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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.
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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:

Sireté 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 sévéere 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 l'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 '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 sdreté a leur
place.

Mar. ‘93
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GLOSARIO DE TERMINOS

ABREVIATURAS COMUNES DE SOLDADURA

WFS
¢ Velocidad de Alimentacion de Alambre

cv
* Voltaje Constante

GMAW (MIG)
¢ Soldadura de Arco de Metalico con Gas

FCAW (Innershield u Outershield de Cable)
¢ Soldadura de Arco Tubular

LF-72
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2 INFORMACION GENERAL

DESCRIPCION DEL PRODUCTO
Descripcion Fisica General

El LF-72 esta optimizado para soldadura GMAW de
0.9mm a 1.2mm (de .035 a .045). La impulsion
poderosa de 2 rodillos, la cubierta de trabajo pesado y
el soporte del carrete de alambre se combinan para
ofrecer un alimentador de alambre facil de usar e
instalar para soldar diariamente. Una caja de
engranajes de motor de alto rendimiento se encarga
de accionar el mecanismo de alimentacion. La puerta
con bisagras de trabajo pesado se abre facilmente, lo
que proporciona un amplio espacio para ensamblar
componentes de impulsién de precision y la pistola de
soldadura. Asimismo, bajo la puerta se encuentra una
charola de almacenamiento conveniente para puntas
de contacto y herramientas.

Se encuentran disponibles tres paquetes. La unidad
basica consta de la cubierta del mecanismo de ali-
mentacion. El modelo de banco de trabajo estandar
se dirige a usuarios de carretes de 305 mm (12") de
diametro. El modelo de banco de trabajo pesado sat-
isface las necesidades de clientes que usan carretes
de 27.2 kg (60 Ib).

Descripcion Funcional General

*El LF-72 es una opcién altamente versatil y
economica de entre los alimentadores industriales.
Las funciones faciles de usar son una perilla WFS
calibrada, interruptor de alimentacion en frio/purga
de gas e interbloqueo de gatillo.

* Numerosos kits se encuentran disponibles para
ampliar la capacidad de soldadura del LF-72. EI kit
de temporizador permite ajustar los tiempos de que-
mado en retroceso del alambre y postflujo. El kit de
control de voltaje remoto incluye una escala del 0 al
10 para establecer el voltaje de soldadura en el ali-
mentador de alambre. El kit de plataforma movil se
monta en la oreja de levante de una fuente de poder
y permite que el alimentador gire libremente para
que el cable de la pistola permanezca recto.

PROCESOS RECOMENDADOS

¢ Electrodos de Acero GMAW de 0.6 - 1.6 mm
(0.023-1/16) .

e Electrodos Tubulares FCAW de 0.9 - 2.0 mm
(0.035 -5/64

LIMITACIONES DEL PROCESO

» Clasificado para un electrodo sélido de hasta 1.6
mm (1/16) y un electrodo tubular de 2.0 mm (5/64).

* El WFS maximo es 20.3 M/min (800 pulgs/min).

*El LF-72 no se recomienda para GMAW-Pulse
(sinérgico), GTAW, GTAW-Pulse, SAW, CAG,
SMAW.

* No utilice equipo de contrafase con el LF-72.

* Para el modelo de Banco K2327-2, ciclo de trabajo
estandar: Tamafio maximo de carrete = 20 kg
(44 b.); diametro de 300mm (12 pulgadas); 100mm
(4 pulgadas)

e Para el modelo de Banco K2327-3, ciclo de trabajo
pesado: Tamafo maximo de carrete = 27.2 kg
(601b.)

EQUIPO REQUERIDO

Lincoln’s LF-72 is designed for use with the CV and
DC family of power sources. These include:

e CV-305 * DC-400
e CV-400 ¢ DC-600
e CV-655 * [nvertec™ V350

¢ Invertec™ V450
LIMITACIONES DEL EQUIPO

e Longitud maxima de la pistola =7.6m (25 pies)

e Longitud maxima del conducto = 9.1m (30 pies)

* Longitud maxima total del cable de control = 31m
(100 pies)

* El LF-72 opera con 42VCA y no con 115 VCA

* El enderezador de alambre K1733-1 no puede
usarse con el LF-72

* Se requieren bujes de pistola para pistolas de
soldadura que no tienen extremo Magnum (Tweco
compatible #2-#4).

*El LF-72 no se puede montar a los soportes de
carrete de alambre K303.

LF-72
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INFORMACION GENERAL

MODELO BASE

LF-72
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4 INFORMACION GENERAL 4
MODELO BASE Y FUNCIONES ESTANDAR DEL MECANISMO DE ALIMENTACION

PUERTA Y BISAGRA REMOVIDOS

PERILLA CALIBRADA
DE VELOCIDAD DE
ALIMENTACI N DE ALAMBRE

CHAROLA DE ALMACENAMIENTO

BRAZO DE PRESI N

ENSAMBLE DEL BUJE
GUCEA DE ENTRADA DEL
RODAMIENTO DE BOLAS

PANEL DE KIT DE
TEMPORIZADOR
INTERRUPTOR DE ) I
0 AR
PALANCA DE NG
2 PASOS DE INTERBLOQUEO N,

DEL GATILLO
INTERRUPTOR DE RODILLOS IMPULSORES
PALANCA DE ALIMENTACI N

EN FRCEO/PURGA DE GAS GUCEA DE ALAMBRE

DIVIDIDA PATENTADA

PUNTO DE CONEXI N DEL BUJE
CONEXI N DEL GATILLO DEL RECEPTOR DE PISTOLA PARA
(AMPHENOL DE 5 PINES) EL ENSAMBLE DE PISTOLA Y CABLE

PARA INFORMACION DETALLADA, VEA LAS SECCIONES DE INSTALACION Y OPERACION

LED T RMICO DEL MOTOR

LF-72
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5 INFORMACION GENERAL 5
ESPECIFICACIONES TECNICAS: Alimentador de Alambre LF-72

ESPEC.# TIPO RANGO DE VELOCIDAD DE ALIMENTACION
Tamano de Alambre
LF-72 Velocidad Sélido Tubular
K2327-1
K2327-4 Modelo Base
K2327-2 Modelo de Banco 50-800 IPM 0.023 - 1/16 pulg. | 0.035 - 5/64 pulg.
Trabajo Estandar (1.27-20.3 m/m) (0.6 - 1.6 mm) (0.9-2.0mm)

K2327-3 Modelo de Banco

Trabajo Pesado

CAJA DE CONTROL, MECANISMO DE ALIMENTACION Y UNIDADES COMPLETAS

ESPEC.# TIPO ALIMENTACION TAMANO FiSICO CAPACIDAD NOMINAL
DE ENTRADA DE TEMPERATURA
Voltaje y Corriente Dimensiones
de Entrada Altura Ancho | Profundidad Peso En Operacién | En almacenamiento
LF-72 11.1¢ 10.2° 12.9¢ 33 Lbs
K2327-1 (282 mm) (259 mm) | (328 mm) (15.0 Kg.)
K2327-4 | Modelo Base
Dimensiones A
Altura Ancho | Profundidad Peso
LF-72
K2327-2 24-42VAC 12.6“ 10.9“ 22.5" 49 Lbs 14°F a 104°F -40°F a 185°F
Banco 9 AMPS (320 mm) (277 mm) | (572 mm) (22.2 Kg.) (-10°C a 40°C) (-40°C a 85°C)
Trabajo
Estandar
Dimensiones A
Altura Ancho Profundidad Peso
LF-72
K2327-3 15.3¢ 13.0¢ 27.7¢ 64 Lbs
Banco (389 mm) (330 mm) | (704 mm) (29.0 Kg.)
Trabajo
Pesado
CAPACIDAD NOMINAL DE SOLDADURA
Capacidad Nominal Ciclo de
de Amps Trabajo
500 A 60%
400 A 100%

A Las dimensiones no incluyen el carrete de alambre.

LF-72
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6 INFORMACION GENERAL 6
CONFIGURACIONES TIPICAS DEL SISTEMA

El LF-72 es capaz de soldar con muchos diferentes procesos de soldadura. Estos procesos pueden requerir la
reconfiguracién del LF-72 con otros productos que pueden estar incluidos o no en el modelo que adquirié. Utilice

la tabla 1 abajo para identificar los articulos basicos que se incluyen en el LF-72 para utilizar los varios procesos
de la soldadura que la maquina es capaz de controlar.

TABLA 1
PARTE No.| Descripcion | Alimentador Pistola Soporte de Carrete Kit de Rodillos | CABLE DE
de Alambre de Alambre Impulsores | CONTROL
K2327-1 Modelo Base
K2327-2 Modelo de LF-72 Trabajo estandar,
Banco, Trabajo 15', Magnum 400, carretes de hasta 0.035-0.045
Estandar 0.035-0.045 (0.9-1.2 mm) 20 kg (44 Ib.) combinado 10’ (3m)
R2327-3 Modelo de Trabaio pesado (0.9-1.2 mm)
Banco, Trabajo Pajo p ’
Pesado bobinas de hasta
27.2 kg (60 1b.)
K2327-4 | Modelo Base
LF-72
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A-1

INSTALACION

A-1

PRECAUCION DE SEGURIDAD

La DESCARGA ELECTRICA

puede causar la muerte.
e Solo personal calificado debera
realizar esta instalacion.

- ©

e Apague la alimentacion de entrada
de la fuente de poder en el interrup-
tor de desconexion o caja de
fusibles antes de trabajar en este
equipo. Apague la alimentacion de
entrada de cualquier otro equipo
conectado al sistema de soldadura
en el interruptor de desconexién o
caja de fusibles antes de trabar en
este equipo.

¢ No toque partes eléctricamente energizadas.

UBICACION

El LF-72 puede colocarse sobre un banco o montarse
sobre una fuente de poder de soldadura.

Coloque el LF-72 en una ubicacién limpia y seca.

No estibe el LF-72.

MONTAJE

Para la ubicacién y tamafno de los Orificios de
Montaje Posteriores del Modelo de Banco LF-72 (Vea
la Figura A.1), y para los Orificios de Montaje

Inferiores (Vea la Figura

A.2).

FIGURA A.1
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A-2

INSTALACION

A-2

MONTAJE DE BANCO

El LF-72 se monta en una variedad de configura-
ciones. Tal y como se envia de fabrica, el LF-72 es
adecuado para montarlo en banco o colocarlo directa-
mente sobre la fuente de poder de soldadura (Unica-
mente familia de productos CV-xxx y DC-xxx).

Montaje de Banco

MONTAJE DE PLATAFORMA MOVIL

Tanto el modelo de banco de trabajo estandar como
el de trabajo pesado pueden montarse en una
plataforma movil si ésta se encuentra sobre una
fuente de poder de soldadura.

Kit de Plataforma Moévil y Modelo de Banco,
Trabajo Estandar

Kit de Plataforma Mévil y Modelo Base LF-72

MONTAJE DE ESTRUCTURA DE BRAZO
VOLANTE

Cuando monte en brazo volante, remueva el soporte
de carrete de alambre (si estd ensamblado) y asegure
el alimentador de alambre directamente a la superficie
deseada.

COLGANTE

Solo suspenda el alimentador de alambre a través de
la oreja de levante o el kit de portabilidad.

A ADVERTENCIA

No deberan usarse métodos alternativos para col-
gar el alimentador de alambre, a menos que se
proporcione aislamiento entre el alimentador de
alambre y el dispositivo para colgar.

LF-72
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A-3

INSTALACION

A-3

PRECAUCION DE SEGURIDAD

- O

La DESCARGA ELECTRICA
puede causar la muerte.

e Solo personal calificado debera
realizar esta instalacion.

e Apague la alimentacion de entrada de la fuente
de poder en el interruptor de desconexién o
caja de fusibles antes de trabajar en este
equipo. Apague la alimentacidon de entrada de
cualquier otro equipo conectado al sistema de
soldadura en el interruptor de desconexién o
caja de fusibles antes de trabar en este equipo.

* No toque partes eléctricamente energizadas.

TAMANOS DE CABLES DE SOLDADURA

La Tabla A.1 contiene los tamafos de cable de cobre
recomendados para diferentes corrientes y ciclos de
trabajo. Las longitudes estipuladas son la distancia de
la soldadora al trabajo y de regreso a la misma. Los
tamanos de los cables se aumentan para longitudes
mayores, basicamente con el fin de minimizar el volta-
je en el circuito de soldadura.

TABLA A1

TAMANOS RECOMENDADOS DE CABLES (COBRE CUBIERTO DE GOMA — CLASIFICADO A 75°C)**

TAMANOS DE CABLE PARA LONGITUDES COMBINADAS DE CABLES
DE ELECTRODO Y TRABAJO

Porcentaje| 0 a 50 pies 50 a 100 pies | 100 a 150 pies | 150 a 200 pies | 200 a 250 pies
de Ciclo
Amperios | de Trabajo 0Oai5m 15a31m 31a48m 48a61m 61a76 m
200 60 2 2 2 1 1/0
200 100 2 2 2 1 1/0
225 20 465 3 2 1 1/0
225 40y 30 3 3 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
325 100 2/0 2/0 2/0 2/0 3/0
350 60 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

** Los valores en la tabla son para operacion a temperaturas ambiente de 40°C y menos. Las aplicaciones a
mas de 40°C pueden requerir cables mayores a los recomendados, o cables clasificados a mas de 75°C.

LF-72
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A-4 INSTALACION A-4

CABLES DE SOLDADURA COAXIALES

Los cables de soldadura coaxiales estan especial-
mente disenados para la soldadura pulsante o STT.
Los cables de soldadura coaxiales ofrecen baja induc-
tancia, permitiendo cambios rapidos en la corriente de
soldadura. Los cables regulares tienen una inductan-
cia mas alta que puede distorsionar la forma de onda
pulsante o STT. La inductancia se vuelve mas severa
a medida que los cables de soldadura son mas largos.

Los cables de soldadura coaxiales se recomiendan
para toda la soldadura pulsante o STT, especialmente
cuando la longitud total del cable de soldadura (cable
del electrodo + cable de trabajo) excede 7.6m
(50 pies).

Un cable de soldadura coaxial esta construido por 8
pequefos cables envueltos alrededor de un cable
grande. El cable grande interno estd conectado al
borne del electrodo en el alimentador de alambre. Los
cables pequefnos se combinan para formar el cable de
trabajo, un extremo conectado a la fuente de poder y
el otro a la pieza de trabajo. (Vea el Cable de
Soldadura Coaxial a continuacion).

CONEXION DEL CABLE DE SOLDADURA

Conecte un cable de trabajo de tamano suficiente entre
el borne de salida adecuado en la fuente de poder y el
trabajo. Asegurese de que la conexién al trabajo haga
contacto eléctrico firme de metal a metal. Conexiones
deficientes de cables de trabajo pueden dar como
resultado un desempefo de soldadura pobre.

Trabajo

Trabajo

Fuente de Poder

Electrodo

Trabajo

Cable de Soldadura Coaxial

Alimentador
de Alambre

r Electrodo

Trabajo

LF-72
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INSTALACION

CABLE DE CONTROL ANALOGICO
CONEXIONES DEL CABLE DE CONTROL

e Todos los cables de control pueden conectarse de
punta en punta para extender su longitud.

El cable de control que conecta al alimentador de
alambre con la fuente de poder esta especialmente
fabricado para el ambiente de soldadura.

El poder del alimentador de alambre requiere protec-
cion contra sobrecorriente. Conecte el alimentador de
alambre solo a fuentes de poder con proteccién con-
tra sobrecorriente de no mas de 15 amps.

ALIMENTADOR DE
FUENTE DE PODER ALAMBRE

ce Lo oNoy

PIN FUNCION CABLE#
A Sinusar | -memee-
B Reservado [ -------
C Control de Salida de Soldadura 2

(gatillo de alimentador)
D Control de Salida de Soldadura 4
(gatillo de alimentador)
E Control de Voltaje Remoto 77
(suministro “+” de alimentador o remoto)
F Control de Voltaje Remoto 76
(control signal from feeder or remote)
G Control de Voltaje Remoto 75
(suministro “-" de alimentador o remoto)
H Reservado
| 42 VCA 41
J Reservar para uso futuro.
K 42 VAC 42
L Reservar para uso futuro.
M Sinusar | -memee-
N | Voltaje de Electrodo del Alimentador 67

No use mas de 30.5 m (100 pies) de cable de control
entre el alimentador de alambre y la fuente de poder.

LF-72
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A-6 INSTALACION A-6
ADAPTADOR DE CABLE DE CONTROL MILLER
K2335-1
Este alimentador de alambre de Lincoln Electric puede mon-
tarse a un numero limitado de fuentes de poder de Miller
Electric. La fuente de poder Miller debe tener la definicion de
pines de amphenol que se muestra en la siguiente tabla para
una operacion adecuada del alimentador de alambre.
La operacion de alimentadores de alambre Lincoln en fuentes
de poder Miller puede dar como resultado falta de altas veloci-
dades o fuerza de traccion reducida en las altas velocidades
de alimentacion de alambre. La velocidad maxima de ali-
mentacion de alambre para el LF-72 operando en una fuente
de poder Miller es de aproximadamente 720ipm. Asegurese
de que la fuente de poder Miller proporcione 24 VCA al ali-
mentador de alambre y tenga proteccion contra sobrecorriente
de no mas de 15 amps. La fuente de poder no debe exceder
el pico de 113VCD.
FUENTE DE PODER ALIMENTADOR DE ALAMBRE
HO NO OL O¢
c© Oum©OD
FO OE
FUENTE DE PODER MILLER ALIMENTADOR DE ALAMBRE LINCOLN
Pin Funcién Pin Funcion
A 24 VCA a alimentador I Alimentador de 42 VCA
D Control de Salida de Soldadura
B Control de Salida de Soldadura C Control de Salida de Soldadura
C +10VCD a alimentador para control remoto E Control de Voltaje Remoto (suministro "+", de
fuente de poder)
D Comun de control remoto G Control de Voltaje Remoto (suministro "-", de
fuente de poder)
E 0-10VCD desde alimentador para control remato. F Control de Voltaje Remoto (sefial de control
de alimentador o remoto.)
F Retroalimentacion de corriente a alimentador. J Reservado para uso futuro.
Escala 0-10V. 1 V = 100 amps.
Referenciado a pin D.
G Comun de 24 VCA. K 42 VCA a alimentador
H Retroalimentacion de Voltaje de Arco a alimentador. | L Reservado para uso futuro.
Escala 0-10V. 1 V = 10 voltios de arco.
Referenciado a pin D.
]
J
K
L
M
N N Voltaje del electrodo a fuente de poder (67)

Miller es una marca registrada que no pertenece ni esta licenciada por The Lincoln Electric Company.
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A-7 INSTALACION A-7

"CONECTOR DEL GATILCO DE CAPISTOCA
DE SOLDADURA/ALIMENTADOR DE
ALAMBRE

Amphenol del
Alimentador
de Alambre

\Pistola de soldadura

Cable del Gatillo

Alimentador de Alambre
Pin Funcion
Gatillo de Pistola

Comun

m|o O |@ >

PROTECCION DE ALTA FRECUENCIA

Coloque el LF-72 lejos de cualquier maquinaria con-
trolada por radio. La operacién normal del LF-72
puede afectar adversamente la operacion de equipo
controlado por radiofrecuencia, lo que a su vez puede
dar como resultado dafos o lesiones materiales al
equipo.

ESPECIFICACIONES DE CABLES DE
SENSION REMOTOS

Consulte el manual de instrucciones de la fuente de
poder a fin de conectar el alimentador de alambre
para soldadura STT.

SISTEMAS DE MECANISMO DE
ALIMENTACION

Los Kits de Rodillos Impulsores estan disefiados para
alimentar tipos y tamahos de alambre especificos. El
Modelo de Banco LF-72 viene con la combinacion
KP1696-1. Todos los otros Kits de Rodillos
Impulsores en la lista no se incluyen, pero estan
disponibles para ordenarse en las siguientes tablas:

Kits de Rodillos Impulsores, Alambres de Acero
Incluye: 2 rodillos impulsores de ranura en V flexibles
y una guia de alambre interna.

KP1696-030S 0.023-0.030 (0.6-0.8mm)
KP1696-035S 0.035 (0.9mm)
KP1696-045S 0.045 (1.2mm)

KP1696-052S
KP1696-1/16S
KP1696-1
KP1696-2

0.052 (1.4mm)

1/16 (1.6mm)
0.035, 0.045 (0.9, 1.2mm)

0.040 (1.0mm)

Kits de Rodillos Impulsores, Alambres Tubulares
Incluye: 2 rodillos impulsores estriados y una guia de
alambre interna.

KP1697-035C 0.030-0.035" (0.8-0.9mm)
KP1697-045C 0.040-0.045" (1.0-1.2mm)
KP1697-052C 0.052" (1.4mm)
KP1697-1/16C 1/16" (1.6mm)
KP1697-068 0.068-0.072" (1.7-1.8mm)
KP1697-5/64C 5/64" (2.0mm)

Kits de Rodillos Impulsores, Alambre de Aluminio
Incluye: 2 rodillos impulsores de ranura en U pulidos,
guia de alambre externa y una guia de alambre interna.

KP1695-035A
KP1695-040A
KP1695-3/64A

KP1695-1/16A

0.035" (0.9 mm)
0.040" (1.0mm)
3/64" (1.2mm)

1/16" (1.6mm)

GUIA DE
ALAMBRE
INTERNA

LF-72
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PISTOLAS DE SOLDADURA, ANTORCHAS
Y ACCESORIOS

BUJE DEL RECEPTOR DE PISTOLA
El alimentador de alambre LF-72 viene con un buje de
receptor de pistola K1500-2.

ENSAMBLES DE PISTOLA Y CABLE MAGNUM

El modelo de alimentador de alambre LF-72 aceptara
un numero de ensambles opcionales de pistola y
cable. Un ejemplo de instalacion de la Pistola y Cable
se muestra en la Figura A.3 con una pistola y cable
Magnum 400 de 4.6 m (15 pies) de largo.

1. Apague la alimentacion de la fuente de poder de
soldadura.

2. Desatornille el tornillo Mariposa en la Unidad de
Mecanismo de Alimentacion hasta que la punta del
mismo ya no salga del orificio del buje de la pistola,
visto desde el frente de la maquina.

FIGURA A3

RECEPTACULO DEL GATILLO

MANIJA DE TUBO DE

LAPISTOLA |

-

PISTOLA'Y CABLE

MODELO BASE LF-72

LAPISTOLA

'TOBERA DE
LA PISTOLA

CONECTOR
DEL GATILLO
DE LA PISTOLA;

3. Inserte totalmente el extremo del conector del cable

de la pistola en el buje del receptor de pistola y
apriete suavemente el tornillo mariposa como se
muestra en la Figura A.5a a continuacion.

4. Conecte el conector del gatillo de la pistola al
receptor del gatillo. Asegurese de que las entradas
estén alineadas e inserte.

BUJE DEL RECEPTOR DE PISTOLA
(INTERCAMBIABLE)

\— PUNTA DEL CONECTOR

DE CABLE K466-10

LF-72
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PROCEDIMIENTO PARA CAMBIAR
KITS DE RODILLOS IMPULSORES Y
DE PRESION

(Veala Figura A4)
A ADVERTENCIA

La DESCARGA ELECTRICA puede

2 causar la muerte.

* APAGUE la alimentacion de entrada
de la fuente de poder de soldadura
antes de instalar o cambiar los
rodillos impulsores y/o guias.

* No toque partes eléctricamente vivas.

e Cuando desplaza con el gatillo de la pistola, el
electrodo y mecanismo de impulsion estan
"calientes" para trabajar y hacer tierra, y podrian
permanecer energizados por varios segundos
después de que se suelta el gatillo.

¢ Solo personal calificado debera realizar trabajo
de mantenimiento.

1. Apague la alimentacion de entrada de la fuente de
poder.

2. Libere el brazo de presién del rodillo de presién.

3. Remueva la guia de alambre externa girando los
tornillos mariposa estriados a la izquierda, para
desatornillarlos desde la placa de alimentacion.

4. Gire el seguro triangular y remueva los rodillos
impulsores.

FIGURA A4

POSICION
ASEGURADA

POSICION
SIN ASEGURAR

5. Remueva la guia de alambre interna.

6. Inserte la nueva guia de alambre interna, lado
ranurado hacia afuera, sobre los dos pines de ubi-
cacién en la placa de alimentacion.

7. Instale un rodillo impulsor en cada ensamble de
eje; asegure con el seguro triangular.

8. Instale la guia de alambre externa alineandola con
los pines y apretando los tornillos mariposa estriados.

9. Cierre el brazo de presién y enganche el brazo de
presion del rodillo de presion. Ajuste la presion
adecuadamente.

CONFIGURACION DEL MECANISMO DE

ALIMENTACION
(Vea la Figura A.5)
Cambio del Buje del Receptor de Pistola

A ADVERTENCIA

La DESCARGA ELECTRICA puede
- O causar la muerte.
¢ Apague la alimentacion de entrada
del interruptor de desconexion o
caja de fusibles antes de intentar
conectar o desconectar lineas de
alimentacion de entrada, cables de
salida o cables de control.
* Sélo personal calificado debera realizar esta
instalacion.

Herramientas requeridas:
e Llave hexagonal de 1/4"
Nota: Algunos bujes de pistola no requieren el uso
del tornillo mariposa.

1. Apague la alimentacion de la fuente de poder de
soldadura.

2. Remueva el alambre de soldadura del mecanismo
de alimentacion.

3. Remueva el tornillo mariposa del mecanismo de
alimentacion.

4. Remueva la pistola de soldadura del mecanismo
de alimentacion.

5. Afloje el tornillo del enchufe que sujeta a la barra
del conector contra el buje de la pistola Importante:
no intente remover completamente el tornillo del
enchufe

6. Remueva la guia de alambre externa, y empuje el
buje de la pistola fuera del mecanismo de ali-
mentacioén. Debido al ajuste preciso, tal vez sea
necesario golpear ligeramente para remover el
buje.

FIGURA A.5

BRAZO DE PRESION
DEL RODILLO DE

PRESION
TORNILLO

MARIPOSA

BUJE DEL &

RECEPTOR DE
PISTOLA

SEGURO
TRIANGULAR

PLACA DE LA GUIA
DE ALAMBRE
INTERNA

BLOQUE DEL 2 ENCHUFE

CONECTOR

__. .BRAZO DE PRESION"
DEL RODILLO DE
PRESION

TORNILLOS
MARIPOSA
ESTRIADOS

LF-72
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7. Desconecte la manguera de gas protector del buje
de la pistola, si se requiere.

8. Conecte la manguera de gas protector al nuevo
buje de pistola, si se requiere.

9. Gire el buje de la pistola hasta que el orificio del
tornillo mariposa se alinee con el orificio del
tornillo mariposa en la placa de alimentacién.
Deslice el buje del receptor de la pistola en el
mecanismo de alimentacion y verifique si los orifi-
cios de los tornillos mariposa estan alineados.

10. Apriete el tornillo del enchufe.

11. Inserte la pistola de soldadura en el buje de la pis-
tola y apriete el tornillo mariposa.

Buje del Receptor Para usarse con
de Pistola
K1500-1 Conectores de pistola Lincoln K466-1;
(Pistolas Innershield y Subarc)
K1500-2 Conectores de pistola Lincoln K466-2,
K466-10;pistolas Magnum 200/300/400
y compatible con Tweco® #4)
K1500-3 Conectores de pistola Lincoln K1637-7;
pistolas Magnum 550 y compatible con
Tweco® #5)
K1500-4 Conectores de pistola Lincoln K466-3;
(compatible con pistolas Miller®).
K1500-5 (Compatible con pistolas Oxo®.)
K489-7 (Pistolas Fast-Mate de Lincoln).

AJUSTE DEL BRAZO DE PRESION
A ADVERTENCIA

La DESCARGA ELECTRICA puede causar la
muerte.

Sa=2  .APAGUE la alimentacién de la

fuente de poder de soldadura antes
de instalar o cambiar los rodillos
impulsores y/o guias.

* No toque partes eléctricamente vivas.

e Cuando desplaza con el gatillo de la pistola, el
electrodo y mecanismo de impulsion estan
"calientes" para trabajar y hacer tierra, y podrian
permanecer energizados por varios segundos
después de que se suelta el gatillo.

¢ S6lo personal calificado debera realizar trabajo
de mantenimiento.

El brazo de presién controla la cantidad de fuerza que
los rodillos impulsores ejercen en el alambre. Un
ajuste adecuado del brazo de presién brinda el mejor
desempeno de soldadura.

Ajuste el brazo de presion en la siguiente forma
(Vea la Figura A.6):

Alambres de aluminio entre 1y 3
Alambres tubulares entre3y 4
Alambres de Acero, Inoxidable entre4y6
FIGURA A.6
Lol | - |

ALAMBRES!] ALAMBRES']

TUBULARES (*~=~ L LJ,sOLIDOS

OUTERSHIELD ?2 ALUMINIO

METALSHIELD 4

INNERSHIELD g ACERO

_6 INOXIDABLE

LF-72
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CARGA DEL CARRETE DE ALAMBRE

A ADVERTENCIA

e Mantenga las manos, cabello, ropa y herramien-
tas alejados del equipo giratorio.

* No utilice guantes cuando enrede alambre o
cambie el carrete de alambre.

¢ Sélo personal calificado debera instalar, usar o
dar servicio a este equipo.

Carga de Carretes de 4.5 — 6.8kg (de 10 a 15 Ib.)

Se requiere un adaptador de eje K468 para cargar
carretes de 2" de ancho en ejes de 51mm (2"). Use
un adaptador de eje K468-1 para cargar carretes de
64 mm (2-1/2") de ancho. (Vea la figura A.7 y la A.8)

1. Apriete la barra de liberaciéon en el collarin de
retencion y remuévala del eje.

2. Coloque el adaptador del eje en el eje, alineando el
pin de frenado del eje con el orificio en el adaptador.

3. Coloque el carrete en el eje y alinee la palanca de
frenado del adaptador con uno de los orificios en la
parte posterior del carrete. Una marca de indicacion
al final del eje muestra la orientacion de la palanca
de frenado. Asegurese de que el alambre se ali-
menta desde el carrete en la direccion adecuada.

4. Reinstale el collarin de retencion. Asegurese de que
la barra de liberacion se suelta y que el collarin de
retencion engrana totalmente en la ranura del eje.

FIGURA A.7

Adaptador

Colocacion del Eje

El soporte del carrete de alambre proporciona dos
ubicaciones de montaje para el eje. Cada ubicacion
de montaje consta de un tubo en el centro del mastil y
ranuras de ubicacion.

Carga de Carretes de 7.3 — 20kg (de 16 a 44 Ib.)
(Vea la figura A.8)

1. Apriete la barra de liberacion en el collarin de
retencion y remuévala del eje.

2. Coloque el carrete en el eje, alineando el pin de
frenado del eje con uno de los orificios en la parte
posterior del carrete. Una marca de indicacion al
final del eje muestra la orientacion del pin de frena-
do del eje. Asegurese de que el alambre se
alimenta desde el carrete en la direccion adecuada.

3. Reinstale el collarin de retencion. Asegurese de que
la barra de liberaciéon se suelta y que el collarin de
retencion engrana totalmente con la ranura en el eje.

FIGURA A.8

Collarin de
Retencidn

Carga de Readi-Reels 13.6 kg (30 Ib.)
(Vea la Figura A.9)

Se requiere un adaptador de Readi-Reel K363-P para
cargar estos carretes en ejes de 51mm (2").

1. Apriete la barra de liberacién en el collarin de
retencidon y remuévala del eje.

2. Coloque el adaptador de Readi-Reel en el egje,
alineando el pin de frenado del eje con uno de los
orificios en el adaptador.

3. Reinstale el collarin de retencion. Asegurese de
que la barra de liberacion se suelta y que el collarin
de retencion engrana totalmente con la ranura en el
eje.

4. Gire el eje y el adaptador hasta que el resorte de
retencidn alcance la posicién de las 12 en punto.

5. Coloque el Readi-Reel en tal forma que el electro-
do se desenrede en la direccién adecuada.

6. Coloque una de las varillas internas del Readi-Reel
en la ranura del resorte de retencion.

7. Baje el Readi-Reel para aplanar el resorte de reten-
cion y alinear las otras varillas internas con las
ranuras en el adaptador.

8. Deslice el gabinete completamente sobre el
adaptador hasta que el resorte de retencion se
"expanda" totalmente.

Remocion de un Readi-Reel

1. Para remover un Readi-Reel desde el adaptador,
aplane el resorte de retencion con un pulgar al
tiempo que jala el gabinete del Readi-Reel del
adaptador con ambas manos. No remueva el
adaptador del eje.

LF-72
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FIGURA A.9

Readi-Reel

ENRUTAMIENTO DEL ALAMBRE DE
SOLDADURA

El electrodo puede suministrarse desde carretes,
Readi-Reels y bobinas, asi como desde tambores o
carretes empacados a granel. Observe las siguientes
precauciones:

a)

b)

El electrodo debe enrutarse a la unidad de
mecanismo de alimentacion en tal forma que los
dobleces en el alambre sean minimos, y que
también la fuerza requerida para jalar al alambre
desde el carrete a la unidad de mecanismo de
alimentacion se mantenga al minimo.

El electrodo esta "caliente" cuando el gatillo se
oprime y debe aislarse del brazo volante y estruc-
tura.

Si mas de una unidad de alimentacién comparten
el mismo brazo volante y no comparten el mismo
borne de salida de la fuente de poder, su alambre
y carretes deben aislarse entre si y de su estruc-
tura de montaje.

LF-72

LINCOLN D

Resote de
Retencion




A-13

INSTALACION

A-13

CONEXION DEL GAS PROTECTOR

Si sufre algun dano, el CILINDRO

puede explotar.

:>e Mantenga el cilindro en posicion ver-

7.¢ tical y encadenado para soportarlo.

* Mantenga el cilindro lejos de areas
donde pueda danarse.

* Nunca levante la soldadora con el cilindro mon-
tado.

* Nunca permita que el electrodo de soldadura
toque el cilindro.

* Mantenga el cilindro alejado de la soldadura o de
otros circuitos eléctricamente vivos.

La ACUMULACION DE GAS
Q PROTECTOR puede dafnar la salud o
@ causar la muerte.
e Apague el suministro de gas protec-
tor cuando no esté en uso.

VEA EL ESTANDAR NACIONAL ESTADO-
UNIDENSE Z-49.1, "SEGURIDAD EN SOLDADURA
Y CORTE" PUBLICADO POR LA SOCIEDAD ESTA-
DOUNIDENSE DE SOLDADURA.

La presion de entrada maxima es de 100 psi. (6.9 bar.)

Instale el suministro de gas protector en la siguiente
forma:

1. Asegure el cilindro para evitar que se caiga.

2. Remueva el tapdn del cilindro. Inspeccione las
valvulas del cilindro y regulador en busca de hilos
dafados, suciedad, polvo, aceite o grasa. Elimine el
polvo y la suciedad con un trapo limpio. {NO
CONECTE EL REGULADOR SI HAY PRESENCIA
DE ACEITE, GRASA O DANOS! Informe esta condi-
cion a su proveedor de gas. El aceite o grasa en
presencia de oxigeno de alta presion es explosivo.

3. Parese a un lado lejos de la salida, y abra la valvu-
la del cilindro por un instante. Esto elimina
cualquier polvo o suciedad que pudiera haberse
acumulado en la salida de la valvula.

4. Conecte el regulador de flujo a la valvula del cilin-
dro y apriete muy bien las tuercas de unién con una
llave. Nota: si se hace una conexién a un cilindro
con 100% de COo, inserte el adaptador del regu-

lador entre el regulador y la valvula del cilindro. Si
el adaptador esta equipado con una rondana de
plastico, asegurese de que esté instalada para
conexion a un cilindro de COo.

5. Conecte un extremo de la manguera de entrada al
conector de salida del regulador de flujo. Conecte
el otro extremo a la entrada de gas protector del
sistema de soldadura. Apriete las tuercas de union
con una llave.

6. Antes de abrir la valvula del cilindro, gire la perilla
de ajuste del regulador a la izquierda hasta que la
presion del resorte de ajuste se libere.

7. Permaneciendo a un lado, abra la valvula del cilin-
dro lentamente una fraccién de vuelta. Cuando el
medidor de presion del cilindro deje de moverse,
abra la valvula totalmente.

8. El regulador de flujo es ajustable. Ajustelo a la
velocidad de flujo recomendad para el procedimien-
to y proceso que se estda usando antes de hacer
una soldadura.

LF-72
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INSTALACION DE KITS DE CON-
DUCTOS DE ELECTRODO

A ADVERTENCIA

La DESCARGA ELECTRICA puede

causar la muerte.

e Apague la alimentacion de entrada
del interruptor de desconexion antes
de trabajar en este equipo.

* No toque las partes eléctricamente calientes.

- O

El conducto del electrodo se usa cuando se alimenta
tambores de alambre, de cajas o carretes grandes.
Para mejores resultados de alimentacion, use la longi-
tud de conducto mas corta posible y evite dobleces
puntiagudos.

(Para Codigos 11075, 11076, 11077)
Herramientas requeridas: (Vea la Figura A.10a)
* Pinzas para Anillo de Ajuste

Para instalar un conducto Lincoln:

1. Apague la alimentacién de la fuente de poder de
soldadura.

2. Remueva el anillo de ajuste que sostiene al ensam-
ble del buje de bolas a la parte posterior del alimen-
tador de alambre. Remueva el ensamble del buje
de bolas.

FIGURA A.10a

ENSAMBLE DEL
BUJE DE BOLAS

o ANILLO DE
AJUSTE

A

(Para cédigos 11209, 11210, 11211 y arriba)
Para instalar un conducto Lincoln: (Vea la Figura A.10b)

1. Apague la alimentacién de la fuente de poder de
soldadura.

2. Remueva el anillo "O" que sostiene al ensamble del
buje de bolas a la parte posterior del alimentador
de alambre. Remueva el ensamble del buje de
bolas.

FIGURA A.10b

ENSAMBLE

: DEL BUJE DE
£ BOLAS

ANILLO “O”

3. Coloque un conector de conducto K1546-xx en la
parte posterior del mecanismo de alimentacion.
Gire el conector de conducto a una posiciéon donde
el tornillo mariposa no interfiera con el brazo de
presion o puerta.

4. Apriete el tornillo de fijacion para asegurar el
conector de conducto en el mecanismo de ali-
mentacion.

5. Inserte el conducto a través de la hoja de metal del
LF-72 y dentro del conector de conducto. Asegure
con el tornillo mariposa.

FIGURA A.11

T TORNILLO
MARIPOSA

TORNILLO DE -
FIJACION 3
H

CONECTOR
DEL
CONDUCTO

CONECTOR

-
i
fl'“
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PREPARACIONES DEL ALAMBRE DE
ALUMINIO

A ADVERTENCIA
[ )

La DESCARGA ELECTRICA puede

% causar la muerte.

e Apague la alimentaciéon de entrada
del interruptor de desconexion antes
de trabajar en este equipo.

* No toque las partes eléctricamente calientes.

Soldar con alambres de llenado de aluminio requiere
cuidado extra. El alambre de aluminio es mas suave
y no tan rigido como los alambres de acero; es impor-
tante mantener el alambre de aluminio libre de
suciedad y rayones. Limite la longitud de la pistola a
3.0 m (10 pies) para mejores resultados y use una
cubierta de carrete si alimente desde un carrete.

A fin de evitar rayar el alambre de aluminio, remueva
los rodamientos de bolas de la cubierta de bolas en la
siguiente forma.

(Para Codigos 11075, 11076, 11077)
Herramientas requeridas: (Vea la Figura A.12a)
¢ Pinzas de Anillo de Ajuste
 Llave hexagonal de 9/64"

1. Apague la alimentacién de la fuente de poder de
soldadura.

2. Remueva el snap ring que sostiene al ensamble del
buje de bolas a la parte posterior del alimentador
de alambre. Remueva el ensamble del buje de
bolas.

FIGURA A.12a

ENSAMBLE DEL
1 BUJE DE
! BOLAS

ANILLO
DE

: / AJUSTE
e

—_i

(Para Cédigos 11209, 11210, 11211 y arriba)
Herramientas requeridas: (Vea la Figura A.12b)
¢ Llave hexagonal de 9/64"

1. Apague la alimentacién de la fuente de poder de
soldadura.

2. Remueva el snap ring que sostiene al ensamble del
buje de bolas a la parte posterior del alimentador
de alambre. Remueva el ensamble del buje de
bolas.

FIGURA A.12b

ENSAMBLE
DEL BUJE DE
BOLAS

ANILLO “O”

3. Remueva los tres tornillos del zoquet del ensamble
del buje de bolas. Precaucion: a medida que se
aflojan los tornillos, las bolas pueden caer libre-
mente del ensamble. Remueva las bolas y la ron-
dana de acero.

FIGURA A.13

ALOJAMIENTO

-: { /r x‘“‘- o
Pk

" RODAMIENTOS
TORNILLO !

4. Coloque la cubierta del buje de bolas en el gabi-

nete del alimentador de alambre, y asegure con ell
anillo de ajuste o anillo "O" dependiendo del cédigo
que utilice su maquina.

LF-72
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B-1 OPERACION B-1

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Lea toda esta seccion de instrucciones de
operacion antes de operar la maquina.

A ADVERTENCIA

La DESCARGA ELECTRICA
e puede causar la muerte.

e A menos que este utilizando la fun-
cion de alimentacion en frio cuando
alimenta con el gatillo de la pistola,
el electrodo y el mecanismo de ali-
mentaciéon estan siempre eléctrica-
mente energizados y podrian per-
manecer asi varios segundos
después de que se deje de soldar.

¢ No toque partes eléctricamente vivas o electro-
dos con su piel o ropa mojada.

e Aislese del trabajo y tierra.

¢ Siempre use guantes aislantes secos.

SOLO PERSONAS CALIFICADAS DEBERAN

INSTALAR, USAR O DAR SERVICIO A ESTE

EQUIPO. LEA Y SIGA LAS INSTRUCCIONES DEL

FABRICANTE, PRACTICAS DE SEGURIDAD DEL

EMPLEADO Y HOJAS DE DATOS DE SEGURIDAD

DE MATERIAL (MSDS) PARA CONOCER LOS

CONSUMIBLES.

LEA ESTA ADVERTENCIA, PROTEJASE A SI
MISMO Y A OTROS.

Los HUMOS Y GASES pueden resultar
peligrosos.

e Mantenga su cabeza alejada de los
humos.

o ambos, para mantener alejados
los humos y gases de su zona de
respiracion y area general.

Q' .
¢ Use ventilacidon o escape en el arco,

Las CHISPAS DE SOLDADURA pueden
provocar un incendio o explosion.

N ¢ No suelde cerca de material inflamable.
-
=—=¢ No suelde en contenedores que han
albergado material inflamable.

Los RAYOS DEL ARCO pueden quemar.
e Utilice proteccidéon para los ojos,

= oidos y cuerpo.
/4{:2
. % ~ -

Observe los lineamientos adicionales detallados al
principio de este manual.

La utilidad de un producto o de una estructura que
utiliza el alimentador del alambre LF-72 es y debe ser
la responsabilidad unica del builder/user. Muchas
variables mas alla del control de la Lincoln Electric
Company afectan los resultados obtenidos al usar el
alimentador del alambre LF-72. Estas variables
incluyen, pero no se limitan a, procedimiento de sol-
dadura, quimica y temperatura de la placa, disefio de
la soldadura, los métodos de la fabricacién y los req-
uisitos del servicio. La gama disponible del alimenta-
dor del alambre LF-72 puede no ser conveniente para
todos los usos, y el builder/user es y debe ser sola-
mente responsable de ajustes de la soldadura.

SIMBOLOS GRAFICOS QUE APARECEN
EN ESTA MAQUINA O EN ESTE MANUAL

AL!MENTACION EN
FRIO

SALIDA POSITIVA

SALIDA NEGATIVA

TIERRA
PROTECTORA

ADVERTENCIA O
PRECAUCION

VOLTAJE
PELIGROSO

~—=® | +35

S
°

s Y

PELIGRO DE\\
DESCARGA

HUMOS DE
SOLDADURA

EXPLOSION

ENTRADA DE GAS

I & €s

CONEXION DE
TRABAJO
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B-2

OPERACION B-2

CONTROLES Y CONEXIONES DEL PANEL FRONTAL

v

CONTROLES EL FRENTE DEL GABINETE
FIGURA B.1

RO,

ELEMENTO DESCRIPCION

1 Ubicacion del Control de Voltaje Remoto Opcional (Vea la Seccion de Accesorios para el
Numero de Kit).

2 Ubicacion del Kit de Temporizador de Quemado en Retroceso del Alambre y Postflujo Opcional
(Vea la Seccidon de Accesorios para el Numero de Kit).

3 LED Térmico, Sobrecarga del Motor.

4 Interruptor de Alimentacion en Frio — Purga de Gas, oprima el interruptor hacia arriba para
alimentar alambre con la salida de soldadura apagada. Oprima el interruptor hacia abajo para
flujo de gas con la salida de soldadura apagada.

5 Interruptor de 2 Pasos de Interbloqueo del Gatillo.

6 Perilla de Velocidad de Alimentacion de Alambre.

7 Buje del Receptor de Pistola.

8 Amphenol de 5 pines del Conector del Gatillo para conectar el gatillo de pistola MIG. Para

detalles, vea la Seccion de Instalacion.

LF-72
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B-3 OPERACION B-3

1. KIT DE CONTROL DE VOLTAJE REMOTO
El kit de control de voltaje remoto opcional ajusta el
voltaje del arco desde el voltaje minimo hasta el max-
imo de la fuente de poder de soldadura. Gire la peril-
la a la izquierda para reducir el voltaje del arco y
hacia la derecha para aumentarlo.

e, VOLTIOS
DEL ARCO

2. KIT DE TEMPORIZADOR DE QUEMADO
EN RETROCESO DEL ALAMBRE Y POST-
FLUJO

El Kit de Temporizador de Quemado en Retroceso
del Alambre y Postflujo opcional brinda control sobre
el gas protector al final de la soldadura y prepara el
extremo del alambre para el préximo arranque de
arco. A menudo se requiere proteccion adicional de
gas protector cuando se suelda aluminio, acero inox-
idable o aleaciones exdticas.

Cuando suelde por puntadas, establezca el tiempo
de postflujo al maximo para mejores resultados.

Temporizador de Quemado en Retroceso del Alambre
El rango del temporizador de quemado en retroceso
estda APAGADO a 0.25 segundos. Eltemporizador de
quemado en retroceso controla la cantidad adicional
de tiempo en que la salida de la fuente de poder per-
manece ENCENDIDA después de que el mecanismo
de alimentacion ha dejado de alimentar alambre. El
ajuste de quemado en retroceso evita que el alambre
se pegue a la soldadura al final de la misma, y ayuda
a preparar al alambre para el siguiente trabajo.

A fin de establecer el tiempo de quemado en retroce-
so, ajuste la perilla a aproximadamente 0.03 segun-
dos, y después disminuya o aumente el tiempo
segun se desee.

QUEMADO EN RETROCESO
DEL ALAMBRE

MIM MAX MIN WA
0 SECS 0.255ECS 0 SECS

Temporizador de Postflujo

El rango del temporizador de postflujo esta APAGA-
DO a 10 segundos. El postflujo es el tiempo que
transcurre cuando la salida de la fuente de poder se
APAGA hasta que expira el temporizador de postflu-
jo. Use el postflujo para proteger la soldadura mien-
tras ésta se enfria.

10 SECS

3. LED TERMICO, SOBRECARGA DEL MOTOR
La luz térmica se ilumina cuando el motor del mecan-
ismo de alimentacién utiliza mucha corriente. Si la luz
térmica se ilumina, el mecanismo de alimentacion se
apagara automaticamente por hasta 30 segundos
para permitir que el motor se enfrie. Para empezar a
soldar otra vez, libere el gatillo de la pistola, inspec-
cione el cable de la misma, guia de alambre (y con-
ducto). Limpie y haga reparaciones si es necesario.
Empiece a soldar de nuevo cuando el problema haya
sido resuelto en forma segura.

Para mejores resultados, mantenga el cable de la pistola
y conducto posiciodn recta tanto como sea posible. Lleve a
cabo mantenimiento regular y limpieza en la guia de
alambre, conducto y pistola. Siempre use un electrodo
de calidad, como el L-50 6 L-56 de Lincoln Electric.

4. INTERRUPTOR DE ALIMENTACION EN
FRIO/PURGA DE GAS

La Alimentacion en Frio y Purga de Gas estan combi-
nadas en un interruptor de palanca centrado de un

ALIMENTACION
EN FRIO

solo resorte.

A fin de activar la Alimentacién en Frio,
mantenga al interruptor en la posicion
HACIA ARRIBA. EIl mecanismo de ali-
mentacion alimentara electrodo, pero tanto
la fuente de poder como el solenoide gas

ol
(t!*)
no estaran energizados. Ajuste la veloci-
dad de la alimentacion en frio girando la ig
perilla WFS. Alimentar en frio o "desplazar | PURGADE A
alambre en frio" al electrodo es util para
enredar el electrodo a través de la pistola.

Mantenga el interruptor de palanca en la posicion
HACIA ABAJO para activar la Purga de Gas y permitir
que fluya el gas protector. La vélvula el solenoide de
gas se energizara, pero tanto la salida de la fuente de
poder como el motor de avance no se encenderan. El
interruptor de Purga de Gas es util para establecer la
velocidad de flujo adecuada del gas protector. Los
medidores de flujo siempre deberan ser ajustados
mientras que fluya el gas protector.

5. INTERRUPTOR DE 2 PASOS DE
INTERBLOQUEO DEL GATILLO

El interruptor de 2 pasos de Interbloqueo
del Gatillo cambia la funcién del gatillo i
de la pistola. La operaciéon de 2 pasos ot

4 . INTERBLOQUEO
del gatillo enciende y apaga la soldadu-

ra en respuesta directa al gatillo. La

operacion de Interbloqueo del Gatillo
permite que la soldadura continde cuan-
do el gatillo es liberado para comodidad
en soldaduras prolongadas.

Coloque el interruptor de palanca en la posicion HACIA
ABAJO para una operacion de 2 Pasos y HACIA ARRI-
BA para una operacion de Interbloqueo del Gatillo.

Gatillo de 2 Pasos

La operacion de 2 pasos del gatillo es la mas comun.
Cuando se jala el gatillo de la pistola, la fuente de poder
de soldadura energiza la salida del electrodo y el alimen-
tador de alambre alimenta alambre para soldar. La
fuente de poder y alimentador de alambre contindan sol-
dando hasta que se libera el gatillo.

LF-72
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B-4 OPERACION

Interbloqueo del Gatillo

La operacién de Interbloqueo del Gatillo proporciona
al operador comodidad cuando realiza soldaduras
prolongadas. Cuando el gatillo de la pistola se jala
por primera vez, la fuente de poder de soldadura
energiza la salida y el alimentador de alambre ali-
menta alambre para soldar. El gatillo de la pistola es
entonces liberado mientras se lleva a cabo la sol-
dadura. Para dejar de soldar, el gatillo de la pistola
se jala de nuevo y cuando se suelta, la salida de la
fuente de poder de soldadura se apaga y el alimenta-
dor de alambre deja de alimentar alambre.

A\ PRECAUCION

* Si se apaga el arco mientras se suel-
Y da con la operacion de interbloqueo
del gatillo, la salida del electrodo de
la fuente de poder de soldadura per-
manece energizada y el alimentador
de alambre continuara alimentando
alambre hasta que se jale el gatillo
de nuevo y después se suelte.

6. PERILLA DE VELOCIDAD DE
ALIMENTACION DE ALAMBRE

La perilla calibrada de velocidad de alimentacion de
alambre se encarga de un ajuste facil y exacto de la
velocidad de la alimentacion de alambre. La perilla
gira _ de vuelta. Girela a la derecha para aumentar
la velocidad de alimentacion de alambre, y a la
izquierda para reducirla.

El rango de velocidad de la alimentacion de alambre
es de 1.27 -20.3 m/min (50 a 800 in/min).

7. BUJE DEL RECEPTOR DE PISTOLA
(K1500-2)

(El buje K1500-2 es estandar en todos los LF-72)

Este Buje de Receptor de Pistola se utiliza con los

conectores de pistola Lincoln, y también con las pis-

tolas Magnum 200/300/400 y compatibles con

Tweco® #4).

8. AMPHENOL DE 5 PINES DEL CONECTOR
DEL GATILLO

Este se usa para conectar el gatillo de pistola MIG.
Para detalles, vea la Seccién de Instalacion.
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C-1

ACCESORIOS

C-1

KITS OPCIONALES:

K2329-1

Kit de Control de Voltaje Remoto.

Incluye: potenciometro de 10k,
arnés, perilla y etiqueta con
una escala de 0-10y
hardware de montaje.

K2330-1

Kit de Temporizador.

Incluye: Panel y arnés para
ajustar los tiempos de quemado
en retroceso y postflujo.

BURNBACK POSTFLOW

He ﬁu

N MAX "N MAX
0SECS  035SECS 0SECS  10SECS

K2328-1

Soporte de Carrete de Alambre de
Trabajo Estandar.

Incluye: Soporte de Carrete de
Alambre para hasta carretes
de 20 kg (44 Ibs), Eje y
hardware de montaje.

K2331-1

Kit de Oreja de Levante.

Incluye: Oreja de levante
aislada y hardware.

K2332-1

Kit de Plataforma Mavil.
(Para usarse con los Modelos de
Banco de Trabajo Estandar)

Incluye: adaptador de plataforma movil y
hardware de montaje para montar a una
oreja de levante de fuente de poder.

K1796-xx

Cable de Alimentacion Coaxial.

Incluye: cable de soldadura coaxial
de longitud "xx". Los extremos del
cable de soldadura tienen
conexiones de terminal. Uselo
para soldadura pulsante o STT.

K1803-1

Paquete de Cables de Trabajo y
Alimentador.

Incluye: cable 2/0 de Twist-
Mate a Terminal de 1.2m (14")
de largo con Pinza de Trabajo,

y Cable 2/0 de Twist-Mate a
Terminal de 2.7m (9') de largo.

K1840-xx

Cable de Alimentacion de
Soldadura, Twist-Mate a Terminal.

Incluye: cable 1/0 de Twist-Mate
a Terminal de longitud "xx".

K1841-xx

Cable de Alimentacion de
Soldadura,
Twist-Mate a Twist-Mate.

Incluye: cable 1/0 de Twist-
Mate a Twist-Mate para cables
de 7.5m (25").

Incluye: cable 2/0 de Twist-
Mate a Twist-Mate para cables
de 15.2m (50').

K1842-xx

Cable de Alimentacion de
Soldadura, Terminal a Terminal.

Incluye: cable 3/0 de Terminal a
Terminal de longitud "xx" para
longitudes de hasta 18.3m
(60"). Cable 4/0 de Terminal a
Terminal de longitud "xx" para
longitudes mayores a
18.3m (60).
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C-2

ACCESORIOS

C-2

KITS OPCIONALES:

Incluye: alimentador de alam-
bre de 14 pines a 14 pines

pistolas con conectores de pistola
Lincoln K613-7; pistolas Magnum
550 y compatibles con Tweco® #5.)

pistola con boquilla de
manguera, tornillo de fijacion y
llave hexagonal.

K1797-xx Cable de Control. para cable de control de
fuente de poder.
Incluye: cable de control de
K2335-1 Adaptador para las Fuentes de adaptador para conectar un
Poder Miller. alimentador de alambre de 42
VCA Lincoln a una fuente de
poder Miller de 24 VCA.
Incluye: un kit de transformador para
K1520-1 Kit de Transformador de 42 Voltios| operar un alimentador de alambre de
42 VCA en una fuente de poder que
s6lo suministra 115 VCA.
K1798 Cable de Adaptador para Cable de Incluye: e
Control a Fuentes de Poder de / .
Tablilla de Conexiones. W
K910-1 Pinza de Trabaijo. Incluye: Una Pinza de Trabajo _
: de 300 Amp. «’—’;C
K910-2 Pinza de Trabajo. Incluye: Una Pinza de Trabajo = .
de 500 Amp. — :
B.the Ide Receptor ctie Pis&ola _(ptaTa Incluye: buje de receptor de LY
K1500-1 | PO CoIn KaBb-1: pistolas |  pistola, tonillo de fijacién y B
Innershield y Subarc.) llave hexagonal. ~
B.ujte Ide Receptor c:e Pis;ola _(ptaga Incluye: buje de receptor de
K1500-2 pistolas con conectores de pistola pistola con boquilla de
Lincoln K466-2, K466-10; Pistolas . L,
(staﬂga;glon all Magnum 200/300/400 y compatibles mangutﬁra, t(;]rnlllo de fluamon y
"72's) con Tweco® #4.) ave hexagonal.
Buje de Receptor de Pistola (para | Incluye: buje de receptor de
K1500-3

K1500-4

Buje de Receptor de Pistola (para
pistolas con conectores de pistola
Lincoln K466-3; compatibles con
pistolas Miller®.)

Incluye: buje de receptor de pistola
con boquilla de manguera, tomillo
de fijacién y llave hexagonal.

K1500-5

Buje de Receptor de Pistola (com-
patible con pistolas Oxo®.)

Incluye: buje de receptor de
pistola con boquilla de
manguera, 4 tubos guia, tornillo

de fijacion y llave hexagonal.

e
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ACCESORIOS

OPTIONAL KITS:

K489-7

Buje de Receptor de Pistola (para
pistolas Fast-Mate de Lincoln.)

Incluye: buje de receptor de
pistola con conector de gatillo.

K466-2

Adaptador de Magnum
200/300/400 a K1500-2.

Incluye: adaptador de pistola,
pasador de pin, llave hexagonal,
llave.

K613-7

Conducto Lincoln de Adaptador de
Magnum 550 a K1500-3.

Incluye: adaptador de gatillo, adap-
tador de pistola y llave hexagonal.

K1546-1

Buje de Entrada, para alambre de
0.6 - 1.6mm (0.025- 1/16") de
Conducto Lincoln.

Incluye: buje de entrada y
llave hexagonal.

K1546-2

Buje de Entrada, para alambre de
1.6 - 3.2 mm (1/16-1/8") de
Conducto Lincoln.

Incluye: buje de entrada y
llave hexagonal.

K435

Adaptador de Eje, para montar
Bobinas Innershield de 6.4 kg (14
Ib.) en ejes de 51 mm (2 pulg.).

Incluye: Adaptador de Eje hecho
de dos retenedores de bobina.
(No se incluye el electrodo.)

K468

Adaptador de Eje, para montar
carretes de 203mm (8 pulg.) de
ancho en ejes de 51mm (2 pulg).

Incluye: Adaptador de Eje.

K363P

Adaptador de Readi-Reel, para mon-
tar carretes de 10.4 - 13.6 kg (23-30
Ib.) en ejes de 51 mm (2 pulg).

Incluye: adaptador de carrete
Readi-Reel. (No se incluye el
carrete del electrodo.)

K438

Adaptador de Readi-Reel, para
montar carretes de 22.7 — 27.2 kg
(50-60 Ib.) en ejes de 51 mm (2
pulg.). Para usarse con los mode-
los de Banco de Trabajo Pesado.

Incluye: adaptador de carrete
Readi-Reel. (No se incluye el
carrete del electrodo.)

K1504-1

Adaptador de bobina, para montar
bobinas de 22.7 - 27.2 kg (50-
60Ib.) en ejes de 51 mm (2 pulg.).
Para usarse con los modelos de
Banco de Trabajo Pesado.0

Incluye: Adaptador de bobina
de 22.7 -27.2 kg (50-60 Ib.).

LF-72
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ACCESORIOS

c-4

KITS OPCIONALES:

K1634-1

Cubierta de Alambre de Plastico
para paquetes de alambre de 13.6
- 20.0 kg (30-44 Ib.). Para usarse
con Modelos de Banco de Trabajo
Estandar y Modelos de Banco de

Trabajo Pesado.)

Incluye: Cubierta, placa de
soporte, conducto de alambre,
buje de entrada para alambre de
0.6 - 1.6 mm (0.025 - 1/16"),
buje de entrada alambre de1.6 -
3.2mm (1/16" - 1/8"), tornillo
mariposa, hardware de montaje
y llave hexagonal.

K1634-2

Cubierta de Alambre de Plastico para

paquetes de alambre de hasta 27.2kg

(60 Ib.) (Para usarse con los Modelos
de Banco de Trabajo Pesado.)

K659-1

Regulador de Guarda de Gas

Incluye: Regulador de Guarda
de Gas y llave de ajuste.

-
w

3000290

Regulador de Gas Ajustable

Incluye: Regulador de Gas
para Gases Mezclados y
Manguera de 3.9m (10").

K586-1

Regulador de Gas Ajustable de Lujo

Incluye: Regulador de Gas de
Lujo para Gases Mezclados,
Adaptador para CO2y
Manguera de 3.0m (10").

K1524-3

Soporte de Carrete de Alambre
Universal de Trabajo Pesado. Para
carretes de hasta 27.2kg (60 Ib.)

Incluye: Soporte de Carrete de
Alambre de Trabajo Pesado.

K163

Carro de Transporte de Alimentador
de Alambre de 4 Ruedas (Para
usarse con los Modelos de Banco de
Trabajo Estandar).

Incluye: Carro de Transporte
con ruedas traseras de
203mm (8"), ruedas de

102mm (4").

K1557-1

Plataforma Movil (para usarse con
Modelos de Banco de Trabajo Pesado)

Incluye: Plataforma Movil y
Charola.

K1556-1

Kit de Ruedas de Trabajo Ligero
(para usarse con los Modelos de
Banco de Trabajo Pesado)

Incluye: 2 Ruedas de Plataforma
Movil, 2 Ruedas Fijas, soportes
y hardware de montaje.

K1555-1

Oreja de Levante Aislada
(para usarse con los Modelos de
Banco de Trabajo Pesado)

Incluye: Oreja de Levante
Aislada y hardware de montaje.

it 3 P 49K B
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D-1 MANTENIMIENTO D-1

MANTENIMIENTO

Precauciones de Seguridad
4 ADVERTENCIA

La DESCARGA ELECTRICA puede
causar la muerte.

- O

*No toque partes eléctricamente
vivas como terminales de salida o
cableado interno.

e Cuando desplaza con el gatillo de la pistola, el
electrodo y mecanismo de impulsion estan
"calientes" para trabajar y hacer tierra, y podrian
permanecer energizados por varios segundos
después de que se suelta el gatillo.

* APAGUE la alimentacion de entrada de la fuente
de poder de soldadura antes de instalar o cam-
biar un rodillo impulsor y/o tubos guia.

e La fuente de poder de soldadura debe conec-
tarse al aterrizamiento del sistema conforme al
Cddigo Eléctrico Nacional o cualquier codigo
local aplicable.

* Solo personal calificado debera realizar trabajo
de mantenimiento.

Observe todos los Lineamientos de Seguridad
adicionales detallados a lo largo de este manual.

MANTENIMIENTO DE RUTINA

e Limpie y apriete todas las terminales de soldadura.

* Inspeccione todos los cables de soldadura, cables
de control, cables de pistola y mangueras de gas
protector. Repare o reemplace segun sea necesario.

MANTENIMIENTO PERIODICO

® Limpie las ranuras de rodillos impulsores.

e Limpie con aire o aspire el interior del alimentador.

ESPECIFICACION DE CALIBRACION

A ADVERTENCIA

:Q La DESCARGA ELECTRICA puede
[ ) causar la muerte.

*No toque partes eléctricamente
vivas como terminales de salida o
cableado interno.

e Cuando desplaza con el gatillo de
la pistola, el motor del mecanismo
de alimentacion y el mecanismo
de impulsiéon estan "calientes"
para trabajar y hacer tierra, y
podrian permanecer energizados
por varios segundos después de
que se suelta el gatillo.

e La fuente de poder de soldadura debe conec-
tarse al aterrizamiento del sistema conforme al
Codigo Eléctrico Nacional o cualquier cédigo
local aplicable.

* Sélo personal calificado debera realizar trabajo
de mantenimiento.

A veces es necesario calibrar el LF-72 cuando se
reemplaza o da servicio a la tarjeta de circuito impre-
so, potenciometro o motor. La calibracion iguala la
escala en la placa de identificacion con la velocidad
de alimentacion de alambre real.

A fin de verificar si la calibracion es necesaria:

1. Apague el LF-72.

2. Ensamble los rodillos impulsores de .045, guia
interna y la externa en el mecanismo de ali-
mentacion. Remueva la pistola del alimentador de
alambre si es que esta ensamblada.

3. Cargue el alambre de .045 en el mecanismo de
alimentacion. Corte el alambre al mismo nivel que
el extremo del buje de la pistola.

4. Establezca la perilla WFS a 300 ipm.

5. Usando el interruptor de ALIMENTACION EN
FRIO, alimente alambre por 10 segundos.

6. Corte el alambre al mismo nivel que el extremo del
buje de la pistola. Mida la longitud del alambre.
Si el alambre mide 50 + 2.5 pulgadas, entonces la
calibracién no es necesaria.

Herramientas requeridas:
Aprietatuercas de 5/16"
Llave de extremo abierto de 3/4"
Medidor WFS o medidor RPM
Enchufe de corto circuito. Este pone en corto
circuito a los pines 1 y 5 del conector J2 en la
tarjeta de circuito impreso. J2 es un conector
molex de 6 pines.

Para calibrar el LF-72:
1. Apaguelo.

2. Desconecte el cable del electrodo de la placa de
alimentacion y de la fuente de poder de soldadura.

3. Remueva los 5 tornillos que aseguran la cubierta.
(Para mayor claridad, la puerta no se muestra.
"Vea la Figura D.1")
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D-2

MANTENIMIENTO

D-2

8.

FIGURE D.1

TORNILLOS DE
LA CUBIERTA

Abra el brazo de presién.
Encienda el LF-72.
Ajuste la perilla WFS a 300 ipm. Centre el indi-

cador de la perilla con los graficos de la placa de
identificacion. Active el gatillo de la pistola.

. Inserte el enchufe de corto circuito en el conector

J2 en la tarjeta de circuito impreso. El enchufe de
corto circuito pone en corto circuito a los pines 1
y 5. (Vea la Figura D.2)

Retire el enchufe de corto circuito.

(Para los codigos debajo 11289 del uso 9 a 17)

9.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Ajuste la perilla WFS al minimo.
Inserte el enchufe de corto circuito en el conector J2.

Ajuste la perilla WFS hasta que el motor mida
51+ 5.5 ipm. (9.5 = 1.0 rpm).

Retire el enchufe de corto circuito.
Ajuste la perilla WFS al maximo.
Inserte el enchufe de corto circuito en el conector J2.

Ajuste la perilla WFS hasta que el motor mida
793 5.5 ipm (146.7 1.0 rpm.)

Retire el enchufe de corto circuito.

Suelte el gatillo de la pistola.

TORNILLOS DE
LA CUBIERTA

(Para los codigos sobre 11290 el uso 18)
18. Substituya P2 del arnés en el conectador J2.
19. Apague.

20. Asegure la cubierta al LF-72 con 5 tornillos.

FIGURA D.2

LF-72

LINCOLN D
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E-1 LOCALIZACION DE AVERIAS E-1

A ADVERTENCIA La DESCARGA ELECTRICA puede causar la
muerte.

* APAGUE la alimentacidn de entrada de la fuente de poder de soldadura antes de insta-
lar o cambiar rodillos impulsores y/o guias.

* No toque partes eléctricamente vivas.

* Cuando desplaza con el gatillo de la pistola, el electrodo y mecanismo de impulsion
estan "calientes" para trabajar y hacer tierra, y podrian permanecer energizados por
varios segundos después de que se suelta el gatillo.

e La fuente de poder de soldadura debe conectarse al aterrizamiento del sistema con-
forme al Codigo Eléctrico Nacional o cualquier cédigo local aplicable.

* Solo personal calificado debera realizar trabajo de mantenimiento.

e

Observe todos los Lineamientos de Seguridad adicionales detallados a lo largo de este manual.

COMO UTILIZAR LA GUIA DE LOCALIZACION DE AVERIAS

Solo Personal Capacitado de Fabrica de Lincoln Electric Debera Llevar a Cabo el Servicio y
Reparaciones. Las reparaciones no autorizadas que se realicen a este equipo pueden representar
un peligro al técnico y operador de la maquina, e invalidaran su garantia de fabrica. Por su seguri-
dad y a fin de evitar una Descarga Eléctrica, sirvase observar todas las notas de seguridad y precau-

ciones detalladas a lo largo de este manual.

Esta Guia de Localizacién de Averias se proporciona
para ayudarle a localizar y reparar posibles malos fun-
cionamientos de la maquina. Siga simplemente el
procedimiento de tres pasos que se enumera a con-
tinuacion.

Paso 1. LOCALICE EL PROBLEMA (SINTOMA).
Busque bajo la columna titulada "PROBLEMA
(SINTOMAS)". Esta columna describe posibles sin-
tomas que la maquina pueda presentar. Encuentre la
lista que mejor describa el sintoma que la maquina
esta exhibiendo.

Paso 2. POSIBLES AREAS DE DESAJUSTELa
segunda columna titulada "CAUSA POSIBLE" enu-
mera las posibilidades externas obvias que pueden
contribuir al sintoma de la maquina.

Paso 3. CURSO DE ACCION RECOMENDADO

Esta columna proporciona un curso de accién 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.

A PRECAUCION

Si por cualquier razén no comprende los procedimientos de prueba o no es capaz de realizar las pruebas/reparaciones en forma segura,
antes de proceder péngase en contacto con su Taller de Servicio de Campo Autorizado de Lincoln Local para obtener ayuda técnica de

localizacion de averias.

LF-72
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E-2

LOCALIZACION DE AVERIAS

E-2

Observe todos los Lineamientos de Seguridad detallados a lo largo de este manual.

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

POSIBLES AREAS
DE DESAJUSTE(S)

PROBLEMAS DE SALIDA

El alimentador de alambre no
alimenta alambre y los rodillos impul-
sores no giran.

1. Verifique si la fuente de poder
esta encendida.

2. Verifique si el interruptor
automatico para el alimentador
de alambre en la fuente de poder
no se ha abierto.

3. Revise que el gatillo de la pistola
esté operando adecuadamente. \

4. Si el LED térmico del motor esta
iluminado, espere aproximada-
mente 1 minuto antes de soldar
otra vez. Inspeccione si la pistola
tiene problemas de alimentacion.

5. Verifique que se esté suminis-
trando energia al alimentador de
alambre.

CURSO DE ACCION
RECOMENDADO

El alambre se alimenta erratica-
mente, o se enciende el LED
Térmico del Motor.

1. Verifique que estén instalados los
rodillos impulsores y guia de
alambre interna correctos en el
mecanismo de alimentacion.

2. Revise si hay dobleces puntiagu-
dos en la guia de alambre de la
pistola.

3. Examine si la punta de contacto
estd desgastado y si es del
tamafio adecuado. Reemplace si
es necesario.

4. Revise la guia de alambre de la
pistola. El electrodo de soldadu-
ra debe deslizarse facilmente a
través de la pistola.

5. Verifique si esta instalada la guia
de alambre correcta.

6. Ajuste el brazo de presion.

7.En los modelos de banco,
asegurese de que la tension de
frenado no esté muy apretada.

8. Si utiliza un conducto de alambre,
verifique que el alambre se
desliza facilmente a través del
conducto.

El alambre continda alimentandose
cuando se libera el gatillo.

1. Revise si el interruptor de 2
pasos/INTERBLOQUEO del
Gatillo esta en la posicion de
INTERBLOQUEO DEL GATILLO.

2. Verifique la operacion del gatillo
de la pistola.

No gas protector.

1. Verifique que el suministro de
gas esté encendido y no vacio.

2. Revise si la manguera de gas
tiene cortaduras. Asegurese de
que no esté aplastada.

3. Verifigue que la manguera de gas
protector esté conectada al buje de
la pistola o pistola de soldadura.

Si todas las areas posibles de
desajuste han sido revisadas y el
problema persiste, péngase en
contacto con su Taller de Servicio
de Campo Autorizado de Lincoln
local.

A PRECAUCION

Si por cualquier razén no comprende los procedimientos de prueba o no es capaz de realizar las pruebas/reparaciones en forma segura, antes de proceder pén-
gase en contacto con su Taller de Servicio de Campo Autorizado de Lincoln Local para obtener ayuda técnica de localizacién de averias.
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LOCALIZACION DE AVERIAS

E-3

Observe todos los Lineamientos de Seguridad detallados a lo largo de este manual.

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

POSIBLES AREAS
DE DESAJUSTE(S)

CURSO DE ACCION
RECOMENDADO

Arco variable o "hunting".

1 Revise si el contacto es del
tamano adecuado. Asegurese de
que la punta de contacto no esté
desgastada, libre de salpicaduras
y no derretido.

2.Limpie y apriete todas las
conexiones de electrodo y trabajo.

3. Verifique si se esta usando la
polaridad correcta para el proce-
so de soldadura.

4. Asegurese de que se esta mante-
niendo la punta electrizada de
alambre de electrodo adecuada.

5. Revise la velocidad del flujo de
gas y mezcla.

6. Revise si el buje de la pistola
esta bien apretado al mecanismo
de alimentacion.

7. Verifique si la pistola esta montada
firmemente en el buje de la pistola.

El LED térmico del motor se ilumina.

1. Revise si hay dobleces puntiagu-
dos en la guia de alambre de la
pistola.

2. Examine si la punta de contacto
estd desgastada y si es del
tamano adecuado. Reemplace si
€s necesario.

3. Revise la guia de alambre de la
pistola. El electrodo de soldadu-
ra debe deslizarse facilmente a
través de la pistola.

4. Verifique si estd instalada la guia
de alambre correcta.

5. Reduzca el ajuste del brazo de
presion.

6. En los modelos de banco,
asegurese de que la tension de
frenado no esté muy apretada.

7. Si utiliza un conducto de alambre,
verifique que el alambre se
desliza facilmente a través del
conducto.

Cuando el gatillo de la pistola se
jala, los rodillos impulsores giran
pero no hay presencia de arco.

1. Revise todas las conexiones de
electrodo y trabajo.

2. Revise si el buje de la pistola
esta bien apretado al mecanismo
de alimentacion.

3. Verifique si la pistola esta montada
firmemente al buje de la pistola.

4. Revise si el cable de control y
conectores tienen cortaduras.
Verifique que los pines no estén
rotos o doblados.

El arco se quema en retroceso hacia
la punta al final de la soldadura.

1. Si el kit de temporizador esta
instalado, reduzca la cantidad de
tiempo de quemado en retroceso.

El gas continua fluyendo por largo
tiempo al final de la soldadura.

1. Si el kit de temporizador esta
instalado, reduzca la cantidad de
tiempo de postflujo.

Si todas las areas posibles de
desajuste han sido revisadas y el
problema persiste, péngase en
contacto con su Taller de Servicio
de Campo Autorizado de Lincoln
local.

A PRECAUCION

Si por cualquier razén no comprende los procedimientos de prueba o no es capaz de realizar las pruebas/reparaciones en forma segura, antes de proceder pén-
gase en contacto con su Taller de Servicio de Campo Autorizado de Lincoln Local para obtener ayuda técnica de localizacién de averias.
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DIAGRAMA DE CABLEADO
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DIAGRAMA DE CABLEADO
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DIAGRAMAS
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F-4 IMPRESION DE DIMENSIONES F-4

MODELO DE BANCO

® &
UJ U] U
11.75 - 10.20 .—J
- 1289 -

MODELO DE BANCO TRABAJO ESTANDAR

f—a |
M \
N
1259  1p28

Vel

| / %

* | L O L a ) o J

1.00 L] L " !

| 11.75 |
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F-5 IMPRESION DE DIMENSIONES F-5

MODELO DE BANCO TRABAJO PESADO

- 13.00 -

- 13.15 ~

10.70

15.27

12.90

285

207 —1—= — 25.63 -
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n

WARNING

R e

o

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

@ Insulate yourself from work and
ground.

I-sl.-_..\

@ Keep flammable materials away.

:ﬁéﬁ

@ Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

@ No toque las partes o los electrodos
bajo carga con la piel o ropa moja-
da.

@ Aislese del trabajo y de la tierra.

@ Mantenga el material combustible
fuera del area de trabajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

French @ Ne laissez ni la peau ni des véte- @ Gardez a I’écart de tout matériel @ Protégez vos yeux, vos oreilles et
ments mouillés entrer en contact inflammable. votre corps.
ATTE NTI O N avec des pieces sous tension.
@ Isolez-vous du travail et de la terre.
German @ Beriihren Sie keine stromfiihrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | ® Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit Ihrem perschutz!
WARN U NG Karper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese @ Nioto St . . PR = . .
- que partes elétricas e elec @ Mantenha inflamaveis bem guarda- | @ Use protecao para a vista, ouvido e
ATE N GAO trodos com a pele ou roupa molha- dos. corpo.
da.
@ Isole-se da peca e terra.
Japanese CERFOBAMS. RitgHict |O®BAPTLHOOMTORRNMER |0 B, FRUSBLRERELTT
,i = $ IE TRBNEHTCHALNC &, BEHFICLTREYEEA, &,
T B CHIMPT — A5 5 BEHF IR &
NTVBHICLTTE W,
Chinese
o KRR NEBEERER o B—YI B MY TR T BN, oRAIR, HEERYBRERE,
7= 4 54,
= H © i {RE C I ERT 4 1L,
Korean
o MEHL 2HES e Y == | oYY ESHE YT AFIX oM. | oF, Y Bl ESHFE
ol & mee Foh M&x ohAle SR,
"| On ® 2ot MXIE HEX| AR,
Arabic
R N L g (A B! uali Y @ (1Se (B JLidD ALY 3 gl) pa @ Ay die e Lh)y puday gl pa @
“ o) el slay 29 NI i il 4 )
J:im sy ALY utally

el A dana e Ve g @

READ AND UNDERSTAND THE MANUFACTURER’S INSTRUCTION FOR THIS EQUIPMENT AND THE CONSUMABLES TO BE
USED AND FOLLOW YOUR EMPLOYER’S SAFETY PRACTICES.

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE ESTE EQUIPO Y LOS
CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU SUPERVISOR.

LISEZ ET COMPRENEZ LES INSTRUCTIONS DU FABRICANT EN CE QUI REGARDE CET EQUIPMENT ET LES PRODUITS A
ETRE EMPLOYES ET SUIVEZ LES PROCEDURES DE SECURITE DE VOTRE EMPLOYEUR.

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HER-
STELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.



9
f]@f

@ Keep your head out of fumes.

@ Turn power off hefore servicing.

x
SN\

N\

@ Do not operate with panel open or

piracion.

@ Mantenga la cabeza fuera de los
humos. Utilice ventilacién o
aspiracion para gases.

mentacion de poder de la maquina
antes de iniciar cualquier servicio.

@ Use ventilation or exhaust to guards off.
remove fumes from breathing zone. WARNING
® Los humos fuera de la zona de res- | @ Desconectar el cable de ali- ® No operar con panel abierto o Spanish

guardas quitadas.

"AVISO DE
PRECAUCION

uha&\ u;i.:,m Sul ) 3 @
CJL&U Sl bia s ol Asgdl Jasil @
g g Al AR e Al s S

Aila 4l 2LEN g G 40 L peil @

Lhay) cils 13 Jlgall 13 Jadi Y @

@ Gardez la téte a I’écart des fumées. | ® Débranchez le courant avant I'entre- | ® N’opérez pas avec les panneaux French
@ Utilisez un ventilateur ou un aspira- tien. ouverts ou avec les dispositifs de
teur pour dter les fumées des zones protection enlevés. ATT E NTI 0 N
de travail.
@ Vermeiden Sie das Einatmen von @ Strom vor Wartungsarbeiten @ Anlage nie ohne Schutzgehéuse German
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom véllig off- oder Innenschutzverkleidung in
@ Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; Maschine anhalten!) Betrieb setzen! WAR N U N G
Entliiftung des Arbeitsplatzes!
@ Mantenha seu rosto da fumaga. @ Nao opere com as tampas removidas. | @ Mantenha-se afastado das partes | ~°rtuguese -
@ Use ventilagdo e exhaustao para ® Desligue a corrente antes de fazer moventes.
remover fumo da zona respiratéria. servico. @ Nao opere com os paineis abertos ATE N GAO
@ Nao toque as partes elétricas nuas. ou guardas removidas.
CEI-LPLAERMTEICLT @ ALFFLR-H—ERERUS | @ NFZAPHS—ERUHLEEE | JAPANSSE
Fa&u, PRI, ETEEXS v FE THEREELEVTTAL, T - I
O HRAPHEILTAEBELTTEL, BFEFT>TFEL, / '§‘
o HABAES, o HIEHYMEA. emEBMMBARL Enshmpp | Chinese
© £ VR 08 [ 1 3 L o5 R BB AR B %. g% A
= =
K
e UZEHE BYIIAE HI[SIMAIR.| e H4Ho| NS THIAAIR. e mtdo| dal Aefz ZHETx| orean
® SEX|¥oREEH EFIILE OAIR. (@) _—__I
MAS] Sl THARAT|L _r-l o
SE7|E ABTRAIR. =
Arabic

e Gl A gl Agagand)

Jada

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

FEOBBEOBHOX-H—DETRBELCHEA. TTHBELTTS L,

MR BEARERRENBHAUREXERANRESH, E3H;

o] HMZoll SEE AUXAME

ZX|BIA|D FAKR] =R} okFM

e =
TEg F5

SIAIZ| BlEICH

ZUTRHORERELLHE>TFS L,

FEANEREBHRERE

Jaad) caalial £l8 gl clagta 2l g Lgllaniad g 2 gl g claad) pigd il ahuall cilaglal agdl g caady 18)



e Lider Mundial en Productos de Soldadura y Corte ®
* Ventas y Servicio a través de Subsidiarias y Distribuidores en todo el Mundo ®

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