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! SEGURIDAD

A ADVERTENCIA

/A\ ADVERTENCIA DE LA LEY 65 DE CALIFORNIA )\

En el estado de California, se considera a las emisio-
nes del motor de diesel y algunos de sus componentes
como dafiinas para la salud, ya que provocan céancer,

Las emisiones de este tipo de productos contienen
quimicos que, para el estado de California, provocan
cancer, defectos de nacimiento y otros dafos

defectos de nacimiento y otros dafios reproductivos. reproductivos.

Lo anterior aplica a los motores de gasolina

LA SOLDADURA AL ARCO PUEDE SER PELIGROSA. PROTEJASE USTED Y A LOS DEMAS CONTRA
POSIBLES LESIONES DE DIFERENTE GRAVEDAD, INCLUSO MORTALES. NO PERMITA QUE LOS
NINOS SE ACERQUEN AL EQUIPO. LAS PERSONAS CON MARCAPASOS DEBEN CONSULTAR A SU
MEDICO ANTES DE USAR ESTE EQUIPO.

Leay entienda los siguientes mensajes de seguridad. Para mas informacién acerca de la seguridad, se recomienda comprar un ejemplar
de "Safety in Welding & Cutting - ANIS Standard Z49.1" de la Sociedad Norteamericana de Soldadura, P.O. Box 351040, Miami, Florida
33135 6 CSA Norma W117.2-1974. Un ejemplar gratis del folleto "Arc Welding Safety" (Seguridad de la soldadura al arco) E205 esta
disponible de Lincoln Electric Company, 22801 St. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199.

ASEGURESE QUE TODOS LOS TRABAJOS DE INSTALACION, FUNCIONAMIENTO, MANTENIMIENTO Y
REPARACION SEAN HECHOS POR PERSONAS CAPACITADAS PARA ELLO.

& Para equipos accionados
por MOTOR.

Lo anterior aplica a los motores Diesel

[} 3
]
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_ ., 1.h. Para evitar quemarse con agua caliente,
NP

no quitar la tapa a presion del radiador
mientras el motor esta caliente.

1.a. Apagar el motor antes de hacer trabajos de localizacion de
averias y de mantenimiento, salvo en el caso que el trabajo
de mantenimiento requiera que el motor esté funcionando.

A
s

1.b.Los motores deben funcionar en lugares
abiertos bien ventilados, o expulsar los
gases de escape del motor al exterior.

LOS CAMPOS
a ELECTRICOS Y
MAGNETICOS pueden ser

1;%\’\* peligrosos

2.a. La corriente eléctrica que circula a través de un conductor
origina campos eléctricos y magnéticos (EMF) localizados. La
corriente de soldadura crea campos EMF alrededor de los
cables y los equipos de soldadura.

1.c. No cargar combustible cerca de un arco de
soldadura cuando el motor esté funcionan-
do. Apagar el motor y dejar que se enfrie
antes de rellenar de combustible para
impedir que el combustible derramado se
vaporice al quedar en contacto con las
piezas del motor caliente. No derramar com-
bustible al llenar el tanque. Si se derrama, ) )
limpiarlo con un trapo y no arrancar el motor 2.b. Los campos EMF pueden interferir con los marcapasos y en
hasta que los vapores se hayan eliminado. otros equipos médicos individuales, de manera que los

operarios que utilicen estos aparatos deben consultar a su

meédico antes de trabajar con una maquina de soldar.

1.d. Mantener todos los protectores, cubiertas y dispositivos de
seguridad del equipo en su lugar y en buenas condiciones. No
acercar las manos, cabello, ropa y herramientas a las correas en o¢
V, engranajes, ventiladores y todas las demas piezas moviles ’
durante el arranque, funcionamiento o reparacién del equipo.

. La exposicion a los campos EMF en soldadura puede tener
otros efectos sobre la salud que se desconocen.

2.d. Todo soldador debe emplear los procedimientos siguientes
para reducir al minimo la exposicion a los campos EMF del

1.e. En algunos casos puede ser necesario quitar los protectores e
circuito de soldadura:

para hacer algun trabajo de mantenimiento requerido.
Quitarlos solamente cuando sea necesario y volver a colocar-
los después de terminado el trabajo de mantenimiento. Tener
siempre el maximo cuidado cuando se trabaje cerca de piezas
en movimiento.

2.d.1. Pasar los cables de pinza y de trabajo juntos -
Encintarlos juntos siempre que sea posible.

2.d.2. Nunca enrollarse el cable de electrodo alrededor del

; cuerpo.
- 1.f. No poner las manos cerca del ventilador P

del motor. No tratar de sobrecontrolar el reg- 24.3
ulador de velocidad en vacio empujando las h
varillas de control del acelerador mientras el
motor esté funcionando.

. No colocar el cuerpo entre los cables de electrodo y
trabajo. Si el cable del electrodo esta en el lado derecho,
el cable de trabajotambién debe estar en el lado derecho.

‘\\

2.d.4. Conectar el cable de trabajo a la pieza de trabajo lo mas
cerca posible del area que se va a soldar.

1.g. Para impedir el arranque accidental de los motores de 2.d.5. No trabajar al lado de la fuente de corriente.

gasolina mientras se hace girar el motor o generador de la

soldadura durante el trabajo de mantenimiento, desconectar

los cables de las bujias, tapa del distribuidor o cable del

magneto, seglin corresponda.
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i SEGURIDAD i

= o La DESCARGA ELECTRICA
puede causar la muerte.

3.a. Los circuitos del electrodo y de trabajo estan
eléctricamente con tension cuando el equipo
de soldadura esta encendido. No tocar esas
piezas con tension con la piel desnuda o con
ropa mojada. Usar guantes secos sin agujeros
para aislar las manos.

3.b. Aislarse del circuito de trabajo y de tierra con la ayuda de
material aislante seco. Asegurarse de que el aislante es suficiente
para protegerle completamente de todo contacto fisico con el cir-
cuito de trabajo y tierra.

Ademas de las medidas de seguridad normales, si es
necesario soldar en condiciones eléctricamente
peligrosas (en lugares humedos o mientras se esta
usando ropa mojada; en las estructuras metalicas tales
como suelos, emparrillados o andamios; estando en
posiciones apretujadas tales como sentado, arrodillado o
acostado, si existe un gran riesgo de que ocurra contacto
inevitable o accidental con la pieza de trabajo o con tierra,
usar el equipo siguiente:

- Equipo de soldadura semiautomatica de C.C. a tensién
constante.

+ Equipo de soldadura manual C.C.

+ Equipo de soldadura de C.A. con control de voltaje
reducido.

3.c. En la soldadura semiautomatica o automatica con alambre
continuo, el electrodo, carrete de alambre, cabezal de
soldadura, boquilla o pistola para soldar semiautomatica
también estan eléctricamente con tension.

3.d. Asegurar siempre que el cable de trabajo tenga una buena
conexion eléctrica con el metal que se esta soldando. La
conexion debe ser lo mas cercana posible al area donde se va a
soldar.

3.e. Conectar el trabajo o metal que se va a soldar a una buena
toma de tierra eléctrica.

3.f. Mantener el portaelectrodo, pinza de trabajo, cable de soldadura
y equipo de soldadura en unas condiciones de trabajo buenas
y seguras. Cambiar el aislante si esta danado.

3.g. Nunca sumergir el electrodo en agua para enfriarlo.

3.h. Nunca tocar simultaneamente la piezas con tension de los
portaelectrodos conectados a dos equipos de soldadura
porque el voltaje entre los dos puede ser el total de la tension
en vacio de ambos equipos.

3.i. Cuando se trabaje en alturas, usar un cinturon de seguridad
para protegerse de una caida si hubiera descarga eléctrica.

3j. Vertambién 6.c.y 8.

Los RAYOS DEL ARCO
pueden quemar.

&
W

4.a. Colocarse una pantalla de proteccion con el fil-
tro adecuado para protegerse los ojos de las
chispas y rayos del arco cuando se suelde o
se observe un soldadura por arco abierto.
Cristal y pantalla han de satisfacer las normas
ANSI Z87.1.

4.b. Usar ropa adecuada hecha de material resistente a la flama
durable para protegerse la piel propia y la de los ayudantes de
los rayos del arco.

4.c. Proteger a otras personas que se encuentren cerca del arco,
y/o advertirles que no miren directamente al arco ni se
expongan a los rayos del arco o a las salpicaduras.

’ Los HUMOS Y GASES
h pueden ser peligrosos.
= 0 5.a. La soldadura puede producir humos y gases

peligrosos para la salud. Evite respirarlos.

Durante la soldadura, mantenga la cabeza aleja-

da de los humos. Utilice ventilacién y/o extrac-
cién de humos junto al arco para mantener los humos y gases
alejados de la zona de respiracion. Cuando se suelda con elec-
trodos que requieren ventilacion especial (Ver instrucciones
en el contenedor o la MSDS) o cuando se suelda con chapa
galvanizada u otros metales o revestimeintos que producen
humos téxicos, evite exponerse lo mas posible y dentro de
los limites aplicables segun OSHA PEL y ACGIH TLV uti-
lizando un sistema de ventilacion de extraccion o mecanica
local. En espacios confinados y a la intemperie, puede ser
necesario el uso de respiracion asistida. Asimismo se deben
tomar precauciones al soldar con acero galvanizado.

5.b. La operacion de equipo de control de humos de soldadura se
ve afectada por diversos factores incluyendo el uso adecuado
y el posicionamiento del equipo asi como el procedimiento de
soldadura especifico y la aplicacion utilizada. El nivel de
exposicion del trabajador deberd ser verificado durante la
instalacion y después periodicamente a fin de asegurar que
estd dentro de los limites OSHA PEL y ACGIH TLV
permisibles.

5.c No soldar en lugares cerca de una fuente de vapores de
hidrocarburos clorados provenientes de las operaciones de
desengrase, limpieza o pulverizacion. El calor y los rayos del
arco puede reaccionar con los vapores de solventes para
formar fosgeno, un gas altamente tdxico, y otros productos
irritantes.

5.c. Los gases protectores usados para la soldadura por arco
pueden desplazar el aire y causar lesiones graves, incluso la
muerte. Tenga siempre suficiente ventilacion, especialmente
en las areas confinadas, para tener la seguridad de que se
respira aire fresco.

5.d. Lea atentamente las instrucciones del fabricante de este
equipo y el material consumible que se va a usar, incluyendo la
hoja de datos de seguridad del material (MSDS) y siga las
reglas de seguridad del empleado, distribuidor de material de
soldadura o del fabricante.

5.e. Ver también 1.b.

LINCOLN &
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6.b.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6,.

\.7=. Las CHISPAS DE
“—" SOLDADURA pueden
provocar un incendio o

una explosién.

- Quitar todas las cosas que presenten riesgo de incendio del

lugar de soldadura. Si esto no es posible, taparlas para
impedir que las chispas de la soldadura inicien un incendio.
Recordar que las chispas y los materiales calientes de la
soldadura puede pasar facilmente por las grietas pequefas
y aberturas adyacentes al &rea. No soldar cerca de tuberias
hidraulicas. Tener un extintor de incendios a mano.

En los lugares donde se van a usar gases comprimidos, se
deben tomar precauciones especiales para prevenir
situaciones de riesgo. Consultar “Seguridad en Soldadura y
Corte” (ANSI Estandar Z49.1) y la informacién de operacion
para el equipo que se esté utilizando.

Cuando no esté soldando, asegurese de que ninguna parte del
circuito del electrodo haga contacto con el trabajo o tierra. El
contacto accidental podria ocasionar sobrecalentamiento de la
maquina y riesgo de incendio.

No calentar, cortar o soldar tanques, tambores o contenedores
hasta haber tomado los pasos necesarios para asegurar que
tales procedimientos no van a causar vapores inflamables o
toxicos de las sustancias en su interior. Pueden causar una
explosion incluso después de haberse “limpiado”. Para mas
informacion, consultar “Recommended Safe Practices for the
Preparation for Welding and Cutting of Containers and Piping
That Have Held Hazardous Substances”, AWS F4.1 de la
American Welding Society .

Ventilar las piezas fundidas huecas o contenedores antes de
calentar, cortar o soldar. Pueden explotar.

Las chispas y salpicaduras son lanzadas por el arco de
soldadura. Usar ropa adecuada que proteja, libre de aceites,
como guantes de cuero, camisa gruesa, pantalones sin bastillas,
zapatos de cafa alta y una gorra. Ponerse tapones en los oidos
cuando se suelde fuera de posicion o en lugares confinados.
Siempre usar gafas protectoras con protecciones laterales
cuando se esté en un area de soldadura.

Conectar el cable de trabajo a la pieza tan cerca del area de
soldadura como sea posible. Los cables de la pieza de trabajo
conectados a la estructura del edificio o a otros lugares
alejados del area de soldadura aumentan la posibilidad de que
la corriente para soldar traspase a otros circuitos alternativos
como cadenas y cables de elevacion. Esto puede crear riesgos
de incendio o sobrecalentar estas cadenas o cables de izar
hasta hacer que fallen.

Ver también 1.c.

Lea y siga el NFPA 51B “ Estandar para Prevencion de
Incendios Durante la Soldadura, Corte y otros Trabajos
Calientes”, disponible de NFPA, 1 Batterymarch Park, PO box
9101, Quincy, Ma 022690-9101.

No utilice una fuente de poder de soldadura para
descongelacion de tuberias.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

71

7.9.

La BOTELLA de gas
puede explotar si esta
danada.

7.a. Emplear Unicamente botellas que con-
tengan el gas de proteccion adecuado
para el proceso utilizado, y reguladores

en buenas condiciones de funcionamiento disefiados para el

tipo de gas y la presion utilizados. Todas las mangueras,
racores, etc. deben ser adecuados para la aplicacion y estar
en buenas condiciones.

Mantener siempre las botellas en posicion vertical sujetas
firmemente con una cadena a la parte inferior del carro o0 a un
soporte fijo.

Las botellas de gas deben estar ubicadas:

+ Lejos de las areas donde puedan ser golpeados o estén
sujetos a dafo fisico.

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

Nunca permitir que el electrodo, portaelectrodo o cualquier otra
pieza con tension toque la botella de gas.

Mantener la cabeza y la cara lejos de la salida de la valvula de
la botella de gas cuando se abra.

Los capuchones de proteccion de la valvula siempre deben
estar colocados y apretados a mano, excepto cuando la botella
esta en uso o conectada para uso.

Leer y seguir las instrucciones de manipulacion en las botellas
de gas y el equipamiento asociado, y la publicacién P-I de
CGA, “Precauciones para un Manejo Seguro de los Gases
Comprimidos en los Cilindros*, publicado por Compressed Gas
Association 1235 Jefferson Davis Highway, Arlington, VA
22202.

8.b.

. Conectar el equipo a tierra de acuerdo con U.S. National

o PARA equipos
ELECTRICOS

8.a. Cortar la electricidad entrante usando el inter-
ruptor de desconexion en la caja de fusibles
antes de trabajar en el equipo.

Conectar el equipo a la red de acuerdo con U.S. National
Electrical Code, todos los cddigos y las recomendaciones del
fabricante.

Electrical Code, todos los codigos y las recomendaciones del
fabricante.

Visite http://www.lincolnelectric.com/safety para obtener informacién adicional.

LINCOLN &
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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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por seleccionar un producto de CALIDAD fabricado por Lincoln Electric.
Gra,Ci,as_ Queremos que esté orgulloso al operar este producto de Lincoln Electric

Company ++ tan orgulloso como lo estamos nosotros al ofrecerle este producto.

POLITICA DE ASISTENCIA AL CLIENTE
El negocio de la Lincoln Electric Company es fabricar y vender equipo de soldadura, consumibles y equipo de corte de alta cali-
dad, Nuestro reto es satisfacer las necesidades de nuestros clientes y exceder sus expectativas. A veces, los compradores
pueden pedir consejo o informacidn a Lincoln Electric sobre el uso de sus productos. Les respondemos con base en la mejor
informacién que tengamos en ese momento. Lincoln Electric no esta en posicidn de garantizar o avalar dicho consejo, y no asume
ninguna responsabilidad con respecto a dicha informacion o guia. Expresamente declinamos cualquier garantia de cualquier tipo,
incluyendo cualquier garantia de conveniencia para el fin particular de algun cliente, con respecto a dicha informacion o consejo.
Como un asunto de consideracién practica, tampoco podemos asumir ninguna responsabilidad por actualizar o corregir dicha
informacién o consejo una vez que se ha dado, ni tampoco el hecho de proporcionar la informacién o consejo crea, amplia o altera
ninguna garantia en relacién con la venta de nuestros productos.

Lincoln Electric es un fabricante responsable, pero la seleccién y uso de productos especificos vendidos por el mismo esta tnica-
mente dentro del control del cliente, y permanece su sola responsabilidad. Varias variables mas alla del control de Lincoln Electric
afectan los resultados obtenidos al aplicar estos tipos de métodos de fabricacion y requerimientos de servicio.

Sujeto a Cambio — Esta informacion es precisa en nuestro mejor leal saber y entender al momento de la impresion. Sirvase con-
sultar www.lincolnelectric.com para cualquier informacion actualizada.

Favor de Examinar Inmediatamente el Cartén y el Equipo para Verificar
si Existe Algun Dano.

Cuando este equipo se envia, el titulo pasa al comprador en el momento que éste recibe el producto del transportista. Por lo tanto,
las reclamaciones por material dafiado en el envio las debe realizar el comprador en contra de la compafiia de transporte en el
momento en el que recibe la mercancia.
Por favor registre la informacion de identificacion del equipo que se presenta a continuacion para referencia futura. Esta informa-
cion se puede encontrar en la placa de identificacion de la maquina.
Producto

Numero de modelo

Numero de codigo o codigo de fecha

NUmero de serie

Fecha de compra

Lugar de compra

En cualquier momento en que usted solicite alguna refaccion o informacion acerca de este equipo proporcione
siempre la informacidn que se registro anteriormente.

Registro del Producto en linea.
- Registre su maquina con Lincoln Electric ya sea via fax o a través de Internet.

+ Para envio via fax: Llene la forma en la parte posterior de la declaracién de garantia incluida en el paquete de literatura
que acompafia esta maquina y envie por fax la forma de acuerdo con las instrucciones impresas en
ella.

+ Para registro en linea: Visite nuestro SITIO WEB en www.lincolnelectric.com. Seleccione la opcion "Ayuda" y luego

"Registro de productos". Por favor, rellene el formulario y enviar su registro.

Lea este Manual de Instrucciones completamente antes de empezar a trabajar con este equipo. Guarde este
manual y téngalo a mano para cualquier consulta rapida. Ponga especial atencién a las diferentes consignas de
seguridad que aparecen a lo largo de este manual, por su propia seguridad. El grado de importancia a consider-
ar en cada caso se indica a continuacion.

A ADVERTENCIA

Este mensaje aparece cuando la informacion que acompafa debe ser seguida exactamente para evitar
dafos personales graves incluso la pérdida de la vida.

A PRECAUCION

Este mensaje aparece cuando la informacién que acompafia debe ser seguida para evitar dafnos personales
menos graves o dafnos a este equipo.
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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
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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
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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

LINCOLN &




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.
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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.

DC-655
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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.

DC-655

LINCOLN &



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.

DC-655

LINCOLN &



DIAGRAMAS F-1

F-1

96228

486-0€-04

"Jopod ap ajuany | ap uoloeIado Bp [BNUEW |9 8}|NSUOD ‘UQIDBWIOJ] JOKBW Bied

'SOpPENJapE BpI|ES 8p S8UI0Q SO| ap [eal UQIoIsod B| Bjuasaidal 8jUSWIEBIIESSOAU OU UQIORISN|! B
‘0p0Jjo8|e [ap peplie|od | 81qued 8s anb zaA BPEO 8SIBIqWED BISGAP UQIXSU0D B} -oleqely eop pepue|od B uod
9pIoul0d anb | Z# [BUIWIS} B] B 0]8}09U0D ‘SOUOIXBUOD P EB||I|qB} B| B 8SIB}09U0D 8qap |g# 9|qeD |9 IS
'SOUOIXaUO0D 8P Bl|I|qE)} B}SO € 0]9}09U00 ‘[eu0lodo 0jowal ae}joA 9p [0Ju0d Un BZI|iN 8 IS

"19pod ap ajuany | ap uoIoeIado Bp [BNUBW [E SWIOJUOD ‘0011}09|8 OJUSIWEZIIISIE |8

ajuswepenoape BPBJOBUOD 189S 8gap (1apod ap 8jusny e| ap UQIOBIUBWIIR BP SBUOIXBUOD SB| 8p BII8D Bpez||edo| A
4 epeOJeW) Jopod op ojusny B| 8P 0JUBILIBZILISE OP [BUILLIS} BT "JOpOd 8P 8jusn) B| 8p SSUOIX8UOD 3P EBI|I|qE} B
op B0J00 S BPEOJEW UOZBUWLIE [9p [BUIWIB) B| B [0JJUOD 8P 9|GED [8p OJUSIWEZIIIA}E 9P 8|qED | 8}08U0D

"BPE||IUIO}E UQIXDUOD B| B BlUID anb0j0d ‘|g# 8|qed |9 ebiele 8s IS

("Z-N7 o432wi|oA [ap BINJOS| €| € Joiid ebalbe enbiod epusjaid

QU0J | S8 OU B}S anb 8AI9SqQ 'SAUOIX8U0D 8p B||I|de)} B UD | g# [BUIWId)} B| B 9}USWE}0aIIP 9SIB}08U0d apand

K 1013u00 Bp 9|qeD [9p Lg# 9|qeD |0 Jebieje 01IBS9I9U S8 OU SSOUOJUD ‘SI|QEIJUOD UOS SBUOIXaU0D se| anb 8010 as A
‘sald Gz op sousw ‘10D S8 BINPEP|OS ap ofeqel) ap a|qed [ap pnibuoj e| 1S) “einpep|os ap oleqe.} ap 8|qed |8 Bjuld
U090 asJiun eiaqap opeble|e | Z# 9|qeO 9)Sd ‘BIOUSIUSAUOD 104 "EINPEP|OS ap Ofeqel} ap 9|qed [ap UQIXaU0d B| ap
ajuawajuaipuadapul ofeqel ap ezald e| B 9juawe}oallp 0]8}0auo) [ANLIDNOTI-9859+S 0jowal a[e}0A Bp UQISUSS
ap oleqeJ} ap 9|qed un Jeusaplo a|qisod s ‘Ul 91Sa BIEd "UOIOR[EISUI B| BJEd OPENDapE 9jUBWEIIS]) JoABW O

¥1# DMY Ope|sie aiquele un opuezijin sauld | ap 0|noe}deoal [ap O ‘SAUOIXaUOD BP B|I|ge} 9P $910}08U0D

uo09 /-N7 1041U0D 8p 3|qed |9p Lg# 9]qeod |@ anbiele ‘Jopipaw ap I3} un uod opedinbe Bise /-NT 1S

*/-N7 ugioeiadQ op [ENUEB [0 BOA ‘SOPENOSPE SOUBWE] SO| BIE4 ‘SEININ} A S8|eNnjoe sauoloeol|de
se| op oleqeu} ap 0Jo10 A 8jus1I00 B Bled BPENOSPE PEPIoBdED B| JOUS} UBGAP BINPEP|OS 8P S8|qed SO

V'N

"1apod ap ajuany e| ap uoloelado

ap [enuew |8 BaA ‘4apod ap ajuany | ud saiojdniiaiul SO| ap 1981109 UQIoRINGIU0D B| BIEd
*4'N BJOU B| 8}[NSUOD UBIGUIE| "B}O81I00

pepuejod e[ us (opedinba B1sa IS) aiquele ap Jopejudwie [8 ud Joydniiaiul |8 anbojod A

‘Japod ap ajuany e| us ofeqes) A 0pou}d8|a ap S3|qeD SO| BYAIAUI ‘Bnbede ‘pepuejod e|
Jelquied eled "BAI}ISOd BWIOJ US 0PEIOBUOD 0POIIO3|a [B BliSaNnwW Joajue ewelbelp |3

OLOW3H 3rv.LI0A 3a vYNLO37 30 318V0

4

orvavd.l v

JHANVIVY
3d NOIOVLNIWITY 30 AVdINN VIV

0aody10373 134 319v0

JiiY

"O'N

A

®
OAILVO3N

OAILISOd

‘BUINbew €| B

IAI8S Jep 0 Jesn ‘Ie[e}sul eJagap opeolyi[ed [euosiad 0jog

"SBAIA 8)UBWEO11}29]8 salied se| anboy oN

"0101AI9S 9|/BP 8P Sajue Japod ap ajusnj e| 8jo8U09sa(

'SB}I9IqND SB| OpIAOWAI LY 8S IS 81ado ON

JLHINW V1 HVYSNVO
303and voIldo313
vOHvIS3a vl

S3INOIXINOD

30 v11178vL 30 318Y0 e

30 S340LO3INOD NOD
7OHLNOD 30 3718VY0 vdvd

O

S3NId v}

34d SW OdIL 34NHON3

30 HOLOINOOD NOO
TOYLNOD 30 378V vdvd

JTOHLINOD
30 3718V 1V £-N1

vYAvd1N3 30 3718v0 3d
34NHON3 1V £-N1

—

JOY1INOD 30 318V

"4300d 34 3LN3Nd

S3NId ¥}

340 07NOVLd303d

009-00 Q G59-0d ‘S59-A0 H3IAOd 3A ILNINH VTV £-N7 30 NOIXINOD

'-ll-ll-ll-ll-lI-ll-ll-Il-ll-II-II-II-II-II-II-II-IIJ

655

DC
LINCOLN &




F-2

DIAGRAMAS

F-2

116228

486-0€-04

“Jopod ap ajuany | op UQIoeIado Bp [ENUEW [ 8}|NSUOD ‘UQIOBWIO| JOARW Bied
*SOPENOBPE BPI|ES 8P SAUI0Q SO| 9P [BaJ UQIOISOd B| BJUSSaIdal BJUSIBIIESSOAU OU UQIORISN|! B

*0p0J303|a [ap peplie|od | 81qwed 8S anb zaA BPEO 9SIBIqWED BISGAP UQIXAUOD B} ‘oleqely op pepue|od B uod
9pIouUI0d aNnb | Z# [BUIWI) B| B 0]9}09U0D ‘SBUOIXSUO0D 8P B|[I|qe)} B| B 9SIB}08U0D 8Gap |Lg# 9|qed |8 IS

‘.4, uid |e (seioliejue sapeplun) o1ojul ap e}alie} ej us o

‘(sejualoal sew sapeplun sjuswesiun) afe}joa ap ejalie) B| us |nze ajuangd

‘.S, uid |e alejjon ap elalie} el us odue|q 8yuand

:(6-N7 uoroesedo

ap |BNUBJ |8 8}INSU0D) BWIO0) d}uaINbIS B] US 8SIB}08U0D UBGap 6-NT 8[e}joA 8p |0J3u0d ap sajuand so
S9UOIX9U0D 3P B||I|qe} B] UD //# B //# 9]qED | 9}09U0D (SAUOIXaUO0D ap EB[|I|qe) B| US 9/# B 9/# 9|qED [0 9]08U0D
{S9UOIXaU0D 3P B||I|qe]} B U G/# B G/4# 9]qED |9 8}08U00 :onbijue sew g-N7 [0J]U0D 8p 9|qed un Bzijnn IS

"19pod ap ajuany | ap uoloeIado Bp [BNUBUW [ BWIOJUOD ‘0011}09|8 OJUBIWEZIIIAIE B

9jUsWEPENIBPE BPEJOAUOD I8S 9GP (19pod ap 8juany el ap UQIOBIUSWIE 8P SBUOIXAUOD SEB| 8P BIISI BPEZI|E00]| A
= EpEOJEW) Jap0d 8P BjUBN) B| BP OJUBIWEZIIGIE P [BUIWIS) BT 4epod op ojusn) B| 9P SBUOIXUOD 9P E||l|qE) B
8P B0J00 £ EPEOJEW UQZBWIE 9P [BUILIB) | B [01]UOD 8P B]EO [3p 0JUBIWEZ|IIGIE B B|qED |8 8J08U0D

"BPE|[IUIOJE UQIXDUOD B| B BlUID anboj0d ‘| z# 8|qed |o ebiefe as IS

*(01}2WI}|OA 9P BINJOS]| E| B J01ID

ebaibe anbiod eplisjeid ugIXauoo e s8 Ou BIS8 anb 8AI8SQ "SAUOIX8UOD ap B||I|qB} B| U | g# |[BUIWIS) €| B
ajuawe}oallp 9s1ejoau0d apand A [013u0d ap 8|qeD [P |g# 9|qed [ Jebieje 0LIES90aU S8 OU SBOUOIUD ‘SB|qBIJUOD UOS
S8UO0IXaU09 Se| anb 8210 s A ‘sald Gz ap sousw ‘B}109 S8 eINpep|0S ap ofeqes) ap 8|qed |ap pnibuol e 1)
“eINpep|OS op oleqe.} op 8|gE [e BIUID UOD 8SIIUN BIagqap opebie|e |Z# 9|qed 8)}Se ‘BIOUSIUBAUOD J0d

‘einpep|os ap oleqel} ap 9|qed |9p UOIX8UOD €| 9p djuswajlusipuadapul ofeqes) ap ezald €] B 9jusWE}O8IIP 0[9}99U0D
‘[aNLIDNOT]-98591S ojowal ae}joA ap ugisuas ap ofeqes} ap 8|qed un Jeusplo d|qisod so ‘ulj 91se eled

"uoloelejsul | eJed opendape 9jusWEDIS]) J0ABW O ¥ # DMY OPE|SIE ique|e un opueziin sauld y|
ap 0jnog}deoal [ap 0 ‘SBUOIX8U0D 8P B|I|ge)} 8P $10}08UO0D UOD [04)U0D 3P B|qED [9p LZ# 8|qeD |8 anbiely

‘selniny A sajenjoe sauoloeoljde se| ap oleqel} ap 0019 A
9]ualii00 e Bled ependape peploeded B 19US) USGep BINPEP|OS ap S8|qed SO

a'N

V'N

S3INOIX3INOD
3a v1111avL 3a 3718v0

31H3ININ V1 HYSNVYD
3a3nd voIdo3a13

“guinbew B|  0J9IAISS Jep 0 JBsSN ‘IB[elSUl BaGap Opealjled [euosiod 0105 @ vOHvIOSaa v O

*SBAIA 9JUaWeINI09|e Seped se| anboj ON

*0101AI9S B|JBP 9P SOJUE 19POd Op BJUBN] B| 8}06U0ISBQ

'Se|IaIqNo S| 0pIAOWaI Uey 8s IS 8J0do oy

009-00 Q G59-0d ‘§59-A0 H3AOd 3A ILNIANS VTV

30 S3HOLO3INOD NOD
T04Y1INOD 30 319V vdvd

S3NId v}

30 SW OdIL 34NHONT  —~me——

30 HOLOINOOD NOO
T0YLNOD 30 3718V0 vdvd

"1apod ap ajusny e| ap uoloelado
ap [enuew |9 BaA ‘4apod ap ajuany e| ua se0jdniisjul SO| ap }981109 UQIoRINGIU0D B| BIEd

*4'N BJOU B| 9}[NSUOD UBIGWIR] "B}O81I00
pepuejod e| us (opedinba eisa IS) aiquele ap Jopejuawie |8 ua Jojdniiajul |8 anbojod A

‘Japod ap 8juany e| us ofeqes) A 0pou}d8|e 8p $8|qeD SO| BUBIAUI ‘enbede ‘pepuejod e
Jelqued eled "eAI}ISOd BWIOf US 0PBDBUOD 0POI}O3|a [B BJISNW Jolisjue ewelbelp |3

OLlOW3d 3rvL10A 3a vdN1031 3d w1_m<o>

orvavd.l v

J4gnvIY 3d

NOIOVLNIWITY 30 dvadINN V1V
0dod10373 134 379v0

‘H'N

A ®

OAILISOd OAILYVO3IN

TOHLNOOD
30 3718v0

<

4N
6-N7 0 8-N1 <o<Ezm\I

30 3719v0 3d 34NHONI V

TOHLNOO 3a 3719V d300d 30 31N3Nd

S3NId v} 30
01N0OvVLd303Y

6-N1 Q 8-N713d NOQIXINOD

655

DC
LINCOLN &




F-3

DIAGRAMAS

F-3

8.622S

486

0€

(U3

"19pod ap ajuany | ap uoloeIado Bp [BNUBW |9 }NSUOD ‘UQIDBWIOLUI JoABW BIEd
'SOpEeNdapE BpIjes ap $8ul0q SO 8p [eal uoIoisod e| ejuasaidal 8jUBWEIIESSIAU OU UDIORISN|I BT

*0poJ30a|o op pepliejod Bl 81qWwed 89S anb zoA BPEO 9SIBIGWED BIS]EP UQIXaU0d B3 ‘oleqel} ap pepue|jod
| U0D 9PIOUI0d anb | Z# [BUIWIA} B] B 09}09U0D ‘SBUOIXBUOD 8P B||I|qe} | B 9SIBJ09U0D 9Qap |g# 9|qed |9 IS

*9jusled us anbuelie ap SBOIUDY) Bp OSN |8 djusWEdIUN opudliwiad

‘SOOI}EWO}NE $8]0J3U0D SO| Bp 0dljeWO}NE 0sed/0liy Us anbuelle ap ugiouny e| ereyijiqeyul ajuand ase ‘obieqwe
uls -oleqe eloeY OJUBIWIAOW 8P UO}OQ |9p uoloeiado e uiwiad eied 7, uld |e 9S1B}108U0D BISGAP AN BIO[IE)
©| ue ajuend |ap 9|qed [ ‘SOOIJEWO}NE SB|0JJU0D SO| Ud djuasaid Bise a|qelieA ale}joA ap ejalie} eun IS

‘1opod ap ajuany | 8p ugloeIado Sp [BNUBW B SWI0JUO0D ‘0014}09|8 OJUBIWEZILIBIE [B

9jUSWEPENIBPE BPBIOSUOD 195 8qap (1opod ap 8jusny e| op UOIOBJUSWIIE 8P SBUOIXAUOD SB| 9p BII9D BPEZIRD0]| A
4 epeoJewW) 1apod 8p 8juan) B| 8P OJUBIWEZLIGIE BP [BUILIS} BT 'epod P jusN) Bl 9P SAUOIXBU0D Op EI|l|qE) B
P B0J9D £ EPEOIEW UOZEULIE [9P [BUIWIR) B| € [01JU0D 8P B|qED [9P 0JUBIWEZIAIBIE 9P B|GED |9 8108U0D

“BPR|[IUIO}E UQIXBUOD B| B BJUID 9nb0|0d ‘| g# 8]qed |o ebiefe os IS

*(0J}9WI}|OA 9P BIN}OS] B| B I04ID
ebaibe anbiod epiliajaid ugIxauod €| S8 OU BJS8 anb 9AI9SJQ "SBUOIXBU0D ap B[|I|qe] B| US LZ# [BUIWIS) Bl B
2jusWe}oalIp 9s18}108U09 dpand A |013U0D Bp 9|qed [ap Lg# ©|qed |9 Jebiele 011BS809U S8 OU S9OUOUD ‘SB|GEIJUOD UOS
S9U0IXaUu09 se| anb 99810 s A ‘said Gz ep sousw ‘el100 S8 BINpep|os ap oleqes) ap 9|qed |ap pnibuol e IS)
‘eInpep|os ap ofeqes) ap 9|geD |8 BJUIO UOD BSIIUN BIaqap opebiele |Z# 8]qeo 8)S9 ‘BIOUSIUSALOD J0d
"einpep|os ap ofeqes) ap 9|qed [9p UOIXBUOD B| 8p ajuswajusipuadapul oleqel} op ezald | B 9)uaWe)}dallp 0]9}09u0)
‘[anLIHNO1]-98591S ojowal afeljoa ap uoisuas ap ofeqes} ap 9|qed un Jeuaplo d|qisod sa ‘Ul 91sa eled
‘ugloeejsul e| eled opeNdapE BIUBWEDIS]) JOKEW O | # DAY Ope|sie aiqwele un opuezijin sauid |
ap o|noe}dadal [ap O ‘S8UOIXBUOD 3P B[||gE} 8P S810}08U0D UOD [0JJUOD BP 8|qeDd [ap |g# 8|qed @ anbiely g'N

'seininy A sajenjoe sauoloeoljde se| ap oleqel} ap 0010 A

21ua11100 €| eled ependape peploeded B| 1aud) UaGap BINPEP|OS 8P $3|qed SO "Y'N

SINOIX3INOD
34 v11178vL 30 379v0
30 S3YO0LO3INOD NOD

TOHLINOD 34 318V0 vdvd

O

S3NId V1

34a SW OdIL 34NHON3

30 HOLOINOD NOO
TOYLINOD 30 3789V vdvd

31H3NIN V1 HVYSNVO
3a3nd vIoIdO3 13

‘BUINbEW €| B 0121AI8S JBP O JBSN ‘JB[B)SUI BIBGAP OPEIII[I [BU0SIad 0[0S VvOHVYIS3A V1

"SBAIA 8JUBLIBIIIO9IS Saled se| anbo) oN

10IAI9S B|JBp 8P SejUE IBPOd Bp BJUBN; B| 8}I6U0ISEQ

*SBJIBIGNO SB| OIAOWI UBY 8S IS 8J3d0 ON

"Japod ap ajuanj e| ap uoloesado

ap [enuew |8 eaA ‘1apod ap 8juany | us saiojdniisjul 0| ap B}981109 UOIOBINBIU0D B| BIEY
'4°N BJOU B| 9}[NSUOI UBIGUIEL "OIIJBWOINE [0J}U0D

ap eled €| us 05jaWioA [ap A osswyiaduwe ap Joisisod aled e| ap s8|qed SO BlAIAU|
"1apod ap ajuany e| us ofeqes} A 0p01}08|a ap $8|qed SO| BlalAUl ‘anbede ‘peplejod e|
JeIqWED Bied "BAI)SOd BWIO) US OPBJOBU0D 0P0J}08|a [B Blisanw Jousjue ewelbelp |3

OLOW3Y 3rvLI0A 3a vdN1031 3d 379v0

e

orvavd.l v

OOILYWOLNY OdIND3 TV
0aody10373 134 319v0

JilY

‘O'N

[ J
OAILYD3AN

A

OAIlLISOd

TOHLNOD 3d 318V

O0lLVYNOLNY
TOHLNOD 3A VIVO ¥V

AR RRE R RRY R RNR WRE RRY RRD RNR RRR NOR _FRQ _TORD | -II-IIJ

JOHLINOD 3a 3718V H300d 340 31N3N4

S3NId ¥}
07N0v1d303d

009-0Q 0 §59-04 ‘G59-A0 H3AO0d 3A FLNING VTV £-17 0 S-17 ‘€-¥VN 3d NOIXINOD

655

DC
LINCOLN &




F-4

DIAGRAMAS

F-4

6.622S

486

0€

(U3

“1opod ap ejuany e| ap ugioeIedo Bp [ENUBW [8 B}NSUOD ‘UQIDBWLIOUI JOABW Bied
*SOPBNYAPE EPI|ES 9P S8UI0G SO| 8p [Bal UuQIdIsod B| BJUSSEIdaI 9JUBLIBLIESEOAU OU UQIOBLISN|I BT

"HG-/S-VN [041u0d ap eleo e| ap epiainbzi e| B eIapeZEIGE
BllEq B| 9p O[eqep 8S1B00[00 UBGAP OP0IIO8|d [9p SB|GED SO| ‘HG-/S-YN Op BpENdape uoloeiado e| eied

"0p04303|a [op peplejod B| SIqWED 89S 8nb ZoA BPED 9SIBIGUIED BISGIP UDIXSUO0D IS ‘oleqes} ap peplie|jod g uoo
9pIouUI0d anb | z# [eulwla) B] B 0]9}09U0D ‘SBUOIXaUO0D 8p B||I|qe)} B| B 9SIB}08U0D 8Gap Lg# 9|qed |8 IS

‘8)usl|e] Ud anbuelly op SBOIUOY) AP OSN |3 djusweoIUN opuaniwiad ‘HG-/G-¥N
ap oleqel| |9 UOD 0}OBJUOD/ODIJBWOINY OJEJ/O}I4 US Bnbuelly 8p uoiounj el eleljigeyul ajuand aise
‘obleqwa ulS "HS-/S-¥N 8[eljoA ap "O°d op ejalie] B] us Jopewlojsuel} |8 81qos sepezi|edo| ‘,0LNY, OWod
sepejanbiye ‘epiyed ap sajeulwia) sop Se| a43us ajuand un 9}09u0d 8s anb sousw e eiesado ou YG-/S-¥N
ofeqy eIOBH 0JUSIWIAOIN 8P U0I0Q |8 ‘00€8 B Joliadns 061po U0d HG-/G-YN S9|0J1U0D SO| aSh Opuen)

*,g, uid |e ooue|q ajuand |8 8108U0D

"8, uid |e oloJ ajuand |8 83198U0)
:ew.o} ajuaInbis B| Us 9SIB}08U0D UBISGEP HG-/S-¥N aleljon ap elalie) el us sajuand so7

"Jopod ap ajuany €| ap uoIoeIado ap [ENUBW [ BWIOJUOD ‘03111093 OJUSIWEZIIIA)E B

9]UBWEPENIAPE. BPEJIBUOD 1S 8Gap (1apod op 8juany B| 9p UQIOBJUSWIIE 9P SBUOIXOUOD SB| 8P B0 BPEZI[EIO| A
£ EpEOJEW) Japod ap 8juan) B| 8p OJUBIWEZIIBIE P [eUIWIR) BT "epod op Bluan) | 9P SBUOIXEUOD Bp E||l|qe) B
p B0J0 & BPEOJEW UOZEWIE 9P [BUIWIB) B| B [0J]U0D 8P B]qEO [ap 0JUBIWEZIIB)E 8P 8]qE0 |2 8103U0D

"BPE||IUIOJE UQIXSUOD B[ B BJUID 8nb0j0D ‘| g# 9|qed |0 Ebiele as IS

*(04}2WI}[OA 9P BINJOD]| B| B 101D

efaibe anbiod epiisjeid ugixauod | S8 Ou B}S8 anb 9AI9SqQ "SAUOIXBU0D 3P B[|[|q€} B| US | Z# [BUlWId)} B| B
Qjuaweoallp 9s1ej0au0o apand A [013U0D ap 8|qED [P |g# 9|qed [0 Jebieje 0LIES90aU S8 OU SBOUOIUS ‘SB|qBIJUOD UOS
SOUOIXaU0D Se| anb 9910 as A ‘sald Gg op sousw ‘eli00 S8 eINpep|os ap oleqel} ap 8|qeo [ap pnyibuol | IS)
“eINPEP|OS 9p oleqe.} Op 9|geD B BIUID UOD 8sliun Biaqap opebieje | Z# 9|qeo 9]s8 ‘BIOULIUAAUOD Jod

“einpep|os ap oleqeJ} ap 9|qed [9p UOIXaU0d €| ap 9juswalusipuadapul ofeqes) ap ezald €] B 9jusWe}0aIIp 0]8}09U0D
‘[aNLIDNOT]-98591S olowal ale}jon ap ugisuas ap ofeqes) ap 8|qed un Jeusplo d|qisod so ‘uly 91se eled
‘uoloeejsul e| eled openoape ajuaWeals)) JoAewWw O ¥} # DAY Ope[Sie aiqwele un opuezijin sauld |

ap o[nog}dadal [ap 0 ‘SAUOIXaUO0D 9P E[|I[qe)} 8P S810}09UOI UOD [0JjU0D 8P 9|qed [ap Lzg# 9]qeo | anbiely  g'N

‘seininy A sajenjoe sauojoeolde se| ap oleqes} ap 0]o19 A

9]ual1i09 el BJed BpENOApPE PEpPIORdED B| J9US) USGOP BINPEP|OS B S8|qED SOT “Y'N
S3INOIXINOD

34 vI71179vL 30 318v0

3d S3HOLOINOD NOD
T0OYLNOD 30 378V vdvd

O

S3NId ¥}

34a SW OdIL 34NHON3

30 YOLOINOD NOO
TOHLNOD 30 3718V0 vdvd

JLHINN V1 HYSNVO
3a3nd vOoIdoz13

‘euinbew B| & 0[0IAIBS JEP 0 JBSN ‘IB[B}SUl BJagap Opeljled [euosiad 0]0S VvOHVIS3A V1

“SBAIA BJUBWIBDNIP[ Sa}ed se| anboj oN

*010IAI8S B|JBp 8p Sejue Japod op 8juan; Bl 8)26U00S8(Q

*SBJIBIQNO SB| OPIAOWBI UBY 8S IS 9J8d0 ON

"1apod ap ajusny e| ap uoloelado

ap [enuBW |9 BaA ‘13pod 8p 8juany Bl Us $8103dniIBIUI SO| AP BJI81I00 UQIOBINBIJUOD B BIRd

"HS-YN O G-YN NQIOYHIdO 30 VANV 13 VIA ‘SITYNOIDIQY NOIOVTVLSNI 3 SINOIOONHLSNI YHYd

*4'N BJOU B| 8}NSUOD UBIGWEL "HG-YN O G-Y¥N U0IoBIBdQ 8P [enUBJ |3 8}[NSU0D ‘SepLanbal HG-YN 0 G-¥N [04}uod

ap eleo ap pepliejod ap SUOIXOUOD SB| Bled ‘1apod 8p ajuany | us ofeqes) A 0p0J}d8|a 8P $8|qed SO| BHIBIAUI

o onBede ‘pepriejod e| 1eIqued Bled "BAINSOd BWIOJ U OPBJIBUOD OPOI}ORId [ BIISANW Joiajue ewelbelp (3

OLOW3Y 3rvL10A 30 VYdN1031 34 378v0

orvavydl v

/

‘4A'N%® AN

"S-/S-YN 3d S3HENVYITVY 30 OLOVINOOD 3d
3T9ANVYSNI 730 $378VD SOT VY ITTINHOLY

009-0Q Q §59-04 'G59-A0 H3AOd 3A ILNING V1V HS-

/G

A

JilY

(L NN RO RRY NRR
H'N

OAILISOd OAILYD3AN

Ll

TOYLNOD 3a 378Vv0

HS-/G-VN YAVHLINI
3d 379v0 30 34NHON3 1V

LL 9L GL

.-l AR RRE R RRR RN E R R RNE RL RRE NRE RRR BUR _TR) | I-II-IIJ

P d300d 34 3LN3INd

S3NId v} 3d
071N0VvLd303y

VN 3Ad NQIX3INOD

655

DC
LINCOLN &




F-5

DIAGRAMAS

F-5

086228

486-08-04

TVLNOHA VLSIA ‘S3ANIM v+ 3d 3719v0 3a
34NHONI A HOIHILSOd VLSIA ‘SLIMO0S v
3dVvrvo 3d 0TNJY1Ld3034d O1NJY.Ld303d

N

'H3A0d 3a 3ININd v1 3

9/=4 9/=4 N £/=13

§.=9 ¥=a
S.=9

N

d NOIOYH3dO 3a TYNNVYIA 13 LTINSNOD

‘NOIOVINHOANI HOAVIN VHVYd  "'SOAvNO3AV vdITvs 3d SANHOd SO13d
V34 NOIOISOd V1 VINIS3dd3d ILNINVIHYSIOIN ON NOIOVHLSNTI V1

3S 3ND Z3A VAV 3SHYIGNYD YH3E93d NOIXINOD V1S3 "Orvavdl

30 dvaidv1od V1 NOD 3dION

‘SINOIXINOD 3A VT1I1EVLY 1V ISHVYLOINOD 393a te# 31av0 13 IS

SOAvLO3NOD

'd300d 30 31

$3718v0 SO V.LHIIANI 3 INOVAY ‘Avaldy10d V1 HVISWYO

Vdvd "OAILISOd

'NQIOVOITdY V1 3d Orvavd.l 3d 07010 A 3INIIHHOO V1
vdvd ONVINVL 13 H3N31 393d vdNAvadl1os 3a 371av0 13

JHANVTVY

3d HOAVLN3IWITY 13d
VYAv4d.iN3 3a 3719vO
13d 3T9NVSNE

‘0004103713 13d avdaidv1od v1 319iNvO

100 3N0O e# TYNINGIL V1V OT3LO3INOD

‘31gvO0 1a N3
NYL1S3 ON SOAVNOION3N ON S3NId SO

HOIH31SOd V1SIA
‘SANId ¥} 3a 319v0 3A I4NHONT A TVLNOHS
VLSIA ‘S13XO0S v} 3a VrvyO 3d O1NJOYLd303d

VO 3d Acv

vO 3d Acvy

orvavdl

vdalnvs 3d T041LNOD

vdalnvs 3d T04d1LNOD

vdalnvs 3d TO041LNOD

OT1ILVD 730 OLINDYHID
OT71LVYHD 1340 OL1INJHID 4

SISYHO 73d NOQIX3INOD aNo

NOIONN4 | 319VO

(oavidoddy 0av31gvo 3d YANVHOVIA 13 VIA)

‘0dIN0O3

NS N3 ON O 3LIN3IS3Hd "VLS3 3d3aNd YNNOTV A
‘VIONIHI43H OO O10S NVHIWNNIT IS SINOIONNS SV

'H300d 3d 31N3N4 V1 3A NOIOYHIdO 3a TIVNNVIA
73 V3AA ‘H3A0d 3d ILININA VT NI STHOLINHHILNI
SO130 Svavno3ayv SINOIDVYHNOIANOD SV1vdvd

ONVavHL T g

0do4d10373 73d 319V0 et

\
2 <

AN Y
N3N4 V1 N3 Orvavd.l A 0aod.1031313d

0d0od10373 NN YHLSINN YANYHOVIA 13

“SBAIA BjUBWEY)

'SejaIqno se| op|

"BUINbEW ©| B OOIAI9S JEP O JBSN ‘Ie[B}SUl £1aGAP OPEII)I[ED [eu0sIad 0[0S

31LH3ININ V1 HYSNVO
30a3and voIdO3a13
VOHvIS3aa vl

11199]9 sa)ed se| anboj oy

JHINVIV
3d HOAVLINIANIY

*0/91M8S 8|JBp 8p sejue Japod ap ajuanj | 808U00SA(

AOWaJ UBY 35 1S 8Jado oN

SaNId ¥} 30 TONIHdINY NOO H3d0d 3d 3ININ4 V1V Ol

S3NId 6 3d
TON3IHdINY

S3aNId ¥+ 3d
JTONIHANY ——— |

_
)
Q¢ 9

“I'N R\\\

—

NTOONIT H3Ad0d 3a 31N3ANA

N7 0 0k-Ha 3a NOIXaNOD

DC-655
LINCOLN &



F-6

DIAGRAMAS

F-6

"Sjoued 81nSOjoUS 8y JO SUO UO 8ulydewWw ay) apisul
paised si epoo Jejnoiued e uoj weibelp o110ads sy jenuew siy) AQ PaIaA0D SauIyoBW |8 IO} 8jeindde aq 1ou Aew 1| "Ajuo 8ouaiajal o) SI welbelp siyL

I-8v€ED

T
90002-12-1
“IWANYH NOILOMYISNI 335 “ta) NO SI ba HOLIMS ATNO 03ddIHS SY ‘MN L£G13 Y34 STOBWAS TWOIYLI313

WIS LYIH Lv14 ¥3L41103¢ 1NdLNO NO 03A¥I0Y ‘HN (Q¥v00 40 JAIS ANINOJHO) O3 OIMIIA

*035N 31 NOL1dO ¥30334 WNA A8 G3I¥1d3y ST ONV SANIHIVA 30N3N0IS ONIYIGHAN ALIAYD HOLIINNOD
QUYANYLS RO 917 OLNI SONTd 3T0VLdIDIY NId-b1 QUYONVLS “O'N

CONIGNIH 1100 AYVANOI3IS NI 03LvD0D SN

HS¥ILIN D0TYNY O HOLIINNOD 3NIT ND bIF ¥O €08 3d SHILIN
WLIOIG TYNOILAO) ZIF ¥3HLI3 01 SI00 AIGAISSY QvaT B an1d "IN

“NOILYINSNI AQQ9.
1S¥31 LV 301A0Bd OL AT3LVHVEIS dN 3avi 0N

*SINTHOVA AGHE YIAO SIOVLI0A FTINIS ONY
‘AO0S/08E NO LNISTd LON 3wV 6 NMHL v SOV VN

1S3LON

A18n3ssy !
¥
1ndno

] B

i tridbittitiees
Lo R R o

LI ONIT3TIVAYE
TYNOILJO ¥O:

i

i

i

i L
; 5
i

o

L.

ger
] (SdNY 0089 AW 09
NT‘mMmi INAHS " LNdLno o N 5
PP H ¥ ¥ ¥ 28 bt £
[T ree—y e : g0< Lot sy —1— e 2
— m;qAI.NVP% 8->+ 9y — H bR
|—— 61 <+ 6451 59 —1— JUY 4 B NN A4 N X S 4 N L :
MOOE ; Jymadas:p——— SNOILJO
(NOTLISOd vt S0 1<e+81 N+ 59 — v v v ettt a e et e e o e amamas
23 NI NMOHS) 22z [—10¢ e+t 2L 19
HOLIMS [—rls Lcesg Sl 7 —
g — e Lo pias>l 20 — -
S WN L — it d<etp (b -+2>=00¢
ﬂ sle——+ i<t urd £ ves
orE—) —8IE +<er T 24

HOLSIANIHL (3 ) 21N [—sif et ]
NY4 TPAN3HL @Zm} S Lt

v

g !
o noualk, Si L b
3VIdTT |12
NId-y1 z
QUVENYLS v fo—
JE\E

25y < e

£92 £ < £%

LYLSONUIHL

T o
o U e |
LT —
P FITITIITIIE
 SISISEInaes LS !
]

|
Qv31 3N0HD 14 : 201
Vir—go— 12 \i t—— S
LYLSONSZHIZ |, : £5e

N ABYNGDZS

i g AINFOASNYVIL |

R Avds NIVA 1

TeNIngIL | PRRURUUTY N — .S -
g 4 NOILDILO0%d

i
i
i
i
1
i
i
i
i
i
i
i
i
i

ssva "
NS )

4 L 95c ¢
952
e— Ao
o (Yesz 5703
10 N2 AUVHI¥D OL
g
—ssz—b R
YINIOISNVEL
L ) s I
o 270t .
¥18 YINYOISNVHL L
I HOLINS ¥3M0d TOULNOD 2L o =
NS

s52

{ 1
|
z
ve veg
v 3T0vLd303Y AST o
:umn_oﬁ
¥0z 2%

y—0 O—V2p
s WD & o

GOS0} ‘P0SO ‘€0S0+ 10S0 SIAOD HO4 WVHOVIA DNIHIM

SLT0A SEE ¥IAO IVLI0OA TTONIS

WYHOYIQ NOLLIINNOD
LAdNL NO NHOHS S¥ 10 » vese

ALYINSNT 0 LIINNOD avat
X3 -

= -— bSE S
3 36¢ ﬂTro
£ 1

Hoa‘mxTvToﬁ

@Rl
20— L4202 i
gt

| _HoLIMS |
1 08INOD !

e

015p00°

TOYULNOY
1Nd1NO D

DC-655
LINCOLN &



F-7

DIAGRAMAS

F-7

"sjoued 2INSojoUS 8y JO SUO UO 8UIydBW 8y} apisul
paised si 8poo Jenoiued e 1o} weibelp oiy10ads sy ‘Jenuew siy) AQ paIaA0d SauIyoBW |[e 10} 8)eindoe aq jou Aew }| *Ajuo aousJajel 10} SI weibelp siy |

C-817€€O

v
£€513 NNO3S SOOIY.L0313 SOT08aNIS
(¥13r4vL v1 30 H31v1 313NOIWOO T3 3053 OLSIN)
‘WY 51 30 0LINOHIO 30 20501 AN HOLO3NOD T30 AVAIAVO V1 30 NOIOYHIWNN 30 VIONINO3S j«pqm_ﬂumﬂnmk;
‘SINOIONHLSNI S3NId 71 30
307TVONVI T3 30TNSNOD N 0INoVL4303
‘ 8ir B
VZIn 3515 W '
] 1 v
- [N
o W oy o+
STIVNOIDIO S3HONIO3H 20 01 [T
0L+
9 v z 6 >
30 OINZINYISIY NN HYNOIOHOAOHA 30 NI ¥ OOYEYe: varvs 301 b o N wrl 8 0
H0avOLSILOTH pnig br v 3inand
BaTawvsna ' 99 v @ 9 4> 3033NHON3
' s 4+
+|\ b \\ ) i uy ;P
(WINOUA VISIN 4 pmae £ o e
(0Ho3u3Q) e z 5
TYNOIOdO sof . we S3NId ¥ Frvpni =
07137vHvd N3 V1S3Nd - . = 130 01N0V1d303H 16 <ot 6
3010 EvEvd Lasrt o 93 \ wer e L, '
T4t2ze —\ | 3 1L e L
- o | E4ore9 — [ ' v <+ 9 '
v e P>t e9 ——— £z, z et S
D s>t iy —— © el EL|wES by sauan Jeer ¥
z e 91 g7 — H ! ae 2 e+ €
b 6rd L ey —— Tcer
84>+ 9y — e+ b
— et et £ | 553y g0 — 1 | ' WNd HOQYINIWITY
v Obsstoy — - = > .E. I~ 300d vi3rvL SNOILdO
——S0E T<e+8 L3> v ——
(00 NOIOISOd N3 L R - - .-
©OQVHLSON) OTON 3 e s aay
HOLANHLALNI r o
e T o s Lo Uriiortzo —J .-
iz W gy, ﬁ ﬂ: N — ity v 4> 00g
wvezz 9le ———| |18 X+E € > vze -
we— 00IKAL [—eis f<etz | M1zl RES] 2y Lo
512 —— oaviunan (£ )0IN [—ere et J Lot Ly <€l
ove—| TovoLseEL Tgye { | ) (MINOHA VISI) S niie
SaNid 71 30 oo
HYONVLS3 0INOVLI30TH [
] NOIYNIT . oss ' e,
30 OLINOHID <
%
[ e @ G 04 VAr3LvL aﬂﬁ . . <t o
: [
29¢ ——z ¢—— 29 8 SV
voz i s L 1
9 +>—0. 1xny 1830
ar (| El 80z ||J2t 0z ||+ oz || d0F < g
PR G My /8! /8! /8! 1dd z
s [ oson | |aze SL |aze v |nze €1 \\ v
e Rl 4 a 4 oN -
24>>—a " e \; \:
1 | a 20¢ 6 S0¢ 8 £0C L
| i I —ie
' I Le 3
1] 9 +>>—99 9 % 5 ¥
N g § 45559 4 e
E & 734—YO ASLL< s| d
2 srpr< g s [~vey
PP PN s 268
1117 v \ Ve €7 o3| T (IR
svezt 1 e
—— ey '
ubAvONVEHY 130 318v0 I veE
U030 . 730 OLVISOWHAL v
Od VL3NEVL v E a4 mmM S
s Ol8vaNNo3Ss " Ly
e 4N —— OLVISOWK3L ] L VelONIHd
01—+ nerdg HOQVWHOASNYHL
60— E
1+ oz k
9>
64— 9 seE
Po—
€ 4o>—
Z4sr—
L—
e —
L
2 VIOUING
Ja R3a SMS  vanvs 50 HOLANBUILNI Jouinoo3a
[ —— 15 NnaL 5 N . HOQWUOSNYLZL
HOLANEHALNI ]
B I v 24 T 12—
PN Fm‘ A Wl T el
[
fied At Kl
) Loz J
—— VAVHING 30 NOIX3NOO 30
W17 @ ) VAVUOWI T3 N3 VLS SYVAIBISYNOR 4y vesz
2 z 35 OWOD 3181V O 3LOINOD > SYIVIovH
1 — vee vee FEXEE TV e
o — Atk 30 0TNOVLAFOTY o ol TYNOIOVN
01— 1e 0010313
STIVNOIDAO 6 18— B 2 N 09100013
SO90WNY e o vuRaL et NND3S VeH3ILY
$340aIa3aN Z 43—/ v Lev L —yanuos 2
€ 9 — Pz Rk
45> — 7 1
P43>—g z— @ 60 . — 2
01z —S 40 e NOIX3NOO3H OHLSININNS ¢ ——a
@H_S‘a +—1 ze —] ainsroo 3073Nvd 30 V o —e[ON
o — 20— £ -+3>—z0z (052 vivd INOO OQVHLSON)
8> 5. 2 3MVIT0A

veeLLL ‘20501 0DIA0D 3a OHIWNN NOD VNINDVIN VHVd

DC-655
LINCOLN &



F-8

DIAGRAMAS

F-8

‘sjaued 8InsojouUd 8y} JO BUO UO dUIYdBW 8y} apIsul
paised si 8p0o9o Jejnoiyed e uoj welbelp oi10ads sy fenuew Siyy Ag paianod sauiydoew |e 10} 8)eindde aq jou Aew | "Ajuo aouaisjal 10} SI welbelp sy

[5812389)

@80 I 7 e
"
" H = 7 —
1 1L+ gl
1z e 2 H
. o e+ 1L
e [ Domagy |
1 I£ e+ 6 H
. et 8 . .
H s o 1
1 7 oa<er 9 -
H C e+ © . taptiel
AN : SLEE S LS
........ - ESS Dpuald H ol &
il ! f5i] | iEEd
/_l I ﬂATTl O o 3
1] N} H Mﬁvﬂ 4 i
1| » H 4
o3 HH | s i T
N . FeeHE
o e+ T
| H e+ L i wﬁ iy
H Hler o is T
! B nalci|
. Haer .-
oo Sker s '
m 1 e e L .
— ' 1A L .
(SdINY 008D AW 03] oo 79 1
aIvs 30 Hoava Fl HE 7 e+ © H
4 T 309 < 7 H
1 HIN Eper s 1
H 2z
.N | | e H
.
- | |_mevoaws | NOLD
M N teleeiclontvictontels
i L Ty L ey Ry p———
................. -
Hs IR o |
— Hae Hw
. Hacd e
H HpH
| t.la_
o, amm 1
P b
1 Ta
4%t
Y v ]
e\ Sl £ et
il | SO = m
Zy \4 \4 1 -
TN : el £ F]
I I I | 4 W&l
— g
NN L HV VT b1 gpacers op—: ul |
ER B HLRBER E8R I swogceri Lo yd iood—m . e ||| S
(Yt Urdsbovdeibyl = mnes R ity § i
HTEIITIIIETIIE oot Pl IS e
(ECEEEEEEEREEREEREA [~ edeers H 1
Y 1y Ao HOOVONVY T30 T18VO |
H = H IR [P SRR =l 50 oivisomua, 4 H
44 4 \i .
1 T oo
OLvISOMAL I
- =
.
PR
iy
J—
Loy 0
P Ve H e
— H e
g — +4—u H —
s . a0, H o 0 e H—
e ” 4 e ] = 4 —
v 8
osoTvsoaGIN A — 4y _ M oH H_U 3 ..H—H oH—
,\.,WM 34— 1 H ‘%T I
d4— 1 T e R ]
3 Y EED I
4 34> 1 H o d e 3
@ E‘ufvT ) m o Ll“ — gy
o G 4 ik @t —t =
44— +# . G mmemmmee oY

0LG0L ‘60S0L ‘80S0L 20501 ‘90501 - ODIA0D 3A SOYINNN NOD SVYNINOVIN VHvd

DC-655
LINCOLN &



DIAGRAMAS F-9

F-9

16°6€

6YE8LN
(d18) I1HOdSNYHL 30 O¥¥YO NOO) NQISNIWIA 3a orngid
NB6-6-1
982
0002
*
1 [
616
\
el s _H
QO - - Q
L -
-—-
8v'LZ
s s
\ 1 ]
u
0e'e \@v
_A L
ez

3sva Vv13d 3ArviNOW
3d SOIDI4I40 SOT3d NOIDYIIaN

cL'9e

£€6'6C

le— 76

A\

06'S —mm

8981

VFINVIN VT30 NOIOISOd V1
NOD YdVI¥VA NOISNIWIA V1S3

DC-655
LINCOLN &



F-10

DIAGRAMAS

F-10

DC-655
LINCOLN &

3Svd Vv13d ArvANOW
(zv8M 3LYOdSNYL 30 O¥¥YO NOD) NOISNIWIA 3a ornaia 30 SOI0I4IM0 S0 3G NOIOYOIEN
05€8LIN
1691
§9°.¢ 6867
4%
00°0¢ ) %
* — W V6 o
£€6'6¢
a *
H )
[AA _H_ —
g 1 \
i
CJ
”. - .Hds “+ ”d&..
—- ]
—/ ’ }
88°,¢
8¥'LC
U
F L O
. | 16°LL
_l €0'LL L
L'e €6°LE
90ce .
I cr'es

€5°2C




NOTAS

DC-655

LINCOLN &



9
ﬂ@f

x
QD

N\

@ 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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