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GRACIAS POR ADQUIRIR UN
PRODUCTO DE PRIMERA
CALIDAD DE LINCOLN
ELECTRIC.

COMPRUEBE QUE LA CAJA Y EL EQUIPO ESTEN
EN PERFECTO ESTADO DE INMEDIATO

El comprador pasa a ser el propietario del equipo una vez
que la empresa de transportes lo entrega en destino.
Consecuentemente, cualquier reclamacion por dafos
materiales durante el envio debera hacerla el comprador ante
la empresa de transportes cuando se entregue el paquete.

LA SEGURIDAD DEPENDE DE USTED

Los equipos de corte y soldadura por arco de Lincoln se
disefian y fabrican teniendo presente la seguridad. No
obstante, la seguridad en general aumenta con una
instalacion correcta ... y un uso razonado por su parte.
NO INSTALE, UTILICE NI REPARE EL EQUIPO SI NO SE HA
LEIDO ESTE MANUAL Y LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD QUE
SE INCLUYEN EN EL MISMO. Y, sobre todo, piense antes
de actuar y sea siempre cauteloso.

/N ATENCION

Vera este cuadro siempre que deba seguir exactamente
alguna instruccion con objeto de evitar dafios fisicos
graves o incluso la muerte.

/\\ PRECAUCION

Vera este cuadro siempre que deba seguir alguna instruccion
con objeto de evitar dafios fisicos leves o dafos materiales.
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NO SE ACERQUE AL HUMO.

NO se acerque demasiado al arco.
Si es necesario, utilice lentillas para
poder trabajar a una distancia
razonable del arco.

LEA y ponga en préactica el
contenido de las hojas de datos
sobre seguridad y el de las
etiquetas de seguridad que
encontrara en las cajas de los
materiales para soldar. .
TRABAJE EN ZONAS VENTILADAS o -
instale un sistema de extraccion, a fin de eliminar humos
y gases de la zona de trabajo en general.

SI TRABAJA EN SALAS GRANDES 0 AL AIRE LIBRE, con

la ventilacion natural sera suficiente siempre que aleje la
cabeza de los humos (v. a continuacién).

APROVECHESE DE LAS CORRIENTES DE AIRE NATURALES
o utilice ventiladores para alejar los humos.

Hable con su supervisor si presenta algun sintoma poco
habitual. Es posible que haya que revisar el ambiente

y el sistema de ventilacion.

UTILICE PROTECTORES OCULARES,
AUDITIVOS Y CORPORALES CORRECTOS

PROTEJASE los ojos y la cara con un casco para
soldar de su talla y con una placa de filtrado del
grado adecuado (v. la norma Z49.1 del ANSI).

PROTEJASE el cuerpo de las salpicaduras por
soldadura y de los relampagos del arco con ropa
de proteccion, como tejidos de lana, guantes

y delantal ignifugos, pantalones de cuero

y botas altas.

PROTEJA a los demas de salpicaduras, relampagos
y rafagas con pantallas de proteccion.

EN ALGUNAS ZONAS, podria ser necesaria la

proteccion auricular.

ASEGURESE de que los equipos de proteccion estén en
buen estado.

Utilice gafas de proteccion en la zona §3 .
de trabajo EN TODO MOMENTO.
SITUACIONES ESPECIALES

NO SUELDE NI CORTE recipientes o materiales que hayan
estado en contacto con sustancias de riesgo, a menos que se
hayan lavado correctamente. Esto es extremadamente peligroso.

NO SUELDE NI CORTE piezas pintadas o galvanizadas,
a menos que haya adoptado medidas para aumentar la
ventilacion. Estas podrian liberar humos y gases muy toxicos.

Medidas preventivas adicionales

PROTEJA las bombonas de gas comprimido del calor
excesivo, de las descargas mecanicas y de los arcos; asegure
las bombonas para que no se caigan.

ASEGURESE de que las bombonas nunca pasen por un
circuito eléctrico.

RETIRE cualquier material inflamable de la zona de trabajo
de soldadura.

TENGA SIEMPRE A LA MANO UN EQUIPO DE EXTINCION DE
FUEGOS Y ASEGURESE DE SABER UTILIZARLO.

@
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SEGURIDAD

SECCION A:
ADVERTENCIAS

ADVERTENCIAS DE ACUERDO CON LA PROPOSICION
65 PARA CALIFORNIA

de California (EE. UU.), respirar los gases

de escape de los motores de diésel provoca
cancer, anomalias congénitas y otras toxicidades
para la funcion reproductora.

e Arranque y utilice el motor siempre en una zona
bien ventilada.

¢ Si se encuentra en una zona sensible, asegurese
de expulsar los gases de escape.

¢ No modifique ni altere el sistema de expulsion
de gases.

¢ No deje el motor en ralenti a menos que sea necesario.

Para saber mas, acceda a
www.P65 warnings.ca.gov/diesel

C ADVERTENCIA: De acuerdo con el Estado

ADVERTENCIA: Cuando se usa para soldar o cortar,
el producto provoca humos y gases que, de acuerdo
con el Estado de California, provocan anomalias
congénitas y, en algunos casos, cancer (§ 25249.5

y siguientes del Coédigo de Salud y Seguridad del
Estado de California).

ADVERTENCIA: Cancer y toxicidades para la
funcion reproductora (www.P65warnings.ca.gov)

LA SOLDADURA POR ARCO PUEDE SER PELIGROSA.
PROTEJASE Y PROTEJA A LA PERSONAS DE SU
ENTORNO DE POSIBLES LESIONES FISICAS GRAVES
O INCLUSO LA MUERTE. NO PERMITA QUE LOS NINOS
SE ACERQUEN. LOS PORTADORES DE MARCAPASOS
DEBERAN ACUDIR A SU MEDICO ANTES DE UTILIZAR
EL EQUIPO.

Lea y comprenda las siguientes instrucciones de seguridad. Si
quiere saber mas sobre seguridad, le recomendamos que adquiera
una copia de la norma Z49.1 del ANSI “Seguridad en los trabajos
de corte y soldadura” a través de la Sociedad Estadounidense
de Soldadura (P.0. Box 351040, Miami, Florida 33135) o de la
norma W117.2-1974 de CSA. Podra recoger una copia gratuita
del folleto E205, “Seguridad en los procesos de soldadura por
arco”, en Lincoln Electric Company, situada en 22801 St. Clair
Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199.

ASEGURESE DE QUE LOS PROCESOS DE INSTALACION,

USO, MANTENIMIENTO Y REPARACION LOS LLEVE
A CABO UNICAMENTE UN TECNICO CUALIFICADO

AL RESPECTO.
1.a. Apague el motor antes de iniciar la resolucion
de problemas y el trabajo de mantenimiento, 0
para efectuar el trabajo de mantenimiento. |f;|
1.b. Utilice el motor en zonas abiertas y bien ventiladas o asegurese

A\ PARA EQUIPOS DE MOTOR.
a menos que el motor deba estar encendido
de expulsar todos los gases de escape del motor al aire libre.

1.c.

1.d.

1.e.

1.1.

1.0.

No ponga carburante cerca de un arco de
soldadura con llama ni cuando el motor esté en
funcionamiento. Detenga el motor y deje que
se enfrie antes de volver a repostar para evitar
las pérdidas de combustible derivadas de la
evaporacion al entrar en contacto con las partes del motor que
estén calientes. No derrame combustible al llenar el depésito.
Si derrama algo de combustible, limpielo y no arranque el motor
hasta que los gases se hayan evaporado.

//

Asegurese de que todos los componentes, -~
cubiertas de seguridad y piezas del equipo
estén bien instalados y en buen estado.

No acerque las manos, el pelo, la ropa ni

las herramientas a la correa trapezoidal,
engranajes, ventiladores y otras piezas
moviles al arrancar, utilizar y reparar el equipo.

\\\

En algunos casos, podria ser necesario retirar las cubiertas de
seguridad para dar el mantenimiento necesario. Retire las cubiertas
solo cuando sea necesario y vuelva a colocarlas en cuanto termine
de hacer la tarea por la que las haya retirado. Sea extremadamente
cauteloso cuando trabaje cerca de piezas moviles.

No coloque las manos cerca del ventilador del motor. No trate
de hacer funcionar el regulador o el eje portador pulsando el
acelerador mientras que el motor esté en marcha.

Para evitar arrancar un motor de gasolina de forma accidental
al cambiar el motor o el generador de soldadura, desconecte los
cables de la bujia, la tapa del distribuidor o el dinamomagneto,
seglin sea necesario.

Para evitar quemaduras, no retire la tapa de
presion del radiador mientras que el motor
esté caliente.

& LOS CAMPOS

2a.

ELECTROMAGNETICOS -
PUEDEN SER PELIGROS0S. =&

El flujo de corriente eléctrica por los conductores genera campos
electromagnéticos (EM) localizados. La corriente de soldadura
genera campos EM en los cables para soldar y en los soldadores.

Los campos EM pueden interferir con ciertos marcapasos, por lo
que los operarios portadores de marcapasos deberan acudir a su
médico antes de soldar.

. La exposicion a los campos EM de la soldadura podria tener

otros efectos sobre la salud que aln se desconocen.

. Los operarios deberan ajustarse a los siguientes procedimientos

para reducir al minimo la exposicion a los campos EM derivados
del circuito del soldador:

2.d.1. Guie los cables auxiliares y del electrodo a la vez y utilice

cinta adhesiva siempre que sea posible.
2.d.2.
2.d.3.

No se enrolle las derivaciones del electrodo por el cuerpo.

No se coloque entre el electrodo y los cables auxiliares.
Si el cable del electrodo queda a su derecha, el cable
auxiliar también debera quedar a su derecha.

. Conecte el cable auxiliar a la pieza de trabajo lo mas
cerca posible de la zona en la que se esté soldando.

2.d.5. No trabaje junto a la fuente de alimentacion del equipo.

Seguridad, 02 de 04 - 16/05/2018



SEGURIDAD

A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3.f.

3.0.
3.h.

3.i.

3.

UNA DESCARGA = o & LAS RADIACIONES
ELECTRICA LE PUEDE DEL ARCO QUEMAN. :?%/,

MATAR- 4.a. Utilice un protector con el filtro y las o
cubiertas debidos para protegerse los ojos de las chispas

Los circuitos auxiliar (tierra) y del electrodo y de las radiaciones del arco cuando esté soldando

estan vivos desde el punto de vista . ) u observando una soldadura por arco. Los protectores

eléctrico cuando el soldador esta encendido. No toque dichas faciales y las lentes de filtrado deberan adaptarse

partes “vivas” con el cuerpo. Tampoco las toque si lleva a las normas ANSI Z87.1.

ropa que esté mojada. Utilice guantes secos y herméticos » . ) o

para aislarse las manos. 4.b.  Utilice ropa adecuada y fabricada con materiales ignifugos
y duraderos para protegerse la piel y proteger a sus

Aisle la pieza de trabajo y el suelo con un aislante seco. companeros de las radiaciones del arco.

Asegurese de que el aislante sea lo suficientemente 4.c. Proteja a los técnicos que estén en las inmediaciones con

amplio como para cubrir toda la zona de contacto una pantalla ignifuga y pidales que no miren al arco y que

fisico con la pieza y el suelo. no se expongan a la radiacion del arco ni

. . . a las salpicaduras.
Ademas de adoptar las medidas de seguridad

habituales, si debe soldar en condiciones

arriesgadas desde el punto de vista eléctrico

(en zo?1as himedas o mientras lleva ropa LOS HUMOS Y GASES ’
mojlada; en estruc;urajs. metalicas como PUEDEN SER Q
suelos, rejas o andamios; en posiciones poco

habituales, como sentado, deprodillas P PELIGROSOS- = Q

o tumbado, si hay probabilidades de tocar

de forma accidental la pieza de trabajo o el 5.a. Al soldar, se pueden generar humos y gases
suelo), el operario debera utilizar los peligrosos para la salud. Evite respirar dichos humos y gases.
siguientes equipos: Si va a soldar, no se acerque al humo. Asegurese de que haya

una buena ventilacion en la zona del arco para garantizar que

e Soldador (TIG) semiautomatico para corriente continua (CC) no se respiren los humos y gases. Si debe soldar
e Soldador (electrodo) manual para CC superficies revestidas (qonsulte las instrucciones
e Soldador para CA con control reducido de la tension del contenedor o las hojas de datos sobre

seguridad) o superficies de plomo, acero u otros
metales cadmiados, asegurese de exponerse lo
menos posible y de respetar los PEL (limites de
exposicion permisibles) de la OSHA y los TLV
(valores limite) de la ACGIH. Para ello, utilice los
sistemas de extraccion y de ventilacién locales,
a menos que la evaluacion de la exposicion
indiquen lo contrario. En espacios cerrados

y, en algunos casos, en espacios abiertos,
necesitara un respirador. Ademas, debera
tomar precauciones adicionales cuando

suelde acero galvanizado.

En los equipos TIG automaticos o semiautomaticos, el
electrodo, el carrete del electrodo, el cabezal del equipo, la
boquilla y la pistola semiautomatica también estan vivas
desde el punto de vista de la electricidad.

Asegurese de que el cable auxiliar presente una buena
conexion eléctrica con el metal que se esté soldando.
La conexion debera hacerse lo mas cerca posible de
la zona de trabajo.

Haga una buena conexion a tierra con la pieza de trabajo
o0 el metal que vaya a soldar.

5. b. La funcion del equipo de control del humo de la soldadura se

Mantenga el soporte del electrodo, las pinzas, el cable del ve afectada por varios factores, como el uso y la colocacion
equipo y la maquina de soldar en buen estado de correctos del equipo, el mantenimiento del equipo y los
funcionamiento. Cambie el aislante si esta dafiado. procedimientos concretos aplicados a la hora de soldar.
. . El nivel de exposicion de los trabajadores debera
Nunca sumerja el electrodo en agua para enfriarlo. comprobarse en el momento de la instalacion y de forma
. . . . periodica después de entonces, a fin de garantizar que este

No toque nunca de forma simultanea las piezas vivas desde se ajuste a los PEL de la OSHA'y a los TLV de la ACGIH
el punto de vista eléctrico de los soportes de los electrodos '
conectados a los dos equipos, ya que la tension existente 5.c. No utilice el equipo para soldar en zonas rodeadas de
entre las dos podria ser equivalente a la tension de los vapores de hidrocarburo clorado procedentes de operaciones
circuitos de los dos equipos. de desengrasado, limpieza o pulverizacion. El calor y la

) ) . radiacion del arco pueden reaccionar con los vapores del
Cuando tenga que trabajar por encima del nivel del suelo, disolvente y formar fosgeno, un gas muy toxico, y otros
utilice un arnés a modo de proteccion por si se produjera productos irritantes.

una descarga y se cayera. . -
9ay y 5.d. Los gases de proteccion que se utilizan en la soldadura por

Consulte también los apartados 6.c. y 8. arco pueden desplazar el aire y provocar lesiones o incluso
la muerte. Asegurese de que haya suficiente ventilacion, en
particular en zonas cerradas, para garantizar que el aire que
respire sea seguro.

5.e. Leay comprenda las instrucciones del fabricante del equipo
y de los fungibles utilizados, incluidas la hojas de datos sobre
seguridad, y siga las practicas de seguridad aprobadas por su
empresa. Obtendra hojas de datos sobre seguridad de la mano
de su distribuidor de equipos de soldar o del propio fabricante.

5.f. Consulte también el apartado 1.b.
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SEGURIDAD

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1

6.

LAS CHISPAS
DERIVADAS DE
CORTES

Y SOLDADURAS
PUEDEN PROVOCAR
INCENDIOS O EXPLOSIONES.

Elimine cualquier factor de riesgo de incendio de la zona de
trabajo. Si no fuera posible, cubra los materiales para evitar
que las chispas puedan crear un incendio. Recuerde que las
chispas derivadas de las soldaduras pueden pasar con
facilidad, a través de grietas pequefas a zonas adyacentes.
Ademas, los materiales pueden calentarse con rapidez. Evite
soldar cerca de conductos hidraulicos. Asegurese de tener
un extintor a la mano.

Si tuviera que usar bombonas de gas comprimido en las
zonas de trabajo, tome las medidas apropiadas para evitar
situaciones de riesgo. Consulte el documento “Seguridad en
los trabajos de corte y soldadura” (norma Z49.1 del ANSI)

y los datos de funcionamiento del equipo utilizado.

Cuando no esté utilizando el equipo, asegurese de que el
circuito del electrodo no toque en absoluto la zona de trabajo ni
el suelo. Si se pusieran en contacto de forma accidental, dichas
partes podrian sobrecalentarse y provocar un incendio.

No caliente, corte ni suelde depositos, bobinas o contenedores
hasta que se haya asegurado de que tales procedimientos no
haran que los vapores inflamables o toxicos del interior de
dichas piezas salgan al exterior. Estos pueden provocar
explosiones incluso si se han “limpiado”. Para saber mas,
adquiera el documento “Practicas seguras y recomendables de
preparacion para los procesos de corte y soldadura de
contenedores y conductos que han contenido sustancias
peligrosas” (AWS F4.1) a través de la Sociedad Estadounidense
de Soldadura (consulte la direccion mas arriba).

Ventile los contenedores y piezas de fundicion antes de
calentarlos, cortarlos o soldarlos. Podrian explotar.

El arco de soldadura desprende chispas y salpicaduras.

Utilice prendas de proteccion, como guantes de piel, camisas

gruesas, pantalones sin dobladillos, botas altas y un gorro
para el pelo. Utilice un protector auricular cuando suelde en

un lugar distinto del habitual o en espacios cerrados. Cuando

esté en la zona de trabajo, utilice siempre gafas de
proteccion con blindaje lateral.

Conecte el cable auxiliar tan cerca de la zona de trabajo
como le sea posible. Conectar los cables auxiliares a la
estructura del edificio o a cualquier otra ubicacion distinta
de la zona de trabajo aumenta las probabilidades de que la
corriente pase por cadenas de elevacion, cables de grias u
otros circuitos alternos. Esto podria generar un riesgo de
incendio y sobrecalentar los cables

y cadenas de elevacion hasta que fallaran.

Consulte también el apartado 1.c.

Lea y comprenda la norma NFPA 51B, “Norma para la
prevencion de incendios en trabajos de soldadura y corte
entre otros”, disponible a través de la NFPA, situada en 1
Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy, MA 022690-9101.

No utilice las fuentes de alimentacion del equipo para
descongelar conductos.

SI SE DANAN, LAS BOMBONAS
PUEDEN EXPLOTAR.

Utilice unicamente bombonas de gas
comprimido que contengan los gases de
proteccion adecuados para el proceso en
cuestion, asi como reguladores disefiados
para un gas y presion concretos. Todos los
conductos, empalmes, etc. deberan ser
adecuados para el uso en cuestion y mantenerse en buen
estado.

A

7.a.

7.b. Guarde las bombonas siempre en vertical y asegurelas

correctamente a un bastidor o a un soporte fijo.

7.c. Las bombonas deberan almacenarse:

. Alejadas de aquellas zonas en las que puedan recibir
golpes o estar sujetas a dafios fisicos.

. A una distancia segura de las zonas de soldadura por
arco y de corte y de cualquier otra fuente de calor,
chispas o llamas.

7.d. No deje que el electrodo, el soporte del electrodo ni ninguna
otra pieza viva desde el punto de vista eléctrico entre en

contacto con una bombona.

7.e. No acerque la cabeza ni la cara a la vélvula de salida de la

bombona cuando abra dicha valvula.

7.f. Las tapas de proteccion de la vélvula siempre deberan estar
en su sitio y bien apretadas, excepto cuando la bombona se
esté utilizando o esté conectada.

Lea y comprenda las instrucciones relativas a las bombonas
de gas comprimido, las instrucciones del material asociado y
la publicacion P-I de la CGA, “Precauciones para la
manipulacion segura de las bombonas de gas comprimido”,
disponible a través de la Asociacion de Gas Comprimido,
situada en 14501 George Carter Way Chantilly, VA 20151.

7.9.

h\.

A PARA EQUIPOS
ELECTRICOS.

8.a. Desconecte la potencia de entrada a través
del interruptor de desconexion del cuadro
de fusibles antes de empezar a trabajar con el equipo.

8.b. Instale el equipo de acuerdo con el Codigo Eléctrico

Nacional de EE. UU., los codigos locales aplicables
y las recomendaciones del fabricante.

8.c. Conecte el equipo a tierra de acuerdo con el Codigo Eléctrico

Nacional de EE. UU. y las recomendaciones del fabricante.

Consulte
http://www.lincolnelectric.com/safety
para saber mas sobre la seguridad.
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v SEGURIDAD v

PRECAUTIONS DE SURETE

Pour votre propre protection lire et observer toutes les instruc-
tions et les précautions de sireté specifiques qui parraissent
dans ce manuel aussi bien que les précautions de sireté
générales suivantes:

Sareté Pour Soudage A L’Arc
1. Protegez-vous contre la secousse électrique:

a. Les circuits a I'électrode et a la piéce sont sous tension
quand la machine a souder est en marche. Eviter toujours
tout contact entre les parties sous tension et la peau nue
ou les vétements mouillés. Porter des gants secs et sans
trous pour isoler les mains.

b. Faire trés attention de bien s’isoler de la masse quand on
soude dans des endroits humides, ou sur un plancher
metallique ou des grilles metalliques, principalement dans

les positions assis ou couché pour lesquelles une
grande partie du corps peut étre en contact avec la
masse.

c. Maintenir le porte-électrode, la pince de masse, le cable
de soudage et la machine a souder en bon et sir état
defonctionnement.

d.Ne jamais plonger le porte-électrode dans I'eau pour le
refroidir.

e. Ne jamais toucher simultanément les parties sous tension
des porte-€électrodes connectés a deux machines a soud-
er parce que la tension entre les deux pinces peut étre le
total de la tension a vide des deux machines.

f. Si on utilise la machine a souder comme une source de
courant pour soudage semi-automatique, ces precautions
pour le porte-électrode s’applicuent aussi au pistolet de
soudage.

2. Dans le cas de travail au dessus du niveau du sol, se pro-
téger contre les chutes dans le cas ou on recoit un choc. Ne
jamais enrouler le cable-électrode autour de n’importe quelle
partie du corps.

3. Un coup d’arc peut étre plus sévére qu’un coup de soliel,
donc:

a. Utiliser un bon masque avec un verre filtrant approprié
ainsi qu’un verre blanc afin de se protéger les yeux du
rayonnement de I'arc et des projections quand on soude
ou quand on regarde I'arc.

b. Porter des vétements convenables afin de protéger la
peau de soudeur et des aides contre le rayonnement de
larc.

c. Protéger I'autre personnel travaillant a proximité au
soudage a l'aide d’écrans appropriés et non-inflamma-
bles.

4. Des gouttes de laitier en fusion sont émises de I'arc de
soudage. Se protéger avec des vétements de protection
libres de I'huile, tels que les gants en cuir, chemise épaisse,
pantalons sans revers, et chaussures montantes.

5. Toujours porter des lunettes de sécurité dans la zone de
soudage. Utiliser des lunettes avec écrans lateraux dans les
zones ou I'on pique le laitier.

6. Eloigner les matériaux inflammables ou les recouvrir afin de
prévenir tout risque d’incendie di aux étincelles.

7. Quand on ne soude pas, poser la pince & une endroit isolé de
la masse. Un court-circuit accidental peut provoquer un
échauffement et un risque d’incendie.

8. S’assurer que la masse est connectée le plus prés possible
de la zone de travail qu'’il est pratique de le faire. Si on place
la masse sur la charpente de la construction ou d’autres
endroits éloignés de la zone de travail, on augmente le risque
de voir passer le courant de soudage par les chaines de lev-
age, cables de grue, ou autres circuits. Cela peut provoquer
des risques d’incendie ou d’echauffement des chaines et des
cables jusqu’a ce qu’ils se rompent.

9. Assurer une ventilation suffisante dans la zone de soudage.
Ceci est particuliérement important pour le soudage de toles
galvanisées plombées, ou cadmiées ou tout autre métal qui
produit des fumeés toxiques.

10. Ne pas souder en présence de vapeurs de chlore provenant
d’opérations de dégraissage, nettoyage ou pistolage. La
chaleur ou les rayons de I’arc peuvent réagir avec les
vapeurs du solvant pour produire du phosgéne (gas forte-
ment toxique) ou autres produits irritants.

11. Pour obtenir de plus amples renseignements sur la sireté,
voir le code “Code for safety in welding and cutting” CSA
Standard W 117.2-1974.

PRECAUTIONS DE SURETE POUR
LES MACHINES A SOUDER A
TRANSFORMATEUR ET A
REDRESSEUR

1. Relier a la terre le chassis du poste conformement au code
de Iélectricité et aux recommendations du fabricant. Le dis-
positif de montage ou la piece a souder doit étre branché a
une bonne mise a la terre.

2. Autant que possible, I'installation et I’entretien du poste
seront effectués par un électricien qualifié.

3. Avant de faires des travaux a l’interieur de poste, la
debrancher a l'interrupteur a la boite de fusibles.

4. Garder tous les couvercles et dispositifs de sreté a leur
place.

Mar. ‘93
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ESPECIFICACIONES TECNICAS — DC-655

Voltaje
Estandar

230/460/60
230/460/575/60
208/416/60
460/60
575/60
230/400/50/60*
380/500/50/60
440/50/60
200/400/50/60
415/50/60

Corriente de Entrada a Salida Nominal

Ciclo de Trabajo del 100%

122/61
122/61/49
135/67.5
61
49
122/70
74/56
64
140/70
68

Numero de
Ciclo de Trabajo del 60% Caodigo
150/75 10501
150/75/60 10502, 11324
166/83 10503
75 10504
60 10505
150/86 10506
90/69 10507
78 10508
172/86 10509
83 10510

SALIDA NOMINAL

Ciclo de Trabajo Amps Voltios a Amperios Nominales
Ciclo de Trabajo del 100% 650 44
NEMA Clase | (100)*
Ciclo de Trabajo del 60% 815 44
SALIDA

NDADOS DE AL

A

Rango de Voltaje | Rango de Corriente | Voltaje Maximo de Circuito Abierto Potencia Auxiliar
Modo 46 VC Para obtener informacion de
13-44 DC 50-815 Modo 68 CC Potencia Auxiliar por modelo, vea

la seccion de OPERACION

FRECUENCIA/ HERTZ CAPACIDAD NOMINAL| ALAMBRE DE |ALAMBRE DE COBRE (QUEMADO~LENTO)
VOLTAJE DE AMPERIOSEN |COBRE TIPO 80°C|ATERRIZAMIENTO EN| O TAMANO DE
ENTRADA PLACA DE EN CONDUCTO CONDUCTO INTERRUPTOR

IDENTIFICACION | TAMANOS AWG(IEC-MN) | TAMANOS AWG(IEC-MIF) (AMPS)'
Ambiente 40°C (104°F)
208 60 135 1 (43) 4 (21) 250 Amp
230 60 122 1 (43) 4 (21) 225 Amp
416 60 67.5 6 (14) 6 (14) 125 Amp
460 60 61 6 (14) 6 (14) 110 Amp
575 60 49 8 (8.4) 8 (8.4) 90 Amp
200 50/60 140 1/0 (54) 4 (21) 250 Amp
230 50/60 122 1 (43) 4 (21) 225 Amp
380 50/60 74 4 (21) 6 (14) 125 Amp
400 50/60 70 4 (21) 6 (14) 125 Amp
415 50/60 68 6 (14) 6 (14) 110 Amp
440 50/60 64 6 (14) 6 (14) 110 Amp
500 50/60 56 6 (14) 6 (14) 110 Amp
DIMENSIONES FISICAS

ALTURA ANCHO PROFUNDIDAD PESO

27.5 pulg. 22.2 pulg. 38.0 pulg. 720 Ibs.

699 mm 564 mm 965 mm 326 kg.

* Los modelos europeos cumplen con los estandares IEC974-1.

1También conocidos como interruptores automaticos de “tiempo inverso” o “térmicos/magnéticos”. Estos interruptores tienen una demora en la accién de apertura que disminuye

a medida que la magnitud de la corriente aumenta.

DC-655
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SIMBOLOS GRAFICOS QUE APARECEN EN LA PLACA DE
CAPACIDADES (LOCALIZADA DETRAS DEL GABINETE)

=B

IED;

3 "\

NEMA EW 1 (100%)

IEC 974-1

IP-23

Transformador trifasico con
salida de CD rectificada

ALIMENTACION

TRIFASICO

Designa si la soldadora cumple con
los requerimientos EW 1 Clase | de la
Asociacion Nacional de Fabricantes
Eléctricos con un ciclo de trabajo del
100% a una salida de 650 Amps.
(Modelos Nacionales, Canadienses y
de Exportacion)

Designa si la soldadora cumple con
los requerimientos 974-1 de la
Comision Internacional Electrotécnica
(Modelos Europeos)

Designa el grado de proteccion
ambiental proporcionado por los
gabinetes de fuentes de poder.

Caracteristicas de Salida de
Corriente Constante

SMAW

SAW

DC-655
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NRTL

Caracteristicas de Salida
de Voltaje Constante

GMAW

FCAW

Designa si la soldadora se puede
utilizar en ambientes con mayor
riesgo de descarga eléctrica.
(Modelos europeos)

Designa si la soldadora cumple
con las directivas de bajo voltaje
y EMC. (Modelos europeos)

Designa si la soldadora cumple con
los estandares de Underwriters
Laboratories (UL) y de la Asociacion
Canadiense de Estandares (CSA).
(Modelos Canadienses)

Designa si la soldadora cumple con
los estandares de Underwriters
Laboratories (UL). (Modelos
nacionales)

Voltaje de Salida de Circuito Abierto
Capacidad(es) Nominal(es) de Vottaje de Entrada
Capacidad(es) Nominal(es) de Coriente de Entrada
Capacidad(es) del ciclo de trabajo de salida
Capacidad(es) del voltaje de salida

Capacidad(es) de corriente de salida
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INSTALACION

Lea toda la seccion de instalacion antes de empezar
a instalar.

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD
A ADVERTENCIA

LA DESCARGA ELECTRICA puede

causar la muerte. ]

- Solo personal calificado debera realizar
esta instalacion.

+ APAGUE la alimentacion en el interruptor
de desconexion o caja de fusibles antes
de trabajar en este equipo

+ APAGUE el interruptor de encendido en la
DC-655 antes de conectar o desconectar
los cables de salida, alimentador de alam-
bre, conexiones remotas u otro equipo.

- O

+ No toque partes eléctricamente energizadas

+ Siempre conecte la terminal de aterriza-
miento de la Idealarc DC-655 (localizada
en la soldadora cerca del panel de
reconexioén) a un buen aterrizamiento
eléctrico.

SELECCION DE LA UBICACION ADECUADA

Coloque la soldadora donde el aire limpio de enfri-
amiento pueda circular libremente hacia dentro de las
rejillas frontales, y hacia afuera a través de las rejillas
traseras. Deberan mantenerse al minimo el polvo,
suciedad o cualquier material extrafio que pueda ser
atraido hacia la maquina. No hacerlo, puede dar
como resultado temperaturas de operacion excesivas
y paros molestos.

ESTIBACION

La DC-655 puede estibarse en forma triple, siempre y
cuando la maquina inferior se encuentre en una super-
ficie estable, dura y nivelada. Asegurese de que los
dos pines en la parte superior encajan en las ranuras
de la base de la DC-655 que esta encima de ella.

INCLINACION

No coloque la maquina sobre una superficie lo sufi-
ciente inclinada como para representar el riesgo de
que la maquina se caiga.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA (EMC)

La clasificacion de EMC de la DC-655 es industrial, cientifi-
ca y médica (ISM) del grupo 2, clase A.

La DC-655 es solo para uso industrial. (Ver copias L10093-
1, -2 paginas de seguridad en el Frente de manual de
instrucciones para mas detalles).

Localice la DC-655 de distancia de la maquinaria de radio control.
El funcionamiento normal de la DC-655 puede afectar adversa-
mente el funcionamiento de los equipos RF controlada, lo cual
puede resultar en lesiones corporales o dafios en el equipo.

CONTACTOR DE
ENTRADA (CR1)

CABLE DE SUMINISTRO

DE ALIMENTACION CON ENSAMBLE DE

BUJE O CONECTOR DE PANEL DE
CAIA | RECO/NEXION
¥ ¥
L3 [0 |O D)
L2 p—C
/3 L1 —
L J L ) )
L J L ) U )
L J U ) )

FIGURA A.1 CONEXIONES ELECTRICAS DE ENTRADA

CONEXIONES ELECTRICAS DE ENTRA-
DA

Antes de instalar la maquina revise que el voltaje de ali-
mentacion, fase y frecuencia sean los mismos que los
especificados en la placa de identificacién de la soldadora.

Utilice tamarios de alambre de entrada que satisfagan los
cbédigos locales o vea la pagina Especificaciones
Técnicas en este manual.

La entrada del suministro de alimentacion se da a través del
orificio en el Ensamble Posterior del Gabinete. Vea la
Figura A.1 para localizar la abertura del cable de entrada de
la maquina, Contactor de Entrada (CR1), y panel de
reconexion.

TAMANOS DE FUSIBLES Y ALAMBRES

Proteja el circuito de entrada con los fusibles de quemado
lento o interruptores automaticos tipo demora mencionados
en la pagina Especificaciones Técnicas de este manual
para la maquina que se esta utilizando. También se les llama
interruptores autométicos de tiempo inverso o térmicos/mag-
néticos.

NO use interruptores automaticos con una capacidad nomi-
nal de amperios inferior a la recomendada. Esto puede dar
como resultado aberturas incobmodas causadas por la corri-
ente de entrada, alin cuando la maquina no esté siendo uti-
lizada para soldar a altas corrientes de salida.

CONEXION A TIERRA

Aterrice el armazon de la maquina. Dentro de la parte pos-
terior del gabinete de la maquina, cerca del contactor de
entrada, se localiza una terminal de aterrizamiento marcada
con el simbolo (@). El acceso al ensamble de la caja de
entrada se encuentra en la parte superior trasera de la
maquina. Consulte sus codigos eléctricos locales y
nacionales para conocer los métodos de aterrizamiento
adecuados. Utilice tamafios de alambres de aterrizamiento
que satisfagan los codigos eléctricos locales o vea la pagina
Especificaciones Técnicas en este manual.

DC-655
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CONEXIONES DE SUMINISTRO DE
ALIMENTACION

Un electricista calificado debera conectar los cables
de suministro de alimentacion.

1. Siga todos los codigos eléctricos nacionales y
locales.

2. Utilice una linea trifasica.

3. Remueva la puerta de acceso de entrada en la
parte superior trasera de la maquina.

4. Siga el diagrama de conexion de suministro de
alimentacion localizado dentro de la puerta.

5. Conecte los cables trifasicos de fuente de energia

de CA L1, L2 y L3 a las terminales del contactor
de entrada en el ensamble de caja de entrada.
Vea la Figura A.1.

PROCEDIMIENTO DE RECONEXION

A ADVERTENCIA

[ La descarga eléctrica puede causar la
muerte.

» Desconecte la alimentacion antes de lle-

-

var a cabo este procedimiento.

Las maquinas de voltaje multiple se envian conec-
tadas al voltaje de entrada maximo sefialado en la
placa de capacidades de la maquina. Antes de insta-
lar la maquina, revise que el panel de reconexién en
el ensamble de la caja de entrada esté conectado
para el voltaje adecuado.

A PRECAUCION

No seguir estas instrucciones puede provocar la falla
inmediata de los componentes dentro de la maquina.
Cuando alimente la soldadora desde el generador,
aseglrese de apagarla primero, antes de apagar el
generador a fin de evitar dafios a la soldadora.

Para reconectar una maquina de voltaje multiple a un
voltaje diferente, remueva la alimentacion y consulte el
diagrama de conexién de entrada localizado dentro de
la puerta de acceso de entrada detras del gabinete.
Consulte el diagrama para ver que el voltaje se
encuentre dentro del 10% de su voltaje de linea actual.
1. La Figura A.2 muestra un ejemplo de las instrucciones
de reconexién para una maquina de voltaje dual.

ADVERTENCIA EL ALTO VOLTAJE PUEDE CAUSAR LA MUERTE DIAGRAMA DE CONEXION DE
® No opere sin las cubiertas. @ No toque las partes electricamente activas ALI M ENTACION DE MAQU I NAS DE VO LTA-J E DUAL
) i i " . IMPORTANTE: CAMBIE LAS POSICIONES DE LOS ENLACES Y CONEXIONES DEL TRANSFORMADOR DE CONTROL.
# Desconecte la alimentacion ® Solo el personal calificado deberd . ; )
antes de dar servicio a la maquina instalarusar o dar servicio a este equipo NOTA: LAS MAQUINAS SE ENVIAN DE FABRICA CONECTADAS PARA MAS DE 300 VOLTIOS
1. APAGUE LA ALIMENTACION USANDO EL INTERRUPTOR DE DESCONEXION EN LA CAJA DE FUSIBLES.
o 2. DESCONECTE Y AISLE LA TERMINAL DE CABLE H2 CON CINTA PARA PROPORCIONAR POR LO
ﬂz w !— MENOS UN AISLAMIENTO DE 600 VOLTIOS.
LINEAS DE . .
olv o 3. CONECTE LAS LINEAS DE ALIMENTACION L1, L2 Y L3 Y LOS CABLES DEL TRANSFORMADOR DE
ENTRADA / CONTACTOR _ CONTROL H1 Y H3 AL LADO DE ENTRADA DEL CONTACTOR CR1 COMO SE MUESTRA.
olu o0 T ™
4. CONECTE LA TERMINAL MARCADA (@) A TIERRA CONFORME A LOS CODIGOS ELECTRICOS LOCALES
GND H1 Y NACIONALES.
H3 H2 —e .
5. MONTE LOS ENLACES EN LAS POSICIONES QUE SE MUESTRAN; ESTIBELOS EN FORMA DOBLE O
lconTROL TRIPLE EN TRES POSICIONES. HAGA UN BUCLE DEL CABLE FLEXIBLE EN LA POSICION QUE SE
TRANSF. MUESTRA; COLOQUE LAS TERMINALES EN TAL FORMA QUE SE MANTENGA EL MAXIMO ESPACIO
LINKS LIBRE HACIA LOS ENLACES. INSTALE Y APRIETE TODAS LAS TUERCAS HEXAGONALES
1.APAGUE LA ALIMENTACION USANDO EL INTERRUPTOR DE DESCONEXION EN LA CAJA DE FUSIBLES.
2. DESCONECTE Y AiSLE LA TERMINAL DE CABLE H3 CON CINTA PARA PROPORCIONAR POR LO MENOS
3 ﬂz w CRi UN AISLAMIENTO DE 600 VOLTIOS.
LINEAS DE _E v 3. CONECTE LAS LINEAS DE ALIMENTACION L1, L2 Y L3 Y LOS CABLES DEL TRANSFORMADOR DE
ENTRADA / CONTACTOR CONTROL H1 Y H2 AL LADO DE ENTRADA DEL CONTACTOR CR1 COMO SE MUESTRA.
o . .
L1 v 4. CONECTE LA TERMINAL MARCADA(@)AHERRA CONFORME A LOS CODIGOS ELECTRICOS LOCALES
Y NACIONALES.
GND H1 s —e
H2 3 5. MONTE LOS ENLACES EN LAS POSICIONES QUE SE MUESTRAN; COLOQUE LAS TERMINALES EN
TAL FORMA QUE SE MANTENGA EL MAXIMO ESPACIO LIBRE HACIA LOS ENLACES. INSTALE Y
lconTROL
e APRIETE TODAS LAS TUERCAS HEXAGONALES.
LINKS b-UF
THE LINCOLN ELECTRIC CO., CLEVELAND OHIO U.S.A. ‘ M18225

FIGURE A.2 Dual Voltage Machine Reconnection Procedure

DC-655
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CONEXIONES DE SALIDA

CABLES DE ELECTRODO Y TRABAJO

Use las longitudes de cable mas cortas posibles. Para
los tamanos recomendados de cables con base en la
longitud, vea la Tabla A.1.

TABLA A1

Tamanos de Cables para Longitudes Combinadas
de Cables de Electrodo y Trabajo de Cobre

Longitud de Cable
en pies (metros)

Cables Paralelos Tamano de Cable

0(0) a100 (30.4) 2 2/0 ( 70mm?)
100 (30.4) a 200 (60.8) 2 3/0 ( 95mm?)
200 (60.8) a 250 (76.2) 2 4/0 (120mm?)

Las terminales de salida se localizan en la parte inferior
frontal de la soldadora, detras de la puerta con bisagras.
Consulte la figura A.3. Enrute los cables de soldadura a
través de los anclajes ranurados de la base de las termi-
nales de soldadura.

TERMINAL DE INDUCTANCIA BAJA

En la DC-655, la terminal de salida (-) Negativa
derecha interna es de baja inductancia. Esta terminal
esta presente recomendadas Unicamente para sol-
dadura de modo CV con procedimientos de polaridad
negativa NR203Ni 1%. Todos los demas procesos
seran soldados utilizando la terminal de salida (-)
Negativa derecha externa con mayor inductancia. Los
procesos del modo CC deben utilizar alta inductancia.

Para Polaridad Positiva:

1. Conecte el cable de trabajo a la terminal de alta
inductancia (-) (marcada " — Y vy ).

. Conecte el cable del electrodo a la terminal positiva

marcada con “+”.

. Remueva el panel de cubierta de acceso a la tablilla

de conexiones en el frente del gabinete inferior.
Para la ubicacion, consulte la figura A.3.

. El cable de Sension de Trabajo #21 del receptaculo

MS de 14 Pines debe estar conectado a “-21” en la
tablilla de conexiones. Nota: Asi es como se
envia de fabrica la DC-655.

. Vuelva a colocar el panel de cubierta de acceso a

la tablilla de conexiones.

Para Polaridad Negativa:

1.

Conecte el cable del electrodo a la terminal apropiada
de alta inductancia (-) (marcada" —Y Y Y—")oala
terminal de baja inductancia (-) (marked "™V Na")
if using NR203Ni 1% electrode only.

. Conecte el cable de trabajo a la terminal positiva

marcada con “+”.

. Remueva el panel de cubierta de acceso a la tablil-

la de conexiones en el frente del gabinete inferior.
Para la ubicacion, consulte la figura A.3.

. El cable de Sensién de Trabajo #21 del receptaculo

MS de 14 Pines debe estar conectado a “+21” en la
tablilla de conexiones.

. Vuelva a colocar el panel de cubierta de acceso a

la tablilla de conexiones.

RECEPTACULO MS DE 14 PINES

/

i

S

o

/MEM

\

TERMINAL
DE SALIDA
POSITIVA

PANEL DE LA CUBIERTA

DE LATABLILLA DE
CONEXIONES

/

TERMINAL TERMINAL DE SALIDA
NEGATIVA DE BAJA NEGATIVA DE ALTA
INDUCTANCIA INDUCTANCIA

FIGURA A.3 Conexiones de Salida

DC-655
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POTENCIA AUXILIAR Y
CONEXIONES DE CONTROL

En la parte inferior frontal de la soldadora, detras de la
puerta con bisagras, se encuentra un receptaculo duplex
de 115VCA para potencia auxiliar (Unicamente modelos
Nacionales y Canadienses), asi como un receptaculo tipo
MS de 14 Pines para la conexion de equipo auxiliar como
alimentadores de alambre. Asimismo, las tablillas de
conexiones con 115VCA y conexiones para equipo auxil-
iar se localizan detras del panel de acceso en el gabinete
inferior de la soldadora. En la parte posterior del gabinete
se encuentra un receptaculo de 220VCA para un enfri-
ador de agua (Unicamente Modelos Europeos y de
Exportacion).

TABLA DE POTENCIA AUXILIAR
Capacidades de Voltaje e Interruptores Automaticos en las
Conexiones de Potencia Aucxiliar de Varios Modelos

Conexiones Modelos Modelo Modelos Modelos de
de Potencia Nacionales Canadiense Europeos Exportacion
Auxiliar (60Hz) (230/460/575V/60 Hz) (50/60 Hz) (50/60 Hz)
(Codigo 10502) | (Codigo 11300)
En Receptaculo 115V 20A | 115V 15A | 115V 20A No Diplex No Duplex
Duplex
Terminales 31y 115V 20A 115V 15A 115V 20A 115V 15A 115V 15A
32 de tablilla de
conexiones
Pines Ay J del 115V 20A 115V 15A | 115V 20A | Circuito Abierto| 115V 15A
Receptaculo MS
Pines 1y K del 42V 10A 42V 10A 42V 10A 42V 10A
Receptaculo MS
En receptaculo  |No Receptaculo No Receptaculo 220V 2A 220V 2A
de 220V

RECEPTACULO DUPLEX DE 115VCA (UNICAMENTE
MODELOS NACIONALES Y CANADIENSES)

El receptaculo duplex de 115VAC esta protegido por
un interruptor automatico localizado debajo del recep-
taculo (vea la Tabla de Potencia Auxiliar). El recep-
taculo es NEMA 5-20R (protegido por un interruptor
de 20 amp) en los Modelos Nacionales vy
Canadienses, excepto por el receptaculo canadiense
Cédigo 10502 que es NEMA 5-15R, protegido por un
interruptor de 15 amp.

RECEPTACULO DE 220VCA (UNICAMENTE
MODELOS EUROPEOS Y DE EXPORTACION)

En el panel posterior, se localiza un receptaculo
Europeo Continental para suministrar 220VCA a un
enfriador de agua. El receptaculo tiene una cubierta
protectora para evitar el contacto incidental y es de
tipo Schuko. El circuito esta protegido por un interrup-
tor automatico de 2 amps también localizado en el
panel posterior. Este circuito esta eléctricamente ais-
lado de todos los otros circuitos, pero en los Modelos
Europeos una linea esta conectada al aterrizamiento
del chasis.

RECEPTACULO TIPO MS DE 14 PINES
(Para Enchufe MS3106A-20-27PX. L.E.C. Parte #S12020-32)

Para conocer los circuitos disponibles en el recep-
taculo de 14 pines, consulte la figura A.4.

42 VCA estan disponibles en los pines | y K del recep-
taculo. Un interruptor automatico de 10 amps protege
a este circuito.

115 VCA estan disponibles en los pines Ay J del
receptaculo. (Modelos Nacionales, Canadienses y de
Exportacion). Este circuito esta protegido por un inter-
ruptor de circuito (vea la Tabla de Potencia Auxiliar).
Note que los circuitos de 42 y 115 VCA estan eléctri-
camente aislados entre si. Sin embargo, en el mode-
lo europeo, una linea de 115VCA esta conectada al
aterrizamiento del chasis.

FIGURA A.4 VISTA FRONTAL DEL RECEPTACULO
DEL CONECTOR DE 14 PINES

K=42
A=32 J=31
B=GN =41
L S N
C=2 7 H=21
D=4 G=75
E=77 F=76
M

PIN |CABLE No. FUNCION
A 32 115 VCA
B GND Conexion del chasis
C 2 Circuito del gatillo
D 4 Circuito del gatillo
E 77 Control de salida
F 76 Control de salida
G 75 Control de salida
H 21 Conexién de Lectura de Trabajo2
[ 41 42 VCA
J 31 115 VCA"
K 42 42 VCA
L — -
M — -
N — -

" El circuito de 115VAC no esta presente en los modelos IEC 974-1.

* Como se envia de fabrica, el Cable #21 del conector de 14 Pines
esta conectado a “-21” en la tablilla de conexiones. Esta es la
configuracion para soldadura positiva. Si se trata de una polari-
dad negativa, conecte el cable #21 al punto de conexion “+21” en
la tablilla de conexiones.

DC-655
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TABLILLAS DE CONEXIONES

Las tablillas de conexiones estan disponibles detras
del panel de cubierta al frente del gabinete inferior
para conectar los cables de control del alimentador de
alambre que no tienen un conector tipo MS de 14
Pines. Para la ubicacién de este panel de cubierta,
consulte la figura A.3. Estas terminales alimentan las
conexiones como se muestra en las siguientes tablas
de Tablillas de Conexiones. Para la capacidad nomi-
nal del interruptor automatico en el circuito de 115
VCA, vea la Tabla de Potencia Auxiliar. Remueva el
tapén de la cubierta de la tablilla de conexiones, e
instale una abrazadera de anclaje apropiada para el
cable que se esta utilizando. NOTA: Existen dos pun-
tos de conexion de cables de sensién de trabajo en la
tablilla de conexiones. Conecte el cable de sension
de trabajo #21 del conector de 14 pines y el cable #21
del cable de control a “-21” cuando se suelde con
polaridad positiva 0 a “+21” cuando se trate de polari-
dad negativa.

TABLILLA DE CONEXIONES 1 (T.S.1)

Cable No. Funcion
75 Control de salida
76 Control de salida
77 Control de salida
TABLILLA DE CONEXIONES 2 (T.S.2)
Cable No. Funcién
+21 Conexion de trabajo
-21 Conexion de trabajo?
41 42 VCA
4 Circuito del gatillo
2 Circuito del gatillo
31 115 VCA'
32 115 VCA'

" El circuito de 115VAC también esta presente en los modelos
euroopeos IEC 974-1.

* Si se conecta un cable del alimentador directamente en la tablilla
de conexiones, el Cable #21 se conecta a la tablilla de conex-
iones para “-21” para soldadura positiva. Si se trata de una polari-
dad negativa, conecte el cable #21 al punto de conexion “+21” en
la tablilla de conexiones.

DC-655
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PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Lea y comprenda toda esta seccion antes de operar
la maquina.

ADVERTENCIAS GENERALES

A ADVERTENCIA

='{ P La DESCARGA ELECTRICA
puede causar la muerte

+ No toque las partes eléctricamente
activas o el electrodo con la piel o
ropa hiumedos.

+ Aislese del trabajo y tierra

+ Siempre use guantes aislantes secos.

Los HUMOS Y GASES pueden

a resultar peligrosos.

s4*)

+ Mantenga su cabeza alejada de los
humos

+ Use ventilaciéon o escape para eliminar
los humos de su zona de respiracion

Las CHISPAS DE SOLDADURA
:\\67'/:—- pueden provocar un incendio
“—> 0 explosion

+ Mantenga alejado el material inflamable.

* No suelde, corte o desbaste en con-
tenedores en los que haya guardado
combustibles.

Los RAYOS DEL ARCO
ﬁ pueden provocar quemaduras

1

« Utilice proteccion para los ojos, oidos
y cuerpo

Observe los Lineamientos de Seguridad adicionales
detallados en este manual.

DESCRIPCION GENERAL

La DC-655 es una fuente de poder CD de voltaje
constante de energia eficiente que produce
caracteristicas de arco sobresalientes para mdltiples
procesos de soldadura VC o CC.

Se encuentran disponibles cuatro modelos:
Nacional-  todos los modelos de 60 Hertz excepto
230/460/575v.
clasificados como NEMA Clase 1
Canadiense - 230/460/575v de 60 Hertz
clasificados como NEMA Clase 1
Modelos “CE” de 50/60 Hertz calificados
y clasificados para IEC 974-1
Exportacion - Modelos de 50/60 Hertz clasificados
como NEMA Clase 1

Europeo -

PROCESOS Y EQUIPO RECOMENDADOS
La DC-655 esta disefiada para procesos CV 6 CC.

Los procesos CV incluyen: Soldadura GMAW (MIG) y
FCAW (autoprotegido), ademas de la capacidad de
soldadura de arco sumergido de CV y desbaste de
arco con aire carbon. Este produce un desempefio
de soldadura sobresaliente con una perilla de control
de salida de un solo rango.

Los procesos CC incluyen soldadura de varilla
revestida, arco sumergido CC y desbaste de arco con
aire carbén con carbones de hasta 3/8” (10 mm) de
diametro. Se utiliza la misma perilla de control de
rango completo Unico y se proporciona la capacidad
de paralelismo.

La DC-655 se recomienda para usarse con los ali-
mentadores de alambre semiautomaticos de Lincoln
DH-10 6 LN-10, asi como con LN-7*, LN-7
GMA*,LN-15, LN-742, LN-8%, LN-9*, LN-9 GMA*,
LN-23P y LN-25. También se recomienda para
usarse con los alimentadores automaticos NA-3, NA-5
y NA-5R. Se puede utilizar “Arranque en frio” para
arco sumergido o sensible al toque a través del arco.

* El receptaculo MS de 14 pines en los modelos
europeos no proporciona 115 VCA para estos ali-
mentadores; los 115 VCA deben obtenerse de la
tablilla de conexiones.

Se pueden poner en paralelo dos DC-655 en una
interconexién “maestra” o “esclava” utilizando el kit de
Puesta en Paralelo K1611-1.

DC-655

LINCOLNE



B-2

INSTALACION

B-2

CARACTERISTICAS Y VENTAJAS DEL
DISENO

Separe las terminales de salida para seleccionar alta
0 baja inductancia como se recomienda para los
procesos de soldadura.

Interruptor de encendido/pagado con luz piloto y luz
de indicacién accionada por termostato.

Control de voltaje de salida de rango completo
(Modo CV) y corriente (modo CC) para facil
operacion.

El panel cambia de un panel frontal asegurado para
control de salida local o remota, seleccion de salida
remota y seleccién de modo CC, Sub arco CV o CV
MIG.

Perilla de panel seleccionable de control de fuerza
de arco CC con “Arranque Energizado” ajustable
integrado.

Salida de alta eficiencia, y temporizador de modo
ralenti “modo inactivo” seleccionable el cual inter-
rumpe la energia de entrada si no se utiliza para una
conservacion extra de la energia.

Ventilador segun sea necesario (F.A.N.). Ventilador
de estado sélido térmicamente que opera como ven-
tilador de enfriamiento Unicamente cuando es nece-
sario. Minimiza el consumo de energia, ruido de
operacion y entrada de polvo.

Cubierta con bisagras para proteger las terminales
de salida y las conexiones auxiliares.

Proteccion electronica y termostatica para sobrecar-
ga de corriente y temperaturas excesivas.

Potencia auxiliar de 42 VCA, 10 amp disponible para
el alimentador de alambre; protegido con interruptor
automaético.

Potencia auxiliar de 115 VCA disponible para el ali-
mentador de alambre, protegido con un interruptor
automatico de 20 amp. Los modelos canadienses
Cébdigo 10502, los europeos y los de exportacion
estan protegidos con un interruptor de 15 amp.

Receptéaculo duplex de 115 VCA protegido por un
interruptor de 20 amp disponible en los modelos
Nacional y Canadiense, excepto para el receptaculo
de Cdbdigo Canadiense 10502 que es un NEMA 5-
15R, protegido por un interruptor de 15 amp.

Receptaculo de 220 VCA en los modelos Europeos
y de Exportacion para conectar a un enfriador de
agua. Protegido por un interruptor de 2 amps.

Conexion sencilla (14 pines) tipo MS para el alimen-
tador de alambre.

Se encuentran disponibles kits de Voltimetro/Amperimetro
Digital o Analégico Opcional instalados de campo.

« Kit de alimentador dual opcional para conexion de
polaridad similar de dos alimentadores de alambre.
Instalacién facil del panel.

* Interruptor de proceso dual opcional para procesos

de dos procesos con cambio de polaridad y ais-
lamiento eléctrico.

CAPACIDAD DE SOLDADURA
La DC-655 tiene la siguiente Salida y Ciclo de Trabajo

con base en la operacion por un periodo de 10 minutos:

650 Amps, 44 Voltios al 100%
815 Amps, 44 Voltios al 60%

DC-655
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CONTROLES Y CONFIGURACIONES

Todos los controles y ajustes del operador estan localizados al frente del gabinete de la DC-655. Consulte las
Figuras B.1y B.2, asi como las explicaciones correspondientes.
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FIGURA B.1 CONTROLES DEL PANEL DE CONTROL

.INTERRUPTOR DE ENCENDIDO/APAGADO DE
ALIMENTACION - Este interruptor de palanca
enciende o apaga la maquina. Colocarlo en la
posicion de ENCENDIDO ( | ) energiza al contac-
tor de entrada de la méquina aplicando ali-
mentacion a la misma. Cambiar el interruptor a la
posicion de APAGADO ( ), desenergiza al con-
tactor de entrada. Este int€rfuptor también se utiliza
para reiniciar la maquina que se apaga. (Vea la
seccion Proteccion contra Sobrecarga)

. LUZ PILOTO - Cuando el interruptor de encendido
se encuentra en la posicion de ENCENDIDO (ON)
la luz piloto blanca de la maquina se ilumina. Si el
contactor de entrada desenergiza la maquina en
una situacién de sobrecarga , el piloto per-
manecera iluminado. En esta situacién sera nece-
sario reestablecer la maquina colocando el inter-
ruptor de encendido en la posicion de APAGADO
(OFF) y luego en la de ENCENDIDO. (Vea la sec-
cion Proteccion contra Sobrecarga)

.CONTROL DE VOLTAJE DE SALIDA (3 -
Conforme se gira a la derecha este control propor-
ciona control continuo del voltaje de salida desde el
valor minimo al maximo. El rango de control de
voltaje de modo CV es de 13 a 44V. El rango de
control del modo CC es de 50 a 815A.

.ENCENDIDO/REMOTO DE TERMINALES DE
SALIDA - Cuando este interruptor se coloca en la
posicion REMOTO [, las terminales de salida de
la DC-655 estaran eléctricamente “frias” hasta que

DC-655

un dispositivo remoto como un alimentador de
alambre cierre los circuitos #2 y #4 en el receptacu-
lo MS o tablilla de conexiones. Cuando este inter-
ruptor se encuentra en la posicion ON las termi-
nales de salida de la maquina estaran eléctrica-
mente energizadas todo el tiempo.

. INTERRUPTOR DE CONTROL LOCAL/REMOTO -

LOCAL ,el control del voltaje de salida se hace a
través der panel de control de la DC-655. Cuando
este interruptor se establece en la posicion REMO-
TO , el control se da a través de una fuente
remota como un alimentador de alambre via los
cables #75, #76 y #77 del receptaculo MS o tablilla
de conexiones.

Cuandogpste interruptor se coloca en la posicion

.INTERRUPTOR DE VARILLA REVESTIDA

CC /ARCO SUMERGIDO CV /INTERRUPTOR DE
MODO CV MIG - Este interruptor selecciona las
caracteristicas de soldadura adecuadas para el
proceso que se esté utilizando:

La varilla revestida CC proporciona una carac-
teristica de salida de corriente constante a
través de un rango de 50 a 815 amp. La corri-
ente se ajusta dentro de este rango con el
selector de Control de Salida. El voltaje de cir-
cuito abierto (sin carga) sera de aproximada-
mente 68 voltios en este modo.

LINCOLNE
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Este modo se utiliza para soladura de varilla revesti-
da (SMAW) y desbaste de arco con aire carbdn CC,
y emplea una funcién de “Arranque Energizado” y
un Control de Fuerza de Arco. El modo CC también
se puede utilizar para arco sumergido CC con ali-
mentadores de alambre CC(VV) con lectura de arco
adecuada si la fuerza de arco se establece lo sufi-
cientemente elevada. Consulte la seccion de
Rendimiento de Soldadura.

CV MIG proporciona una caracteristica de salida
de voltaje constante a través de un rango de volta-
je de 13 a 44. El voltaje se ajusta dentro de este
rango con el selector de Control de Salida.

Las caracteristicas dinamicas de este modo son
ideales para procesos de arco abierto incluyendo,
MIG/MAG (GMAW), Innershield®, y otros proce-
sos de alambre tubular (FCAW). Asimismo,
pueden utilizar este modo los procesos de arco
sumergido de desplazamiento mas rapido y des-
baste de arco con aire carbén. Consulte la sec-
cion de Rendimiento de Soldadura.

El sub-arco CV proporciona el mismo de rango de
control de salida de voltaje constante como CV
MIG, pero las caracteristicas dinamicas de este
modo permiten soldadura de arco sumergido de
CV (velocidad de alambre constante). Este proce-
so mejorado es mas perceptible en soldaduras de
velocidad de desplazamiento lento de alta deposi-
cion. Las soldaduras de subarco de cama angosta
y desplazamiento rapido tendran un mejor desem-
pefio en el modo CV MIG.

7. CONTROL DE FUERZA DE ARCO- este control es

funcional Unicamente en el modo de Varilla
Revestida CC. Previene el “apagado” del electrodo
proporcionando la corriente de soldadura extra que
la linealidad aumenta a medida que el voltaje de
soldadura disminuye por debajo del nivel determi-
nado mediante el establecimiento del control de
corriente constante.

La perilla de control de Fuerza de Arco, localizada
detras de la cubierta, ajusta la fuerza de arco de
“Min” (sin aumento de corriente) a “Max” (corriente
de corto circuito mayor). La posicion “Mid” (#5) se
recomienda par ala mayoria de soldadura CC.
Consulte la Seccion de Rendimiento de
Soldadura.

8. VOLTIMETRO Y AMPERIMETRO OPCIONALES -

Se encuentran disponibles kits de medidores digi-
tales o analdgicos como opciones instaladas de
campo. Consulte la Seccion Accesorios de este
manual.

.LUZ DE PROTECCION TERMICA E - Si la

maquina se sobrecalienta debido a la falta de flujo
de aire adecuado a través de la misma o debido a
que se excediod el ciclo de trabajo, los termostatos
inhabilitaran la salida de soldadura y esta luz se ilu-
minara. Todavia se continuara aplicando ali-
mentaciéon a la maquina y el ventilador de enfri-
amiento seguira funcionando. Cuando la maquina
se enfria, la salida de soldadura se reestablece.

FIGURA B.2 CONTROLES Y CONEXIONES DEL FRENTE DEL GABINETE INFERIOR
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1. RECEPTACULO DUPLEX DE 115VAC (Modelos
Nacionales y Canadienses) Este receptaculo pro-
porciona hasta 20 amps de potencia auxiliar de
115 VCA en los modelos Nacionales vy
Canadienses, excepto por el modelo canadiense
(Cbdigo 10502) que es 15 amps de 115 VCA.

DC-655

O
%

2. INTERRUPTOR AUTOMATICO DE 115VCA S o -

Este interruptor protege a los circuitos auxiliares de
115 VCA localizados en el receptaculo daplex,
tablilla de conexiones y receptaculo MS. El inter-
ruptor esta clasificado a 20 amps en los modelos
nacionales y canadienses, excepto por el modelo
canadiense (Codigo 10502) y todos los demas
modelos que es 15 amps.
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3. INTERRUPTOR AUTOMATICO DE 10 AMPS DE
42VCA § & Este interruptor protege a los circuitos
auxiliares de 42VCA localizados en la tablilla de
conexiones y receptaculo MS.

4. RECEPTACULO MS DE 14 PINES - Proporciona
una conexién facil para el cable de control del ali-
mentador de alambre, asi como brinda conexiones
para potencia auxiliar, conmutacion de salida, con-
trol remoto de salida, cable de sensi6n de
voltimetro de alimentador de alambre y aterriza-
miento. Para obtener informacion sobre los cir-
cuitos que estan disponibles en este receptaculo,
consulte Receptaculo Tipo MS de 14 Pines en la
Seccion de Instalacion de este manual

5.PANEL DE CUBIERTA DE LA TABLILLA DE
CONEXIONES - Retire este panel para poder
acceder a los circuitos disponibles en la tablilla de
conexiones y el receptaculo de 4-pines para el kit
de puesta en paralelo opcional. Esta tablilla de
conexiones contiene los mismos circuitos que el
receptaculo MS de 14 pines. La cubierta también
hace posible la instalacion de abrazaderas de
anclaje de cables.

6. TERMINAL DE SALIDA POSITIVA - Esta terminal
de salida sirve para conectar un cable de soldadu-
ra. Para cambiar la polaridad de soldadura y para
saber el tamafio adecuado de cable de soldadura
consulte Cables de Electrodo y Trabajo en la
Seccion de Instalaciéon de este manual.

7. TERMINALES DE SALIDA NEGATIVA - Estas ter-
minales de salida sirven para conectar un cable de
soldadura ya sea a la Terminal de Alta Inductancia
0 a la de Baja Inductancia para caracteristicas de
arco deseadas. (Se recomienda baja inductancia
unicamente para NR203Ni 1%). Para cambiar la
polaridad de soldadura y para saber el tamano ade-
cuado de cable de soldadura consulte Cables de
Electrodo y Trabajo en la Seccion de Instalacion
de este manual.

CONEXIONES EN LA PARTE
POSTERIOR DEL GABINETE

RECEPTACULO AUXILIAR DE 220 VCA

(Modelos Europeos y de Exportacion)
Este receptaculo proporciona hasta 2 amps de poten-
cia auxiliar de 220VCA para un enfriador de agua.

INTERRUPTOR AUTOMATICO DE 2 AMP
DE 220VCA

(Modelos Europeos y de Exportacion)
Este interruptor protege al circuito auxiliar de 220VCA
localizado en el receptaculo de 220VCA.

POTENCIA AUXILIAR

Una potencia auxiliar de CA de 42 voltios, como se
requiere para algunos alimentadores de alambre, se
encuentra disponible a través del receptaculo de alimen-
tador de alambre. Un interruptor automatico de 10 amp
protege al circuito de 42 voltios contra sobrecargas.

Las maquinas DC-655 también pueden suministrar
potencia auxiliar de CA de 115 voltios a través del
receptaculo de alimentador de alambre. Un interruptor
automatico de 20 amp en los modelos nacionales y
canadienses, excepto por uno de 15 amp en los
modelos de exportacion y canadiense Codigo 10502
protege al circuito de 115 voltios contra sobrecargas.
El receptaculo MS en los modelos europeos no
proporciona 115VCA.

A PRECAUCION

Observe que algunos tipos de equipo, especialmente
bombas y motores grandes, tienen corrientes de
arranque que son significativamente mas altas que su
corriente de funcionamiento. Estas corrientes de
arranque mas altas pueden causar que el interruptor
automatico se abra. Si esta situacion se presenta, el
usuario debera dejar de usar la potencia auxiliar
DC—-655 para ese equipo.

PROTECCION DE LA MAQUINA
CONTROL DEL VENTILADOR TERMICO

El ventilador de enfriamiento de la maquina per-
manece apagado cuando la temperatura de los rectifi-
cadores y devanados dentro de la maquina es menor
a la que requiere enfriamiento de flujo de aire, como
lo determina el monitoreo electrénico de varios sen-
sores térmicos y la corriente de soldadura de la
maquina. El ventilador puede permanecer apagado
hasta que inicie la soldadura, pero una vez activado,
permanecera encendido por los menos 5 minutos
para asegurar un enfriamiento adecuado. Esta fun-
cion ahorra energia, asi como minimiza la cantidad de
suciedad y otras particulas que viajan por el aire y
entran a la maquina.

FUSIBLE DEL MOTOR DEL VENTILADOR
(MODELOS EUROPEQS)

Un fusible de quemado lento de 10 amps protege al
circuito del motor del ventilador. Este fusible se local-
iza dentro de la DC-655 montado sobre el soporte del
motor del ventilador.

APAGADO DE LA MAQUINA

La DC-655 proporciona modos de apagado para
sobrecalentamiento térmico, corrientes de carga exce-
siva y fallas. También proporciona una funcién de tem-
porizador ralenti para ahorro de operacion adicional.

DC-655
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SOBRECARGA TERMICA

Esta soldadora cuenta con proteccién termostatica
contra ciclos de trabajo excesivos, sobrecargas, pér-
dida de enfriamiento y altas temperaturas ambiente.
Cuando la soldadora es sometida a una sobrecarga o
pérdida de enfriamiento, el termostato se abre. Esta
condicién se indicara a través de la iluminacién de la
Luz de Proteccion Termostatica amarilla al frente del
gabinete (vea la Figura B.1). El ventilador continuara
funcionando para enfriar la fuente de poder. No es
posible soldar hasta que la maquina se haya enfriado
y se apague la Luz de Proteccion Termostatica.

APAGADO DE PROTECCION
CONTRA SOBRECORRIENTE

Apagado de Corriente Promedio

Para proteger los SCR, la DC-655 apagara esencial-
mente ninguna salida si la corriente de salida promedia
mas de 900 amps durante 5-6 segundos, y es menor
que 0.3 segundos si se promedian mas de 1200 amps
(menor tiempo para mayor corriente). La tarjeta PC de
Control LED4, luz de apagado se encendera.

Este apagado de corriente promedio se puede restable-
cer s6lo abriendo el gatillo de la antorcha del alimenta-
dor o cambiando el interruptor de Salida/Remoto de la
DC-655 a la posicion “on” (encendido).

Apagado de Corriente Pico

Para proteger los SCR, la DC-655 apagara esencial-
mente ninguna salida si la corriente de salida pico
excede los 2500 amps (aproximadamente 1800A
promedio). La tarjeta PC de Control LED4, luz de apa-
gado, se encendera.

Este apagado de corriente pico se puede restablecer
apagando la entrada de la DC-655 y después
encendiéndola.

APAGADO DE PROTECCION CONTRA
CABLES DE CONTROL REMOTO QUE FALLAN

Los cables de control remoto desde el receptaculo de
14-pin o tablilla de conexiones estan protegidos con-
tra fallas de alto voltaje del circuito de electrodo o
suministros de voltaje auxiliar. Si dicha falla ocurre la
DC-655 apagara el voltaje primario de entrada al
transformador a fin de evitar una salida con falla. La
tarjeta PC de Control LED3, luz de apagado de entra-
da se enciende.

Si ocurre este apagado de entrada la luz piloto de
energia de entrada permanece encendida, ya que el
interruptor de energia esta ENCENDIDO vy la energia
de control sigue presente. La salida de soldadura o la
salida de suministro auxiliar no estaran presentes.

Esta interrupcién de la alimentacién se restablece
apagando la energia de alimentacion de la DC-655, y
después encendiéndola. Sin embargo, si la falla no
se corrige, el apagado volvera a ocurrir al encender la
energia de alimentacion.

PROTECCION DE FALLA DEL
RECTIFICADOR CORTOCIRCUITEADO

Si ocurre un corto a través de uno de los rectifi-
cadores controlados de silicio de la DC-655, podria
aparecer un voltaje de CA potencialmente peligroso a
través de las terminales de salida de soldadura, ain
en el modo ralenti cuando no deberia haber salida. Si
dicha falla ocurre, la DC-655 apagara el voltaje pri-
mario de entrada del transformador a fin de evitar una
salida fallida. La luz de apagado de entrada de la tar-
jeta PC de control se encendera.

Si este apagado de entrada ocurre la luz piloto de la
energia de alimentacién permanece encendida,
debido a que el interruptor de energia esta en
ENCENDIDO vy la energia de control sigue presente.
La salida de soldadura o el suministro auxiliar no
estaran presentes.

Esta interrupcidén de la alimentacién se restablece
apagando la energia de entrada de la DC-655, y
después encendiéndola. Sin embargo, si la falla no
se corrige, el apagado volvera a ocurrir al encender la
energia de alimentacion.

TEMPORIZADOR DE APAGADO DEL
GOBERNADOR

Para mayor ahorro en la operacion, la DC-655 se puede
programar para apagar automaticamente la energia de
entrada primaria al transformador principal después de
que haya transcurrido un tiempo seleccionable (1/2 0 2
hr.) sin realizar soldadura. Eltemporizador que no haya
expirado se restablece en cada soldadura.

El temporizador de modo ralenti se activa configuran-
do el Interruptor #1 (extrema izquierda) del interruptor
DIP ubicado en el centro inferior de la tarjeta PC de
Control de la DC-655 desde la posicion abajo (apaga-
do) a la posicion arriba (encendido). Configurar el
Interruptor #2 del interruptor DIP hacia arriba (encen-
dido) establece el tiempo de apagado en 2 horas.
Configurar el Interruptor #2 del interruptor DIP hacia
abajo (apagado) establece el tiempo de apagado en
1/2 hora. El apagado se restablece apagando la ali-
mentacién de la DC-655 y después encendiéndola.

Interruptor #1 Temporizador On/Off
(Hacia arriba=ON, Hacia abajo=OFF)

¥
L] 1 [ ] 2 L] 3 L] 4
ﬂo Do Qo io
Interruptor #2 Seleccion de tiempo
(Hacia arriba=2 horas, Hacia abajo=1/2 hora)

Interruptor DIP

Nota: Ver la seccién de Rendimiento de Soldadura
para uso de los interruptores #3 y #4.

RENDIMIENTO DE SOLDADURA

TERMINAL DE BAJA INDUCTANCIA

La terminal Negativa (-) derecha interna es un induc-
tor de estabilizador bajo y actualmente sélo se
recomienda para soladura con procedimientos
NR203Ni 1%. Todos los demas procesos seran sol-
dados utilizando la terminal Negativa (-) derecha
externa con inductor estabilizador mayor.

DC-655
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B-7

INSTALACION

B-7

LIMITACION DE CORRIENTE DEL MODO CV
Los modos CV MIG y Subarco CV emplean limitacion
de corriente electronica para limitar la corriente de
corto circuito de salida excesiva la cual puede resultar
en caracteristicas de arco no deseables 0 apagado de
proteccion de sobre corriente molesta (ver seccion de
Proteccion de la Maquina).

Como viene de fabrica, la DC-655 viene con limitacién
de corriente “Alta”, misma que mantiene el voltaje
constante hasta que la corriente de soldadura excede
un nivel proporcional a la configuracién de voltaje,
después cae la linealidad a aproximadamente 10 volts
por cada 100 amps a una corriente de corto circuito
limitada. La limitacién de corriente “Baja” proporciona
la misma corriente de corto circuito, pero el voltaje de
arco comienza a caer linealmente a la corriente mas
baja a aproximadamente 5 voltios por cada 100 amps.

“Alto” se recomienda para todos los procesos CV,
especialmente para el subarco CV y desbaste de arco
de CV, no obstante “Bajo” tiende a “suavizar”’ el arco
mas cuando la soldadura NR203Ni 1% esta en la
Terminal de Baja Inductancia (-). Si se desea “Baja”,
el interruptor #4 (extrema derecha) del interruptor DIP
ubicado en el centro inferior de la tarjeta PC de
Control de la DC-655 necesita cambiarse de la posi-
cién arriba (Alta) a la posicidén abajo (Bajo).

VOLTIOS
Configuracion
At Limitacion de
N Corriente “Alta”

Limitacion de

corriente “Baja’ T\
Configuracion N AN
Baja N AN

\\ \\
AMPS

SALIDADE VC

FUERZA DE MODO DE ARCO CC

La Fuerza de Arco proporciona corriente de soldadura
extra cuya linealidad aumenta a medida que el voltaje
de soldadura disminuye por debajo del nivel determi-
nado por la configuracién de corriente constante. La
perilla de control de fuerza de arco, ubicada detras de
la cubierta asegurada, ajusta la Fuerza de Arco de
“Min” (sin aumento de corriente) a “Max” (aumento
aproximado de 9A/V).

VOLTIOS

ocv

|
|
-~— — Arranque energizado

|

! .
| Fuerza de Arco Min. |~ Fuerza de Arco Max.
|

|

|

-

N

N N

Configuracion Configuracion
Baja Alta

AMPS

SALIDADE CC

Un lineamiento general para soldadura CC es
establecer la Fuerza de Arco a la posicion “Mid” (#5) y
aumentar (regularmente no mas de #7) segin sean
necesario para evitar el “paro” or “interrupciones” al
realizar la soldadura. Esta Fuerza de Arco mayor se
recomienda especialmente para soldadura de varilla
revestida 6010 de extremo bajo.

ARRANQUE ENERGIZADO EN MODO CC

El arranque energizado esta integrado para el
arranque de varilla de modo CC y de arco carbén. El
arranque energizado proporciona un “arranque” de
corriente de soldadura extra “boost” en el inicio de
arco que aumenta con configuraciones de corriente
mayor. Este nivel de Arranque Energizado disminuye
exponencialmente en la configuracion de corriente de
soldadura en pocos segundos.

El ajuste de un arranque energizado no deberia ser
necesario, pero se proporciona un cortador no sellado
(R81) en la Tarjeta PC de Control de la DC-655 para
ajustar el arranque energizado. El ajuste total en sen-
tido contrario a las manecillas del reloj reducira el
Arranque Energizado a cero.

DESBASTE DE ARCO DE MODO CC

Interruptor #3 es para
propésitos de prueba y

debe estar hacia abajo
© rhac ! Cortador de Arranque

W —— :Energizadocc
JHHR ) Jois

Interruptor #4 Limitacion de ‘ i

Corriente de VC "Alta"
(como se muestra)

Nota: Ver la seccion de Apagado de la Maquina
para uso de los interruptores #1y #2.

Tablero de P.C. de Control de la DC-655

La DC-655 tiene capacidad para desbaste de arco
con aire carbon con carbones de hasta 3/8” (10mm)
de diametro. El desbaste de modo CC a menudo se
prefiere sobre el modo CV para control de corte, sin
embargo se puede requerir alguna Fuerza de Arco
para evitar el paro del carbén.

DC-655
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C1 ACCESORIOS C-1

La DC-655 se puede utilizar para alimentar a
cualquiera de los siguientes Alimentadores
de Alambre de Lincoln:

ALIMENTADORES DE ALAMBRE
SEMIAUTOMATICOS

. LN-15

. DH-10 . LN-9*

. LN-10 . LN-9 GMA*
. LN-7 GMA* . LN-23P

. LN-742 . LN-25

. LN-7* . LN-8*

ALIMENTADORES DE ALAMBRE
AUTOMATICOS*

. NA-3 NA-5R
. NA-5 LT-7 Tractor

* Los modelos DC-655 europeos unicamente proporcionan 115VCA para
estos alimentadores de alambre en la tablilla de conexiones (TS2)

OPCIONES INSTALADAS DE CAMPO

Kit de Amperimetro/Voltimetro Digital K1482-1 - Se
instala facilmente en el panel de control frontal y
muestra en una pantalla digital el voltaje de soldadura
real y el amperaje al soldar. (El kit incluye instruc-
ciones de instalacion).

Kit de Amperimetro/Voltimetro Analégico K1483-1-
Se instala facilmente en el panel de control frontal y
muestra en una pantalla digital el voltaje de soldadura
real y el amperaje al soldar. (El kit incluye instruc-
ciones de instalacion).

Kit de Alimentador Dual K1484-1 - Este kit reem-
plaza al panel del receptaculo MS de 14 Pines al

transferencia integrado para conectar y operar dos ali-
mentadores de alambre de polaridad similar. Los
modelos DC-655 europeos sb6lo pueden utilizar ali-
mentadores de 42V con este kit. (El kit incluye instruc-
ciones de instalacion).

Soporte de Gancho para Cable K1485-1 — Se
monta sobre la oreja de levante estandar de la
DC-655 y proporciona un gancho para cable a ambos
lados de la fuente de poder, teniendo cada uno
capacidad de soportar hasta 100 pies de cable de sol-
dadura. (El kit incluye instrucciones de instalacion).

Kit de Filtro de Aire K1486-1 — El filtro metalico
removible se desliza facilmente dentro y fuera del
soporte que lo monta al frente de la DC-655. Esta dis-
enado para atrapar 80% de las particulas que entran
que tienen un tamafio de 5 micrones o mas. (El kit
incluye instrucciones de instalacion). No se puede uti-
lizar con el interruptor de proceso Dual K1528-1.

A LA FUENTE DE PODER

frente del gabinete inferior de la DC-655. Proporciona ENCHUFE DIRECTO (14 PINES) gl
dos receptaculos MS de 14 Pines y un circuito de e .o — / =

NOTA: Un filtro sucio puede causar que la proteccion
térmica de la DC-655 se active prematuramente.
Remuévalo y limpielo soplando, o lavelo y séquelo
cada dos meses 0 menos, si esta extremadamente
sucio. Reemplacelo si es necesario.

Carro de Transporte (K817P, K842) - La DC-655
esté disenada para usarse con el Carro de Transporte
K817P 6 K842 de Lincoln. Cada Carro de Transporte
incluye instrucciones de instalacion completas.
Cuando se instala cualquiera de los carros de trans-
porte, la oreja de levante de la DC-655 ya no es fun-
cional. No intente levantar la maquina con el carro de
transporte montado; éste esta disefiado para mover la
magquina a mano Unicamente. Un remolque mecaniza-
do puede provocar lesiones y/o dafios a la DC-655.

CONTROL REMOTO DE SALIDA
(K775 6 K857 CON ADAPTADOR K864 )

Se encuentra disponible un “control remoto de salida”.
Este es el mismo control remoto que se usa en otras
fuentes de poder de Lincoln (K775). El K775 consta
de una caja de control con 8.5 m (28 pies) de cuatro
cables conductores. Estos se conectan a las termi-
nales 75, 76 y 77 en la tablilla de conexiones, y al
tornillo de aterrizamiento del gabinete marcado con el
simbolo A~ en la maquina. Estas terminales estan
localizadas detrds del panel de cubierta en el panel
de conexién inferior de la DC-655. Este control
brindara el mismo control que el control de salida en
la maquina.

El K857 tiene un conector estilo MS de 6 pines;
requiere un cable de adaptador K864 que se conecta
al conector de 14 pines en la DC-655.

CABLE DE ADAPTADOR DE CONTROL REMOTO (K864)

A: CONTROL REMOTO K857

Se utiliza un cable “V” de 0.30m (12”) de largo para
conectar un Control Remoto K857 (conector de 6
pines) y un alimentador de alambre (conector de 14
pines) a la maquina (conector de 14 pines). Si el con-
trol remoto se usa solo, entonces no se utiliza la
conexion del alimentador de alambre.

DC-655
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C-2 ACCESORIOS

Interruptor de Proceso Dual K1528-1 - (No se
puede utilizar con el Kit de Filtro de Aire K1486-1) El
interruptor de Proceso Dual se monta facilmente en el
frente de la maquina y esta disefiado para propor-
cionar una seleccion entre las terminales de salida del
lado izquierdo y derecho. Cada par de terminales de
salida se pueden intercambiar ya sea a la DC-655,
terminales de alta y baja inductancia como se desee.
Los cables de la unidad de alimentacion de alambre y
los cables de arco de aire carbon se pueden conectar
a cualquiera 0 ambos lados de la caja y con la conex-
ion adecuada pueden proporcionar cambio de polari-
dad con so6lo cambiar el interruptor. Al seleccionar
so6lo un lado se energizan aquellos bornes de salida y
se abre el otro lado. (Las instrucciones de instalacion
se incluyen con el interruptor.)

Kit de Puesta en Paralelo K1611-1 - Ofrece la inter-
conexion de dos maquinas DC-655 en paralelo para
duplicar la capacidad de corriente de una maquina.
Esta configuracion de conexién “maestra” y “esclava”
permite a la “maestra” controlar la salida balanceada
de ambas maquinas. Los circuitos de proteccion indi-
viduales de ambas maquinas funcionan normalmente.
(Las instrucciones de instalacion se incluyen con el
interruptor.)

DC-655
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D-1 MANTENIMIENTO

D-1

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

A ADVERTENCIA

- O La DESCARGA ELECTRICA puede
causar la muerte.

+ Sélo personal calificado debera
realizar este mantenimiento.

+ APAGUE la alimentacion en el
interruptor de desconexioén o caja
de fusibles antes de trabajar en
este equipo.

+ No toque partes eléctricamente
energizadas.

MANTENIMIENTO GENERAL

1. El motor del ventilador tiene rodamientos sellados
que no requieren servicio.

2. En ubicaciones extremadamente polvosas, la
suciedad puede obstruir el aire de enfriamiento
provocando que la soldadura se sobrecaliente con
apertura prematura de la proteccion térmica.
Aplique aire de baja presion a la soldadora regular-
mente para eliminar suciedad excesiva y la acu-
mulacion de polvo en las partes internas.

3. Revise periddicamente los cables de soldadura.
Inspeccione si hay hendiduras o perforaciones.
También aseglrese de que todas las conexiones
estén bien apretadas.

DC-655
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E-1 LOCALIZACION DE AVERIAS E-1

COMO UTILIZAR LA GUIA DE LOCALIZACION DE AVERIAS

A ADVERTENCIA

El servicio y la reparacion so6lo debe de ser realizado por Personal Capacitado por la Fabrica Lincoln

Electric.

Reparaciones no autorizadas llevadas a cabo en este equipo pueden resultar peligrosas

para el técnico y el operador de la maquina, e invalidara su garantia de fabrica. Por su seguridad y
para evitar una descarga eléctrica, por favor tome en cuenta todas las notas de seguridad y precau-

ciones detalladas a lo largo de este manual.

Esta guia de deteccion de problemas se proporciona
para ayudarle a localizar y a reparar posibles averias
de la maquina. Simplemente siga el procedimiento de
tres pasos que se da enseguida.

Paso 1.LOCALIZACION DEL PROBLEMA
(SINTOMA).

Observe debajo de la columna llamada “PROBLEMA
(SINTOMAS)”. Esta columna describe los sintomas
posibles que la maquina pueda presentar. Encuentre
la lista que describa de la mejor manera el sintoma

que la maquina esta presentando.

Paso 2. CAUSA POSIBLE.

En la segunda columna llamada “CAUSA POSIBLE”
se enumeran los factores que pueden originar el sin-
toma en la maquina.

Paso 3.ACCION RECOMENDADA

Esta columna proporciona una accién para la Causa
Posible, generalmente recomienda que establezca
contacto con su Taller de Servicio de Campo
Autorizado por Lincoln local.

Si no entiende o no puede llevar a cabo la Accion
Recomendada de manera segura, contacte su Taller
de Servicio de Campo Lincoln Autorizado

A PRECAUCION

Si por alguna razén usted no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de efectuar las pruebas y
reparaciones de manera segura, contacte su Taller de Servicio de Campo Lincoln Autorizado para asistencia

en la localizacion de fallas técnicas antes de proceder.

DC-655
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E-2

LOCALIZACION DE AVERIAS

E-2

Siga todas las recomendaciones de seguridad detalladas en este manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

El contactor de entrada (CR1) tiene
interrupciones.

CAUSA
POSIBLE

PROBLEMAS

1. Contactor de entrada con falla (CR1).

2. Voltaje de linea bajo.

El contactor de entrada de la
maquina no opera.

Si la luz del piloto de alimentacién

esta apagada:
1. Asegurese de estar aplicando la

alimentacion de entrada trifasica
adecuada a la maquina DC-655.

2. Elinterruptor de encendido
(SW1) puede tener falla.

3. El transformador piloto puede
tener falla.

Si la luz del piloto de alimentacién

esta encendida:

1. El contactor de entrada puede
tener falla.

2. El apagado de la alimentacién se
puede activar (LED3 en la Tarjeta
de Control). Vea Proteccion de
Falla del Rectificador
Cortocircuiteado en la Seccion
de Operacion.

El contactor de entrada de la
maquina opera, pero no hay salida
cuando se intenta soldar.

1. Los cables de electrodo o de tra-
bajo pueden estar sueltos o rotos

2. La tarjeta de P.C. de disparo no
esta conectada o tiene falla. Vea
la informacién sobre el LED de la
tarjeta de PC.

3. El circuito de gatillo puede no
estar funcionando. Coloque el
Interruptor de las Terminales de
Salida en la posicion de ENCEN-
DIDO, o cologue un alambre de
puente entre #2 y #4 en la tablilla
de conexiones. Sila salida no
esta habilitada entonces revise
que el cable de control esté
conectado al alimentador de
alambre.

4. Sila luz de proteccién térmica
estd ENCENDIDA, entonces la
maquina esta sobrecalentada.
Asegurese de que el ventilador
esta operando y remueva la
causa del problema de sobreca-
lentamiento.

ACCION
RECOMENDADA

Pdngase en contacto con su Taller de
Servicio de Campo Autorizado de
Lincoln para obtener asistencia técnica
para localizacion de averias.

A PRECAUCION

Si por algiin motivo no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de realizar las pruebas/reparaciones de manera segura, contacte a su
instalacion de servicios de campo autorizada Lincoln para recibir asistencia técnica de deteccion de problemas antes de que proceda.

DC-655
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LOCALIZACION DE AVERIAS

Siga todas las recomendaciones de seguridad detalladas en este manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

La maquina tiene salida, pero no
control.

CAUSA
POSIBLE

PROBLEMAS

. Revise el interruptor de salida

Local/Remoto (SW3) y cables
asociados. Vea el diagrama de
cableado.

. Asegurese de que los cables del

control remoto #75, #76 'y /o #77
NO estén aterrizados a la salida
de soldadura negativa.

. Asegurese de que el cable de

control esta correctamente
conectado al alimentador de
alambre (si se usa).

. El potenciémetero de control de

salida puede tener falla.

. Latarjeta de control o la de dis-

paro pueden tener falla.

La maquina no tiene salida maxima.

. Asegurese de que se esté apli-

cando a la maquina CV655 la
entrada trifasica correcta.

. El potenciémetro de control de

salida puede tener falla.

. Latarjeta de control o la de dis-

paro pueden tener falla.

Inicio de arco pobre con alimenta-
dores de alambre semiautomaticos o
automaticos.

. Asegurese de que el interruptor

de modo esta en la posicion ade-
cuada para el proceso.

. Asegurese de que los cables de

soldadura y conexiones estén
Seguros.

. Revise si los procedimientos de

soldadura son correctos.

ACCION
RECOMENDADA

Pdngase en contacto con su Taller de
Servicio de Campo Autorizado de
Lincoln para obtener asistencia técnica
para localizacion de averias.

A PRECAUCION

Si por algun motivo no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de realizar las pruebas/reparaciones de manera segura, contacte a su
instalacion de servicios de campo autorizada Lincoln para recibir asistencia técnica de deteccion de problemas antes de que proceda.

DC-655
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LOCALIZACION DE AVERIAS

Siga todas las recomendaciones de seguridad detalladas en este manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

Arco de soldadura variable o tardio.

CAUSA
POSIBLE

PROBLEMAS

. Asegurese de que el interruptor

de modo esta en la posicion ade-
cuada para el proceso.

. Asegurese de que los cables de

soldadura tengan el tamafio
correcto y que las conexiones
estén bien apretadas.

. Asegurese de que los procedimien-

tos de soldadura sean los correctos.

La potencia de control de salida no
funciona Unicamente en control
“Local”.

. Revise el interruptor de control

Local/Remoto y cables asociados.
Vea el diagrama de cableado.

. El potenciémetro de control de

salida de la maquina puede tener
falla. También revise los cables
asociados. Vea el diagrama de
cableado.

No hay control de salida Unicamente
en control “Remoto”.

. El Interruptor de Control de Salida

esta en la posicion incorrecta.

. Interruptor de Control de Salida

con falla.

. Potencia de Control de Salida con

falla.

. Cables o conexiones abiertos en

el circuito de control. (#75, #76,
#77)

ACCION
RECOMENDADA

Pdngase en contacto con su Taller de
Servicio de Campo Autorizado de
Lincoln para obtener asistencia técnica
para localizacion de averias.

A PRECAUCION

Si por algun motivo no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de realizar las pruebas/reparaciones de manera segura, contacte a su
instalacion de servicios de campo autorizada Lincoln para recibir asistencia técnica de detecciéon de problemas antes de que proceda.

DC-655
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E-5 LOCALIZACION DE AVERIAS E-5

Siga todas las recomendaciones de seguridad detalladas en este manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

La maquina no suelda. EI OCV es
menor a 1 voltio.

CAUSA
POSIBLE

PROBLEMAS

. La maquina puede estar en una

condicién de sobrecarga.
Consulte Proteccion de la
Maquina en la seccion de
operacion.

. Vea la informacién sobre el LED

en la tarjeta de PC.

El alimentador de alambre no
enciende.

. Los interruptores automaticos de

42VCA o 115VCA pueden estar
abiertos. Reestablezc a si es
necesario.

. Revise la presencia del voltaje

requerido para operar el alimen-
tador de alambre.

. El cable de control o alimentador

de alambre puede tener falla.

ACCION
RECOMENDADA

Pdngase en contacto con su Taller de
Servicio de Campo Autorizado de
Lincoln para obtener asistencia técnica
para localizacion de averias.

A PRECAUCION

Si por algun motivo no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de realizar las pruebas/reparaciones de manera segura, contacte a su
instalacion de servicios de campo autorizada Lincoln para recibir asistencia técnica de deteccion de problemas antes de que proceda.

DC-655

LINCOLN &




E-6

LOCALIZACION DE AVERIAS

E-6

Siga todas las recomendaciones de seguridad detalladas en este manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

Caracteristicas de arco pobres.

1.

CAUSA
POSIBLE

PROBLEMAS
El cable de soldadura negativa
puede estar conectado a la toma
de inductancia equivocada.

. Asegurese de que el interruptor

de modo esté en la posicion ade-
cuada para el proceso.

. La tarjeta de control puede tener

falla. Vea la informaciéon sobre el
LED de la tarjeta de PC.

El receptaculo de 115VCA no trabaja.

—_

. Revise el interruptor automatico

de 115VCA. Reestablezca si es
necesario. Asegurese de que la
carga en el receptéculo no exceda
la capacidad nominal en el inter-
ruptor de 115VCA. Vea el diagra-
ma de cableado.

ACCION
RECOMENDADA

Pdngase en contacto con su Taller de
Servicio de Campo Autorizado de
Lincoln para obtener asistencia técnica
para localizacion de averias.

A PRECAUCION

Si por algun motivo no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de realizar las pruebas/reparaciones de manera segura, contacte a su
instalacion de servicios de campo autorizada Lincoln para recibir asistencia técnica de detecciéon de problemas antes de que proceda.
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E-7 LOCALIZACION DE AVERIAS E-7

Siga todas las recomendaciones de seguridad detalladas en este manual

PROBLEMAS CAUSA ACCION
(SINTOMAS) POSIBLE RECOMENDADA

PROBLEMAS

La Luz de Proteccién Térmica se 1. Revise si hay obstrucciones que

ENCIENDE, y el ventilador no podrian evitar que el ventilador
funciona. gire.

NOTA: El ventilador es controlado 2. Revise el circuito de control del
térmicamente y no funciona ventilador. Vea el diagrama de
continuamente cuando la maquina cableado.

se enciende.

3. El motor del ventilador puede
tener falla.

4. La tarjeta de PC de Ventilador
Térmico/Filtro de Transitorios
puede tener falla. Vea la
informacion sobre el LED de la
tarjeta de PC.

El ventilador funciona 1. El Termistor del Ventilador
continuamente. Térmico puede tener falla. Vea el
diagrama de cableado.

2. La tarjeta de PC de Ventilador
Térmico/Filtro de Transitorios
puede tener falla. Vea la
informacion sobre el LED de la
tarjeta de PC. ,

Pbéngase en contacto con su Taller de

Uno de los Medidores Digitales, o |1. Los medidores pueden no estar |[Servicio de Campo Autorizado de

ambos, no se ilumina. recibiendo los voltajes del Lincoln para obtener asistencia técnica

enchufe P13. Vea el diagrama
de cableado.

2. La tarjeta de PC de medidor
digital puede tener falla.

El Voltimetro Digital no funciona 1. El medidor puede no estar
correctamente o la pantalla es recibiendo los voltajes auxiliar o
erratica. de sension. Asegurese deque los

enchufes P12 y P13 estén bien
enchufados en la tarjeta de PC
de medidor Digital, y que el
enchufe P3 esté enchufado en
forma segura a la tarjeta de
control.

2. Puede haber una apertura en el
circuito de retroalimentacion de
voltaje. Vea el diagrama de
cableado.

3. La tarjeta de PC de medidor
digital puede tener falla.

A PRECAUCION

Si por algun motivo no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de realizar las pruebas/reparaciones de manera segura, contacte a su
instalacion de servicios de campo autorizada Lincoln para recibir asistencia técnica de deteccion de problemas antes de que proceda.
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E-8 LOCALIZACION DE AVERIAS E-8

Siga todas las recomendaciones de seguridad detalladas en este manual

PROBLEMAS CAUSA ACCION
(SINTOMAS) POSIBLE RECOMENDADA
PROBLEMAS
El Amperimetro Digital no funciona . La Tarjeta de PC del medidor
adecuadamente o la pantalla es puede no estar recibiendo los
erratica. voltajes auxiliar o de sension.

Revise los enchufes P3, P12y
P13. Vea el diagrama de
cableado.

2. El circuito de retroalimentaciéon de
corriente puede tener falla del
derivador a la tarjeta de control.
Vea el diagrama de cableado.

3. La tarjeta de PC del medidor
digital puede tener falla.

Los Medidores Analdgicos no leen o |1. Los medidores pueden no estar
no leen correctamente. recibiendo las sefales de
retroalimentacion de voltaje o
corriente. Asegurese de que el
enchufe P3 esté bien enchufado
en la tarjeta de control y de que
el enchufe J14 (conector en-
linea) esté asentado en forma
segura en el ensamble de
enchufe de la tarjeta de control.

Pdngase en contacto con su Taller de
Servicio de Campo Autorizado de
Lincoln para obtener asistencia técnica
para localizacion de averias.

2. Revise la retroalimentaciéon de
corriente y circuitos de
retroalimentaciéon de voltaje. Vea
el diagrama de cableado.

3. Los medidores pueden estar
defectuosos.

El receptaculo de 220VCA no fun-  |1. Revise el interruptor automatico.

ciona. (Unicamente modelo europeo Reestablezca si es necesario.

y de exportacion de 50/60 HZ)

2. Revise si hay conexiones sueltas
o rotas en el circuito de 220VCA.
Vea el diagrama de cableado.

A PRECAUCION

Si por algiin motivo no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de realizar las pruebas/reparaciones de manera segura, contacte a su
instalacion de servicios de campo autorizada Lincoln para recibir asistencia técnica de deteccién de problemas antes de que proceda.
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E-9 LOCALIZACION DE AVERIAS E-9

Siga todas las recomendaciones de seguridad detalladas en este manual

GUIA DE LOCALIZACION DE AVERIAS DE TARJETAS DE PC - TARJETA DE
CIRCUITO IMPRESO DE DISPARO

1. Todos los 10 LED’s deben estar ENCENDIDOS cuando la FUENTE DE PODER se ENCIENDE, y se aprieta
el gatillo del alimentador de alambre, o cuando se coloca un puente entre 2y 4, 0 el “INTERRUPTOR DE LAS
TERMINALES DE SALIDA” esta en la posicion de ENCENDIDO.

2. Los LED’s 7, 8 y 9 indican la energia de CA que estéa siendo aplicada a la tarjeta de P.C. desde los devana-
dos auxiliares (T1). Si una luz no enciende, apague la maquina y desenchufe P5 de la tarjeta de disparo.
Vuelva a encender la maquina y revise los siguientes voltajes:

Luz que estaba apagada Revise el voltaje de CA entre El voltaje debe ser aproximadamente
7 Pines P5 15y 16 (alambres 230,204) 32VCA
8 Pines P5 7 y 8 (alambres 205,206) 32VCA
9 Pines P5 5 y 6 (alambres 207,208) 32VCA

3. Sitodos los voltajes estan presente, apague, y enchufe de nuevo P5 en J5. Vuelva a encender. Silos LEDs
contintan apagados, reemplace la Tarjeta de Circuito Impreso (PCB) de disparo.

4. Silos voltajes no estuvieron presentes, entonces revise el cableado hasta los devanados auxiliares en busca
de una posible apertura.

5. Los LED’s del 1 al 6 indican que se estan enviando sefales de compuerta a los niumero del 1 al 6 del SCR
principal respectivamente. Si el LED5 esta encendido (TARJETA DE CONTROL), junto con el LED 7,8y 9 en
la PCB de disparo, y los LEDs del 1 al 6 no estan encendidos, revise para asegurarse de que el cable 231
entre la tarjeta de control y tarjeta de disparo no esté roto.

6. Sininguno de los LED del 1 al 6 ni tampoco los LED 7,8, y 9 estan encendidos, reemplace la PCB de disparo.

GUIA DE LOCALIZACION DE AVERIAS DE TARJETAS DE PC - TARJETA DE
CIRCUITO IMPRESO DE CONTROL

1.  LED1 Indica que el interruptor de modo CC esta cerrado. Cuando el interruptor de modo CC esta cerra-
do también se debe iluminar el LED6. Ver LEDS6.

2. LED2 indica que hay voltaje de retroalimentaciéon presente en el modo CV.

3. LEDS indica una interrupcion en la alimentacion. Consulte Apagado de Proteccion de Fallas de los
Cables de Control Remoto y la Proteccion de Fallas del rectificador Cortocircuiteado o el
Temporizador de Apagado Ralenti en la seccion de Operacion.

4. LED4 indica un apagado por falla de sobre corriente. Consulte Apagado de Proteccion de
Sobrecorriente en la Seccidén de Operacion.

5. LED5 Indica que la Corriente de Salida debe estar presente.

6. LED6 indica que la maquina esta en el modo CC. Este LED debe encenderse cuando se enciende el
LED1. De no ser asi la falla puede estar en la Tarjeta PC de Control.

7. LED7  Suministro de energia de +16V

8. LEDS8 indica que la Tarjeta PC de Control esta sefialando la Tarjeta PC de Quemado para encender los
SCR.

9. LED9  Suministro de energia -10V

10. LED10 indica que la entrada de 42V esta presente en la Tarjeta PC de Control

11. LED11 indica que hay voltaje de retroalimentacién presente en el modo CC..

A PRECAUCION

Si por algun motivo no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de realizar las pruebas/reparaciones de manera segura, contacte a su
instalacion de servicios de campo autorizada Lincoln para recibir asistencia técnica de deteccién de problemas antes de que proceda.
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E-10 LOCALIZACION DE AVERIAS E-10

Siga todas las recomendaciones de seguridad detalladas en este manual

GUIA DE LOCALIZACION DE AVERIAS DE TARJETAS DE PC - TARJETA DE
CIRCUITO IMPRESO DEL VENTILADOR TERMICO/FILTRO DE TRANSITORIOS

NOTA: El ventilador funcionara por un minimo de 5 minutos una vez que se encienda.

1. Cuando el LED1 estd ENCENDIDO indica que el ventilador deberia estar trabajando. Si se ENCIENDE vy la
maquina esta fria, reemplace la Tarjeta de Circuito Impreso.

2. Cuando el LED2 esta ENCENDIDO indica que la corriente de soldadura es mayor a 50 amps. Si esta
ENCENDIDO y no hay generacion de corriente de més de 40 amps, reemplace la Tarjeta de Circuito Impreso.

3. Cuando el LEDS3 estd ENCENDIDO indica que los SCR’S Principales necesitan enfriarse y ENCIENDE el
ventilador. Si se ENCIENDE y la maquina esta fria, reemplace la Tarjeta de Circuito Impreso.

4. Cuando el LED4 estd ENCENDIDO indica un Termistor de Ventilador Térmico abierto o conexién abierta a la
Tarjeta de Circuito Impreso. El ventilador funcionara constantemente. Revise el Termistor del Ventilador
Térmico en busca de una apertura. Si la hay, reemplace. Si no, reemplace la Tarjeta de Circuito Impreso.

5. Cuando el LED5 esta ENCENDIDO indica un termostato abierto. La Luz de Proteccién Térmica también
debera estar ENCENDIDA. Sino, y el LED5 esta ENCENDIDO, reemplace la Tarjeta de Circuito Impreso.

6. Cuando el LED6 estd ENCENDIDO indica que el ventilador deberia estar funcionando. EIl LED6 se
ENCENDERA cada vez que los LED’s 2, 3 4 6 5 se ENCIENDAN. Si los LED’s 2, 3, 4 6 5 no estan
ENCENDIDOS cuando el LED6 Si LO ESTA, reemplace la Tarjeta de Circuito Impreso.

A PRECAUCION

Si por algun motivo no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de realizar las pruebas/reparaciones de manera segura, contacte a su
instalacion de servicios de campo autorizada Lincoln para recibir asistencia técnica de deteccion de problemas antes de que proceda.
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@ Keep your head out of fumes.
@ Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing zone.

@ Turn power off hefore servicing.

@ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

@ Los humos fuera de la zona de res-
piracion.

@ Mantenga la cabeza fuera de los
humos. Utilice ventilacion o
aspiracion para gases.

@ Desconectar el cable de ali-
mentacion de poder de la maquina
antes de iniciar cualquier servicio.

@ No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

"™AVISO DE
PRECAUCION

@ Gardez la téte a I’écart des fumées. | ® Débranchez le courant avant I’entre- | ® N’opérez pas avec les panneaux French
@ Utilisez un ventilateur ou un aspira- tien. ouverts ou avec les dispositifs de

teur pour dter les fumées des zones protection enlevés. ATT E NTI O N

de travail.
@ Vermeiden Sie das Einatmen von @ Strom vor Wartungsarbeiten @ Anlage nie ohne Schutzgehéduse German

Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom véllig off- oder Innenschutzverkleidung in
@ Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; Maschine anhalten!) Betrieb setzen! WA R N U NG

Entliiftung des Arbeitsplatzes!
@ Mantenha seu rosto da fumaca. @ Nao opere com as tampas removidas. | @ Mantenha-se afastado das partes Portuguese _
@ Use ventilagdo e exhaustéo para @ Desligue a corrente antes de fazer moventes.

remover fumo da zona respiratdria. Servico. @ Nao opere com os paineis abertos ATE N GAO

@ Nao toque as partes elétricas nuas. ou guardas removidas.

e EL1—LOGTHERTLEICLT B ALTFFLR Y —EXCHYH & NI NPHN—ERUALAES Japanese

Fau. PIBICE. ETREAL v F & TREREELEVTTAL. = = T
S RATHBL+OEELTTFEL. BTG TFE, Y ‘E‘
e THHERER. o G R sMEHETMTAEEL A page | Ohinese
® 7R 08 I 1 3 L 5 R A0, % ax A4

= A
Korean

o UB2SE SH7AE HREHAMR.| & BT MUS FHCEHAAIR. ® Eido| Yl Aejz ZER
® SEXUSREE 2YIAE Op AR, (@) ..:._l

HMASEZ s 7HARAZ Y T o

278 Al2siAlR. =

Arabic

el g T dul ) wl e
gL gl b g ) L) Jasid @
g dim 3 AR fe lasl) sag 8

Al Ay LR B G el ) adedl @

eyl Cals 1) et e ki Y @
Al il A g Byaad)

Jedad

LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.

FBHIBEPBHOA—H—OETEBEL(HAL. ETERBLTTEV. TLTRHORERELHE>TFS L.

AR LIAVNERIEEMNBALRREERANSERE, ERETRANDFHSFHRERE.

0] HEof SS= FHUXEME AT FAR] EHX edTEE

EFSIAP| Hidch

Jaall calial 408 ¢l clasdad 2l Lflasiol J8 ) gl) g clasd) odg) giil) aleal) Cilaslad agd g oy 18
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@ Do not touch electrically live parts or | ® Keep flammable materials away. @ Wear eye, ear and body protection.
W A R N I N G electrode with skin or wet clothing.
@ Insulate yourself from work and
ground.
Spanish @ No toque las partes o los electrodos | ® Mantenga el material combustible @ Protéjase los ojos, los oidos y el
AVI SO D E bajo carga con la piel o ropa moja- fuera del area de trabajo. cuerpo.
da.
PRECAUCION @ Aislese del trabajo y de la tierra.
French @ Ne laissez ni la peau ni des véte- @ Gardez a I’écart de tout matériel @ Protégez vos yeux, vos oreilles et
ments mouillés entrer en contact inflammable. votre corps.
ATT E NTI 0 N avec des pieces sous tension.
@ Isolez-vous du travail et de la terre.
German @ Beriihren Sie keine stromfiihrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | ® Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit Inrem perschutz!
WAR N U N G Kdrper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese . @ Nao toque partes elétricas e elec- | @ Mantenha inflamaveis hem guarda- | @ Use protegdo para a vista, ouvido e
ATE N QAO trodos com a pele ou roupa molha- dos. corpo.
da.
@ Isole-se da peca e terra.
Japanese o %
2 eENTORABE. REBHICE ATV HNOBTOEEAER e B HAUVSHICEBEELTT
..i =r $ IE IeRhiHETHRARVI L, REMIZLTIREYEEA. Bl
T B @RIMTLT —Ab 5 B EHIER &
NTVAIRICLTTF&L,
Chinese
& o B ARHYNENEESLER o E—HI B S AR TIFE. efER, BLENSHEIAR.
< I -,-'l:- 248,
= B © (6 (R E S BB FE T 4 1M
Korean
eMEAY 2HES e =Y =x | esd SEE HZ AFIFE BAR- | eE, Fo 2ol E3EIE
(@) -é'.l T2e WOl HEx oppAlL. H8oiAlR.
I = ® 272 FHXF HEHA njalalg.
Arabic
" U b 5 s A W) peali Y @] e A SRS ALY Sl pa @ | A0l e Gy gudlay il gl g @
:: "I o ppdl a3y S )l sl ey
),'.‘ Lelally AW pulatly
el A e e Yile po @

READ AND UNDERSTAND THE MANUFACTURER’S INSTRUCTION FOR THIS EQUIPMENT AND THE CONSUMABLES TO BE
USED AND FOLLOW YOUR EMPLOYER’S SAFETY PRACTICES.

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE ESTE EQUIPO Y LOS
CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU SUPERVISOR.

LISEZ ET COMPRENEZ LES INSTRUCTIONS DU FABRICANT EN CE QUI REGARDE CET EQUIPMENT ET LES PRODUITS A
ETRE EMPLOYES ET SUIVEZ LES PROCEDURES DE SECURITE DE VOTRE EMPLOYEUR.

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HER-
STELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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