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IDEALARC ® DC-1000

Para uso em maquinas com os numeros de codigo:
9919-9925, 10293, 11305, 11330, 11331, 11332, 11333, 11334,

11681 até 11684, 11950 até 11953

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 seguranca aumen-
ta com a instalagao correta...
e a operacao cuidadosa de sua
parte. SEM LER ESTE MANUAL
E AS PRECAUCOES DE SEGU-
RANGCA CONTIDAS NELE, NAO
INSTALE,OPERE OU REPARE
ESTE EQUIPAMENTO. E, mais
importante, pense antes de agir
e seja cuidadoso.
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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 € atender as necessidades de nossos clientes e exceder suas expectativas. Em tempo, os compradores
podem solicitar orientagdes ou informagdes 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 esta em posi¢ao de garantir tais orientagdes e ndo assume nenhuma
responsabilidade em relagéo a elas. Expressamente, recusamos qualquer responsabilidade de qualquer tipo, incluindo adequagdo 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 correcéo de quaisquer informagdes desta natureza ou orientagdes uma vez que tenham sido dadas
e tampouco a prestagao de informacdes ou orientagao criam,expandem ou alteram qualquer garantia com relagdo 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 fabricacado 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 informagoes 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 reclamacgdes por danos no transporte deverédo ser feitos
pelo comprador contra a empresa transportadora, no momento da entrega.

Favor registre em baixo a sua informacéo de identificagdo do equipamento para referéncia futura. Esta infor-
macao 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
informacdes que vocé registrou em cima. O numero de cdédigo 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 atencdo especial as instrugdes de seguranga que fornecemos para sua pro-
tecdo. O grau de seriedade a ser aplicado a cada qual é explicado abaixo:

A ALERTA

Esta afirmacao aparece onde as informagbes apresentadas devem ser seguidas com exatidao para evitar feri-
mentos graves ou morte.

A CUIDADO

Esta citacdo aparece onde a informacao 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 — DC-1000
ENTRADA - SOMENTE TRIFASICO

Standard Corrente de entrada e saida nominal
Voltagem Ciclo de Trabalho 60% de ciclo Ciclo de trabalho
de 100% de servico de 50%
230/460/60
193/96,5 215/108 230/115
575/60
77,2 86 92
220/380/440/50/60
193/112/96,5 215/124/108 230/133/115
380/500/50/60
112/85 124/94 133/101
415/50/60
102 113 121
Ciclo de trabalho Amps Volts em ampéres nominais
Ciclo de Trabalho de 100% 1000 44
60% de ciclo de servico 1140 44
Ciclo de trabalho de 50% 1250 44
... SsADA |
Faixa de saida Voltagem maxima de Poténcia auxiliar }
: circuito aberto Consulte a secdo de OPERACAO
150 A/16 V-1300 A/a6 V 75V para modelos 60 HZ para ver a Energia Auxiliar
75V para modelos 50/60 HZ Informacgdes por modelo
TAMANHOS DE FIO DE ENTRADA E FUSIVEL RECOMENDADOS
ENTRADA HERTZ CLASSIFICACAO| TIPO75°C TIPO 75°C TIPO 75°C
VOLTAGEM/ DA AMPERAGEM| TAMANHOS DE | TAMANHOS DE | (SUPER LAG)
FREQUENCIA DE ENTRADA | FIO DE COBRE FIO TERR’A EM |OU DISJUNTOR
NA PLACA EM CONDUITE CONDUITE TAMANHO
INDICATIVA AWG(IEC-MM?) 30 °C AWG(IEC-MM?) (AMPS)'
(86 °F) Ambiente
230 60 193 000 (85) 4 (21) 300 Amp
460 60 96,5 3 (27) 6 (14) 150 Amp
575 60 77,2 4 (21) 6 (14) 125 Amp
220 50/60 193 000 (85) 4 (21) 300 Amp
380 50/60 112 2 (34) 6 (14) 175 Amp
415 50/60 102 2 (34) 6 (14) 150 Amp
440 50/60 96,5 3 (27) 6 (14) 150 Amp
500 50/60 85 4 (21) 6 (14) 125 Amp
FISICAS
ALTURA LARGURA PROFUNDIDADE PESO
30,75 pol 22,25 pol 39,0 pol 821 Ibs.
781 mm 567 mm 991 mm 372 kg

1Também chamados disjuntores de “tempo inverso” ou “térmicos/magnéticos”; sao disjuntores que possuem um atraso na a¢éo de desarme que diminui @ medida que a magnitude
da corrente aumenta.

IDEALARC® DC-1000
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A-2 INSTALACAO A-2

PRECAUCOES DE SEGURANGA

Leia toda esta secao de instalacao antes de iniciar
a instalacéo.

A ALERTA

CHOQUE ELETRICO pode matar.

- Somente pessoal qualificado deve
fazer esta instalacao.

- Desligue a energia de entrada em
OFF na chave de desligamento ou
caixa de fusiveis, antes de
trabalhar neste equipamento.
Desligue a energia de entrada para
qualquer outro equipamento
conectado ao sistema de soldagem
na chave de desligamento ou caixa
de fusiveis, antes de trabalhar com
0 equipamento.

- Nao toque em partes elétricas quentes.

-ligue sempre o terminal de aterramento
(localizado dentro da porta de acesso de religacéo)
em uma ligacao terra adequada.

R )

LOCALIZACAO

Mesmo que a maquina seja projetada para operar sob
uma ampla variedade de condigcbes ambientais, ela
deve estar localizada em um local limpo e seco, onde
exista livre circulagéo de ar pela frente e traseira da
maquina, para obter o maximo de confiabilidade
e durabilidade. A sujeira e poeira que possam ser
aspiradas pela maquina, devem ser mantidas em um
minimo. A inobservancia destas precaucbes pode
resultar em temperaturas operacionais excessivas
e em desagradaveis paralisa¢cdes da maquina.

A frente da caixa incorpora um painel de controle
embutido, que protege os controles e minimiza as
possibilidades de contato acidental. Este painel de
cobertura pode ser aberto para permitir o acesso
a secao de controle fechado.

Os lados da caixa s&o removiveis para facilitar
0 acesso para manutencdo ou inspecéo interna.

A parte traseira da caixa esta equipada com uma
placa de tampa removivel, o que permite facil acesso
ao painel de entrada.

O involucro total, projetado para permitir a operagéo ao ar livre,
resiste a poeira, sal, chuva, umidade e altas e baixas temperat-
uras extremas.

A méquina usa uma base de 965 mm (38 polegadas) de com-
primento. A caixa de de perfil baixo facilita a instalagdo da
maquina sob uma bancada e empilhar as maquinas em duas
alturas, para conservar 0 espago no piso.

Um olhal permanente esta localizado na parte superior da
maquina e esta posicionado de modo que atua t&o préximo
quanto possivel através do centro de gravidade. Este olhal
elevador se encaixa sob a caixa da segunda maquina, sem
interferéncia ao empilhar.

EMPILHAMENTO

A ALERTA
B2 EQUIPAMENTO EM QUEDA pode

causar ferimentos.

*N&o erga esta maquina com uma
barra de elevacdo se estiver equipada
com algum acessoério pesado como
um reboque ou cilindro de gas.

*Eleve apenas com equipamento que tenha
a capacidade de elevacao adequada.

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

* Nao empilhe mais do que duas alturas.

*Nao coloque o DC-1000 em cima de qualquer
outra maquina.

Dois DC-1000 podem ser empilhados, observando as seguintes
precaugdes de seguranca:

1. Certifique-se que a primeira unidade ou a inferior estao
apoiadas em uma superficie plana e nivelada.

2. As unidades precisam ser empilhados com suas frentes
alinhadas, certificando-se que os dois furos nas calhas da
base da unidade superior estejam sobre os dois pinos local-
izados na parte superior da unidade de baixo.

FIACAO DE ENTRADA

Esteja certo de que a voltagem, fase e frequéncia da energia
de entrada estejam de acordo com o especificado na placa
indicativa do soldador.

Modelos de dupla voltagem (por exemplo, 230/460) séo envia-
dos conectados para a tensdo mais elevada. Para alterar
a conexao, consulte o diagrama de conex&o fixado no interior
do painel de acesso da traseira da caixa.

Um eletricista qualificado deve remover o painel de acesso tra-
seiro e conectar a alimentagéo CA trifasica aos terminais L4, Lo
e L3 do painel de entrada, conforme Codigo Elétrico Nacional,
todos os codigos locais e o diagrama de conexdes localizado
no interior da maquina.

A estrutura do soldador deve estar aterrada. Um botdo marca-
do com o simbolo @ localizado dentro da maquina proximo
ao painel de entrada é fornecido para este fim. Consultar
o0 Codigo Elétrico Nacional quanto a métodos adequados de
aterramento. (Consultar especificagdes técnicas)

IDEALARC® DC-1000

LINCOLN B



A-3

INSTALACAO

A-3

PROCEDIMENTO DE RELIGACAO

As maquinas de voltagem multipla sdo fornecidas
conectadas a voltagem de entrada mais alta listada
na placa de classificacdo da maquina. Antes de insta-
lar a maquina, verifigue se o Painel de Reconex&o 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 inter-
nos da maquina.

Ao ligar soldador via gerador nao se esqueca de
desligar o soldador primeiro, antes de desligar
o gerador, a fim de evitar danos para o soldador.

Para reconectar uma maquina de mdltiplas voltagens
a uma voltagem diferente, remova a alimentagdo de
entrada e altere a posicéo da placa de religamento no
Painel Religagcdo. Siga o Diagrama de Conexao de
Entrada localizado no interior da Porta de Acesso na
Traseira da Caixa. Estes diagramas de conex&o para
os cbdigos a seguir s&o listados abaixo.

1. Para Voltagem Simples e Dupla, exceto 380/500
veja a Figura 1, (S17172).

2. Para 220/380/460, ver Figura 2, (M14358).
3. Para 380/500, ver Figura 3, (S17344).
4, Para tensdes nao listadas, consulte a Conexao de

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

FIGURA 1

DIAGRAMA DE CONEXAO DE ENTRADA

_9 H3 —_F—;:. Z_ Painel de reconexdo estacionério
ita

ALERTA Toda a alimentacdo de entrada precisa ser desconectada antes de tocar no painel
NOTA: As maquinas de tensao dupla sao enviadas de Fabrica conectadas para alta tensao
CONEXAO PARA MENOS DE 300 VOLTS CONEXAO PARA MAIS DE 300 VOLTS
Hl —— Pai I —
Ly ] Painel de H [ Painel de
Linhas de L2 Hz :O @ @ @ rec'on:exao Linhas d L' ";'3_:0 @ @ @l o ’reconexéo
— moéve! inhas de —_—
entrada -\-O © @ © entrada 2 EO G @ @ : O movel
13 —0| oo e 13 —0| ©|® 0

2 H2 —““F'i'tg % Painel de reconexao estacionario

Monte o painel de reconexao mével nos pinos
do painel de reconexao estacionario, na posicao
mostrada, e prenda firmemente com as nove
porcas sextavadas fornecidas.

2. 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 painel de reconexao, conforme mostrado

3. Isole o terminal da ponta H3 nao utilizado com fita
adequada para fornecer isolamento de pelo
menos 600 volts.

4. Conecte o terminal marcado como == ao terra, conforme
o codigo elétrico nacional.

3. Isole o terminal da ponta H2 néo utilizado com fita

4.  Conecte o terminal marcado como == ao terra, conforme

1. Monte o conjunto de furos do centro do painel de
reconexao movel no painel de reconexao estacionario,
na posicao mostrada, e prenda firmemente com as seis
porcas sextavadas fornecidas. Fixe as trés porcas
sextavadas restantes nas trés hastes restantes,
para uso futuro.

Conecte as linhas de fornecimento de entrada L1, L2 e L3
e as pontas H1 e H3 do transformador de controle no
lado da entrada do painel de reconexao, conforme mostrado.

adequada para fornecer isolamento de pelo
menos 600 volts.

o cédigo elétrico nacional.

s-17172

IDEALARC® DC-1000



A-4

INSTALACAO

A-4

FIGURA 2

DIAGRAMA DE CONEXOES DE SUPRIMENTO DE ENTRADA

PAINEL DE RECONEX/-\OJ

. ALERTA TODA A ALIMENTAGAO DE ENTRADA PRECISA SER DESCONECTADA ANTES DE TOCAR NO PAINEL. NOTA: AS MAQUINAS SAO ENVIADAS DE FABRICA CONECTADAS PARA ATENSAO MAIS ALTA

"}"‘2 '—'—‘} FITA ‘. . CONEXAO PARA 440VOLTS 50 Hz. (460V 60Hz) -
3. 1. NO PAINEL DE RECONEXAO, AFROUXE TODOS OS PARAFUSOS SEXTAVADOS, RETIRE AS CONEXOES MOVEIS E GIRE AS O

Ly e °E| CONEXOES PARA AS SUAS NOVAS POSICOES. POSICIONE CADA LINK ENTRE O TERMINAL DE ARAME E O PARAFUSO ®) %
. :E’O o SEXTAVADO, PRESSIONE O LINK COMPLETAMENTE PARA FRENTE E APERTE TODOS OS PARAFUSOS SEXTAVADOS. %

. . o Cl . 7
LINHAS DE H4 —— D ': of] NAO REMOVA OS PARAFUSOS SEXTAVADOS EM NENHUM MOMENTO. . %
ENTRADA —— o D° Eloﬂ 2. CONECTE AS LINHAS DE ALIMENTAGAO DE ENTRADA L1, L2 e L3 E AS PONTAS H1 E H4 DO TRANSFORMADOR DE O
) l: CONTROLE NOS TERMINAIS DE ENTRADAS, COMO MOSTRADO.

13 —ffe = C!o [I] 3  ISOLEOSTERMINAIS DAS PONTAS H2 E H3 NAO UTILIZADAS COM A FITA ADEQUADA PARA FORNECER PELO MENOS o 6\00

600V DE ISOLAMENTO.
CONECTE O TERMINAL MARCADO COMO == AO TERRA, CONFORME O CODIGO ELETRICO NACIONAL.

H4 ___,} FITA

CONEXAO PARA 380 VOLTS 50 Hz.

NO PAINEL DE RECONEXAO, AFROUXE TODOS OS PARAFUSOS SEXTAVADOS, RETIRE AS CONEXOES MOVEIS E GIRE AS
CONEXOES PARA AS SUAS NOVAS POSICOES. POSICIONE CADA LINK ENTRE O TERMINAL DE ARAME E O PARAFUSO
SEXTAVADO, PRESSIONE O LINK COMPLETAMENTE PARA FRENTE E APERTE TODOS OS PARAFUSOS SEXTAVADOS.

CONECTE AS LINHAS DE ALIMENTAGCAO DE ENTRADA L1, L2 e L3 E AS PONTAS H1 E H3 DO TRANSFORMADOR DE

e
— o D I:[D
LINHAS DE L H3 : NO D D NAO REMOVA OS PARAFUSOS SEXTAVADOS EM NENHUM MOMENTO.
ENTRADA 2 2 0o 2 o ol >
o o CONTROLE NOS TERMINAIS DE ENTRADAS, COMO MOSTRADO.
o E—— He =H=1/}

a0 ——"

PAINEL DE RECONEXAO A

ISOLE OS TERMINAIS DAS PONTAS H2 E H4 NAO UTILIZADAS COM A FITA ADEQUADA PARA FORNECER PELO MENOS
600V DE ISOLAMENTO.
CONECTE O TERMINAL MARCADO COMO == AO TERRA, CONFORME O CODIGO ELETRICO NACIONAL.

POSICOES DA CONEXAO

olofo
OO

i

POSICOES DA CONEXAO

Hy ———e
o $3 ETA

y =g |0° . ol
LINHAS DE g —— Do%‘l I?OD
amaon L2 1P |0 & o) 2
[o] [e]
Ls—Ho == x|

)

PAINEL DE RECONEXAO _#

CONEXAO PARA 220 VOLTS 50 Hz. (230V 60 Hz.)
NO PAINEL DE RECONEXAO, AFROUXE TODOS OS PARAFUSOS SEXTAVADOS, RETIRE AS CONEXOES MOVEIS E GIRE AS
CONEXOES PARA AS SUAS NOVAS POSICOES. POSICIONE CADA LINK ENTRE O TERMINAL DE ARAME E O PARAFUSO
SEXTAVADO, PRESSIONE O LINK COMPLETAMENTE PARA FRENTE E APERTE TODOS OS PARAFUSOS SEXTAVADOS.

NAO REMOVA OS PARAFUSOS SEXTAVADOS EM NENHUM MOMENTO.

CONECTE AS LINHAS DE ALIMENTACAO DE ENTRADA L1, L2 e L3 E AS PONTAS H1 E H2 DO TRANSFORMADOR DE
CONTROLE NOS TERMINAIS DE ENTRADAS, COMO MOSTRADO.

ISOLE OS TERMINAIS DAS PONTAS H3 E H4 NAO UTILIZADAS COM A FITA ADEQUADA PARA FORNECER PELO MENOS
600V DE ISOLAMENTO.

CONECTE O TERMINAL MARCADO COMO = AO TERRA, CONFORME O CODIGO ELETRICO NACIONAL.

i

POSICOES DA CONEXAO

(=<

Py

POSICOES DA CONEXAO MOVEL INDICADAS -

——P PELA INHA COM A SET
-14358
FIGURA 3
DIAGRAMA DE CONEXAO DE ENTRADA
ALERTA  Toda a alimentacdo de entrada precisa ser desconectada antes de tocar no painel
NOTA:  As maquinas de tensao dupla sao enviadas de Fabrica conectadas para alta tensao
CONEXAO PARA 380 VOLTS CONEXAO PARA 500 VOLTS
t
H1 L« Painel de Hi H
Painel d
Um0 [@© @ [ reconexio U ——T0| ©|0 8|0 ranede
Linhasde moével Linhas de _ ] (@] .
entrada >O @ @ @ entrada L2 m . @ @ ©: mavel
3 O |66 ©® L3 O| 90 0
i H3 —"“_’a L Painel de reconéxéo estacionario 2 H2 — Flta k Painel de reconexao estacionario
= Ma-—p = HY—=
1. Monte o painel de reconexao mével nos pinos 1. Monte o conjunto de furos do centro do painel de
do painel de reconexio estacionario, na posicio reconexao movel no painel de reconexao estacionario,
mostrada, e prenda firmemente com as nove na posicao mostrada, e prenda firmemente com as seis
porcas sextavadas fornecidas. porcas sextavadas fornecidas. Fixe as trés porcas
. . sextavadas restantes nas trés hastes restantes,
2. Conecte as linhas de fornecimento de entrada L1,L2e L3 para uso futuro
e as pontas H1 e H2 do transformador de controle no lado 2. Conecteas Iinha; de fornecimento de entrada L1, L2 e L3
da entrada do painel de reconexao, conforme mostrado : !
o o e as pontas H1 e H4 do transformador de controle no
3. Isole os terminais das pontas H3 e H4 nao utilizados com lado da entrada do painel de reconexao, conforme mostrado.
fita adequada para fornecer isolamento de pelo menos 13 |sole os terminais das pontas H2 e H3 nio utilizados com
600 volts. fita adequada para fornecer isolamento de pelo menos |
4. Conecte o terminal marcado como = ao terra, conforme 600 volts. !
o codigo elétrico nacional. 4. Conecte o terminal marcado como = ao terra, conforme
o cadigo elétrico nacional.

S5-11344
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A-5 INSTALACAO A-5

CONEXOES DE SAIDA

Pontas de saida de trabalho

As pontas de saida sao ligadas aos terminais de
saida. Os terminais de saida estao localizados na
parte inferior dianteira da caixa e marcados com “+”
e “-”. Ha terminais “+” de 1000 ampéres no lado dire-
ito, um terminal “+” de 500 ampéres perto do centro
e terminais “-” no lado esquerdo. Eles sao totalmente
embutidos para minimizar a possibilidade de contato
acidental por um objeto ou uma pessoa. O alivio
de tensao é fornecido pelos furos ovais na base. As
pontas passam através destes furos ovais antes que
sejam conectadas aos terminais de saida.

As ligacGes de saida de 1000 ampéres proporcionam
o intervalo de saida nominal maxima da maquina.
Consulte a Tabela 1 para obter os tamanhos de
cabos do DC-1000 para comprimentos combinados
de cabos de eletrodo e de trabalho.

As conexodes de saida de 500 ampéres fornecem car-
acteristicas reforcadas de arco de correntes menores,
especialmente para arco submerso e procedimentos
GMAW abaixo de 450 ampéres.

Poténcia auxiliar

Esta maquina fornece 115 volts de CA necessérios para
a operagéo do equipamento de alimentacdo de arame.
A energia esta disponivel a partir dos terminais #31
e #32 no borne de terminais. Um fusivel de agéo retar-
dada de 8 ampeéres no painel de controle da maquina
protege a energia auxiliar de sobrecargas excessivas.
O circuito tem uma capacidade de 1000 volts.

Conexoes de cabos de controle

Os bornes de terminais com conexdes parafusadas
estdo localizados atras da porta articulada na parte
frontal da fonte de energia para fazer todas as
conexdes do cabo de controle para operar o equipa-
mento de alimentacdo de arame. Consulte o diagrama
de conex&o apropriado para obter instrucbes exatas
sobre o alimentador de arame a ser utilizado.

Com o DC-1000 desligado, o cabo de controle do
equipamento de alimentacdo automatica de arame
é ligado ao borne de terminais. Um conector para
a caixa de alivio de tenséo é fornecido para o acesso
da secéo de borne de terminais. Um parafuso de ater-
ramento do chassi também é fornecido abaixo do
borne de terminais, marcado com o simbolo 77
para ligar o fio de aterramento do equipamento de ali-
mentacdo de arame. Consulte o diagrama de
conexdo apropriado para obter instru¢gdes exatas
sobre o alimentador de arame a ser utilizado. Um furo
sobressalente é fornecido para um conector de caixa
de adicional, se necessario.

Conexao para arco de ar/carbono:

a. Desligue toda a energia.

b. Desconecte todos os cabos de controle da unidade
de alimentacéo de arame, eletrodos e trabalho.

c. Conecte um jumper de 2-4 no borne de terminais.

d. Coloque a chave de modo na posicao CV(l).

Com o DC-1000 conectado para soldadura de arco de
ar/carbono, os terminais de saida serdo energizados
em todos os momentos.

TABELA 1
Tamanhos de cabos para comprimentos combinados de eletrodo de cobre e cabos de peca de
trabalho do DC-1000 em ciclo de trabalho de 100%

ELETRODO, PONTA DE TRABALHO E #21

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?)

IDEALARC® DC-1000

LINCOLN !



B-1 OPERACAO B-1

INSTRUCOES DE OPERACAO

A ALERTA

= CHOQUE ELETRICO pode matar.

- Nao toque em pecas ou eletrodos
eletrificados, com sua pele ou com
roupas molhadas.

+ Isole a si mesmo(a) da peca de trabalho
e do piso.
» Use sempre luvas isoladoras secas.

’ VAPORES E GASES podem ser

perigosos.
. 0 + Mantenha sua cabeca longe de vapores.
= - Use ventilacdo ou exaustdo para

remover vapores da zona de respiracao.

NV = AS CENTELHAS de SOLDAGEM
TX" ¢ poderdo provocar fogo ou exploséo.
- Mantenha o material inflamavel
afastado.
- Nao faca soldagens em contéineres
fechados.

RAIOS DO ARCO podem queimar os
olhos e a pele.

- Use protecao dos olhos, auricular
. - se ot

.~~~ e para o corpo corporal correta.

Consulte as informac6es de adverténcia
adicionais na frente deste Manual
do Operador.

DESCRICAO DE PRODUTO

O DC-1000 é uma fonte de energia de CC trifasica con-
trolada por SCR. Ele € projetado com um Unico controle
de potenciémetro de faixa simples para soldagem
automatica e semi-automatica com arco submerso ou
aberto. Pode ser utilizado para corte com arco de ar/car-
bono usando varetas de carbono de até 15,9 milimetros
(5/8 polegada) de diametro. O DC-1000 (abaixo do codi-
go 9500) ndo € recomendado para soldagem com vare-
ta ou para vareta sélida e gas no modo de soldagem de
arco curto. Com a adi¢do do botdo de saida de 500
ampéres nos modelos DC-1000 acima do cddigo 9500,
podem ser realizados procedimentos GMAW. Esta
conexdo fornece as caracteristicas reforcadas de arco
de corrente baixa, necessarias para este tipo de solda.

O DC-1000 é fornecido com uma chave de modo de trés
posicbes que seleciona Innershield® CV, Arco
Submerso CV ou Arco Submerso (Tensao Variavel) CC.

A unidade é concebida para ser utilizada com alimen-
tadores de arames NA-5, NA-5R e NA-3 automaticos,
LT-56 e LT-7 tracionadores, e também pode ser
utilizada com LN-7, LN-8 ou LN-9 semi-automaticos.

NOTA: Todas as placas de Cl séo protegidas por uma
camada resistente a umidade. Quando o soldador
€ operado, este revestimento vai “fritar” certas resistén-
cias de alimentacédo que normalmente operam em altas
temperaturas, emitindo alguma fumacga e odor por um
curto periodo de tempo. Estes resistores e a placa de
circuito impresso abaixo deles pode ficar enegrecida.
Esta € uma ocorréncia normal e ndo danifica o compo-
nente nem afeta o0 desempenho da maquina.

PARA AJUSTAR A POLARIDADE

Desligue o DC-1000 e conecte o cabo do eletrodo nas
pontas “Positiva” ou “Negativa”, dependendo da polar-
idade do eletrodo desejado. Ligue o cabo de trabalho
no outro pino. (Consulte «Conexdes de saida»).

Coloque o interruptor “eletrodo negativo-eletrodo positi-
vo” para corresponder a polaridade da conexao do cabo
do eletrodo. Este ajuste da chave é necessario para
o funcionamento adequado de alguns alimentadores de
arame Lincoln e ndo muda a polaridade de soldagem.

Iniciando a maquina - O botdo “power on” no lado
extremo direito do painel de controle energiza e fecha
o contator de entrada trifasica a partir de um transfor-
mador auxiliar de 115 volts. Por sua vez, energiza
o transformador de poténcia principal.

A luz vermelha abaixo do bot&o stop-start indica
quando o contator de entrada esta energizado.

Controle de Saida - O controle de saida no centro do
painel de controle € um controle continuo da saida da
magquina. O controle pode ser ajustado de min. para
max. enquanto estiver sob carga, para ajustar a saida
da maquina.

A maquina € equipada com compensacao de tensao
de linha como um recurso padréo. Isto ira manter
a saida relativamente constante, exceto na saida
maxima da maquina, através de uma variagéo de +/-
10% da tenséo da linha de entrada.

Controle de saida no DC-1000 ou chave remota de
controle de saida

A chave seletora no painel de controle rotulada como
“Output Control at DC-1000"/“Output Control Remote”
proporciona a opgao de controlar a saida no painel de
controle da maquina ou em uma estagéo remota. Para
o controle remoto, a chave basculante é ajustada na
posicao “Output Control Remote” e controlada no cont-
role da unidade de alimentacdo de arame, ou
conectando um controle K775 aos terminais adequa-
dos (como indicado no diagrama de conex&o) na barra
de terminais na frente da maquina. Para um controle
no painel de controle da maquina, o botdo basculante
€ ajustado na posicao “Output Control at DC 1000”.

IDEALARC® DC-1000
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B-2 INSTALACAO B-2

Controle de saida remoto - (Opcional)

O Controle Remoto de Saida K775 consiste em uma
caixa de controle com 28 pés. (8,4 m) de cabo de
quatro condutores. Ele se conecta aos terminais 75,
76, 77 no borne de terminais, e o parafuso de aterra-
mento da caixa marcado com o simbolo /77 na
maquina. Estes terminais séo disponibilizados abrindo
a tampa de acesso aos terminais no lado esquerdo da
parte frontal da caixa. Este controle fornecera o
mesmo controle que o controle de saida ha maquina.

Chave de modo

A chave seletora rotulada C (I) Innershield, CV(S)
Arco Submerso, CC (ou Tensao Variavel) é usada
para selecionar as caracteristicas adequadas do
soldador para o processo em uso. O modo CC (ou
Voltagem Variavel) esta principalmente disponivel
para uso com equipamentos de alimentacédo de
arame mais velhos, tais como LAF-3, LT-34 e assim
por diante. O uso deste tipo de equipamento mais
antigo exige a adi¢cdo de um Kit Opcional NL .

CONFIGURACAO PARA VARIOS
PROCEDIMENTOS

1. Selecao da posicdao da chave de modo -
Existem varias regras gerais a serem seguidas na
selecéo da posi¢do da chave de modo.

a. Use o modo CV(l) para todos os processos
FCAW e GMAW. O modo CV(l) também
€ utilizado para arco de ar/carbono usando
varetas de carbono de até 15,9 milimetros
(5/8 polegada) de didametro.

A soldagem com NR®-151, 202, 203
e outros eletrodos abaixo de 20 volts, nao
é recomendada.

b. Use o modo CV(S) para toda soldagem
a arco submerso. Isso se aplica as veloci-
dades altas e baixas de deslocamento.

c. O modo CC (Tenséao Variavel) esta disponiv-
el para procedimentos de arco submerso de
grande deposicdo em alta corrente, que nédo
possam ser realizados também com o modo
de tenséo constante. O modo CC deve ser
utilizado para eletrodos de 4,8 mm (3/16
polegadas) de didmetro e superiores, onde
surtos de alta corrente provoquem desliga-
mento da maquina durante a partida. Isto
ocorre principalmente quando a bola de
escbria ndo é cortada do eletrodo antes de
se iniciar. (Também requer um alimentador
de arame com modo de corrente constante -
ou seja, NA-3S).

NOTA: Alguns processos e procedimentos podem ser
melhores com a chave de modo na outra posicao CV.
Se a posicéo do interruptor do modo selecionado ini-
cialmente ndo esta produzindo os resultados deseja-
dos, entdo coloque o interruptor de modo na outra
posicédo CV e realize uma solda de teste. Em seguida,
use a posicado CV da chave de modo que proporciona
os resultados desejados.

2. NA-3 - O NA-3 deve ser definido para o modo
a ser utilizado na fonte de alimentagdo. Se estiver
usando qualquer um dos modos CV, o interruptor
da placa de CC do NA-3 deve estar ajustado para
CV. Se a fonte de alimentacado é utilizada no
modo CC, entédo o interruptor de modo da placa
bordo de CC do NA-3 deve ser colocada na
posicao CC.

Todos do NA-3, quando usados com o DC-1000, sao
capazes de partida a frio com a chave de modo da
placa de corrente constante em CC. A partida a frio
permite que o arame se ajuste para o trabalho, pare e
energize automaticamente a valvula de depoésito de
fluxo. Todo o NA-3 fabricado ap6s setembro de 1976
€ capaz de partida a frio nas configuragées CV ou CC
da placa de corrente constante.

No NA-3, ajuste o controle de tens&o de circuito aber-
to para o mesmo ajuste do controle de tenséo do
arco. Se o processo ainda néo tiver sido estabelecido,
um bom ponto de partida é definir OCV para #6.

Execute uma solda de teste, definindo a corrente, ten-
sdo e velocidade de deslocamento adequada. Uma
vez que o procedimento adequado de soldagem esta
estabelecido, se o inicio for pobre - 0 arame estoura,
esta curto, etc. - ajuste os controles OCV e veloci-
dade de polegadas do NA-3 para otimizar a partida.
Em geral, uma velocidade de polegadas baixa e uma
configuracdo de botdo OCV idéntica ao ajuste do
botdo de tenséo ira fornecer a melhor partida.

Para otimizar ainda mais a partir, ajuste o OCV, real-
izando partidas repetidas e observando a acédo do
voltimetro do NA-3. Com o ajuste adequado do cont-
role OCV, a agulha do voltimetro oscilara suavemente
até a tensdo do arco desejado e, assim, proporcionar
partidas repetiveis.

Se o voltimetro oscila acima da tenséo ajustada
e entdo retorna para a tensédo de soldagem desejada,
a configuragcdo OCV esta muito alta. Isso geralmente
resulta em uma ma partida, em que o arame tende
a “estourar”.

Se a agulha do voltimetro hesita antes de chegar na
tensdo desejada, o OCV esta ajustado muito baixo.
Isso fard com que o eletrodo estoure.

IDEALARC® DC-1000
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3. NA-5 - Ajuste a chave de modo do DC-1000 para
i processo em uso - CV(l), Innershield ou Sub
Arco CV(S). Ajuste a chave local/remote do DC-
1000 na posicéo “remote”. Ajuste o controle OCV
quatro volts acima da tensédo de soldagem
e a velocidade de polegadas a 1/2 da velocidade
de alimentacdo do arame de solda, para a solda
inicial de teste. Ajuste OCV e a velocidade de
polegadas, conforme necessario para uma partida
6tima. Consulte o manual de instru¢gdes do NA-5
para ver os dados sobre a configuracao de
controles e modos no NA-5.

4. LN-8 - Ajuste a chave de modo do LN-8 (localizado
na placa de CC) para a posicao CV. Ajuste a chave
de modo DC-1000 em CV(l), Innershield ou Sub
Arco CV(S) , de acordo com o processo utilizado.

5. LN-7, LN-9 e outras unidades de alimentacao
de arame constantes - Ajuste a chave de modo
DC-1000 em CV(l), Innershield ou Sub Arco
CV(S), de acordo com o processo utilizado. Se
estiver usando um LN-9, consulte o manual de
instrucdes do LN-9 para obter mais instrucdes
sobre a sua utilizacdo. Se estiver usando um LN-
7, sera necessario usar um Controle Remoto
K775 ou operar o DC-1000 com o interruptor
machine/remote na posicdo machine.

Kit Opcional NL (ndo exigido com NA-3, NA-5, LT-
7 ou LT-56).

O Kit Opcional K783 NL (para instalagdo em campo)
€ projetado para permitir o uso da secéo obsoleta
NA-2, LAF-3, LT-3 e LT-3 do LT-34 tracionador. Ele
fornece a energia de controle CC necessaria para
a operacao do equipamento e os circuitos
necessarios para o deslocamento gradual, partida a
frio e contato de arco adequados. Ao utilizar o Kit
Opcional NL, um controle de campo remoto K775
€ necessario, e é incluido como parte do kit Instrucoes
de instalacéo estao inclusas no Kit Opcional NL.

IDEALARC® DC-1000
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D-1 MANUTENCAO D-1

PRECAUGOES DE SEGURANGA

A ALERTA

=R @ CHOQUE ELETRICO pode matar.
- Somente pessoal qualificado deve
fazer esta instalacéo.
* Desligue a energia de entrada em
OFF na chave de desligamento ou
caixa de fusiveis, antes de trabalhar
neste equipamento.
- Nao toque em pecas eletrificadas.

MANUTENGCAO GERAL

1. Os motores da ventoinha possuem rolamentos
selados que ndo requerem manutencéo.

2. Em locais muito poeirentos, a sujeira podera
obstruir os canais de ar, fazendo com que o sol-
dador opere quente. Sopre o soldador com ar pres-
surizado em nivel reduzido a intervalos regulares,
conforme requerido, para eliminar sujeira excessiva
e formacéo de poeira nas partes internas.

PROTECAO CONTRA SOBRECARGA

A fonte de energia esta termostaticamente protegida
por dois termostatos de proximidade, contra sobrecarga
ou resfriamento insuficiente. Um termostato esta local-
izado na Ponta de Saida Negativa do secundario do
transformador, e o outro termostato esta localizado na
bobina do choke. Os termostatos sao ligados em série
no circuito de controle da maquina de modo que, se
uma sobrecarga excessiva for aplicada a maquina, ou
a maquina receber refrigeracao insuficiente no transfor-
mador principal, conjunto da ponte SCR ou choke,
o contator de entrada abre e permanece aberto até que
a maquina esfrie. Pode entéo ser reiniciado manual-
mente, acionando o botdo de partida.

A fonte de alimentacdo também é protegida contra
sobrecargas pesadas no conjunto da ponte SCR
através de um circuito de protecdo eletrénico. Este
circuito detecta uma sobrecarga na fonte de alimen-
tacéo e abre o contator de entrada se a sobrecarga
permanecer durante um tempo predeterminado.
O tempo predeterminado varia com a quantidade de
sobrecarga; quanto maior for a sobrecarga, mais
curto o tempo. O contator de entrada permanecera
aberto até que a fonte de energia seja iniciada
manualmente com o botéo de partida.

A placa de controle é projetada com protecéo
adequada para que nenhum dano ocorra se as
pontas de controle remoto entrarem em curto ou
estiverem aterradas na caixa. A maquina ira desligar
automaticamente se ocorrerem tais falhas.

Um fusivel de 8 ampéres localizado no painel de
controle da maquina protege o circuito de CA auxiliar
de 115 volts (#31 e #32) de sobrecarga. Se estiver
substituindo, use o mesmo tipo e tamanho de fusivel.

IDEALARC® DC-1000
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E-1 RESOLUCAO DE PROBLEMAS E-1

COMO USAR O GUIA DE RESOLUGCAO DE PROBLEMAS

A ALERTA

A manutencao e reparos devem ser realizados apenas por pessoal treinado pela Lincoln Electric.
Reparos nao autorizados efetuados neste equipamento poderao resultar em perigo para o técnico
e para o operador da maquina, e anulardo a garantia de fabrica. Para sua seguranga e para evitar
choques elétricos, siga todas as precaugdes e notas de segurancga, 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 acao para tratar
a possivel causa. Normalmente, pede que vocé entre
em contato com a Assisténcia Técnica Autorizada
Lincoln local.

Caso nao compreenda ou nao 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-1000
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E-2

RESOLUCAO DE PROBLEMAS

E-2

Observe todas as orienta¢des de seguranca detalhadas ao longo deste manual.

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

POSSIVEL
CAUSA

RECOMENDADO
CURSO DE ACAO

Contator de entrada (1CR) vibra.

. Contator de entrada (1CR) com defeito.

Repare ou substitua.

2. Tenséo de linha baixa. 2. Verifique a alimentagéo de entrada.
3. Relé 2CR defeituoso. 3. Conserte o relé.
O contator de entrada da méaquina 1. Fusivel da linha de alimentagéo 1. Substitua se estiver fundido - procure
nao opera. queimado. a razao primeiramente.
2. Verifique o transformador piloto
2. Circuito de poténcia do contator T2 e pontas associadas.
com defeito. 3. Verifique a voltagem de entrada
no contator.
3. Cabo de alimentagéo quebrado. 4. Verifique a voltagem contra
4. Voltagem de entrada incorreta. as instrucoes.
5. Termostato secundario ou do 5. Verifiqgue se ha superaguecimento;
choke aberto. certifique-se que o ventilador esta em
funcionamento e nao existe qualquer
obstrugcéo ao fluxo de ar livre.
Substitua o termostato defeituoso.
6. Abra a bobina do contator de entrada. |6. Substitua a bobina.
7. Interruptor do botao de parada/partida |7. Substitua a chave.
com defeito. 8. Substitua o relé.
8. Relé 2CR defeituoso. 9. Substitua a placa de controle. Consulte
9. Placa de controle defeituosa. o guia de resolucado de problemas da
placa de circuito impresso.
O contator de entrada é acionado quando |1. Botdo de partida/parada defeituoso. |1. Examine e substitua se necessario.
0 botéo de partida € pressionado, mas cai |2. Intertravamento de 1CR com defeito. |2. Repare ou substitua.
imediatamente. 3. falha de terra entre os terminais 3. Verifique se ha aterramento no
de controle 73, 74, 75, 76 ou 77 circuito de saida negativa em
e o terminal de saida negativo. 73,74,75,76 ou 77.
4. Curto nos terminais de saida
com 2-4 jampeados. 4. Remover o curto.
5. Placa de controle defeituosa.
5. Substitua a placa de controle. Consulte
o guia de resolucéo de problemas da
placa de circuito impresso.
O contator de entrada da maquina 1. O eletrodo ou ponta de trabalho 1. Reparar a conexao
funciona mas nao ha saida para estéo soltos ou quebrados.
a soldagem. 2. Transformador principal (T1) do 2. Conserte.
circuito primario ou secundario aberto.
3. Saida de relé piloto 4CR ndo opera 3. Verifique o funcionamento do relé,
ou esta com defeito. conectando um jumper entre 0s
terminais 2 e 4 no borne de
terminais do DC-1000. Substitua
4. Placa de ClI do circuito de acionamento se estiver com defeito.
ndo esta ligada ou esta com defeito. 4. Todos os nove diodos emissores
de luz (LED1 até LED9) precisam
5. Se estiver usando um pino de estar acesos. Consulte o guia
500 ampeéres, o circuito do de resolugdo de problemas da
choke pode estar aberto. placa de circuito impresso.
5. Conserte.

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.
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E-3

RESOLUCAO DE PROBLEMAS

E-3

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

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

POSSIVEL
CAUSA

RECOMENDADO
CURSO DE ACAO

A maquina tem saida maxima, mas
n&o controle.

. Chave de controle de saida (SW3)

na posicao errada.

—_

. Verifique a posigéo do interruptor.

2. Chave de controle de saida com defeito.|2. Examine o interruptor e substitua
3. Circuito de retorno aberto. caso estiver com defeito.
3. Examine a fiagdo e controle e a placa
de ClI do circuito de acionamento.
4. Controle ou placas de circuito impresso |4. Todos os diodos emissores de luz pre-
do circuito de acionamento defeituosas. cisam estar acesos, exceto o LED4
na placa de controle/falha. Consulte
o guia de resolucao de problemas
5. Circuito aberto do potenciémetro de da placa de circuito impresso.
controle de saida (ponta 75). 5. Examine e substitua o potenciémetro,
caso esteja defeituoso. Examine
a fiagcdo da Ponta #75.
A maquina tem saida minima 1. Terminais 73, 74, 75, 76 ou 77 1. Verifique se ha aterramento no
e nenhum controle. aterrados na saida positiva. circuito de saida positiva em
73,74,75,76 ou 77.
A maquina néo tem saida maxima. |1- Um fusivel de entrada queimado. 1. Verifique e substitua se estiver
queimado, apos a verificagdo da
2. Uma fase do transformador razdo da queima do fusivel.
p principal aberta. 2. Verifique se esta aberto e repare.
Arco de soldagem variavel ou lento. 3. Controle ou placas de circuito impresso [3. Todos os diodos emissores de luz
do circuito de acionamento defeituosas. precisam estar acesos em ambas as
placas de circuito impresso, exceto
0 LED4 na placa de controle/falha.
4. Potencidmetro de controle de saida Consulte o guia de resolucéo de prob-
com defeito. lemas da placa de circuito impresso.
5. Pontas abertas do potenciémetro de 4. Examine e substitua caso estiver
controle de saida - 76, 77, 226, 236, com defeito.
237, 238.
5. Conserte.
A maquina tem saida, mas desarma [1. A maquina esta em curto-circuito 1. Verifique interna e externamente se
imediatamente quando o botao de interno ou externo na saida. ha curtos, e remova ou repare.
partida da unidade de alimentacdo |2- Placa de Cl de controle defeituosa. |2. Substitua a placa de controle. Consulte
de arame esta pressionado. o guia de resolucao de problemas da
3. Terminais 73, 74, 75, 76, 77 aterrados placa de circuito impresso.
ao terminal de saida negativo. 3. Verifique se ha aterramento em 73,
74,75,76, 77.
1. Peca deficiente ou conexao do eletrodo. |1. Examine e limpe todas as conexdes.
O motor n&o desliga. 2. Pontas de soldagem demasiado 2. Verifique a tabela no manual de
pequenas. instrucdes.
3. Corrente ou voltagem de soldagem |3. Examine procedimentos para ajustes
demasiado baixa. recomendados.
4. Ponte SCR principal com defeito. 4. Examine e substitua caso estiver
com defeito.
Controle de Saida nao esta 1. Contatos do contator de 1. Examine e substitua se necessario.
funcionando na maquina®. entrada congelados. 2. Examine e substitua se necessario.
2. Relé 2CR defeituoso.

" Se estiver conectado a um LN-9 ou NA-5, desconecte as pontas 73, 74, 75 antes da solugdo dos problemas.

A CUIDADO

Se, por alguma razao, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou nao 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.
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RESOLUCAO DE PROBLEMAS

E-4

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

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

POSSIVEL
CAUSA

RECOMENDADO
CURSO DE ACAO

Controle de saida ndo esta funcionando
no controle remoto.

—_

. Chave de controle de saida na

posicao errada.

. Coloque a chave em “Output

Control Remote”.

2. Chave de controle de saida . Examine e substitua caso estiver

com defeito. com defeito.

3. Potencidmetro de controle remoto . Examine e substitua caso estiver

com defeito. com defeito. (A tenséo de
75a77 deveserde3a5V).

4. Pontas ou conexdes abertas no . Examine todas as pontas e conexdes,

circuito de controle. interno ou remoto, quanto a continui-
dade, reparo,caso necessario.

5. Falha na placa de ClI do circuito de . Todos os diodos emissores de luz

controle ou de acionamento. precisam estar acesos em ambas as
placas de circuito impresso, exceto
0 LED4 na placa de controle/falha.
Consulte o guia de resolugéao de pro-
blemas da placa de circuito impresso.
Partida fraca no Sub-Arco CV(S). 1. Procedimentos ou configuracéo de . Consultar o manual de instrugéo
controles inadequados. ou procedimentos.
2. Conex&o deficiente do eletrodo ou . Reparar conexdes.
da peca de trabalho. . Verifique os cabos de tenséo 216

3 Interruptor Reed 3CR inoperante. a 220 da chave Reed. A tensao
em marcha lenta é de cerca de 8V;
durante a soldagem, a tensdo
deve ir a zero.

4 Placa de controle defeituosa. . Troque a bateria. Consulte o guia de
resolu¢é@o de problemas da placa de
circuito impresso.

Ma forma do cord&o de solda ou arco 1. Procedimentos inadequados. . Consultar o manual de instrugdo
irregular em Sub-Arco CV(S). ou procedimentos.

2. Interruptor Reed 3CR defeituoso. . Verifique o interruptor Reed conforme
o item C da Tabela anterior acima.

3. Placa de controle defeituosa. . Troque a bateria. Consulte o guia
de resolugéo de problemas da

4. Ponte SCR principal com defeito. placa de circuito impresso.

. Examine e substitua caso estiver

com defeito.

Partida pobre no Innershield CV(l) 1. Interruptor Reed 3CR defeituoso. . Troque a bateria.

e Sub-Arco CV(S). 2. Placa de controle defeituosa. . Troque a bateria.

Caracteristicas pobres do arco em 1. Chave de modo no modo . Coloque a chave de modo no modo

Innershield CV(l) ou outros processos Sub-Arco CV(S). Innershield CV(l).

de arco aberto. 2. Ponte SCR principal com defeito. . Examine e substitua caso estiver
com defeito.

Caracteristicas deficientes de arcoem |1. Placa de controle defeituosa. . Examine e substitua caso estiver

todos os processos. com defeito. Consulte o guia de
resolucéo de problemas da placa
de circuito impresso.

2. Placa de acionamento defeituosa. . Examine e substitua caso estiver
com defeito. Consulte o guia de
resolucao de problemas da placa
de circuito impresso.

3. Ponte SCR principal com defeito. . Examine e substitua caso estiver

com defeito.

Fraco desempenho (incluindo falhas de
arco) durante a soldagem em baixa
corrente (menos de 450 amperes)
quando conectado a pontas de

saida “+” de 1000 amperes.

—_

. Induténcia de saida insuficiente.

. Use o pino de saida “+” de 500 amp.

A méquina desliga com frequéncia
durante a utilizacdo do terminal de
saida de 500 ampeéres “+”.

. Demanda de corrente efetiva bem

acima de 500 amperes.

. Use os pinos de saida “+” de 1000 amp.

A CUIDADO

Se, por alguma razao, vocé ndo compreender os procedimentos de teste ou nao 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-1000
~CELECTRIC |




E-5 RESOLUCAO DE PROBLEMAS E-5

Observe todas as orientagdes de seguranga detalhadas ao longo deste manual.

P.C. GUIA DE RESOLUCAO DE PROBLE-
MAS DA PLACA

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 partes elétricas quentes.

Configuracdes da maquina para resolucao de problemas
de placa de Cl.

Desligue todas as pontas do alimentador de arame
e terminais de jumper #2 e #4 no DC-1000. Controle de
Saida no DC-1000. Chave de modo na posigéo CV(I).

PLACA DE PROTECAO DE CONTROLE
/FALHA PLACA

1. O LED1 indica que ha tenséo de entrada de CA
nos pinos 255-256. Se nao elevar, verifique
tensado através do enrolamento secundario do
transformador de controle, T2. A voltagem deve
ser de aproximadamente 115 volts. Se néao,
o problema é na fonte de alimentacdo e nao na
placa de CI.

2. O LED2 indica que tenséo de saida do soldador
esta sendo fornecida ao circuito de controle. Se ndo
acender, verifique se a ponta 222 do pino 2 do
conector da placa de Cl do circuito de controle de
15 pinos esté conectada ao cabo de saida negativo
da fonte de energia, e se ndo esta quebrada.

3. O LED3 indica que héa energia esta sendo aplicada
ao relé piloto de protecao contra falhas 2CR, para
ligar o contator de entrada.

4. O LED4 indica quando o circuito de protecao de
sobrecorrente esta sendo ativado.

5. O LEDS indica que um sinal de controle esta sendo
fornecido ao circuito de acionamento. Como o
controle de saida varia, o LED5 deve mudar o
brilho de brilhante em saida baixa para escuro em
saida alta.

P.C. DO CIRCUITO DE ACIONAMENTO PLACA

Todos os nove diodos emissores de luz precisam estar
acesos quando a fonte de alimentagéo estiver ligada
e 0 botéo de partida de arco de alimentacdo de arame
for pressionado ou um jumper estiver conectado entre

. Asluzes 7, 8 e 9 indicam alimentacao de CA sendo

fornecida para as placas de Cl do enrolamento
auxiliar T1. Se a luz ndo estiver acesa, desligue
a maquina e desconecte P5 do J5 na placa de
Cl de acionamento. Ligue a maquina e verifique as
seguintes tensoes:

Luz Verifique a tensdo de CA Tensao deve
Desligada Entre os pinos de ser de aprox.
Plugue P5

7 Pinos 2 e 4 de P5 75 VCA

(Arames 203, 204)

8 Pinos 7 e 3 de P5 75 VCA
(Arames 205, 206)

9 Pinos 9 e 8 de P5 75 VCA
(Arames 207, 208)

Se héa cerca de 75 VCA, desligue a maquina
e plugue P5 de volta na placa de acionamento.
Ligue a méaquina novamente e verifique se a luz
ou luzes estdo acesas. Se a luz ou as luzes
nao estdo acesas, substituir a placa de CI
de acionamento.

Se nao havia 75 VCA presentes, entao verifique
a fiagéo.

As luzes de 1 a 6 indicam que sinais de porta
estdo sendo fornecidos para o SCR de 1 a 6 de
alimentacao principal, respectivamente. Se a luz 5
no circuito de controle e as luzes de 7 a 9 no
circuito de acionamento acendem e as luzes de 1
a 6 ndo acendem, verifique se a ponta 231 entre
o circuito de acionamento e o circuito de controle
ndo esta quebrada e esté ligada a cada conector
Molex . Se a ponta exibe continuidade e as luzes
de 1 a 6 ndo acendem, substitua a placa de CI do
circuito de acionamento. Se qualquer uma das
luzes de 1 a 6 ndao acenderem e as luzes de 7 a 9
acenderem, substitua a placa de Cl do circuito de
acionamento.

2ed 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-1000

LINCOLN B



E-6 RESOLUCAO DE PROBLEMAS E-6

Observe todas as orientagdes de seguranga detalhadas ao longo deste manual.

PROCEDIMENTO DE SUBSTITUICAO DE
PLACA DE CI PLACAS

Quando a placa de Cl tem que ser substituida,
0 seguinte procedimento deve ser seguido:

1. Inspecione visualmente a placa de Cl em questao.
Algum dos componentes esta danificado? Ha um
condutor no lado de tras da placa danificada?
Todas as placas PC sé&o protegidas por uma
camada resistente a umidade. Quando o soldador
é operado, este revestimento vai “fritar” certas
resisténcias de alimentacdo que normalmente
operam em altas temperaturas, emitindo alguma
fumaca e odor por um curto periodo de tempo.
Estes resistores e a placa de circuito impresso
abaixo deles pode ficar enegrecida. Esta é uma
ocorréncia normal e ndo danifica o componente
nem afeta o desempenho da maquina.

a. Se ndo houver nenhum dano no painel do PC,
instale um novo e veja se isto vai solucionar
o problema.. Se o problema for solucionado,
substitua a placa de CI antiga e verifique se
0 problema ainda persiste com a placa de
Cl antiga.

1) Se o problema nao estad mais presente
com a placa antiga, verificar o plugue do
chicote da placa de Cl e o plugue placa de
Cl para ver se héa corrosédo, contaminacao
ou tamanho excessivo.

2) Verificacdo se ha conexdes soltas nas
pontas do chicote.

b. Se houver danos a placa de CI, consulte
0 Guia de Resolucao de Problemas

A CUIDADO

Se, por alguma razao, vocé nao 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-1000

LINCOLN B



E-7 RESOLUCAO DE PROBLEMAS E-7

ESBOCO PARA O GUIA DE SOLUCAO DE PROBLEMAS DO DC-1000

Se 0 guia de resolugéo de problemas indica um possivel
problema na placa de Cl, o seguinte guia pode ser
usado para localizar o problema.

SEM SAIDA NO SOLDADOR (CONTATOR DE ENTRADA «LIGADO». 2 E 4 FECHADOS)

VERIFIQUE A PLACA DE CONTROLE

LED5
I | I
SE DESLIGADO SE LIGADO
I
VERIFIQUE O LED1 VERIFIQUE OS LEDS DA
| PLACA DE ACIONAMENTO
I I
SE DESLIGADO SE LIGADO TODOS
| | NOVE LUZES
VERIFIQUE CA SUBSTITUIR DEVE
ENTRADA PARA REMOTO LIGADO
REMOTO PLACA | | |
PLACA - 5
, SE SIM SE NAO
POSSIVEL |
TRANSEOIIASOR T VERIFIQUE A PONTA DA VERIFIQUE AS LUZES
PORTA CONEXOES 78,9
PARA SCRs |
| 1
SE UM SE LIGADO E
OU MAIOR OUTRAS LUZES
- ) DESLIGADOS DESLIGADOS
HA SAIDA NA MAQUINA
(Jumper 2-4) MAS DESARMA VERIFIQUE A ENTRADA
IMEDIATAMENTE DE CA PARA A PLACA, SUBSTITUIR
203-204, 205-206 PLACA DE
| | 207-208 — POSSIVEL ACIONAMENTO
VERIFIQUE SE HA CURTO VERIFIQUE AS PONTAS ENROLAMENTOS
ENTRE O ELETRODO E ATERRAMENTO EM AUXILIARES
PONTAS DE TRABALHO, 73,74,75,76, 77 ATERRAR __DEFEITUOSOS NO
RETIRE PARA A SAIDA NEGATIVA ~ TRANSFORMADOR PRINCIPAL
OS TERMINAIS DE SAIDA TERMINAL '

NAS PONTAS 203, 204
205, 206, 207, 208

I SOLDAGEM ERRATICA
SE O PROBLEMA PERSISTIR,

VERIFIQUE O LED3 NA VERIFIQUE O PIIIOCEDIMENTO
PAINEL DE CONTROLE

| VERIFIQUE SE A POSICAO DA CHAVE DE MODO E A COR-

‘ VERIFIQUE ABERTURA

_ RETA
SE A LUZ ACENDE E ENTAO
APAGA RAPIDAMENTE NA PARTIDA VERIFIQUE SE HA BRILHO IGUAL NOS LEDs 1 A 6
O BOTAO ESTA PRESSIONADO,

PLACA DE CONTROLE ESTA
COM DEFEITO E DEVE
SER SUBSTITUIDA

I
SE AS LUZES NAO TIVEREM APROXIMADAMENTE
O MESMO BRILHO, TROQUE A PLACA DE ClI
DE ACIONAMENTO ACIONAMENTO

A CUIDADO

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

IDEALARC® DC-1000
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DIAGRAMAS

CONEXAO DO DC-1000 COM KIT OPCIONAL LAF-3 (Obsoleto)

FONTE DE ENERGIA [
(o 4
ne ‘ o—o
- — . 2
' . | o——o0
H ‘52214233211:74775772 1 !
- Y27 i
1 1 10 1 P~
| 21
10
/o721 42w 75 76 77
—- o B2 ¢

M13321
8-2-90F

N.A. Em todas as unidades DC-1000 e
DC-1500 com codigos acima de
8234, a estenda a ponta 67 e ligue
ao cabo do eletrodo de vai para
0 equipamento automatico.

NL OPCIONAL

CONECTE A PONTA VERMELHA
NO TERMINAL 22

|l
\
N

~ EXCITADOR DE CONTROLE
35v0

CONTROLE REMOTO K775
MONTADO EM LAF-3

64 2110 213231 18 45 29 5

PARA A CAIXA

) —= Stcommoitiars

T T ]
g _
CABO DO ELETRODO PARA
TAPE AS PONTAS
0 EQUIPAMENTO AUTOMATICO A TTILZADAS

1 pana a peca oe TRABALHO
s

N.D. Conexao alternativa de terminal
positivo de 500 amperes fornecida
em modelos DC-1000 acima do
codigo 9500 somente.

Este diagrama acima mostra o eletrodo
conectado positivo. Para alterar a polarida-

Os cabos 4/0 mostrados suportarao até
1000 ampeéres a 80% de ciclo de trabalho.
Para correntes ou ciclos de trabalho
maiores, adicione cabos adicionais aos
pinos de saida da fonte de alimentagéo.

N.B. Nas unidades DC-1500 abaixo, cédigo X _ e Para obter o melhor curso do arco quando
8234, este é 67 e a ponta 67 LAF-3 de, desligue a fonte de alimentacdo, inverta conectado a um LAF-3, faca a seguinte
pode ser conectada ao terminal 67 ou ° elef[rodo eas ponta§ _de trab_alho na fonte alteracao no interior da unidade de controle
ao terminal de cabo do eletrodo, como de allmentggao € posicione o |nt(-_)rruptor na LAF-3. Remova o jumper azul conectado
mostrado. Terminal 82 ndo esta fonte_de alimentacdo e o Kit lOpc_lonaI NL na entre #1 na bobina do relé principal e #7
presente nos mais recentes D.C. polaridade adequade}. Também |rl1ver1a 0s na bobina do relé de transferéncia. (O relé
1500’s e todos DC-1000’s. cabos na parte de tr_as do amperimetro e principal é o relé do canto superior direito,

do voltimetro, na caixa de controle LAF-3. quando visto de frente para a extremidade

N.C. Terminais 73 e 74 n&o estéo presentes O interruptor de atraso de saida do esquerda da caixa de controle. O relé
em DC-1500 anteriores. contator no Kit de Opcional NL precisa de transferéncia esta a esquerda do

estar na posicdo “ON”. relé principal.)
CONEXAO DO DC-1000 NO LN-8
Conecte o cabo de aterramento do cabo de controle ao terminal
PARA O PLUGUE DO CABO . 2 e s . . .
DE ENTRADA DO LN-8 do chassi 777, préximo a barra de terminais da fonte de alimenta-
FONTE DE ENERGIA ¢do. A fonte de energia tem que estar adequadamente aterrada.
CABO DE CONTROLE
/ * Se estiver usando um cano de controle antigo: Conecte a ponta
#75 na barra de terminais #75, conecte a ponta #76 na barra de
9 9 (P ? ? 9 ? 9 9 E: terminais #76, conecte a ponta #77 na barra de terminais #77.
o
21 4 2 3132017374 75 76 77 % = N.A. Os cabos de soldage m tém que a capacidade adequada
5 6 6 5 5 6 é c * para a corrente e o ciclo de trabalho das a imediatas e
I ° } futuras.
( N.B. Estenda o cabo 21 usando fio #14 ou maior isolado e
. fisicamente adequado para a instalacdo. Uma ponta de
a1 trabalho de deteccdo de voltagem remota S16586-[ ]
2 esta disponivel para este propoésito. Conecte diretamente
4 a peca de trabalho, mantendo eletricamente separado do
NB / 2 circuito e da conexao da ponta de trabalho de soldagem.
N ' C'_/ NEGATIVO hOSITIVO Por conveniéncia, esta ponta #21 estendida deve ser
5 A conectada na ponta de trabalho de soldagem.
¢ F ) N.C. Fixe a conexao aparafusada.
1
- j : N.D. Conexéo alternativa de terminal positivo de 500 amperes
B CABO DE ELETRODO S_?:{AAO fornecida em modelos DC-1000 acima do cédigo
7 ’ e ¢ 9500 somente.
NA O diagrama acima mostra o eletrodo conectado positivo. Para
> } PARA A PEGA DE TRABALHO alterar a polaridade, desligue a fonte de alimentacéo, inverta

S17176 o eletrodo e as pontas de trabalho na fonte de alimentagao

e posicione o interruptor na fonte de alimentacao na
8-2-90F polaridade adequada.

IDEALARC® DC-1000

LINCOLN 8



DIAGRAMAS

F-2

CONEXAO DO DC-1000 COM KIT OPCIONAL LN PARA LT-3 ou LT-34 (Obsoleto)

r N.C.
FONTE DE ENERGIA

-~ i

- ( Soooo 'r"-"*"w‘
B R

|

[ 21

—

o4 o
2
1

' 410 o

> NL OPCIONAL

10
67 21 32 757677 | [s 22
E{D 3
L2 ' ' E L ! __CONECTE A PONTA VERMELHA
: . o NO TERMINAL 22
NA NEGATNO POSITIVO A @ ! ‘—L*-o”j‘»//
A = Flec B
ND. ) EXCITADOR DE CONTROLE 76 1
N.D- DE 35 VOLTS ) 7 '
el o DES5VOLTS 21 Lqd 77 ©
L; l CONTROLE REMOTO K775
~® MONTADO NO TRACIONADOR
0 i 1

L

|
|
/
(
|
|
J
]
I
|
|
[

B

REMOTODOLT-3 |

T 4142 4 9 61
CAIXA DE
CONTROLE DE cc %

9 61 )

I 205 314243 4
r SPARE
-- da =~ TAPE UP SPARE LEADS (NOT USED
>

CABO DO ELETRODO PARA
0 EQUIPAMENTO AUTOMATICO

—
} PARA A PECA DE TRABALHO

APARAFUSE E ISOLE
A CONEXAO 7

6 PARA A CAIXA DE CONTROLE
TRACIONADOR LT-3

M13322
8-2-90F

N.A. Em todas os DC-1000 e DC-1500 N.C. Terminais 73 e 74 ndo estdo presentes  0s cabos na parte de tras do amperimetro
acima de 8234, estenda a ponta 67 em DC-1500 anteriores. e do voltimetro, na caixa de controle LT-3.
e ligue ao cabo do eletrodo de vai
para o equipamento automatico. N.D. Conex&o alternativa de terminal O interruptor de atraso de saida do
positivo de 500 amperes fornecida contator no Kit de Opcional NL precisa
N.B. Nas unidades DC-1500 abaixo, cédigo em modelos DC-1000 acima do estar na posigcéo “ON”".
8234, este € 67 e a ponta 67 do LT-3 codigo 9500 somente.
ou LT-34 pode ser conectada ao 67 ou Os cabos 4/0 mostrados suportaréo até
ao terminal de cabo do eletrodo, como Este diagrama acima mostra o eletrodo 1000 ampeéres a 80% de ciclo de trabalho.
mostrado. Terminal 82 néo esta conectado positivo. Para alterar a polarida- Para correntes ou ciclos de trabalho
presente nos mais recentes D.C. de, desligue a fonte de alimentacéo, inverta  maiores, adicione cabos adicionais aos
1500’s e todos DC-1000’s. o eletrodo e as pontas de trabalho na fonte pinos de saida da fonte de alimentagéao.
de alimentagéo e posicione o interruptor na
fonte de alimentacgéo e o Kit Opcional NL
na polaridade adequada. Também inverta
CONEXAO DO DC-1000 OU DC-1500 no NA-3, LT-5 ou LT-7
Conecte o cabo de aterramento do cabo de controle ao terminal do
B MATICS chassi /77, proximo & barra de terminais da fonte de alimentagéo.
FONTE DE ENERGIA A fonte de energia tem que estar adequadamente aterrada.
N.D. CABO DE CONTROLE
* Se estiver usando um cano de controle antigo: Conecte a ponta
/ < #75 na barra de terminais #75, conecte a ponta #76 na barra de
9 (? 9 (? 9 ? 9 (? 9 9 & terminais #76, conecte a ponta #77 na barra de terminais #77.
21 4 2 3132 73 74 75 76 77 /i =
CS 6 é) 5 5 6 é é § * N.A. Os cabos de soldagem tém que a capacidade adequada para
L ( A } a corrente e o ciclo de trabalho das a imediatas e futuras.
a2 N.B. Estenda o cabo 21 usando fio #14 ou maior isolado e fisica-
31 mente adequado para a instalagdo. Uma ponta de trabalho
f de deteccéo de voltagem remota S16586-[ ] esta disponivel
21 para este propo6sito. Conecte diretamente a peca de trabalho,
N.B. & / mantendo eletricamente separado do circuito e da conexao
N.o.— da ponta de trabalho de soldagem. Por conveniéncia, esta
NEGATIVO POSITIVO "
oo oxe) ponta #21 estendida deve ser conectada na ponta de
[g] trabalho de soldagem.
I
N.E. ' H =
L /7_> } o000 ELETRODO PARA N.C. Fixe a conexao aparafusada.
N.A. N.D. Terminais 73 e 74 nao estéo presentes em DC-1500
515534 - anteriores. P
8_2_90': / : } PARA A PECA DE TRABALHO
o N.E. Conexao alternativa de terminal positivo de 500 amperes
O diagrama acima mostra o eletrodo conectado positivo. Para alterar fornecida em modelos DC-1000 acima do codigo
a polaridade, desligue a fonte de alimentag&o, inverta o eletrodo e as 9500 somente.
pontas de trabalho na fonte de alimentagéo e posicione o interruptor
na fonte de alimentagéo na polaridade adequada. Também inverta
0s cabos na parte de tras do amperimetro e do voltimetro, na caixa
de controle automatico.
IDEALARC® DC-1000
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F-3 DIAGRAMAS

CONEXAO DO DC-1000 NO LN-5

N.A.

N.B.

/PARA O PLUGUE DO CABO
DE ENTRADA DO NA-5

N.J. N.F.
\ ]\ CABO DE CONTROLE

}Nf- N.C.

N.D.

TERRA® P 2 2 0@ >

NEGATIVO POSITIVO /i Bt
e F T [KC N.E.

N

N.B. & N.C.
N.D.

e - == = APARAFUSE AOS CABOS DO
CONJUNTO DO CONTATO
DO FIO DO NA-5

N.A.
/ L
- }CONECTE APONTA DE TRABALHO N.F.

N.C. & N.H.

S16889 N.G.
8-2-90F

O diagrama acima mostra o eletrodo conectado positivo. Para alterar

a polaridade, desligue a fonte de alimentacao, inverta o eletrodo e as N.H.
pontas de trabalho na fonte de alimentac&o e posicione o interruptor
negativo-positivo na fonte de alimentacao, para corresponder com a

polaridade da conexéo do cabo do eletrodo. Consulte 0 manual de

operagdo do NA-5 para ver as ligacdes de polaridade necessarias N.J.
da caixa de controle do NA-5.

N.K.

N.L.

Os cabos de soldagem tém que a capacidade adequada
para a corrente e o ciclo de trabalho das a imediatas
e futuras.

Estenda o cabo 21 usando fio #14 ou maior isolado e
fisicamente adequado para a instalagdo. Uma ponta de
trabalho de deteccéo de voltagem remota S16586-[ |
esta disponivel para este propésito. Conecte direta-
mente a pega de trabalho, mantendo separado da
conexao do cabo de trabalho de soldagem para a
peca de trabalho. Por conveniéncia, esta ponta #21
estendida deve ser conectada ao longo do cabo de
trabalho de soldagem.

Fixe a conexao aparafusada.

Conecte o cabo de aterramento do cabo de controle
NA-5 ao terminal do chassi marcado como 77,
préoximo a barra de terminais da fonte de alimentacgéo.
A fonte de energia tem que estar adequadamente
aterrada.

Se estiver usando um cabo de controle automatico
antigo com pontas 75, 76, 77: Conecte a ponta #75
na barra de terminais #75, conecte a ponta #76 na
barra de terminais #74, conecte a ponta #77 na
barra de terminais #73.

Conecte os jumpers na placa de tensao do NA-5 como
segue: Conecte o jumper VERMELHO na o pino “S”,
conecte o jumper BRANCO no pino “B”.

Ajuste os controles do DC-1000 ou DC-1500 da seguinte
forma: Ajuste a chave de controle para “Output Control
Remote”. Para processos de Arco Submerso, coloque

a chave em «Arco Submerso CV». Para processos

de Arco Aberto, coloque a chave de modo em

«CV». Innershield”.

Para o funcionamento adequado, o cabo do eletrodo
precisa estar fixado sob a barra de fixagéo no lado
esquerdo da caixa de controle do NA-5.

Os terminais #73 e #74 nao estavam presentes em
maquinas DC-1500 abaixo do codigo 8294. Estas
magquinas de codigo anteriores nao sdo adequadas
para utilizagdo com o NA-5.

Conexao alternativa de terminal positivo de 500 amperes
fornecida em modelos DC-1000 acima do cédigo
9500 somente.

Um modo de arco submerso alternativo esta disponivel
para melhorar a estabilidade do arco em alta corrente,
grande deposic¢ao, procedimentos de deslocamento
lento, realizando conexdes especiais no DC-1500

e NA-5.

Na Placa de Controle do DC-1500 (G1530-2 e substitutos),
remova os jumpers vermelho e azul dos pinos “FR”
e reconecte nos pinos “SR” correspondentes.

Na Placa de Tensdo do NA-5 (G1556-1 e substitutos)
0 jumper branco precisa ser ligado ao pino “D”.

A conexao “D” do pino do NA-5 também pode ser usada para
alguns procedimentos no DC-1500 sem jumpers da placa de
controle e DC-1500 com jumpers da placa de controle nos
pinos “FR”, ou DC-1000.

IDEALARC® DC-1000
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DIAGRAMAS

CONEXAO DO DC-1000 NO LN-7

PARA O PLUGUE DO CABO
DE ENTRADA DO LN-7
FONTE DE ENERGIA

CABO DE CONTROLE DO LN-7

PP

73 74 75 76 7

L bdh

]

®) @ N.D

NEGATIVO POSITIVO

XH
N.B. & N.C.

CABO DO ELETRODO PARA
O BLOCO CONDUTOR DO LN-7

-
l---_-/

— } PARA A PECA DE TRABALHO

S17177
8-2-90F

O diagrama acima mostra o eletrodo conectado positivo. Para
alterar a polaridade, desligue a alimentacao, inverta o eletrodo
e as pontas de trabalho na fonte de alimentacéo e posicione o
interruptor na fonte de alimentacdo na polaridade adequada.

N.A.

N.B.

N.C.

N.D.

N.E.

N.F.

Os cabos de soldagem tém que a capacidade adequada para
a corrente e o ciclo de trabalho das a imediatas e futuras.

Estenda o cabo 21 usando fio #14 ou maior isolado e fisicamente
adequado para a instalagéo. Uma ponta de trabalho de deteccéo
de voltagem remota S16586-[ ] esta disponivel para este
propésito. Conecte diretamente a peca de trabalho, mantendo
eletricamente separado do circuito e da conexao da ponta de
trabalho de soldagem. Por conveniéncia, esta ponta #21
estendida deve ser conectada na ponta de trabalho de
soldagem. (Esta conexao da ponta #21 estendida substitui a
necessidade de empregar o acessoério da ponta de trabalho
remota em kits medidor LN-7 que possuem uma tomada de
ponta de trabalho direta. Um LN-7 ndo equipados com um

kit medidor ndo necessita que a ponta 21 seja estendida.)

Fixe a conexao aparafusada.
Conecte o cabo de aterramento do cabo de controle ao terminal do
chassi 777, proximo & barra de terminais da fonte de alimentag&o.

A fonte de energia tem que estar adequadamente aterrada.

Borne de terminais para pot de controle de tenséo remota,
quando utilizado.

Conexao alternativa de terminal positivo de 500 amperes fornecida
em modelos DC-1000 acima do cédigo 9500 somente.

CONEXAO DO DC-1000 NO LN-9

N.F.
. pARA O PLUGUE DO CABO
DE ENTRADA DO LN-9

CABO DE CONTROLE

,
Qi

P

132i'

i

i

SL L L LT

/ FONTE DE ENERGIA
© :? ?eQ ?3 ?e9
¥

TERRA = M2 £ 0 @ >

NEGATIVO POSITIVO

© P} ® N.D.
1
CABO DE ELETRODO PARA

P A UNIDADE DE ALIMENTAGAO
DE ARAME

o
(®)

N.B. & N.C.

S17185
8-2-90F

— }CONECTE A PONTA DE TRABALH

O diagrama acima mostra o eletrodo conectado positivo. Para
alterar a polaridade, desligue a fonte de alimentacao, inverta

o eletrodo e as pontas de trabalho na fonte de alimentacéo e
posicione o interruptor negativo-positivo na fonte de alimentagéo,
para corresponder com a polaridade da conexao do cabo do
eletrodo. Consulte o manual de operagéo do LN-9 para ver

as ligagdes de polaridade necessarias.

N.A.

N.B.

N.C.

N.D.

N.E.

N.G.

N.H.

Os cabos de soldagem tém que a capacidade adequada para
a corrente e o ciclo de trabalho das a imediatas e futuras.

Estenda o cabo 21 usando fio #14 ou maior isolado e fisicamente
adequado para a instalagéo. Uma ponta de trabalho de deteccao
de voltagem remota S16586-[ ] esta disponivel para este
proposito. Conecte diretamente a peca de trabalho, mantendo
separado da conexao do cabo de trabalho de soldagem para a
peca de trabalho. Por conveniéncia, esta ponta #21 estendida
deve ser conectada ao longo do cabo de trabalho de soldagem.
(Esta conexao da ponta #21 estendida substitui a necessidade de
empregar o acessorio da ponta de trabalho remota em kits medidor
LN-9 que possuem uma tomada de ponta de trabalho direta).

Fixe a conexado aparafusada.

Conecte o cabo de aterramento do cabo de controle LN-9 ao
terminal do chassi marcado como /77, préximo a barra de
terminais da fonte de alimentac&o. A fonte de energia tem
que estar adequadamente aterrada.

Se estiver utilizando um cabo de controle automatico antigo com
pontas 75, 76, 77: Conecte a ponta 75 na barra de terminais
#75, conecte a ponta #76 na barra de terminais #74, conecte

a ponta #77 na barra de terminais #73.

Os jumpers de controle de tensao do LN-9 precisam ser conectados
da seguinte forma (Consulte 0 manual de operacao do LN-9):
Jumper branco na placa de tensao para o pino «S». Jumper azul

na placa de tensao (apenas unidades mais recentes) ou na placa
de partida (unidades anteriores). Para o pino “B”.

Ajuste os controles do DC-1000 da seguinte forma: Ajuste a chave
de controle para “Output Control Remote”. Para processos de Arco
Submerso, coloque a chave de modo em «CV». Innershield”.

Conexao alternativa de terminal positivo de 500 amperes fornecida
em modelos DC-1000 acima do cddigo 9500 somente.

IDEALARC® DC-1000
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ALERTA

N e

hp

® Nao toque pecas ou eletrodos eletrifi-
cados, com sua pele ou com
roupas molhadas.

® |sole a si mesmo(a) da peca de
trabalho e do piso.

-

® \antenha afastados materiais
inflamaveis.

=4

® Use protegao dos olhos, ouvidos
e corpo

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.

® Mantenha o material combustivel
fora da area de trabalho

® Proteja os olhos, ouvidos e o corpo.

Francés
© Néo deixe que nem a pele nem as ® Fique distante de todo material . )
~ roupas molhadas entrem em contato inﬂamévell ® Proteja os olhos, ouvidos e o corpo.
AT E N G AO com as pecas sob tensao.
® |sole-se do trabalho e da terra
Alemao ©® Nao em pecas condutoras de cor- ® Remova material inflamével!
o rente ou eletrodos com seu corpo ou ® Proteja os olhos, ouvidos e o corpo.
ADVERTENCIA | , roupa mothaca
® |sole-se dos eletrodos e da terra!
Portugués ® N5 .
Nao toque partes elétricas e electro- . - ° 5 i i
=~ dos com a pele ou roupa molhada, | ® Mantenha inflamaveis bem guarda- Llit‘a)rprotegao para a vista, ouvido
dos. po.
ATE N GAO ® Isole-se da peca e terra.
Japonfs OEEFNOERNS. NULEHIZE O MAPTVLENDORTO BB e H. ERUSHICAEEEZLTT
.i =z $ IE TRRhEFETRMAG L &, FEHCULTREYERA, x,
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Chinés o EBHRKMY NEBSERLR | @ E—YIBRYNIBRIESH. ORMR, HREMSHREEAL,
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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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® Mantenha sua cabeca longe 5 : :
de vapores. gaong ® Desligue a energia antes de iniciar | © N;or:)pere UIfI'Stemr"‘ l"““} ospalnel
® Use ventilagao ou exaustdo para a manutencao. Se:at?vgl(;:: as profegoe AL E RTA
remover vapores da zona '
de respiragao.
- ® N3o opere o sistema com o painel | EsPanhol
® Vapores fora da zona de respiragdo. =
® Mantenha a cabega longe dos i dDesconet_:te tIJ’t;a_ho ge alimentagao 3232‘1?\,2'3:3"1 as protecdes AVI SO D E
vapores. Use ventilagao ou aspi- e energia eletrica da maquina, : ~
ragﬁo para gases ¢ antes de iniciar qualquer servico. P R ECAU CAO
d LVIanlenha sua cabega longe ® N30 opere o sistema com o painel | Francés
€ vapores. ® Desligue a energia antes de iniciara |  aberto ou com as protegdes ~
© Use um ventilador ou um aspirador manu%engéo. g desativadas. ATE N AO
para remover os vapores da drea
de trabalho.
o ® Desligue a corrente antes de trabal- Alemao
o Evits Inalar vapores |1 hos de manutengzo! (Abrir total- ® Nio opere nunca sem o alojamento -
Assegure uma hoa ventilagao no mente o circuito de alimentacao, i 1
o o) s & mérinal protetor ou o revestimento protetor! ADVERTENCIA
® Mantenha seu rosto afastado s Nao opere com as tampas removidas. | @ Mantenha-se afastado das Portugués
da fumaca. Desligue a corrente antes de execu- partes mveis. -
® Use ventilagdo e exaustdo para o L8 SErVigos na maguina. ©® Nao opere com os painéis abertos
remover os vapores da zona ® Nao toque as partes elétricas ou protedes removidas. ATEN GAO
de respirago. expostas.
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LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE REFERENTES AO USO DESTE EQUIPAMENTO E PARTES
CONSUMIVEIS, E SIGA AS PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.
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e Lider mundial em produtos de soldagem e de corte ©
* Vendas e servico 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






