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La seguridad depende de
usted
El equipo de soldadura por arco
y de corte Lincoln esta disenado
y construido teniendo la seguri-
dad en mente. Sin embargo, su
seguridad general puede incre-
mentarse por medio de una ins-
talacion adecuada... y una ope-
racion cuidadosa de su parte.
NO INSTALE, OPERE O REPA-
RE ESTE EQUIPO SIN LEER
ESTE MANUAL Y LAS PRE-
CAUCIONES DE SEGURIDAD
CONTENIDAS EN EL MISMO.
Y, lo mas importante, piense
antes de actuar y sea cuidadoso.

IP23

MANUAL DEL OPERADOR

® Copyright © Lincoln Global Inc.
ELECTRIC

* World's Leader in Welding and Cutting Products *
« Sales and Service through Subsidiaries and Distributors Worldwide *

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




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

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

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

LA SEGURIDAD DEPENDE DE USTED

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

/N ATENCION

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

/\\ PRECAUCION

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

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

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

SI TRABAJA EN SALAS GRANDES 0 AL AIRE LIBRE, con

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

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

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

y el sistema de ventilacion.

UTILICE PROTECTORES OCULARES,
AUDITIVOS Y CORPORALES CORRECTOS

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

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

y delantal ignifugos, pantalones de cuero

y botas altas.

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

EN ALGUNAS ZONAS, podria ser necesaria la

proteccion auricular.

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

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

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

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

Medidas preventivas adicionales

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

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

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

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

SECCION A:
ADVERTENCIAS

ADVERTENCIAS DE ACUERDO CON LA PROPOSICION
65 PARA CALIFORNIA

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

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

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

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

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

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

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

C ADVERTENCIA: De acuerdo con el Estado

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

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

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

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

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

ASEGURESE DE QUE LOS PROCESOS DE INSTALACION,

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

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

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

1.c.

1.d.

1.e.

1.1.

1.0.

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

//

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

No acerque las manos, el pelo, la ropa ni

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

\\\

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

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

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

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

& LOS CAMPOS

2a.

ELECTROMAGNETICOS -
PUEDEN SER PELIGROS0S. =&

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

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

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

otros efectos sobre la salud que aln se desconocen.

. Los operarios deberan ajustarse a los siguientes procedimientos

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

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

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

No se enrolle las derivaciones del electrodo por el cuerpo.

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

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

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

Seguridad, 02 de 04 - 16/05/2018



SEGURIDAD

A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3.f.

3.0.
3.h.

3.i.

3.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

habituales, si debe soldar en condiciones

arriesgadas desde el punto de vista eléctrico

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

habituales, como sentado, deprodillas P PELIGROSOS- = Q

o tumbado, si hay probabilidades de tocar

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

una buena ventilacion en la zona del arco para garantizar que

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

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

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

suelde acero galvanizado.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1

6.

LAS CHISPAS
DERIVADAS DE
CORTES

Y SOLDADURAS
PUEDEN PROVOCAR
INCENDIOS O EXPLOSIONES.

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

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

y los datos de funcionamiento del equipo utilizado.

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

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

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

El arco de soldadura desprende chispas y salpicaduras.

Utilice prendas de proteccion, como guantes de piel, camisas

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

un lugar distinto del habitual o en espacios cerrados. Cuando

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

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

y cadenas de elevacion hasta que fallaran.

Consulte también el apartado 1.c.

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

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

SI SE DANAN, LAS BOMBONAS
PUEDEN EXPLOTAR.

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

A

7.a.

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

correctamente a un bastidor o a un soporte fijo.

7.c. Las bombonas deberan almacenarse:

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

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

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

contacto con una bombona.

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

bombona cuando abra dicha valvula.

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

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

7.9.

h\.

A PARA EQUIPOS
ELECTRICOS.

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

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

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

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

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

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

PRECAUTIONS DE SURETE

Pour votre propre protection lire et observer toutes les instructions
et les précautions de slreté specifiques qui parraissent dans ce
manuel aussi bien que les précautions de slreté générales suiv-
antes:

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

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

b. Faire trés attention de bien s’isoler de la masse quand on
soude dans des endroits humides, ou sur un plancher
metallique ou des grilles metalliques, principalement dans
les positions assis ou couché pour lesquelles une grande
partie du corps peut étre en contact avec la masse.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

1. Relier a la terre le chassis du poste conformement au code de
I’électricité et aux recommendations du fabricant. Le dispositif
de montage ou la piece a souder doit étre branché a une
bonne mise a la terre.

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

3. Avant de faires des travaux a l'interieur de poste, la debranch-
er a l'interrupteur a la boite de fusibles.

4. Garder tous les couvercles et dispositifs de slreté a leur
place.
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A-1 INSTALACION A-1

ESPECIFICACIONES TECNICAS -TOMAHAWK™ 1000
ENTRADA — MONOFASICA/TRIFASICA/ 50 / 60 HERTZ

Voltaje Estandar Amperes entrada @ Salida Nominal| Disyuntor (Tipo de Retardo)
38 50% Duty Cycle
208V/1/50/60 25 100% Duty Cycle 40 A
230V/1/50/60 34 50% Duty Cycle mps
23 100% Duty Cycle
25 50% Duty Cycle
208V/3/50/60 16 100% Duty Cycle 30 Amps
21 50% Duty Cycle
230V/3/50/60 13 100% Duty Cycle
9 50% Duty Cycle
460V/3/50/60 6 100% Duty Cycle 15 Amos
575V/3/50/60 > 0% Duty Gycle P
5 100% Duty Cycle
SALIDA NOMINAL A40°C
Ciclo de Trabajo AMPS DE CORRIENTE AMPS DE VOLTAJE
100% 40A 96VDC
50% 60A 104 VDC
SALIDA

Rango de Voltaje de Corriente Piloto
Corriente Circuito Abierto
20 - 60 Amps 270 VDC 20 Amps
FLUJO DE GAS REQUERIDO PRESION DE ENTRADA DE GAS REQUERIDA

80.0 PSI @ 275 SCFH
(5.5 Bar. @ 130 +20% LITERS/MIN.)

87.0 to 109.0 PSI
(6.0 Bar. to 7.5 Bar.)

TAMANOS RECOMENDADOS DE ALAMBRES DE ENTRADA Y FUSIBLES

Para todas las aplicaciones de corte por plasma
Con Base en la Temperatura Ambiente del
Caodigo Eléctrico Nacional de E.U.A. de 30°C o Menos

Tipo de S, SO, ST, STO
o cordon extra uso duro

Cable de Alimentaciéon
Proporcionado con la

Maquina Tamanos AWG (IEC)
Alambre de Alimentacion 1 Alambre de Aterrizamiento
STO, 600V #10 (5.3 mm?) #10 (5.3 mm?)

DIMENSIONES FiSICAS

Peso Incluyendo
Altura Ancho Profundidad Cable de
Antorcha
15.3in. 9.7 in. 21.65in. 63.9 Ibs.
389 mm 247 mm 550 mm 29 kgs

RANGOS DE TEMPERATURA

RANGO DE TEMPERATURA DE ALMACENAMIENTO
-25°C to +55°C

RANGO DE TEMPERATURA DE OPERACION
-10°C to +40°C

TOMAHAWK™ 1000
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A-2 INSTALACION A-2

Lea toda la seccién de instalacion antes de empezar a instalar la
TOMAHAWK™ 1000.

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

A ADVERTENCIA

LA DESCARGA ELECTRICA PUEDE
CAUSAR LA MUERTE.

Sélo personal calificado debera
instalar esta maquina.

«  Apague la alimentacién en el inter-
ruptor de desconexion o caja de
fusibles, y descargue los capaci-
tores de entrada antes de trabajar
dentro del equipo.

+  No toque partes eléctricamente vivas.

APAGUE la TOMAHAWK™ 1000 cuando conecte el
cable de alimentacion a la alimentacién de entrada.

N\.

BELECCIC')N DE LA UBICACION ADECUA-

Coloque la TOMAHAWK™ 1000 donde el aire limpio de enfri-
amiento pueda circular libremente hacia dentro y afuera de las
rejillas. Debera mantener al minimo el polvo, suciedad o
cualquier material extrafio que pueda ser atraido hacia la
méaquina. No hacerlo, puede dar como resultado temperaturas de
operacion excesivas y paros molestos de la maquina.

Debera suministrarse una fuente de aire limpio y seco, o
nitrogeno, a la TOMAHAWK™ 1000. El aceite en el aire es un
problema grave y debe evitarse. La presion del suministro
debera ser de 80 a 110 psi. La velocidad de flujo es de aproxi-
madamente 4.0 cfm (113 I/min.). No observar estas precauciones
podria dar como resultado temperaturas de operacion excesivas
o0 dafios a la antorcha.

ESTIBACION
La TOMAHAWK™ 1000 no puede estibarse.
INCLINACION

La TOMAHAWK™ 1000 debe colocarse sobre una superficie
estable y nivelada para que no se caiga.

PROTECCION CONTRA INTERFERENCIA
DE ALTA FRECUENCIA

La TOMAHAWK™ 1000 emplea un mecanismo de arranque al
tacto para iniciar el arco que elimina las emisiones de alta fre-
cuencia de la maquina en comparacion con los generadores de
alta frecuencia tipo abertura de chispa y estado sélido.

Recuerde, sin embargo, que estas maquinas podrian utilizarse
en un ambiente donde otros aparatos generadores de alta fre-
cuencia estén operando. Llevar a cabo los siguientes pasos
puede minimizar la interferencia de alta frecuencia hacia la TOM-
AHAWK™ 1000

(1) Aseglrese de que el chasis de fuente de energia esté
conectado a un buen aterrizamiento. La tierra de la terminal
de trabajo NO aterriza el armazén de la maquina.

(2) Mantenga la pinza de trabajo aislada de las otras pinzas de
trabajo que tengan alta frecuencia.

(8) Si la pinza de aterrizamiento no se puede aislar, entonces
manténgala tan lejos como sea posible de otras conexiones
de pinza de trabajo.

(4) Cuando la maquina esta dentro de un edificio metélico, se
recomiendan varios aterrizamientos eléctricos enterrados
optimos en la periferia del edificiomended.

No observar estos procedimiento de instalacion recomendados
podria causar el funcionamiento inadecuado de la TOMA-
HAWK™ 1000 o incluso danfar el sistema de control o compo-
nentes de la fuente de energia.

CONEXIONES ELECTRICAS DE ENTRADA

La TOMAHAWK™ 1000 esta clasificada para voltajes de entrada
de 208VCA a 575VCA. Antes de instalar la maquina, revise que
el voltaje de alimentacion de entrada, fase y frecuencia sean los
mismos que el voltaje, fase y frecuencia de la maquina como se
especifica en la placa de capacidades del aparato.

+ La TOMAHAWK™ 1000 deberéa ser conectada Unicamente por
un electricista calificado. La instalacion debera hacerse con-
forme a todos los cddigos locales.

INSTALACION DE LOS ENCHUFES DE ENTRADA

CONEXION DEL CABLE DE ALIMENTACION

Se proporciona un cable de alimentacion de que esta conectado
dentro de la maquina. Siga las instrucciones de conexion del
cable de alimentacion.

Entrada Monofasica

Conecte el cable verde a tierra conforme al Cédigo Eléctrico
Nacional.

Conecte los cables negro y rojo a la alimentacion.

Envuelva el cable blanco con cinta para proporcionar un ais-
lamiento de 600V.

Entrada Trifasica

Conecte el cable verde a tierra conforme al Cédigo Eléctrico
Nacional.

Conecte los cables negro, rojo y blanco a la alimentacion.

A ADVERTENCIA

. No conectar el cableado como se indica puede provocar
lesiones personales o dafios al equipo. Debera ser instala-
do o revisado s6lo por un eléctrico o persona calificada.

En todos los casos, el cable a tierra verde o verde/amarillo
debera conectarse al pin de aterrizamiento del enchufe, usual-
mente identificable por un tornillo verde.

TOMAHAWK™ 1000
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A-3 INSTALACION A-3

Los enchufes de entrada deberan cumplir con el
Estandar para Enchufes de Entrada y Receptaculos
UL498.

Se considera que el producto es aceptable para usarse
s6lo cuando un enchufe como el especificado se conecta
adecuadamente al cable de alimentacion.

GENERADOR DE MOTOR DE
COMBUSTION INTERNA

Para utilizarse en motores de combustién interna,
recuerde las restricciones de generacion de entrada
anteriores y la siguiente precaucion.

La TOMAHAWK™ 1000 se puede operar en gener-
adores de motor de combustién interna siempre y
cuando el auxiliar de 230 voltios satisfaga las sigu-
ientes condiciones:

« El voltaje del pico de forma de onda de CA es
menor de 400 voltios.

- La frecuencia de forma de onda de CA esta dentro
de 45y 65 Hz.

Los siguientes motores de combustion interna de Lincoln satisfacen
estas condiciones cuando funcionan en el modo de alta velocidad:
Motores de combustion interna Outback 185, Ranger 225, Ranger
250, 250LPG, 305G y 305D.

Motores de combustion interna Vantage 300, 400, 500 y Air
Vantage.

No se recomienda la operacion de la TOMAHAWK™ 1000 en
motores de combustion interna que no cumplen con estas condi-
ciones. Dichas combinaciones pueden sobrecargar el voltaje de la
fuente de poder de TOMAHAWK™ 1000.

CONEXIONES DE ENTRADA DE GAS

(Suministro de Aire Externo)

Suministre a la TOMAHAWK™ 1000 aire comprimido limpio o
nitrégeno.

+ La presion del suministro debe ser de 80 a 110 psi.
+ La velocidad de flujo debera ser aproximadamente de 275

SCFH (130 +20% LITERS/MIN.)

NOTA: Aceite en el suministro de aire de la TOMAHAWK™ 1000
puede causar graves problemas. Use Unicamente un sum-
inistro de aire limpio.

« El aire comprimido se puede suministrar a través del conector de
aire proporcionado con la maquina o a través de la rosca BSPP
de 1/4-19 atrés de la misma. A fin de utilizar el conector de aire
proporcionado con la maquina (empacado en el kit de consumi-
bles), aplique cinta de teflon a las roscas del conector e instélelo
en el puerto en la parte trasera de la maquina.

+ Si se utiliza aire comprimido, se recomienda ampliamente instalar
un filtro en la linea de suministro de aire adelante de la conexion
de aire que va a la TOMAHAWK™ 1000.

+ Se recomienda un filtro en linea nominal estandar de 5 micrones;
sin embargo, para un desempefio 6ptimo, seleccione un prefiltro
con una capacidad nominal absoluta de 3 micrones.

Si estas capacidades nominales de filtro no estan disponibles,
cualquier filtro con una capacidad nominal menor o igual a 20
micrones es aceptable. Los elementos de filtro interno general-
mente filtran el aire con poca restriccion para el flujo de aire hasta
que el elemento esté contaminado un 75%. Después de este
punto, habré una caida de presion notable en la linea. Los ele-
mentos de filtro deberan ser reemplazados cuando se indique una
caida de presion de 8-10 psi; sin embargo, para el desempefio
optimo de la TOMAHAWK™ 1000, el elemento de filtro debera
reemplazarse cuando o antes de que la caida de presion alcance
los 8 psi. Asegurese de seleccionar un filtro que sea capaz de la
capacidad nominal de flujo necesaria para la TOMAHAWK™ 1000,
como se especifica en la seccion Instalacion de este manual de
instrucciones bajo el encabezado Conexiones de Entrada de Gas.

NOTA: Cuando se utiliza gas nitrdgeno de un cilindro,
éste debe tener un regulador de presion.

+ Los psi maximos del cilindro de gas nitrégeno al
regulador de TOMAHAWK™ 1000 no deberan
exceder nunca 110 psi.

* Instale una manguera entre el regulador de cilin-
dro de gas nitrégeno y la entrada de gas de la
TOMAHAWK™ 1000.

Si sufre algun dafo, el CILINDRO puede explotar.

A ADVERTENCIA

* Mantenga el cilindro en posi-
cion vertical y encadenado a un
soporte fijo

+ Mantenga el cilindro alejado de
las areas donde podria
danarse.

* Nunca eleve la maquina con el cilindro montado.

+ Nunca permita que la antorcha de corte toque al
cilindro.

- Mantenga el cilindro lejos de las partes eléctric-
as vivas.

 Presion maxima de entrada 110 psi.

CONEXIONES DE SALIDA

Antorcha

La TOMAHAWK™ 1000 se envia de fabrica con una
antorcha de corte y pinza de trabajo. La pinza de tra-
bajo debera conectarse en forma segura a la pieza de
trabajo. Si la pieza de trabajo esta pintada o
extremadamente sucia, tal vez sea necesario exponer
el metal a fin de lograr una buena conexion eléctrica.

TOMAHAWK™ 1000
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B-1 OPERACION B-1

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD
A ADVERTENCIA

La DESCARGA ELECTRICA
puede causar la muerte.

+ No toque partes eléctricamente vivas
o electrodos con su piel o ropa moja-
da.

+ Aislese del trabajo y tierra.

+ Siempre use guantes aislantes
Secos.

Los HUMOS Y GASES

pueden resultar peligrosos

* Mantenga su cabeza alejada de los
humos.

B3

=

+ Use ventilacién o escape para eliminar los
humos de la zona de respiracion.

Las CHISPAS DE SOLDADURA,
_é& CORTE y DESBASTE pueden provo-
7.3 car un incendio o explosion

+ Mantenga el material inflamable alejado.

* No suelde, corte o desbaste en contene-
dores que han albergado combustibles.

Los RAYOS DEL ARCO
E; pueden quemar.

« Utilice proteccion para los ojos, oidos
y cuerpo.

D; El ARCO DE PLASMA
puede provocar lesiones.

+ Mantenga su cuerpo alejado de la
tobera y arco de plasma.

» Opere el arco piloto con cuidado. Este
es capaz de quemar al operador, a
otros e incluso perforar la ropa de
seguridad.

Observe los Lineamientos de Seguridad adi-
cionales detallados al principio de este manual.

DESCRIPCION

La TOMAHAWK™ 1000 es una fuente de poder de corte
por plasma de control continuo y corriente constante.
Proporciona caracteristicas de arranque superiores y confi-
ables, visibilidad de corte y estabilidad de arco. El sistema
de control cuenta con un mecanismo de seguridad para
asegurar que la tobera y electrodo estén en su lugar antes
de cortar o desbastar. Esto es extremadamente importante
debido a los altos voltajes involucrados.

La TOMAHAWK™ 1000 viene en forma estandar con un
regulador de aire y medidor de presion. La maquina tam-
bién viene con una cuerda de la energia de entrada y una
antorcha de mano con una longitud de cable de 25 pies (los
7.6m). Se incluyen consumibles con cada TOMAHAWK™
1000 para que el corte pueda iniciarse en cuanto se abra la
caja. Los consumibles también se pueden ordenar como
paquetes individuales.

La TOMAHAWK™ 1000 inicia el arco de plasma con un
mecanismo de arranque al tacto simple, pero confiable.
Este sistema elimina muchos de los problemas de falla aso-
ciados con los sistemas de arranque de alta frecuencia.

TEMPERATURA DE PRECALENTAMIEN-
TO PARA EL CORTE DE PLASMA

El control de temperatura de precalentamiento no es nece-
sario en la mayoria de las aplicaciones cuando se realiza un
corte de arco de plasma o desbaste. Podria ser necesario
en aceros de aleacion de alto carbdn y aluminio tratado al
calor para controlar la resistencia a las cuarteaduras y
dureza. Las condiciones de trabajo, codigos vigentes, nivel
de aleacion y otras consideraciones pueden requerir tam-
bién control de temperatura de precalentamiento. Se
recomienda la siguiente temperatura de precalentamiento
minima como un punto de inicio. Es posible utilizar temper-
aturas mas altas segln requieran las condiciones de trabajo
y/o codigos vigentes. Si ocurren cuarteaduras excesivas o
dureza en la cara de corte, tal vez se requiere una temper-
atura de precalentamiento mas alta. La temperatura de pre-
calentamiento minima recomendada para un espesor de
placa de hasta 12.7mm (1/2") es de 21.1°C (70°F).

Ciclo de Trabajo

El ciclo de trabajo de una maquina de plasma es el por-
centaje de tiempo en un ciclo de 10 minutos en el cual el
operador puede operar la maquina a una corriente de corte
nominal.

Ejemplo: Un ciclo de trabajo del 60% significa que es posi-
ble cortar por 6 minutos, y después la maquina para por 4
minutos.

Para mayor informacién sobre los ciclos de trabajo
nominales de la maquina, consulte la seccion de
Especificacion Técnica.

TOMAHAWK™ 1000
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B-2 OPERACION

B-2

RESPONSABILIDAD DEL USUARIO

Debido a que las variables de disefo, fabricacion,
construccién y corte afectan los resultados obtenidos
al aplicar este tipo de informacion, la funcionabilidad
de un producto o estructura es responsabilidad del
usuario. Variaciones como la quimica de la placa,
condicion de la superficie de la placa (aceite, escala),
espesor de la placa, precalentamiento, templado, tipo
de gas, velocidad de flujo de gas y equipo pueden
producir resultados diferentes a los esperados.
Algunos ajustes a los procedimientos pueden ser
necesarios para compensar las condiciones individ-
uales Unicas. Pruebe todos los procedimientos simu-
lando las condiciones de campo reales.

FUNCIONES Y VENTAJAS DEL
DISENO

El disefio de la TOMAHAWK™ 1000 hace que el
corte por plasma sea sencillo. Esta lista de funciones
y ventajas del disefio le ayudaran a entender las
capacidades totales del aparato para que pueda usar
al maximo su maquina.

- Peso ligero y disefo portatil para uso industrial.

- Control continuo, 20 - 60 amps.

- Mecanismo de arranque al tacto confiable para ini-
ciacion de arco de plasma.

- Reinicio de arco veloz para corte rapido de metal
expandido.

- Proteccién contra sobrevoltaje de entrada.

- Arco piloto brillante temporizado de 3.0 segundos.

- Seccion de purga en el disco de salida.

- Regulador de aire y medidor de presion incluido.

- Separador de agua interno incluido.

- Mecanismo de Partes-en-su-Lugar para detectar la
instalacion adecuada de los consumibles y antor-

cha.

- Temporizacién de Preflujo/Postflujo. El preflujo se
elimina si el arco es reiniciado en el Postflujo.

- Proteccion Termostatica.
- Proteccion contra sobrecorriente de estado sélido.

- Disefio Unico de boquilla y electrodo para enfri-
amiento 6ptimo y durabilidad.

TOMAHAWK™ 1000
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B-3

OPERACION

B-3

CAPACIDAD DE CORTE

La TOMAHAWK™ 1000 esta clasificada a 60 amps,
a un ciclo de trabajo del 50% durante 10 minutos. Si
se excede el ciclo de trabajo, un protector térmico
apagara la salida de la maquina hasta que se enfrie y
alcance la temperatura de operacién normal.

La Figura B.1 muestra la capacidad de corte de la
TOMAHAWK™ 1000 cuando se corta acero suave.

VIDA DE LOS CONSUMIBLES

La vida esperada del electrodo de TOMAHAWK™
1000 bajo condiciones de operacion normales es de
aproximadamente de 1000 inicios/cortes. Una
erosion de.060" en la punta del electrodo es carac-
teristica del final de la vida del mismo; sin embargo,
éste puede durar mas. Un arco verde sostenido y
erratico indicara la falla definitiva del electrodo, y éste
debera reemplazarse inmediatamente.

Se recomienda que los consumibles se reemplacen
en juegos completos. (Ejemplo: Electrodo y Tobera).
Esto maximizara el desempefio del sistema TOMA-
HAWK™ 1000.

Figura B.1
TOMAHAWK™ 1000 - Grafica de Cap
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B-4 OPERACION B-4

LIMITACIONES

No exceda la corriente de salida y capacidad nominal
de ciclo de trabajo de la maquina. No use la TOMA-
HAWK™ 1000 para descongelacion de tuberias.

CONTROLES Y CONFIGURACIONES
(Figura B.2)

Panel frontal de comandos de la TOMAHAWK™ 1000
FIGURA B.2

Cuando la maquina se ENCIENDE, se ejecuta una auto-
prueba; durante la misma, se encienden todos los LED
del Panel de Control.

1. Perilla de Corriente de Salida: Configura la corri-
ente de salida que se utiliza durante el corte. Para
mayor informacién sobre el rango de corriente nomi-
nal de la maquina, consulte la seccion de
Especificaciones Técnicas.

Purga de Aire, Gas: Girar la Perilla de Corriente de
Salida completamente a la izquierda habilita la fun-
cion de purga de aire. Un fin de temporizacion de
cinco minutos detiene la funcién de purga; esto
ocurrira sélo si la Perilla de Corriente de Salida per-
manece en el modo de purga por un tiempo prolon-
gado.

2. LED verde de ENCENDIDO/APA-
GADO: Se ilumina cuando la @
maquina esta encendida. -

Parpadea: El voltaje de entrada esta fuera del
rango. La maquina se inhabilita: Cuando el volta-
je de entrada regresa al rango correcto, la
maquina reinicia automaticamente.

Nota: El Ventilador se puede APAGAR automatica-
mente si la condicion de error persiste por mas
de 2 segundos.

3. LED rojo de salida:
La antorcha de corte esta energizada.

Parpadea: Condicion de bajo voltaje auxiliar
interno. La maquina necesita APAGARSE vy
ENCENDERSE de nuevo para reiniciar.

4. LED amarillo térmico:
La maquina se sobrecalienta y la
salida se inhabilita. Esto ocurre nor-
malmente cuando el ciclo de trabajo de la
maquina ha sido excedido. Deje la maquina
ENCENDIDA para permitir que los componentes
internos se enfrien. Cuando el LED térmico se
apaga, es posible continuar con la operacién nor-
mal.

5. LED amarillo de presion de gas:
La presion de Gas de Entrada esta
fuera de rango. La maquina reiniciara automati-

camente cuando se detecta la presion de gas
correcta.

A fin de revisar/ajustar la presion de gas primaria
(vea los valores recomendados en las
Especificaciones Técnicas de este manual):

« Cuando este LED se ilumina, la maquina
entrara automaticamente en el modo de Purga
por 10 segundos.

» Durante el tiempo de purga, verifique y ajuste la
presion de gas utilizando la perilla del regulador
de presion de gas.

+ Si es necesario, también verifique y ajuste la
presion de gas de entrada a la unidad.

6. LED amarillo de Partes en su
Lugar (PIP):

Los consumibles de la antorcha no estan conec-
tados correctamente.

A fin de reestablecer la maquina

« Conecte firmemente a mano la boquilla protec-
tora de la antorcha. No apriete de més.

- Después de reestablecer la antorcha, la
maquina reiniciara después de 5 segundos.
Durante este tiempo, el LED PIP parpadeara.
Nota: Cuando el LED esta parpadeando, si
ocurre otro error PIP o si se oprime el boton del
Gatillo de la Antorcha, la maquina regresara a
la condicion de error: el LED PIP regresa a un
ENCENDIDO estable y el procedimiento de
restablecimiento se repite.

+ Cuando el LED PIP se APAGA, la maquina
esta lista para operar.

TOMAHAWK™ 1000
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7. Perilla del Medidor y Regulador de Presion de Aire,
Gas Primaria:

Permite la regulacion y monitoreo de la
presion de aire/gas primaria.

Este regulador de presion limita la presién
de aire/gas primaria de entrada, y esta
establecido de fabrica en 80 PSI (5.5 bar).
A fin de ajustar la presidén de aire/gas,
coloque la maquina en modo de Purga.

8.Seleccion del Modo de
Operacién de Corte: Oprima el
botén para seleccionar el modo delll -
operacién deseado (el LED indica
el modo seleccionado):

+ CORTE (LED Superior): para operaciones de corte o
perforacién en una pieza de trabajo solida.

* REJILLA (LED Medio): para operaciones de corte en
una pieza de trabajo de rejilla.

+ DESBASTE (LED Inferior): para remover material de
una pieza de trabajo sélida (remocién de una soldadu-
ra).

El Modo de Operacion so6lo puede cambiarse con la
méaquina en descanso o durante los tiempos de Purga o
Postflujo.

Oprimir el botén durante Arco Piloto o Corte no tendra
efecto.

Elementos del 9 al 12 atras de la TOMAHAWK™ 1000
(Vea la Figura B.3)

9. Ventilador: Proporciona enfriamiento a la maquina.
Cuando la maquina se ENCIENDE, el ventilador fun-
ciona continuamente.

10. Interruptor de Encendido: ENCIENDE / APAGA la
alimentacion de la maquina.

11. Cable de entrada:
mentacion.

Conecta la unidad a la ali-

12. Entrada de Aire o Gas: Aire comprimido o conex-
ibn de gas.

FIGURA B.3

A ADVERTENCIA

Se debera suministrar aire o gas limpio y seco a la
maquina. Una configuracién de presién por arriba
de los 110 PSI (7.5 bar) podria daiar la antorcha.
No observar estas precauciones podria dar como
resultado temperaturas de operacién excesivas o
dainar la antorcha.

PROCESO DE CORTE

El proceso de corte por plasma con aire utiliza aire o
nitrégeno como un gas de corte y para enfriar la
antorcha.

El arco piloto inicia en la siguiente forma: el gatillo de
la antorcha energiza una vélvula de solenoide. Esta
valvula permite que el gas fluya durante las etapas de
corte y postflujo.

La TOMAHAWK™ 1000 proporciona corriente con-
stante en el valor establecido, independientemente de
la longitud del arco de plasma.

Cuando se prepare para operar, asegurese de que
tiene todos los materiales que necesita para realizar
el trabajo y que ha tomado todas las precauciones de
seguridad. Instale la maquina como se indica en este
manual y recuerde conectar la pinza de trabajo a la
pieza de trabajo.

+ Con la maquina APAGADA, prepare la antorcha
con los consumibles adecuados para el proceso
deseado (CORTE / REJILLA / DESBASTE).
Consultar la Tabla de consumo en las paginas B-9,
B-10.

+Conecte la Antorcha y cable de trabajo a la
maquina.

« ENCIENDA el Interruptor de Encendido en la parte
posterior de la maquina; se iluminara el LED de
Alimentacion en el panel frontal. Esta unidad ahora
estd lista para operar.

+ Verifique la presién de gas correcta utilizando la
funcion de Purga de Gas.

- Seleccione el proceso deseado utilizando el botén
de Modo de Operacion.

+ Establezca la corriente de corte deseada utilizando
la perilla de Corriente de Salida.

A fin de iniciar el proceso seleccionado, apriete el
gatillo de la antorcha, asegurandose de no apuntar
la antorcha en forma peligrosa.

Una vez que haya terminado el proceso, liberar el
gatillo de la antorcha hara que el arco de plasma se
apague. El flujo de gas continuara, permitiendo que
la antorcha se enfrie.

TOMAHAWK™ 1000
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« El tiempo de Postflujo es proporcional a la corriente de
corte seleccionada y se divide en 4 rangos de tiempo:

Corriente de Corte Seleccionada Tiempo de Postflujo
Menos de 30A 15 segundos
Entre 30A y 40A 20 segundos
Entre 40A y 50A 25 segundos
Mas de 50A 30 segundos

+ Arco Piloto

- El aire fluird por un tiempo de preflujo de 2 segun-
dos y el arco piloto iniciara. (Excepciones: la
primera vez que se oprime el gatillo después de
que la maquina se enciende, o después de una
condicién térmica, el gatillo inicial sera ignorado.
Esta es una funcién de seguridad para evitar que
el arco piloto se active inesperadamente. La otra
excepcion es si la maquina esta en postflujo,
entonces el tiempo de preflujo es ignorado y el
arco piloto iniciara inmediatamente.)

- El arco piloto funcionara por 3.0 segundos y se
apagara a menos que entre en contacto con el tra-
bajo y se transfiera. Evite tiempo de arco piloto
excesivo transfiriendo el arco a la pieza de trabajo
rapidamente. Esto alargara la vida de los consum-
ibles.

- Cuando el arco se encuentra a 1/8” - 1/4" de la
pieza de trabajo, se transferira y la corriente
pasara a la configuracion en el panel de control;
ahora el corte puede durar indefinidamente (o
hasta que el ciclo de trabajo de la Tomahawk™
1000 sea excedido).

+ Perfore la pieza de trabajo bajando lentamente la
antorcha sobre el metal a un angulo de 30° lejos del
operador. Esto eliminara la escoria de la punta de la
antorcha. Gire la antorcha lentamente a una posicion
vertical a medida que el arco se vuelve mas profun-
do.

ANTORCHA A UN ANGULO ]
DE 30° PARA PERFORACION

GIRE A UN ANGULO
DE 90° PARA CORTAR

=
190°'m  ANGULO VERTICAL
| PARA CORTE

y

CORTE

]

+ Siga moviendo mientras corta. Corte a una velocidad
estable sin hacer pausas. Mantenga una velocidad
de corte que permita que el rezago del arco sea de
10° a 20° detras de la direccion de recorrido.

\ 5-15 ‘ Angulo hacia el frente

\

Vo |:> Direccidon de Recorrido

116"
a“; ‘
|
|

7]

Rezago del arco de 10° - 20°

« Utilice un angulo hacia el frente de 5° - 15° en direccion
del corte.

+ Termine el corte que se va a hacer y suelte el gatillo.

« Si la escoria es dificil de remover, reduzca la velocidad de
corte. La escoria de alta velocidad es mas dificil de
remover que la escoria de baja velocidad.

PROCESSUS GOUGEAGE

Gougeage est un procédé utilisé pour éliminer les
matieres sans couper entierement a travers la piéce.
Le Tomahawk a 1000 la capacité de réaliser le
gougeage plasma avec les consommables appropriés
attachés a la torche. En général, les consommables
gougeage fournissent un arc plus large du plasma par
rapport a un arc de découpe. Comme le matériau
fond, elle est soufflée en avant par le gaz sous pres-
sion qui sort de la torche. Les scories se posera sur la
surface de la piece et peut facilement étre enlevé
apres le processus de gougeage est terminée.

Técnica:

Disponer la antorcha en un angulo de 45 ° a la pieza.
Tire de la antorcha para iniciar el arco de especu-
lacion. A medida que el material es removido mover la
antorcha hacia adelante para continuar con la elimi-
nacion de material. Cuando la cantidad deseada de
material ha sido eliminado, suelta el gatillo de la
antorcha para detener el proceso de especulacion.

Por lo general, cuanto mayor es el angulo entre la
antorcha y la pieza, la mas profunda y mas lenta es la
especulacion. A medida que el angulo de la antorcha
es menor, menos material se retira y la velocidad de
desplazamiento puede ser aumentada. Mantener la
antorcha fija mientras se mueve hacia adelante elimi-
nara una linea recta de material. El uso de un lado a
lado, el tejido de movimiento se eliminara un area
mas amplia de materiales. La salida del 1000
Tomahawk también puede ser aumentado o disminui-
do para controlar la cantidad de material removido. La
mayoria de los usuarios tienden a maximizar la pro-
duccidn con el fin de eliminar la mayor parte del mate-
rial en un corto periodo de tiempo.

TOMAHAWK™ 1000
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Aplicaciones:

Eliminar las imperfecciones de soldadura - grietas,
porosidad, inclusiones, etcétera.

Volver alza para la preparacion de la soldadura

La eliminacién del ajuste temporal Métodos - soldadu-
ra por puntos, paréntesis, etcétera.

A ADVERTENCIA

LA DESCARGA ELECTRICA PUEDE PROVOCAR LA MUERTE.

=X « Apague la maquina en el interruptor
de desconexidn atras de la maquina
antes de apretar, limpiar o reem-
plazar los consumibles.
ANTORCHA

« Limpie la salpicadura y sarro de la tobera fre-
cuentemente.

+ Durante la operacion, si también se enciente el
LED Amarillo de Partes en su Lugar:

+ Revise el ensamble de los consumibles de la antor-
cha. Si no estan en su lugar, la maquina no arran-
carad. Asegurese de que la boquilla de protec-
cion se apriete con la mano. No utilice pinzas
ni apriete de mas.

+ Revise las condiciones dentro de la tobera. Si se
han acumulado desechos, frote el la parte interna
de la tobera para remover cualquier capa de 6xido
que se pudiera haber acumulado. Consulte
"Sugerencias para Utilidad Extra del Sistema TOM-
AHAWK™ 1000".

+ Revise la condicion del electrodo. Si el extremo
tiene una apariencia de crater, reemplacelo junto
con la tobera. La profundidad maxima de desgaste
del electrodo es de aproximadamente .062”. Un
arco verde y erratico indicara la falla definitiva del
electrodo y éste debera reemplazarse inmediata-
mente.

+ Reemplace la tobera cuando la salida del orificio
esté erosionada o tenga forma oval.

« Después de encontrar el problema, o si aparente-
mente no hay ninguna dificultad, la maquina
debera reestablecerse APAGANDO y ENCENDI-
ENDO de nuevo el interruptor de encendido. (En
raras ocasiones, el ruido eléctrico puede abrir el
circuito de seguridad. Esto no debera ocurrir con
regularidad.)

- Sila maquina no se restablece o continua fallando,
consulte la Seccion de Localizacién de Averias.

« Utilice los procedimientos adecuados de corte o
desbaste mencionados en Recomendaciones de
Procedimientos.

DISCUSION SOBRE EL ARCO PILOTO

La TOMAHAWK™ 1000 tiene un arco piloto continuo
y suave. Este es s6lo un medio de transferir el arco a
la pieza de trabajo para el corte. No se recomienda
inicios repetidos del arco piloto, en sucesion rapida,
ya que estos inicios reducen generalmente la vida de
los consumibles. Ocasionalmente, el arco piloto
puede chisporrotear o iniciar en forma intermitente.
Esto se agrava cuando los consumibles estan des-
gastados o la presion del aire es muy alta. Siempre
recuerde que el arco piloto esta disefiado para trans-
ferir el arco a la pieza de trabajo y no para numerosos
inicios sin cortar.

La TOMAHAWK™ 1000 no utiliza inicio de alta fre-
cuencia. Cuando se inicia el arco piloto, un impulso
ligero se sentird en la manija de la antorcha. Este
suceso es normal y se trata del mecanismo que inicia
el arco de plasma. Este impulso también se puede
usar para ayudar a solucionar una condicion de “no
inicio”.

RECOMENDACIONES DE PROCEDIMIENTOS

Cuando se utiliza adecuadamente, el corte por arco
de plasma es un proceso muy econdémico. EIl uso
inadecuado dara como resultado un costo muy alto de
operacion.

General — En Todos los Casos

- Siga las precauciones de seguridad como se indi-
can a lo largo de este manual de operacién y en
la maquina.

+ Si es necesario perforar, baje la antorcha lenta-
mente a un angulo de aproximadamente 30°
para eliminar la escoria de la punta de la antor-
cha y gire lentamente la antorcha hacia una
posicion vertical a medida que el arco se vuelve
mas profundo. Este proceso soplara mucho
metal derretido y escoria. jTenga cuidado!
Dirija la escoria lejos de la antorcha, operador y
cualquier objeto inflamable.

- La tobera no debera arrastrarse sobre la superficie
metélica. Se proporciona una boquilla de arrastre
para mantener una altura de contacto consistente.
Consulte las Configuraciones de Partes de
Contacto en esta Seccidn.

Retraimiento de la Antorcha

|
1

Retraimiento de 1/16"

TOMAHAWK™ 1000
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+ Cuando sea posible, inicie el corte desde el borde + Reduzca el numero de inicios del arco piloto
de la pieza de trabajo. sin transferir al trabajo.

+ jContinle moviéndose! Una velocidad estable es + Reduzca el tiempo de arco piloto antes de
necesaria. No se detenga. transferir al trabajo.

+ Establezca la presidén del aire a la configu-
Sugerencias para Utilidad Extra del racion recomendada. Una presion mas alta o

Sistema TOMAHAWK™ 1000: mas baja causara turbulencia en el arco de
plasma, erosionando el orificio de la punta de

A ADVERTENCIA la tobera.

& ° LA DESCARGA ELECTR'CA PUEDE PROVOCAR LA MUERTE. « Use sé|o partes de consumibles de Lincoln.
* Apague la maquina en el interruptor de Estas estan patentadas y utilizar cualesquiera
desconexion detras de la maquina otros consumibles puede dafiar la antorcha o

antes de apretar, limpiar o reemplazar reducir la calidad del corte.

los consumibles.

1. Ocasionalmente, una capa de 6xido puede for-
marse sobre la punta del electrodo, creando una
barrera aislante entre el electrodo y la tobera.
Esto resulta en inicios falsos. Cuando esto suce-
da, apague, remueva la tobera y boquilla de pro-
teccion. Frote la superficie interior interna de la
tobera; esto ayudara a remover cualquier acumu-
lacion de 6xido. Asimismo, limpie cualquier acu-
mulacion de 6xido del electrodo. Vuelva a colocar
la tobera y boquilla de proteccién, encienda y con-
tinue cortando. Si los inicios falsos continGan
después de limpiar los consumibles, entonces
reemplacelos con un nuevo juego. No intente
seguir cortando con consumible excesivamente
desgastados, ya que esto puede causar dafios a la
cabeza de la antorcha y degradara la calidad del
corte. No permita que el cable o cuerpo de la
antorcha haga contacto con las superficies
calientes.

2. Para mejorar la vida de los consumibles, presenta-
mos aqui algunas sugerencias que podrian resul-
tar utiles:

+ Asegurese de que el suministro de aire a la
TOMAHAWK™ 1000 esta limpio y libre de
aceite. Utilice muchos mas en los filtros en
linea si es necesario.

+ Minimice la acumulacién de escoria en la punta
de la tobera iniciando el corte desde el borde
de la placa cuando sea posible.

+ El corte por perforacién debera hacerse sélo
cuando sea necesario. Si perfora, incline la
antorcha cerca de 30°, con respecto al plano
perpendicular, hacia la pieza de trabajo; trans-
fiera el arco, acerque la antorcha en forma per-
pendicular al trabajo y empiece un movimiento
paralelo.

TOMAHAWK™ 1000
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CONFIGURACIONES DE LAS PARTES DE LA ANTORCHA

"Partes LC65 “

MANIJA
08R
5281751

Diferentes configuraciones de la antorcha de mano se
encuentran disponibles dependiendo de la aplicacion de
corte o desbaste.

Configuracion de Corte Estandar:
En la configuracion de Corte Estandar la tobera esté disefia-

KIT DE ENFRIAMIENTO

CABEZAL Sonrety da para no tocar la pieza de trabajo. La ventaja de este
§28175-2 método de corte es la buena visibilidad del arco. Sin embar-
el blicn go, requiere una mano estable para evitar que la tobera
KP2844-1 toque la pieza de trabajo lo que causaria un desgaste pre-
Estandar e —, maturo de la misma y un corte irregular. Es posible conectar
: 40A - S0A- 60A un espaciador de arrastre opcional a la cubierta de retencidn
Q= e para mantener una altura de arco consistente.
-/ E%
TOBERA TOBERA ESTANDAR
40A - WO3X0893-27A 40A - KP2B44-2
50A - W03X0893-28A 50A - KP2844-3 =
60A-WO3X0893-20A ' BOA-KP28444 =
| ELECTRODO
e
AEERTAGE L | ANILLO ROSCADO
RETENCION TOBERA
1A :
KP2844-9
ESPACIADOR -] CUBIERTA
WO03X0893-14R DE RETENCION
: KP2843-10
~ | ESPACIADOR
ContaCto \ﬂf DE ARRASTRE
: .
&L |
] - .z
FesssSsrsasTreoEnaEs 1 Configuracion del Corte al Contacto:

El Corte al Contacto utiliza partes expansibles especiales que
permiten que la antorcha toque la pieza de trabajo. La venta-
ja del corte al contacto es que la antorcha puede tocar la
pieza de trabajo, arrastrandola establemente a través de la
superficie. La desventaja del corte al contacto es que el arco
de plasma no es visible como en la configuracion de antorcha
estandar.

ANILLO ROSCADO |
%mn -KP2844-14 ==

[

|

CONTACTO DE LA TOBERA - |

50A - WO3X0893-33A |
KP2844-6

BOA - WO3X0893-34A
KP2844-7

U I
: CONTACTO DIRECTO DE LA TOBERA'
| 40A- WD3X0883-26A :
: KP2844-5 |
1 I
' ' Existen dos tipos de corte al contacto:
1. Contacto directo. Se utiliza una tobera especial no
aislada que puede tocar la pieza de trabajo direc-
tamente. Esta configuracién esta disefiada para

CUBIERTA DE RETENCION
KP2844-10

CUBIERTA DE RETENCION !

' WO03X0893-41A : et )
KP2844-9 aplicaciones por debajo de los 40 amps.
BooumLADEARRASTRE-ﬁ 2. Contacto protegido. Se utiliza una tobera aislada
KP2B4a11 | especial junto con una boquilla de arrastre espe-
cial. Las configuraciones de contacto protegidas
Desbaste ANILLO ROSCADO son para aplicaciones mayores de 40 amps
WO03X0893-50R '
& ; KP2844-14
- T CONTACTO DIRECTO CONTACTO PROTEGIDO
- TOBERA DE DESBASTE
@fwuaxom—m = —
CUBIERTA DE et ﬁ ELECTRODO ﬁ ELECTRODO
RETENCION 1 J
I : ANILLO ROSCADO
KP2844-10 ];] ANILLO ROSCADO __.__:|
ﬁ TOBERA DE CONTACTO TOBERA
1 BOQUILLA DE DIRECTO PROTEGIDA
DESBASTE .
7 KP2844-12 ’é' CUBIERTA g ﬁ‘s’?éir‘c%ﬁe
E DE RETENCION PROTEGIDA/
DE DESBASTE
\ www.lincolnelectric.com J,
BOQUILLA DE DESBASTE
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I =
Partes LC65 LINCOLN
MANIJA
WO300808R
281751
.;_; KIT DE ENFRIAMIENTO
N, —’ WO3X0893-49R
WD300608R |/ sasirsa
528175-2
ELECTRODO
WO03X0893-25A
KP2844-1
Estandar ANILLO ROSCADO
: 40A - 50A- B0A
oF /e
-/ %
TOBERA TOBERA
40A - WO3X0893-27A 40A - KP2844-2
50A - WD3X0893-28A 50A - KP2844-3
BOA - WO3X0803-28A BOA - KP2844-4

1

I
CUBIERTA DE
RETENCION

WO3X0883-41A g
KP2844-9
‘ ESPACIADOR
‘WO3X0883-14R
i : | KP2844-13
Contacto

é/_ ANILLO ROSCADO _g
WO03X0893-50R - KP2844-14 -

KP2844-6
! |
! ~CONTACTO DIRECTO DE LA TOBERA!
40A - WO3X0883-26A
KP2844-5
@
@‘CUBIERTA DE RETENCION I
WO03X0893-41A !

|
CONTACTO DE LATOBERA + |
50A - WO3XD893-33A |'

BOA - WO3X0D893-34A
KP2844-7

CUBIERTA DE RETENCION
KP2844-10

KP2844-9
BOQUILLA DE ARRASTRE -E
WO3X0893-44A
KP2B44-11 |
Desbaste ANILLO ROSCADO
ék\ | KP2844-14
* T
@/‘TOBERA DE DESBASTE
WO3X0893-39A
KP2844-8
CUBIERTA DE
RETENCION k

i BOQUILLA DE

DESBASTE
st e
KP2844-12

www.lincolnelectric.com )

CONFIGURACION DE DESBASTE:

Si se requiere desbaste de metal y no cortar comple-
tamente la parte, se utiliza una tobera de desbaste
especial junto con una boquilla de desbaste para pro-
teger la tobera del metal derretido.

DESBASTE

ﬁ ELECTRODO

]  ANILLOROSCADO

TOBERA
DE DESBASTE

CUBIERTA

DE RETENCION
PROTEGIDA/
DE DESBASTE

BOQUILLA
DE DESBASTE

=

Para los numeros de partes especificos requeridos
para cada una de estas configuraciones, consulte la
etiqueta de partes de antorcha localizada en su
maquina o las paginas de partes al final de este man-
ual.

SIEMPRE UTILICE ELECTRODOS, TOBERAS Y
CONSUMIBLES GENUINOS DE LINCOLN ELEC-
TRIC PARA OBTENER EL MEJOR DESEMPENO
DE CORTE.

TOMAHAWK™ 1000
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INTERFAZ DE MAQUINA

El TOMAHAWK ™ 1000 viene con un interfaz de la
maquina. Las sefiales de interfaz proporcionados
incluyen: inicio del arco, arco iniciado, y la tension del
arco. Estas senales son accesibles a través del
conector de 14 pines en el frontal de la caja.

ARCO DE INICIO:

El circuito de arranque del arco posibilita la activacion
de la fuente de energia para comenzar el corte. Este
circuito se puede acceder a través de clavijas Ky M
del conector de 14 pines. El circuito tiene un nominal
de 15 VCC voltaje de circuito abierto y requiere de un
cierre de contacto seco para activar.

INICIADO ARCO:

El circuito de Arco Iniciado proporciona informacion
acerca de cuando un arco de corte se ha trasladado a
la pieza de trabajo. Este circuito se puede acceder a
través de los pines de E y J del conector de 14 pines.
El circuito de cierre de contacto seco cuando el arco
se ha transferido. De entrada a este circuito debe lim-
itarse a 0,3 A, ya sea para 120VAC o 30VDC.

ARCO DE VOLTAJE:

El circuito de tension de arco se puede utilizar para
activar un control de altura de la antorcha. Este cir-
cuito se puede acceder a través de pines D y G del
conector de 14 pines. El circuito ofrece electrodo
completo al trabajo de voltaje de arco (no divisor de

tensiéon, 270VDC maximo).
J s niciado Arcz

Inicio Del Arcomm= K —j
L M
N
D
L
Arco de Voltaje

14-PIN Caja del Tomacorriente, Vista Frontal

Los usuarios que deseen utilizar la interfaz hombre-
maquina puede pedir un adaptador universal K867
(por favor, se adhieren a los lugares pin se ha dicho)
o la fabricacion de 14 pines de montaje del cable.
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C-1 ACCESORIOS

OPCIONES /ACCESORIOS GENERALES

Las siguientes opciones/accesorios estan disponibles
para su cortadora por Plasma Tomahawk™ con su
Distribuidor Lincoln local.

K2886-1 - Kit de Corte Circular por Plasma - Para
cortar circulos de 77mm a 838mm (3” a 33”) de
diametro.

ANTORCHAS

Se encuentran disponibles las siguientes antorchas
de reemplazo u opcionales:

K2848-1 LC65 Antorcha de Plasma Manual 7.5m (25')

K2848-2 LC65 Antorcha de Plasma Manual 15m (50"

K2848-3 LC65M Antorcha de Plasma Mecanizada
7.5m (25)

CONSUMIBLES

Para los numeros de partes especificos requeridos
para cada una de estas configuraciones, consulte la
etiqueta de partes de antorcha localizada en su
maquina o las paginas de partes al final de este man-
ual.
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D-1 MANTENIMIENTO D-1

A ADVERTENCIA

Y LA DESCARGA ELECTRICA PUEDE PROVOCAR LA MUERTE.

* Haga que un electricista instale y
dé servicio a este equipo.

+ Apague la maquina en la caja de
fusible antes de trabajar en el
equipo.

* No toque las partes eléctricamente
vivas.

MANTENIMIENTO DE RUTINA

1. Mantenga el area de corte 0 desbaste y el &rea alrededor de la
magquina limpia y libre de materiales combustibles. No debera
permitirse la acumulacion de desperdicios que pudieran obstruir
el flujo de aire hacia la maquina.

2. Alrededor de cada 6 meses, se debera limpiar la maquina con
una corriente de aire de baja presion. Mantener la maquina
limpia dara como resultado una operacién mas fria y mayor con-
fiabilidad. Asegurese de limpiar estas areas:

- Tarjetas de circuito impreso y disipadores térmicos
- Interruptor de Encendido

A PRECAUCION

« Cuando utilice una corriente de aire de baja
presion, utilice proteccién adecuada para los
ojos.

3. Examine el gabinete de hoja metalica en busca de
abolladuras o rupturas. Repare el gabinete segun
se requiera. Mantenga el gabinete en buenas
condiciones para garantizar que las partes de alto
voltaje estan protegidas y que se mantienen espa-
cios libres correctos. Todos los tornillos externos
de la hoja de metal deberan estar en su lugar para
asegurar la firmeza del gabinete y continuidad del
aterrizamiento eléctrico.

4. Inspeccione el cable periédicamente en busca de
cualquier hendidura o perforaciéon en la cubierta
del cable. Reemplace si es necesario. Revise
para asegurarse de que nada esta aplastando al
cable ni bloqueando el flujo de aire a través del
interior del tubo de aire. Asimismo, revise per-
ibdicamente si el cable esta retorcido y si asi es,
solucidnelo para no restringir el flujo de aire hacia
la antorcha.

MANTENIMIENTO PERIODICO

A ADVERTENCIA

Y LA DESCARGA ELECTRICA PUEDE PROVOCAR LA MUERTE.
« Apague la maquina en el interruptor
de desconexion detras de la
maquina antes de apretar, limpiar o
reemplazar los consumibles.

Cambie los consumibles segun se requiera..

PROTECCION TERMICA

Los Dispositivos de Deteccién Térmica protegen a la
maquina en contra de temperaturas excesivas de
operacion. Las temperaturas excesivas pueden ser
causadas por una falta de aire enfriamiento o por
operar la maquina excediendo su ciclo de trabajo y
capacidad nominal de salida. Si se presentan temper-
aturas de operacion excesivas, el LED térmico amaril-
lo se encendera y el termostato interrumpira el voltaje
o corriente de salida.

Estos Dispositivos de Deteccion se restablecen
automaticamente una vez que la maquina se ha enfri-
ado lo suficiente. Si el paro a través de los ter-
mostatos fue ocasionado por salida o ciclo de trabajo
excesivo, y el ventilador esta operando normalmente,
se puede dejar encendido el Interruptor de Encendido
y el restablecimiento ocurrird en 15 minutos. Si el ven-
tilador no gira o las rejillas de toma de aire estan
obstruidas, entonces la alimentacion debera apagarse
y el problema con el ventilador y obstruccién de aire
resolverse.
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E-1 LOCALIZACION DE AVERIAS E-1

COMO UTILIZAR LA GUIA DE LOCALIZACION DE AVERIAS

A ADVERTENCIA

El servicio y la reparacion s6lo debe de ser realizado por Personal Capacitado por la Fabrica
Lincoln Electric. Reparaciones no autorizadas llevadas a cabo en este equipo pueden resultar
peligrosas para el técnico y el operador de la maquina, e invalidara su garantia de fabrica. Por su
seguridad y para evitar una descarga eléctrica, por favor tome en cuenta todas las notas de seguri-
dad y precauciones detalladas a lo largo de este manual.

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

Paso 1. LOCALIZACION DEL PROBLEMA Paso 3. ACCION RECOMENDADA

(SINTOMA). Esta columna proporciona una accién para
Observe debajo de la columna llamada “PROBLE- la Causa Posible, generalmente recomien-
MA (SINTOMAS)”. Esta columna describe los sin- da que establezca contacto con su Taller de
tomas posibles que la maquina pueda presentar.  Servicio de Campo Autorizado por Lincoln

Encuentre la lista que describa de la mejor manera  local.

el sintoma que la maquina esta presentando.
Si no entiende o0 no puede llevar a cabo la

Paso 2. CAUSA POSIBLE. Accion Recomendada de manera segura,
En la segunda columna llamada “CAUSA POSIBLE”  contacte su Taller de Servicio de Campo
se enumeran los factores que pueden originar el sin- Lincoln Autorizado.

toma en la maquina.

A ADVERTENCIA

e LA DESCARGA ELECTRICA PUEDE

CAUSAR LA MUERTE.

+ Apague la maquina y desconecte el
interruptor en la parte posterior de la
maquina y elimine las conexiones de
alimentacion de energia principales

antes de realizar la localizacion de fal-
las.

A PRECAUCION

Si por alguna razén usted no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de efectuar las pruebas y reparaciones de manera segura,
contacte su Taller de Servicio de Campo Lincoln Autorizado para asistencia en la localizacion de fallas técnicas antes de proceder.
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E-2 LOCALIZACION DE AVERIAS E-2

Observe todos los lineamientos de seguridad que se detallan en el presente manual
PR’OBLEMAS AREAS POSIBLES DE ACCIONES
(SINTOMAS) DESAJUSTE RECOMENDADAS

El interruptor automético de entrada|1. Esto puede ser normal. Si la sali-
se abre repetidamente. da se establece al maximo, se
requiere un circuito de 30 amps.
Vea la pagina de Especificaciones
Técnicas.

e

2. Instale un circuito de entrada
mayor o gire el control de salida a
un amperaje menor.

—

No luz de indicacién de estado y elf1. Revise la alimentacion para ase-
ventilador no opera 5 segundos| gurarse de que esta encendida.
después de que se enciende el inter-
ruptor de encendido. 2. Revise los fusibles de ali-
mentacion en los interruptores y la
conexion de la maquina.

3. Desconecte la alimentacion en el
panel de fusibles y revise la con-
tinuidad del interruptor de linea.
Reemplacelo si esta defectuoso.

No luz de indicacién de estado 5|1. Posible Tarjeta de Control defec-{Si Y2 se revisaron todas las areas

segundos después de que se| tuosa. donde puedan existir desajustes,
enciende el interruptor de encendi- contacte a las instalaciones de su

do, pero el ventilador opera. servicio autorizado de campo de
’ Lincoln.

El LED Térmico no se apaga. 1. Posible Tarjeta de Control defec-
tuosa.

A PRECAUCION

Si por alguna razén usted no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de efectuar las pruebas y reparaciones de manera segura,
contacte su Taller de Servicio de Campo Lincoln Autorizado para asistencia en la localizacién de fallas técnicas antes de proceder.
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E-3 LOCALIZACION DE AVERIAS E-3

Observe todos los lineamientos de seguridad que se detallan en el presente manual
PR’OBLEMAS AREAS POSIBLES DE ACCIONES
(SINTOMAS) DESAJUSTE RECOMENDADAS

La TOMAHAWK™ 1000 se|1. Gire la perilla de salida a la zona de
enciende adecuadamente pero no| purga a! frerjte de la TOMAHAWK™
hay respuesta cuando el gatillo se| 1000. Sielaire no fluye, entonces:

jala y s6lo se ilumina el LED DE B
ENCENDIDO. * El ensamble/sensor de presion del

solenoide de gas principal puede
estar defectuoso. Revise o reem-
place.

—_

+ Posible Tarjeta de Control defectu-
osa.

2. Remueva las manijas (o cilindro) de la
antorcha y examine todas las conex-
iones.

3. Revise si el interruptor del gatillo fun-
ciona adecuadamente. Reemplace el
interruptor del gatillo o cable de la
antorcha si esté defectuoso.

4. Posible Tarjeta de Control defectuosa.

Si ya se revisaron todas las areas
donde puedan existir desajustes,
contacte a las instalaciones de su
servicio autorizado de campo de
Lincoln.

A PRECAUCION

Si por alguna razén usted no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de efectuar las pruebas y reparaciones de manera segura,
contacte su Taller de Servicio de Campo Lincoln Autorizado para asistencia en la localizacion de fallas técnicas antes de proceder.
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E-4

LOCALIZACION DE AVERIAS

E-4

Observe todos los lineamientos de seguridad que se detallan en el presente manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

AREAS POSIBLES DE
DESAJUSTE

ACCIONES
RECOMENDADAS

Cuando se jala el gatillo, el aire
empieza a fluir, pero no hay arco
piloto después de por lo menos 3
segundos.

—_

. Revise los consumibles de la antorcha

para asegurarse de que no estan
sucios ni grasosos, y que se encuen-
tran en buenas condiciones.
Reemplacelos si es necesario.

. Aseglrese de que la presion de aire

esté configurada correctamente.

. Asegurese de que no hay retorcimien-

tos o restricciones del flujo de aire en
el cable de la antorcha. Reemplace el
cable si es necesario.

. Si no se puede sentir un latido ligero

en la antorcha cuando se jala el gatillo,
revise entonces si la conexién del
cabezal de la antorcha esta floja.

. Posible Tarjeta de Control defectuosa.

El empieza a fluir y hay un arco muy
breve que se apaga consistente-
mente jalando el gatillo repetidas
veces.

—_

. Revise los consumibles de la antorcha

para asegurarse de que estan bien
apretados, en buenas condiciones y
libres de suciedad o grasa. Reemplace
si es necesario.

. Aseglrese de que la presion de aire

esté configurada correctamente.

. Posible Tarjeta de Salida defectuosa.

El arco inicia pero chisporrotea
mucho.

. Revise los consumibles de la antorcha

para asegurarse de que estan bien
apretados, en buenas condiciones y
libres de suciedad o grasa. Reemplace
Si es necesario.

. Revise si el suministro de aire contiene

aceite 0 una gran cantidad de agua. Si
asi es, el aire debe filtrarse o la
maquina cambiarse a nitrégeno o aire
embotellado.

. Aseglrese de que la presion de aire

esté configurada correctamente.

Si ya se revisaron todas las areas
donde puedan existir desajustes,
contacte a las instalaciones de su
servicio autorizado de campo de
Lincoln.

A PRECAUCION

Si por alguna razén usted no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de efectuar las pruebas y reparaciones de manera segura,
contacte su Taller de Servicio de Campo Lincoln Autorizado para asistencia en la localizacion de fallas técnicas antes de proceder.
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LOCALIZACION DE AVERIAS

Observe todos los lineamientos de seguridad que se detallan en el presente manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

AREAS POSIBLES DE
DESAJUSTE

ACCIONES
RECOMENDADAS

El arco piloto inicia pero no se trans-
fiere cuando se le acerca al trabajo.

. Revise si conexion del cable de

trabajo esté limpia y segura.

. El plasma sélo cortar4 material

conductivo. No intente cortar fibra
de vidrio, plastico, goma, PVC o
algun otro material no conductivo.

. Asegurese de que la pieza de tra-

bajo esté limpia y seca. Remueva
cualquier capa de 6xido, herrum-
bre o escoria.

.Revise todas las conexiones

hacia la tarjeta de Control.

. Posible Tarjeta de Control defec-

tuosa.

Si ya se revisaron todas las areas
donde puedan existir desajustes,
contacte a las instalaciones de su
servicio autorizado de campo de
Lincoln.

A PRECAUCION

Si por alguna razén usted no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de efectuar las pruebas y reparaciones de manera segura,
contacte su Taller de Servicio de Campo Lincoln Autorizado para asistencia en la localizacion de fallas técnicas antes de proceder.
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E-6 LOCALIZACION DE AVERIAS E-6

Observe todos los lineamientos de seguridad que se detallan en el presente manual

INDICADORES DE TARJETA DE ESTADO

SINTOMA

REVISAR

—_

El LED amarillo de Presion de Gas esta
encendido y estable.

2. Gire la perilla de salida a la zona de purga y establezca el regu-

3. Posible Interruptor de Presion defectuoso.

4. Posible Tarjeta de Control defectuosa.

. Asegurese de que hayan por lo menos 80 psi conectados a la
conexion de gas en la parte posterior de la maquina.

lador en la presion correcta. La presion puede aumentar cuando
el aire deja de fluir pero esto es normal. No restablezca la presion
mientras el aire esté APAGADO.

—_

El LED amarillo de Partes en su Lugar esta
encendido y estable.

. Revise los consumibles de la antorcha para ver si estan bien
instalados o en buenas condiciones. Si la antorcha y consumi-
bles estan bien instalados, el LED amarillo debera apagarse. Tal
vez sea hecesario apagar y encender de nuevo la alimentacion
de la unidad. Asi podra continuar el corte o desbaste normal.

El LED Térmico esta encendido.

2. Las rejillas de aire o ventiladores de la maquina estan obstruidos

3. Posible Tarjeta de Control defectuosa.

. El termostato de la maquina se ha abierto debido a que se
excedi6 el ciclo de trabajo. NO apague. Permita que la maquina
se enfrie por 15 - 30 minutos y el termostato se restablecera a si
mismo.

en tal forma que el aire no puede fluir para enfriar adecuada-
mente a la maquina. Remueva cualquier material extrafno que
pueda bloquear el flujo de aire. Aplique una corriente de aire seco
y limpio a la maquina.

Lista de condicién de errores.
Primero, intente APAGAR la maquina, espere unos cuantos segundos y después ENCIENDA la maquina de
nuevo. Si el error continlia, es necesario localizar la averia. Sirvase contactar al centro de servicio técnico mas
cercano o a Lincoln Electric, y reporte el Estado de LED que se encuentra en el Panel Frontal de la maquina.

Encendido (LED Verde) | Parpadeante (LED Rojo) | Parpadeante (Amarillo)

O O& OA

Cabezal Antorcha

. Esto ocurre si después de 4 segundos el Arco Piloto no se trans-

. A fin de restablecer la maquina:

fiere a la pieza de trabajo. La maquina detiene al arco piloto para
evitar el sobrecalentamiento del Cabezal de la Antorcha.

* Libere el boton del Gatillo de la Antorcha. Los LED
parpadeantes cambiaran a un ENCENDIDO estable.
+ Oprima el Gatillo de la Antorcha y verifique la operacién correcta.

TOMAHAWK™ 1000
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E-7

LOCALIZACION DE AVERIAS E-7

Observe todos los lineamientos de seguridad que se detallan en el presente manual

Lista de condicion de errores

No hay arco piloto establecido

O ORY) OA

Encendido (LED Verde) |Encendido (LED Amarillo)] Encendido (LED Amarillo)

1. Se oprime el boton del gatillo de la Antorcha. Durante este perio-
do, la maquina intentara iniciar el arco piloto 4 veces. Si el arco
piloto no inicia, la maquina entrara automaticamente en una
condicion de estado seguro que permitira localizar las averias
segun sea necesario.

2. A fin de reestablecer la maquina:
+ APAGUE el Interruptor de Encendido.
* Revise la colocaciéon correcta de los consumibles del Cabezal
de la Antorcha y partes.

* Revise las conexiones eléctricas de la Antorcha.
« ENCIENDA la maquina.

Gatillo Oprimido

O@| | |00 | OA] | IOk

Encendido (LED Verde) |Encendido (LED Amarillo) | Encendido (LED Amarillo) | Encendido (LED Amarillo

1. Esto ocurre si la maquina se ENCIENDE (o si se vuelve a encen-
der después del reestablecimiento térmico) con el Gatillo de la
Antorcha oprimido. Esta condicion evita condiciones de operacion
inseguras. La maquina se inhabilita en tal forma que los proce-
sos de corte o desbaste manuales SOLO se puedan iniciar bajo
el control directo del operador.

2. A fin de reestablecer la maquina:
« Libere el Gatillo de la Antorcha.
+ Los LED regresaran a estado normal, y se podra continuar con
el corte o desbaste.

3. Si esta condicion de error persiste, revise si hay malos fun-
cionamientos eventuales del botdn del Gatillo de la Antorcha.

A PRECAUCION

Si por alguna razén usted no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de efectuar las pruebas y reparaciones de manera segura,
contacte su Taller de Servicio de Campo Lincoln Autorizado para asistencia en la localizacién de fallas técnicas antes de proceder.
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DIAGRAMAS F-1

F-1
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WARNING

R e

hp

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

@ Insulate yourself from work

Y=

v

® Keep flammable materials
away.

|
W

® Wear eye, ear and body pro-
tection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

: :
ana-grouncr:

@ No toque las partes o los elec-
trodos bajo carga con la piel o
ropa mojada.

@ Aislese del trabajo y de la tier-

® Mantenga el material com-
bustible fuera del area de tra-
bajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y
el cuerpo.

French

ATTENTION

ra.

@ Ne laissez ni la peau ni des
vétements mouillés entrer en
contact avec des piéces sous

® Gardez a I’écart de tout
matériel inflammable.

@ Protégez vos yeux, vos
oreilles et votre corps.

el BA ey e Vile po @

German tension.
@ Isolez-vous du travail et de la ® Tragen Sie Augen-, Ohren-
WAR N U N G terre. @ Entfernen Sie brennbarres und Kér-perschutz!
Material!
@ Beriihren Sie keine strom-
Portuguese TURTENnden Telle oder
~ Elektroden mit lhrem Kérper _ .
ATE N g Ao oder feuchter Kleidung! ® Use protec&o para a vista,
@ Isolieren Sie sich von den . . ouvido e corpo.
Elektroden und dem @ Mantenha inflamaveis bem
J .
apanfse e EBEOBASES. L2igHICE OMARTVHODBTODBEMESR ® B, BRAUSHIIRERELTT
...i =r ;IE TRBhEHETRhELC &, BBHCLTHEYEHA, &L,
/LT B\ HIMPT — 25 HHEHERA
NTUVBHICLTTF&WL,
Chinese
ﬂ e HEHEXMY NEMRERER e E—YIBMYRBMITIEEN. oW, ERENSHERMBA.
= !-'E- $914%,
= H © (R E C MBE AT 4168,
Korean
o HEHU 2XHEg e 7 w= | ocdd IR H2 AP oM. | eE, Y B0 EIZHFE
o| &4 neE o HEA oL H2SHUAL.
"1 | ® =xiet HXE M&X| ohAR.
| |
Arabic
. 1 L e A Y] peali Y @ b S (B JBEN AW gl @ | iy e o Aty ety Sl gsl g @
i: 1 3 peadl alay 39 SEY 1 AL g daupy
\)a el ALY il

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 LEERY ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE
ESTE EQUIPOY 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 ELEKTRO-
DENEINSATZ DES HERSTELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS
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® Keep your head out of fumes.

@ Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing
zone.

@ Turn power off before servic-
ing.

X
\\\

@ Do not operate with panel
open or guards off.

WARNING

® Los humos fuera de la zona de
respiracion.

® Mantenga la cabeza fuera de
los humos. Utilice ventilacion

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

® No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

® Vermeiden Sie das Einatmen
von Schweibrauch!
® Sorgen Sie fir gute Be- und

@ Strom vor Wartungsarbeiten
abschalten! (Netzstrom voéllig
offnen; Maschine anhalten!)

Schutzgehduse oder
Innenschutzverkleidung in
Betrieb setzen!

@ N’opérez pas avec les pan- French
® Gardez la téte a I’écart des neaux ouverts ou avec les dis-
fumées. @ Débranchez le courant avant positifs de protection enlevés. ATT E NTI O N
@ Utilisez un ventilateur ou un I'entretien.
aspirateur pour oter les
fumées des zones de travail. @ Anlage nie ohne German

WARNUNG

Entluftung des Arbeitsplatzes! Portuguese
® Mantenha-se afastado das A
@ Mantenha seu rosto da @ Néo opere com as tampas partes moventes. ATE N GAO
fumaga. removidas. ® N&o opere com os paineis
QLai-LPSHERTEIELT |0 xLFFUR-#—ERCEMYS | @ KZAPHA-—&RUSHLEEE | JaPaNese
Fauw, PEIMCR, ETRERS V54 TREBEELEVTT L, o~y == T
o MACHECFIRELTTEL, BTG > TFEL, T B
o FHAMER. o HIFR I E. eMmEIETMAAHRL Anp e | Chinese
© 75 0% 0 5 7 5 L L SRR %, 83X H
= BH
Korean
o UZEFE BYIAE HalslAIR.| e H4He MAUS ACHIAMAIR. e gdo| Yzl Mejz AEH
® SEXYe2RyH EHIILE O AR, (@) ..-_.-I
HAS2| A8 Zh2FH7| _I,_I (=]
EE7IE ASsUAIR. —
. { Arabic
el g8 T dal; an) @ | ilua 4l 2L g8 Al S0 Ll il @ Lhayl ol 13 gl e ai v e
UL paal ki g o gl Jasiil @ e Caaad A g Ayyyandl -
T i ) AR o6 Al e S ‘)‘-.I-\u

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

ESREPBHOA—~H—DOIETBELCHL, TTERBLTTEV, TLTRHOREMELHE>TTFE L.

WHOAMRL BRI ERBHANNPAURBZERANREHAH, ERETRANFTHIHERERTE.

o MiZol SEE AUXHME

00— - =

e
=

XAl RIAlY) EQiR} QiESEE

FESIAP| Bighch

Jaall calial 46 gl clagdad al g Wllasiad 3 31 sl g claal) i) gil) adeal) cilaglad agdl g cady | 8)
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