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IDEALARC" DC-600

Para uso em méquinas com os nimeros de codigo: 10588 até 10701,11071, 11072,11129,
11130, 11131, 11132, 11133 e 11140
11335, 11336, 11337, 11338, 11339
11537,11538, 11539, 11540, 11541,11568

A seguranca depende
de vocé

O equipamento de corte e solda
da Lincoln foi concebido e fabrica-
do com a seguranga em mente.
Entretanto, sua seguranga aumen-
ta com a instalacéo correta...
e a operacao cuidadosa de sua
parte. SEM LER ESTE MANUAL
E AS PRECAUCOES DE SEGU-
RANCA CONTIDAS NELE, NAO
INSTALE,OPERE OU REPARE
ESTE EQUIPAMENTO. E, mais
importante, pense antes de agir
e seja cuidadoso.

MANUAL DO OPERADOR
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OBRIGADO POR SELECIONAR.
UM PRODUTO DE QUALIDADE
DA LINCOLN ELECTRIC.

EXAMINE IMEDIATAMENTE A CAIXA
E O EQUIPAMENTO QUANTO A DANOS.

Quando o equipamento for remetido, o titulo passa para

o comprador no ato do recebimento pela transportadora.
Consequentemente, as reclamacdes referentes a material
danificado na remessa devem ser efetuadas pelo comprador
diretamente a empresa de transporte no momento em que
a remessa é recebida.

A SEGURANGA DEPENDE DE VOCE

0 equipamento de soldadura em arco e corte da Lincoln foi
projetado e construido pensando na seguranca. No entanto,

a sua seguranca geral pode ser ampliada com uma instalagéo
adequada...e a operacao apropriada da sua parte. NAO
INSTALE, OPERE OU FACA REPAROS ESTE EQUIPAMENTO

SEM LER ESTE MANUAL E AS PRECAUGOES DE SEGURANCA
CONTIDAS NA iNTEGRA. E, principalmente, pense antes

de agir e seja cuidadoso.

/\\ ADVERTENCIA

Esta declaragéo aparece nos pontos em que as informagdes
precisam ser seguidas rigorosamente para evitar ferimentos
graves ou morte.

/™ CUIDADO

Esta declaragé@o aparece nos pontos em que as informagdes
devem ser seguidas para evitar ferimentos menos graves ou
danos a este equipamento.

-l-—l—_\_
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MANTENHA SUA CABECA AFASTADA
DOS VAPORES. .

NAO se aproxime demais do arco.
Use lentes corretivas se necessario
para se manter a uma distancia
razoavel do arco.

LEIA e siga o Ficha de Dados de
Seguranca (SDS) e a etiqueta de
adverténcia exibida em todos o0s
recipientes de material de soldagem.

TENHA UMA VENTILAGAO
SUFICIENTE ou um exaustor no arco, ou ambos, para afasta
vapores e gases da zona de respiracdo e da area geral.

EM UMA SALA GRANDE 0U AREA EXTERNA, a ventilagéo natural
pode ser adequada se vocé mantiver a sua cabeca fora dos
vapores (veja abaixo).

USE CORRENTES NATURAIS ou ventiladores para manter os
vapores afastados do seu rosto.

Se vocé apresentar sintomas incomuns, consulte seu
supervisor. Talvez a atmosfera de soldagem

e o sistema de ventilacdo devam ser verificados.

USE PROTECAO ADEQUADA PARA
OLHOS, OUVIDOS E CORPO.

PROTEJA seus olhos e face com um capacete para
uso em soldagem devidamente ajustado a vocé

e com o tipo apropriado de placa de filtro

(Veja a ANSI Z49.1).

PROTEJA seu corpo de respingos de soldadura do
arco elétrico com roupas de protecao, incluindo roupa

&>

de I3, avental a prova de chamas, luvas, perneiras de

couro e botas altas.

% PROTEJA as outras pessoas de respingos, faiscas e
luz escandescente com telas protetoras ou barreiras.

EM ALGUMAS AREAS, pode ser recomendével ter protecéo

contra ruido.

CERTIFIQUE-SE DE QUE o equipamento protetor esteja em

boas condigdes.

Use também dculos de protecao %

SEMPRE QUE ESTIVER NA AREA

DE TRABALHO.

SITUAGOES ESPECIAIS

NAO SOLDE OU CORTEcontéineres ou materiais que tenham

estado em contato com substancias perigosas, a menos

que eles tenham sido devidamente limpas. Isso

é extremamente perigoso.

NAO SOLDE 0U CORTE pecas pintadas ou galvanizadas, a menos

que tenham sido tomadas precaucdes especiais com ventilagao.

Elas podem liberar vapores ou gases altamente toxicos.

Medidas de precaucao adicionais

PROTEJA cilindros de gas comprimido de calor excessivo,

choques mecanicos e arcos; aperte os cilindros de forma que eles

nao possam cair.

CERTIFIQUE-SE DE QUE os cilindros nunca sejam aterrados ou

facam parte de um circuito elétrico.

REMOVA todos os riscos de incéndio em potencial da area

de soldagem.

SEMPRE TENHA 0 EQUIPAMENTO DE COMBATE AO INCENDIO

PRONTO PARA USO IMEDIATO E SAIBA COMO UTILIZA-LO.
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SEGURANGA

SECAQ A:
ADVERTENCIA

ADVERTENCIA CLAUSULA 65 DA CALIFORNIA

Motores a Diesel

Exaustdo de motor a Diesel e alguns de seus componentes
sdo considerados pelo Estado da Califérnia substancias
causadoras de cancer, defeitos de nascimento e outros
riscos a saulde reprodutiva.

Motores a Gasolina

0 exaustor do motor deste produto contém substancias
quimicas reconhecidas pelo Estado da Califérnia como
causadoras de cancer, defeitos congénitos ou outros
danos a satde reprodutiva.

1.e.

1.9.

A SOLDADURA POR ARCO PODE SER PERIGOSA.
PROTEJA A Sl PROPRIO E AOS OUTROS DOS
RISCOS DE FERIMENTOS GRAVES OU MORTE.
MANTENHA AS CRIANCAS LONGE DO LOCAL.
USUARIOS COM MARCAPASSO DEVEM
CONSULTAR O MEDICO ANTES DE OPERAR.

Leia e entenda os seguintes destaques de seguranca. Para

1.d.

. Para evitar escaldamento, ndo remova

Mantenha todas as prote¢des do
equipamento, tampas e dispositivos na
posi¢do e em bom estado. Mantenha méos,
cabelo, roupa e ferramentas longe das
correias em V, motores, ventiladores

e todas as outras pegas em movimento ao
iniciar, operar e consertar o equipamento.

\\\

Em alguns casos, pode ser necessario remover as protecoes
para executar a manutengdo necessaria. Remova as
protecdes apenas quando necessario e as recoloque

assim que a manutengdo que requer a remocao for
concluida. Sempre seja o mais cauteloso possivel

ao trabalhar proximo de pecas moveis.

N&o aproxime as maos do ventilador do motor. Nao tente burlar
0 regulador ou a polia pressionando a barra de controle do
acelerador enquanto o motor estiver em movimento.

Para evitar que os motores a gasolina iniciem
acidentalmente ao girar o motor e o gerador de soldagem
durante o trabalho de manutencdo, desconecte os fios da
vela de ignicdo, a tampa do distribuidor ou
o fio magneto conforme apropriado.

a tampa de pressao do radiador quando
0 motor estiver quente.

informacoes adicionais de seguranca, é altamente
recomendavel que vocé compre uma cdpia do “Seguranca em
Soldagem e Corte - ANSI Padrao Z49.1” da Sociedade
Americana de Soldagem, P.0. Box 351040, Miami, Florida
33135 ou CSA Standard W117.2-1974. Uma copia gratuita do
folheto “Arc Welding Safety” (Seguranca da Soldagem a Arco)
E205 é fornecida pela Lincoln Electric Company, 22801 St.
Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199.

CERTIFIQUE-SE DE QUE TODOS 0S i
PROCEDIMENTOS DE INSTALAGAO, OPERAGAO,
MANUTENGAO E REPAROS SEJAM EXECUTADOS

APENAS POR INDIVIDUOS QUALIFICADOS
& PARA EQUIPAMENTO
MOTORIZADO.

1.a. Desligue o motor antes de solucionar
problemas e realizar um trabalho de
manutencdo, a menos que o trabalho
exija que ele esteja em operacéo.

2.d.

A
s

1.b. Opere motores em areas abertas, bem
ventiladas ou com respiradouro dos vapores

de exaustdo do motor para areas externas.

1.c. N&o adicione o combustivel proximo a um arco de soldagem
de chama aberta ou quando o motor nao
estiver em operacdo. Pare o motor

e aguarde ele resfriar antes de
reabastecer para evitar que o combustivel
derramado evapore no contato com as
partes quentes do motor e provoque
combustdo. Ndo derrame combustivel ao encher

o tanque. Se o combustivel for derramado, limpe

e ndo ligue o motor até os vapores terem sido eliminados.

A

. Fluxo de corrente elétrica através de qualquer condutor

2.b.

2.C.

K,
Sis a

CAMPOS ELETRICO E
MAGNETICO PODEM
SER PERIGOSOS.

provoca Campos Eletromagnéticos (EMF) localizados.
A corrente de soldagem cria campos eletromagnéticos
em torno dos cabos soldados

e maquinas de soldagem.

0s campos eletromagnéticos podem interferir com alguns
marcapassos, e soldadores que tenham marcapasso devem
consultar o médico antes da soldagem.

A exposicdo aos campos eletromagnéticos na soldagem pode
ter outros efeitos para a sadde que ndo sejam conhecidos.

Todos os soldadores devem obedecer 0s seguintes
procedimentos para minimizar a exposi¢cdo aos campos
eletromagnéticos do circuito de soldagem.

2.d.1. Encaminhe os cabos de eletrodos e operacao -
Prenda-os com fita quando possivel.

Nunca enrole o cabo de eletrodo em volta do corpo.

Nao coloque o seu corpo entre os cabos de eletrodos
e operacgdo. Se o cabo de eletrodo estiver do lado
certo, o cabo de operacdo também deve estar do
lado certo.

Conecte o cabo de operacdo a superficie da peca
0 mais perto possivel da area que esta
sendo soldada.

. Néo trabalhe proximo a fonte de corrente
de soldagem.

2.d.2.
2.d.3.

2.d.4.
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A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3.f.

3.0.
3.h.

3.

CHOQUE ELETRICO
PODE MATAR.

0Os circuitos de eletrodo e operacéo (ou

terra) ficam eletricamente “quentes”

quando o soldador estiver ligado. Nao toque nessas pecas
“quentes” sem protecdo ou com roupas molhadas. Use luvas
secas e sem furos para isolar as maos.

\ e

Isole-se da operagdo e do aterramento usando um
isolamento seco. Certifique-se de que o isolamento seja
grande o suficiente para cobrir a area inteira de contato
fisico com a operagao e o aterramento.

Além das precaucdes normais de seguranca, se
a soldagem tiver que ser realizada em
condi¢coes de risco elétrico (em locais umidos
ou com roupas molhadas; em estruturas
metalicas como pisos, grades ou andaimes; em
posicoes apertadas como sentado, ajoelhado
ou deitado, se houver risco elevado de contato
inevitavel ou acidental com a peca de trabalho
ou o terra), use o seguinte equipamento:

¢ Soldador (fio) de tensdo constante CC semiautomatico
e Soldador de manual CC (vara).
¢ Soldador de CA com controle de tensdo reduzido.

Em soldagem de fios automatica ou semiautomatica,

o eletrodo, a bobina do eletrodo, a cabeca de soldagem,
0 bocal ou a pistola de soldagem semiautomatica também
sdo eletricamente “quentes”.

Sempre assegure-se de que o cabo de operacdo faca uma
boa conexdo elétrica com o metal sendo soldado. A conexao
deve estar o mais perto possivel da area que esta

sendo soldada.

Aterre a peca ou 0 metal a ser soldado em um bom fio terra
elétrico (terra).

Mantenha o suporte de eletrodo, grampo de trabalho, cabo
de soldagem e maquina de soldagem em boas condigoes
de operacgdo segura. Troque o isolamento danificado.

Nunca mergulhe o eletrodo na agua para resfriar.

Nunca toque simultaneamente nas partes “quentes” dos
suportes de eletrodos conectados a dois soldadores porque
a tensdo entre os dois pode ser o total da tensdo de circuito
aberto dos dois soldadores.

Ao trabalhar acima do nivel do piso, use um cinto de
seguranca para se proteger de uma queda se vocé
sofrer um choque.

Veja também os Itens 6.c. e 8.

A

4.a.

4.b.

4.c.

SEGURANGA
RAIOS DO ARCO
PODEM QUEIMAR. 3?/42

Use uma protecdo com o filtro adequado e placas de
cobertura para proteger os olhos das faiscas e dos raios do
arco ao soldar ou observar a soldagem do arco aberto.
Protecdo de capacete e lentes de filtros devem estar em
conformidade com os padrdes ANSI Z87. Padrdes .

Use roupa adequada de material resistente a chamas
duravel, para proteger sua pele e a de seus auxiliares
dos raios de arco.

Proteja outras equipes préximas com blindagem adequada
e ndo inflamavel e/ou avise para eles ndo olharem para

0 arco ou ndo se exporem aos raios do arco ou

a respingos de metal quente.

A

5.a.

VAPORES E GASES

PODEM SER L4
PERIGOSOS. = 0

A sondagem pode produzir vapores e gases perigosos para

a salde. Evite respirar esses vapores e gases. Ao soldar,
mantenha a sua cabeca fora dos gases. Tenha ventilago e/ou
exaustdo adequada no arco para manter os vapores e gases
distantes da area de respiragdo. Quando estiver
soldando em revestimentos (veja as instrucoes
no contéiner ou SDS) ou no aco cadmiado ou
chumbado e em outros metais ou revestimentos
que produzem vapores altamente téxicos,
mantenha o nivel de exposi¢cdo o mais baixo
possivel e dentro dos limites aplicaveis de OSHA
PEL e ACGIH TLV usando a exaustao local ou
ventilacdo mecanica, a menos que as avaliagées
de exposicao indiquem o contrario. Em espacos
confinados ou em algumas circunstancias, em
areas externas, um respirador pode ser
necessario. Também é preciso tomar as
medidas de precaucao necessarias ao

soldar em ac¢o galvanizado.

5. b. A operagdo do equipamento de controle de vapor de

5.c.

5.d.

5.e.

5.1.

soldagem ¢é afetada por diversos fatores, incluindo o uso
inadequado e o posicionamento do equipamento,

a manutencdo do equipamento e o procedimento de
soldagem especifico e a aplicacdo envolvida. 0 nivel de
exposicdo do trabalhador deve ser verificado na instalagao
e periodicamente para assegurar que ele esteja dentro dos
limites OSHA PEL e ACGIH TLV aplicaveis.

Nao solde em locais proximos de vapores de hidrocarboneto
clorado provenientes de operacoes de desengordurante,
limpeza e borrifamento. O calor e os raios do arco podem reagir
com vapores de solvente para formar fosgénio, um gas
altamente toxico, e outros produtos que provocam irritagéo.

0Os gases de protecdo usados para soldagem em arco pode
provocar deslocamento de ar e causar ferimentos e morte.
Sempre assegure que haja ventilagdo suficiente, especialmente em
areas confinadas, para assegurar que o ar respirado seja seguro.
Leia e entenda as instrugdes do fabricante para esse
equipamento e consumiveis a serem usados, incluindo a Ficha
de Seguranca dos Dados (SDS) e siga as praticas de seguranca
do funcionario. Os formularios SDS sdo fornecidos pelo
distribuidor de sondagem ou pelo fabricante.

Também veja item 1.b.
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SEGURANGA

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1

6.

SOLDAGEM E
FAISCAS DE CORTE
PODEM PROVOCAR
INCENDIO OU
EXPLOSAO.

Remova os perigos de incéndio da area de soldagem. Se ndo
for possivel, cubra-os para evitar que as faiscas da
soldagem provoquem um incéndio. Lembre-se de que as
faiscas de soldagem e materiais quentes da soldagem
podem facilmente passar por pequenas frestas e aberturas
para as areas adjacentes. Evite a soldagem proxima das
tubulagdes hidraulicas. Prepare o extintor de incéndio.

NE

Quando gases comprimidos forem utilizados no local de
trabalho, precaugdes especiais devem ser adotadas para
evitar situacoes de risco. Consulte “Seguranca em Soldagem
e Corte” (ANSI padrdo Z49.1) e as informagdes de operagéo
para o equipamento usado.

Quando ndo estiver soldando, garanta que nenhuma parte do
circuito de eletrodos esteja tocando na parte de operagdo ou
aterramento. Contato acidental pode provocar
superaquecimento e criar um risco de incéndio.

N&o aqueca, corte ou solde tanques, tambores ou
contéineres até etapas adequadas terem sido tomadas para
garantir que tais procedimentos nao provoquem vapores
toxicos ou inflamaveis causados por substancias internas.
Eles podem provocar uma explosdo, embora tenham sido
“limpos”. Para informagdes, compre “Praticas de Seguranga
Recomendadas para a Preparacdo para Soldagem e Corte de
Contéineres e Tubulacdo que Tenha Mantido Substéncias
Perigosas”, AWS F4.1 da American Welding Society

(veja 0 enderego acima).

Ventile fundi¢des ocas ou contéineres antes de aquecer,
cortar ou soldar. Eles podem explodir.

0 arco de soldagem produz centelhas e faiscas. Use roupas
protetoras sem 6leo na composicdo, como luvas de couro,
camisa pesada, calgas sem bainha, sapatos altos e um
capuz protegendo seus cabelos. Use protetores de ouvido

ao soldar fora da posi¢ao correta ou em espagos confinados.
Sempre use oculos de prote¢do com protetor lateral quando
estiver na area de soldagem.

Conecte o cabo de operagdo a operagdo o mais perto da
area de soldagem possivel. Os cabos de operacgao
conectados a estrutura do edificio ou a outras localizagoes
fora da area de soldagem aumentam a possibilidade da
corrente de soldagem passar por correntes de suspenséo,
cabos de guindaste ou outros circuitos alternativos. Isso
pode gerar riscos de incéndio ou superaquecer 0s cabos ou
as correntes de suspensao até eles apresentarem falhas.

Veja também o item 1.c.

Leia e siga o NFPA 51B “Standard for Fire Prevention During
Welding, Cutting and Other Hot Work”, disponivel do NFPA, 1
Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy, MA 022690-9101.

N&o use a fonte de alimentagdo da sondagem para degelo
de tubulagéo.

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

7.1,

7.9.

CILINDRO PODE EXPLODIR
SE DANIFICADO.

Use apenas cilindros de gases
comprimidos contendo o gas de protecdo
correto para o processo usado

e reguladores que estejam operando
corretamente projetados para o gas

e a pressdo usados. Todas as mangueiras,
conexoes, etc. devem ser adequadas para
a aplicacdo e mantidas em boas
condigoes.

Sempre mantenha os cilindros em uma posicéo reta
encadeados com seguranga a um suporte fixo ou chassi.

Cilindros devem estar posicionados:

° Fora das areas em que eles possam ficar presos ou
sujeitos a danos fisicos.

° Uma distancia segura das operagdes de soldagem por
arco ou corte e qualquer outra fonte de calor, faiscas
ou chamas.

Nunca permita que um eletrodo, suporte de eletrodo ou
qualquer outra peca eletricamente “quente” toque em
um cilindro.

Mantenha a sua cabeca e face afastados da saida da valvula
do cilindro ao abrir a valvula do cilindro.

As tampas de protecdo das vélvulas devem estar sempre no
lugar e ser apertadas manualmente, exceto quando o cilindro
estiver em uso ou conectado para uso.

Leia e siga as instrugdes sobre cilindros de gas comprimido,
equipamento associado e a publicacdo CGA P-I, “Precautions
for Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders,”
fornecida pela Compressed Gas Association, 14501

George Carter Way Chantilly, VA 20151.

A

PARA EQUIPAMENTOS -__e
ELETRICOS.

8.a. Desligue a for¢a usando a chave de

8.b.

8.c.

desconexao na caixa de fusiveis antes
de trabalhar no equipamento.

Instale o0 equipamento de acordo com as Normas Elétricas
Nacionais dos Estados Unidos, todas as normas locais
e as recomendacdes do fabricante.

Aterre 0 equipamento de acordo com as Normas Elétricas
Nacionais dos Estados Unidos e as recomendacoes
do fabricante.

Consulte

http://www.lincolnelectric.com/safety

para informacdes adicionais de
seguranca.
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M * para selecionar um PRODUTO de qualidade da Lincoln
ul,to Electric. Queremos que vocé se orgulhe de operar este pro-
duto da Lincoln Electric Company eee tanto orgulho quanto
nos temos em levar este produto até vocé!

POLITICA DE ASSISTENCIA AO CLIENTE
O negdcio da Lincoln Electric Company é a fabricagao e venda de equipamentos de soldagem de alta qualidade, pegas consumiveis associadas
e equipamento de corte. Nosso desafio é atender as necessidades de nossos clientes e exceder suas expectativas. Em tempo, os compradores
podem solicitar orientagdes ou informacdes a Lincoln Electric a respeito do uso de nossos produtos. Respondemos a nossos clientes com as mel-
hores informagdes que temos na época da consulta. A Lincoln Electric ndo estd em posi¢éo de garantir tais orientagdes e nao assume nenhuma
responsabilidade em relagéo a elas. Expressamente, recusamos qualquer responsabilidade de qualquer tipo, incluindo adequagao ao uso para
qualquer fim especifico, no que se refere a tais informagdes e orientagdes.. Como assunto de consideragao pratica tampouco podemos assumir
qualquer responsabilidade pela atualizagao ou corregao de quaisquer informagoes desta natureza ou orientagdes uma vez que tenham sido dadas
e tampouco a prestacao de informagdes ou orientagao criam,expandem ou alteram qualquer garantia com relagéo a venda de nossos produtos.

A Lincoln Electric € uma empresa responsavel, porém a selegéo e uso dos produtos especificos vendidos pela Lincoln Electric é controlada
e permanece uma responsabilidade exclusiva dos clientes. Muitas varidveis além do controle da Lincoln Electric afetam os resultados obti-
dos pelo uso destes tipos de métodos de fabricagao e requisitos de servico.

Sujeito a alteragdes — Estas informagdes possuem a maior precisao possivel, permitida pelo melhor de nosso conhecimento, no momento
de sua impressao. www.lincolnelectric.com para obter informagdes atualizadas.

Pedimos que examine imediatamente a caixa de papelao e o equipamento,

em busca de danos
Quando este equipamento é despachado, a responsabilidade é transferida para o comprador no ato do recebi-
mento pela transportadora. Consequentemente, as reclamagdes por danos no transporte deverdo ser feitos
pelo comprador contra a empresa transportadora, no momento da entrega.

Favor registre em baixo a sua informacéo de identificacdo do equipamento para referéncia futura. Esta infor-
magcao pode ser encontrada na placa de identificagcdo de sua maquina.

Produto

Modelo Numero

Numero do Cédigo ou Cddigo de Data

Numero de Série

Data da Compra

Onde foi feita a Compra

Sempre que vocé for solicitar pegas de reposicao ou informacdes sobre este equipamento, fornega sempre as
informacgdes que vocé registrou em cima. O numero de cédigo é especialmente importante para identificar as
pecas de reposi¢do certas.

Registro de Produto On-Line
- Registre sua maquina com a Lincoln Electric ou através de fax ou pela Internet.

* Para envios por fax: Preencha o formuldrio na parte traseira da declaragéo de garantia incluida no pacote
de literatura que acompanha esta maquina e envie o formulario por fax conforme as
instrucdes nele impressas.

* Para Registro On-Line: Va ao nosso WEB SITE em www.lincolnelectric.com. Selecione “Support” e depois

“Register Your Product’(Registre o seu Produto). Favor preencher o formulario e envie
seu registro.

Leia todo este Manual de Operadorantes de tentar usar o equipamento. Salve este Manual e 0 mantenha
a mao para rapida consulta. Dé atencao especial as instru¢cdes de seguranga que fornecemos para sua
protecao. O grau de seriedade a ser aplicado a cada qual é explicado abaixo:

A ALERTA

Esta afirmacao aparece onde as informagdes apresentadas devem ser seguidas com exatiddo para evitar
ferimentos graves ou morte.

A CUIDADO

Esta citacdo aparece onde a informacgéo tem que ser seguida para evitar menores ferimentos pessoais ou danos
a este equipamento.
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A-1

INSTALACAO

A-1

ESPECIFICACOES TECNICAS —-IDEALARC® DC-600

ENTRADA - SOMENTE TRIFASICO
Standard Corrente de entrada e saida nominal
Tensao Ciclo de Trabalho 60% de ciclo Ciclo de
de 100% de servico trabalho de 50%
230/460/60 108/54 122/61 134/67
230/460/575/60 108/54/43 122/61/49 134/67/54
460/60 54 61 67
575/60 43 49 54
220/380/440/50/60 116/67/58 128/74/64 138/80/69
380/500/50/60 67/51 74/56 80/61
440/50/60 58 64 69
200/400/50/60 128/64 140/70 152/76
415/50/60 62 68 73

SAIDA NOMINAL

Ciclo de trabalho Amps Volts em ampéres nominais
Ciclo de Trabalho de 100% 600 44
60% de ciclo de servico 680 44
Ciclo de trabalho de 50% 750 44

Poténcia auxiliar
Consulte a secdo de OPERACAO
para ver a Energia Auxiliar
Informacdes por modelo

Faixa de saida
70A/13V-780A/44V (CV)
90A/24V-780A/44V (CC)

Voltagem maxima de
circuito aberto
72V para modelos 60 HZ
69V para modelos 50/60 HZ

TAMANHOS DE FIO DE ENTRADA E FUSIVEL RECOMENDADOS
ENTRADA HERTZ CLASSIFICACAQ|  TIPO75°C TIPO 75°C TIPO 75°C
VOLTAGEM/ DA AMPERAGEM| TAMANHOS DE | TAMANHOS DE | (SUPER LAG)
FREQUENCIA DE ENTRADA | FIO DE COBRE FIO TERRA OU DISJUNTOR
NA PLACA EM CONDUITE EM CONDUITE TAMANHO
INDICATIVA AWG(IEC-MM?) 30 °C AWG(IEC-MM?) (AMPS)'
(86 °F) Ambiente
230 60 108 2 (34) 6 (14) 175 Amp
460 60 54 6 (14) 8 (8,4) 90 Amp
575 60 43 8 (8,4) 8 (8,4) 70 Amp
200 50/60 128 1 (43) 6 (14) 175 Amp
220 50/60 116 2 (34) 6 (14) 175 Amp
380 50/60 67 6 (14) 8 (8,4) 100 Amp
400 50/60 64 6 (14) 8 (8,4) 100 Amp
415 50/60 61 6 (14) 8 (8,4) 100 Amp
440 50/60 58 6 (14) 8 (8,4) 90 Amp
500 50/60 51 8 (8,4) 8 (8,4) 80 Amp
DIMENSOES FISICAS

ALTURA LARGURA PROFUNDIDADE PESO

30,75 pol 22,25 pol 39,0 pol 522 Ibs.

781 mm 567 mm 988 mm 237 kg.

1Também chamados disjuntores de “tempo inverso” ou “térmicos/magnéticos”; sdo disjuntores que possuem um atraso na agdo de desarme que diminui & medida que
a magnitude da corrente aumenta

IDEALARC® DC-600

LINCOLN B



A-2 INSTALACAO A-2

PRECAUCOES DE SEGURANCA
Leia toda a secéo de Instalagcédo antes de instalar
o IDEALARC® DC-600.

CHOQUES ELETRICOS podem matar.

A ALERTA

« Somente pessoal qualificado
J\ [ ) deve instalar esta maquina.

+ Desligue a energia de entrada
em OFF na desligue a chave
ou caixa de fusiveis antes
de operar o equipamento.

- Nao toque em partes elétricas quentes.

- Conecte sempre o terminal de aterramento do
IDEALARC® DC-600 em um bom aterramento
elétrico.

- Ajuste o BOTAO Power ON/OFF do IDEALARC®
DC-600 para a posicdao OFF ao conectar o cabo
de alimentacéo na alimentacao de entrada.

SELECIONE O LOCAL APROPRIADO

Coloque o soldador onde o ar fresco de resfriamento
possa circular livremente, entrando pelas aletas dian-
teiras e saindo pelas aletas traseiras. Sujeira,poeira
ou qualquer material estranho que possa ser puxado
para o soldador deverdo ser mantidos em um nivel
minimo. A inobservancia destas precaucbes pode
resultar em temperaturas operacionais excessivas
e em desagradaveis paralisagdes.

LIMITE DE EMPILHAMENTO

A ALERTA
+ Eleve apenas com equipamento

que tenha a capacidade de
elevacao adequada.

« Certifique-se de que a maquina
esta estavel, quando a levantar.

- Nao erga esta maquina com uma
barra de elevacao se estiver
equipada com algum acessorio
pesado como um reboque ou
cilindro de gas.

- Nao erga a maquina se a barra de
elevacao estiver danificado.

- Nao opere a maquina enquanto
estiver suspensa pela barra
de elevacao.

- Nao empilhe mais do que trés alturas.

* Nao coloque o IDEALARC® DC-600 em cima de
qualquer outra maquina.

QUEDA
O EQUIPAMENTO
podera provocar
ferimentos.

EMPILHAMENTO

Trés maquinas IDEALARC® DC-600 podem ser
empilhadas.

NAO empilhe mais de trés maquinas em um
agrupamento.

NAO empilhe o IDEALARC® DC-600 em cima de
qualquer outra maquina.

Siga essas orientacdes ao empilhar:

1. Selecione uma superficie firme e nivelada capaz
de suportar até trés maquinas (1570 libras/
712 quilos).

2. Coloque a maquina inferior no lugar.

Empilhe a segunda maquina em cima dela
Alinhando os dois furos nos trilhos de base da
segunda maquina com os dois pinos na frente
superior da maquina inferior.

Repita o processo para a terceira maquina.
NOTA: As maquinas precisam ser empilhadas com

as Frentes das Caixas de cada maquina nivelada
umas com as outras. Ver Figura A.1.

ORIFiCIO DE EMPILHAMENTO

=/

8 8

/

PINOS DE EMPILHAMENTO

FIGURA A.1 - Empilhando maquinas
IDEALARC® DC-600

INCLINACAO

O IDEALARC® DC-600 precisa ser colocado em uma
superficie estavel e nivelada para que néo caia.

IDEALARC® DC-600

LINCOLN B



A-3 INSTALACAO A-3

CONEXOES DE ENTRADA ELETRICA

Antes de instalar a maquina, verifigue se a tensao,
fase e frequéncia de entrada sdo as mesmas que
a tensao, fase e frequéncia especificadas na Placa de
Classificagdo do soldador localizada na Traseira da
Caixa. A entrada da fonte de alimentacéo de entrada
é feita através do orificio no Conjunto da Traseira da
Caixa. Veja a Figura A.2 para obter a localizacdo do
orificio de entrada do cabo de entrada da maquina,
o Contator de Entrada (CR1), e o conjunto do painel
de reconexao para maquinas de dupla tenséo.

ABERTURA CONTATOR DE
DE ENTRADA ENTRADA (CR1)
DO CABO i
DE ALIMENTACAO CONJUNTO
DE ENTRADA DO PAINEL
\ DE RECONEXAO
/
J y
orlO® O
© ellO0® O
S| © QO] [ OI
L J L J L )
L J L J L )
L J L ) L )

CONEXOES DE ALIMENTACAO DE
ENERGIA DE ENTRADA

Um eletricista qualificado deve conectar as pontas de
alimentacéo de entrada.

1. Siga todos os codigos elétricos nacionais e locais.
2. Use uma linha de alimentacéo trifasica.

3. Remova a Porta de Acesso de Entrada na parte
traseira superior da maquina.

4. Siga o Diagrama de Conexédo da Fonte de
Entrada localizado no interior da porta.

5. Ligue as pontas de alimentacao trifasica L1, L2
e L3 ao contator de entrada terminais no Conjunto
da Caixa de Entrada, passando através dos trés
furos de 0,5 polegadas de diametro alinhados no
defletor, e aperte-os nos conectores terminais.
Certifique-se de fechar o defletor, inserindo
a lingueta na abertura do defletor. Veja a Figura A.3.

FIGURA A.2 - Painel traseiro
TAMANHOS DE FUSIVEIS E ARAME

Proteja o circuito de entrada com fusiveis Super Lag
ou disjuntores de retardo listados na pagina de
Especificacbes Técnicas deste manual, para a maquina
que esta sendo usada. Eles também s&o chamados de
disjuntores de tempo inverso ou térmicos/magnéticos.

NAO use fusiveis ou disjuntores com um amperimetro
menor do que o recomendado. Isso pode resultar em
um “incébmodo” desligamento causado por picos de
corrente, mesmo quando a maquina nao estiver sendo
usada para a soldagem em correntes de saida altas.

Use tamanhos de arame de entrada e terra que
atendam os codigos elétricos locais, ou consulte
a pagina de Especificagcdes Técnicas neste manual.

CONEXAO DE ATERRAMENTO

Aterre a estrutura da maquina. Um terra O terminal
marcado com o simbolo (@ ) esta localizado dentro
da Traseira da Caixa da maquina, perto do contator
de entrada. O acesso ao Conjunto da Caixa de
Entrada estd na parte traseira superior da maquina.
Veja seus cbdigos elétricos locais e nacionais quanto
a métodos adequados de aterramento.

CONTATOR DE

ENTRADA (CR1)
CABO DE ALIMENTACAO CONJUNTO
DE ENTRADA COM CAIXA DO PAINEL

OU CONECTOR DA CAIXA DE RECONEXAO

| /
/

[ 2 [2

L3 |0 ® O

L2 o600 O

/3 L1 B0 O

T
YL ) J )
C ) C ) C )
C ) ) C )

FIGURA A.3 - Conexodes de alimentacao de
energia de entrada

IDEALARC® DC-600
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A-4

INSTALACAO

A-4

PROCEDIMENTO DE RELIGACAO

As maquinas de voltagem multipla sdo fornecidas
conectadas a voltagem de entrada mais alta listada
na placa de classificagdao da maquina. Antes de
instalar a maquina, verifique se o Painel de
Reconexdo do Conjunto da Caixa de Entrada esta
conectado para a voltagem adequada.

A CUIDADO

O nao cumprimento destas instrucées pode
provocar a falha imediata dos componentes
internos da maquina.

Ao ligar soldador via gerador ndao se esqueca de
desligar o soldador primeiro, antes de desligar

Para reconectar uma maquina de mdultiplas voltagens
a uma voltagem diferente, remova a alimentag¢édo de
entrada e altere a posicao da placa de religamento no
Painel Religagdo. Siga o Diagrama de Conexao de
Entrada localizado no interior da Porta de Acesso na
Traseira da Caixa. Estes diagramas de conexao para
os codigos a seguir sao listados abaixo.

1. Para Tensédo Dupla, exceto 380/500-460/575,
veja a Figura A.4. (M15009)

2. Para 220/380/460, ver Figura A.5. (M15010)
3. Para 380/500-460/575, ver Figura A.6. (M15011)

4. Para Tensao Simples 460 e 440, veja a Figura
A.7.(S17894)

5. Para 230/460/575, ver Figura A.8. (M15666)

1

Para tensdes nao listadas, consulte a Conexao de

o gerador, a fim de evitar danos para o soldador

EntradaDiagrama anexado no interior da Caixa
Porta de acesso a entrada traseira.

LINK

ow cro o
enTrapa[L3
bas JL2—B]v  [e—— ©
LINHAS |L1——¢]u [o}—— ©

TE%‘A H3 H H2 -
e

CONEXAO PARA ALTA TENSAO DA PLACA DE CLASSIFICACAO, 50 OU 60 HZ.

1. DESLIGUE A ENERGIA DE ENTRADA USANDO A CHAVE DE DESCONEXAQ DA CAIXA DE FUSIVEIS

2. DESCONECTE E ISOLE OS TERMINAIS DA PONTA H2 COM FITA, PARA PROPORCIONAR AO MENOS 600
VOLTS DE ISOLAMENTO.

3. CONECTE AS LINHAS DE FORNECIMENTO DE ENTRADA L1, L2 E L3 E AS PONTAS H1 E H3 DO
TRANSFORMADOR NO LADO DA ENTRADA DO CONTATOR CRI, CONFORME MOSTRADO.

4. CONECTE O TERMINAL MARCADO @ AO TERRA, CONFORME 0S CODIGOS ELETRICOS LOCAIS E NACIONAIS.
5. MONTE OS LINKS NAS POSICOES MOSTRADAS COM AS PORCAS SEXTAVADAS FORNECIDAS, DUPLIQUE
0S LINKS NAS DUAS POSIGOES PARA GUARDA-LOS PARA USO FUTURO. FIXE AS PORCAS SEXTAVADAS
RESTANTES NO LUGAR.

LINK
ENTRADA [ L3 T AW °H|© ©|
pas <L2—19]v [oF—— E
LINHAS | L1 —L%u [oF——
H

TERRA L5

1
B
PILOTO

CONEXAO PARA TENSAO DE PLACA DE RATING MAIS BAIXA, 50 OU 60 HZ.

1. DESLIGUE A ENERGIA DE ENTRADA USANDO A CHAVE DE DESCONEXAO DA CAIXA DE FUSIVEIS

2. DESCONECTE E ISOLE OS TERMINAIS DA PONTA H2 COM FITA, PARA PROPORCIONAR AO MENOS 600
VOLTS DE ISOLAMENTO.

3. CONECTE AS LINHAS DE FORNECIMENTO DE ENTRADA L1, L2 E L3 E AS PONTAS H1 E H3 DO
TRANSFORMADOR NO LADO DA ENTRADA DO CONTATOR CRI, CONFORME MOSTRADO.

4. CONECTE O TERMINAL MARCADO @AO TERRA, CONFORME OS CODIGOS ELETRICOS LOCAIS E NACIONAIS.
5. MONTE OS LINKS NAS POSICOES MOSTRADAS COM AS PORCAS SEXTAVADAS FORNECIDAS.

FIGURA A.4-Posicoes da placa do painel de reconexao para maquinas de tensao dupla

IDEALARC® DC-600
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INSTALACAO A-5

CONEXAO PARA 440 VOLTS 50 OU 60 HZ. (460 V 60 HZ)
1. DESLIGUE A ENERGIA DE ENTRADA USANDO A CHAVE DE DESCONEXAO DA CAIXA DE FUSIVEIS
ENTRADA( L3 ofw CAlo [ GID) ; esCoNECTE E ISOLE 08 TERMINAIS DA PONTA H2 € H3 SEPARADANENTE COM FITA,
DAS /L2 o|lv [o}—— PARA PROPORCIONAR AO MENOS 600 VOLTS DE ISOLAMENTO.
3. CONECTE AS LINHAS DE FORNECIMENTO DE ENTRADA L1, L2 E L3 E AS PONTAS H1 E H4 DO
LINHAS | L1 _LE v [ob—r TRANSFORMADOR DE CONTROLE NO LADO DA ENTRADA DO CONTATOR CRI, CONFORME MOSTRADO.
{ L 4. CONECTE O TERMINAL MARCADO €5 AO TERRA, CONFORME 0S CODIGOS ELETRICOS LOCAIS E NACIONAIS,
TERRALH4 5. MONTE AS CONEXGES NAS POSIGOES MOSTRADAS: EMPILHAMENTO DUPLO OU TRIPLO DOS LINKS EM
TRES POSICOES. CONECTE A PONTA FLEXIVEL CONFORME MOSTRADO: POSICIONANDO OS OLHAIS PARA
LINKS MANTER FOLGA MAXIMA PARA OS LINKS. INSTALE E APERTE TODAS AS PORCAS SEXTAVADAS.
CONEXAO PARA 380 VOLTS, 50 OU 60 HZ.
T G o] [GCD) ! DESLIGUE A ENERGIA DE ENTRADA USANDO A CHAVE DE DESCONEXAO DA CAIXA DE FUSIVEIS
ENTRADA (L3 oW =710 E [c d D 2. DESCONECTE E ISOLE OS TERMINAIS DA PONTA H2 E H4 SEPARADAMENTE COM FITA,
DAS /L2 o|v [o}l—— é PARA PROPORCIONAR AO MENOS 600 VOLTS DE ISOLAMENTO.
LINHAS ol S Ol 3. CONECTE AS LINHAS DE FORNECIMENTO DE ENTRADA L1, L2 E L3 E AS PONTAS H1 E H3 DO
L1 oju_Jo [c dlg TRANSFORMADOR DE CONTROLE NO LADO DA ENTRADA DO CONTATOR CRI, CONFORME MOSTRADO.

4. CONECTE O TERMINAL MARCADO _@3 AO TERRA, CONFORME 0S CODIGOS ELETRICOS LOCAIS E NACIONAIS.
5. MONTE AS CONEXOES NAS POSICOES MOSTRADAS: DOBRE OS LINKS EM DUAS DAS POSICOES,
CIRCULE AS POSICOES. INSTALE E APERTE TODAS AS PORCAS SEXTAVADAS.

ENTRADA (L3 w cm
DAS (L2 Y
LINHAS | |1 u
[0_O0lterRA

CONEXAO PARA 220 VOLTS, 50 OU 60 HZ.

1. DESLIGUE A ENERGIA DE ENTRADA USANDO A CHAVE DE DESCONEXAO DA CAIXA DE FUSIVEIS
2. DESCONECTE E ISOLE OS TERMINAIS DA PONTA H3 E H4 SEPARADAMENTE COM FITA,
PARA PROPORCIONAR AO MENOS 600 VOLTS DE ISOLAMENTO.
3. CONECTE AS LINHAS DE FORNECIMENTO DE ENTRADA L1, L2 E L3 E AS PONTAS H1 E H2 DO
TRANSFORMADOR DE CONTROLE NO LADO DA ENTRADA DO CONTATOR CRI, CONFORME MOSTRADO.
4. CONECTE O TERMINAL MARCADO @ AO TERRA, CONFORME 0S CODIGOS ELETRICOS LOCAIS E NACIONAIS,
5. MONTE AS CONEXOES NAS POSICOES MOSTRADAS, GIRE A PONTA FLEXIVEL NA POSIGAO MOSTRADA.
INSTALE E APERTE TODAS AS PORCAS SEXTAVADAS.

FIGURA A.5-Posic6es da placa do painel de reconexao para maquinas de 220/380/440 VCA

CONEXAO PARA TENSOES DE 380/460
H2
ENTRADA [ L3 o|w CRllo

pas ¢L2—Iolv  [ol—
LINHAS L1_/E u §|_

TERRA H1
—H3-e«_ LINK
FITA

O 0O

CONEXAO PARA TENSOES DE 500/575
H3

ENTRADA [ L3 —ow °®'|o o

pas (L2—oly  [ob—— o

LINHAS L1 Olu EI— o
TERRA H1
—H2e . LINK

1. DESCONECTE E ISOLE OS TERMINAIS DA PONTA H3 COM FITA, PARA PROPORCIONAR
AO MENOS 600 VOLTS DE ISOLAMENTO.

2. CONECTE A PONTA H2 AO CONTATOR.

3. CONECTE AS LINHAS DE FORNECIMENTO DE ENTRADA L1, L2 E L3 NO LADO DA ENTRADA
DO CONTATOR CRI, CONFORME MOSTRADO.

4. CONECTE O TERMINAL MARCADO@ AO TERRA, CONFORME 0S CODIGOS

ELETRICOS NACIONAIS. ;
5. REMOVA AS PORCAS SEXTAVADAS E AS LIGAGOES DE POSIGAO COMO MOSTRADO.

SUBSTITUA E APERTE TODAS AS PORCAS SEXTAVADAS

1. DESCONECTE E ISOLE OS TERMINAIS DA PONTA H3 COM FITA, PARA PROPORCIONAR
AO MENOS 600 VOLTS DE ISOLAMENTO.

2. CONECTE A PONTA H3 AO CONTATOR.
3. CONECTE AS LINHAS DE FORNECIMENTO DE ENTRADA L1, L2 E L3 NO LADO DA ENTRADA

DO CONTATOR CRI, CONFORME MOSTRADO. )
4. CONECTE O TERMINAL MARCADO@ AO TERRA, CONFORME OS CODIGOS

ELETRICOS NACIONAIS. ) i
5. REMOVA AS PORCAS SEXTAVADAS E AS LIGAGOES DE POSIGAO COMO MOSTRADO.

SUBSTITUA E APERTE TODAS AS PORCAS SEXTAVADAS

FIGURA A.6-Posicoes da placa do painel de reconexao para maquinas de 380/500, 460/575 VCA

IDEALARC® DC-600
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A-6 INSTALACAO A-6

VER PLACA DE CLASSIFICACAO DA MAQUINA PARA OBTER A TENSAO
DE FORNECIMENTO DE ENTRADA NECESSARIA

ENTRADA[ L3 w CRI[o 1. DESLIGUE A ENERGIA DE ENTRADA USANDO A CHAVE DE DESCONEXAO DA CAIXA DE FUSIVEIS
DAS {L2 —E v [o] 2. CONECTE O TERMINAL MARCADO & AO TERRA, CONFORME OS CODIGOS ELETRICOS NACIONAIS.
LINHAS 3. CONECTE AS LINHAS DE FORNECIMENTO DE ENTRADA L1, L2 E L3 NO LADO DA ENTRADA
L1 u Jo DO CONTATOR CRI, CONFORME MOSTRADO.
TERRA

FIGURA A.7-Posicoes da placa do painel de reconexao para maquinas de tensao simples

CONEXAO PARA 575 VOLTS, 60 HZ
1. CONECTE AS LINHAS DE FORNECIMENTO DE ENTRADA L1, L2 E L3E AS

CR1
ENTRADA{ LS_E w E_.OW 50 PONTAS H1 E H4 DO TRANSFORMADOR PILOTO NO LADO DA ENTRADA
[o—

DAS Sl o017 PAINEL DE_ DO CONTATOR CR1, CONFORME MOSTRADO.
LINHAS contacton w2 [RECONEXAO 2. ISOLE OS TERMINAIS DAS PONTAS H2 E H3 NAO UTILIZADAS
o]u [o}——o1 O % SEPARADAMENTE PARA FORNECER PELO MENOS 6 V DE ISOLAMENTO.
H1- Ho—e 500 &332 3. CONECTE O TERMINAL MARCADO & AO TERRA DO SISTEMA, CONFORME
[ Zhze P 7 05 CODIGOS ELETRICOS NACIONAIS.
4. CONECTE AS PONTAS 16,17, 18 4 13, 5 ¢ 14, 6 ¢ 15 DO TRANSFORMADOR
Fipisss NO PAINEL DE RECONEXAO.
5. ISOLE SEPARADAMENTE PARA FORNECER AO MENOS 600V DE ISOLAMENTO
1,2,3,7,8,9. ISOLE AS PONTAS NAO UTILIZADAS COM FITA, JUNTAS
E AFASTADAS DE PEGAS DE METAL ENERGIZADAS.

@

oo

TERRA H4

CONEXAO PARA 460 VOLTS, 60 HZ
1. CONECTE AS LINHAS DE FORNECIMENTO DE ENTRADA L1, L2 E L3 E AS
PONTAS H1 E H3 DO TRANSFORMADOR PILOTO NO LADO DA ENTRADA
PAINEL DE_ DO CONTATOR CR1, CONFORME MOSTRADO.
LINHAS Yumm S RECONEXAO 2. ISOLE OS TERMINAIS DAS PONTAS H2 E H4 NAO UTILIZADAS
v [o}—tor SEPARADAMENTE PARA FORNECER PELO MENOS 6 V DE ISOLAMENTO.

Ho—e 952 3. CONECTE O TERMINAL MARCADO & AO TERRA DO SISTEMA, CONFORME
Ha T M2 # 0S CODIGOS ELETRICOS NACIONAS.

— 4. CONECTE AS PONTAS 1,2,3, 4 ¢ 7, 5 ¢ 8, 6 ¢ 9 DO TRANSFORMADOR

pipees NO PAINEL DE RECONEXAO.
5. ISOLE SEPARADAMENTE PARA FORNECER AO MENOS 600V DE ISOLAMENTO
13,14, 15, 16, 17, 18. ISOLE AS PONTAS NAO UTILIZADAS COM FITA, JUNTAS
E AFASTADAS DE PEGAS DE METAL ENERGIZADAS.

TR
ENTRADA L3 ow o} 03

DAS

ooaog

20 Vs 2o 0o

s s &

=
o

TERRA

CONEXAO PARA 230 VOLTS, 60 HZ
1. CONECTE AS LINHAS DE FORNECIMENTO DE ENTRADA L1, L2 E L3 E AS
PONTAS H1 E H2 DO TRANSFORMADOR PILOTO NO LADO DA ENTRADA
PAINEL DE DO CONTATOR CR1, CONFORME MOSTRADO.
RECONEXAO 2 ISOLE OS TERMINAIS DAS PONTAS H3 E H4 NAO UTILIZADAS
SEPARADAMENTE PARA FORNECER PELO MENOS 6 V DE ISOLAMENTO.
3. CONECTE O TERMINAL MARCADO & AQ TERRA DO SISTEMA, CONFORME
08 CODIGOS ELETRICOS NACIONAIS.
4.CONECTEAS PONTAS 1¢7,2¢8,3¢9,4¢5e 6 DO TRANSFORMADOR
Jipesd NO PAINEL DE RECONEXAO.
5. ISOLE SEPARADAMENTE PARA FORNECER AO MENOS 600V DE ISOLAMENTO
13,14, 15, 16, 17, 18. ISOLE AS PONTAS NAO UTILIZADAS COM FITA, JUNTAS
E AFASTADAS DE PEGAS DE METAL ENERGIZADAS.

CR1 '0(3

ENTRADA W j
DAS v [o}—to<
LINHAS CONTACTOR ;
ﬁu [o—to
H2—

-| [H3—0

Oooaog

o & o

W

=
=
&

TERRA

FIGURA A.8-Posicoes da placa do painel de reconexao para maquinas de 230/460/575 VCA

IDEALARC® DC-600
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A-7 INSTALACAO A-7

CONEXOES DE SAIDA

Consulte a Tabela A.1 para obter os tamanhos de cabos do IDEALARC® DC-600 para comprimentos combinados

de cabos de eletrodo e de trabalho.

TABELA A1
Tamanhos de cabos para comprimentos combinados de eletrodo de cobre e cabos de peca de
trabalho do IDEALARC® DC-600 em ciclo de trabalho de 100%

Comprimento de cabo

Cabos paralelos

Tamanho de cabo

Comprimentos até
150 pés (46m)

1/0 (53mm?)

46 m (150 pés) até
61 m (200 pés)

2/0 (67mm?)

61 m (200 pés) até
76 m (250 pés)

3/0 (85mm?)

ELETRODO, PONTA DE TRABALHO
E #21 CONEXOES

A. Conecte o eletrodo e as pontas de trabalho
aos terminais de saida.

1. Ajuste o botédo basculante ON/OFF para OFF.

2. Localize os circuitos de alivio de tensao retrateis
diretamente abaixo dos terminais de saida no
canto inferior direito e esquerdo do Conjunto
Dianteiro da Caixa. Veja a Figura A.9.

3. Puxe as algas de alivio de tenséo retrateis.

4. Insira a ponta do eletrodo através do lago direta-
mente abaixo da polaridade desejada (positiva ou
negativa). Puxe o cabo suficiente para alcancar
a saida terminais.

5. Ligue o eletrodo ao terminal desejado (positivo/
negativo).

6. Aperte a porca do terminal de saida com uma chave.

7. Ligue a ponta de trabalho no outro terminal de
saida, seguindo os passos 4-6.

TERMINAL DE SAIDA TERMINAL DE SAIDA
NEGATIVO (-) POSITIVO (+)

© )
- +
~—~__LOOPS DE ALIVIO _—"

DE PRESSAO

FIGURA A.9 - Terminais de saida

B. Conecte a ponta sensora da peca de
trabalho #21 ao terminal apropriado

Ha dois pontos de conexao da ponta sensora de trabalho
(+21 e -21) no borne de terminais (T.S.2) localizado atras
do painel de acesso basculante no lado direito da parte
frontal da caixa. Consulte a secéo de Receptaculo Tipo
MS de 14 Pinos ou a se¢éo de Borne de Terminai para
obter o procedimento de conexao.

IDEALARC® DC-600
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A-8

INSTALACAO

ENERGIA AUXILIAR E CONEXOES
DE CONTROLE

Localizado no lado esquerdo da frente do soldador atras
de uma tampa articulada ha um receptaculo duplex de
115 VCA para alimentacado auxiliar (apenas Modelos de
60 Hertz). H4 um receptaculo tipo MS de 14 pinos no
lado direito da parte frontal da caixa para conexao de
equipamentos auxiliares, como alimentadores de arame.
Além disso, os bornes de terminais com 115 VCA e as
conexdes para equipamentos auxiliares estéo localiza-
das atras do painel de acesso com dobradigas, no lado
direito da parte frontal da caixa. (Ver Tabela de Poténcia
Auxiliar para obter mais detalhes)

TABELA DE ENERGIA AUXILIAR
Classificagdes de tensao e disjuntor nas conexdes de
alimentacao auxiliar para varios modelos

Auxiliar 60 Hz 50760 Hz
Energia Modelos Modelos
Conexoes
no Duplex 115V 15A Sem Duplex
Receptaculo
Barra de terminais | 115V 15A 115V 15A
terminais 31 e 32
Receptaculo MS 115V 15A 115V 15A
pinosAeJ
Receptaculo MS 42V 10A 42V 10A
pinos | e K

RECEPTACULO DUPLEX 115VCA (APENAS
MODELOS 60 HERTZ)

O receptéaculo duplex de 115VCA é protegido por
um disjuntor localizado na placa de identificagéo.
O receptaculo € um NEMA 5-15R.

RECEPTACULO TIPO MS DE 14 PINOS
(Para plugue MS3106A-20-27PX. L.E.C. Peca #S12020-32)

Consulte a figura A.10 para ver os circuitos disponiveis
no receptaculo de 14 pinos.

42 VCA disponiveis nos pinos dos receptaculos | e K.
Um disjuntor de 10 amperes protege este circuito.

115 VCA disponiveis nos pinos dos receptaculos A
e J (Todos os Modelos). Um disjuntor de 15 ampéres
protege este circuito. Note que os circuitos de 42 e 115
VCA séo isolados eletricamente uns dos outros.

FIGURA A. 10 VISTA FRONTAL DO RECEPTACULO
DO CONECTOR DE 14 PINOS

A-8
PINO | PONTA NO. FUNCAO
A 32 115 VCA
B TERRA Conexao de chassis
C 2 Circuito de disparo
D 4 Circuito de disparo
E 77 Controle de saida
F 76 Controle de saida
G 75 Controle de saida
H 21 Conexao de deteccao
de peca trabalho’
I 41 42 VCA
J 31 115 VCA"
K 42 42 VCA
L — —_
M — —_
N — —_

TIRAS DE TERMINAIS

Bornes de terminais estéo disponiveis atras da tampa
na frente da caixa, para conectar os cabos de contro-
le do alimentador de arame que n&o tém um conector
tipo MS de 14 pinos. Estes terminais fornecem as
conexbes como mostrado nos graficos de Borne
de Terminais a seguir. NOTA: H& dois pontos de
conexdo da ponta sensora da peca de trabalho no
borne de terminais. Conecte a ponta sensora de
trabalho #21 do conector de 14 pinos e a ponta # 21
do cabo de controle em “-21” durante a soldagem de
polaridade positiva, ou em “+21” na soldagem de
polaridade negativa.

BARRA DE TERMINAIS 1 (T.S.1)

Ponta No. Funcao
75 Controle de saida
76 Controle de saida
77 Controle de saida

BARRA DE TERMINAIS 2 (T.S.2)

Ponta No. Funcéo
+21 Conexao de trabalho (negativo do eletrodo)
-21 Conexao de trabalho (positivo do eletrodo)?
41 42 VCA
4 Circuito de disparo
2 Circuito de disparo
31 115 VCA'
32 115 VCA'

" Circuito de 115VCA em todos os modelos.

* Como enviado de fabrica, a Ponta # 21 do conector de 14 pinos
estéa ligada em “-21” no borne de terminais (T.S.2). Esta é a confi-
guracgao para soldagem positiva. Se estiver soldando em polarida-
de negativa, conecte a ponta #21 ao ponto de conexao “+21”
no borne de terminais (T.S.2).

IDEALARC® DC-600
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OPERACAO

B-1

PRECAUCOES DE SEGURANCA

Leia toda esta secao de instrucées de operacao,
antes de usar a maquina.

A  ALERTA

—R e CHOQUE ELETRICO pode matar.

+Nao toque pecas eletrificadas ou
o eletrodo com sua pele ou com rou-
pas molhadas.
*Isole a si mesmo(a) do trabalho
e do piso.
* Use sempre luvas isoladoras secas.
* Nao use soldador de CA se suas rou-
- o pas, luvas ou area de trabalho estive-
rem Uumidas ou se trabalhar sob ou
dentro da peca de trabalho.
Utilize o seguinte equipamento:
-Soldador (arame) semiautomatico
de voltagem CC constante.
-Soldador (de vareta) manual CC.
-Soldador CA com controle de volta-
gem reduzida.
- Ndo opere com os painéis removidos.
* Desconecte a energia de entrada antes de efetuar
manutencao.

LEIA ESTE AVISO, PROTEJA A SI
MESMO E OS OUTROS.

VAPORES E GASES podem
™~ ser perigosos.

Q

* Mantenha sua cabeca longe de
vapores.

+ Use ventilacdo ou exaustdao no arco, ou ambas,
para manter os vapores e gases longe de sua
regido de respiracédo e da area geral de trabalho.

N AS CENTELHAS de CORTE ou
[+~ SOLDAGEM poderio provocar
fogo ou explosao.

+ Ndo soldar perto de material inflamavel.

* Nao solde, corte ou apare em recipientes
que tenham mantido material inflamavel.

- Use protecdo dos olhos, auricular
e para o corpo.

Observe as orientacdes de seguranca
adicionais detalhadas no comeco
deste manual.

IDEALARC® DC-600
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B-2 OPERACAOQO B-2

DESCRICAO GERAL

O IDEALARC® DC-600 é uma fonte de alimentagéo
trifasica de soldagem e corte SCR. Ele usa um
potencidmetro de faixa Unica para controlar:

+ Soldagem semi-automatica ou automatica de
arco submerso

+ Soldagem semi-automatica ou automatica de
arco aberto

+  Soldagem com vareta

+ Corte a arco de ar/carbono (tamanhos de hastes
de carbono até 3/8” de diametro)

O IDEALARC® DC-600 possui uma Chave de Modo
de Soldagem de trés posicdes para permitir que
0 usuario opere em um de trés modos:

+ Vareta de corrente constante (CC) (também
usado para AAC)

+  Arco submerso de tenséo constante (CV)

+ Innershield (CV) tensédo constante (também
usado para FCAW/GMAW)

Ha trés modelos disponiveis:

+ Domeéstico - todos modelos de 60 Hertz exceto
230/460/575V.

« Canadense- modelos 230/460/575V de 60 Hertz

«  Export - modelos 50/60 Hertz

A Chave Multiprocesso opcional permite ao usuario
alternar entre solda semi-automatica ou automatica,
e solda com vareta ou corte com arco ar/carbono, sem
desconectar o controle do equipamento alimentador de
arame, eletrodos e pontas de trabalho.

PROCESSOS RECOMENDADOS
E EQUIPAMENTO

O IDEALARC® DC-600 é concebido para GMAW
(MIG), FCAW e arco submerso (SAW), dentro da
capacidade da maquina. Também pode ser usado
para a soldagem com vareta (SMAW) e corte com
arco de ar/carbono (AAC), com varetas de carbono de
3/8 polegadas de diametro.

O IDEALARC® DC-600 é fornecido com uma chave
de modo de trés posi¢cdes que seleciona Innershield
CV, Arco Submerso CV ou Vareta CC.

O IDEALARC® DC-600 pode ser facilmente conectado
a equipamentos de alimentacéo de arame, incluindo:

+ Alimentadores de arame semi-automaticos LN-7,
LN-7 GMA, LN-742, LN-8, LN-9, LN-9 GMA, LN-
10, LN-15 LN-23P, LN-25 e DH-10.

« Alimentadores de arame automaticos NA-3, NA-5
e NA-5R.

+ Tracionadores LT-56 € LT-7

CARACTERISTICAS DO DESIGN
E VANTAGENS

« Caracteristicas de arco excelentes para melhor
desempenho de soldagem por arco submerso
e Innershield em tens&o constante.

+  Um circuito de controle projetado para fornecer boa
partida para uma grande variedade de processos
e procedimentos.

« Potencidmetro de Controle de Saida que fornece
controle continuo de faixa simples.

+  Chave de Controle de Saida que fornece simples
comutacgéo de local para controle remoto.

+ Chave de Terminais de Saida para energizar os
terminais de saida, locais ou remotos.

+ Luz de néon branca para confirmar se o contator
de entrada esta energizado.

+  Amperimetro e voltimetro CC

+ 42 VCA, 10 A de energia auxiliar disponivel para
o alimentador de arame; disjuntor protegido.

«  Conector simples, tipo-MS (14 pinos) para alimen-
tador de arame.

+ 115 VCA, 5 A de energia auxiliar disponivel para
o alimentador de arame; disjuntor protegido.

+  Tomada com plugue duplex de 115VCA 15 Amp
disponivel em modelos de 60 Hertz, protegido
com disjuntores.

+  Borne de terminais multifuncional para facil conexao
de cabos de controle de alimentac&o de arame.

+ Terminais de saida recuados para evitar que
qualquer pessoa ou objeto faca contato acidental
com os terminais de saida, e rotulados como “+”
e “” para facil identificacéo.

+  Fonte de alimentacéo protegida por termostato.

+  Circuito de protecédo eletronico para proteger
a fonte de alimentacéo contra sobrecargas.

+  Compensagéao de tenséo de linha de entrada para
fornecer uma saida essencialmente constante.

+ A saida de soldagem SCR controlada eletronica-
mente oferece vida extra longa, especialmente para
aplicacdes de soldagem altamente repetitivas.

+  Circuito de estado sdlido 2 e 4 para vida extra longa.

+ O sistema de controle de estado sélido de dois
circuitos fornece maximo desempenho e protecao
de circuito.

+  Gabinete de baixo perfil fornece 0 maximo de espaco.

+  Acesso conveniente a todos os controles.

+ Alcas de alivio da tensdo do cabo de saida para
evitar danos no terminal e no cabo.

+ Caixa removida facilmente, mesmo quando
empilhada.

+  Operagéo ao ar livre, porque o involucro é projetado
com grelhas de entrada de ar que evitam que
respingos de agua entrem na unidade. O transfor-
mador, a ponte SCR e o choke tém tinta especial
resistente a corroséo para maior protecao.

IDEALARC® DC-600
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B-3 OPERACAOQO B-3

CAPACIDADE DE SOLDAGEM

O IDEALARC® DC-600 tem o seguinte Ciclo de
Saida e de Servico com base em operacéo durante

um periodo de 10 minutos:
600 A, 44 Volts a 100%
680 A, 44 Volts a 60%
750 A, 44 Volts a 50%

SIGNIFICADOS DOS SiMBOLOS GRAFICOS NA FRENTE DA CAIXA

Chave de ENERGIA ON/OFF de entrada
SiMBOLO SIGNIFICADO

I ON
O
_0

Luz piloto

_@

CONTROLE DE SAIDA

C

ARLON

OFF

ALIMENTACAO
DE ENTRADA

Entrada de energia ligada quando a luz
esta iluminada (exceto por condi¢cbes
anormais). Sempre indica que a chave
POWER ON/OFF est4 na posicéo ON.

VOLTAGEM
E CORRENTE
DE SAIDA

Aumento da tensao e da
corrente de saida no
sentido horario

Chave ON/REMOTE DOS TERMINAIS
I TERMINAIS DE SAIDA

ENERGIZADOS

(energizado ou n&o energizado)

Controle remoto de terminais de saida

Chave LOCAL/REMOTE
SiMBOLO

O

Chave de MODO

VARETA CC: Arco de metal

P: blindado (SMAW), esta posi¢céo
de chave também é usada
para Corte com Arco de
Ar/Carbono (AAC)
| o]0

para Soldagem por arco elétrico
com gas de protecao (GMAW).
Conexoes do terminal de saida

ARCO SUBMERSO CV:

SIGNIFICADO

O controle de voltagem e corrente de
saida é realizado pelo botéao do
IDEALARC® DC-600

Controle remoto de voltagem
e corrente de saida

Soldagem a arco submerso
de tenséo constante (SAW)

CV INNERSHIELD: Soldagem
a arco elétrico com arames
tubulares (FCAW), esta posicéao
da chave também é utilizada

Terminal positivo de saida

Terminal negativo de saida

Identificacao de AVISO
& Identificagéo de aviso
disjuntor
J— disjuntor (dois disjuntores: 15A
O O para circuito de 115V e 10A

para circuito de 42V)

IDEALARC® DC-600
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B-4

OPERACAO

B-4

SIGNIFICADO DE SIMBOLOS
GRAFICOS NA PLACA DE
CLASSIFICACAO NOMINAL
(LOCALIZADA NA TRASEIRA
DA CAIXA)

Designa que o soldador esta em
conformidade com os requisitos da
National Electrical Manufacturers
Association, EW 1, Classe I, com
100% de ciclo de trabalho na saida
de 600 ampéres.

NEMA EW 1 (100%)

Alimentacao de entrada trifasica

3"\
3~ — Transformador trifasico com
“’ E] saida CC retificada

Conexao da linha

D>

5

7

Soldagem a arco de metal com
gas (GMAW)

Soldagem a arco fluxado (FCAW)

P: Soldagem blindada a arco de metal
%o com gas (SMAW)

Soldagem de Arco Submerso (SAW)

SIGNIFICADO DE SiMBOLOS
GRAFICOS PARA CONEXAO
DE ATERRAMENTO

D

CONTROLES E AJUSTES

Todos os controles e ajustes do operador estédo
localizados no Conjunto Dianteiro da Caixa do
IDEALARC® DC-600. Veja a Figura B.1 para
a localizag¢édo de cada controle.

Significa o ponto de conexao do
equipamento para o aterramento
de protecéo

FIGURA B.1 - CHAVES DO PAINEL DE CONTROLE

1. Chave de ENERGIA ON/OFF de entrada -§)
Este botdo liga ou desliga a maquina. Colocar
o interruptor na posicdo ON | ” energiza
o contator de entrada da maquina, aplicando
poténcia de entrada para a maquina. Colocar
o interruptor na posicao OFF “ O ” desenergiza
o contator de entrada.

2. LuzPOWER )

Quando a chave POWER estiver na posicao ON,
a luz POWER branca da maquina acendera. Se
a entrada do contator desenergiza a maquina em
uma situagéo anormal, a luz piloto ainda permane-
cera acesa. Nesta situacdo, pode ser necessario
para reiniciar a maquina colocando o interruptor
POWER em OFF e, em seguida, na posicdo ON.
(veja a secdo sobrecarga, sobrecorrente e protecéo
contra falhas)

IDEALARC® DC-600
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B-5 OPERACAOQO B-5

3. CONTROLE DE SAIDA (3~

Este controle fornece controle continuo da tensao
e corrente de saida da maquina, do minimo ao
maximo (faixa tipica de pot. entre 15 a 44 volts
e 90 a 750 amperes), como ele é girado no sentido
horario.»,=¢ O controle de tensdao ou corrente
€ determinado pelo ajuste da Chave de Modo
(CV ou CC).

4. Chave ON/REMOTE DOS TERMINAIS DE SAIDA
Quando esta chave esta na posicao REMOTE
“ " os terminais de saida do IDEALARC®
DC-600 estardo eletricamente “frios”, até que um
dispositivo remoto, como um alimentador de
arame, feche o circuito #2 e #4 no receptaculo-MS
ou barra de terminais (T.S.2). Quando o interruptor
esta na posicdo ON “ ) ” os terminais de saida
da méaquina sao eletricamente energizados
o tempo todo.

5. Chave LOCAL/REMOTE

Quando esta chave esta ajustada na posicéo
LOCAL “ @ “, 0 controle da tensdo e corrente de
saida é realizado através do CONTROLE DE
SAIDA no painel de controle do IDEALARC®
DC-600. Quando o interruptor estiver na posigéo
REMOTE ¢ ”, 0 controle é realizado por
uma fonte remota, como um alimentador de
arame, através das pontas #75, #76 e #77 no
receptaculo-MS ou borne de terminais (T.S.1).

6. Chave de modo
Esta chave permite selecionar o processo de
soldagem a ser usado:
CC STICK- para SMAW e AAC
CV SUBMERGED ARC- para SAW
CV INNERSHIELD- para FCAW e GMAW

7. Receptaculo Duplex 115VCA (modelos 60 Hertz)
Este receptaculo fornece até 15 amperes de
poténcia auxiliar de 115 VCA.

8. Disjuntor de 15 Amp. 115 VCA
Este disjuntor protege os circuitos auxiliares de
115 VCA localizados no receptaculo duplex, borne
de terminais (T.S.2) e receptaculo MS.

—

9. Disjuntor de 10 Amp. 42VCA 10 © ©
Este disjuntor protege os circuitos auxiliares de 42
VCA localizados no borne de terminais (T.S.2)
e receptaculo MS.

—

(o]

10.Receptaculo MS de 14 pinos

Este conector fornece conexao facil para um cabo
de controle do alimentador de arame. Fornece
conexdes para energia auxiliar, comutacéo de
saida, controle remoto de saida, ponta sensora do
voltimetro do alimentador de arame. Veja
0 Receptaculo Tipo MS de 14 Pinos na Sec¢éo de
Informagdes para ver os circuitos disponiveis para
esse receptaculo.

11.Tampa do painel do borne de terminais
Gire este painel para acessar os circuitos disponibili-
zados nos dois bornes de terminais (T.S.1 e T.S.2).
Estes bornes de terminais contém os mesmos
circuitos que o receptaculo MS de 14 pinos. H4 um
conector de caixa adjacente a esta tampa para
passar 0s cabos para 0s bornes de terminais.

12.Terminal negativo de saida
Este terminal de saida é para conectar um cabo de
soldagem. Para alterar a polaridade de soldagem
e obter o tamanho adequado do cabo de soldagem,
consulte Cabos de eletrodo e Trabalho na Secéo
Instalacéo.

13.Terminal positivo de saida +
Este terminal de saida é para conectar um cabo
de soldagem. Para alterar a polaridade de solda-
gem e obter o tamanho adequado do cabo de
soldagem, consulte Cabos de eletrodo e Trabalho
na Sec¢éao Instalacéo.

RECEPTACULO MS DE ENERGIA AUXILIAR

Energia auxiliar CA de 42 Volts, conforme é necesséria
para alguns alimentadores de arame, é disponibilizada
através do receptaculo MS do alimentador de
arame. Um disjunto de 10 A protege o circuito de
42 V contra sobrecargas.

Méaquinas IDEALARC® DC-600 também podem for-
necem energia auxiliar de CA de 115 V através do
receptéculo do alimentador de arame. Um disjunto de
15 A protege o circuito de 115 V contra sobrecargas.

SOBRECARGA, SOBRECORRENTE
E PROTECAO CONTRA FALHAS

Este soldador possui uma protecéo termostética con-
tra ciclos de trabalho excessivos, sobrecargas,perda
de resfriamento e elevadas temperaturas ambiente.
Quando o soldador for sujeito a uma sobrecarga ou
perda de resfriamento, abrird um termostato. O conta-
tor de entrada abrira e permanecera aberto até que
a maquina esfrie; A luz de POWER branca permane-
cera acesa. Nenhuma soldagem é possivel durante
este periodo de arrefecimento. A maquina é reiniciada
automaticamente quando o termostato esfria.

A fonte de alimentagdo também é protegida contra
correntes no conjunto da ponte SCR através de um
circuito de protecao eletrénico. Este circuito detecta
correntes mais de 780 amperes na fonte de alimenta-
¢ao e abre o contator de entrada se a sobrecorrente
permanecer por um tempo predeterminado (a luz
branca POWER permanece acesa). O tempo prede-
terminado varia com a quantidade de sobrecorrente;
quanto maior for a sobrecorrente, mais curto o tempo.
O contator de entrada permanecera aberto até que
a fonte de energia seja iniciada manualmente, reajus-
tando a chave seletora POWER ON/OFF.

IDEALARC® DC-600
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B-6 OPERACAOQO B-6

O circuito da fonte de alimentacgéo esta protegido contra
falhas nas pontas 75, 76 ou 77. Se qualquer uma
dessas pontas estiverem conectadas a qualquer das
pontas de saida positivas ou negativas, o IDEALARC®
DC-600 ira desligar completamente (o contator de
entrada abre e luz POWER branca permanece acesa)
ou ira operar em saida minima, evitando assim qual-
quer dano ao IDEALARC® DC-600. Se o IDEALARC®
DC-600 desligar, ele deve ser iniciado manualmente
redefinindo a chave basculante POWER ON/OFF.

ETAPAS OPERACIONAIS

Os procedimentos a seguir sdo para a utilizagdo do
IDEALARC® DC-600 no modo de operagédo de controle
local. Para o controle remoto da maquina, consulte
Controle Remoto na Secao Operagdo Ma méaquina.

Antes de operar a maquina, verifique se vocé tem todos
0s materiais necessarios para concluir o trabalho.
Certifique-se de que esta familiarizado com e tenha
tomado todas as precaucgdes de seguranga possiveis
antes de iniciar o trabalho. E importante seguir estes
passos operacionais sempre que utilizar a maquina.

1. Ligue a fonte de alimentacdo de CA principal
a maquina.

2. Conecte a ponta de trabalho #21 a + ou - no
borne de terminais (T.S.2).

3. Ajuste o interruptor do modo de soldagem para
0 processo de soldagem a ser usado:

CC STICK (para SMAW e AAC)
CV SUBMERGED ARC (para SAW)
CV INNERSHIELD (para FCAW e GMAW)
4. Gire o botdo POWER ON/OFF para a posigéo “ON”
A luz piloto branca acende.
O ventilador da partida.

5. Ajuste o Potenciémetro de CONTROLE DE
SAIDA para a tenséo ou corrente desejada.

6. Ajuste a chave dos TERMINAIS DE SAIDA «ON»
(terminais de saida energizados) ou «<REMOTE»
(terminais de saida energizados quando #2 e #4
estéo fechados por dispositivo remoto, como um
alimentador de arame)

7. Realize a soldagem.

CONTROLE REMOTO E OPERACAO
DA MAQUINA

A chave seletora no painel de controle identificada
como “Remote - Panel” fornece ao operador a op¢ao
de controlar a saida da maquina de um local remoto.
Se um alimentador de arame com recursos de contro-
le remoto ou um dispositivo de controle remoto, como
um K775, estiver na posicao Remote, ele precisa ser
conectado aos terminais 75, 76 e 77. Consulte
a Secdo de Acessorios para informagdes sobre o uso
remoto do alimentador de arame.

PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM
RECOMENDACOES

Selecione a posicdo da chave de Modo de Soldagem
com base no tipo de soldagem a ser realizada.

1. Soldagem Innershield (FCAW)/Soldagem MIG
(GMAW): Use o movo CV INNERSHIELD.

2. Soldagem de Arco Submerso (SAW): Use o modo
CV SUBMERGED ARC. Se executar a soldagem de
alta velocidade, alterne entre 0 modo Arco Submerso
CV e o0 modo Innershield CV, e utilize o modo que
produz os melhores resultados de soldagem.

3. Corte com arco de ar/carbono (AAC)/soldagem
com vareta (SMAW)/soldagem com arco submerso
de alta deposicao e corrente alta (SAW): Use
0 modo CC STICK. Quando o IDEALARC® DC-
600 é usado corte com Arco de Ar/Carbono,
o potenciémetro de CONTROLE DE SAIDA deve
ser definido como “9”, inicialmente. Com base no
tamanho do carbono utilizado ou no processo,
ajuste o potenciébmetro para uma posicao inferior,
como requerido pelo processo. Vocé pode usar
varetas de carbono até 3/8 polegadas de diametro
em correntes tao elevadas como 750 amperes,
com excelente controle do arco. O circuito de
protecdo do soldador protege a maquina contra
pulsos de curto circuito extremamente elevados.

ALIMENTAGAO AUTOMATICA

E SEMIAUTOMATICA DE ARAMES
COM O IDEALARC® DC-600

E ALIMENTADORES DE ARAME

Ao usar o IDEALARC® DC-600 com equipamento de
alimentacdo de arames semi-automatico ou automati-
co e para a soldagem com vareta ou corte com arco
ar/carbono, recomenda-se o uso da CHAVE MULTI-
PROCESSO opcional. Esta chave permite que vocé
altere facilmente a polaridade do equipamento de
alimentacédo de arame conectado, ou mudar para
solda com vareta ou corte com arco ar/carbono.

IDEALARC® DC-600
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ALIMENTADOR DE ARAME AUTOMATICO
NA-3

1. Ajuste a chave LOCAL/REMOTE do IDEALARC®
DC-600 para REMOTE. Ajuste a chave de TERMI-
NAIS DE SAIDA para REMOTE. NOTA: Os alimen-
tadores de arame automéaticas do modelo NA-3 mais
recente sao capazes de partidas a frio quando
a chave de Modo do NA-3 esté na posi¢éo de modo
CV ou CC . Alguns modelos anteriores sdo capazes
de dar partida a frio apenas na posicdo de modo
CC. A partida a frio permite que vocé ajuste o arame
para o trabalho, pare e energize automaticamente
a vélvula de depbsito de fluxo.

2. Ajuste a chave de modo de soldagem do IDEALARC®
DC-600 para o processo desejado: Modos CV
SUBMERGED ARC, CV INNERSHIELD ou CC STICK.

3. Ajuste 0 modo da Chave de Posicao do NA-3 para
CV ou CC para corresponder ao modo IDEALARC®
DC-600 selecionado na etapa 2.

4. Consulte 0 manual do operador do NA-3 para obter
instrucdes sobre como usar o NA-3 em conjunto
com o IDEALARC® DC-600.

5. Siga as seguintes diretrizes abaixo para um bom
contato de arco em cada modo de soldagem.

BOAS ORIENTAGCOES PARA O NA-3 COM
O IDEALARC® DC-600 NOS MODOS DE SOLDAGEM
INNERSHIELD CV, ARCO SUBMERSO CV OU COM
VARETA CC.

A seguir estdo algumas técnicas basicas de contato de
arco que se aplicam a todos os processos de alimentacéo
de arame. Utilizando estes procedimentos devem fornecer
partida sem problemas. Estes procedimentos aplicam-se
a arames so6lidos individuais e Innershield.

1. Corte o eletrodo com uma ponta afiada.

2. Ajuste o Controle de Tensao de Circuito Aberto do
NA-3 para o0 mesmo ajuste do Controle de Tensao
do Arco. Se este € um procedimento de soldagem
novo, um bom ponto de partida é definir o Controle
de Tensao de Circuito Aberto para #6.

NOTA: A tensao de circuito aberto de O IDEALARC®
DC-600 varia de aproximadamente 16 volts até
56 volts nos modos INNERSHIELD CV ou
ARCO SUBMERSO CV. A tensao de circuito aberto
é constante no modo CC STICK.

3. Execute uma soldagem de teste. Ajuste a corrente,
a tenséo e a velocidade de deslocamento adequadas.

+ Para o melhor desempenho de partida, os ajustes
de Controle de Tenséo de Circuito Aberto e Controle
de Tensdo do NA-3 devem ser iguais. Ajuste
o Controle de Velocidade em Polegadas para
a menor velocidade possivel.

« Para ajustar o Controle de Tensao de Circuito
Aberto para obter o melhor desempenho de partida,
realize partidas repetidas observando o voltimetro
do NA-3.

Quando a agulha do voltimetro se mantém na tenséo
do arco desejado, sem variagdes amplas na tenséo do
arco desejado, o Controle de Tensdo de Circuito
Aberto esté definido corretamente.

Se o ponteiro do voltimetro ultrapassar a tenséo
desejada e, em seguida, retornar para a tenséo
desejada, o Controle de Tensdo de Circuito Aberto
est4d muito alto. Isso pode resultar em uma ma
partida, em que o arame tende a “estourar”.

Se a agulha do voltimetro hesita antes chegar na
tensé@o desejada, o Controle de Tensao de Circuito
Aberto esta muito baixo. Isso pode fazer com que
o eletrodo encurte.

4. Inicie e realize a soldagem.

« Partidas a frio. Para partidas a frio, certifique-se que
a peca de trabalho estéa limpa e o eletrodo faz contato
positivo com a peca de trabalho.

+ Partidas «rapidas» a quente. Para arranques quentes,
0 curso deve comegar antes que o arame entre em
contato com a peca de trabalho.

CONTATO DE ARCO COM O IDEALARC® DC-600
E A PLACA DE PARTIDA NA-3

Quando as alteragbes elétricas excederem 44,4 mm
(1 3/4 polegadas), pode ser necessaria uma Placa de
Partida NA-3 para melhorar o contato de arco.

Quando a Placa de Partida do NA-3 for usada
para melhorar o contato de arco, use 0s seguintes
procedimentos:

1. Ajuste o tempo de partida em O.

2. Ajuste a corrente e a tensdo de partida do NA-3 na
faixa média.

3. Defina a corrente e a tensdo de saida do NA-3 para
os ajustes apropriados para o procedimento de
soldagem a ser usado.

4. Gire o temporizador da placa de partida para 0 maximo.

5. Configure o controle de corrente e tenséo da placa
de partida.

+ Ajuste o controle de corrente da Placa de Partida
a1 1/2 nimeros de marcacao inferiores ao estabele-
cido no controle de corrente do NA-3.

+ Defina o controle de tensdo da Placa de Partida
igual ao ajuste do controle de tenséo do NA-3.

IDEALARC® DC-600
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7.

NOTA: Essas configuragdes de corrente e tensao
da Placa de Partida resultam em uma corrente de
partida menor que a configuracdo de corrente
NA-3 e aproximadamente igual ao ajuste de tenséo
NA-3 para o procedimento de soldagem desejado.

Estabeleca o procedimento de contato de arco
correto com o temporizador da Placa de Partida
do NA-3 ajustado no méaximo.

+ Para o melhor desempenho de partida, os ajustes

de Controle de Tensédo de Circuito Aberto
e Controle de Tensdo do NA-3 devem ser iguais.
Ajuste o Controle de Velocidade em Polegadas
para a menor velocidade possivel.

« Para ajustar o Controle de Tensao de Circuito

Aberto para obter o melhor desempenho de partida,
realize partidas repetidas observando o voltimetro
do NA-3.

Quando a agulha do voltimetro se mantém na
tensé&o do arco desejado, sem variagbes amplas na
tensado do arco desejado, o Controle de Tensao de
Circuito Aberto estéa definido corretamente.

Se o ponteiro do voltimetro ultrapassar a tenséo
desejada e, em seguida, retornar para a tenséo
desejada, o Controle de Tensao de Circuito Aberto
esta muito alto. Isso pode resultar em uma ma
partida, em que o arame tende a “estourar”.

Se a agulha do voltimetro hesita antes chegar
na tensédo desejada, o Controle de Tenséao
de Circuito Aberto esta muito baixo. Isso pode
estourar o eletrodo.

+ Ajuste a corrente e a tensdo da Placa de Partida

do NA-3 o mais proximo possivel da tenséo
e da corrente do procedimento de soldagem.

NOTA: A corrente e a tensao da Placa de Partida
devem ser 0 mais proximas possivel da corrente
e da tensado do procedimento de soldagem,
enquanto ainda houver partidas satisfatérias.

+ Defina a menor hora de partida possivel Enquanto

ainda estiver obtendo partidas satisfatorias.

Inicie e realize a soldagem.

CONFIGURACAO DA FONTE DE ALIMEN-
TACAO DO IDEALARC® DC-600 QUANDO
CONECTADA AO ALIMENTADOR DE
ARAME NA-5

Ao usar o IDEALARC® DC-600 com o alimentador de
arame NA-5, configure os controles no IDEALARC®
DC-600 da seguinte forma, para obter o melhor
desempenho:

1.

DESLIGUE a fonte de alimentagéo de entrada de
CA principal para o IDEALARC® DC-600.

Ligue os cabos dos eletrodos a polaridade do
terminal a utilizar.

Conecte a ponta de trabalho #21 (em T.S.2)
com a mesma polaridade que a conexédo do
cabo de trabalho.

Ajuste a chave LOCAL/REMOTE do
IDEALARC® DC-600 para REMOTE.

Ajuste a chave DOS TERMINAIS DE SAIDA do
IDEALARC® DC-600 para REMOTE.

Ajuste a CHAVE DE MODO DE SOLDAGEM DO
IDEALARC® DC-600 para a posi¢céo que coincide
com o0 processo de solda utilizado.

+ Para a soldagem por arco submerso, ajuste

a CHAVE DE MODO DE SOLDAGEM para
a posicdo CV SUBMERGED ARC.

+ Para todos os processos de soldagem a arco

aberto, coloque a CHAVE DE MODO DE SOLDA
na posicao INNERSHIELD CV.

IDEALARC® DC-600
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ALIMENTADORES DE ARAME
E TRACIONADORES

O IDEALARC® DC-600 pode ser usado para alimentar
qualquer dos seguintes Alimentadores e Tratores de
Arame Lincoln:

Alimentadores de arame semiautomaticos:

DH-10 LN-9
LN-7 LN-9 GMA
LN-7 GMA LN-23P
LN-742 LN-25
LN-8 LN-10
Alimentadores de arame automaticos:
NA-3 NA-5R
NA-5
Tracionadores:
LT-7 LT-56

OPCOES INSTALADOS EM CAMPO

Controle de saida remoto (K775 ou K857
com adaptador K864)

Est4 disponivel um “controlo remoto” opcional.
O K775 é 0 mesmo controle remoto que € usado em
outras fontes de energia Lincoln. O K775 consiste de
uma caixa de controle de 8,6 m (28 pés) de quatro
cabos condutores. Ele se conecta aos terminais 75,76
e 77 no borne de terminais (T.S.1), e o parafuso de
aterramento da caixa marcado com o simbolo “ @ ”
na maquina. Estes terminais estdo localizados atras
da tampa articulada na frente da caixa. Este controle
fornecera 0 mesmo controle que o controle de saida
na maquina.

O K857 é semelhante ao K775, exceto pelo K857
possuir um conector de 6 pinos estilo MS. O K857
requer um cabo adaptador K864 que se conecta ao
conector de 14 pinos na frente da caixa.

Cabo adaptador de controle remoto (K864)

RECEPTACULO DO CABO (TOM

PARA: CONTROLE REMOTO K857

PARA: ALIN

Um cabo «V» de 12 polegadas (0,30 m) de compri-
mento para conectar um Controle Remoto K857
(conector de 6 pinos) com um alimentador de arame
LN-7 (conector de 14 pinos) e a maquina (conector de
14 pinos). Se um controle remoto for usado sozinho,
a conexao do alimentador de arames ndo sera usada.

Carros de suporte (K817P, K842)

Para facilitar o deslocamento da maquina, carros de
suporte opcionais estdo disponiveis com rodas
de poliolefina (K817P) ou um carro de suporte tipo
plataforma (K842) com suportes de dois cilindros de
gas na parte traseira do soldador.

Kit de paralelizacao (K1611-1)

Permite a paralelizagéo de dois IDEALARC® DC-600
para a soldagem com correntes de até 1200 ampeéres,
em 100% de ciclo de trabalho.

Médulo TIG (K930-2)

Gerador portatil de alta frequéncia para soldagem TIG
CA/CC.

OPCOES INSTALADAS NA FABRICA
OU EM CAMPO

Chave multiprocesso (K804-1)

A CHAVE MULTIPROCESSO proporciona:
Alternar entre “soldagem com vareta ou corte
com arco ar/ carbono” e usar um alimentador
semi-automatico ou automatico de arame.

Alterar a polaridade de um alimentador semi-auto-
matico ou automatico de arame sem alterar
as conexdes de cabos elétricos.

Veja a figura C.1
FIGURA C.1 - CHAVE MULTIPROCESSO

- A AARCO
DE
AR/CARBONO
ou
VARETA

Ao

CABOS DE CABOS DE ARCO
ALIMENTADOR DE AR/CARBONO
DE ARAME OU VARETA

IDEALARC® DC-600
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A CHAVE MULTIPROCESSO possui dos conjuntos de
terminais de saida Vocé conecta os cabos da unidade
de alimentacdo de arame no conjunto de terminais no
lado esquerdo da caixa, e os cabos da vareta ou do
arco ar/carbono no conjunto de terminais no lado
direito (vista frontal da maquina), como mostrado na
Figura C .1. Os terminais de saida estdo protegidos
contra o contato acidental por tampas articuladas.

Quando a CHAVE MULTIPROCESSO esta na posicao
“Stick ou Air/Carbon Arc” apenas aqueles terminais
serdo energizados. O bocal ou a pistola do alimentador
de arame e o eletrodo n&o estdo eletricamente “quentes”
quando neste modo.

Siga estes passos para instalar a CHAVE MULTI-
PROCESSO:

1. Confirme se a chave POWER ON/OFF do
IDEALARC® DC-600 esta na posicéo OFF.

2. Desligue a alimentacao de CA principal do
IDEALARC® DC-600.

3. Abra a tampa articulada do borne de terminais,
situada no Conjunto da Frente da Caixa.

4. A CHAVE MULTIPROCESSO é montada na parte
frontal da caixa com quatro parafusos auto-ros-
cantes de 1/4”. Os furos sdo separados em 13,8”
de lado a lado e 4,5” de cima para baixo. Gire um
dos parafusos de 1/4 “para dentro e para fora dos
orificios dos parafusos para abri-los. Certifique-se
de que os dois cabos de controle revestidos
figuem comprimidos ao pendurar o interruptor;
guie-os para fora, do lado direito do interruptor.
Mantenha o interruptor na posicédo e coloque os
quatro parafusos, depois aperte-os.

5. Passe os cabos de controle da CHAVE MULTI-
PROCESSO através dos conectores da caixa de
alivio de tenséo e para o borne de terminais.
Conecte o cabo de controle do alimentador de
arame, conforme especificado no diagrama de
conexao especifico e realize as demais conexdes
no borne de terminais, como especificado no dia-
grama de conex&o do alimentador de arame
Lincoln sendo usado.

6. Conecte os cabos de controle da CHAVE MULTI-
PROCESSO aos terminais #2 e #4 no borne de
terminais do IDEALARC® DC-600.

7. Conecte o cabo direito da CHAVE MULTIPRO-
CESSO (visto de frente para a maquina) ao termi-
nal de saida (+) positiva do IDEALARC® DC-600.
Ver Figura c.2.

(0
TAMPA DA BARRA
|_~'DE TERMINAIS
CONECTOR
R eEE o
S ® ® SIS
21+ 21- 4 75 76 77
J \ /I_, PONTAS DE
CONTROLE
HASTE DE HASTE DE SAIDA
SAIDA + POSITIVA (+)
NEGATIVA (—)
CABO DO \ < < / ELECTRODE
ELETRODO ABLE
—QTRABALHO  + O, vaReTA DO

ALIMENTADOR

DE ARAME EQUIPAMENTO DE

SOLDAGEM DE ARCO
AR/CARBONO

QO ELETRODOS

CABO DA PECA

\ CABO DA PECA
DE TRABALHO JUMPER (SE NECESSARIO,

DE TRABALHO

VER INSTRUGOES)

FIGURA C.2 - CONEXOES DO CABO DA
CHAVE MULTIPROCESSO.

8. Conecte o cabo esquerdo da CHAVE MULTI-
PROCESSO (visto de frente para a maquina) ao
terminal de saida (-) negativa do IDEALARC®
DC-600. Ver Figura c.2.

9. Ligue o eletrodo do alimentador de arame e os
cabos de trabalho. Ver Figura c.2.

+ Insira os cabos do eletrodo do alimentador de
arame e de trabalho através do circuito de alivio
de tensédo, no lado esquerdo do IDEALARC®
DC-600 (visto de frente a maquina).

« Conecte o eletrodo do alimentador de arame € o0s
cabos da peca de trabalho aos terminais do ele-
trodo e da peca de trabalho, no lado esquerdo da
CHAVE MULTIPROCESSO.

10. Conecte o cabo de controle do alimentador de
arame e realize as demais conexdes no borne de
terminais, como especificado no diagrama
de conexao do alimentador de arame Lincoln
sendo usado.

11. Ajuste a chave DOS TERMINAIS DE SAIDA do
IDEALARC® DC-600 para REMOTE.

IDEALARC® DC-600
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C-3 ACESSORIOS C-3

12. Conecte a vareta ou o eletrodo do arco de ar/car- CON EXOES PARA CONTROLE DE
bono e o cabo de trabalho. Ver Figura c.2. ALIMENTADOR DE ARAME’ SEMI-
AUTOMATICO OU AUTOMATICO

+ Insira os cabos do eletrodo e de trabalho através
do circuito de alivio de tensdo, no lado direito do

IDEALARC® DC-600 (visto de frente a maquina). |- Aluste a chave ON/OF do IDEALARC® DC-600

para OFF.

« Conecte o cabo do eletrodo ao terminal “Positivo”

no lado direito da CHAVE MULTIPROCESSO. 2. Ajuste a chave LOCAL/REMOTE do IDEALARC®

DC-600 para REMOTE.

+ Conecte o cabo de trabalho ao terminal “Negativo”

no lado direito da CHAVE MULTIPROCESSO. 3. Ajuste a chave DOS TERMINAIS DE SAIDA do

IDEALARC® DC-600 para REMOTE.
NOTA: As instrugdes acima s&o para conectar .
a polaridade positiva da vareta. Para alterar & gj(;Jc;ste a chave de N(IjODCTddO IDEALARC% PC'
a polaridade, desligue o IDEALARC® DC-600 para o processo de soldagem a ser usado:

e inverta os cabos. . ~ .
5. Consulte o diagrama de conexao apropriado na

NOTA: Quando ndo é necessario ter cabos de secdo DIAGRAMAS para obter mais informacoes.

aterramento independentes para solda com
vareta e semi-automatica ou automatica, conecte
um jumper do terminal de “trabalho” da CHAVE
MULTIPROCESSO para o terminal “negativo” da
CHAVE MULTIPROCESSO. Ver Figura c.2.

Para operar a CHAVE MULTIPROCESSO, consulte
as instrucbes de operacdo na placa de identificagdo
da chave.

IDEALARC® DC-600
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MANUTENCAOQO

D-1

PRECAUCOES DE SEGURANCA

A ALERTA

= @ CHOQUE ELETRICO

PODE MATAR.

Somente pessoal qualificado deve-
ra fazer esta manutencao.

DESLIGUE a energia de entrada na chave de
desligamento ou caixa de fusiveis, antes de
trabalhar neste equipamento.

Nao toque em pecas aquecidas por eletricidade.

MANUT’ENQZ\O ROTINEIRA
E PERIODICA

Desligue as linhas de fornecimento de energia
de entrada de CA para a maquina antes de
realizar a manutencéo periédica, aperte, limpeza
ou substituicao de pecas

Execute o seguinte diariamente:

1.

Verifique se ndo h4 materiais combustiveis na area
de soldagem ou corte ou em torno da maquina.

Remova todos os detritos, poeira, sujeira ou
materiais que possam bloquear o fluxo de ar para
refrigeracdao da maquina.

Inspecione os cabos dos eletrodos para ver se
h& fendas ou Perfuragdes na capa do cabo, ou
qualquer condicdo que possa afetar o bom
funcionamento da maquina.

Execute periodicamente:

Limpe o interior da maquina com corrente de ar de
baixa pressdo. Limpe as partes a seguir.

Transformador principal e choke.

Conexoes do cabo do eletrodo e da peca de trabalho.
Ponte retificadora SCR e aletas dissipadoras de calor.
Painel de controle.

Placa de acionamento.

Conjunto do ventilador.
NOTA: O motor da ventoinha possui rolamentos
selados que ndo requerem manutencgao.

IDEALARC® DC-600

LINCOLN B



E-1 RESOLUCAO DE PROBLEMAS E-1

COMO USAR O GUIA DE RESOLUCAO DE PROBLEMAS

A ALERTA

A manutencéo e reparos devem ser realizados apenas por pessoal treinado pela Lincoln Electric.
Reparos ndo autorizados efetuados neste equipamento poderdo resultar em perigo para o técnico
e para o operador da maquina, e anulardo a garantia de fabrica. Para sua seguranca e para evitar
choques elétricos, siga todas as precaucgdes e notas de seguranca, detalhadas neste manual.

Este Guia de Resolugdo de problemas tem como
finalidade ajudar vocé a localizar e reparar possiveis
mau funcionamentos da maquina. Simplesmente,
siga o procedimento de trés passos descrito abaixo.

Passo 1. LOCALIZAR O PROBLEMA (SINTOMA).
Consulte a coluna intitulada “PROBLEMA
(SINTOMAS)”. Esta coluna descreve possiveis
sintomas que a maquina possa exibir. Encontre
a listagem que melhor descreve o(s) sintoma(s)
que sua maquina apresenta.

Passo 2. CAUSA POSSIVEL.

A segunda coluna, intitulada “CAUSA POSSIVEL”
lista as possibilidades externas 6bvias que podem
estar contribuindo para o(s) sintoma(s) da maquina.

Passo 3. CURSO DE ACAO RECOMENDADO.

Esta coluna descreve um curso de acéo para tratar
a possivel causa. Normalmente, pede que vocé entre
em contato com a Assisténcia Técnica Autorizada
Lincoln local.

Caso nédo compreenda ou ndo consiga efetuar de
forma segura o curso de agdo recomendado, contate
a Assisténcia Técnica Autorizada local.

A CUIDADO

Se, por alguma razao, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de
forma segura, contate a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar

a utilizar a maquina.

IDEALARC® DC-600
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E-2

RESOLUCAO DE PROBLEMAS

E-2

PROCEDIMENTOS DE RESOLUCAO DE PROBLEMAS NA PLACA DE CI

A ALERTA

CHOQUE ELETRICO pode matar.
Peca a um eletricista para instalar
e reparar este equipamento. Desligue
a energia de entrada em OFF na caixa
de fusiveis, antes de trabalhar no
equipamento. Nao toque em pecas
aquecidas por eletricidade.

CUIDADO: As vezes, as falhas da maquina parecem
ser devidas a falhas na placa de circuito impresso.
Algumas vezes, esses problemas podem ser rastreados
até conexoes elétricas pobres. Para evitar problemas
durante a solucéo de problemas e a substituicdo de
placas de Cl, use o seguinte procedimento:

1. Determine com o melhor de sua capacidade técnica
se a placa de Cl &€ o componente que, mais prova-
velmente, esteja causando o sintoma da falha.

2. Verifique se ha conexdes soltas na placa de circui-
to impresso para garantir que ela esteja conectada
corretamente.

3. Se o problema persistir, substitua a placa de CI
suspeita usando as praticas padréo para evitar
danos elétricos estaticos e choque elétrico. Leia o
aviso dentro do saco resistente a estatica e execu-
te os seguintes procedimentos:

P.C. A placa pode ser danificada pela eletricidade

estatica.

« Retire a carga estatica do seu
corpo antes de abrir 0 saco de
protecdo contra estatica. Use
uma pulseira anti-estatica. Para

M seguranca, use um cabo resisti-
vo de 1 Meg ohm conectado a
ATENGAO uma parte aterrada da estrutura
Sensivel do equipamento.
a estatica o )
Dispositivos + Se vocé nao tiver uma pulsei-
Manuseie apenas | toque em uma parte néo pin-
Estacées de tada, aterrada, da estrutura do
trabalho a prova equipamento. Continue tocando
de estatica no chassi para evitar a acumula-
cdo de estéatica. Certifique-se de
N3o destrua néo tocar em partes elétricas
contéineres energizadas ao mesmo tempo.
reutilizaveis

+ Ferramentas que entram em contato com a A placa
de CI precisam ser condutoras, anti-estaticas ou
estaticas-dissipativas.

+ Remova a Placa de Cl do saco de protecédo estética
e coloca-lo diretamente no equipamento. Nao ajuste
a Placa de CI sobre ou perto de papel, plastico ou
tecido que possa ter uma carga estatica. Se a nao
pode ser instalada imediatamente, coloque-a de
volta no saco de protecéo estatica.

+ Se a A placa utiliza jumpers de protecdo; nao os
remova até que a instalacéo esteja completa.

+ Se vocé devolver uma Placa de Cl para a Lincoln
Electric Company para crédito, ela tem que estar
no saco de protecéo estatica. Isso evitara mais
danos e permitira uma analise de falhas adequada.

4. Teste a maquina para determinar se o sintoma de
falha foi corrigido pela placa de circuito impresso
de substituico.

NOTA: E desejavel possuir uma placa de Cl substituta
(bem conhecida) para solucéo de problemas da
placa de CI.

NOTA: Deixe a maquina aquecer de forma que todos
0s componentes elétricos possam chegar
a sua temperatura operacional.

5. Remova a placa de Cl de reposicao e substitua
pela PC original para recriar o problema original.

+ Se o problema original n&o reaparece ao substituir
a placa original, entdao a placa de Cl néo era
0 problema. Continuar a buscar mas conexdes
do chicote da fiagdo de controle, blocos de jungéo
e bornes de terminais.

+ Se o problema original é recriado pela substituicao
da placa original, enté@o a placa de Cl era o problema.
Reinstale a placa de circuito impresso de substituicao
e teste a maquina.

6. Indique sempre que este procedimento foi seguido
qguando for necessario apresentar relatorios
de garantia.

NOTA: Seguir este procedimento e o escrever no
relatério de garantia, “PLACAS DE CI INSTALADAS
E DESLIGADAS PARA VERIFICAR PROBLEMA”,
ajudara a evitar a perda do legitimo direito a garantia
da placa de circuito impresso.

IDEALARC® DC-600
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E-3 RESOLUCAO DE PROBLEMAS E-3

Observe todas as orientacdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual.

PROBLEMAS POSSIVEL RECOMENDADO
(SINTOMAS) CAUSA CURSO DE ACAO

PROBLEMAS NA SAIDA

Existe evidéncia de grandes| Entre em contato com o
danos fisicos ou elétricos Departamento de Servigo Elétrico
Lincoln: 1- (888) -953-3877.

A maquina parou - O contator de | 1. Verifique se ha fusiveis
entrada ndo opera. fundidos ou em falta nas linhas
de entrada.

2. Verifique a tenséo da linha de
entrada trifasica na maquina.
A tensdo de entrada precisa
corresponder a placa de
identificacdo e o painel de
reconexao.

Se todas as areas possiveis de

3. A chave Power ON/OFF pode [ desajuste houverem sido verificadas
estar com defeito € o problema persistir, contate

a Assisténcia Técnica Autorizada

local da Lincoln.

A CUIDADO

Se, por alguma razao, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de
forma segura, contate a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar
a utilizar a maquina.

IDEALARC® DC-600
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E-4 RESOLUCAO DE PROBLEMAS E-4

Observe todas as orientacoes de seguranca detalhadas ao longo deste manual.

PROBLEMAS POSSIVEL RECOMENDADO
(SINTOMAS) CAUSA CURSO DE ACAO

PROBLEMAS NA SAIDA

O contator de entrada (CR1) vibra. 1. A tensdo da linha de entrada
pode estar baixa. Verifique
todas as trés fases.

2. Certifique-se de que a tenséo
de entrada corresponde a clas-
sificagcdo da maquina e o painel
de reconexdo esteja conectado
corretamente para a tenséo
da linha.

Arco de soldagem variavel ou lento. 1. Conex&o deficiente do eletrodo ou
da ponta da peca de trabalho.

2. Cabos de soldagem muito
pequenos.

3. Corrente ou voltagem de solda-
gem demasiado baixa.

Pot. de controle de saida nao . Chave LOCAL/REMOTE (S3)
funciona em controle “LOCAL”". com defeito ou na posi¢cdo | Setodas as areas possiveis de
incorreta. desajuste houverem sido verificadas

. e o problema persistir, contate
2. Pot. de CONTROLE DE SAIDA | a Assisténcia Técnica Autorizada

com defeito. local da Lincoln.

—

Sem controle de saida no controle . Chave LOCAL/REMOTE (S3)
“REMOTE”. com defeito ou na posicéo
incorreta.

—

2. Unidade de controle remoto
com defeito.

—

Receptaculo Duplex de 115VCA
nao esta funcionando. (apenas
maquinas 60HZ)

. Disjuntor de 115VCA desarmado.

A CUIDADO

Se, por alguma razéo, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de
forma segura, contate a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar
a utilizar a maquina.

IDEALARC® DC-600
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E-5 RESOLUCAO DE PROBLEMAS E-5

Observe todas as orientacoes de seguranca detalhadas ao longo deste manual.

PROBLEMAS POSSIVEL RECOMENDADO
(SINTOMAS) CAUSA CURSO DE ACAO

PROBLEMAS NA SAIDA

O contator de entrada da maquina | 1. Coloque a chave do TERMINAL

funciona, mas a maquina néo tem DE SAIDA em “ON”, ou instale
saida de solda. O ventilador um jumper de #2 a #4 no borne
funciona e a luz piloto brilha. de terminais da maquina. Se a

saida de soldagem da maquina
for restaurada, o problema esta
no alimentador de arame ou no
cabo de controle.

2. Se o controle remoto nao estiv-
er sendo usado, certifique-se
que A CHAVE LOCAL/ REMOTE
(SW3) esteja na posicao “Local’.

3. Verifique o disjuntor de 42V
no painel frontal. Reinicie
se necessario.

4. Verifique se ha conex6es | ge todas as areas possiveis de
do cabo de solda frouxas ou | gesajuste houverem sido
com defeito. verificadas e o problema persistir,
o _ ~ _ contate a Assisténcia Técnica
5. Circuito de disparo ndo funciona. | Autorizada local da Lincoln.

A CUIDADO

Se, por alguma razéo, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de
forma segura, contate a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar
a utilizar a maquina.

IDEALARC® DC-600
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E-6 RESOLUCAO DE PROBLEMAS E-6

Observe todas as orientacdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual.

PROBLEMAS POSSIVEL RECOMENDADO
(SINTOMAS) CAUSA CURSO DE ACAO

PROBLEMAS NA SAIDA

A maquina tem saida maxima de| 1. Chave LOCAL/REMOTE (S3)
solda e nenhum controle. em posi¢ao incorreta.

2. A chave LOCAL/REMOTE (S3)
esta com defeito, ou um cabo
aberto esta seguindo para
a chave LOCAL/REMOTE (S83).

Se todas as areas possiveis de
desajuste houverem sido
verificadas e o problema persistir,
contate a Assisténcia Técnica
Autorizada local da Lincoln.

A CUIDADO

Se, por alguma razao, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de

forma segura, contate a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar
a utilizar a maquina.

IDEALARC® DC-600
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E-7 RESOLUCAO DE PROBLEMAS E-7

Observe todas as orientacdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual.

PROBLEMAS POSSIVEL RECOMENDADO
(SINTOMAS) CAUSA CURSO DE ACAO

PROBLEMAS NA SAIDA

A maéaquina tem saida minima| 1. Se uma unidade de controle
e nenhum controle. remoto NAO estiver conectada
aos terminais #75, #76 e #77 do
borne de terminais ou nao estiver
conectada ao receptaculo MS de
14 pinos, a CHAVE LOCAL/
REMOTO precisara estar na
posicéo “Local”.

2. Se um cabo de controle remoto
estd ligado aos terminais #75,
#76 e #77 ou ao receptaculo MS
de 14 pinos, as pontas podem
entrar em “curto” para a saida de
solda positiva.

3. Certifique-se a tensdo de entrada
Trifasica esta correta e corres-
ponde a classificagdo da maquina | Se todas as areas possiveis de
€ ao painel de reconexao. desajuste houverem sido

verificadas e o problema persistir,

A magquina ndo tem saida de sol- [ 1, Verifique todas as linhas de |contate a Assisténcia Técnica

dagem méaxima. entrada trifasicas no DC600. |Autorizada local da Lincoln.

Certifique-se de que as tensdes
de entrada correspondem
a classificacdo da maquina
e reconecte o painel.

2. Coloque a CHAVE LOCAL/
REMOTE (SW3) na posicao
«LOCAL». Se o problema for
resolvido, verifique a unidade
de controle remoto ou
o alimentador de arame.

3. Verifigue se ha conexbes de
cabos de soldagem frouxas.

A CUIDADO

Se, por alguma razao, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de
forma segura, contate a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar
a utilizar a maquina.

IDEALARC® DC-600
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E-8 RESOLUCAO DE PROBLEMAS E-8
Observe todas as orientacdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual.

PROBLEMAS POSSIVEL RECOMENDADp

(SINTOMAS) CAUSA CURSO DE ACAO

A maquina desliga (o contator de
entrada desarma), quando os termi-
nais de saida do soldador estéo
eletricamente “quentes”.
(Fechamento de #2 a #4 no borne
de terminais.) ou a chave de
TERMINAIS DE SAIDA esta na
posicéo ON.

Remova todos os cabos de sol-
dagem e de controle do DC
600. Jumper #2 a #4 no borne
de terminais ou ajuste a chave
de TERMINAIS DE SAIDA para
a posicao ON. Se a maquina
NAO desliga e ha tenséo de
circuito aberto normal nos
terminais de saida do soldador,
0 problema & externo ao
DC600. Ou as pontas remotas
#75,# 76 e# 77 estdo aterradas
no cabo de saida negativo
ou ha um curto nos terminais de
saida de solda.

2. Se a maquina ainda desliga quan-

do todos os cabos de controle
e de soldagem s&o removidos,
entdo o problema é interno ao
DC- 600.

O DC600 NAO desliga quando
o interruptor de alimentacéo
esta desligado.

Contate a Assisténcia Técnica
Autorizada Lincoln local.

PROBLEMAS NA SAIDA

1.

Se todas as areas possiveis de
desajuste houverem sido
verificadas e o problema persistir,
contate a Assisténcia Técnica
Autorizada local da Lincoln.

A CUIDADO

Se, por alguma razao, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de
forma segura, contate a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar

a utilizar a maquina.

IDEALARC® DC-600
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E-9 RESOLUCAO DE PROBLEMAS E-9
Observe todas as orientacoes de seguranca detalhadas ao longo deste manual.

PROBLEMAS POSSIVEL RECOMENDADP

(SINTOMAS) CAUSA CURSO DE ACAO

Os terminais de saida de solda
estdo sempre eletricamente
“quentes”.

1. Retire todos os fios externos
conectados a #2 e # 4 no borne
de terminais ou qualquer
conexao com o conector MS
de 14 pinos. Ajuste a chave de
TERMINAIS DE SAIDA para
a posicao OFF. Se o problema
desaparecer, a falha esta
no cabo de controle ou no
alimentador de arame.

2. Se houver tensao de circuito
aberto (mais de 3 VCC) apés
realizar a Etapa # 1, o problema
€ do IDEALARC® DC-600.

PROBLEMAS NA SAIDA

Se todas as areas possiveis de
desajuste houverem sido
verificadas e o problema persistir,
contate a Assisténcia Técnica
Autorizada local da Lincoln.

A CUIDADO

Se, por alguma razao, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de
forma segura, contate a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar

a utilizar a maquina.

IDEALARC® DC-600
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E-10 RESOLUCAO DE PROBLEMAS E-10
Observe todas as orientacdes de seguranca detalhadas ao longo deste manual.

PROBLEMAS POSSIVEL RECOMENDADp

(SINTOMAS) CAUSA CURSO DE ACAO

Partida de arco fraca, que comeca
quando o IDEALARC® DC-600
estd nos Modos Sub-Arco CV ou
Innershield CV.

1. Certifique-se que os procedi-
mentos de soldagem adequa-
dos estdo sendo usados.
(velocidade de alimentacgéo
de arame, tensdo do arco
e tamanho do arame)

2. Verifique se ha conexdes
soltas ou defeituosas nos
cabos de soldagem.

A maquina tem saida, mas desarma
imediatamente quando o disparador
da unidade de alimentacao de
arame € ativado

1. Remova os cabos de saida do
IDEALARC® DC-600. Se
0 problema for resolvido, verifi-
que se ha curto-circuito exter-
no entre os cabos de solda-
gem. Verifique também o cabo
de controle (#75, #76 e #77)
para ver se ha aterramentos
ou curtos.

PROBLEMAS DE SOLDAGEM

Se todas as areas possiveis de
desajuste houverem sido
verificadas e o problema persistir,
contate a Assisténcia Técnica
Autorizada local da Lincoln.

A CUIDADO

Se, por alguma razao, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de
forma segura, contate a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar

a utilizar a maquina.

IDEALARC® DC-600
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E-11 RESOLUCAO DE PROBLEMAS E-11

Observe todas as orientacoes de seguranca detalhadas ao longo deste manual.

PROBLEMAS POSSIVEL RECOMENDADO
(SINTOMAS) CAUSA CURSO DE ACAO

PROBLEMAS DE SOLDAGEM

Caracteristicas deficientes de arco | 1. Verifique se as tensbes de entrada

em todos os processos. estdo corretas nas linhas de
entrada trifasicas no IDEALARC®
DC-600.

2. Certifique-se que os procedimen-
tos de soldagem adequados estao
sendo usados (velocidade de
alimentacdo de arame, tensdo do
arco e tamanho do arame).

3. Verifique se ha conexodes soltas
ou defeituosas nos cabos de
soldagem.

Se todas as areas possiveis de
desajuste houverem sido
verificadas e o problema persistir,
contate a Assisténcia Técnica
Autorizada local da Lincoln.

A CUIDADO

Se, por alguma razao, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de
forma segura, contate a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar
a utilizar a maquina.

IDEALARC® DC-600
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RESOLUCAO DE PROBLEMAS

E-12

1.

Observe todas as orientagoes de segurancga detalhadas ao longo deste manual.

GUIA DE RESOLUCAO DE PROBLEMAS
DA PLACA DE CI PLACA DE
ACIONAMENTO PLACA

Todos os 10 LEDs precisam estar ACESOS quando
a FONTE DE ALIMENTACAO estiver “LIGADA”
€ o circuito disparador* estiver fechado.

. OS LEDs 7, 8, e 9 indicam alimentacédo de CA sendo

fornecida a placa de CI pelos enrolamentos auxilia-
res no transformador principal (T1). Se um LED n&o
estiver <ACESO», desligue a maquina e desconecte
P5 da placa de acionamento. Religue a maquina
e verifique as seguintes tensdes:

OLED Verifique a tensé@o de CA entre os pinos
que estd |especificados, ela deve ser de
desligado |aproximadamente 32VCA.

7 P5 pinos 15 e 16 (arames 203,204)

8 P5 pinos 7 e 8 (arames 205,206)

9 P5 pinos 5 e 6 (arames 207,208)

3. Se todas as tensdes estiverem presentes, desligue

a alimentacao e ligue o P5 de volta ao J5. Religue
a energia. Se os LEDs ainda estiverem “DESLIGA-
DOS”, substitua a placa de acionamento.

. Se nao houver tensoes, verifique se ha fiacdo aberta

no retorno para os enrolamentos auxiliares.

. LED 10 detecta quando o circuito de disparo* esta

fechado. Feche o circuito do disparador, o LED10
deve estar ligado em “ON”.  Circuito do disparador
aberto, o LED 10 deve estar “DESLIGADO”.
Se o LED nao “LIGAR”, verifique se os terminais
2, 4 ou 41 néo estéo partidos.

. Os LEDs de 1 a 6 indicam que sinais de porta estao

sendo enviados para o SCR de 1 a 6 de alimentagao
principal, respectivamente. Se o LED 5 (localizado
na Placa de Controle) estiver “LIGADQO”, juntamente
comos LEDs 7, 8 e 9 (na PCI de acionamento), e os
LEDs 1 a 6 estiverem “DESLIGADOS”, certifique-se
de que a ponta 231 entre a placa de Controle
e placa de Acionamento ndo esteja quebrada

. Se qualquer um dos LEDs de 1 a 6 estiverem “DES-

LIGADOS” e os LEDs 7, 8 e 9 estiverem “LIGA-
DOS”, substitua a Placa de Cl de Acionamento.

CONSULTE O GUIA DE RESOLUCAO
DE PROBLEMAS DA PLACA DE CI DE
CONTROLE PLACA

1.

O LED 1 indica que ha tensdo de entrada de CA
necessaria para gerar as tensdes de alimentagéo de
CC. Essas voltagens alimentam os circuitos da placa
de controle. Se o LED 1 nao estiver “LIGADO”
quando a maquina estiver “LIGADA”, verifique se ha
conexdo rompida nas pontas 255, 256, X1 e X2.

A tenséo entre as pontas 255 e 256 deve ser de aproxi-
madamente 115VCA. Verifique tensao através do
enrolamento secundario do transformador de controle
(T2) que alimenta as pontas 255 e 256. Medir + 16VCC
dos PONTOS DE TESTE “A” até “C” e -10VCC dos
PONTOS DE TESTE “A” até “J” na placa de controle.

2. O LED 2 indica que tensao de saida do soldador esta

sendo fornecida ao circuito de controle. O LED 2
estara “LIGADQO” e brilhante no modo CC STICK com
o circuito do disparador * fechado e sem carga.
(O LED 2 diminui em brilho a medida que a tenséao de
saida reduz). Se o LED 2 néao estiver “ACESO”,
procure uma conexao aberta no circuito da ponta 222.

. O LED 3 indica que a alimentacéo esta sendo aplicada

ao RELE DE PROTECAO DE FALHAS (CR2). O LED
3 ficara “ACESO” quando a maquina estiver “LIGA-
DA”. O LED 3 “APAGA” quando o CR2 desce, o que
desliga 0 CONTADOR DE ENTRADA (CR1). Quando
0 LEDS apaga, o LED 4 « ACENDE». Ver etapa 3.

. O LED 4 indica uma condi¢&o de sobrecarga ou falha;

O LED néao deve estar ligado. Se esse LED “ACEN-
DE”, 0 CONTATOR DE ENTRADA (CR1) desligara
e a luz de alimentacdo POWER vermelha permane-
cera acesa. Isto foi feito por um curto através da
saida, ou um consumo de corrente em excesso de
780A, ou as pontas 75, 76, ou 77 aterradas ao cabo
de saida negativo. Remova o curto ou reduza a cor-
rente de saida ou elimine o terra. O soldador precisa
ser reiniciado, girando a chave POWER ON/OFF para
“OFF” e depois de volta para “ON”. Se nao houver
nenhum curto ou cargas acima de 780A ou nenhum
erra, substitua a PCI de controle.

. O LED 5 indica que ha tensao de controle de CC (que

alimenta a placa de acionamento). O LED 5 estara
“LIGADO” no modo INNERSHIELD CV com o circui-
to* disparador fechado, o POT DE CONTROLE no
minimo, e sem carga. (O LED 5 diminui em brilho
a medida que a tensdo de saida aumenta). Substitua
a placa de Cl se 0 LED 5 nao “LIGAR".

. O LED 6 indica a condi¢ao do circuito de disparo*.

LED 6 “LIGADOQO” indica que o circuito de disparo
esta fechado. O LED 6 “DESLIGADOQO” indica que
o circuito do disparador esta aberto. Se o LED 6
nao “ACENDE”, quando o circuito de disparo fecha,
procure conexdes abertas no circuito 2 € 4 e nas
pontas 290 e 291.

O CIRCUITO DISPARADOR esta fechado por qual-

quer um dos itens a seguir:

+ O disparador do alimentador de arame estéa fechado.
« Um jumper é colocado em 2 & 4 na faixa terminal

T.S.2. ou através dos pinos C & D no conector de
14 pinos.

+ A chave OUTPUT TERMINAL esté na posicao «ON».

A CUIDADO

Se, por alguma razao, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de
forma segura, contate a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar
a utilizar a maquina.

IDEALARC® DC-600

LINCOLN !
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RESOLUCAO DE PROBLEMAS
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Observe todas as orientagoes de seguranga detalhadas ao longo deste manual.

VERIFICACAO DA CHAVE POWER
ON/OFF (S1)

1. Desligue a alimentacdo de entrada da maquina
(posicao o “). SW1 tem 115 volts dele quando
a entrada de energia € conectada.

2. Isole o interruptor a ser testado removendo todos
0s terminais de conex&o.

3. Verifique se o interruptor estd fazendo conexdes
abertas e fechadas com um multimetro. Coloque
o ohmimetro na escala X1. O medidor deve ler
zero resisténcia com o interruptor “ | “ e infinito com
o interruptor
« O «

4. Coloque o ohmimetro na escala X1K e meca
a resisténcia entre o terminal e a caixa da maquina

(Toque num parafuso auto-roscante). A leitura deve
ser infinito.

5. Se 0 passo (3) ou (4) falhar, substitua o interruptor.

VERIFICACAO DO REOSTATO DE
CONTROLE DE SAIDA NA MAQUINA (R1)

1. Desligue a maquina (posicéo “ O «).

2. Remova os parafusos do painel de controle articu-
lado e abra o painel.

3. Coloque a chave de CONTROLE LOCAL/REMOTE
em “REMOTE”.

4. Com um ohmimetro no X1K, ligue nas pontas 236
e 237 no R1.

5. Tenha cuidado para n&o danificar as guias do reostato.

6. Gire o reostato do controle de tensdo DE SAIDA.
A leitura de resisténcia devera ir de zero até 10K
ohms. Verifique a leitura da resisténcia entre as
duas abas exteriores do reostato (pontas 236 e 75).
A leitura tem que ser 10K “10% ohms. Nenhuma
leitura indicara um reostato aberto, e uma leitura
baixa indicara um reostato em curto ou parcialmen-
te em curto; Em ambos os casos, substituir.

CONECTANDO O REOSTATO DE CONTROLE
DE SAIDA REMOTA NA MAQUINA

Deve-se ter extrema precaucéo ao instalar ou prolongar
a fiacdo de um controle remoto. Uma conex&o incorreta
desta unidade pode causar perda de controle e/ou
ma soldagem. Somente o cabo verde pode e deve ser
aterrado na caixa da maquina. Ao estender o controle
remoto padréo, certifique-se de que os cabos séo
0S mesmos e a emenda € impermeavel. Tenha muito
cuidado para ndo aterrar o cabo quando em uso e nao
deixe que os olhais toquem na caixa.

VERIFICA(;A,O DO REOSTATO DE CON-
TROLE DE SAIDA REMOTO

Desconecte o controle de saida remoto e conecte um
ohmimetro através de 75 e 76 e gire o reostato no
controle remoto. A leitura de resisténcia devera ir de
zero até 10K ohms. Repita com ohmimetro em 77 e 76
com os mesmos resultados. Conecte 0 ohmimetro em
75 e 77. A leitura deve ser 10K “10% ohms. Uma leitu-
ra mais baixa indicara um reostato em curto ou em
curto parcial. Uma leitura muito alta indicara um reosta-
to aberto. Em cada um dos dois Ultimos casos, substi-
tua o reostato. Verifique se ha dano fisico no cabo.

A CUIDADO

Se, por alguma razao, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou ndo conseguir executar os testes/reparos de
forma segura, contate a Assisténcia Técnica Autorizada Lincoln local para solucionar o problema, antes de continuar

a utilizar a maquina.

IDEALARC® DC-600

LINCOLN B



F-1

DIAGRAMAS

F-1

‘ojuawedinba op 061pgo ap oJswNU 0 BIBUIOH "BIIUDD |
BIOUQISISSY B 0}110Sd Jod ‘owsaw op oedinyisgns e a)101|0s ‘|aAIba)l JaAlse ewelbip 0 85 exied ep sedwe) sep ewn wa ‘euinbew ep osjusp opejod eise 0ol1oadse obipoo ap

oJawnu epeo ap eweibelp O ‘fenuew 8)se Jod Sepelapisuod seuinbew se Sepo} We 01exs J8s OBU BISPOd BlOUQIS 8l OWoo seuade opesn Jes ansp ewelbelp 813 V10N
90S€D

€513 YV INHOINOD SOJ1HLIT3 SOT0aNIS

(13NIvd 00 ININOJWOO 0T 0QY1 0 VASIA)
WYNOIDdO $3aYaIAYO 30 OYHVHIWNN 30 VIONINO3S
VOILYWOLNY-INIS 3 VL3HYA HOd YHNAYAT10S 0SSIOOHALINN 0 =— s on e
Vivd SOQvHYd3S vdHaL 30 SO8vO YL SAvho 6600900606] [0000000
0QvZIiLn 3 43dNnr o OldYSS3O3N 3 OYN 3ANO OYOVNLIS SY13NOV T 000000 L T 000000
OANYND YavSN OYN VIIHVA VHvd SIIAINOSIA SIVNOIOJO SHIJWNP: vavs 3a g -—
HOQVOHIL3H OLNNPNOD st w

ONO8HYO-HY 30 OOHY NO - : X

« » v v o000

V13HVA WOD OQVSN “OHTVEVHL> VHvd U : J E

a - 9 - . . . e —

~N ~~__ 2 o0 v
ONOgHYO-HY 30 00"V 0Q 0DIHYIYN NO ! OHIvavHl 30 vO3d 4 4 H R H H .

V134VA ¥a 0QOHLT13 10 3LHOdNS O VHvd T ) VA VSN OSSIOOUILTIN 3NTHO VD
H WO 009-04 OV SYN3dY 3S-IWVOINdY SVLON SV1S3

“OYSVLNIWIY 30 3LNO4 VA VaIvS 3d SIVNINKIL SOd SIANI OV
vams 3d ‘SIVNIAKAL S3SS3 ¥ OHVEVHL 30 3 00081313 0a

.
i

L

|

| ] ONLv3d SVINOd SV 3LOANOD ‘8L6-Y NO LL6- O¥XaNOD 3d

| . . YWVHOVIA ‘FANVHY 30 HOAYLNIWITY WN OANYSN \ &
| (SdINV 008® AWOS) | "OSS300HdILTININ IAVHO VN SYLNOd SY YLH3IANI 3 009-04 O

|

“WNOIOdO VaIYS 30 INNHS 3NOI1S3A '3AVAIHYIO0d V HYANIA VHvd ““VL13HVA» va
OYOVZINITvevd L WWAILISOd, 3AVAIY10d V VHLSOW YNVHOVIQ 3153 W "IN
30 114 O Vevd : "SVHNLNS 3 SVLVIA3NI SI0OVOIdY SvVa
er xT J oz 0JIAH3S 30 01010 3 AINIFHHOO V Vdvd YavNDIaY
v L‘\T% —+p) TN 0Le SOALLY3Y _| - - - - 30vaIOYdYO ¥ H3L YSIO3Hd WIDVAT0S 30 08Y0 O "a'N
m ——1—1egg—<<—+€ | OLNIWYNOIOV . HOS "0ydvZIvO01 3180
2 ————29<+2 30 OLINOHIO : . . ] VHVd VNNV H3A HYISVA 300d 2L TYNINEIL
7!_ i‘i 492 <& J or 0a°0d 00 ANHOS ON VINOd V1S3d OYIVZITYO01Y ‘O'N
Ted | "SL10A 0v+/088/022
30 SYNINOYW W3 2 3 L1 ‘0L OYX3INOD YH OYN "8'N
"SYNINDYIN '\S25/09% 3 A00S/08E “A09Y

N3 S3IN3S3Hd OYLS3 OYN 6 31V ¥ SYANOd SY '¥'N
IHOHO, - - ‘SVLON
ALLISOdSIa -

M $0Z—<¢—+9L

TNOIOVN

150 VaVHING
30 HOIVINOD

VHH3L O Vi

OYOVANINIY|
SVHNIT

109 3 AOF? WIDVLIOA VOIND
or SVIHY IS SYNIEOE

(n08E WHvd Svwivd VHO VAVHINI
a a . 0QVLOINCO 30 HOMINGD
. . Idd oQvHISON)
—_— OYXaNOO3H
T3NIVd 3T0H1INOD . OYX3aNOO3H 30 ENIvd
. 30°0d VZE [ Hoaviunan] - i 30 13NIVd O
WNOOVN

VHvd 6 31Y
¥ SVLNOd
/ V3L O Vv oydvNaNTY
OQVONVHL VINOd Va ] m_ 7 VN St om0z SVHNIT

OLVISONYIL .Oww

SVIMYWIEA SYNIBOB SV Vi 140 VOVHING
M M w 30 HOINOO
O_I<_2_mm OYXaN0O3Y

IDEALARC® DC-600

N OLVISOWHIL A ] mzi/
o — | 1L vaioNId moo<zm8mz<5 TWNOIoVN
Yol

HOLNNrSIa

V3L O Vv

OVOVINIWITY
SYHNI

(O¥SN3L vXIVE ViVd OOVLOINOD OQVHLSONW)
240 <n<m_w.mw mnw_ ASLS /A09% 3 AD0S/08E
SVHIV4 VHINOD 30 389HD)

0Yd3Lodd R SYIHYIINA SYNISOS SV Vivd 14O VaVING
3031y X C - 30HOIMINGD
130 1ENIVd
TI0HINGD 30
vocmaa L RN
001313 =

091000
JWHOINOD
VHAL O Vv
(vdI3LNYIQ {OFeNaL Ve
Viivd OQVLOINOD OQVHLSON) OYOVINIWITY
A9¥E 3N HONI WIOVLIOA VOIND R

3 AV0S/08 OL30X3 01dNa

MZY0L T ; E : SVIHYINId SYNISOS SV Veive, 1O VOVHING
vaws3ag o i PV I 30 HOIVINGD
(00 V134YA 30 T10HINOD RN a\l&y
OYHISOd YN OQVHISOW) ot WOtV

S ¥a10s 3a 0<E b g
‘OQOW OQ HOLdNYH3LNI ZsL NG | o

HOLINNrSIa vsH VHH3L O YHvd

OVOVINIWIY
SVHNIT

(SYN3dV SYNINDYW “ZH 09 W3) X31dNa LS (09 % 0¥ OL3OXE)
1575 30 VIOV S3 143 NIOVEION

6EELL “LEELL ‘OEELL ‘GEELL ‘OVLLL ‘LELLL ‘OELLL ‘6CLLL LOLOL ‘88S0L SODIAQI SO VHVd OYIVId 3d VINVHOVIA



F-2

DIAGRAMAS

‘ojuswedinba op 0b1pQo 8p oJBWINU O BIBUIOH "BIIUDD |

BIOUQ]SISSY B 0110sa Jod ‘owisaw op oediniisgns e aio1|os ‘|aAlBa|l JaAlse ewelbip 0 85 "exied ep sedwe) sep ewn wa ‘euinbew ep oJjusp ope|od eyse 0dlyioadse obipod ap

oJawinu eped ap ewelbelp O ‘[fenuew 81se Jod sepelapisuod seuinbew Se Sepo)} W 01exa 1oS OBU BI9POd 'BIOUDIS8I OWO0d seuade opesn Jas ansp ewelbelp 81s3 V10N
1-905€D

3 £€G13 YV IWHO4ANOD SODIHLIT13 SOT10aNIS

(13NIvd 00 3LNINOJINOD O 0AYT 0 VLSIA

VOILYWOLNY-INGS 3 VL3HVA HOd YHNAYA10S Jnﬂ,_mwmmm ] $3avaAIAVO 30 OYOVHIWNN 30 VIONINOIS
VHVd SOQVHYd3S YHY3L 30 SOEVO HaL o == 4 v - -
0avzIiLn 3 83diNnr o OldySS303N 3 OYN JANO OYOVNLIS SY1EINOY

INVHO ﬁaaoooooi

OaNVND YavSN OYN VIIHVA VHVd SI3AINOGSIA SIVNOIOO SHAINN

vajvs 3a B - '

q; HOAavOI4IL3d OLNNrNOD ar
- i S

ONOSHVD-"Y 3a 00HY NO

M p02—<¢+9L

VL3HVA WOO OOV “OHTVAVELL? Viivd eppp— - v | g
.mz/ an 4NN . /wl ! —1 Tt
o v or er
- OHvavHL 3d vH3d ¢
/Mw‘m@m«m Mwom_m_mwum”mww%oo__ﬂ%% Qm@w R En S 808 7 VAV IVLSNI OSSIOOHILINI IAVHO YN
[ | INOD 009-00 OV SYN3dY 3S-WYOITdY SYLON Sv1S3 W
T T
[ I a1z OLNIWVTOSI 3a
I 5 vaws 3a /A009 SONIW OV H3OINHO4 Veivd ILNIWVAVHVAIS F10SI O'N
| . OALY3Y "OYAVLNIWITY 30 3LNO4 VA VAIVS 30 SIVNINYIL SOA SIANI OV
[ - ‘SIVNINE3L $3SS3 Y OHvEvHL 30 3 000H1313 0a
I (SdiY 008 AWOS) 0 SVLNOd SV 3LO3NOD ‘84€-4 NO LLE-Y OYXANOO 3a
I : VYHOVIA ‘JWVHY 30 HOQVLNIWITY WN OONVSN'W 3N
AINOIDdO I % . “0SS300HILTNIN JAVHO YN SVLNOd SV VAHIANI 3 009-00 O
om“.m T e | I ' 3NOI1S3A ‘IAYAIYTIOd V¥ VAN VEYd "“VITHYA» ¥a
‘ear 3 ﬁ ﬁ 40 WWAILISOd, 3QVAIHYIOd ¥ VHLSOW <§<mwso 3US3IW IN
i —_— ogsiz  sonway | ! "SVHNLNA 3 SYAVIIAI SI0OVOIdY Sva
jm h ‘Mm&ﬁm 952&%0@ HOS - <\o T <\ ™ OBIAH3S 30 07010 3 IINIHHOOD V vHvd YavNo3ay
1z [ Zoe—<ctz (30 ounoY 9 €9 19 ] 3avaIovdyO ¥ 3L ¥SI03Hd WIDYAT0S 30 08Y0 O "a'N
7% i‘\qm <ty |or 0404 Q‘ \\4 an 7 17 “OyOvZIvO01 43180
- i Wivd VNNV 53A “HVIHVA 300d 2L TYNINGIL
00 3NHO8 ON VINOd V1S3d O¥OVZITYOOTY "O'N

. [=]
f— €0g—f<<—+St SN o
PIg < etph | | ] ©
— 162 < €t — — 1
1z <2t B [ N (&)
16z —<etih r : 038
{— 062—<<—+01 (]
D 7
S0z -<c+8 ®
902 —<e+L | oo T
202 |<e—+9 . : o
L 80z—<¢—+§ 03s
4 e o
—<+€ i A
<+ |
Y A
IHIOHO - - - . 5 ‘lgd 11}
0d rNOD
4y _‘ 73NIVd IT0HINOD s02 vi €02 ‘ OYXaNOO3Y [a]
! Ya oy e Teoarwen] | | 802 510 | 90z voz || &r 30713NIVd O =
2 4<etgiz— J Vivd 63y
22z <<zl e % : A qmm 9 A w B Ew v  SVLNOd
. M_NM mw—— 01 —+>>-g6g — i * d |
[ QLN 0 Rtz 3 I .
OQVONVHL VINOd VO 1e A 6o % 69 N
OLVLSOWE3L ouw . L
Vee  sro[[ver 1t s £
OE<§_E . L
OLVISOWH3L — i

ES -<- g 11 IVdIONIHd IOD(ﬁIOmWZ(IF
.| uoinnrsia YO+

SYH1V4 VdINOD
0oyd3104d
3a313d

J10HINOD 30 -
HOQYINHOASNVHL

F-2

8EELL ‘CELLL ‘TELLL ‘2LOLL ‘LLOLL 20L0L SODIAQD SO VHVd OYIVI4 3a VINVHOVIA

5 ‘
e r T e FBH
NNN +aze on
V.
22 %8| e patl im,uhza_n sorise ‘o
W VLS)
o o e — v 11 ) sONd vt R
e « T one L 9L ‘L 3074303 D8 B v owori uz
MZ MO0k z w1—1 ° OYXaNoo3H AY s
: e 1 BN P R
(00 VL3HVA 30 7[ v oom N o Zol:
0YdISOd VN 0Qvd1SOW) zs o€ VAVZIOWANH VHNITY H wmz_mﬁ Il° H
S va10s 3a IAVHO 0-2& VAVLIANOD ¥dS VIV T€ VINOd "VONVIE C 091000 o P
OGO O HOLANHHALNI vaws ¢St NG . 16, VHNITY I£ VINOA V dVLDANOD VAVl ihuoiNoo
WH3L  "OINNPSIa VSt *€9901 ODIAOD O VAIVA DD OTNDY LAFDMI vy o
*€9901 OLADXH [ SVHNIT oy
- SOIAOD SO SOAOL V¥Vd OQVILSOW OWOD aNo, 0Q¥LOINOD OQVHISON) o
(SYN3dV SYNINDYW ‘ZH 09 W3) X31dNa 0 aoL Vs ) OaviiSoN) ) on
OQVELVD YIS VIV XT1dNA OTNDYLIEDT



F-3

DIAGRAMAS

F-3

‘ojuswedinba op 061pgo ap osawinu 0 BdBUI0H "BOIUDD |
BIOUDISISSY B 01110S9 Jod ‘owsaw op 0edinyisqns e auoljos ‘[aA1b9)1 Jannse ewelbip 0 85 "exied ep sedwe} Sep ewn wa ‘euinbew ep 0Jjusp ope|od Bise 0oiy10adsa 0b1poo ap
oJawinu eped ap ewelbelp O ‘[fenuew 81se Jod sepelapisuod seuinbew Se Sepo} W 01exa 1aS OBU BI9POd  'BIOUDI9}8) OWO0d seuade opesn Jas anap ewelbelp 91s3 W10ON

¢-905€9

£€513 Y AIWHOANOD SOJ14.1313 SOT0aNIs

(13NIVd 0a 3LININOJWOD 0a 0av1 0a VISIA
TYNOIOHO $3avaIAvVO 30 OYSVHIWNN 3a VION3INO3S

VOILYWOLAY-IN3S 3 V13HVA HOd VHNAYa108 oSS N - o om o

VHVd SOQVHYA3S YHHAL 30 SO8YO AL 5606000| 66060600

0QVZIiLN 3 H3dWNF O OIHYSSIOIN 3 OYN 3ANO OYAVNLIS SY13NOV 3NVHO 000000 L 0ccocoooo0
OGNYND YavSN OYN VLIHVA VHvd SEAINOASIA SIVNOIOO SHIANNP vaws 3a
HOQVOIHILIH OLNNPNOD i

ONO8HYO-HY 30 00HY NO - -

V134VA WOO 0avsSn «OHTVEVHL>» vdvd g % J

0aod13n3

m.z/ L ~-——_
ONOgHYO-BY 30 00HY 00 OOIHYOVW NO OHVaVHL 30 ¥O3d
V134VA VA 0Q0Y1313 10 31H0dNS O vHvd B 3

z
HOS

“VAVIVLSNI OSS300HdILININ AVYHO YINN
WOD 009-00 OV SVYN3dV 3S-WVOINdV SYLON SV1S3

7 o or

“OYAOVLNIWMY 30 3LNOH VA VAJVS 30 SIVNIWEIL SO SIANI OV
vays aa ‘SIVNING3L $3SS3 V¥ OHvEVHL 30 3 0a0H1373 0a

OALLY3Y SVLNO SY 3LOINOD '8LE-4 NO £L6- O¥XANOO 3a
- YAYHOVIA ‘3WYHY 30 HOOYINIITY NN OONYSN W
anvoosonnog)| | “0SSIDOHLINI 3AVHO YN SYLNOd SV VAHIANI 3 009-00 O

3INOIISIAA ‘3AVAIHY10d V¥ HYANW YHYd “«V13HVA» ¥a

. «VAILISOd. 3aVAI4V10d V VHISOW YINYHOVIA 31S3 W
7 ﬂ "SYHNLNA 3 SYIVIAIWI SF0OVOINdY SYa

TYNOIOJO [
OVAVZNIvHvd 4 —
30 LM O vdvd
€er +

?&HHE%TI TANIVd 0ie S12 sonvad |
le léoz e | ounanvnoIO ! @ HOS
i ]

Slg ~VYaIVS 30 INNHS|
olz \w

0J1AE3S 30 071010 3 ILNIHHOD V YHvd YavNo3aay
3avaIovdYO Y Y31 vSI03dd W3DvAdT10S 30 08v0 O
“OYOVZITvO01 43180
Vdvd TYNNYIN H3A "HYIYVA 300d 2L TYNING3L
0a INHOS ON VLINOd V1S3a OydvZITvOOo1V -
"SI10A 0v7/08€/022
30 SYNINDYW W3 21 3 L1 0L OYXINOO YH OYN "&'N
"SYNINDYW 'AS.G/09% 3 A00S/08E “A09Y
W3 S3IN3S3Hd OYLS3 OYN 6 3LV ¥ SVINOd SV 'V'N
‘SVION

D — 2 30 0LINOHIO

It

TYNOROVN
035 OOHIZTE
091000

aneonod =5 SR
VB O Vi

VOVININY, 2
SYHNIT

€

iH

€

A0S 3 AOVS WIDVLTON VOIND

e | e SiHYWIdd SYNIEOE
SV vivd

‘ldd
L i OYX3INOO3d

30°0d
Ve
: . oV v | vz 30 13NIVd O
< e-§lg—T
er % >0k — ¢ >wmm ’
| 15d
ek
T

T3NIVd FTOHINOD : €02

IDEALARC® DC-600

VHvd 6 31V
(01 —+>>-562 — |

¥ SYANOd
OINNP 3
| | oavdNvuL VINOd va Ie 7o | Aed
OLVISOWY3L "03S Z S 2
ez e
TIOUINGD 30 VOVTd OldyWiHd? 242

/ VHHALO Vi oydvINaNTY
V'N

owaENooIH
¥ HOQYIWHOASNYHL OIVISONHIL T dzﬁ/

SVIHYId SYNIEOS SV VHYd 140 VaVHING

SVHNIT
‘SITOA 0r¥/088/022
I TYNOIOVN
L1 VdIONIHd HOAYWHO4SNYHL 00mLITE

VoL 091000 =
HOLNNrsIa IWHONOD
i on =

(OVSNAL VXV ViV OGVLOINOD OOVHLSOW)
SLS /09 3 NOOS/08E

SYH1vd4 VHINOO
oyd3L0kd VYN SYNIEOS SV Viivd 110 vaveINg
ECEREY] Q- owiaNcom 30HOIVINOD

e :
FI08INGD 3 ;| IAMAMY :20_97

Loiz JOAVNHOISNYEL Wpﬂ)lHNﬂ):«f_’V oomIE - :
bH 091000

L MM_H ) oo =5
zee VHHIL O VHvd

" (VHIELNYIQ overaLvve =

v V1SIA) VY4 00VL0INOO COVHLSON) OYOVINIWTY

Y 1 1 'SoNidvL 99 3 HONIW WIDVIION YOIND SvHNIT
i g, 9, £ 30d303d 3 AODS/08E 0L30X3 01dNa

o™y P SYIHYWIHD SYNIBOE SY VHvd 14O VOVHINT
Ko Javomined
T EL YXINOOIH .
(00 VI34VA 30 : S0 v Q&VT
OY41SOd YN OQVHISOW) | oo
S V108 3d o0 o

] oI s°50¢
OQOW OQ HOLANEHILNI Zs'L P ve o000 = ol

1 JoinGo o F| 9°TE0¢
HOLNNPSIA ¥SH VHHAL O Vivd

e
OVOVLNWITY
SVHNI

(SYN3dV SYNINOYIN “ZH 09 W3) X31dNa VHEALSC (09?2 0v¥ OLIOXE)

89GLL ‘LYSLL ‘OVSLL ‘8ESLL ‘LESLL SODIAQD SO VHVd OYIVId 3a VINVHOVIA




F-4

DIAGRAMAS

F-4

€-905€9

VOLLYWOLNY-IN3S 3 VLIHVA HOd YeNava1os
VHVd SOQVYYd3S YauaL 30 S08v0 HalL
OltySS303N 3 OYN JANO OYOVNLIS SY13NOY
VHvd SIBAINOJSIA SIVNOIOJO SHIJWNT-

0avzniLn 3 ¥3dWnr o
OANVNO YAvsSN OYN VL3HVA

ONOgHYO-Hv 30 00dY NO
V134VA WOO OavsSN «OHTvavYL» vdvd

‘IN /
ONOSHYO-HY 30 004Y 0Q ODIHVIVIN NO
V13HVA ¥Q OQOH13 1 1A 3LHOdNS O Yavd

0oaod1313

OHvavHL 30 vO3d
T

IYNOIOJO
0SS3004ddILINN
3AVHO

IWNOIOdO
oYdOvZInIvuvd
30 11 O Vevd
s2r o
v L‘\T«m —p BE]
jf"nmmﬁim OLNIWYNOIO}
g —2R-<+T 30 01INDHID
oz Jor T oao@
2ed |

M P0g—<«+9F
M eoe

OQvONVHL

29

'

va|vs 3a
HOAavOIdiL3d OLNNFNOD

-1

ad
z
dos

vams 3a

OAILV3Y

(S4NY 008® AOS)
1z [ YOS 30 INNHS

olg

ﬂ T
oie Sie SOALLY3H |

d0s

5%

|

AMOHO.,
OALLISOdSIa

VLNOd ¥a e
OLVISOWH3L '03S

37041NOO 30 VOVTd
VQ HOQVINHOASNYHL

a

SVYHTV4 YHINOO
oyd3aLotd

14d

L

€l

14
Md,
: 7
ot

8
i3
S
m
L

ez e
OlymIHd” 948

OLVISOWY3L

HoLnnrsia YO

303134

1

-ok2
-222

J1GHINGO 30
HOQvHOsNvHL L

@ eH Z H
I

Ol

11 VdIONIHd HOQYNHOS

J

(vHI3INYIQ

v

(00 V13HVA 30
0YJISOd YN OQVH1SOW)
S vYa10S 3d

[e54
OCJOW OQ HOLdNYHILNI N

IVHD g
vaws 5t
WH3L  HOLNNISIQ vsi

- vee

7 c QZN

“VAVZIOUANE VHNITY

VAVILOANOD ¥HS VIV T€ VINOd "'VONVIE
VHNITY 1€ VINOd V ¥VIDANOD Vavd
“£9901 0D1AQD O VAV ID4D OTNDY.LAHDTA
£9901 OLADXA

— 2 e

(SYN3dV SYNINOYIN ‘ZH 09 W3) X31dna

6€S1L SODIAQI SO VHVd OYIVId 3d VINVHOVIC

SODIAOD SO SOUOL VIV OAVALSOW OWOD
OAVHEVD ¥4S VIVd X31dNd O'TNOY.LdHOTH

VISIA)
"SONId ¥}
3043038

‘ojuswedinba op 061poo ap oJswNU 0 BIBUIOH "BIIUDD |
BIOUDISISSY B 0}110S8 Jod ‘owisaw op oedinyisgns e a1101|0s ‘(@161 JaAlse ewelbip 0 85 "exied ep sedwe) Sep ewn wa ‘euinbew ep oJiusp ope|od Blse o0olj1oadse 0b1poo ap
oJawnu eped ap ewelbelp O ‘[enuew 8)sa Jod sepelapisuod seuinbew Se Sepo} Wa 0jexa 19S OBU BISPOd "EIOUDISJ8) Owod seuade opesn Jas anap ewelbelp 813 :W1ON

OYX3NOO3d
30 713NIvd O
vdvd 6 31V
¥ SYANOd

Low

ISNYHL

€513 V INHOANOD SOIIH1FT3 SOT10aNIS

(13NIvd Oa IININOJIWOD O 0av1 0d VISIA
$3avAIAYO 30 OYOVHIWNN 30 VIONIND3S

- -
7000000007 70000000

-
oooooi

00000000 0000000
B

r

Tt
r or er
“VAVIVLSNI OSS300HdILININ IAVHO YIAN
WOD 009-00 OV SYN3dV 3S-NVOITdV SYLON SV1S3 W

OLIN3IWVI0sI 3a
/\009 SON3W OV H3D3INHO4 YHVd JLINIWVAVYHYL3S 708! -
‘OYOVINIWIMY 30 3INOA VA va)vs 3a SIVNINEIL SOd SIANI OY
‘SIVNINY3L S3SS3 V OHIvEvYH1 30 3 0Q0H1313 0a
SVLNOd SV 3LO3NOD ‘8- NO ZL€-M OYX3INOO 3a
VINVHOVIA ‘FNVHY 30 HOQVININITY NN OANYSN'WY o
“0SSIO0HAILTININ AVHO VN SYLNOJ SV VLH3ANI 3 009-0d O
3NDOIIS3A '3avaAIY10d ¥ HYANIN YHVd “«V13dVA» Va4
WVALLISOd. 3avAIHY10d ¥V YHLSOW YAVHOVIQ 31SIWY
"SYHNLN4 3 SYLVIA3INI SIOOVOIdY Sva
0JIAH3S 30 071010 3 FINIHHOD V VHvd vavNo3ay
3AvAIOVdVO V 431 VSIO3dd W3DVA10S 30 08V0 O
OydvZIvo01 43180
Vdvd TVNNVIA H3A "HYIHYA 300d 2L TYNINYIL
00 3NHO8 ON VINOd V1S3a OyOVZITvO0TV "O'N
‘SVLON

IDEALARC® DC-600
LINCOLN 8

SvIHYWIEd
‘SVNISO8 SV Wivd

OVXaNOOIY
30 TENVY
TNOOWN

VHEL O VHVd

140 VaVHING
30 HOIVINOO

OYOVINIWIY

(OYSNaL VX1V vivd SYHNI

0QV193NOD OQVHLSON)
ASLS/09062




F-5

DIAGRAMAS

F-5

607028

$6-82-1
TYLINOY4 VISIA 'SONId ¥+ 30 08vV0 30 INHN1d 3 YHIISVHL VLISIA ‘SONId v+ 30 08Y0 30 3NDNTd 3
‘VHIISVHL VLSIA ‘SONId ¥+ 30 ¥XI¥O 3d 0TIN0YL1d3I03H “TIYINOH4 VLSIA ‘SONId ¥} 30 ¥XI¥D 30 0TN0Y1d303H

ar=M)

.3LON3Y, OYIISOd ¥ YHVYd VIDHINT 3d
JINO4 va 370HLNOD 3a JAVHO ¥ IN00109
‘OLONIYH ITOHLNOD OQ +-685M LIM O HYSN 3S "A'N

‘0gvO ON SOAYLO3INOD
OY.LS3 OYN SOQVLSIT OYN SONId "O'N

'Yavyno3iav 3avaigyiod YN OYOVLINIWITY 30 ILNO4 YN
JNVHY 30 HOAY.LNINITY O O4LIN|LTOA OQ 3dYAIHY10d 3a
JAVHO ¥ 31SNrY 3 OYOVYLINIWITY 30 3LNO4 YN OH1vVEvHL 3a

SVYLNOd SV 3 04041373 O YLHIANI INDI1S3IA '3AYAIYYI0d V
dVYH3ILTVY YdVYd "'OAILISOd OQ0H1373 YHLISON YINVHOVIA O 'd'N

‘OAILYOITdY OQ OH1VEVvd1 30 01310 O 3 3IN3FHHOO ¥
YHYd OHNVINVYL OQ 43S NYSIO3dd W3DVYAT0S 3d SO8VO SO 'V'N

dYLVN W3d0d
S0J14L373
S3NDOHI

‘ojuswedinba 8jseu 0BAUSINUEL JEP NO JESN

‘Je[elSU| WAABD SePROlIEND SB0SSad BjUBWOS @

BWeJB 8p JOPEJUBWI[E 0 180309 3P Sajue Wabep|os ap

0BJBjUAWIE 8P BJU0) BU 0BIBJUALIIE ap dABYD B (0) anbljseq @ <|_|I m |_ < 4‘

VYO Acy

VO Ay

9/=4 L.=3

OH1vavHLl 3d vH3d

vajvs 3a 37041NOD

vYajvs 3d 37041NOD

Yalvs 30 3704.LNOD

0dvdsSId 3a OLINJHID

0dvdSIa 3a 01INodId

OYONN4 | VLNOd [ONId

(0avIddoddyY OYdvI4 3a YINVHOYIA O ¥YrIA)

OLN3INVdIND3 N3S ON
JIN3S3Hd HYLS3 OYN NO 3d0d TvND vavo 3

YIONJH3434 vdVd SYAYLSIT SYNIdY OYS SIQINN4 SV

vYadvd.iN3 30 08vd 0d
OLNNMNOD ¢v.L-N1

—

¢v.L-N1
JAVYHY 3d

HOAVY.LININITY
SONId 7}

30 TON3ANY

OHTvavHLl 30 ¥93d V YHvd

000H1313 04 08V0 s

N J

NTOONIT VIOH3INT
30 31NOA

009-00 NO §59-04 ‘659-A0 0A OVIVLNIWITY 3a 3LNO4 V 2vZ-NT 00 OYX3INOD

~

IDEALARC® DC-600

LINCOLN B



F-6

DIAGRAMAS

F-6

9.6228

486-06-01
‘0gdejuUaWIIE 8p 8juoj Bp 0BIBIAdO 8P [BNUBW O 8}|NSU0D

‘ogdejuauwile ap ajuoj eu saiojdniiaiul sop openbape disnle 0 eied

'sa0dewojul siew esed oedejuswie ap sjuoj ep . .
oedeiado ap [enUewW 0 a}nsu0D ‘sopeLdoide epjes ap soud 4'N BlOU B 8}|nsu0d waquie] “epenbape apepliejod eu (opedinba as) swese ap

S0p (251 0BAISO0 € OJUBWELIBSS303U BJUBSAIS) OBU OBSBASN|I Y DN JopejuawWi[e ou Jojdniaju] 0 uOIoISod & 0BIBJUAWILE Bp B)U0) BU OY[eqes) ap sejuod Se 8 0polaje 0 BlaAUI
‘ogdejuawife & anbjjsap ‘apeplie|od B Jes)je ied "0AIJISOd 0PBIO8UOD 0POJJ3|3 O BJISOW BW|OB BLRIBRIP O
"BpEIS)[E 10} 0POJ}3|a Op apepliejod B anb aidwas epelayfe Jas
es1031d 0B3e6I| B1ST "0y[eqel] ap apeplie|od & Bpu0dsaiiod anb |z# [eulwe) VLOW3H OYSN3L 30 0yH03130 30 YINOd
0B 9}03U00 ‘S[BUIWIS} 3P 8UIOQ OB BPEJOAUOD J3S Jes|oald | z4 ejuod B 85 4'N

“S[BUIW.B} Bp BUJ0Q 8}$9 B 0-0Nf OHIVEVHL 30 ¥H3d V YHVd \
‘[euoiodo BloWaI 0BSUS] AP 8]04JU0D WN OPBZI|IIN 10} 8S "I'N

‘ogdeiuawife ap ajuo} ep ogdelado ap |enuew 0
3WI0JUOD ‘0211}8|d 0JUSLIBIIBIE OB BJUBWE}BII0D OPBJIBUOD
185 Bs198.d (0BdejUBWIIE Bp BJUO) BP BPEJIUS AP OBIBJUSWIE 8P

$90X8U00 SEP 0L1ad 0PEZ|[200 8 - OpEdJEw) Opdejuswfe JNYYY 30 OYAYINIWITY 30 3AVAINN ¥ A
-
1
1

9p 9JU0} BP OJUBWEIIBIE 8P [BUIWIS) O "OBIBJUBWIIE BP SIU0) vdvd 00041373 30 08Y0
©p S|eujwIa) ap BJIEq B owIXoJd © - OWOO OPBIBW ISSBYI Op
[BUILIB} OB 8]01JUOD 3D 0GBD OP 0JUBWEIIBJE 8P 0D 0 8}08UOY *

‘BPIPUSISA JBAISS | g# Bluod B 8S Bpesnjesede 0BX8U0I B 8|0S| * ®
(*1-N7 0P 04j0W]}0A a OAILISOd OAILYDIN
op BIN}I8| B 018 BUOIOIPE dnbiod BpliajaId 0BXBUOD B § OBU BISS 8nb 80N "Sieujwis)
ap 8ul0q ou | z# BJuod BU 8)UBWE)BIIP BPRIIBUOD J8S 8pod 8 BpIpus)ss Jos BS10aid OBU | Z#
9|0Jju02 8p 0Ge2 0p ejuod B ‘S|8ABIU0D Jas weiapnd S80XaU0D SB 8 ‘sad Gz B J0lAJUl ‘0ND
10} Wabep|os ap oy|eqes} ap 0qed op ojuswlidwod o 8g) ‘wabep|os ap oyjeqe.} ap ejuod eU
BPBJOBUOD J8S 83D BPIPUSISS | Z# BIUOd B]SS ‘BIOUBIUBAUOD U0 ‘WeBEep|0s ap oyleqel} ap
02 Op 0BX3U0J BP dluswajuspuadapul ‘oyjeqel} ap edad B sjuswe}silp 8}0auo) ‘oysodoid
9159 eied eplinbpe 4as apod [OLNIWIHAINODI-9859}S Blowal wabeijon ap 0BdI81ap 9p
oy|eqeJ} ap ejuod ewn -oedefeisul e eled opendoide ajusweolsly ‘I0leW N0 HMY ¥ |# SWele
opuesn sould | ap 0[n2e}dadal op NO S[eU[WId} 8P $810}23U0D WOI /-NT OP 8]0J1U0I 3p
0qed 0P | Z# BJU0d B 0 BPUB)SA ‘0BIIPAW P J1Y Wn W9 opedinba JaAllSa /-N7 0 8S

-l

LINCOLN 8

IDEALARC® DC-600

'sopenbape soyuewe) so Ja}qo eled /-N7 op oedeiado ap [ENUBW 0 8}|NSU0Y
"SBININ} 9 SBJBIPAWI B SEP OY|EQEI} 8P O[9I 0 8 d}U8II0) B 000001
esed epenbape apepioeded e anb wa} wabep|os ap s0qed SO ¥'N

SIYNING3L 30 INHOE 00 VINOd
dYLYIN W3d0d ¥d S3HOLI3INOD SO WOD 1o
SOOLIT3 3104LNOD 30 08YD O YHYd cntoa

. S3INOOHD 37041NOD 30 08YD
JeJe}sUl WaAaP SERAIY[END Se0sSad BlUBL0S @

£-N700 VYaY41N3 3a
sepealjujale sedad we anboj oeN @ D O 08v9D 00 3INHDNTd O VHvd

0g3ua)nuew Jenjaje SONId ¥+ 30 S
oD Sa1Ue OBDEIUBLIE 3P B1U0} B BAU0SI] @ ® 0dI1 3T704LNOD 30 09YD 0d
3NHNTd 00 HOLOINOD O YHYd

vigaw ¥

“0juswedinba a}sau 0e3usjnuew Jep no Jesn

“sepinowa) sedwe) s wod euinbeuw e aiado opN @

3704.LNOD 30 08YD VIOH3IN3 30 3LNOS

SONId 7130
01NJY.1d3034

009-0a NO $59-04 ‘S59-A0 0Q OVIVLNIWITY 3a ILNO4 V Z-N1 04 OVX3INOD



DIAGRAMAS F-7

F-7

116228

486-06-04

'sopdewJojul siew esed oedejuawile ap ajuo} ep $809nJISUl 8P [BNUBW O 9}NSUOD
‘sopelidoide epjes ap souid sop |eas oedisod e 9juswe|iesSadau Bluasaldas oeu oedelisn|l y "H'N

"BpeJa}[e 10} 0p0J}a|d 0p spepliejod e anb sidwas epess)|e 4es esioaid
oedebi| e1s3 oyjeqes} op apepliejod e epu0dsaliod anb |z# [eulwia)
0B 910900 ‘SIBUILIIS} 8P BUI0G 0B BPRIOSUOD I8S Jesioald |g# ejuod B 8S BN

«g» ould o eJed ‘(saiolaiue sapepiun) epiied ap eoe|d eU NO
(sajusoas siew sapepiun seusde) ogsus} ap eoe(d eu |nze Jadwnp
"«g» ould o esed ogsus} ap eoe|d eU 00UBIG Jodwnp
:(6-N7 op oedeiado ap [enuew 0 8}|NSUOY)
BWJ0} 8juinbas Bp SOPLIOAU0D J8s Wesidaid g-NT Op 0BSUS) 8p 8]0J1u0d ap siadwnl sQ "4'N

"//4# SIBUIWIS] 8P BJIBQ BU //# BIUOd B 8]08U0D
‘9/4# SIBUIWIG) 8P BJIRG BU 9/# BIUOM B 8)08U0D ‘G/# SIBUILIA) 8P BIR]
U G/ BJUOd B 8}08U02 :0B11UB g-NT 8]0JJU0O 8P 0QBO WN OPUBZI|IN JBANSS 8S "I'N

“0gdeusWI(R 8p 8juoj ep 0B5RId0 8P [BNUBW O BWIOJUOD ‘001413]8 OJUBWERIIGER OB
8)UBWE}B1I00 0PBIOBUOD J8S BSI08Id (0BARIUBWIE B BJUOJ BP BPRIIUS 8D OBSRJUBWIIR B8P
$80X8U00 SBp 0lied 0pEZI|RI0| & = 0peOJBW) 0BSBJUSWIIR 8P 81UO BP OJUBWELIS]R
op [eulwsa} O "0gdejuBLI[E 9P BJU) P SIBUIWLIG) P BLIEQ B OWIXOID © - 0W0D
0PBOJBW [SSBYD 0P [BUIWIS} OB 8]043U0D BP 0QBD OP 0JUBLIBIIBIE 8P 0BD 0 8J23U0D "Q°N

"BpIPUBIS® J8AIISS | g# Blu0d B 8S BpRSNjeledR 0BX8U0D B 8|0S| *O'N

("aweJe 9P JOPEIUAWIE OP 0J}BWI}OA OP BIN}IS| B 01J8
euOloIpe anbiod epliajaid 0BX8U0D B § OBU BJSA anb 80N "SIBUIWIS] 8P 8UI0q OP | Z#
ejUOd BU 8JUBWEJAIIP BPBIOBUOD 18S 8pod 8 BPIPUB)SS J9S BS|991d OBU | g# 8|01JU0D
ap ejuod B 0BJUS ‘S|aABIJU0D 48 wapod sa0deh)| Se 8 014Nd Blsa oy|eqes} ap ejuod
Bp 0319119 op ojuswdwod 0 8S) "wabep|os ap oy|eqeJ} ap ejuod BU BPRIIBUOD IS
9P BPIPUB)ISS |24 BIUOM BISA ‘BIOUBIUBAUOD JO4 ‘Wabep|os ap oyjeqes; ap ejuod
Bp 0BX3U0J BP 8 0}INAJI9 Op OpeJedas ajusweoll}a|d opuajuew ‘oyjeqel} ap edad e
auawWelallp 8398u0) "o}isodoid a)sa eied epuinbpe 4as apod [OLNINIHANOD]-98591S
ejowa. wabe}joa ap oedoslep ap oyjeqel) ap ejuod ewp "oedeeisul e eled
opelidoide ajuswels]y ‘I0lBW N0 HMY ¥ }# dwele opuesn sould 4| ap ojnoeidadas op
N0 SBUIWI3} 8P $810}28U0D WOD | -NT OP 8]0J}U02 8p 0QEI Op |Z# BIu0d B BPUBIST "g'N

“SBININJ 8 SBIBIPAWI B SBP OYJBGRI} 8P 0[019 0 8
9]uaJJ09 & eJed epenbape spepjoeded e anb wa) wabep|os ap s0Ged SO "Y'N
SIYNING3L 3a
dYLYIN W300d INHOE 0Q YLINOd
ojuawedinba 8)5au OBOUAINLEW J2p N0 Jesn SOQIHLINI Y0 $340L193INOD SO WOD
“JB[E}SU] WaKGP SEPEDL)Iend S0SSAd BlUBl0g @ S3N0OHI 37041NOJ 30 08VD O vdvd

*SepealjLiia[a sedad wa anboj oeN @ D O

“0p3uglnuew JBnjoje SONId ¥} 30 SW
op S8JU OBIEJUBLII[E 8 BJU0} B 9103U00S3] @ ° — OdIL 37041NOD 30 08Y0 0d
3NDNTd 00 HOLIINOD O vHvd

vigawy W

*SepIAOWIa) Sedwe) Se Woo euinbew e 8lado 0BN @

"0BdeJUBWI[E 3P 8)u0) BP 0BIBIBAO 8P [BNUBW O 8}|NSUOD
‘oedejuswile ap 9juoj BU Sai01dnJIdlUl SOP OpENbape 8isnfe o eied

"4'N BJOU B 8}NSUOD Waque] “epenbape apepliejod Bu

(opedinba as) awe.e ap Jopejuswife ou Jojdniislu) 0 auojalsod a oedejuawije

9D 8JU0} BU 0Y[BqRJ} 9P SBJUOd Se 8 0p0JIaJa 0 BLAAU] ‘0BIRIUBWI[e B Anbijsap
‘9pepuie|od e JeJal[e eieq "0AIlISOd 0PBIIAUOI OPOJI3[e O BJISOW BWIOR BRIBRID O

v1OW3H OY¥SN3L 30 0¥90313d 30 <._.zon_>
—

OHTVEvHL 30 ¥O3d V YHYd

JNVHY 30 OYOVYLNIWITY 30
3AvaINN vV vdYd 00041313 30 08v0

A

[ J
OAILISOd OAILY93N

Ll

@H\\Nf
370HLNOD 30 08VD

AN
“N1N0 8-N100 vaveiNg /
3008Y0 00 3N9N7d O YHvd

3704INOD 30 08YD 1943N3 30 3LNOA

SONId ¥}
30 07N0YLd303Y

009-00 NO $59-90 ‘S59-AD 0A OVOVLNIWITY 3a ILNO4 V 6-NT1 NO 8-N1 0d OYX3INOD

IDEALARC® DC-600

LINCOLN 8



F-8

DIAGRAMAS

F-8

8.6¢CS

LoV "VI9H3INI 3d 3LNOAH VA OYIVYHIdO 3a TIWVNNVIA O ILTINSNOD
‘OYOVLNIWINY 3a LNO4 YN STHOLANYYILNI SOd OQVIHAOHdY ILSNIY YHYd

'4'N VLON V 3LTNSNOD WIFNVL

"O0ILYWOLNY FTOHINOD 3a ¥XIVO VN ‘Od1INILTOA OQ 3 OHLIN[HIdNY Od

"wOLNY. W3 VI3LS3 -VYN ON OYSN3L 3d YOV'1d YA Y3dNNF O 3NO 39IX3 §59-AD  « Sydl 30 314Vd VN SVINOd SV V143ANI "'VIOd3INT 3d 3INO4 VN OHIvavdl 3d

SVYLNOd 3 OQOH1373 O V.LHIAIY ‘.40, W3 ¥OHO4 V¥ 3NDITS3A ‘3avAIdY1Od ¥

“SIOBVINHOANI SIVI VHYd dVYANN vdVd "OAILISOd OdVY.LOINOD 0d0d 1373 O YHISON YINIOV YINVHOVIA O

OYOVINIWINY 3d ILNO4 YA OYIVHIdO 3a IWVNNVIN O ALTINSNOD "SYAVIHdOHdY YaIvsS
30 S3LSVYH SVA Tv3H 0YISOd V ILINFAVIHYSSIOIAN VLINISTHAIH OYN OYOvHISNTIY  "O'N

YAvy31VY 04 0A0d.1373 O 3AvaAIHY10d ¥ 3NO IHdINIS VAVHILTY YIS

VSIO3Hd OYOVOIT V1S3 "OHIvEVHL 3a 3AVAIHY10d ¥ YANOJSIHHOD IND L2# TYNINEIL
OV 3LO3INOD ‘SIVNIWHIL 3A INHOE OV VAVLOINOD HIS HVSIOFHd 12# VINOd VIS 4N

“OYAVINIAIMY 30 ILNO4 YA OyAVHIO 3a TVNNYIN O Y103 OYSNAL 30 0yH0313a 30 YINOd
JNHOANOD ‘00IHLT T3 OLNINVHEILY OV JININV.LIHHOO OQV.LOANOD HIS VSIOHd < >
(OYAVINIWMY 30 3INOH VA YAVHINT 3 OYAVININMY 30 SIOXINOO Sv¥d OLH3d 534 Viivd P4
0avZIy2013 0avOHYN) OYAVININMY 30 3INOH VA OLNIWYHHILY 30 TYNINEIL O OHTVEVL 3V
“OYOYLININIMY 30 ILNO4 VA SIYNINYIL 30 VHHYE ¥ OWIXOHd + ONOO OQvOdvIN < u\
ISSYHO 0 TYNINYIL OY TTOHLNOD 30 08vD 0Q OLNIWVHHALY 30 08v0 0 3LOANOD  "aN HSISYN O Ol VN
"VAION3LST H3AILST L2# VINOd V 3S VaVSNAvEYdY OYXaNOO ¥V V10SI  “O'N 00 OLVINOD OJ OLNNFNOD \\
(3WvHY 30 HOAVLINIWITY Od OHLIWILTOA Od VHNLISTY OHE3 YNOIOIQY 3IN0H0d 00 S08vD SOV 3SN4vuvdy <l
VaI43434d OYXaNOD ¥ 3 OYN VLS 3N0 IAHISEO "SIVNINEIL 30 INHOS Oa 12# VINOd -l .- --
VN 3ININV.LIHIA YAVLOINOD HIS 340d 3 VAIANTLST HS VSIOTHd OYN L2# TT0HINOD ‘HN
30 VINOd V OY.IN3 ‘SIBAYINOO H3S N3A0d SIOAYOM SY 3 0LHNO YLST OHTvavHL 3d _wlllﬂ\ JM_
VLNOd V¥ OLINOHID 0d OLNIWIHAINOD O 3S) W3DVA10S 3d OHTVEVHL 3 Y.INOd YN : :
VaVLOINOD YIS IAFA YAIANILS3 12# VINOd V1S3 ‘VIONIINIANOD HOd "WIDVAT0S OAILISOd  OAILYDIN
30 OHvaYHL 30 YNOd Yd OYXaNOD ¥d 3 OLINOHID 0Q 0AQvHYd3S ILNINVOIHLT TS e
OQNALNYIN ‘OHTvEVHL 30 ¥H3d ¥ ILNIAYLIHIA 3LOINOD “OLISQdOHd 313 Vevd Va “aN EEN ONBEN
VaIHINOAY H3S 300d VLOW3H WIDVLTOA 30 OyH0313d 30 OHTvEVHL 3d VINOd YN VhaL 5 < o7
(OLNINIHAINOD]-98591S N “O¥AVIVLSNI ¥ VHYd OQvNO3AY IININYOISIH 3 0av10S! v 7
HOIVIN NO DMY ¥1# Ol4 OONYSN SONId ¥+ 30 0INOY.Ld3034 0Q NO SIYNINEIL 4 F .
30 3NHOE 0d S3HOLOINOD SO WOD TT0HLNOD 30 08O 04 12# VINOd VANILST  ‘g'N % : \ ( '
"SYdNLN4 3 SYLVIQINI STOAVOIdY Sva OSIAY3S M \ _ 4N
30 071010 3 ILNIHHOO V VHVd V1IHHOO OYSNAWIA V H3L WIAIA WFDVA10S 30 SOVO SO VN 2 1 ) i \
EEEEEE
x| W

SIVNING3L 30 INHOE OQ VLNOd VAN T A e 1€ 2 .
v $3HOLOINOD SO INOD FT0HINOD e o ¢ ° ¢
‘ojuswedinba ajsau ogSusjnuewW mm%)_ W3aod J10HINOD 30 08Y0 O VHvd 3a08v0 It |_ -~
1Ep NO JESN “IE[e}Sul Wanap 141373
sepeaiyijenb seossad sjuawos e |__SINOOHI D O SROUINOD "
*sepeoiye|e sedad wa anboy oeN e SONI 71 30 SN 30 VXIVO ¥ vuvd i
.Omw:m:_:NE Jenjajo ap ssjue 0OdlIL I10HINOD ”
oedejuawile ap ajuoj e 2}99U0dsaq e 3008900 IN9N1d
"Sepiowal 00 HOLO3INOD O Ydvd
sedwe) se woo euinbew e aado oeN e - o -
V1431V 4 3T04LNOD 3a 08Y9D
SONId v1 3a
01N0Y.1d3034 VIDH3ANT 30 JLNOA

009-0a NO $59-24a “x§59-A\D 0d OVIVLNINITY 3d 3LNO4 V 2117 NO S-11‘€-¥N 04 OYXINOD

IDEALARC® DC-600

LINCOLN &



F-9

DIAGRAMAS

F-9

6.6¢¢S

Lov

'SAQOVINHOANI SIVIA

vHVd OYOVINIAIMY 3a 3INO4 VA OyOVHIdO 3d TYNNVIA O FLINSNOD "SYAVIHdOHdY

VAJVS 3d S3LSVH Sva vad OyIISOd V IINTAVIHYSSIOAN VINISTHdIH OYN OyIVHLSNTI Y
"4G-/5-VYN 0d

3T04LINOD 3d VXIVO YA 0Oa43INDS3 0AV1 ON OYIVXI4 3d vadvE V 90S SOAvXId HY.1S3
AVSIO3dd 0a0d1373 04 SOAVO SO ‘HS-/S-YN 0 0AVNDIAY OLNIWYNOIONNA O Vdvd

"dvANIA 0Q0Y1373 04 3avaAlYY10d Y OANVNO

Vavanin ¥3s vSI03dd OYX3NOD V1S3 “OHVaVHL 3a 3avaldy10d ¥ 3IANOdSIHHOD 3ND Le#

TIVYNINE3L ON 31O3INOD ‘SIVNINEIL 3a INHOE OV YAVLOINOD H3S VSIOAHd L2# VINOd V IS

,€1 ONId OV OONVHE HAJNF O 3LOANOD

.S ONId OV OHT1IWHIA H3dINNF O 3LOANOD :FND3S IS

OWOD OAVLOINOD YIS VSIO3Hd HSG-/S-YN Od OYSNIL 3d YOV 1d YN HAdINNF O

"OYOVLNIWITY 3a 3LNOH VA OydvHIdO

30 13NNYIN O INHOANOD ‘00141373 OLNINVHEILY OV FININVIIHHOD OAVLOINOD

43S VSI034d (OYOVLNINIMY 3d 3INO4 VA YAVHLINI VA OYIVINIWITY 3d SFOXINOD

SVa 0143d 0avzITvO013 £+ 0avOdVIN) OYOVININITY 3 3INO4 VA OLNINVHYILY 3d
IVYNIAYAL "OYOVLINIWITY 3a 3INOH VA SIVNINYIL 3 vadvE ¥ OWIXQHd $ OWOD OavOHYIN

ISSYHO Od TYNINY3L OV 3T0HLINOD 3d 08vD 04 OLNINVHYILY 3a 08vD O I1OINOD

"VAIONILST HIAILST L2# VINOd V 3S YAvSN4vdvdy OYXaNOD V V10SI

("s-/s-vN Oa

OYLINLITOA Od VHNLIFT Y 0" YNOIDIAY 3N0HOd Yald343dd OYX3INOD V 3 OYN V1S3 3N0

3IAH3SEO "SIVNINYIL 3d INHOS OQ +2# VINOd YN FINFAVLIHIA VAVLOINOD 13S 3A0d 3

VAIAONALST YIS VSIOFHd OYN +2# TTOHINOD 3d VINO V OY.INT ‘SIFAYIANOD H3S W3A0d

S30HVHIT SV 3 0LHND V1S3 OHVEVYYL 3d VINOd VA OLINOHIO 0d OLNIWIHAINOD O 3S)

‘W3DVAT10S 3d OHTVEVHL 3a VINOd YN YAvLOINOO 43S 3A3A VAIANTLST

Lg# VINOd V1S3 ‘VIONIINIANOD HOd "WADVATOS 3d OHTvEvHL 3a VINOd VA OYXaNoO vad 3

OLINDHIO 0a 0AVHYd3S FLNINYOIH1T T3 OANILNVIN ‘OHTVEVHL 3d vOId ¥ IININVLIHIA

3103NOD "01ISQdOYd 1S3 Vdvd YaIdINOAY 43S 3A0d [OLNINIHDINODI-98581S NV VLOWIH

NFOVLIOA 3d 0¥HD313a 3 OHIVEVHL 3a VINOd VINN "OYOVIVISNI Y Ydvd 0avNo3aay

JINIAVDISIA 3 0AVIOSI HOIVIN NO DMY ¥L# Ol4 OONYSN SONId 71 3 0TNOY.LdIOFH Od NO

SIVNING3L 30 INHOE 04 SFHOLOINOD SO IWOD FTOHINOD 3a 089v0 04 L2# VINOd YANILST
"SvdN1N4 3 SYLVIAINI SFOIVOITdY Sva 0DIAEES 3a

071010 3 3INIFHHOD V VVd V139H00 OYSNIAWIA V 131 WAAIA INFDVYATO0S 3a SOgv0 SO

HVLVIN N300d
SOJIHLIT3
S3INOOHI

*ojuswedinba 8)sau opjusinuew
Jep Nno Jesn “Iejelsul Wansp
sepeoyyifenb seossad ajuswog
*sepealiae sedad we anbo) oeN e
"ogdusinuew Jen}ae ap sajue
oe3ejuawije ap sjuoj e 8}99U03Sa(] @
"SepIAOWI
sedwe) se woo euinbew e asado ogN e

“wOLNV., W3 VMr3L1S3 S-VN ON OYSN3L 3d YOV1d VA Y3dIANPF O 3ND 39IX3 SS9-AD  «

HN

‘BN

4N

‘aN

‘a’'N
‘O'N

‘anN

V'N

SIVNING3L 30 INHOF Od VINOd
V@ S3H0LOINOD SO WOI
310H1INOO 30 08V O Vdvd

NO

SONId 7} 30 SW
OdIL 3T0HINOD

30 0dv0 0a Inon1d
0d HOLO3ANOD O Ydvd

3704LNOD 30 09V0

"YI9H3ANT 3A ILNOA VA OYIVHIdO 3a TYNNYIN O ILINSNOD
‘OYOVLNININY 3a 3LNO4 YN STHOLANYHILNI SOQ 0QVIHAOHdY ILSNIY vHYd

HS-YN NO S-¥YN OYdvHIdO
30 IWNNVIA O 3LTINSNOD ‘SIVNOIDIAY OYOVIVLSNI 3a SIQINHLSNI HILE0 VHvd

4'N VLON V 3LTINSNOD

WIENYL 'YaAYND3AY 3avaIdy10d VYN (0avdIiNO3 3S) INVHY 3d HOAVLNIWIY

ON HOLdNYH3LNI O ANOIDISOd 3 OYOVLNINIY 3A ILNOH YN OHIvEvHL

30 SVYLNOd SY 3 000H1373 O VLHIANI ‘OYIVLNIWITY V INDITSIA ‘3AVAINY10d V
dVH3LV VdVd "OALLISOd OAV.LOINOD OdOH1313 O YH1SOW YINIOV YINVHOVIA O

YLOW3H OYSN3L 30 0903130 3@ E.zon_\/

OHTvaYHL 30 ¥93d V vdvd \\

‘ANR® AN A o |\
"\ 4e)svN 0a Ol4 VN

00 OLYLNOQ 00 OLNNFNOD \|
00 SOgYD SOV 3SN4vyvdy <l

| il

OAILISOd  OAILY93IN

‘an = R
\EEET \| H / ONEEN

T

37041INOO

3a 0avo _|k k E -~

YAavd1iNd 3a0avo
0a 3IndNid
—HG-/G-VN Vdvd

SONId ¥} 3d

071NJ0Y1d303d VIOH3IN3 3a 3INO4

009-0d NO +559-0d ‘G59-AD O OVIVLNIWITY 3A FLNOH V HS-/S-VYN Od OYXIANOD

IDEALARC® DC-600

LINCOLN &



F-10

DIAGRAMAS

F-10

086228

386-0€-04

TVLNOH4 VLSIA ‘SONId ¥+ 30 08V 30 3INHNTd 3

N 9/=4
§/=9

"SIQOVINHOANI SIVIN YHYd OYOV.LINIWITY 30 ILNO4 ¥a OYHvHIO 3a

TYANVIN O 3LTNSNOD 'SYAVIiddOddY vd|vS 3d S3LSYH Svd 1v3d

0YydISOd V ALNINYIHYSSIOIN YLNISIHIIH OYN OYOVHLISNTI Y

'Yavd31lv Hod

0Q04dL1373 00 3AvVAIHY10d V IND I4dNIS YaAvHILTY

43S ¥SI1034d OYIVYHITVLST "OHIvEvHL 30 3avVAIYY10d ¥
YANOdSIHHOO IND te# TYNINYIL OV ILOINOD ‘SIVNINHIL

30 INY08 OV YAYLOINOD H3IS HVYSIOIHd te# VINOd V IS
08v0 ON SOQVLO3INOD OYLS3 OYN SOAVYLSIT OYN SONId -

'VI9H3INI 3d 3LNO4 VN OH1IvEvHl 30 SO4VD 3 04041313 0
v143A3d “.440, W3 vOHHOL ¥ 3NDI1S3A ‘IAVAIYY10d V¥
4VYANN Ydvd "OAILISOd 0Q0d.13173 VHLSOW YINYHOYIA O
‘OAILYOI7dY OQ OH1YEYdLl 30 07010 O 3 3LNIHHOO V

YHdVYd OHNVAVL OQ 43S WVSID3dd W3DYAT10S 3d SO8VD SO

VLYW N3Q0d
SO0IH13T3

"ojuawedinba 8)sau 0BdusINUBL
S3INDOHO

1BP N0 JBSN ‘Je[ejsu] WaAap sepeyyifend seossad 8juswog @

*sepealjlia|e sedad wa anboj 0eN @

“0B3UBINUBW JBN}8}d 8 S8JUB OBSEIUBWIE 8P BJUO} B 8108U0JS(] @

"seplaowa) sedwe} se woa euinbew e slado ceN @ <.CH_M|_< 4‘

VHIISVYHL VLISIA ‘SONId ¥} 30 09YD 30 INHNTd 3 OHTVEvYHL 3a vH3d
'VHIISYHL VLISIA 'SONId ¥} 30 YXIVD 30 01INJY.1d3D3H “IVLNOY4 V1SIA ‘SONId ¥1 30 VXIVD 30 01NOVYLd3D3H

N 11=3

v=a

OV Acv
oV Acy

valvsS 3d 37041NOD
valvsS 3d 37041INOD
valvsS 3d 37041INOD
0dvdSIa 3a OLINOHID
0dvdSIa 3a 0LINOHID 4
ISSYHO 3d OYX3INOD ano

OYONN4|[ VINOd [ONId

(0QYI4doddy OYIVI4 30 YWYHDYIA O YIrIA)

OLININYHIND3I N3S
ON JLN3S3Hd HYL1S3 OYN NO 300d 1¥NO Yavo 3
YIONIY3I43Y vdVd SYAVLSIT SYNIdY OYS SIQINNS SV

YI943INT 30 3LNO4 VA
0ydvH3d0 30 TYNNYW O 3LTINSNOD ‘OYIVLINAWITY 30

JINO4 VYN S3HOLdNHYILNI SOQ OAYIHdOHdY ILSNIY vYdvd

JANVHY 34
dOAV.LININITY

0d vavd.iN3g 3d
08vd 0 OLNNINOD

OHTIVEVHL 30 VI3d V VHVd e
0Q0HL313 04 09VD e

SONId 6 3@
TONI4NY

JAVHY 34
dOAV.LININITY

_
SONId ¥} 34 -
TON3ANY |\\C

+

TN K\\\

—

NTOONIT VIDHY3INT
30 31NO4

SONId ¥} 3a TON3ANV 0Q OYIVLNIWITY 3a ILNOL VN 0L-NT NO 0L-HA 0 OYX3ANOD

IDEALARC® DC-600

LINCOLN 8



F-11

DIAGRAMAS

F-11

9-vv2clN

v¥68-0¢-1

3Svd va W3DVINOW 3A SOSN4 SOA OYOVZIMYOOT «

18'/2

00'0¢

0z'6

0s'/¢

L
5] 7A@17 5]

€6'6¢

lae— 760 &

S6'66

IDEALARC® DC-600
LINCOLN
(ELECTRIC |

ﬁ‘ L e

Gc'ce

ﬁ 06'G —u

c :
ﬁ‘ YA

00'8¢

OIFSNNYW 30 OYOISOd ¥ \\
NOO VIHVYA OYSNIWIA V1S3

(d218X 31H0dNS 3Ad OHNIHHVYOD WOJ) 009-0a TVNOISNINIA OYSSIHdINI



F-12

DIAGRAMAS

F-12

€-00¢9 LN
086819 3svg vd WIODVYLNOW 3d SOSN4 SOd OYOVZITVOOT «

S92 ~— 6861

cLog ]

00'02 L
X —» w— V60 y

£6'6¢

[ -V AVA

CL L g

S N |

ge'ee

Ik 17 5

LINCOLN 8
(ELECTRIC |

IDEALARC® DC-600

8¢'6¢

(dev8X) 31LH0dNS 3a OHNIHHVO WO0D) 009-0a TVNOISNIAWIA OYSSIHdINI




NOTAS

IDEALARC® DC-600

LINCOLN B



n

WARNING

N e

Jp

@ Do not touch electrically live parts or
electrode with skin or wet clothing.

@ Insulate yourself from work and
ground.

=

@ Keep flammable materials away.

-4

@ Wear eye, ear and body protection.

Espanhol

AVISO DE
PRECAUCAO

® Nao toque as partes ou os eletrodos
sob carga com a pele e a roupa
molhada.

® Aislese del trabajo y de la tierra.

® \antenha o material combustivel
fora da area de trabalho

® Proteja os olhos, ouvidos e o corpo.

F és - .
ranee ® Ndo deixe que nem apelenemas | ® Fique distante de todo material ® broteia os olhos. owid
~ roupas molhadas entrem em contato inflamavel. roteja os ofhos, ouvidos e 0 corpo.
AT E N G AO com as pegas sob tensdo.
® |sole-se do trabalho e da terra
Alemao ® Néo em pegas condutoras de cor- | ® Remova material inflamével! _ _
~ rente ou eletrodos com seu corpo ou ® Proteja os olhos, ouvidos e o corpo.
ADVERTENCIA |, toura mohasa
® |sole-se dos eletrodos e da terra!
Portugué = -
ortugués ® Nao toque partes elétricas e electro- | o Mantenha inflaméveis bem guarda- ® Use protecdo para a vista, ouvido
~ dos com a pele ou roupa molhada. dos e corpo.
ATE N GAO ® Isole-se da peca e terra. ’
Japonés
Chinés
Coreano
Arabe
- - - - -~ - T T TE e 2 - - Eh.‘;-’
‘x J J P a1 bt e g

R

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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@ Keep your head out of fumes.
@ Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing zone.

@ Turn power off before servicing.

x
‘\\

@ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

® Vapores fora da zona de respiragao.

® Mantenha a cabeca longe dos
vapores. Use ventilagao ou
aspiragao para gases

® Desconecte o caho de alimentagao
de energia elétrica da maquina,
antes de iniciar qualquer servigo.

® Nzo opere o sistema com o painel
aberto ou com as protegdes
desativadas.

Espanhol

AVISO DE
PRECAUCAO

©® Mantenha sua cabeca longe ® Desligue a energia antes de iniciar a| ® Nzo opere o sistema com o painel | Francés
o ﬂe vapnres.rI ] ad manutencao. aberto ou com as protecdes ~
Se um ventiladaor ou um aspirador desativadas. g
para remover os vapores da area ATE N AO
de trabalho.
® Eyite inalar vapores !! ® Desligue a corrente antes de trabal- [ ® Nao opere nunca sem o alojamento | Alemao
® Assegure uma hoa ventilacéo no hos de manutencéo! (Abrir total- protetor ou o revestimento protetor! ~
local de trabalho! mente o circuito de alimentacao,
i i ADVERTENCIA
® Mantenha seu rosto afastado © Nzo opere com as tampas removidas.| ® Mantenha-se afastado das Portugués
da fumaca. ©® Desligue a corrente antes de execu- partes méveis. ~
® Use ventilagéo e exaustao para tar servigos na maquina. ® Nzo opere com os painéis abertos g
remover os vapores da zona ® N3o toque as partes elétricas ou protecdes removidas. ATE N AO
de respiracao. expostas.
Japonés
Chinés
Coreano
Arabe

P R R e e R

UPSENIRE- ¥ |

Jedan

o

LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.
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+ Lider mundial em produtos de soldagem e de corte *
* Vendas e servigo através de subsidiarias e distribuidores no mundo todo *

Cleveland, Ohio 44117-1199 U.S.A. TEL:216.481.8100 FAX:Va até 216.486.1751WEB SITE:www.lincolnelectric.com






