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

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

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

LA SEGURIDAD DEPENDE DE USTED

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

/N ATENCION

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

/\\ PRECAUCION

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

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

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

SI TRABAJA EN SALAS GRANDES 0 AL AIRE LIBRE, con

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

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

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

y el sistema de ventilacion.

UTILICE PROTECTORES OCULARES,
AUDITIVOS Y CORPORALES CORRECTOS

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

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

y delantal ignifugos, pantalones de cuero

y botas altas.

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

EN ALGUNAS ZONAS, podria ser necesaria la

proteccion auricular.

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

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

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

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

Medidas preventivas adicionales

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

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

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

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

SECCION A:
ADVERTENCIAS

ADVERTENCIAS DE ACUERDO CON LA PROPOSICION
65 PARA CALIFORNIA

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

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

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

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

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

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

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

C ADVERTENCIA: De acuerdo con el Estado

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

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

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

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

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

ASEGURESE DE QUE LOS PROCESOS DE INSTALACION,

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

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

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

1.c.

1.d.

1.e.

1.1.

1.0.

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

//

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

No acerque las manos, el pelo, la ropa ni

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

\\\

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

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

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

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

& LOS CAMPOS

2a.

ELECTROMAGNETICOS -
PUEDEN SER PELIGROS0S. =&

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

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

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

otros efectos sobre la salud que aln se desconocen.

. Los operarios deberan ajustarse a los siguientes procedimientos

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

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

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

No se enrolle las derivaciones del electrodo por el cuerpo.

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

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

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

Seguridad, 02 de 04 - 16/05/2018



SEGURIDAD

A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3.f.

3.0.
3.h.

3.i.

3.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

habituales, si debe soldar en condiciones

arriesgadas desde el punto de vista eléctrico

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

habituales, como sentado, deprodillas P PELIGROSOS- = Q

o tumbado, si hay probabilidades de tocar

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

una buena ventilacion en la zona del arco para garantizar que

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

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

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

suelde acero galvanizado.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Seguridad, 03 de 04 - 15/06/2016



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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DESCRIPCION DEL PRODUCTO

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Resumen del Producto

La Flextec™ 500 es una fuente de poder de inversor multiproceso de
CC/CV/CD Pulsante, clasificada a 450 Amps, 38 voltios a un ciclo de
trabajo del 100%. La Flextec™ 500 viene en un gabinete robusto y esta
destinada para operacion ya sea en interiores o exteriores, y cuenta
con una clasificacion ambiental IP23. Transportar la Flextec™ 500 es
facil gracias a las manijas de levante. La interfaz del usuario de la
Flextec™ 500 es simple e intuitiva. Los modos de soldadura se
seleccionan a través de un interruptor selector de 5 posiciones. Los
voltios y amperios se indican en una pantalla LED facil de ver, y se
configuran a través de una perilla grande de control de salida. Una
perilla de arranque en caliente y de control del arco permite un ajuste
mas fino del arco de soldadura para la aplicacion. La Flextec™ 500
esta disefiada para los mercados norteamericanos y de exportacion, y
opera con una alimentacion trifasica de 380V, 460V o 575V, 50hz o
60hz. El cambio entre voltajes es facil a través de un panel de
reconexion localizado en la parte posterior del gabinete.

La Flextec™ 500 esta disefiada para ser compatible con el rango actual
de los alimentadores de alambre ArcLink semiautomaticos, ademas de
los alimentadores de alambre analdgicos y a través del arco. La
Flextec™ 500 viene de manera estandar con un anfenol de 5 pines,
anfenol de 12 pines y anfenol de 14 pines. La sensidn del voltaje se
hace ya sea en los bornes o a través del cable 67 que opera con un
alimentador de alambre ArcLink.

La maquina Flextec™ 500 esta preprogramada de fabrica con
mdltiples procedimientos de soldadura, que incluyen normalmente a
GMAW, GMAW-P, FCAW, SMAW, CAG y GTAW para una variedad de
materiales, incluyendo el acero suave, acero inoxidable y aluminio. La
Flextec™ 500 viene de manera estandar con los 4 modos de proceso
basicos que se pueden acceder a través de los controles del frente del
gabinete de la maquina. La posicion del modo ArcLink y los alimen-
tadores ArcLink desbloquean las capacidades de modos pulsantes
basicos y sinérgicos.
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DESCRIPCION DEL PRODUCTO

PROCESOS Y EQUIPO RECOMENDADOS

PROCESOS RECOMENDADOS

La Flextec™ 500 esta disefiada para los procesos de soldadura CC-
SMAW, CC-GTAW (TIG al Levante), CV-GMAW, CV-FCAW-SS y CV-
FCAW-GS. También se soporta deshaste CAG.

MODO DE PROCESO MATERIALES ELECTRODOS
SOLDADURA COMUNES COMUNES
GTAW TIG AL LEVANTE (CC)|  ACERO INOXIDABLE
SMAW ELECTRODO ACERO INOXIDABLE 6010, 6011, 7018
REVESTIDO-CC
cv MIG (GMAW) ALUMINIO, ACERO L-50; L-56
FCAW-GS INOXIDABLE
CV-INNERSHIELD FCAW-SS ALUMINIO, ACERO NR-203; NR-211,
INOXIDABLE NR-440NI2
LIMITACIONES DEL PROCESO PAQUETES DE EQUIPO COMUN

La Flextec™ 500 es sdlo adecuada para los proceso enlistados.

LIMITACIONES DEL EQUIPO
El Rango de Temperatura de Operacion es de -10° G a + 55° C.
La salida se disminuye para temperaturas que exceden los 40° C.

CAPACIDADES NOMINALES DE SALIDA A 40°C

AMPS  |CICLO DE TRABAJO VOLTIOS TEMPERATURA
450 100% 38V 40°C
500 60% 40v
CAPACIDADES NOMINALES DE SALIDA A TEMPERATURAS ELEVADAS DE 55°C
AMPS  [CICLO DE TRABAJO VOLTIOS TEMPERATURA
375 100% 35V 55°C
400 60% 36V

PAQUETE BASICO LF-72 (READY PAK K4093-1)

K4091-1 FLEXTEC™ 500
K3056-2 KIT DE PIE DE SEGURIDAD
K3883-13 FLEXFEED 74 HT
K2952-2-10-45 MAGNUM® PRO CURVE 400
K1842-10 KIT DE CABLES DE SOLDADURA 3/0
K2149-1 PAQUETE DE CABLES DE TRABAJO
3100211 MEDIDOR DE FLUJO HARRIS
K3059-2 CARRO DE INVERSOR

PAQUETE BASICO LF-72 (READY PAK K4094-1)

K4091-1 FLEXTEC™ 500
K3056-2 KIT DE PIE DE SEGURIDAD
K2327-7 MODELO DE BANCO LF-72
K2952-2-10-45 MAGNUM® PRO CURVE 400
K1842-10 KIT DE CABLES DE SOLDADURA 3/0
K2149-1 PAQUETE DE CABLES DE TRABAJO
3100211 MEDIDOR DE FLUJO HARRIS
K3059-2 CARRO DE INVERSOR
PAQUETE BASICO LF-74 (READY PAK K4095-1)
K4091-1 FLEXTEC™ 500
K3056-2 KIT DE PIE DE SEGURIDAD
K2426-5 MODELO DE BANCO LF-72
K2952-2-10-45 MAGNUM® PRO CURVE 400
K1842-10 KIT DE CABLES DE SOLDADURA 3/0
K2149-1 PAQUETE DE CABLES DE TRABAJO
3100211 MEDIDOR DE FLUJO HARRIS
K3059-2 CARRO DE INVERSOR
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KITS Y ACCESORIOS OPCIONALES COMUNES

K3059-2 CARRO DEL INVERSOR
K3056-2 KIT DE MONTAJE DE BASE

K3091-1 INTERRUPTOR MULTIPROCESO

K2909-1 ADAPTADOR DE 12 A 6 PINES

K3127-1 PEDAL INALAMBRICO

K857-2 CONTROL REMOTO DE SALIDA CON CONECTOR UNIVERSAL DE 12 PINES (25 PIES)
K870-2 CONTROL DE PIE

K963-3 CONTROL DE MANO

K3975-1 KIT DE FILTROS FLEXTEC™ CE (380-575 VCA)

ALIMENTADORES DE ALAMBRE COMPATIBLES - ALIMENTADORES ANALOGICOS Y ARCLINK

ALIMENTADORES DE ALAMBRE SEMIAUTOMATICOS NORTEAMERICANOS

PF10M, PF25M, PF84 SERIE POWER FEED (ENTRADA DE 40VCD)

LF-72, LF-74 SERIE LF (ENTRADA DE 42VCA)
TODOS LOS MODELOS SERIE FLEX FEED (ENTRADA DE 42VCA)
TODOS LOS MODELOS LN-10, DH-10 (ENTRADA DE 42VCA)
TODOS LOS MODELOS SERIE LN-25 PRO, ACTIV8
EUROPEAN SEMI-AUTOMATIC WIRE FEEDERS
PF-44, PF-46 POWER FEED SERIES (EXCLUDING PF42 & PF 40 FOR FLUX CORED)
LF-33S, LF-33, LF-34, SERIE LINC FEED (SOLO ENTRADAS DE 42VCA)
LF-35, LF-37, LF-38,
LN-15
LF-45, LF-45S SERIE LINC FEED (ENTRADAS DE 42VCD)
LF-22M, LF-24M, SERIE LINC FEED (ENTRADA A TRAVES DEL ARCO)

LF-24 PRO

11
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DISENO

DISEN

0

ESPECIFICACIONES TECNICAS
FUENTES DE PODER - VOLTAJE Y CORRIENTE DE ENTRADA

MODELO |  CICLODE  [VOLTAJE DE ENTRADA + 10% [ AMPERIOSDE | POTENCIA FACTOR
TRABAJO ENTRADA RALENTIW) | pE pOTENGIA
K4091-1" [ CLASFCACIGN DEL60% | 380/460/575/3/50/60 | 39/32/32 [i50NVENTLADORENCENDDO 91%
CLASIFICACION DEL 100% 33/27/27 | TONVENTLADORENCEIDIDO
FUENTES DE PODER - TAMANOS RECOMENDADOS DE CABLES DE ALIMENTACIO
VOLTAJE AMPERIOS DE |~ TAMANO DE | TAMANOS DE CABLES DE [TAMANOS DE CABLES| ~ TAMANOS DE
ENTRADA FUSIBLEDE | COBRETPO7SCEN |DEATERRIZAMIENTO|  CABLES
(CAPACIDAD  [QUEMADO LENTO O] _CONDUCTO AWG (EC) | DE COBRE TIPO 75C | TAMANOS AWG
NOMINAL DEL | INTERRUPTOR | TEMPERATURA AMBENTE | EN CONDUCTO AWG
100%) DE 40°C (104°F) (IEC)
380/3/50 33A 60 8 (10) 10 (6) 8
460/3/60 27 A 50 10 (6) 10 (6) 8
575/3/60 27 A 50 10 (6) 10(6) 8

SALIDA NOMINAL

PROCESO cicLo VOLTIOS A AMPERIOS EFICIENCIA
DE TRABAJO AMPERIOS NOMINALES (A SALIDA NOMINAL)
GMAW (CV) 60% 39V 500A
100% 36.5V 450A
GTAW (CC) 60% 30V 500A
100% 28V 450A
SMAW (CC) 60% 40V 500A 89%
100% 38V 450A
FCAW-GS (CV) 60% 39V 500A
100% 36.5V 450A
FCAW-SS (CV) 60% 39V 500A
100% 36.5V 450A
DIMENSIONES FiSICAS
MODELO ALTURA ANCHO PROFUNDIDAD PESO
K4091-1 18.8 IN (477 MM) 14 IN (356 MM) 26.5IN (673 MM) 120 LBS. (54.43 KG)

RANGO DE TEMPERATURA DE OPERACION

RANGOS DE TEMPERATURA
-10°C A 55°C° (-14°F A131°F)*

RANGO DE TEMPERATURA DE ALMACENAMIENTO

-40°C A 85°C (-40°F A 185°F)

CLASE DE AISLAMIENTO

CLASE H (180° C)

*La salida se disminuye para temperaturas que exceden los 40° C (104° F).

A-1
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DISENO

APROBACIONES DE AGENCIAS

MODELO MERCADO SIMBOLO DE CONFORMIDAD NOTAS
K4091-1 E.U.A. Y CANADA CSAcus
AUSTRALIA C-TICK REQUIRES K3975-1
EUROPA CE CE FILTER KIT

CARACTERISTICAS DEL DISENO

¢ El Futuro es Ahora — Ya no es necesario pagar un costo
adicional para obtener las ventajas de la tecnologia de inversor
en las soldadora convencionales.

¢ Una respuesta de arco mas rapida significa una accion de
arco mas fina y una apariencia de cordén mas consistente.

¢ Un bajo consumo de energia da como resultado ahorros
diarios en costos operacionales.

¢ Portabilidad Mejorada— reduccion tipica del 50% en el peso,
tamario y espacio ocupado

¢ Simple y Facil de Usar

¢ (Capacidad multiproceso flexible — Incluyendo electrodo
revestido, TIG, MIG, alambre tubular y CAG.

e Amperimetros y Voltimetros Digitales Luminosos — Faciles de
monitorear, incluso a la luz del sol, y preconfigurables para un
control de procedimiento preciso, indican cddigos de error para
localizacion de averias

¢ Gabinete compacto, durable — La capacidad nominal dura de la
cubierta IP23 asegura la capacidad de aguantar ambientes
extremos en el campo.

¢ Arranque en Caliente Variable — Obtenga el amperaje de
arranque extra que necesita para material grueso, oxidado o
sucio.

¢ Control de Arco Variable— En el modo de electrodo revestido,
cambie la fuerza del arco para obtener el arco “suave” o
“agresivo” que desea segun requieran las condiciones. En los
modos CV, modifique la constriccion o inductancia para controlar
la salpicadura, fluidez o apariencia del corddn.

¢ Control del Procedimiento — Utilice las capacidades del
Alimentador ArcLink como las memorias de usuario, opciones de
preferencia y bloqueos de procedimientos.

¢ Capacidad de Control Remoto de Funciones Gompletas —
Utilice un pedal de pie o control de mano para modificar de
manera remota la salida hasta una distancia de 30.5 mm (100
pies). Funcionalidad de Amo /Esclavo para un control preciso del
arco.

¢ Entrada de Voltaje de 50/60Hz, 380 — 575 VCA — Ofrece la
capacidad de conectarse a cualquier lugar en el mundo-
connected anywhere in the world.

¢ Compensacion del Voltaje y Conexion de Voltaje de Entrada
Confiable — Proporciona una operacion constante con una variacion
de voltaje de entrada de +10%.

A-2

Maquinas de Facil Conexion en Paralelo en el modo CC.

Trabajo Severo — Se puede almacenar en exteriores. Clasificacion
1P23.

Capacidad Nominal de Trabajo en Desierto — Las salidas de
soldadura estan clasificadas para una operacion de temperatura
extrema de hasta 55°C.

Compatible con el Alimentador de Alambre ArcLink —
Desbloquea los modos sinérgicos para aumentar la productividad
y control.

Modos Sinérgicos — para soldaduras faciles, repetibles.

VRD - reduce el OCV en los modos CC cuando no se esta
soldando para mayor seguridad.

Bajo Costo de Operacidn — Opera con una alta eficiencia
Transporte — Manijas reversibles para levantar de manera facil.
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DISENO

CONTROLES FRONTALES DEL GABINETE
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DESCRIPCIONES DE LOS CONTROLES
FRONTALES DEL GABINETE.
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. Interruptor de Encendido: Controla la alimentacion a la Flextec™ 500.
. Pantalla LGD de Amperaje

. Pantalla LCD de Voltaje

. LED Termal: una luz amarilla que se enciende cuando ocurre una

situacion de exceso de temperatura. La salida se inhabilita hasta que
la maquina se enfria. Cuando ya se ha enfriado, la luz se apaga y la
salida se habilita.

Interruptor Selector del Proceso de Soldadura: interruptor giratorio
que se mueve por los 5 modos de soldadura disponibles para la
Flextec™ 500 - CC-SMAW; CC-GTAW; CV; CV-Innershield; ArcLink.

Perilla de Control de Arranque en Caliente — Seleccion de rango
completo de arranque en caliente de 0 a 10.

. Perilla de Control de Salida: establece la corriente de salida o

voltaje para el proceso de soldadura seleccionado.

Interruptor de Palanca de Selector Local/Remoto: establece el
control de la salida en local (perilla de control de salida) o remoto

(control de mano K857 o control de pie K870 a través de los
conectores circulares de 12 0 14 pines).

9. Perilla de Control de Fuerza de Arco — Seleccion de rango
completo de la fuerza del arco de -10 a +10.

10. Interruptor Selector de Terminales de Soldadura
Encendidas/Remotas

11. Conector circular de 14 pines del alimentador de alambre.

12. Boton de restablecimiento del interruptor automatico para el
conector de 14 pines del alimentador de alambre.

13. Conector circular remoto de 12 pines.

14. Conector circular de 5 pines del alimentador de alambre
ArcLink.

15. Boton de restablecimiento del interruptor automatico para el
conector de 5 pines del alimentador de alambre.

16. Bornes de salida de soldadura positiva y negativa.

17. Seleccion de Polaridad del Voltimetro de Alimentacion de
Alambre.

18. Indicadores LED VRD.

A-3
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CONTROLES POSTERIORES DEL GABINETE
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DESCRIPCIONES DE LOS CONTROLES
POSTERIORES DEL GABINETE.

1. Orificio de Acceso del Cable de Alimentacion

2. Panel de Acceso — Permite el acceso para conectar la
alimentacion y configurar la maquina.

3. Reconexion de la Alimentacion — Configura la maquina para
el voltaje de alimentacion.

4. Proteccion del Fusible de Alimentacion
5. Bloque de Terminales de Conexion de Alimentacion
6. OPCION — Kit de Montaje de Base

A-4
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DISENO

CONTROLES INTERNOS

Descripcion de los Controles Internos

La tarjeta de pc de interfaz del usuario tiene un banco de inter-
ruptores DIP (Vea la Figura A.1). Tal y como se envia de fabrica y bajo
condiciones normales, todos los interruptores DIP estan en la posicion
de “apagado” (Figura A.2). Existen dos instancias que requieren un
cambio del interruptor DIP.

1. Introduzca el Modo VRD (VRD Habilitado)

a. Coloque el interruptor #5 en la Posicion de ‘ENCENDIDO’. (Vea la
Figura A.3).

Ubicacion del Interruptor Dip en la PCB de la Interfaz del Usuario

Figura A.1
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Figura A.2

Configuracion Predeterminada de Fabrica
- Todos los interruptores en la posicion de ‘APAGADO’

ENCENDIDO
APAGADO

FiguraA.3

Configuracion de VRD Habilitado
- Interruptor #5 en la posicion de ENCENDIDO

ENCENDIDO
APAGADO
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INSTALACION

AN ADVERTENCIA

- @ LA DESCARGA ELECTRICA PUEDE
CAUSAR LA MUERTE.

SOLO PERSONAL CALIFICADO DEBERA REALIZAR ESTA
INSTALACION.

o APAGUE LA ALIMENTACION DE LA FUENTE DE
PODER EN EL INTERRUPTOR DE DESCONEXION O CAJA
DE FUSIBLES ANTES DE TRABAJAR EN ESTE EQUIPO.
APAGUE LA ALIMENTACION DE CUALQUIER OTRO
EQUIPO CONECTADO AL SISTEMA DE SOLDADURA EN
EL INTERRUPTOR DE DESCONEXION O CAJA DE
FUSIBLES ANTES DE TRABAJAR EN EL EQUIPO.

o NO TOQUE LAS PARTES ELECTRICAMENTE CALIENTES.

¢ SIEMPRE CONECTE LA TERMINAL DE ATERRIZAMIENTO DE LA FLEXTEC
(LOCALIZADA DENTRO DE LA PUERTA DE ACCESO A LA ENTRADA DE
RECONEXION) A UNA TIERRA (FISICA) DE SEGURIDAD ADECUADA.

e SOLO UN ELECTRICISTA CALIFICADO DEBERA CONECTAR LOS CABLES DE
ENTRADA A LA MAQUINA FLEXTEC™. LAS CONEXIONES DEBERAN
HACERSE DE ACUERDO CON TODOS LOS CODIGOS ELECTRICOS LOCALES
Y NACIONALES Y EL DIAGRAMA DE CONEXION LOCALIZADO DEBAJO DEL
TECHO DEL GABINETE DE LA MAQUINA. NO HACERLO, PUEDE DAR COMO
RESULTADO LESIONES CORPORALES 0 LA MUERTE.

CONEXIONES DE ENTRADA Y ATERRIZAMIENTO
ATERRIZAMIENTO DE LA MAQUINA

El armazon de la soldadora debera aterrizarse. Una

terminal de aterrizamiento marcada con el simbolo

que se muestra se localiza dentro del area de
reconexion/conexion de entrada para este fin. Vea sus cdigos
eléctricos locales y nacionales para los métodos de aterrizamiento
adecuados.
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INSTALACION

Utilice una linea de alimentacion trifasica. En la parte posterior del
gabinete se localiza un orificio de acceso de 36 mm de diametro (1.40
pulgadas). Remueva el panel de acceso de reconexion localizado en la
parte posterior del gabinete y conecte L1, L2, L3 y tierra de acuerdo con
la etiqueta de Diagrama de Conexion de la Alimentacion.

(Vea la Figura B.1)

Figura B.1
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Consideraciones de Fusibles de Entrada y Cables de
Alimentacion

Consulte la Pagina A-1 para los tamafios recomendados de fusibles y
cables, asi como de los tipos de alambre de cobre. Fusione el circuito de
entrada con el fusible de quemado lento recomendado o interruptor tipo
demora (también llamado de “tiempo inverso” o “térmico/magnética").
Elija el tamafio del alambre de entrada y aterrizamiento conforme a los
cddigos eléctricos locales y nacionales. Utilizar tamafos de cables de
alimentacion, fusibles o interruptores automaticos mas pequefios que los
recomendados podria dar como resultado paros “molestos” de las
corrientes de entrada de la soldadora, atn cuando la maquina no se esté
utilizando a altas corrientes.

Orificio de Acceso a la Alimentacion

e Enrute el cable de alimentacion a través de

— este orificio.

e Se requiere anclaje. Vea sus codigos eléctricos
locales y nacionales para el anclaje adecuado.

Bloque de Terminal de Reconexion

%~ Reconecta el transformador auxiliar para los
voltajes de entrada adecuados.

Bloque de Terminal de Alimentacion

o (Cable de alimentacion/ El cable se conecta aqui.

e Se proporciona una terminal a tierra marcada con
el simbolo que se muestra @ en forma separada
de este bloque para conectar el cable de
aterrizamiento del cable de alimentacion. Vea sus
cddigos eléctricos locales y nacionales para los
métodos de aterrizamiento adecuados.
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INSTALACION

SELECCION DEL VOLTAJE DE ENTRADA

Las soldadoras se envian conectadas para un voltaje de entrada
de 460V. Si el cable auxiliar (indicado como ‘A’) se coloca en la
posicion equivocada y se aplica la alimentacion a la maquina, ésta
se protegera a si misma y mostrara en pantalla un mensaje de
error:

e Aparecera en pantalla “Err” “713” 0 “714”.

o La tarjeta de Interfaz del Usuario y Tarjetas de Conmutacion
parpadearan para indicar el error 713 0 714 en sus LEDs de
estado.

¢ |asalida de soldadura se apagara y la tarjeta de control se
forzara a si misma a entrar en un estado inactivo. El
VENTILADOR funcionara continuamente.

e La maquina tendra que tener la condicion de mala conexion
resuelta antes de recuperarse.

COLOCACION
Colocacion y Ventilacion para Enfriamiento

Coloque la soldadora donde haya libre circulacion de aire limpio a
través de las rejillas traseras y hacia afuera por los lados del
gabinete. Deberan mantenerse al minimo el polvo, suciedad y
materiales extrafios que pudieran entrar a la maquina. No tomar
en cuenta estas precauciones puede dar como resultado tempe-
raturas de operacion excesivas y paros molestos.

Levantamiento
La Flextec™ 500 cuenta con 2 manijas para elevar la maquina.

Estas deberan utilizarse para levantarla. Cuando utilice una gria o
un dispositivo aéreo para levantar utilizando las manijas, debera
conectarse un sujetador de levante a ambas manijas. No intente
levantar la Flextec™ 500 con accesorios montados en la misma.

Estibacion
No es posible estibar la Flextec™ 500.

Limitaciones Ambientales

La Flextec™ 500 tiene una clasificacion IP23 para usarse en
exteriores. La maquina no debera someterse a precipitacion de
agua al usarla ni sus partes sumergirse en la misma. Hacerlo
puede causar una operacion inadecuada, asi como imponer un
riesgo de seguridad. La mejor practica es mantener la maquina en
un éarea seca y protegida.

No monte la Flextec™ 500 sobre superficies combustibles. Donde
haya una superficie combustible directamente debajo del equipo
eléctrico estacionario o fijo, esa superficie debera cubrirse con
una placa de acero de por lo menos 1.6 mm (.060”) de grueso,
que debera extenderse mas alla del equipo un minimo de 150 mm
(5.90”) por todos los lados.

PROTECCION DE ALTA FRECUENCIA

Coloque la Flextec™ 500 lejos de la maquinaria controlada por
radio. La operacion normal de La Flextec™ 500 puede afectar
adversamente la operacion del equipo controlado por RF, lo que a
su vez puede provocar lesiones corporales o dafos al equipo.
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DIAGRAMAS DE CONEXION, CABLES DE CONTROL

Conectividad del Alimentador de Alambre Analégico

Figura Funcién Pin Cableado
A
B Tierra
C Gatillo, Comun
Conector de D Entrada Gatillo
. E 77 Potenciémetro Remoto, 10V
14 Pme§ .p ara F 76 Potenciémetro Remoto, Indicador
Conectividad v -
. G 75 Potenciémetro Remoto, Comun
de Alambre [ 42 VCA
J
K 42 VCA
L
M
N
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Conectividad del Alimentador De Alambre Arclink y Accesorios Digitales

Figura Funcién Pin Cableado
7 A CAN Arclink
Conector de 5 pines B CAN Arclink
para conectividad "G Cable de Sension del Electrodo
del alimentador de D 40VCD
alambre. "ETT40VCD Coman
Figura Funcion Pin Cableado
A CAN Arclink
B CAN Arclink
diogﬁﬁtt?;l C Potenciometro Remoto, Comun
Remoto de 12 Pines| D Potenciometro Remoto, Indicador
para Control | E Potenciémetro Remoto +10V
Remoto o Control | F Conexioén ALPS
DeManooPiey | G Gatillo
Accesorios Digitales| H Gatillo
J 40 VCD Comin
K 40 VCD
L No Se Utiliza
M No Se Utiliza




FLEXTEC™ 500 INSTALACION

TAMARNOS RECOMENDADOS DE ELECTRODO Y povac o ooy maloe somexionag - nelca canies de
CABLE DE TRABAJO PARA SOLDADURA DE ARCO ¢ Enrute todos los cables directamente al trabajo y alimentador

de alambre, evite longitudes excesivas y no enrolle el cable

Lineamientos Generales sobrante. Enrute el electrodo cerca de los cables de trabajo

Conecte los cables del electrodo y trabajo entre los bornes de salida para minimizar el area del circuito eléctrico y, por lo tanto, la

adecuados de la Flextec™ 500, conforme a los siguientes inductancia del circuito de soldadura.

lineamientos: * Siempre suelde en direccion contrari a la conexion del trabajo
¢ La mayoria de las aplicaciones de soldadura funcionan con un (tierra).

electrodo positivo (+). Para esas aplicaciones, conecte el cable
del electrodo entre la placa de alimentacion del mecanismo de
alimentacion y el borne de salida positiva (+) en la fuente de
poder. Conecte un cable de trabajo del borne de salida negativa (-
) de la fuente de poder a la pieza de trabajo.

¢ (uando sea necesaria una polaridad de electrodo negativa, como
en algunas aplicaciones Innershield, invierta las conexiones de
salida en la fuente de poder (cable del electrodo al borne negativo
(-), y el cable de trabajo al borne positivo (+)).

Las siguientes recomendaciones aplican a todas las polaridades de
salida y modos de soldadura:

¢ Seleccione los cables de tamaiio apropiado conforme a los
“Lineamientos de Cables de Salida” a continuacion. Las
caidas de voltaje excesivas causadas por cables de soldadura de
tamafnio insuficiente y conexiones deficientes a menudo dan como
resultado un desempefio de soldadura insatisfactorio. Siempre
utilice los cables de soldadura mas largos posibles (electrodo y
trabajo) y asegurese de que todas las conexiones estén limpias y
apretadas.

LINEAMIENTOS DE CABLES DE SALIDA

CICLO TAMANOS DE CABLE PARA LONGITUDES COMBINADAS DE CABLES DE ELECTRODO Y TRABAJO
AMPERIOS DE TRABAJO (COBRE REVESTIDO DE GOMA — CLASIFICADOS A 75°C (167°F)**
PORCENTUAL
0 A 50 PIES 50 A 100 PIES 100 A150 PIES | 150 A200PIES | 200 A 250 PIES
200 60 2 2 2 1 1/0
200 100 2 2 1 1/0
250 30 3 3 2 1 1/0
250 40 2 2 1 1 1/0
250 60 1 1 1 1 1/0
250 100 1 1 1 1 1/0
300 60 1 1 1 1/0 2/0
300 100 2/0 2/0 2/0 2/0 3/0
350 40 1/0 1/0 2/0 2/0 3/0
400 60 2/0 2/0 2/0 3/0 4/0
400 100 3/0 3/0 3/0 3/0 4/0
500 60 2/0 2/0 3/0 3/0 4/0
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CONEXIONES DEL CABLE DE CONTROL Y
SENSION DEL VOLTAJE

Lineamientos Generales

Deberan utilizarse en todo momento cables de control genuinos
de Lincoln (excepto donde se indique lo contrario). Los cables de
Lincoln Electric estan especificamente disefiados para las
necesidades de comunicacion y alimentacion de la Flextec™ 500.
La mayoria estan disefiados para ser conectados de extremo a
extremo para facilidad de extension. Por lo general, se
recomienda que la longitud total no exceda los 30.5 m (100 pies).
El uso de cables no estandar, especialmente en longitudes
mayores de 25 pies, puede llevar a problemas de comunicacion
(paros del sistema), pobre aceleracion del motor (inicio de arco
deficiente), y baja fuerza del mecanismo de alimentacion
(problemas de alimentacion de alambre). Siempre utilice la
longitud de cable de control mas corta posible, y NO enrolle el
cable sobrante.

En cuanto a la colocacion de los cables, se obtendran los mejores
resultados cuando los cables de control se enrutan aparte de los
cables de soldadura. Esto minimiza la posibilidad de interferencia
entre las altas corrientes que fluyen a través de los cables de
soldadura, y las sefiales de bajo nivel en los cables de control.

Descripcion General de Sension de Voltaje

El mejor desempefio del arco ocurre cuando la Flextec™ 500 cuenta
con datos precisos de las condiciones del arco. Dependiendo del
proceso, la inductancia dentro de los cables del electrodo y trabajo
puede influir en el voltaje presente en los bornes de la soldadora, y
tener un efecto dramatico en el desempefio. Se utiliza un cable de
sension remota del voltaje del electrodo para mejorar la exactitud de
la informacidn del voltaje del arco suministrado a la maquina. El cable
de sension del electrodo es integral al cable de control ArcLink.

Lineamientos Generales de los Cables de Sension del
Voltaje

Los cables de sension deberan conectarse tan cerca como sea
posible de la soldadura, y fuera de la ruta de la corriente de soldadura
cuando sea factible. En aplicaciones extremadamente sensibles, tal
vez sea necesario enrutar los cables que contienen a los cables de
sension lejos de los cables de soldadura del electrodo y trabajo.

Los requerimientos de los cables de sension del voltaje se basan en
el proceso de soldadura en la siguiente forma cuando se esta en la
posicion de modo “ArcLink”:

Sension del Voltaje del Electrodo

El cable de sension remota del ELECTRODO (67) esta
integrado en el cable de control ArcLink de 5 pines (K1543-
XX) y siempre esta conectado a la placa de alimentacion del
mecanismo de alimentacion cuando esta presente un
alimentador de alambre.

Polaridad Negativa del Electrodo

La operacion de proceso semiautomatico de polaridad
negativa, en el modo ArcLink, requiere que el Interruptor de
Polaridad del Medidor localizado al frente del gabinete sobre
los bornes de salida, se establezca en electrodo negativo
para una operacion adecuada.

PROCESO ELECTRODE VOLTAGE SENSING'  SENSION DEL VOLTAJE DE TRABAJO?
GMAW CABLE 67 SENSION VOLTAJE EN LOS BORNES
FCAW CABLE 67 SENSION VOLTAJE EN LOS BORNES
GTAW SENSION DEL VOLTAJE EN LOS BORNES SENSION VOLTAJE EN LOS BORNES
SMAW SENSION DEL VOLTAJE EN LOS BORNES SENSION VOLTAJE EN LOS BORNES

1. El cable de sension de voltaje del electrodo (67) es habilitado
automaticamente por el proceso de soldadura, y es integral al
cable de control de 5 pines ArcLink.

2. La operacion de proceso semiautomatico de polaridad
negativa requiere que el Interruptor de Polaridad del Medidor
al frente del gabinete se establezca en electrodo negativo
para una operacion adecuada.
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Conexion en Paralelo de las Maquinas

Las fuentes de poder Flextec™ 500 pueden conectarse en paralelo
para requerimientos de salida mayores. No se requiere ningtn kit
para conectar en paralelo las fuentes de poder Flextec™ 500. La
Flextec™ 500 sdlo se puede conectar en paralelo para los procesos de
corriente constante. Conecte las fuentes de poder como se muestra, y
establezca el control de salida de cada fuente de poder a la mitad de
la corriente de arco deseada.

Figura B.2

CONEXION EN PARALELO exeomn
DE MAQUINAS
CON FLEXTEC 500

FLEXTEC 500
MAQUINA #2

A BORNE NEGATIVO (-)
MAQUINA #1

A BORNE NEGATIVO (-)
MAQUINA #2

PINZA DE TRABAJO

A BORNE POSITIVO (+)

A BORNE POSITIVO (+) MAQUINA #2

MAQUINA #1

PIEZA DE TRABAJO

PORTAELECTRODO
ANTORCHA DE DESBASTE
ETC.
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OPERACION

SIMBOLOS GRAFICOS QUE APARECEN EN ESTA MAQUINA O EN ESTE MANUAL
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FLEXTEC™ 500 OPERACION

SECUENCIA DE ENCENDIDO

/A\  ADVERTENCIA

La DESCARGA ELECTRICA puede
causar la muerte.

A MENOS QUE SE ESTE UTILIZANDO LA FUNCION DE
ALIMENTACION EN FRIO, CUANDO SE ALIMENTA
CON EL GATILLO DE LA PISTOLA, EL ELECTRODO Y
MECANISMO DE ALIMENTACION SIEMPRE ESTAN
ELECTRICAMENTE ENERGIZADOS Y PER-
MANECERAN ASi POR VARIOS SEGUNDOS DESPUES
DE TERMINAR DE SOLDAR.

Los HUMOS'Y GASES pueden resultar
peligrosos.

* Mantenga su cabeza alejada de los humos.

N

« Use ventilacion o escape para eliminar los
humos de su zona de respiracion.

Las CHISPAS DE SOLDADURA pueden
causar un incendio o explosion.

¢ Mantenga alejado el material inflamable.
¢ No suelde en contenedores cerrados.

Los RAYOS DEL ARCO pueden quemar.
o Utilice proteccion para los ojos, oidos y cuerpo.

* VEA LA INFORMACION DE ADVERTENCIA ADICIONAL
BAJO “PRECAUCIONES DE SEGURIDAD DE LA SOL-
DADURA DE ARCO” DENTRO O EN LA PORTADA DEL
MANUAL DE OPERACION.

Cuando se aplica alimentacion a la Flextec™ 500, las pantallas se
iluminaran y los elementos electronicos de la maquina completaran
una secuencia de encendido indicada por una barra que atraviesa
cada uno de los siete segmentos de la pantalla. Una vez que la
secuencia de encendido haya terminado y la maquina esté lista
para soldar, la pantalla de siete segmentos indicara las configura-
ciones de voltaje y amperaje. Cualquier alimentador de alambre
ArcLink presente y conectado al conector circular de 5 pines tam-
bién inicializara y empezara una secuencia de encendido una vez
que se aplique alimentacion a la maquina.
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CICLO DE TRABAJO

La Flextec™ 500 es capaz de soldar a un ciclo de trabajo del
100% (soldadura continua) a una salida clasificada a 450 amps.

La capacidad nominal del ciclo de trabajo de 60% es de 500
amps (con base en un ciclo de 10 minutos - 6 minutos en tiempo
y 4 minutos fuera de tiempo). La salida maxima de la maquina es
de 500 amps.

La Flextec™ 500 también esta clasificado para Trabajo en
Desierto, operacion a alta temperatura, en un ambiente de 55°C
(131°F). Para esta aplicacion, se disminuye la salida de la
maquina.

PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA

COMUNES
COMO HACER UNA SOLDADURA

La Flextec™ 500 es una soldadora de inversor multiproceso. El
Interruptor Selector del Proceso se utiliza para establecer el modo
de soldadura deseado. La Flextec™ 500 Estandar tiene 5 modos
de soldadura seleccionables:

1.  SMAW - Este es un modo de soldadura de CC (corriente
constante) que se utiliza para el proceso de soldadura de
electrodo revestido SMAW.

2.  GTAW - Este es un modo de soldadura de CC (corriente
constante) que se utiliza para el proceso de soldadura
GTAW TIG.

3. GV - Este es el modo de soldadura de CV (voltaje
constante) que se utiliza para soldar con el proceso de
soldadura GMAW MIG y el proceso de soldadura con
proteccion de gas de arco tubular FCAW-GS.

4.  CV-Innershield — Este es un modo de soldadura de CV
(voltaje constante) que se utiliza para soldar con el proceso
de soldadura autoprotegido de arco tubular FCAW-SS

5. ArcLink - Esta posicion de modo de soldadura se utiliza
para desbloquear los modos de soldadura sinérgicos y
pulsantes basicos cuando se combinan con un alimentador
de alambre ArcLink.

6. Modo de Prueba de Corriente Gonstante — Cuando el
interruptor esta en la posicion de ArcLink sin la presencia
de un alimentador ArcLink, la Flextec™ entrara en modo
de prueba de corriente constante. Esto se puede utilizar
para verificar la calibracion de la Flextec™

La maquina es también capaz de desbaste. El desbaste se puede
levar a cabo en el modo SMAW o en los modos CV'y CV-
Innershield.

Ademas del interruptor de seleccion del proceso de soldadura, se
proporcionan una perilla de arranque en caliente, perilla de
control de salida y perilla de control de arco para configurar y
ajustar el procedimiento de soldadura.

DEFINICION DE LOS MODOS DE SOLDADURA
MODOS DE SOLDADURA NO SINERGICOS

¢ Un modo de soldadura no sinérgico requiere que el operador
configure todas las variables del proceso de soldadura.

MODOS DE SOLDADURA SINERGICOS

¢ Un modo de soldadura sinérgico ofrece la simplicidad de un
control de una sola perilla. La maquina seleccionara el voltaje y
amperaje correctos con base en la velocidad de alimentacion de
alambre (WFS) establecida por el operador.

CONTROLES Y PANTALLAS DE SOLDADURA

Interruptor Selector del Proceso de Soldadura

Interruptor de 5 posiciones para seleccionar el proceso de
soldadura

Perilla de Arranque en Caliente

El control de Arranque en Caliente regula la corriente de inicio al
iniciar el arco. El Arranque en Caliente se puede establecer en “0”
Yy no se agrega corriente adicional al iniciar el arco. Aumentar de 0
a 10 incrementara la corriente adicional (relativa a la corriente
actual) que se agrega al inicio de arco.

Perilla de Gontrol del Arco

El rango completo de seleccion de control del arco va de -10 a
+10. En el modo de CV, este control es un control de inductancia.
En el modo de electrodo revestido, el control ajusta la fuerza del
arco.
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Perilla de Control de Salida
El control de salida se lleva a cabo con un potencidmetro de una sola vuelta.
Los medidores indican el ajuste.

Cuando se esta en Modo Remoto, este control establece la corriente de
soldadura méaxima. Oprimir totalmente el control de mano o pie da como
resultado el nivel preestablecido de la corriente o voltaje.

Pantalla del Voltimetro

* Antes de la operacion de CV (flujo de corriente), el medidor muestra el
valor del voltaje preestablecido deseado (+/- .1V).

¢ Antes de la operacion de ELECTRODO REVESTIDO (STICK) 6 TIG, el
medidor muestra el Voltaje de Circuito Abierto de la Fuente de Poder o
cuatro guiones si no se ha encendido la salida.

¢ Durante la soldadura, este medidor muestra los voltios promedio reales.

e Después de la soldadura, el medidor retiene el valor real del voltaje por 5
segundos. Las pantallas parpadean indicando que la maquina esta en el
periodo de “retencion".

* El ajuste de salida mientras se esta en el periodo de “retencion” da como
resultado las caracteristicas de “antes de la operacion”.

Pantalla del Amperimetro

* Antes de la operacion de ELECTRODO REVESTIDO (STICK) 6 TIG (flujo de
corriente), el medidor indica el valor de la corriente preestablecida.

* Antes de la operacion de CV, el medidor muestra cuatro guiones
indicando los AMPS que no se pueden establecer previamente.

¢ Durante la soldadura, este medidor muestra los amps promedio reales.

 Después de soldar, el medidor retiene el valor de corriente real por 5
segundos. Las pantallas parpadean indicando que la maquina esta en el
periodo de “retencion .

* El ajuste de salida mientras se esta en el periodo de "retencion" da como
resultado las caracteristicas de “antes de la operacion”.

Interruptor de Palanca de Terminales de Soldadura
Encendidas/Remotas

e Este interruptor determina la ubicacion del gatillo.

¢ (Cuando se establece en la posicion de “ENCENDIDO” (ON), las terminales
de soldadura estan en OCV (voltaje de circuito abierto) y listas para soldar.

* (Cuando se establece en la posicion de “REMOTAS” (REMOTE), la salida se
habilita a través de un gatillo remoto.

Interruptor de Palanca de Control Local/Remoto

o Establezca el interruptor en “LOCAL” para controlar la salida en la
Flextec™ con la perilla de Control de Salida.

o Establezca el interruptor en “REMOTO” para controlar la salida via un
dispositivo remoto (control de mano K857 o control de pie K870)
conectado al conector remoto de 6 pines o a un alimentador de
alambre conectado al conector de 14 pines.

Interruptor de Polaridad del Voltimetro del Alimentador de Alambre

e Este interruptor configura al cable 21 de sension en el conector
de 14 pines a la terminal de soldadura de trabajo de la maquina.
También configura al cable 292 a la tarjeta de Interfaz del Usuario
para determinar si la sension del voltaje necesita configurarse
para la operacion de Polaridad Negativa del Electrodo en el modo
“ArcLink”.

Luz Termal

e Esta luz de estado indica cuando la fuente de poder ha alcanzado
una sobrecarga termal. Si las terminales de salida estaban
"ENCENDIDAS", la salida se volvera a encender una vez que las
unidades se enfrien a un nivel de temperatura aceptable. Si la
unidad estaba operando en el modo "REMOTOQ", el gatillo debera
soltarse antes o después de que la condicion se ha eliminado y
oprimirse después de que la maquina se ha enfriado a una
temperatura aceptable para reestablecer la salida.

Luces VRD

o Existen 2 luces de indicacion al frente del gabinete de la
Flextec™ 500 sobre la pantalla de Voltaje para indicar el estado
de la operacion VRD. Tal y como se envia, la funcion VRD esta
inhabilitada. Esta se habilita configurando el interruptor DIP
namero 5 en la posicion de encendido en la tarjeta de P.C. de la
Interfaz del Usuario. Cuando VRD esta activo, una luz verde
indica que el voltaje de circuito abierto es de menos de 35V pico;
una luz roja indica que el OCV esta en o por arriba de los 35V
pico y ambas luces se iluminaran por 5 segundos al encendido.
El comportamiento de las luces VRD se detalla en la siguiente
tabla. A pesar de que las luces VRD estan siempre activas
cuando el VRD ha sido habilitado, el VRD aplica a los modos de
operacion de corriente constante. Solo en estos modos se puede
reducir el OCV.

Figura C.1

Luces de indicacién VRD™

Modo

VRD™ "ENCENDIDO" VRD™ “APAGADQ”

CC-SMAW ocv Verdes (OCV reducido)

No hay luces activas

CC-GTAW Al soldar Verdes o rojas (dependiendo del voltaje de soldadura)*

Terminales de Soldadura Localmente Controladas
Terminales de Soldadura ‘ENCENDIDAS’
Verdes o Rojas (dependiendo del voltaje de circuito abierto)**

Terminales de Soldadura Remotamente Controladas
CV-GAS ocv Gatillo de la Pistola Oprimido
CV-Innershield Verdes o Rojas (dependiendo del voltaje de circuito abierto)**

No hay luces activas

Terminales de Soldadura Remotamente Controladas
Gatillo de la Pistola Abierto
Verdes (OCV reducido)

Al soldar Verdes o Rojas (dependiendo del voltaje de circuito abierto)*

ocv

Gatillo de la Pistola Oprimido
Verdes o Rojas (dependiendo del voltaje de circuito abierto)*

ArcLink Gatillo de la Pistola Abierto No hay luces activas
Verdes (OCV reducido)

Al soldar Verdes o Rojas (dependiendo del voltaje de circuito abierto)*

* Es normal que las luces alternen colores al soldar.

** Es normal que las luces alternen durante el ajuste preestablecido del OCV, dependiendo del nivel de voltaje preconfigurado.
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MODOS BASICOS DE OPERACION
SMAW

Este modo de soldadura es un modo de corriente constante (CC) que
ofrece control continuo de 15 — 500 amps.

Esta dirigido a los procesos de soldadura con electrodo revestido
SMAW y desbaste. EI modo también se puede utilizar para operacion
TIG sin cambiar de modos.

Arranque en Galiente- El control de Arranque en Caliente regula la
corriente de inicio al iniciar el arco. El Arranque en Caliente se puede
establecer en “0” y no habra corriente adicional al iniciar el arco.
Aumentar de 0 a 10 incrementara la corriente adicional (relativa a la
corriente preestablecida) que se agrega al inicio de arco.

Control del Arco- EI Control del Arco regula la Fuerza del Arco para
ajustar la corriente de corto circuito. La configuracion minima (-10)
producird un arco "suave", salpicadura minima y penetracion
superficial. La configuracion maxima (+10) producira un arco
“agresivo" y minimizara la fusion del electrodo al charco con una
penetracion mas profunda.

Terminales de Soldadura Encendidas/Remotas— Establezca en
“Encendidas” para que la maquina entre al estado de lista para
soldar. Establecer la maquina en “Encendido” habilita el OCV de la
maguina.

Pantalla LCD de Voltaje — Esta pantalla mostrara tres lineas
punteadas cuando la maquina esté en el estado inactivo. Esto indica
que el voltaje no se puede configurar en este modo de soldadura.
Mientras la salida esta habilitada, aparecera en pantalla el voltaje de
soldadura real. Después de la soldadura, el medidor retiene el valor
del voltaje real por 5 segundos. Ajustar la salida mientras se esta en
el periodo de “retencion” da como resultado las caracteristicas de
“antes de la operacion” arriba mencionadas. Las pantallas parpadean
indicando que la maquina esta en periodo de “Retencion”.

Pantalla LCD de Amperaje — Esta pantalla mostrara la corriente de
soldadura preestablecida cuando la maquina esté en el estado
inactivo. Después de la soldadura, el medidor retiene el valor de
amperaje real por 5 segundos. El ajuste de salida mientras se esta en
el periodo de “retencion” da como resultado las caracteristicas de
“antes de la operacion” arriba mencionadas. Las pantallas parpadean
indicando que la maquina esta en periodo de “Retencion”.

Control de Salida Local/Remoto — Cuando el control esta
establecido en Local (sin potenciémetro/control remoto enchufado en
los conectores de 12 6 14 pines), la salida se controla a través de la
Perilla de Control de Salida al frente de la Flextec™ 500. Configure
este interruptor en Remoto cuando un potenciémetro/control externo
esté conectado.

* Cuando un potencidmetro esta conectado, el control de salida en la
Flextec™ y el remoto acttian como una configuracién de
maestro/esclavo. Utilice la perilla de control de salida en la Flextec
Flextec™ para preestablecer la corriente de soldadura maxima. El
remoto controlara la salida del minimo al maximo preestablecido.

Perilla de Control de Salida

¢ Cuando el control de Local/Remoto se establece en Local esta
perilla establece el amperaje de soldadura.

e Cuando el control de Local/Remoto se establece en Remoto, esta
perilla establece el amperaje de soldadura maximo. El poten-
ciémetro remoto controla entonces el amperaje del minimo a este
maximo preestablecido
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OPERACION

GTAW

Este modo de soldadura es un modo de corriente constante (CC)
que ofrece control continuo de 10 — 500 amps.

Esta dirigido a los procesos de soldadura GTAW TIG.

Arranque en Caliente — Regula la corriente de inicio de arco. Una
configuracion de +10 da como resultado el inicio de arco més
positivo.

Control del Arco — Este control no se utiliza en el modo GTAW

Terminales de Soldadura Encendidas/Remotas

¢ Cuando se establecen en la posicion de “ENCENDIDO”, las
terminales de soldadura estan en OCV (voltaje de circuito
abierto) y listas para soldar.

¢ Cuando se establecen en la posicion de “REMOTAS”, la salida
se habilita a través de un gatillo remoto.

Pantalla LCD de Voltaje— Esta pantalla mostrara tres lineas
punteadas cuando la maquina esté en el estado inactivo. Esto indica
que el voltaje no se puede configurar en este modo de soldadura.
Mientras la salida esta habilitada, aparece en pantalla el voltaje de
soldadura real. Después de la soldadura, el medidor retiene el valor
del voltaje real por 5 segundos. Ajustar la salida mientras se esté en
el periodo de “retencion” da como resultado las caracteristicas de
“antes de la operacion” arriba mencionadas. Las pantallas
parpadean indicando que la maquina esta en periodo de
“Retencion”.

Pantalla LCD de Amperaje — Esta pantalla mostrara la corriente
de soldadura preestablecida cuando la maquina esté en el estado
inactivo. Después de la soldadura, el medidor retiene el valor de
amperaje real por 5 segundos. El ajuste de salida mientras se esta
en el periodo de “retencion” da como resultado las caracteristicas
de “antes de la operacion” arriba mencionadas. Las pantallas
parpadean indicando que la maquina esta en periodo de
“Retencion”.

Gontrol de Salida Local/Remoto — Cuando el control esta
establecido en Local (sin potencidmetro/control remoto enchufado
en los conectores de 12 6 14 pines), la salida se controla a través
de la Perilla de Control de Salida al frente de la Flextec™ 500.
Configure este interruptor en Remoto cuando un
potenciémetro/control externo esté conectado.

 Cuando un potenciémetro esta conectado, el control de salida
en la Flextec™ y el remoto actlian como una configuracion de
maestro/esclavo. Utilice la perilla de control de salida en la
Flextec™ para preestablecer la corriente de soldadura maxima.
El remoto controlara la salida del minimo al maximo
preestablecido.

Perilla de Control de Salida

e Cuando el control de Local/Remoto se establece en Local esta
perilla establece el amperaje de soldadura.

e Cuando el control de Local/Remoto se establece en Remoto,
esta perilla establece el amperaje de soldadura maximo. El
potenciometro remoto controla entonces el amperaje del minimo
a este maximo preestablecido.
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OPERACION

CV-GAS

Este modo de soldadura es un modo de voltaje constante (CV) que
ofrece control continuo de 10 a 45 voltios.

Esta dirigido a los procesos de soldadura GMAW, FCAW-GS,
MCAW y desbaste.

Arranque en Caliente — Coloque en la posicion de “0” ala “10”
para proporcionar mas energia durante el inicio de una soldadura.

Gontrol del Arco — Regula el efecto de inductancia. En la config-
uracion minima (-10), minimiza la inductancia y da como
resultado un arco suave. Las configuraciones de baja inductancia
son preferibles para soldar con mezclas de gas que contienen en
su mayoria gases inertes, asi como aleaciones de aluminio. En la
configuracion maxima (+10), maximiza el efecto de inductancia y
da como resultado un arco agresivo. Las configuraciones de alta
inductancia son preferibles para soldar FCAW-GS y GMAW con
CO..

Terminales de Soldadura Encendidas/Remotas

¢ Cuando se establecen en la posicion de “ENCENDIDAS”, las
terminales de soldadura estan en OCV (voltaje de circuito
abierto) y listas para soldar. Esta seleccion se utiliza para
alimentadores de alambre a través del arco. La entrada del
remoto del conector de 12 pines se utiliza para ajustar el voltaje
con una relacion de maestro-esclavo con la perilla de control de
salida.

¢ Cuando se establecen en la posicion de “REMOTAS”, la salida
se habilita a través de un gatillo remoto. La entrada del remoto
del conector de 14 pines se utiliza para ajustar el voltaje con
una relacion de maestro-esclavo con la perilla de control de
salida.

Pantalla LCD de Amperaje — Esta pantalla mostrara tres lineas
punteadas cuando la maquina esté en el estado inactivo. Esto indica
que el amperaje no se puede configurar en este modo de soldadura.
Mientras la salida esta habilitada, aparece en pantalla el amperaje de
soldadura real. Después de la soldadura, el medidor retiene el valor
del voltaje real por 5 segundos. Ajustar la salida mientras se esta en
el periodo de “retencion” da como resultado las caracteristicas de
“antes de la operacion” arriba mencionadas. Las pantallas parpadean
indicando que la maquina esta en periodo de “Retencion”.

Pantalla LCD de Voltaje — Esta pantalla mostrara el voltaje de
soldadura preestablecido cuando la méaquina esté en el estado
inactivo. Después de la soldadura, el medidor retiene el valor del
voltaje real por 5 segundos. Ajustar la salida mientras se esta en el
periodo de “retencion” da como resultado las caracteristicas de
“antes de la operacion” arriba mencionadas. Las pantallas parpadean
indicando que la maquina esta en periodo de “Retencion”.

Control de Salida Local/Remoto — Cuando el control esta
establecido en Local (sin potenciometro/control remoto enchufado en
los conectores de 12 6 14 pines), la salida se controla a través de la
Perilla de Control de Salida al frente de la Flextec™ 500. Configure
este interruptor en ‘Remoto’ cuando un potenciémetro/control externo
esté conectado.

Perilla de Control de Salida

¢ Guando el control de Local/Remoto se establece en Local, esta
perilla establece el voltaje de soldadura.

e Cuando el control de Local/Remoto se establece en Remoto, y el
interruptor de la terminal de soldadura esta en la posicion de
‘ENCENDIDQ’, esta perilla establece el voltaje de soldadura
maximo. El potencidmetro remoto controla el voltaje del minimo
a este maximo preestablecido. Si el interruptor de la terminal de
soldadura esta en la posicion de ‘REMOTOQ’, la salida es
controlada a través de la entrada de 14 pines.
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OPERACION

CV-INNERSHIELD

Este modo de soldadura es un modo de voltaje constante (CV) que
ofrece control continuo de 10 a 45 voltios.

Esta dirigido al proceso de soldadura FCAW-SS y desbaste.

Arranque en Caliente — Coloque en la posicion de “0” a “10’
para proporcionar mas energia durante el inicio de una soldadura.

Control del Arco — Regula el efecto de inductancia. En la config-
uracion minima (-10), minimiza la inductancia y da como
resultado un arco suave. En la configuracion maxima (+10),
maximiza el efecto de inductancia y da como resultado un arco
agresivo.

Terminales de Soldadura Encendidas/Remotas

¢ Cuando se establecen en la posicion de “ENCENDIDAS”, las
terminales de soldadura estan en OCV (voltaje de circuito
abierto) y listas para soldar. Esta seleccion se utiliza para
alimentadores de alambre a través del arco. La entrada del
remoto del conector de 12 pines se utiliza para ajustar el voltaje
con una relacion de maestro-esclavo con la perilla de control de
salida.

¢ Cuando se establecen en la posicion de “REMOTAS”, la salida
se habilita a través de un gatillo remoto. La entrada del remoto
del conector de 14 pines se utiliza para ajustar el voltaje con
una relacion de maestro-esclavo con la perilla de control de
salida.

Pantalla LCD de Amperaje — Esta pantalla mostrara tres lineas
punteadas cuando la maquina esté en el estado inactivo. Esto
indica que el amperaje no se puede configurar en este modo de
soldadura. Mientras la salida esta habilitada, aparece en pantalla
el amperaje de soldadura real. Después de la soldadura, el
medidor retiene el valor del voltaje real por 5 segundos. Ajustar la
salida mientras se esta en el periodo de “retencion” da como
resultado las caracteristicas de “antes de la operacion” arriba
mencionadas. Las pantallas parpadean indicando que la maquina
esta en periodo de “retencion”.

Pantalla LCD de Voltaje — Esta pantalla mostrara el voltaje de
soldadura preestablecido cuando la maquina esté en el estado
inactivo. Después de la soldadura, el medidor retiene el valor de
amperaje real por 5 segundos. El ajuste de salida mientras se esta
en el periodo de “retencion” da como resultado las caracteristicas
de “antes de la operacion” arriba mencionadas. Las pantallas
parpadean indicando que la maquina esta en periodo de
“retencion”.

Control de Salida Local/Remoto — Cuando el control esta
establecido en Local (sin potencidometro/control remoto enchufado
en los conectores de 12 6 14 pines), la salida se controla a través
de la Perilla de Control de Salida al frente de la Flextec™ 500.
Configure este interruptor en Remoto cuando un
potenciémetro/control externo esté conectado.

Perilla de Control de Salida

¢ Cuando el Local/Remoto se establece en Local, esta perilla
establece el voltaje de soldadura.

¢ Cuando el control de Local/Remoto se establece en Remoto, y el
interruptor de la terminal de soldadura esté en la posicion de
‘ENCENDIDQ’, esta perilla establece el voltaje de soldadura
maximo. El potenciémetro remoto controla el voltaje del minimo
a este maximo preestablecido. Si el interruptor de la terminal de
soldadura esta en la posicion de ‘REMOTO’, la salida es
controlada a través de la entrada de 14 pines.
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OPERACION

ARCLINK

Este modo de soldadura esta dirigido a desbloquear modos basicos
sinérgicos, no sinérgicos y pulsantes a usarse con alimentadores
de alambre ArcLink compatibles. Todos los controles de interfaz
del usuario de la Flextec™ 500 estan inhabilitados en este modo y
el control de la fuente de poder se logra desde la interfaz del
usuario del alimentador de alambre

Arranque en Caliente — No se utiliza en este proceso de
soldadura.

Gontrol del Arco — No se utiliza en este proceso de soldadura.

Terminales de Soldadura Encendidas/Remotas
¢ No se utiliza en este proceso de soldadura

Pantalla LCD de Amperaje — Esta pantalla mostrara tres lineas
punteadas cuando la maquina esté en el estado inactivo. Esto
indica que el amperaje no se puede configurar en este modo de
soldadura. Mientras la salida esta habilitada, aparece en pantalla
el amperaje de soldadura real. Después de la soldadura, el
medidor retiene el valor del voltaje real por 5 segundos. Ajustar la
salida mientras se esta en el periodo de “retencion” da como
resultado las caracteristicas de “antes de la operacion” arriba
mencionadas. Las pantallas parpadean indicando que la maquina
esta en periodo de “Retencion”.

Pantalla LCD de Voltaje — Esta pantalla mostrara el voltaje de
soldadura preestablecido cuando la maquina esté en el estado
inactivo. Después de la soldadura, el medidor retiene el valor de
amperaje real por 5 segundos. El ajuste de salida mientras se esta
en el periodo de “retencidn” da como resultado las caracteristicas
de “antes de la operacion” arriba mencionadas. Las pantallas
parpadean indicando que la maquina esta en periodo de
“Retencion”.

Control de Salida Local/Remoto — No se utiliza en este proceso
de soldadura.

Perilla de Control de Salida
¢ No se utiliza en este proceso de soldadura.
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ACCESORIOS

ACCESORIOS

OPCIONES GENERALES

K2149-1 Paquete de Cables de Trabajo — Cable de 4/0 con una
terminal en un extremo y la pinza de trabajo conectada en el otro
extremo. Longitud de 4.6m (15 pies).

K1842-10 Cables de Potencia de Soldadura — Terminal a terminal,
3/0, 600A, ciclo de trabajo del 60%. 3.0m (10 pies).

K3059-2 Carro de Inversor y Alimentador de Alambre. El carro con
ruedas traseras incluye también ruedas delanteras y plataforma para
botella de gas. Las convenientes manijas permiten el facil aimace-
namiento de los cables. Una pisada pequefia cabe por una puerta de
762 mm (30"). No estd disefiado para utilizarse con alimentadores de
alambre de cabezal dual.

K3059-3 Carro de Inversor y Alimentador de Alambre de Gilindro
Dual. El carro con ruedas traseras incluye también ruedas delanteras
y plataforma para cilindro dual. Las convenientes manijas permiten el
facil almacenamiento de los cables. Una pisada pequefia cabe por
una puerta de 762 mm (30").

K3091-1 Interruptor Multiproceso*. Cambia faciimente entre los
procesos GG y CV.

K3129-2 Kit de Filtros de Flextec™ 500 (380/575 VCA)

K586-1 Kit Deluxe de Regulador y Manguera de Gas Ajustables.

Alberga cilindros de gas C02, Argén o de mezclas de Argon. Incluye

un medidor de presion del cilindro, medidor de flujo de escala dual y
manguera de gas de 1.3m (4.3 pies).

SISTEMAS DE EXTRACCION DE HUMOS

3100211 Kit de Regulador y Manguera de Medidor de Flujo de
Argon de Harris

K3019-1 Rastreador de Arco. El Rastreador de Arco monitorea
informacion relacionada con su arco de soldadura conectandolo entre
cualquier fuente de poder de soldadura de CD y la pinza de trabajo.

Soluciones de Control de Humos de Soldadura. Lincoln Electric
ofrece una amplia variedad de soluciones de control de humos de
soldadura que van desde sistemas portatiles, que se transportan
facilmente por el taller, hasta sistemas centrales en todo el taller que
dan servicio a muchas estaciones de soldadura dedicadas.

K2909-1 Adaptador de 12 a 6 pines

K2910-1 Adaptador de 7 a 12 pines

OPCIONES DE ELECTRODO REVESTIDO

K704 Kit de Accesorios — Para soldadura con electrodo revestido.
Incluye un cable de electrodo 2/0 de 10.7m (35 pies) con terminal,
cable de trabajo 2/0 de 9.1 m (30 pies) con terminales, careta, placa
de filtro, placa de cubierta, pinza de trabajo y portaelectrodo,
capacidad de 400 amps.

K875 Kit de Accesorios — Para soldadura con electrodo revestido.
Incluye un cable de electrodo #6 de 6.1m (20 pies) con terminal,
cable de trabajo # 6 de 4.6 m (15 pies) con terminales, careta, placa
de filtro, placa de cubierta, pinza de trabajo y portaelectrodo,
capacidad de 150 amps.

K857-2 Control Remoto de Salida de 12 Pines con Conector
Universal. Permite el ajuste remoto de la salida.

OPCIONES TIG

Antorchas TIG Pro-Torch™ - PTA-9, PTA-17, PTA-26 — Cable de
alimentacion de 2 piezas.

K870-2 Foot Amptrol® - Proporciona 7.6 m (25 pies) de control
remoto de corriente para soldadura TIG. (Conexion de enchufe de 12
pines).

K963-4 Hand Amptrol® - Proporciona 7.6 m (25 pies) de control
remoto de corriente para soldadura TIG. (Conexion de enchufe de 12
pines).

K814 Interruptor de Inicio de Arco — Se puede utilizar en lugar del
Foot o Hand Amptrol®. Viene con un cable de 7.6 m (25 pies). Se
conecta a la antorcha TIG para un control conveniente con el dedo
para iniciar y detener el ciclo de soldadura a la corriente establecida
en la maquina.
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MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO

La DESCARGA ELECTRICA puede provocar la muerte.
o Antes de llevar a cabo el servicio, mantenimiento y/o trabajos de
reparacion, desconecte totalmente la alimentacion de la maquina.

« No toque las partes eléctricamente calientes.

INSPECCION VISUAL

Limpie el interior de la maquina con una corriente de aire de baja
presion. Haga una inspeccion a fondo de todos los componentes.

Busque signos de sobrecalentamiento, cables rotos u otros problemas
obvios. Muchos problemas se pueden descubrir con una buena
inspeccion visual.

MANTENIMIENTO DE RUTINA

La maquina debera limpiarse cada 6 meses con una corriente de aire
de baja presion. Mantener la maquina limpia dara como resultado una
operacion mas fria y una mayor confiabilidad. Asegurese de limpiar
las siguientes areas:

e Todas las tarjetas de circuito impreso

¢ |nterruptor de encendido

e Transformador principal

e Rectificador de entrada

e Aletas del disipador térmico

e Transformador auxiliar

« Area del Interruptor de Reconexion

* VVentilador (Sopla aire a través de las rejillas traseras)

Examine si el gabinete de hoja metalica tiene abolladuras o esta roto.
Reparelo si es necesario. Mantenga el gabinete en buenas
condiciones para asegurar que las partes de alto voltaje estén
protegidas y se mantengan los espacios correctos. Todos los tornillos
externos de la hoja metalica deberan estar en su lugar para asegurar
la fortaleza del gabinete y la continuidad de la tierra eléctrica.

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR

MANTENIMIENTO PERIODICO
Proteccion Termal

Los termostatos protegen la maquina contra temperaturas de
operacion excesivas. Las temperaturas excesivas pueden ser
causadas por una falta de aire de enfriamiento o de operar la
maquina mas alla del ciclo de trabajo y clasificacion nominal de
salida. En caso de temperaturas de operacion excesivas, el
termostato inhabilitara la salida y activara al ventilador de enfri-
amiento. Las pantallas permaneceran energizadas durante este
tiempo y |a luz termal se iluminara. Los termostatos se
autoreestablecen una vez que la maquina se enfria lo suficiente. Si el
apagado del termostato fue causado por la salida o ciclo de trabajo
excesivos y el ventilador esta operando normalmente, entonces se
puede dejar encendido el Interruptor de Encendido y el reestablec-
imiento debera ocurrir dentro de un periodo de 15 minutos.

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

COMO UTILIZAR LA GUIA DE LOCALIZACION DE AVERIAS

AN ADVERTENCIA

Solo Personal Capacitado de Fabrica de Lincoln Electric Deberd Llevar a Cabo el Servicio y
Reparaciones. Las reparaciones no autorizadas que se realicen a este equipo pueden repre-
sentar un peligro para el técnico y operador de la maquina, e invalidaran su garantia de fabrica.
Por su seguridad y a fin de evitar una Descarga Eléctrica, sirvase observar todas las notas de
seguridad y precauciones detalladas a lo largo de este manual.

Esta Guia de Localizacion de Averias se proporciona para ayudarle
a localizar y reparar posibles malos funcionamientos de la
maquina. Siga simplemente el procedimiento de tres pasos que se
enumera a continuacion.

Paso 1. LOCALICE EL PROBLEMA (SINTOMA).
Busque bajo la columna titulada “PROBLEMA (SINTOMAS)”. Esta
columna describe posibles sintomas que la maquina pudiera pre-
sentar. Encuentre la lista que mejor describa el sintoma que la
maquina esta exhibiendo.

Paso 2. CAUSA POSIBLE.
La segunda columna titulada “CAUSA POSIBLE” enumera las posi-
bilidades externas obvias que pueden contribuir al sintoma de la
maquina.

Paso 3. CURSO DE ACCION RECOMENDADO.
Esta columna proporciona un curso de accion para la Causa
Posible; generalmente indica que contacte a su Taller de Servicio
de Campo Autorizado de Lincoln local.

Si no comprende o no puede llevar a cabo el Curso de Accion

Recomendado en forma segura, contacte a su Taller de Servicio
de Campo Autorizado de Lincoln local.

/\ 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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LOCALIZACION DE AVERIAS

CODIGOS DE ERROR

Los errores aparecen en la interfaz del usuario. Ademas, hay luces de
estado en la tarjeta de PC de Interfaz del Usuario y tarjeta de PC de

Conmutacion que contienen secuencias de error.
En esta seccion se incluye informacion sobre las luces de estado y

algunas tablas basicas de localizacion de averias para el desempefio

de la maquina y soldadura.

Las luces de estado en la tarjeta de Interfaz del Usuario y tarjeta de
Conmutacion son LEDs de dos colores. La operacion normal de cada
uno se indica con un color verde estable.

Las condiciones de error se indican en la siguiente tabla.

Cédigo de Error Descripcion Accién Correctiva
6 No mensaies CAN de la Fuente de Poder La comunicacion desde la Fuente de Poder fall6 antes de que se Revise la conexion del cableado fisico de los cables CAN. Verifique que la tarjeta
0 Mensajes € 1a Fuente de Fode completara la correlacion. de conmutacion reciba alimentacion del transformador auxiliar.
La magquina no pudo configurar adecuadamente los dispositivos que estan
» . conectados a la misma. Este problema de configuracién podria haber sido  [Consulte el Manual del Operador para la configuracion adecuada. Verifique
18 |Falia de Ia autocorrelacion de ArcLink causado por el tipo de dispositivos que estan conectados a la maquina o |que todos los dispositivos en el sistema reciban alimentacion apropiada.
un dispositivo requerido que no esté conectado.
ispositit ia|Un componente del sistema encontrd un error durante [a secuencia de Lea el LED de estado de la tarjeta de conmutacion para un cédigo de falla
Faro del d|spgsmvo due contola I.a o |soldadura e hizo que el sistema parara. EI componente con el error podria detallado. Revise las bitécorasJ de eventos de los vaﬁios com ongentes del
21 de la operacion de soldadura debido a un ser un mecanismo de alimentacion, interfaz del usuario o alguna otra sistema nara determinar la catisa de Ia falla P
error. parte del sistema. P g
Revise la alimentacion (voltaje y frecuencia). Verifique que las tarjetas de PC y
. . ) o . rectificador de entrada estén en condiciones aceptables, y que las conexiones de
31 Exceso de Corriente Primaria La corriente pico a través del primario del transformador ha excedido alimentacion y del cable de salida de soldadura sean apropiadas. Verifique que las
su umbral. conexiones de los componentes de alimentacion interna principales sean correctas.
La méquina debe apagarse y volverse a encender para restablecerse del error.
Revise si hay material bloqueando las rejillas de entrada o salida. Aplique aire en las
rejillas traseras para eliminar la suciedad del ventilador. (Nota: La circuiteria de
L ) X . X Ventilador Seguin Sea Necesario apaga el ventilador 5 minutos después de que ha
36 Falla termal La maquina apago la salida debido a elevadas temperaturas internas. terminado la soldadura.) No deberan excederse las capacidades nominales de salida.
Permita que la maquina se enfrie y restablezca. Mida los termostatos y la tarjeta de
C ion, si estan defectuoso:
Si el VRD esta habilitado, el voltaje en los bornes excedid el pico de 35 voltios.
En la operacion estandar, el voltaje en los bornes excedio el pico de 113 voltios.
45 Se Excedio el Limite del Voltaje de Salida Durante el OCV, el voltaje en los bornes excedid los niveles permisibles. Verifique que los cables de retroalimentacion del voltaje estén debidamente
conectados dentro de la maquina. Verifique el voltaje de entrada esté dentro
de +/- 10% del valor nominal.
La maquina debe apagarse y volverse a encender para restablecerse del error.
N La comunicacion CAN entre Ia tarjeta de PC de la Interfaz del Usuario y Inspeccione visualmente el amés CAN, a fin de asegurarse de que las conexiones y
213 |Falla de comunicacion ; " ; - condiciones sean correctas. Verifique la alimentacion a la Interfaz del Usuario y tarjetas
la Tarjeta de PC de Conmutacion fue interrumpida. on q ; ¥ tarj
de PC de Conmutacion. Reemplace los ensambles defectuosos seguin sea necesario.
. 5 El voltai I it " CD principal i Verifique que todas las tres fases de la entrada de CA estén conectadas adecuadamente
711 Exces_u/falta de voltaje del Capacitor voltaje en los capaciiores de unidn de principales al befgadﬂs en ala maquina y que ningin fusible o interruptor automético esté dafiado. Verifique todas
de Unidn de CD la tarjeta de conmutacién ha aumentado o disminuido demasiado. las conexiones de alimentacion a la tarjeta de PC de conmutacién principal.
i0 ion — 0 . ) . » . Verifique que la reconexion primaria esté configurada adecuadamente para
Proteccion ‘?e mala conexion - La Ul _d_etecto Ocurre durante el encendido cuando el voltaje de alimentacion a la tarjeta a R M ,p . . M P
713 que el Voltaje del Transformador Auxiliar era de Interfaz del Usuario excede un nivel acentable el voltaje de entrada. La maquina debera apagarse y volverse a encender
muy alto. P . para restablecer el error.
Proteccion de mala conexién — La Ul detectd  |Ocurre durante el encendido cuando el voltaje de alimentacion a la tarjeta Verifiqu_e que la reconexic’)n’pri_maria GSt? configurada adecuadamente para
714 |que el Voltaje del Transformador Auxiliar de Interfaz del Usuario esta por debajo de un nivel aceptable. el voltaje de entrada. La maquina debera apagarse y volverse a encender
era muy bajo. para restablecer el error.
719 Error de la Tarjeta de PC de Conmutacion La tarjeta de PC de Conmutacion experimento un error interno. La maguina debe_ra apagarse y vol_\{ersg a encender para restablecer el error.
Reemplace la tarjeta de conmutacion si el error persiste.
Si alguna de estas condiciones persiste, pdngase en contacto con el Taller de Servicio de Campo Autorizado de Lincoln

/\ PRECAUCION

Si por alguna razon 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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FLEXTEG™ 500 LOCALIZACION DE AVERIAS
Observe todos los Lineamientos de Seguridad detallados a lo largo de este manual
PROBLEMAS CAUSA CURSO RECOMENDADO
(SINTOMAS) POSIBLE DE ACCION

El dano fisico o eléctrico principal es
evidente cuando se remueven las
cubiertas de hoja metalica.

. Contacte a su taller de Servicio de

Campo de Lincoln Electric local
autorizado para asistencia técnica.

La maquina no suelda, y tampoco hay
salida.

. Si la pantalla muestra un Err ###, vea la

seccion de fallas para accion correctiva.

. Si el LED termal esta encendido,

consulte la seccion termal.

. Si las terminales de salida estan en el

interruptor de control remoto en
“ENCENDIDOQ”, revise el voltaje de
salida. Si ahora hay voltaje de salida
presente, revise la conexion y operacion
correctas del control remoto.

El simbolo termal esta encendido.

. Revise si el ventilador funciona bien.

- Verifique que no haya material que
bloguee las rejillas de entrada o
salida.

- Aplique aire en las rejillas traseras
para limpiar la suciedad del ventilador.

Nota: La circuiteria de Ventilador Segiin
sea Necesario apaga automaticamente al
ventilador 5 minutos después de que se
ha detenido la soldadura.

. Tal vez se excedieron las capacidades

nominales de salida. Permita que la
magquina se enfrie y restablezca.

El alimentador de alambre no funciona.
Aparentemente, no hay alimentacion al
alimentador de alambre.

. Revise los conectores de 42V o ArcLink

al frente del gabinete de la maquina para
asegurarse de que estan bien
conectados.

. Revise los interruptores automaticos en

los receptaculos del alimentador de
alambre al frente del gabinete de la
maquina. Restablezca si es necesario.

. Revise la continuidad del cable de control

entre la fuente de poder y el alimentador
de alambre.

1. Sitodas las areas posibles de desajuste
recomendadas han sido revisadas y el
problema persiste, Pongase en Gontacto
con su Taller de Servicio de Campo
Autorizado de Lincoln local.

/\ PRECAUCION

Si por alguna razon 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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FLEXTEC™ 500 DIAGRAMAS
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CABLE DE SENSION
DE TRABAJO

PINZA DE TRABAJO

DIAGRAMA DE CONEXION DE LA INSTALACION DE UN ALIMENTADOR DE ALAMBRE A TRAVES DEL ARCO CON FLEXTEC 500
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FLEXTEC™ 500
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DIAGRAMAS

FLEXTEC™ 500
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POLITICA DE ASISTENCIA AL CLIENTE

El negocio de The Lincoln Electric Company es fabricar y vender
equipo de soldadura, corte y consumibles de alta calidad. Nuestro
reto es satisfacer las necesidades de nuestros clientes y exceder
sus expectativas. A veces, los compradores pueden solicitar
consejo o informacion a Lincoln Electric sobre el uso de nuestros
productos. Respondemos a nuestros clientes con base en la mejor
informacion en nuestras manos en ese momento. Lincoln Electric
no esta en posicion de garantizar o certificar dicha asesoria, y no
asume responsabilidad alguna con respecto a dicha informacion o
guia. Renunciamos expresamente a cualquier garantia de
cualquier tipo, incluyendo cualquier garantia de aptitud para el
propdsito particular de cualquier cliente con respecto a dicha
informacion o consejo. Como un asunto de consideracion practica,
tampoco podemos asumir ninguna responsabilidad por actualizar
o0 corregir dicha informacion o asesoria una vez que se ha
brindado, y el hecho de proporcionar datos y guia tampoco crea,
amplia o altera ninguna garantia con respecto a la venta de
nuestros productos.

Lincoln Electric es un fabricante receptivo pero la seleccion y uso
de los productos especificos vendidos por Lincoln Electric esta
Unicamente dentro del control del cliente y permanece su respon-
sabilidad exclusiva. Muchas variables mas alla del control de
Lincoln Electric afectan los resultados obtenidos en aplicar estos
tipos de métodos de fabricacion y requerimientos de servicio.

Sujeta a Cambio — Esta informacion es precisa segtn nuestro leal
saber y entender al momento de la impresion. Sirvase consultar
www.lincolnelectric.com para cualquier dato actualizado.

LINCOLN B

THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
22801 St. Clair Avenue e Cleveland, OH o 44117-1199 e U.S.A.
Phone: +1.216.481.8100 e www.lincolnelectric.com
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