) N&o deixe que carrinhos ou rebocadores passem
por cima dos cabos.
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d) Mantenha o cabo limpo de acordo com as
instrugbes de manutencgao.

e) Use apenas eletrodos limpos e sem ferrugem. Os
eletrodos Lincoln tém lubrificagdo superficial
apropriada.

f) Substitua o bico de contato quando o arco comegar
a ficar instavel ou se o bico estiver fundido ou
deformado.

g) Mantenha a tensao do freio do carretel de arame
em um nivel minimo possivel para prevenir excesso
do curso do carretel (o que pode soltar voltas de
arame da bobina).

h) Use roletes de arraste adequados e regule a
pressao da roldana louca para um nivel adequado
a dimenséo e o tipo do arame utilizado.

CONTROLE DA VENTOINHA

O motor da ventoinha é controlado termostaticamente
para permitir o resfriamento do transformador e dos
outros componentes apenas quando for necessario.
Mesmo quando a alimentagéo estiver ligada, o motor
da ventoinha nao ira trabalhar quando a maquina nao
precisar de resfriamento, como por exemplo quando
for ligada pela primeira vez, ou quando estiver soldando
a correntes baixas ou procedimentos de ciclo de
trabalho.

PROTECAO DA LINHA DE TENSAO
DE ENTRADA

Tensao de linha alta - Se a tensdo da linha exceder
121% da tensdo nominal de entrada, a saida sera
reduzida para o nivel mais baixo do banco de
capacitores.

Tensédo de linha baixa - Vocé pode nao conseguir
obter a saida maxima da maquina se a tenséo da
linha for menor que a entrada nominal. A unidade
continuara a soldar, mas a saida sera mais baixa que
a nominal.

PROTEGAO CONTRA SOBRECARGA
NA ALIMENTACAO DO ARAME

A WIRE-MATIC 255 tem protecdo de estado soélido
contra sobrecarga do motor de acionamento do
arame. Se o motor for sobrecarregado, o circuito de
protecao desliga a tensdo do arco, a velocidade de
alimentagcdo do arame e o solendide do gas. Verifique
se 0 bico, a guia e os roletes de acionamento sédo do
tamanho adequado, se ha obstrugdes ou dobras no
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cabo da tocha e se ha quaisquer outros fatores que
possam impedir a alimenta¢do do arame. Para restau-
rar a solda, apenas puxe o gatilho.

PBOTEQAO CONTRA SOBRECARGA
TERMICA DA SOLDA

A WIRE-MATIC 255 tem termostatos de protecgéo
incorporados que respondem a temperaturas excessivas.
Eles abrem os circuitos da alimentagcéo de arame e da
saida do equipamento de solda se a maquina exceder
a temperatura maxima de operacao devido a
sobrecarga freqiiente ou a temperatura ambiente
elevada combinada com sobrecarga. Os termostatos
se reinicializam automaticamente quando a temperatu-
ra atinge um valor satisfatério para a operagéo.

PROTECAO CONTRA SOBRECOR-
RENTE

A maquina reduz a saida automaticamente se a carga
na maquina exceder 260 a 280 A. Isso protege o SRC
da alimentagdo de solda das correntes de
curto-circuito excessivas e do excesso de suas taxas
de temperatura antes que os termostatos possam
reagir.
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KITS DE ROLETES DE ARRASTE

Veja na Tabela C.1 os varios tipos de kits de roletes de
arraste que estdo disponiveis para a WIRE-MATIC
255.

Dimensées dos Arames de Ago Numero da Peca
0,6 a0,9 mm KP674-035S
0,9a1,2mm KP674-045S

1,2 mm (tubular) KP674-045C
Dimensées dos Arames de Aluminio
1,2 mm KP674-3/64A

tagem.

CONJUNTOS DE TOCHA E CABOS
ALTERNATIVOS MAGNUM PARA
SOLDA MAG

Os conjuntos de tocha e cabos Magnum 250L, abaixo,
estao disponiveis em separado para o uso com a WIRE-
MATIC 255. Cada um esta regulado para 200 A e ciclo
de trabalho de 60% (ou 250 A e ciclo de trabalho de
35%) e equipado com o conector integrado, conector de
torcdo para o gatilho, bocal e isolamento ajustaveis por
deslizamento e incluem uma guia, um difusor e bicos de
contato para as dimensdes de arames especificadas:

TABELA C.1

KIT DE ALIMENTAGAO DE ALUMINIO
DE 3/64” (1,2 mm) - K673-1

Fornece pecas de conversédo do gatilho e do arame
para soldar com arame de aluminio de 1,2 mm. A liga
de aluminio 5356 é recomendada para melhor
desempenho de tragéo para alimentagao do arame.

O kit inclui rolete de arraste e tubo-guia de entrada
para o acionador de arame e um tubo de tocha de
45°, guia e dois bicos de contato para a tocha,
juntamente com instru¢des de instalacdo S21529.

ADAPTADOR DE CARRETEL DE 8”
K468

O Adaptador de Carretel K468 permite o uso de
carretéis de 205 mm (8”) no eixo da WIRE-MATIC
255.

ADAPTADOR DE READI-REEL
K363P

O Adaptador de Readi-Reel K363P é montado ao
eixo de 51 mm. E necessario para montagem de
Readi-Reels de 10 a 14 kg.

KIT DE MONTAGEM DE CILINDRO
DUPLO (K671-1)

Permite montagem estavel, lado a lado, de dois
cilindros de gas grandes (130 x 1500 mm) com carga
“sem levantamento”. A instalagdo é simples, feita com
uma base de instalacdo dobrada e instrugbes simples
(L9687). Inclui suportes para os cilindros inferior e
superior, eixos para as rodas e ferragens para a mon-
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Compri- Pega Diametro Diametro

mento No. (pol.) (mm)
do Cabo do Cabo

3,0m K533-1
3,6m K533-2 | 0,035-0,045" | 0,9-1,2 mm
45m K533-3
3,0m K533-4
3,6m K533-5 | 0,025-0,030" | 0,6 — 0,8 mm
45m K533-6

KIT DE CONEXAO DA TOCHA MAGNUM
(Opcional K466-6)

O uso do kit opcional de Conexdo Magnum K466-6
para a WIRE-MATIC permite a utilizagdo dos conjun-
tos de tocha e cabo padrées Magnum 200, 300 ou
400.

KIT TEMPORIZADOR
(Opcional K585-1)

O Kit Temporizador adiciona um intertravamento de 4
estagios ao gatilho, fungbes de ponto e costura e
ajuste manual do tempo de burnback. Instale con-
forme indicado abaixo, ou através das instrugdes
S20274 inclusas no kit:

A CUIDADO!

Desligue toda a alimentagcdo da WIRE-MATIC 255
antes de prosseguir

1. Verifique se os itens abaixo foram incluidos no kit:
A. Conjunto da placa temporizadora e do painel.
B. Dois parafusos para metal.

C. Chicote.

2. Prepare a instalagdo do kit desligando a chave de
liga/desliga e desconectando a alimentacdo da
maquina.
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3. Remova o painel superior de protecdo da parte
frontal da maquina removendo os seus dois
parafusos de fixagdo usando uma chave de fenda,
uma chave de boca de 5/16” ou outra ferramenta
adequada.

4. Através da abertura do painel, acople o conector
do 8 pinos do chicote ao soquete correspondente,
no canto superior esquerdo da placa de circuito
impresso no interior da maquina. Assegure-se de
gque a trava no conector esteja alinhada com aquela
na placa e insira-a até que a trava se encaixe.

5. Confirme se o conector remanescente na
extremidade oposta do chicote esta firmemente
acoplado ao conector correspondente na placa de
circuito impresso no painel do kit temporizador, e
de que a trava esteja alinhada.

6. Alinhe o painel do temporizador para a instalacao e
insira cuidadosamente a placa de circuito impresso
e o chicote através da abertura no painel frontal.
Assegure-se de que o chicote nao esteja preso
entre os painéis ou entre a placa de circuito
impresso e o painel frontal.

7. Fixe o conjunto do temporizador com os dois
parafusos fornecidos ou com os parafusos originais.
A instalacdo agora estd completa. Veja as
instrucbes de operagéo na se¢ao seguinte.

INSTRUGOES DE OPERAGAO DO
KIT DE TEMPORIZAGAO

Se o Kit Temporizador opcional (K585-1) estiver
instalado, selecione o modo desejado com a chave
seletora:

A. O modo de Solda Normal fornece alimentacao de
solda apenas enquanto a chave do gatilho estiver
atuada. Este é o mesmo modo de operagdo na
auséncia do Kit Temporizador.

B. O modo de Gatilho de 4 Estagios elimina a
necessidade de manter o gatilho da tocha acionado
durante a solda. A operacédo se da em 4 estagios:

1. Fecha o gatilho e estabelece o arco de solda.
2. Libera o gatilho e continua a solda.

3. Fecha novamente o gatilho préoximo ao final da
solda.

4. Libera o gatilho novamente para parar a solda.

Se o arco for rompido durante o uso deste recurso,
a maquina ira retornar a condigédo de “gatilho
desligado” automaticamente.
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C.0O modo de Ponto é usado para manter pecas a
serem soldadas na posi¢éo ou para soldas a ponto
com a finalidade de manter juntas folhas delgadas
de metal antes de uni-las com solda intermitente
ou continua. Para usar este recurso, ajuste
Spot/Stitch On Time (0 a 5 segundos) conforme for
apropriado para obter os resultados desejados. O
fechamento do gatilho inicia um ciclo de solda a
ponto por um determinado periodo de tempo.

D. O modo Intermitente é usado para soldar metais
delgados onde a deformacgdo e o vazamento sao
problematicos. Para usar este recurso, ajuste
Spot/Stitch On Time (0 a 5 segundos) conforme for
apropriado para obter os resultados desejados. O
fechamento do gatilho inicia ciclos temporizados
repetidos enquanto o gatilho for mantido fechado.

O controle do tempo de burnback permite o ajuste
manual do tempo de burnback (0 a 250 ms) para
qualquer modo de solda selecionado. Este controle
deve ser ajustado o mais baixo possivel sem o
grudamento do arame no corddo ap6s cada solda.
Um tempo de burnback muito longo pode formar uma
“bola” na extremidade do arame, ou pode causar
“retorno” ao bico da tocha.

APLICACAO DOS MODOS DE
SOLDA TEMPORIZADA

Soldas nos modos Ponto e Costura, fornecidos pelo
Kit Temporizador, sdo descritas abaixo:

1. O Modo de Solda a Ponto é usado para fazer
pontos de solda quando soldas continuas ndo sao
necessarias ou para manter chapas finas de metal
juntas antes da solda a costura ou solda continua.
Soldas a plug séo feitas usando um puncao para
fazer um furo de 5 mm (3/16”) de didmetro na folha
superior e uma solda a arco, através do furo, na
folha inferior.

Para fazer soldas plug a ponto, abra furos de 5 mm
(3/16”) na folha superior. Ajuste o controle
Spot/Stitch On Time para aproximadamente 1,2 s e
ajuste o procedimento para a espessura da chapa
a ser soldada. Instale o bocal de solda a ponto (se
disponivel) na tocha e pressione-o contra a folha
superior de modo que as folha superior e inferior
sejam mantidas juntas. Feche o gatilho e mantenha-o
fechado até que o arco saia. Se um bocal de solda
a ponto ndo estiver sendo utilizado, soldas mais
suaves podem ser obtidas movendo-se o arame de
solda em um pequeno circulo, durante a solda.
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2. O Modo de Solda Intermitente é usado para
soldar materiais finos onde a deformagéo e a solda
que atravessa o material sdo problematicos. O
ajuste apropriado de Spot/Stitch On Time e Stitch-
Off Time, bem como da velocidade de arco, per-
mitem a solda de folhas finas de metal com soldas
pequenas com distorgcdo minima e sem vazar o
metal.

Spot/Stitch On Time ajusta o tempo de solda. Inicie
com uma regulagem do seletor para 0,5 s.
Aumente a regulagem para aumentar a penetragéo
e o tamanho da solda; reduza a regulagem para
evitar o vazamento do material que esta sendo sol-
dado e a sua distorgao.

Stitch-Off Time ajusta o tempo de inatividade entre
soldas. Inicie com uma regulagem de 0,5 s.
Aumente a regulagem para reduzir o material a ser
atravessado; reduza a regulagem para tornar a
solda mais plana e suave.

Para soldar, ajuste o procedimento para
a espessura do material a ser soldado. Feche o
gatilho e mantenha-o fechado no comprimento da
juncao. Mantenha a tocha em uma posicao durante
o tempo ON e mova a tocha exatamente na borda
do metal fundido durante o tempo OFF.

OBSERVAGAO: para soldas mais suaves em metal
mais fino, aponte a tocha levemente na direcdo do
deslocamento.

KIT ADAPTADOR DO SPOOL GUN

A ATENGAO!

Desligue toda a alimentagao da WIRE-MATIC 255

O Adaptador do Spool Gun K672-1 fornece a
conexao direta frontal retraida e o uso do Revoélver do
Spool Gun K487 (com controle remoto de veloci-
dade), ou do Spool Gun K469 (sendo necessario o
Adaptador de Conexdo K518) com as maquinas de
solda com alimentador de arame SP-255, SP-255I
e Wire-Matic 255.

Também fornece a transferéncia de chave Unica entre
0 uso da maquina com seu alimentador ou com o
Spool Gun para a mesma polaridade de solda, com
processos de arames e gases diferentes.

O Kit inclui um conjunto modular de adaptagéo para
Spool Gun com plugue de conexao simples, um con-
junto de entrada de gas pela parte posterior com
mangueira, um suporte para tocha e cabo e material
de montagem com instru¢gdes de instalagdo e ope-
ragcdo (L9696).
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A CUIDADO!

O médulo do Spool Gun é somente para utilizagdo
com Tochas de Carretel Lincoln® Electric
Magnum™. O uso com outras unidades pode
causar danos ao equipamento. Para operagao do
Spool Gun, veja o manual fornecido com o Spool
Gun Magnum™,

ADAPTADOR DE SPOOL GUN E O
SPOOL GUN (K672-1) INSTALADOS

A chave biestavel na parte frontal da caixa de
adaptagdo do Spool Gun permite transferéncia rapida
entre o uso da WIRE-MATIC 255 com sua tocha ali-
mentadora e com o Spool Gun para eletrodos de
mesma polaridade.

A CUIDADO!

Em ambas as posi¢des da chave de transferéncia,
o fechamento do gatilho fara com que os eletro-
dos de ambas as tochas sejam energizados.
Assegure-se de que a tocha nao utilizada esteja
posicionada de modo que o eletrodo ou o bico
ndo entrem em contato com a caixa de metal ou
outro metal comum a obra. Um suporte de tocha é
fornecido com o Kit K672-1 para essa finalidade.

1. Chave de transferéncia na posicédo FEEDER:

A. Desabilita o gatilho da tocha, a alimentac&o do
arame e a saida do gas.

B. O fechamento do gatilho da tocha inicia a solda
com o alimentador e energiza ambos os eletrodos.

2. Chave de transferéncia na posicdo SPOOL:

A. Desabilita a alimentacdo do arame da tocha e a
saida do gas. Entretanto, o fechamento do
gatilho energiza ambos os eletrodos e ativa a
saida de gas do Spool Gun.

B. O fechamento do gatilho do Spool Gun
inicia a solda com a mesma e energiza ambos
os eletrodos.

3. Operacdo com a WIRE-MATIC 255:

A. Ligue a alimentagdo da WIRE-MATIC 255; a
chave de transferéncia deve estar na posicao
SPOOL.

B. O ajuste do controle da tensdo aumenta ou
diminui sua tensdo de solda.

OuUT94 WIRE-MATIC 255



C-4 ACESSORIOS

C. O ajuste do controle da velocidade do arame
aumenta ou diminui a velocidade de alimentag¢éo do
arame do Spool Gun. Isso representa a
velocidade nominal para o Spool Gun
K469 e a maxima velocidade ajustada para a
tocha de carretel K487 com o controle remoto
no cabo da tocha no maximo.

O controle remoto ajustado no minimo da
aproximadamente 50% da velocidade maxima
de alimentag&o do arame.

OBSERVAGAO: As marcacées calibradas do
seletor de velocidade do arame da WIRE-MATIC
255 néao sao precisas na regulagem da velocidade
da tocha de carretel.

Diametro do Ajuste de WFS Ajuste da
Arame mm (pol.) | da Wire-Matic 255 | Tensdo do Arco
0,8 mm (0,030") 270 15V
0,9 mm (0,035") 250 16V

1,2 mm (3/64") 210 21V

4. Os ajustes de procedimento indicados podem ser
usados como ajustes iniciais para fazer soldas-
teste para determinacgao dos ajustes finais.

5. Para retornar a solda normal da WIRE-MATIC 255,
ajuste a chave de transferéncia para a posicao
FEEDER e reinicialize os ajustes de solda do
alimentador da tocha.

LINCOLN &
WIRE-MATIC 255



MANUTENGAO D-1

PRECAUGCOES DE SEGURANCA
A ATENCAO!

:'ﬂ ° CHOQUE ELETRICO pode matar.

* Peca a um eletricista para instalar
e reparar o equipamento.

* Desligue a alimentacao na caixa
de fusiveis antes de trabalhar
com o equipamento.

* Nao toque componentes
energizados.

MANUTENGAO GERAL

Em locais extremamente empoeirados, a sujeira pode
entupir as passagens de ar provocando o aguecimento
do equipamento de solda. Sopre a sujeira para fora
do equipamento de solda com ar comprimido a baixa
pressao a intervalos regulares para eliminar a sujeira
excessiva e a sujeira acumulada nas partes internas.

Os motores das ventoinhas tém mancais de rolamento
lacrados que n&o necessitam de manutengéo.

ROLETES DE ARRASTE E TUBOS-
GUIA

Ao término de cada bobina de arame, inspecione o
mecanismo de atuacdo do arame. Limpe-o conforme
necessario com ar comprimido a baixa pressao. Nao
use solventes para limpar a roldana louca porque o
lubrificante do mancal pode ser removido. Todos os
roletes de arraste tém gravadas as dimensdes dos
arames que irdo alimentar. Se um arame de dimensao
diferente da especificada for utilizado, o rolete deve
ser trocado.

Para obter instru¢cées para substituicdo ou troca do
rolete de acionamento, veja “Rolete de Arraste do
Arame” na secdo de Operagao, ou o adesivo de
orientacdo na parte interna da porta da WIRE-MATIC

255.

LINCOLN &

INSTALAGAO DO BICO DE CONTA-
TO E DO BOCAL

a) Escolha o bico de contato adequado para o eletro-
do em uso (a dimens&o do arame esta gravada na
parte lateral do bico de contato) e parafuse-o
ligeiramente ao difusor de gas.

b) Parafuse totalmente o bocal de gas adequado ao
difusor. Tanto a dimenséo padrido do bocal - rente
de 12,7 mm - quanto para outra dimensao para
bocal rente ou retraido opcional (arco spray) pode
ser utilizada (Veja a Tabela D-2 nesta se¢do).

c) Se estiver utilizando bocais ajustaveis de
deslizamento, veja a Tabela D.2 nesta segéo.

1. Assegure-se de que o isolamento do bocal
esteja totalmente parafusado ao tubo da tocha
e nao esteja bloqueando os orificios dos gases
no difusor.

2. Deslize o bocal de gas apropriado no isolamento
do bocal. Tanto um bocal padréo de 12,7 mm
como um bocal opcional de 15,9 mm de
didmetro interno podem ser usados e devem
ser selecionados com base na aplicagdo da
solda.

Ajuste o bocal de gas conforme apropriado
para o processo de solda MAG a ser utilizado.
Normalmente, a extremidade do bico de contato
deve estar estendida a 3,2 mm para o processo
de transferéncia por curto-circuito e retraida em

3,2 mm para a transferéncia a spray.

TUBOS E BOCAIS DA TOCHA

a) Substitua todos os bicos de contato gastos,
conforme necessario.

b) Remova a escéria do interior do bocal de gas e do
bico a cada 10 minutos de tempo de arco, ou

conforme necessario.

LIMPEZA DOS CABOS

Limpe a guia do cabo apés usar aproximadamente
140 kg de eletrodo. Remova o cabo do alimentador
de arame e estenda-o no chdo. Remova o bico de
contato da tocha. Usando uma mangueira de ar
comprimido e apenas pressao parcial, sopre com
cuidado a guia do cabo a partir da extremidade do
difusor de gas.

WIRE-MATIC 255
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A CUIDADO!

Pressdao em excesso no inicio pode causar a
aglomeragao da sujeira.

Flexione o cabo em todo o seu comprimento e sopre-o0
novamente. Repita esse procedimento até que nao
saia mais sujeira.

REMOGAO E SUBSTITUICAO DA
GUIA

OBSERVAGAQO: A troca da guia para uma dimensé&o
diferente de arame requer a substituicdo do difusor
de gas de acordo com a Tabela D.1 para fixar
adequadamente a guia diferente.

4. Coloque uma guia nova, ndo cortada, na extremidade
do conector do cabo. Assegure-se de que a bucha
da guia esteja gravada de acordo com a dimensao
do arame que estiver sendo utilizado.

5. Apoie completamente a bucha da guia no conector.
O difusor de gas, nesse momento, ndo deve ser
instalado na extremidade do tubo da tocha.

6. Com o difusor de gas ainda removido do tubo da
tocha, assegure-se de que o cabo esteja reto, e
entdo corte a guia no tamanho mostrado na
Figura D.1. Remova quaisquer rebarbas da
extremidade da guia.

7. Parafuse o difusor de gas na extremidade

TABELA D1 i
do tubo da tocha, e aperte firmemente.
Didmetro dos Cédigo da Dimensé&o Gravada D_f(;édig: dg' 'Cédijge%:sod Assegure-se de que o difusor de QéS Seja o
Eletrodos Guia de na Extremidade da | Difusor de Gas | Difusor e ; - i
Utilizados Reposigdo Bucha da Guia de Bocal Fixo | Bocal Ajustavel cor'reto para a guia que~ esta S_endo utilizada
(egravagdo) | (e gravagso) (veja a tabela e a gravagao no difusor).
Aco-0,6208mm| M-16087-2 0,8 mm $19418-3 $19418-2 8. Aperte o parafuso de ajuste na lateral do
Ago-09a12mm| M-16087-1 1.2 mm S19418-3 | S19418-2 difusor de gas contra a guia do cabo,
utilizando uma chave Allen 5/64” (2 mm).
Aluminio-1,2mm | M-17714-1 1,2 mm $19418-3 $19418-1

INSTRUGOES PARA REMOGAO, INSTA-
LACAO E RECORTE DA GUIA PARA
MAGNUM 250L

OBSERVAGAO: A variagdo nos comprimentos dos
cabos impede a intercambialidade das guias entre as
tochas. Uma vez que uma guia tenha sido cortada
para uma tocha em particular, ela ndo deve ser instalada
em outra tocha, a menos que satisfaca o requisito de
corte da guia. As guias sdo enviadas com a sua
cobertura estendida na quantidade certa.

1. Remova o bocal de gas e o isolador do bocal, se
usado, para localizar o parafuso de ajuste no difusor
de gas, utilizado para manter a guia velha em seu
lugar. Afrouxe o parafuso de ajuste com uma chave
Allen de 5/64” (2 m).

2. Remova o difusor de gas do tubo da pistola.

3. Estenda a tocha e o cabo em uma superficie plana.
Afrouxe o parafuso de ajuste localizado no conector
de bronze no alimentador na extremidade do cabo
€ puxe a guia para fora do cabo.

WIRE-MATIC 255 OUT9%4

PARAFUSO DE AJUSTE
CONECTOR DE BRONZE DO CABO

COMPRIMENTO
DE CORTE DA
GUIA (31,88 mm

-11147)
/
PARAFUSO DE AJUSTE l

DIFUSOR DE GAS ’/4)
ISOLANTE DO BOCAL (SE UTILIZADO) _ﬂ%

BOCAL DE GAS ‘)%

FIGURA D.1

A CUIDADO!

Este parafuso deve ser apertado apenas
levemente. Um aperto excessivo cortara ou
rompera a guia e provocara alimentagado de arame
defncnente

LINCOLN &
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D-3

DESMONTAGEM DO CABO
DA TOCHA

Os componentes internos do cabo da tocha
devem ser inspecionados ou reparados
quando necessario.

O cabo da tocha consiste em duas metades
que sdo mantidas juntas com um anel em
cada extremidade.

Para abrir o cabo, gire os anéis em aproxi-
madamente 60° no sentido anti-horario (a
mesma direcdo da remogédo de uma rosca
direita) até que o anel pare. Entdo puxe o
anel para fora do cabo da tocha. Se os
anéis estiverem dificeis de rodar, posicione
o cabo da tocha contra a placa no anel e dé
uma pancada na chave de fenda para rodar
o anel por cima de algum obstaculo interno.

ANTI-HORARIO
¥y

LINCOLN &

] TABELA D.2 _ . .
ACESSORIOS E PEGAS DE REPOSIGAO APLICAVEIS A

TOCHA MAGNUM 250L E CONJUNTOS DE CABOS

Codigo Dimensoées Dimensées
Descrigao da Pega Inglesas Métricas
GUIA DO CABO M16087-2 0,025 -0,030" | 0,6 -0,8 mm
Para cabos de 4,5 m M16087-1 0,035-0,045" | 0,9-1,2mm
ou mais curtos M17714-1 1 3/64" 1,2 mm
(arame de (arame de
aluminio) aluminio)
BICOS DE CONTATO
Trabalho Simples S19391-6 0,025" 0,9 mm
S19391-7 0,030" 0,8 mm
S$19391-1 * 0,035" 0,9 mm
S$19391-2 * 0,045" 1,2 mm
Trabalho Pesado S$19392-1 0,035" 0,9 mm
S$19292-2 0,045" 1,2 mm
Conico S$19393-5 0,025" 0,6 mm
S$19393-6 0,030" 0,8 mm
S$19393-1 0,035" 0,9 mm
S$19393-2 0,045" 1,2 mm
Em Placa S18697-46 4 3/64" 1,2 mm
(para aluminio) (arame de Aluminio)
BOCAIS DE GAS
Fixos (Rentes) M16081-1 3/8" 9,5 mm
M16081-2 * 1/2" 12,1 mm
M16081-3 5/8" 15,9 mm
(Retraidos) M16080-1 3/8" 9,5 mm
M16080-2 5/8" 12,7 mm
M16080-3 5/8" 15,9 mm
Requer: Conjunto
do Difusor de Gas S19418-3 * 0,025 -0,045" | 0,6 —1,2mm
Ajustavel por desli- M16093-2 1/2" 12,7 mm
zamento M16093-1 5/8" 15,9 mm
Requer: Conjunto S19417-1
do Isolante de Bocal
Requer: Conjunto S19416-2 0,025 -0,030" | 0,6 —0,8 mm
do Difusor de Gas S19416-1 0,035-10,045" | 0,9-1,2mm
Bocal sem Gas M16938 A
(Para Innershield)
CONJUNTOS DO
TUBO DA TOCHA
Padrao (60°) S18920 ¥
45° S19890 @

*

Incluido na WIRE-MATIC 255

a Incluido no Kit de Alimentagdo de Aluminio K673-1 3/64”. A liga de aluminio
5356 ¢ indicada para aliviar problemas de alimentagdo de arame macio com
alimentagéo de arame tipo de empurramento de arame.

A Requer Conjunto Difusor de Gas S19418-1

WIRE-MATIC 255
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SOLUGAO DE PROBLEMAS E-1

COMO USAR O GUIA DE SOLUGAO DE PROBLEMAS

A ATENGAO!

Este guia de solugédo de problemas é destinado ao uso do Proprietario/Operador da maquina. Reparos n&o
autorizados realizados neste equipamento podem resultar em perigos para o técnico e para o operador da
maquina e irdo invalidar a garantia de fabrica. Para sua seguranga, observe todas as notas e precauc¢des de seguranca
detalhadas na seg¢édo de Seguranga deste manual para evitar choque ou perigo durante a solugdo de problemas

neste equipamento.

Este guia de Solugdo de Problemas é fornecido para
auxilid-lo a encontrar e reparar possiveis desajustes
da maquina. Siga simplesmente o procedimento de
trés passos abaixo:

Passo 1. LOCALIZE O PROBLEMA (SINTOMA).

Verifigue na coluna denominada “PROBLEMAS (SIN-
TOMA)”. Esta coluna descreve possiveis sintomas
que a maquina pode exibir. Encontre o item que me-
Ihor descreve o sintoma que a maquina esta exibindo.

Passo 2. FACA TESTES EXTERNOS.

A segunda coluna, denominada “POSSIVEIS AREAS
DO(S) DESAJUSTE(S)”, relaciona as possibilidades
externas ébvias que podem contribuir para o sintoma
da maquina. Realize esses testes/verificacbes na
ordem em que aparecem. Geralmente, esses testes
podem ser conduzidos sem remover a capa de pro-
tecao.

Passo 3. CONSULTE SEU SERVICO DE
ASSISTENCIA TECNICA MAIS PROXIMO.

Se vocé esgotou todos os testes recomendados no
Passo 2, consulte o Servigo de Assiténcia Técnica
mais préximo.

A CUIDADO!

Se, por qualquer razdo, vocé nao entender os procedimentos de teste ou ndo esta capacitado a realizar os
testes/reparos com segurancga, entre em contato com o Servico de Assisténcia Técnica mais proximo para obter

ajuda na solugdo de problemas antes de prosseguir.

LINCOLN &
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SOLUCAO DE PROBLEMAS

GUIA DE SOLUGAO DE PROBLEMAS

Observe as orientacdes de segurancga
detalhadas no inicio deste manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

Danos Fisicos ou Elétricos
Maiores Sao Evidentes

POSSIVEIS AREAS
DO(S) DESAJUSTE(S)

1. Entre em contato com servigo
de Assisténcia Técnica Lincoln.

N&o ha alimentagdo de arame ou
ha tensdo de circuito aberto quando
o gatilho da tocha esta acionado. A
luz piloto da maquina indica que ha
alimentacao sendo fornecida para
a WIRE-MATIC 255.

—_

. O gatilho ou o cabo da tocha
podem estar falhando. Verifique
ou substitua o conjunto da tocha.

2. O circuito de protegdo térmica
pode estar ativado. Deixe a
magquina esfriar e entdo reduza
o ciclo de trabalho ou a veloci-
dade de alimentac&o do arame.

3. Assegure-se de que a tenséao de
entrada esta correta e de acordo
com as especificagcdes da placa
e reconecte a configuragdo do
painel.

A tenséo de saida e a alimentacdo
do arame estdo acionadas quando
o gatilho n&o esta acionado.

1. Remova o conjunto da tocha da
maquina. Se o problema foi
resolvido, entdo o conjunto da
tocha esta falhando. Repare-o
ou substitua-o.

2. Se o problema é resolvido quando
0 conjunto da tocha € removido
da maquina, entdo o problema
nao esta na WIRE-MATIC 255.

A maquina nao fornece toda a
saida. As soldas estao “frias”.

—_

. Verifique a tensdo de alimen-
tacdo. Assegure-se de que a
tenséo de entrada esta de acordo
com as especificagbes da placa
e reconecte a configuragcdo do
painel.

2. Assegure-se de que as regulagens
para velocidade de alimentacéo
de arame estejam corretas para
0 processo que esta sendo
utilizado.

3. Assegure-se de que a polaridade
de saida esteja correta para o
processo que esta sendo utilizado.

N

. Verifigue se ha conexdes soltas
ou ausentes nos cabos de solda
e no conjunto da tocha.

ACAO
RECOMENDADA

PROBLEMAS DE SAIDA

Se todas as possiveis areas de
desajustes foram verificadas e o
problema persiste, entre em contato
com seu Servigo Autorizado de
Assiténcia Técnica Lincoln.

A CUIDADO!

Se, por qualquer razao, vocé nado entender os procedimentos de teste ou ndo esta capacitado a realizar os testes/reparos com
segurancga, entre em contato com o SERVIGCO DE ASSISTENCIA TECNICA LINCOLN mais préoximo para obter ajuda na

solugéo de problemas antes de prosseguir.

WIRE-MATIC 255
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SOLUCAO DE PROBLEMAS E-3
Observe as orientagdes de seguranga GUIA DE SOLUQAO DE PROBLEMAS

detalhadas no inicio deste manual.

PROBLEMAS POSSIVEIS AREAS AGAO RECOMENDADA
(SINTOMAS) DO(S) DESAJUSTE(S)

PROBLEMAS DE SAIDA

Abertura de Arco Fraca com | 1 Assegure-se de que as regularidades para Se todas as possiveis areas

Eletrodo Colando ou velocidade de a|imentagéo de arame estao | de desajustes foram verifi-
“Explodindo”. corretas para o processo que esta sendo uti- [ cadas e o problema per-
lizado. siste, entre em contato com

~ . seu Servigo Autorizado
2. A aceleragéo lenta ou rapida pode estar erra- de Assisténcia Técni
da para o processo ou a técnica que esta | 9€ AsSsisténcia Tecnica
sendo utilizada. Veja a Segao de Operagao. | Lincoln.

3. A protecao por gas pode ser imprépria para o
processo que esta sendo utilizado.

PROBLEMAS POSSIVEIS AREAS ACAO RECOMENDADA
(SINTOMAS) DO(S) DESAJUSTE(S)

PROBLEMAS DA ALIMENTAGAO

Alimentag&o de arame ondu- | 1. O cabo da tocha pode estar dobrado ou curvado.
lado ou o arame nao esta
sendo alimentado mesmo
com a rotacdo das roldanas.

2. O arame pode estar enroscado no cabo da
tocha, ou o cabo da tocha pode estar sujo.

3. Verifique a tensado na roldana de acionamento
€ a posigao das ranhuras.

N

. Verifique se a roldana de acionamento esta
gasta ou frouxa.

5. O eletrodo pode estar enferrujado ou sujo.
6. Verifique se o bico de contato esta danificado | Se todas as possiveis areas
ou incorreto. de desajustes foram

A alimentagdo de arame | 1. Verifique se as roldanas de alimentacédo do | verificadas e o problema
para durante a solda. arame e o motor do alimentador funcionam | persiste, entre em contato
Quando o gatilho é solto de modo suave. com seu Servigo Autori-
e puxado novamente, a | 2 Verifique se ha restrigdes na trajetéria de |2ado de Assisténcia
alimentacédo de arame alimentacdo do arame. Verifique se ha | Técnica Lincoln.
comeca. restricdes na tocha e no cabo.

3. Assegure-se de que a guia e o bico da tocha
sdo de tamanho correto para a dimenséo do
arame utilizado.

4. Assegure-se de que a roldana de acionamento
e os tubos-guia estejam limpos e sejam do
tamanho correto.

—_

N&do ha alimentagido de . Se estiver usando o Kit Adaptador do Spool
arame. mas ha tensio de Gun, assegure-se que a chave de transferén-
circuito’ aberto cia esteja na posigéo correta.

A CUIDADO!

Se, por qualquer razao, vocé ndo entender os procedimentos ge teste ou nao esta capacitado a realizar os testes/reparos com
segurancga, entre em contato com o SERVICO DE ASSISTENCIA TECNICA LINCOLN mais préximo para obter ajuda na
solugcéo de problemas antes de prosseguir.

LINCOLN &
WIRE-MATIC 255




E-4 SOLUCAO DE PROBLEMAS
GUIA DE SOLUQAO DE PROBLEMAS Observe as orientagdes de seguranca

detalhadas no inicio deste manual

PROBLEMAS POSSIVEIS AREAS ACAO
(SINTOMAS) DO(S) DESAJUSTE(S) RECOMENDADA

PROBLEMAS DE FLUXO DE GAS

O gas néo flui quando | 1. Assegure-se de que o fornecimento de gas esteja

o gatilho da tocha é conectado adequadamente e “ligado”.

puxado.

2. Se o solendide do gas realmente atua quando o | Se todas as possiveis
gatilho da tocha é puxado, pode haver uma | 4&reas de desajustes e o
obstrugao na linha de suprimento de gas. problema persiste, entre

em contato com seu

3. O conjunto do cabo da tocha pode estar falhando. | Servigo Autorizado
Verifique ou substitua. de Assisténcia Técnica

Lincoln.

4. Se o solendide do gas nao atua quando o gatilho
da tocha é puxado, o problema esta na WIRE-
MATIC 255.

A CUIDADO!

Se, por qualquer razao, vocé ndo entender os procedimentos de teste ou nao esta capacitado a realizar os testes/reparos com
segurancga, entre em contato com o SERVIGCO DE ASSISTENCIA TECNICA LINCOLN mais préximo para obter ajuda na
solugéo de problemas antes de prosseguir.

LINCOLN &
WIRE-MATIC 255
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