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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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A-1 INSTALACION A-1
ESPECIFICACIONES TECNICAS - POWER WAVE*® S700

FUENTE DE PODER - VOLTAJE Y CORRIENTE DE ENTRADA

Modelo | Ciclo de Voltaje de Entrada + 10% | Amperios de Entrada |Potencia Ralenti| Factor de Potencia
Trabajo (Watts) a Salida Nominal

205W Ventilador

K3279-1 | Capacidad |380-415/440-460/500/575 55/46/42/38 Apagado .95
K3279-2 | nominal del
100% 360W Ventilador
Encendido

SALIDA NOMINAL

Proceso Ciclo de Trabajo Amperios Voltios a Amperios ocv
Nominales (U0)
60% 900A 70V PROM.
GMAW 100% 700A 85V PICO
44V
60% 900A 70V PROM.
GMAW-P 100% 700A 85V PICO
60% 900A 24V PROM.
GTAW 100% 700A 34V 27V PICO
60% 900A 50V PROM.
SMAW 100% 700A 65V PICO
60% 900A 70V PROM.
FCAW-GS 100% 700A 44v 85V PICO
60% 900A 70V PROM.
FCAW-SS 100% 700A 85V PICO
TAMANOS RECOMENDADOS DE ALAMBRES DE ENTRADA Y FUSIBLES 1
Alambre de Cobre en
VOLTAJE DE ENTRADA/ Amperios de Entrada Conducto Tipo 75C AMPERAJE DE FUSIBLES DE
3 FASES/ FRECUENCIA Maximos Tamafios AWG (IEC) DEMORA DE TIEMPO O
Temperatura Ambiente INTERRUPTOR 2
de 40C (104°F)
380/3/50 75 6 (16) 90
460/3/60 62 6 (16) 80
500/3/60 57 8 (10) 70
575/3/60 50 8 (10) 60

1. Con base en el Cédigo Eléctrico Nacional de los E.U.A.

2. También llamados interruptores automaticos de “tiempo inverso” o “térmicos/magnéticos”; interruptores
automaticos que tienen una demora en la accion de apertura que disminuye a medida que aumenta la mag-
nitud de la corriente.

POWER WAVE® S700



A-2 INSTALACION A-2
DIMENSIONES FiSICAS
MODELO ALTURA ANCHO PROFUNDIDAD PESO

K3279-1* 30.10 pulg. (76.5 cm)
K3279-2*

RANGO DE TEMPERATURA DE OPERACION
Condiciones Ambientales Adversas: -20°C a 40°C (-4°F a 104°F)

19.1 pulg. (48.5 cm) 36.7 pulg. (93.2 cm)

RANGOS DE TEMPERATURA

RANGO DE TEMPERATURA DE ALMACENAMIENTO
Condiciones Ambientales Adversas: -40°C a 85°C (-40°F a 185°F)

400 Ibs (181 kg)

IP23 Clase de Aislamiento de 155°(F)

* Un filtro externo es necesario para satisfacer los requerimientos de emisiones conducidas CE o C-TICK. Ordene un kit de
filtros K2444-4 para satisfacer estos requerimientos.

Las pruebas termales se realizaron a temperatura
ambiente. El ciclo de trabajo (factor de trabajo) a

40°C se determind por simulacion.

POWER WAVE® S700



A-3 INSTALACION A-3

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Lea toda la seccién de instalacién antes de
empezar a instalar.

A ADVERTENCIA

La DESCARGA ELECTRICA puede
causar la muerte.

- O

+ S6lo personal calificado debera
realizar esta instalacion.

+ APAGUE la alimentacion en el interruptor de
desconexion o caja de fusibles antes de trabajar
en este equipo. Apague la alimentaciéon a
cualquier otro equipo conectado al sistema de
soldadura en el interruptor de desconexiéon o
caja de fusibles antes de trabajar en el equipo.

* No toque las partes eléctricamente calientes.

« Siempre conecte la terminal de aterrizamiento
de la POWER WAVE® S700 (localizada dentro de
la puerta de acceso de entrada de reconexién) a
un aterrizamiento (tierra fisica) de seguridad
adecuado.

UBICACION ADECUADA

Ubicacién y ventilaciéon para enfriamiento

Coloque la soldadora donde haya libre circulacién de
aire limpio de enfriamiento hacia adentro a través de
las rejillas traseras, y hacia fuera por los lados y frente
del gabinete. Debera mantenerse al minimo el polvo y
suciedad que pudieran entrar a la maquina. No se
recomienda el uso de filtros en la toma de aire porque
el flujo de aire normal puede verse restringido. No
tomar en cuenta estas precauciones puede dar como
resultado temperaturas de operacién excesivas y
paros molestos.

» Coloque la soldadora donde haya libre circulacién
de aire limpio de enfriamiento hacia adentro a través
de las rejillas traseras, y hacia fuera por los lados y
frente del gabinete.

+ Debera mantenerse al minimo el polvo y suciedad
que pudieran entrar a la maquina. No se
recomienda el uso de filtros en la toma de aire
porque el flujo de aire normal puede verse
restringido. No tomar en cuenta estas precauciones
puede dar como resultado temperaturas de
operacion excesivas y paros molestos.

* La mejor practica es mantener la maquina en un
area seca y protegida.

Limitaciones Ambientales
La Power Wave® S700 tiene una clasificacion IP23
para usarse en exteriores. No debera someterla a
precipitaciones de agua ni sumergir ninguna parte en
agua durante el uso. Hacerlo puede provocar una
operacion inadecuada, asi como imponer un riesgo de
seguridad. La mejor practica es mantener la maquina
en un area seca y protegida.

*No monte la POWER WAVE® S700 sobre
superficies combustibles. Donde haya una
superficie combustible directamente debajo de
equipo eléctrico estacionario o fijo, ésta debera
cubrirse con una placa de acero de por o menos
1.66 mm (.060") de grosor, que sobresalga del
equipo por todos los lados por lo menos 150 mm
(5.90").

LEVANTAMIENTO

Levante la maquina Unicamente con la oreja de
levante que esta disefiada exclusivamente para

A ADVERTENCIA

+ Levante unicamente con equipo
de elevacién de capacidad
adecuada.

- Asegurese de que la maquina
esta estable al levantar.

* No opere la maquina mientras
esta suspendida.

El EQUIPO
QUE CAE
puede causar
lesiones.

levantar la fuente de poder. No intente levantar la
Power Wave® S700 con accesorios montados a la
misma.

ESTIBACION
No es posible estibar la POWER WAVE® S700.

CONEXIONES DE ENTRADA Y
ATERRIZAMIENTO

Sélo un electricista calificado debera conectar la
POWER WAVE® S700. La instalaciéon debera hacerse
conforme al Codigo Eléctrico Nacional apropiado,
todos los codigos locales y la informacidén en este
manual.

ATERRIZAMIENTO DE LA MAQUINA®

El armazén de la soldadora debera aterrizarse. Para
este fin, una terminal a tierra marcada con el simbolo
que se muestra se localiza dentro de la puerta de
acceso de reconexién/entrada.

Para los métodos de aterrizamiento adecuados, vea
los cédigos eléctricos locales y nacionales.

POWER WAVE® S700
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INSTALACION

A-4

CONEXION DE ENTRADA

A ADVERTENCIA

- o La DESCARGA ELECTRICA puede
causar la muerte.

Solo un electricista calificado debera

conectar los cables de entrada a la

POWER WAVE® S700. Las conexiones
deberan hacerse conforme a todos los cddigos
eléctricos nacionales y locales, y diagramas de conexion
localizados dentro de la puerta de acceso de
reconexion/entrada de la maquina. No hacerlo, puede
dar como resultado lesiones corporales o la muerte.

(Vea la Figura A.1)

Utilice una linea de alimentacion trifasica. En la parte
posterior del gabinete, se localiza un orificio de acceso de
1.75 pulgadas de diametro con anclaje. Enrute el cable de
alimentacion a través de este orificio y conecte L1, L2, L3y
aterrice con base en los diagramas de conexion y el Codigo
Eléctrico Nacional. A fin de acceder el bloque de conexién de
alimentacion, retire los dos tornillos que unen la puerta de
acceso con el lado de la maquina.

SIEMPRE CONECTE LA TERMINAL DE
ATERRIZAMIENTO DE LA POWER WAVE (LOCALIZADA
COMO SE MUESTRA EN LA FIGURA A.1) A UNA TIERRA
(FISICA) SEGURA ADECUADA.

Descripcién de los Controles del Compartimento de la
Alimentacion:

1. Contactor de Entradar: conecte la alimentacion trifasica
a la soldadora.

2. Terminal de Aterrizamiento: Proporciona una conexion
de “Tierra Fisica” al armazén de la soldadora.

3. Reconexion Auxiliar: Permite una seleccion facil de la
toma en los transformadores auxiliares a lo largo del
rango de los voltaje de entrada.

4. Fusible: Protege a los transformadores auxiliares.

CONSIDERACIONES DE FUSIBLES
DE ENTRADA Y ALAMBRES DE
ALIMENTACION

Para los tamafos recomendados de fusibles y cables,
asi como de los tipos de alambre de cobre, consulte la
Seccion de Especificaciones. Fusione el circuito de
entrada con el fusible de quemado lento recomendado
o interruptor tipo demora (también llamado de “tiempo
inverso” o “termal/magnético"). Elija el tamafio del
alambre de entrada y aterrizamiento conforme a los
cbédigos eléctricos locales y nacionales. Utilizar
tamafios de alambres de entrada, fusibles o
interruptores automaticos mas pequefios que los
recomendados podria dar como resultado paros
“molestos” de las corrientes de entrada de la
soldadora, aun cuando la maquina no se esté
utilizando a altas corrientes.

SELECCION DEL VOLTAJE DE
ENTRADA

Las soldadoras se envian conectadas para el voltaje
de entrada mas alto indicado en la placa de
capacidades. A fin de mover esta conexién a un voltaje
de entrada diferente, vea el diagrama localizado
dentro de la puerta de acceso a la alimentacion, que
también se ilustra a continuacién. Si el cable Auxiliar
(indicado como ‘A’) se coloca en la posicion
equivocada, podria haber dos posibles resultados. Si
el cable se coloca en una posicién mayor al voltaje de
linea aplicado, la soldadora no encendera. Si el cable
Auxiliar se coloca en una posicién menor al voltaje de
linea aplicado, la soldadora no encendera y se abriran
los dos interruptores automaticos en el area de
reconexion. Si esto ocurre, apague el voltaje de
entrada, conecte adecuadamente el cable auxiliar,
restablezca los interruptores e intente de nuevo.

FIGURA A.1

/

ANCLAJE DEL CABLE
DE ALIMENTACION

ENRUTE EL CABLE DE
ALIMENTACION A TRAVES
DEL ANCLAJE Y GIRE LA
TUERCA PARA APRETAR

BLOQUE DE CONEXION DE ALIMENTACION

-

CONECTE AQUI CADA FASE AL CONECTOR Tanixs'wﬁ

PUERTA DE ACCESO

CONEXION A TIERRA
CONECTE EL CABLE DE ATERRIZAMIENTO
CCONFORME AL CODIGO ELECTRICO LOCAL Y NACIONAL

A LA ALIMENTACION

POWER WAVE® S700
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A-5

DIAGRAMA DE RECONEXION

DIAGRAMA DE CONEXION DE LA ALIMENTACION

AA\ADVERTENCIA

> )

LA DESCARGA ELECTRICA
PUEDE PROVOCAR
LA MUERTE

® No opere sin las cubiertas
o Desconecte la alimentacion antes de dar servicio
® No toque las partes eléctricamente vivas.

® Solo personal calificado deberd instalar,
usar o dar servicio a este equipo.

VOLTAJE= 440-460V

380-415V
440-460V S_| A
500V
550-575V

VOLTAJE= 380-415V

380-415V

440-460V n
500V
550-575V

VOLTAJE=500V

380-415V
440-460V .
500V e— A
550-575V

VOLTAJE=500-575V

380-415V

440-460V .
500V A

550-575V

[THE LINCOLN ELECTRIC CO. CLEVELAND, OHIO U.S.A.

[ 526047

PROTECCION CONTRA ALTA FRECUENCIA
Este equipo es sbélo para uso industrial y no esta
disenado para usarse en lugares residenciales donde la
energia eléctrica es abastecida por un sistema publico
de bajo voltaje. Podrian haber dificultades potenciales
en los hogares debido a molestias de radiofrecuencia
tanto conducidas como radiadas. La clasificacion EMC
0 RF de este equipo es de Clase A.

Coloque la POWER WAVE® S700 lejos de la
maquinaria controlada por radio. La operacion normal
de la POWER WAVE® S700 puede afectar
adversamente la operacién del equipo controlado por
RF, lo que a su vez puede provocar lesiones corporales
o dafios al equipo.

DESCRIPCION GENERAL DEL SISTEMA Y
DIAGRAMA DE CONEXION

Soldadura GTAW (TIG)

Se requiere una interfaz del usuario para ajustar las
configuraciones de la soldadura TIG. Es posible instalar
una interfaz de usuario S700 (K3362-1) en la fuente de
poder. También se puede utilizar un alimentador de
alambre serie Power Feed como una interfaz de
usuario. Consulte los diagramas de conexion basados
en la interfaz de usuario que esta utilizando.

Soldadura SMAW (Electro Revestido)

Se requiere una interfaz de usuario para ajustar las
configuraciones de la soldadura con electrodo
revestido. Es posible instalar una interfaz de usuario
S700 (K3362-1) en la fuente de poder. También se
puede utilizar un alimentador de alambre serie Power
Feed como una interfaz de usuario. Consulte los
diagramas de conexién basados en la interfaz de
usuario que esta utilizando.

Soldadura GMAW (MIG)
Se requiere un alimentador de alambre compatible con
ArcLink para la soldadura MIG.

POWER WAVE® S700
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PROCESO MIG

FIGURA A.2
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PROCESO CON ELECTRODO REVESTIDO

A-7

FIGURA A.3
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PROCESO TIG

FIGURA A4
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PROCESO MIG CON ENFRIADOR DE AGUA
FIGURA A.5
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A0 INSTALACION A-10

CONEXION TANDEM SINCRONIZADA
FIGURA A.6
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CONFIGURACION DEL PROCESO DE BRAZO INDIVIDUAL ROBOTICO
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FIGURA A.7
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A-12 INSTALACION A-12
CONFIGURACION DE LA INTERFAZ ANALOGICA

FIGURA A.8

CABLE DE CONTROL
ARCLINK K1543-XXX
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A-13 INSTALACION A-13
CONFIGURACION DE LA TARJETA DE CONTROL PARA TANDEM SINCRONIZADO

FIGURA A.9
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TAMANOS RECOMENDADOS DE
CABLES DE TRABAJO PARA LA
SOLDADURA DE ARCO

Conecte los cables del electrodo y trabajo entre los
bornes de salida apropiados de la POWER WAVE®
S700 conforme a los siguientes lineamientos:

+ La mayoria de las aplicaciones de soldadura funcio-
nan con un electrodo positivo (+). Para esas aplica-
ciones, conecte el cable del electrodo entre la placa
de alimentacién del mecanismo de alimentacion y el
borne de salida positivo (+) en la fuente de poder.
Conecte un cable de trabajo del borne de salida
negativo (-) de la fuente de poder a la pieza de tra-
bajo.

+ Cuando se requiere polaridad de electrodo negativa,
como en algunas aplicaciones Innershield, invierta
las conexiones de salida en la fuente de poder
(cable del electrodo al borne negativo (-), y cable de
trabajo al borne positivo (+)).

A PRECAUCION

La operacion de polaridad de electrodo negativa
SIN el uso de una cable de sensiéon remota de tra-
bajo (21) requiere que se configure el atributo de
Polaridad Negativa del Electrodo. Para mayores
detalles, vea la secciéon de Especificaciéon del
Cable de Sensién Remota.

Para informacion de Seguridad adicional relacionada
con la configuracion del electrodo y cable de trabajo,
vea la “INFORMACION DE SEGURIDAD” estandar
localizada al frente de este Manual de Instrucciones.

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

- Seleccione los cables de tamaio apropiado con-
forme a los “Lineamientos de Cables de Salida”
a continuacion. Las caidas de voltaje excesivas
causadas por cables de soldadura de tamafo insufi-
ciente y conexiones deficientes resultan a menudo
en un desempeno de soldadura insatisfactorio.
Siempre utilice los cables de soldadura mas largos
posibles (electrodo y trabajo) dentro de lo practico, y
asegurese de que todas las conexiones estén
limpias y apretadas.

Nota: Calor excesivo en el circuito de soldadura indica
que los cables son de tamafo insuficiente y/o conex-
iones deficientes.

+ Enrute todos los cables directamente al trabajo y
alimentador de alambre, evite longitudes excesi-
vas y no enrolle el exceso de cable. Enrute los
cables del electrodo y trabajo cerca entre si, a fin de
minimizar el area del circuito y, por lo tanto, la induc-
tancia del circuito de soldadura.

- Siempre suelde en una direccion lejos de la
conexion del trabajo (tierra).

La Tabla A.1 muestra los tamafos de cables de cobre
recomendados para diferentes corrientes y ciclos de
trabajo. Las longitudes estipuladas son la distancia de
la soldadora al trabajo y de regreso de nuevo a la sol-
dadora. El tamafo de los cables se aumenta princi-
palmente para longitudes mas grandes con el fin de
minimizar la caida de voltaje de los cables.

POWER WAVE® S700



A-15 INSTALACION A-15
LINEAMIENTOS DE LOS CABLES DE SALIDA (Tabla A.1)
Ciclo de Trabajo |LOS TAMANOS DE LOS CABLES PARA LONGITUDES COMBINADAS DEL ELECTRODO Y
Amperios Porcentual CABLES DE TRABAJO [COBRE CUBIERTO DE GOMA - CLASIFICADO A 75°C (167°F)]**
0 a 50 pies |50 a 100 pies| 100 a 150 pies | 150 a 200 pies 200 a 250 pies
200 60 2 2 2 1 1/0
200 100 2 2 2 1 1/0
250 30 3 3 2 1 1/0
250 40 2 2 1 1 1/0
250 60 1 1 1 1 1/0
250 100 1 1 1 1 1/0
300 60 1 1 1 1/0 2/0
300 100 2/0 2/0 2/0 2/0 3/0
350 40 1/0 1/0 2/0 2/0 3/0
400 60 2/0 2/0 2/0 3/0 4/0
400 100 3/0 3/0 3/0 3/0 4/0
500 60 2/0 2/0 3/0 3/0 4/0
600 60 3/0 3/0 3/0 4/0 2-3/0
600 80 2-1/0 2-1/0 2-1/0 2-2/0 2-3/0
600 100 2-1/0 2-1/0 2-1/0 2-2/0 2-3/0
650 60 3/0 3/0 4/0 2-2/0 2-3/0
650 80 2-1/0 2-1/0 2-1/0 2-2/0 2-3/0
700 100 2-2/0 2-2/0 2-3/0 2-3/0 2-4/0
800 80 3-1/0 3-1/0 3-1/0 2-3/0 2-4/0
800 100 2-3/0 2-3/0 2-3/0 2-3/0 2-4/0
900 80 2-4/0 2-4/0 2-4/0 2-4/0 4-2/0
900 100 3-3/0 3-3/0 3-3/0 3-3/0 3-3/0

** Los valores en la tabla son para operacion a temperaturas ambiente de 40°C (104°F) y menos. Las aplicaciones por arri-
ba de 40°C (104°F) pueden requerir cables mas grandes que los recomendados, o cables clasificados a mas de 75°C

(167°F).
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INDUCTANCIA DE LOS CABLES, Y
SU EFECTO EN LA SOLDADURA

La inductancia excesiva de los cables hara que el
desempefio de la soldadura disminuya. Existen
numerosos factores que contribuyen a la inductancia
general del sistema de cableado incluyendo el tamafio
del cable y el area del circuito. Esta ultima se define
como la distancia de separacion entre los cables del
electrodo y trabajo, y la longitud general del circuito de
soldadura. La longitud del circuito de soldadura se
define como la longitud total del cable del electrodo (A)
+ cable de trabajo (B) + ruta de trabajo (C) (vea la
Figura A.10).

A fin de minimizar la inductancia, siempre utilice los
cables de tamafo apropiado y, cada vez que sea
posible, coloque los cables del electrodo y trabajo muy
cerca entre si para minimizar el area del circuito. Ya
que el factor mas importante en la inductancia del
cable es la longitud del circuito de soldadura, evite
longitudes excesivas y no enrolle el cable sobrante.
Para longitudes largas de pieza de trabajo, debera
considerarse una tierra deslizable para mantener la
longitud total del circuito de soldadura tan corta como
sea posible.

ESPECIFICACIONES DE
CABLES DE SENSION REMOTA

Descripcion General de la Sensidn de Voltaje

El mejor desempefio de arco ocurre cuando la Power
Wave® S700 tiene datos precisos de las condiciones
del mismo.

LOS

Dependiendo del proceso, la inductancia dentro de los
cables del electrodo y trabajo puede influir en el voltaje
presente en los bornes de la soldadora, y tener un
efecto dramatico en el desempefo. Para contrarrestar
este efecto negativo, se utilizan cables de sensién
remota de voltaje para mejorar la precisién de la
informacion de voltaje de arco proporcionada a la

tarjeta de PC de control. Para este fin, se encuentran
disponibles Kits de Cables de Sension (K1811-XX).

Existen varias diferentes configuraciones de cables de
sension que se pueden utilizar dependiendo de la
aplicacion. En aplicaciones extremadamente
sensibles, tal vez sea necesario enrutar los cables que
contienen a los cables de sension lejos de los cables
del electrodo y de soldadura de trabajo.

A PRECAUCION

Si la funcién automatica del cable de sension esta
inhabilitada y la sensidon de voltaje remota esta
habilitada pero no hay cables de sension o estan
mal conectados, pueden presentarse salidas de
soldadura extremadamente altas.

Sension de Voltaje del Electrodo

El cable de sension remota del ELECTRODO (67) esta
integrado en el cable de control del alimentador de
alambre y se puede acceder en el mecanismo de
alimentacion. Siempre debera estar conectado a la
placa del mecanismo de alimentacién cuando haya un
alimentador de alambre presente. Habilitar o inhabilitar
la sesion del voltaje del electrodo es algo especifico de
la aplicacion, y se configura automaticamente a través
del software.

FIGURA A.10

&

! \ TRABAJO
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Lineamientos Generales para los Cables de
Sensidn de Voltaje

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

Los requerimientos de los cables de sension del
voltaje se basan en el proceso de soldadura (Vea la
Tabla A.2)

CONSIDERACIONES DE SENSION DE
VOLTAJE PARA SISTEMAS MULTIARCO

Debera tenerse cuidado especial cuando haya mas de
un arco soldando simultdneamente en una sola pieza.
Las aplicaciones multiarco no dictan necesariamente
el uso de los cables de sension remota del voltaje de
trabajo, pero se recomiendan ampliamente.

Si NO SE Utilizan los Cables de Sensioén:

+ Evite las rutas de corriente comunes. La corriente
de los arcos adyacentes puede inducir voltaje en
las rutas de corriente entre si lo que puede ser
malinterpretado por las fuentes de poder, y dar
como resultado una interferencia de arco.

SE Utilizan los Cables de Sensién:

Coloque los cables de sension fuera de la ruta de la
corriente de soldadura. Especialmente cualquier
ruta de corriente comun a los arcos adyacentes. La
corriente de los arcos adyacentes puede inducir
voltaje en las rutas de corriente entre si lo que
puede ser malinterpretado por las fuentes de poder,
y dar como resultado una interferencia de arco.

si

Para aplicaciones longitudinales, conecte todos los
cables de trabajo en un extremo de la soldadura, y
todos los cables de sension de voltaje de trabajo en
el extremo opuesto de la soldadura. Lleve a cabo la
soldadura en direccion opuesta a los cables de
trabajo y hacia los cables de sension. .

(Vea la Figura A.11)

TABLA A.2
Proceso Sension del1 Voltaje del Sension del Voltaje de Trabajo”'
Electrodo " Cable 67 Cable 21
GMAW Cable 67 requerido Cable 21 opcional (3)
GMAW-P Cable 67 requerido Cable 21 opcional (3)
FCAW Cable 67 requerido Cable 21 opcional (3)
GTAW Sension de voltaje en los bornes | Sensidon de voltaje en los bornes
SMAW Sension de voltaje en los bornes | Sension de voltaje en los bornes

(1) El cable de sensién del voltaje del electrodo (67) esta automaticamente habilitado por el proceso de soldadura, y es integral al cable de

control arclink de 5 pines (K1543-xx).

(2) Cuando el cable de sension del voltaje de trabajo (21) se conecta a la fuente de poder, cambiara automaticamente a utilizar esta retroali-
mentacion (si la funcion de sension automatica esta habilitada).
(3) La operacion de proceso semiautomatico de polaridad negativa SIN el uso de un cable de sension remota de trabajo (21) requiere la con-
figuracion del atributo de Polaridad Negativa del Electrodo.

FIGURA A.11
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- Para aplicaciones circunferenciales, conecte
todos los cables de trabajo en un lado de la junta
de soldadura, y todos los cables de sensién de
voltaje de trabajo en el lado opuesto, en tal forma
que estén fuera de la ruta de corriente. (Vea la
Figura A.12)

ARCO #1

FIGURA A.12
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CONEXIONES DE CABLES DE
CONTROL

LINEAMIENTOS GENERALES

Siempre deberan utilizarse cables de control genuinos
de Lincoln (excepto donde se indique lo contrario). Los
cables de Lincoln estan especificamente disefiados
para las necesidades de comunicacion y alimentacion
de los sistemas Power Wave® / Power Feed®. La
mayoria estan disefiados para conectarse de extremo
a extremo, a fin de facilitar la extension. Por lo general,
se recomienda que la longitud total no exceda los 30.5
m (100 pies). El uso de cables no estandar,
especialmente en longitudes mayores de 7.5 m (25
pies), puede llevar a problemas de comunicacién
(paros del sistema), aceleracién deficiente del motor
(inicio de arco pobre) y baja fuerza de impulsién de
alambre (problemas de alimentacion de alambre).
Siempre utilice la longitud mas corta posible de cables
de control, y NO enrolle el cable sobrante.

En cuanto a la colocacién de los cables, se obtendran
mejores resultados cuando los cables de control se
enruten en forma separada de los cables de
soldadura. Esto minimiza la posibilidad de
interferencia entre las altas corrientes que fluyen a
través de los cables de soldadura y las sefales de bajo
nivel en los cables de control. Estas recomendaciones
aplican a todos los cables de comunicacion incluyendo
ArcLink® y las conexiones Ethernet.

CONEXIONES DEL EQUIPO COMUN

Conexion entre la Fuente de Poder vy
Alimentadores de Alambre Compatibles ArcLink®
El cable de control ArcLink® de 5 pines K1543-xx o el
cable ArcLink® K2683-xx de trabajo pesado conecta la
fuente de poder al alimentador de alambre. El cable de
control consiste de dos cables de alimentacién, un par
trenzado para la comunicacion digital, y un cable para
la sensidn de voltaje. La conexién ArcLink® de 5
pines en la Power Wave® S700 se localiza en el panel
posterior

El cable de control tiene entradas y esta polarizado
para evitar una conexidén incorrecta. Los mejores
resultados se obtendran cuando los cables de control
se enruten en forma separada de los cables de
soldadura, especialmente en aplicaciones a larga
distancia. La longitud combinada recomendada de la
red del cable de control ArcLink no debera exceder los
61.0m (200 pies).

Conexion entre la Fuente de Poder y el
Controlador Logico Programable (PLC) DeviceNet
Opcional

A veces es mas préactico y rentable utilizar una interfaz
PLC personalizada para controlar el sistema. La
Power Wave® S700 esta equipada para este fin con
un receptaculo estilo mini de 5 pines DeviceNet. El
receptaculo se localiza en el panel posterior de la
maquina. El cable DeviceNet tiene entradas y esta
polarizado para evitar una conexién incorrecta.

Nota: Los cables DeviceNet no deberan enrutarse con
los cables de soldadura, cables de control del
mecanismo de alimentacién o algun otro dispositivo
que transporte corriente que puedan crear un campo
magnético fluctuante.

El cliente debera adquirir localmente los cables
DeviceNet. Para lineamientos adicionales, consulte el
“Manual de Planeacién e Instalacion de Cables
DeviceNet” (Publicacién de Allen Bradley DN-6.7.2).

Conexion entre la Fuente de Poder y las Redes
Ethernet

La Power Wave® S700 esta equipada con un conector
Ethernet RJ-45 que se localiza en el panel posterior.
Todo el equipo Ethernet externo (cables, interruptores,
etc.), como lo definen los diagramas de conexién,
debe ser proporcionado por el cliente. Es de vital
importancia que todos los cables Ethernet externos ya
sea a un conducto o a una cubierta sean cables cat 5e
revestidos de conductor sélido, con drenaje. El drenaje
debera estar aterrizado en la fuente de transmision.
Para mejores resultados, enrute los cables Ethernet
lejos de los cables de soldadura, cables de control del
mecanismo de alimentacién, o cualquier otro
dispositivo que transporte corriente que puedan crear
un campo magnético fluctuante. Para lineamientos
adicionales, consulte ISO/IEC 11801. No seguir estas
recomendaciones puede dar como resultado una falla
de conexion Ethernet durante la soldadura.

Conexiones entre las Fuentes de Poder en
Aplicaciones Multiarco

La Power Wave® S700 esta equipada con un conector
I/0 en tal forma que se puedan utilizar dos fuentes de
poder para una aplicaciébn de Tandem Sincronizado.
Se requiere un controlador Autodrive 19 Tandem para
la soldadura en tdndem.

POWER WAVE® S700
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PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

LEA Y COMPRENDA TODA ESTA SECCION ANTES
DE OPERAR LA MAQUINA.

A ADVERTENCIA

- @ LA DESCARGA ELECTRICA
PUEDE CAUSAR LA MUERTE.

* No toque las partes
eléctricamente vivas o electrodos
con la piel o ropa mojada.

- Aislese del trabajo y tierra.

+ Siempre utilice guantes aislantes secos.
+ No opere sin las cubiertas, paneles o guardas, o
si estan abiertos.

+ Los HUMOS Y GASES pueden ser

{’ peligrosos.
+ Mantenga su cabeza alejada de
=, los humos.

- Utilice ventilacion o escape para
eliminar los humos de la zona de
respiracion.

N -Las CHISPAS DE SOLDADURA
pueden provocar un incendio o
explosion.

* Mantenga el material inflamable
alejado.

Los RAYOS DEL ARCO pueden
quemar.

« Utilice proteccion para los ojos,
oidos y cuerpo.

%_4

VEA LA INFORMACION DE ADVERTENCIA
ADICIONAL BAJO LAS PRECAUCIONES DE
SEGURIDAD DE LA SOLDADURA POR ARCO Y AL
PRINCIPIO DE ESTE MANUAL DE OPERACION.

SECUENCIA DE ENCENDIDO

Cuando se aplica alimentacion a la Power Wave®
S700, las luces de estado parpadearan en color verde
por hasta 60 segundos. Esto es normal e indica que la
Power Wave® S700 esta realizando una autoprueba y
correlacionando cada componente en el sistema
ArcLink local. Las luces de estado parpadearan
también en verde como resultado del restablecimiento
del sistema o cambio de configuracién durante la
operacion. Cuando las luces de estado se vuelven de
un color verde estable, el sistema esta listo para la
operacion normal.

Si las luces de estado no se vuelven de un color verde
estable, consulte la seccién de localizacion de averias
de este manual para instrucciones adicionales.

CICLO DE TRABAJO

El ciclo de trabajo se basa en un periodo de diez
minutos. Un ciclo de trabajo del 40% representa 4
minutos de soldadura y 6 minutos de inactividad en un
periodo de diez minutos. Para las capacidade%
nominales de ciclo de trabajo de la POWER WAVE

S700, consulte la seccion de especificaciones técnicas.

SIMBOLOS GRAFICOS QUE APARECEN
EN ESTA MAQUINA O MANUAL

CONECTOR
ETHERNET

CONECTOR

ARCLINK  Lorem ipsum

CONECTOR
DEVICENET

RECEPTACULO
DE 115VCA

CONECTOR DE TANDEM
SINCRONIZADO

CONECTOR DEL _
CABLE DE SENSION
DE TRABAJO

POWER WAVE® S700
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SiIMBOLOS GRAFICOS QUE APARECEN EN ESTA MAQUINA O EN ESTE MANUAL

) —=O—0

| + 8

ALIMENTACION

U VOLTAJE DE CIRCUITO
ENCENDIDO 0 ABIERTO
APAGADO U; VOLTAJE DE ENTRADA
ALTA TEMPERATURA Us  VOLTAJE DE SALIDA

ESTADO DE LAMAQUINA {  CORRIENTE DE ENTRADA

INTERRUPTOR AUTOMATICO v CORRIENTE DE SALIDA
ALIMENTADOR DE ALAMBRE @ TIERRA PROTECTORA
SALIDA POSITIVA

. ADVERTENCIA o
SALIDA NEGATIVA / !\ PRECAUCION

“CDEF= INVERSOR TRIFASICO My Explosion

DD

KAV

ALIMENTACION l] Voltaje peligroso

5]
7\ Riesgo de descarga

POWER WAVE® S700

TRIFASICO

CORRIENTE DIRECTA
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DESCRIPCION DEL PRODUCTO

RESUMEN DEL PRODUCTO

La Power Wave® S700 es una fuente de poder de
inversor de CD de proceso avanzado y esté clasificada
a 700 amps, 44 voltios a un ciclo de trabajo del 100%,
0 900 amps, 44 voltios a un ciclo de trabajo del 60%.
Opera con una energia trifasica de 380V-415V, 440V-
460V, 500V o de 575V, 50 Hz 0 60 Hz, para que pueda
funcionar en todo el mundo. Sin embargo, se requiere
un filtro CE para obtener el cumplimiento CE. El cambio
entre voltajes de entrada es facil gracias a un solo panel
de reconexion. La fuente de poder esta disefiada con
un gabinete robusto que ostenta una clasificacion
ambiental IP23 para uso tanto en interiores como en
exteriores. Transportar y levantar la Power Wave®
S700 es simple gracias a una oreja de levante y ranuras
integradas para montacargas en la base de la maquina.
En la parte posterior del gabinete se localiza un
receptaculo duplex 10A, 115V para potencia auxiliar.

La Power Wave® S700 estd disefada para ser
compatible con la gama actual de alimentadores de
alambre y accesorios compatibles con ArcLink, como
los alimentadores de alambre serie Power Feed
utilizando la conectividad que brinda el conector circular
de 5 pines en la parte posterior del gabinete. No es
posible utilizar otros alimentadores de alambre de
Lincoln o que no sean de Lincoln. Esta maquina viene
equipada con un conector Ethernet til para
actualizaciones de software, y para acceder
herramientas de software de Power Wave® como Punto
de Control (Checkpoint) y Monitoreo de Produccion
(Production Monitoring). También incluye de manera
estdndar un conector CAN DeviceNet para la interfaz
con PLC.

Cada maquina esta programa de fabrica con multiples
procedimientos de soldadura que incluyen
normalmente a GMAW, GMAW-P, FCAW, SMAW, CAC
y GTAW para una variedad de materiales, incluyendo
acero suave, acero inoxidable, alambres tubulares y
aluminio. Todos los programas y procedimientos de
soldadura estan configurados a través del software
para las Power Waves® disponibles en
(http://powerwavesoft- ware.com/). Con la configuracion
adecuada, los robots Fanuc equipados con los
controladores RJ-3 o RJ-3iB se pueden comunicar
directamente a la Power Wave® a través de ArcLink o
DeviceNet. Para la soldadura robética en tandem, el
conector sincronizado de 6 pines se incluye de manera
estandar con la Power Wave® S700. Cuando se
conecta con los accesorios apropiados, esto permite el
desbloqueo de los modos de soldadura en tandem
adicionales.

La configuracion y opciones adecuadas permiten que
otro equipo como los PLC o computadoras hagan
interfaz con la Power Wave® a través de una interfaz
DeviceNet, ArcLink o Ethernet. En algunos casos,
pueden requerirse kit de interfaces para control
analogico.

PROCESOS Y EQUIPOS RECOMENDADOS

La POWER WAVE® S700 se recomienda para
soldadura semiautomatica, soldadura roboética y se
puede utilizar para soldadura tadndem con los
accesorios adicionales. La Power Wave® S700 se
puede configurar en varias formas, y algunas requieren
equipo opcional o programas de soldadura.

EQUIPO RECOMENDADO

La POWER WAVE® S700 esta4 disefada para ser
compatible con la gama actual de alimentadores de
alambre Power Feed® para soldadura semiautomatica.
La POWER WAVE® S700 esta también disefiada para
aplicaciones robéticas y se puede comunicar con los
controladores Fanuc RJ-3 o RJ-3iB a través de
ArcLink®.

PROCESOS RECOMENDADOS

La POWER WAVE® S700 es una fuente de poder de
inversor multiproceso capaz de regular la corriente,
voltaje o potencia del arco de soldadura. Con un rango
de salida de 20 a 900 amperios, soporta un numero de
procesos estandar, incluyendo GMAW sinérgica,
GMAW-P, FCAW-G, FCAW-S, CAG, SMAW y GTAW
en varios materiales especialmente el acero, aluminio y
acero inoxidable.

LIMITACIONES DEL PROCESO

La POWER WAVE® S700 es sb6lo apta para los
procesos mencionados.

No la utilice para aplicaciones de descongelacion de
tuberias.

LIMITACIONES DEL EQUIPO

El rango de temperatura de operacion es de -20° C a +
40° C (-4°F a 104°F).

Con la POWER WAVE® S700 s6lo se pueden utilizar los
alimentadores de alambre y accesorios compatibles
con ArcLink. Otros alimentadores de alambre de
Lincoln y no de Lincoln no son compatibles con esta
fuente de poder.

La POWER WAVE® S700 soportard una salida
promedio maxima de 700A/44V a un ciclo de trabajo del
100% 0 900A/44V a un ciclo de trabajo del 60%.

POWER WAVE® S700
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Paquete Basico

K3279-1, K3279-2 |Power Wave® S700
K2230-1 Alimentador de Alambre Power Feed® 10M
K1543-xx Cable de Control (5 pines - 5 pines) — fuente de poder a alimentador de alambre
K1811-xx Cable de Sension (Trabajo)
Paquete en Tandem Sincronizado (Se Requieren 2 de cada uno)
K3279-1, K3279-2 |Power Wave® S700
K2685-1 Mecanismo de Alimentacion Autodrive 4R220
K3171-1 AutoDrive 19 Tandem
K1543-xx Cable de Control (5 pines — 5 pines) - fuente de poder a Autodrive 19 Tandem
K1785-xx Cable de Control (14 pines — 14 pines) — Autodrive 19 Tandem a mecanismo de alimentacion
K1811-xx Cable de Sension (Trabajo)

Kits opcionales comunes

K2444-4

Kit de filtros CE, C-Tick

K2683-xx

Cable de Control ArcLink de trabajo pesado

CARACTERISTICAS DEL DISENO

Disefio de Trabajo Severo para uso en exteriores
(clasificacion IP23).

Control Digital iIARCTM— 90 veces mas rapido que
la generacidn anterior, ofrece un arco responsivo.
Disefio de la base con acceso a montacargas para
una facil instalacion o transporte.

Rango de Salida: 20 — 900 Amps.

Tecnologia del Transformador Coaxial — brinda una
operacion de alta velocidad confiable.

Correccion del Factor de Potencia Pasivo — brinda
de manera confiable un factor de potencia del 95%
para costos de instalaciébn mas bajos.

Clasificacion de Eficiencia del 88%— reduce los cos-
tos del servicio eléctrico.

Integracion sin problemas con Ethernet, DeviceNet
y ArcLink.

Interruptor automatico protegido, potencia auxiliar
de 10 amps, 115V.

F.A.N. (ventilador segun sea necesario). El venti-
lador de enfriamiento funciona cuando la salida
esta energizada y por 5 minutos después de que el
arco se extingue.

Proteccién termal a través del LED Indicador
Termal.

La Compensacioén de Voltaje de Linea integrada
mantiene la salida constante sobre fluctuaciones de
voltaje de +10%.

Proteccion electronica contra exceso de corriente.
Proteccion contra exceso de voltaje de entrada.
Utiliza procesamiento de sefiales digitales y control
de microprocesador.

Cambio simple y confiable del voltaje de entrada.
Cumple con las Normas |IEC 60974-1 y GB15579-
1995.

Conectividad de Ethernet a través del conector RJ-
45,

Tarjetas de PC recubiertas para una mayor
robustez/confiabilidad.

Comunicacién ArcLink®, Ethernet y DeviceNetTM —
Ofrece monitoreo, control y localizacion de averias
remotos del proceso.

True EnergyTM - Mide, calcula y muestra en pan-
talla la energia instantanea en la soldadura para
célculos criticos de entrada de calor.

Production MonitoringTM 2.2 — Rastrea el uso del
equipo, almacena datos de soldadura y configura
los limites para asistir en el analisis de eficiencia de
la soldadura.

POWER WAVE® S700



OPERACION

CONTROLES FRONTALES DEL GABINETE
(Vea la Figura B.1)

1. INTERRUPTOR DE ENCENDIDO : Controla el encendido de la Power Wave® S700.

2. LED DE ESTADO - Una luz bicolor que indica la condicion del sistema. La
operacion normal es una luz verde estable. Las condiciones de
error se detallan en la Seccion de Localizacién de Averias de
este manual. Una luz roja indica un error.

NOTA: La luz de estado de la Power Wave® S700 parpadeara en color verde
por hasta 60 segundos cuando la maquina se enciende por primera vez. Esta
es una situacién normal a medida que la maquina entra en un modo de
autoprueba al momento del encendido.

3. LED TERMAL - Una luz amarilla que se ilumina cuando ocurre una condicién de
exceso de temperatura. La salida queda inhabilitada hasta que la
maquina se enfria. Una vez fria, la luz se apaga y la salida se
habilita.

4. PANEL DE ACCESO - Este panel proporciona acceso al compartimento de la
Tarjeta de Control.

5. BORNES DE SALIDA POSITIVOS

6. BORNES DE SALIDA NEGATIVOS

FIGURA B.1
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B-6 OPERACION B-6

CONTROLES POSTERIORES DEL GABINETE
(Vea la Figura B.2)

1. RECEPTACULO DE SALIDA DE 115 VCA/10A.

2. INTERRUPTOR AUTOMATICO DE 10 AMPS (CB1) - Protege la fuente de energia de 40VCD del
alimentador de alambre

3. INTERRUPTOR AUTOMATICO DE 10 AMPS (CB2) - Protege la fuente de energia de 40VCD del
alimentador de alambre.

4. CONECTOR DE ETHERNET (RJ-45) - Proporciona comunicacion Ethernet al equipo remoto.
5. CONECTOR DEL CABLE DE SENSION DE TRABAJO (4 PINES) - Punto de conexion para el cable 21.

6. CONECTOR DE TANDEM SINCRONIZADO - Se utiliza para interconectar a las maquinas para procesos
de soldadura robéticos en tandem.

7. ARCLINK (5 PINES) - proporciona alimentaciéon y comunicacién con el controlador.

8. CONECTOR DEVICENET - Proporciona comunicacioén DeviceNet para equipo remoto.

FIGURA B.2
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B-7 OPERACION B-7

PROCEDIMIENTOS DE
SOLDADURA COMUNES

A ADVERTENCIA

COMO HACER UNA SOLDADURA

La servicialidad de un producto o estructura que
utiliza los programas de soldadura es y debe ser la
unica responsabilidad del fabricante/usuario.
Muchas variables mas alla del control de The
Lincoln Electric Company afectan los resultados
obtenidos al aplicar estos programas. Estas
variables incluyen, entre otras cosas, al
procedimiento de soldadura, quimica vy
temperatura de la placa, disefio de la soldadura,
métodos de fabricacion y requerimientos de
servicio. El rango disponible de un programa de
soldadura puede no ser adecuado para todas las
aplicaciones, y el fabricante/usuario es y debe ser
el unico responsable de la seleccién del programa
de soldadura.

Los pasos para operar la Power Wave® variaran
dependiendo de la interfaz del usuario del sistema de
soldadura. La flexibilidad de la Power Wave® permite
que el usuario personalice la operaciéon para un mejor
desempefio.

Encuentre el programa en el software de soldadura
que mejor corresponda al proceso de soldadura
deseado. El software estandar enviado con las Power
Wave comprende una amplia gama de procesos
comunes Yy satisfacera la mayoria de la necesidades.
Si se desea un programa de soldadura especial,
péngase en contacto con el representante de ventas
local de Lincoln Electric.

A fin de hacer una soldadura, la Power Wave® S700
necesita saber los parametros de soldadura deseados.
La Waveform Control TechnologyTM permite la
personalizacién total de Inicio de Arco, Avance Inicial
y Crater y otros parametros para un desempefo
preciso.

DEFINICION DE LOS MODOS DE SOLDADURA

MODOS DE SOLDADURA NO SINERGICOS

+ Un modo de soldadura no sinérgico requiere que
todas las variables del proceso de soldadura sean
configuradas por el operador.

MODOS DE SOLDADURA SINERGICOS

+Un modo de soldadura sinérgico ofrece la
simplicidad de un solo control de perilla. La maquina
seleccionara el voltaje y amperajes correctos con
base en la Velocidad de Alimentacién de Alambre
(WFS) establecida por el operador.

CONTROLES DE SOLDADURA BASICOS

Modo de Soldadura

Seleccionar un modo de soldadura determina las
caracteristicas de salida de la fuente de poder Power
Wave®. Los modos de soldadura se desarrollan con
un material de electrodo, tamafo de electrodo y gas
protector especificos. Para una descripcion mas
completa de los modos de soldadura programados en
la Power Wave® S700 en la fabrica, consulte la Guia
de Referencia de Configuraciones de Soldadura
proporcionada con la maquina o disponible en
www.powerwavesoftware.com.

Velocidad de Alimentacion de Alambre (WFS)

En los modos de soldadura sinérgicos (CV sinérgico,
GMAW-P), la WFS es el parametro de control
dominante. El usuario ajusta la WFS conforme a
factores como tamafo del alambre, requerimientos de
penetracion, entrada de calor, etc. La Power Wave®
S700 utiliza entonces el parametro WFS para ajustar
el voltaje y la corriente conforme a las configuraciones
contenidas en la POWER WAVE®.

En los modos no sinérgicos, el control WFS se
comporta como una fuente de poder convencional
donde la WFS y el voltaje son ajustes independientes.
Por lo tanto, a fin de mantener caracteristicas de arco
adecuadas, el operador debera ajustar el voltaje para
compensar cualquier cambio hecho a la WFS.

Amps
En los modos de corriente constantes, este control
ajusta el amperaje de soldadura.

Voltios
En los modos de voltaje constante, este control ajusta
el voltaje de soldadura.

Corte

En los modos de soldadura sinérgicos de pulsacion, el
parametro de Corte ajusta la longitud del arco. El Corte
es ajustable de 0.50 a 1.50. La configuracién nominal
es 1.00 y es un buen punto de inicio para la mayoria
de las condiciones.

Control UltimArc™

El Control UltimArc™ permite que el operador varie las
caracteristicas del arco. ElI Control UltimArc™ es
ajustable de —10.0 a +10.0 con una configuracién
nominal de 0.0.

POWER WAVE® S700



B-8 OPERACION B-8

SOLDADURA SMAW (ELECTRODO REVESTIDO)

Las configuraciones de corriente de soldadura y Fuerza del
Arco se pueden establecer a través de un alimentador de
alambre Power FeedTM 10M 6 Power FeedTM 25M.
Alternativamente, es posible instalar una Ul de Electrodo
Revestido / TIG en la fuente de poder para controlar estos
parametros localmente.

En SMAW (modo de ELECTRODO REVESTIDO), es
posible ajustar la Fuerza del Arco. Se puede establecer en el
rango inferior para una caracteristica de arco suave y menos
penetrante (valores numéricos negativos) o en el rango
superior (valores numéricos positivos) para un arco agresivo
y méas penetrante. Normalmente, al soldar con tipos de
electrodos de celulosa (E6010,

E7010, EB011), se requiere un arco de mayor energia para
mantener la estabilidad del arco. Por lo general, esto es
evidente cuando el electrodo se pega a la pieza de trabajo o
cuando el arco se vuelve inestable durante la técnica
manipulativa. Para los tipos de electrodos de bajo hidrégeno
(E7018, E8018, E9018, etc.) se desea normalmente un arco
més suave y el rango inferior del Control del Arco es ideal
para estos tipos de electrodos. En cualquier caso, el control
del arco esta disponible para aumentar o disminuir el nivel de
energia entregado al arco.

SOLDADURA GTAW (TIG)

La corriente de soldadura se puede establecer a través de
un alimentador de alambre Power Feed® 10M & Power
Feed® 25M. Alternativamente, es posible instalar un Kit de
Interfaz de Usuario (K3362-1) en la fuente de poder para
controlar estos pardmetros localmente.

La Power Wave® S700 puede funcionar en modo TIG de
Inicio al Contacto o en modo TIG de arranque por contacto.

SOLDADURA DE VOLTAJE CONSTANTE

CV Sinérgico

Para cada velocidad de alimentacion de alambre, se
preprograma de fabrica un voltaje correspondiente en la
maquina a través de un software especial. El voltaje
preprogramado nominal es el mejor voltaje promedio para
una velocidad de alimentacién de alambre dada pero se

puede ajustar a preferencia. Cuando la velocidad de
alimentacion de alambre cambia, la Power Wave® ajusta
automaticamente el nivel de voltaje en conformidad para
mantener caracteristicas de arco similares a lo largo del
rango de WFS.

CV No Sinérgico

En modos no sinérgicos, el control WFS se comporta
mas como una fuente de poder de CV convencional
donde la WFS vy voltaje son ajustes independientes.
Por lo tanto, a fin de mantener las caracteristicas del
arco, el operador debe ajustar el voltaje para
compensar por cualquier cambio hecho a la WFS.

Todos los Modos CV

La Inductancia ajusta la inductancia aparente de la
forma de onda. La funcién de “inductancia” es
inversamente proporcional a la inductancia. Por lo
tanto, aumentar el Control de Inductancia a mas de 0.0
da como resultado un arco mas agresivo (mas
salpicadura) mientras que disminuirlo a menos de 0.0
proporciona un arco mas suave (menos salpicadura).

SOLDADURA PULSANTE

Los procedimientos de soldadura pulsante se
establecen controlando una variable general de
“longitud de arco”. Al hacer una soldadura pulsante, el
voltaje del arco depende en mucho de la forma de
onda. La corriente pico, corriente de respaldo, tiempo
de elevacion, tiempo de caida y frecuencia pulsante
afectan todos al voltaje. El voltaje exacto para una
velocidad de alimentacion de alambre dada so6lo se
puede predecir cuando se conocen todos los
parametros de forma de onda pulsante. Utilizar un
voltaje preestablecido no es practico y en lugar de ello
la longitud del arco se establece ajustando el “corte”.

El corte ajusta la longitud del arco y va de 0.50 a 1.50
con un valor nominal de 1.00. Valores de corte
mayores de 1.00 aumentan la longitud del arco,
mientras que valores menores de 1.00 disminuyen la
longitud del arco. (Vea la figura B.3)

FIGURA B.3
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La mayoria de los programas de soldadura pulsante
son sinérgicos. A medida que la velocidad de ali-
mentacion de alambre se ajusta, la Power Wave®
S700 volverd a calcular automaticamente los
parametros de forma de onda para mantener
propiedades de arco similares.

La Power Wave® S700 utiliza un “control adaptable”
para compensar los cambios en la punta electrizada
de alambre al soldar. (La punta electrizada de alam-
bre es la distancia de la punta de contacto a la pieza
de trabajo.) Las formas de onda de la Power Wave®
S700 se optimizan para una punta electrizada de
alambre de 0.75”. El comportamiento adaptable
soporta un rango de puntas electrizadas de alambre
de 0.50 a 1.25”. A una velocidad de alambre muy baja
o0 muy alta, el rango adaptable puede ser menor
debido a haber alcanzado las limitaciones fisicas del
proceso de soldadura.

El Control UltimArc™ ajusta el enfoque o forma del
arco. El Control UltimArc™ es ajustable de -10.0 a
+10.0 con una configuracion nominal de 0.0.
Aumentar el Control UltimArc™ aumenta la frecuencia
pulsante y la corriente de respaldo al tiempo que dis-
minuye la corriente pico. Esto da como resultado un
arco apretado y rigido que se utiliza para una sol-
dadura de hoja metélica a alta velocidad. Disminuir el
Control UltimArc™ minimiza la frecuencia pulsante y
corriente de respaldo al tiempo que aumenta la corri-
ente pico. Esto da como resultado un arco suave para
una soldadura fuera de posicién. (Vea la Figura B.4)

AJUSTES DEL PROCESO DE SOLDADURA

Dependiendo del modo de soldadura, existe un
nuamero de ajustes que pueden hacerse, incluyendo
pero no limitandose a la Corriente, Voltaje y WFS.
Estos ajustes controlan los parametros basicos de la
soldadura.

FIGURA B.4
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C-1 ACCESORIOS

C-1

KITS, OPCIONES Y ACCESORIOS

Todos los Kits, Opciones y Accesorios se encuentran
en el sitio web: (www.lincolnelectric.com)

INSTALADOS DE FABRICA

Ninguno disponible.

OPCIONES INSTALADAS DE CAMPO
OPCIONES GENERALES

Kit de Filtro CE/C-Tick

El filtro se monta dentro de la fuente de poder para
satisfacer los requerimientos EMC de Europa y
Australia.

Ordene K2444

Kit de Cables de Sension de Voltaje de Trabajo
Requerido para monitorear con precisién el voltaje en
el arco..

Ordene K940-25 para 7.6 m (25 pies)

Ordene K1811-50 para 15.2 m (50 pies)

Ordene K1811-100 para 30.4 m (100 pies)

Kit de Lujo de Regulador y Manguera de Gas
Ajustables

Puede alojar cilindros de CO:, Argbn o mezcla de
Argbn. Incluye un medidor de presion de cilindro,
medidor de flujo de escala dual y manguera de gas
de 1.3 m (4.3 pies). Ordene K586-1
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D-1 MANTENIMIENTO D-1

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

A ADVERTENCIA

La DESCARGA ELECTRICA puede

causar la muerte.

+ No opere sin las cubiertas.

+ Apague la fuente de poder antes
de instalar o dar servicio.

+ No toque las partes eléctrica-
mente vivas.

+ Apague la alimentacion de la
fuente de poder en la caja de
fusible antes de trabajar en la
tablilla de conexiones.

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

- O

INSPECCION VISUAL

Limpie el interior de la maquina con una corriente de
aire de baja presion. Realice una inspeccién a fondo
de todos los componentes. Busque signos de
sobrecalentamiento, cables rotos u otros problemas
obvios. Una buena inspeccion visual puede descubrir
muchos problemas.

MANTENIMIENTO DE RUTINA

La maquina debera limpiarse aproximadamente cada
6 meses con una corriente de aire de baja presién.
Mantener la maquina limpia dar4 como resultado en
una operacibn mas fria y de mayor confiabilidad.
Asegurese de limpiar estas areas:

+ Todas las tarjetas de circuito impreso

« Interruptor de encendido

+ Transformador principal

* Rectificador de entrada

« Aletas del disipador térmico

+ Transformadores auxiliares

« Area del Interruptor de Reconexion

+ Ventilador (Sopla aire a través de las rejillas traseras)

Examine el gabinete de hoja metélica en busca de
abolladuras o roturas. Repare el gabinete segin se
requiera. Mantenga el gabinete en buenas
condiciones para asegurar que las partes de alto
voltaje estén protegidas y se mantengan los espacios
correctos. Todos los tornillos externos de la hoja
metélica deberan estar en su lugar para asegurar la
firmeza del gabinete y continuidad del aterrizamiento
eléctrico.

MANTENIMIENTO PERIODICO

La calibracion de la Power Wave® S700 es critica para
su operacion. Generalmente hablando, la calibracién
no necesitara ajuste. Sin embargo, las maquinas que
no reciben la atencibn necesaria 0 que estan mal
calibradas no pueden ofrecer un desempefo de
soldadura satisfactorio. A fin de asegurar un
desempeno 6ptimo, la calibracion del Voltaje y
Corriente de salida deberad revisarse cada afio
utilizando medidores calibrados en modos de prueba.

Proteccion Termal

Los termostatos protegen la maquina en contra de
temperaturas excesivas de operacion. Estas pueden
ser provocadas por una falta de aire de enfriamiento o
por operar la maquina mas alla del ciclo de trabajo y
capacidad nominal de salida. En caso de temperatura
excesiva de operacion, el termostato evitara el voltaje
o corriente de salida. EI medidor permanecera
energizado durante este tiempo. Los termostatos se
restablecen automaticamente una vez que la maquina
se enfria lo suficiente. Si el apagado del termostato fue
provocado por una salida o ciclo de trabajo excesivos
y el ventilador opera normalmente, se puede dejar
encendido el Interruptor de Encendido y el
restablecimiento ocurrird dentro de un periodo de 15
minutos.

ESPECIFICACION DE CALIBRACION

El Voltaje y Corriente de Salida estan calibrados de
fabrica. Generalmente hablando, la calibracién de la
maquina no necesitar4 ajuste. Sin embargo, si el
desempefio de soldadura cambia, o si la calibracion
anual revela un problema, utilice la seccion de
calibracién de la Utilidad de Diagnosticos de
Administrador de Power Wave® para hacer los
ajustes adecuados.

El procedimiento de calibraciéon en si, requiere el uso
de una rejilla y medidores reales certificados para el
voltaje y corriente. La exactitud de la calibracién se
vera directamente afectada por la exactitud del equipo
de medicién que utiliza. La Utilidad de Diagnésticos
incluye instrucciones detalladas, y esta disponible en
(http://www.powerwavesoftware.com/).
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COMO UTILIZAR LA GUIA DE LOCALIZACION DE AVERIAS

A ADVERTENCIA

Sélo Personal Capacitado de Fébrica 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 para el técnico y operador de la maquina, e invalidaran su garantia de fabrica. Por su seguridad y
a fin de evitar una Descarga Eléctrica, sirvase observar todas las notas de seguridad y precauciones

detalladas a lo largo de este manual

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

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

Paso 2. CAUSA POSIBLE.

La segunda columna titulada “CAUSA POSIBLE”
enumera 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 ADVERTENCIA

- O

La DESCARGA ELECTRICA puede causar la muerte..

« APAGUE la alimentacion de la fuente de poder de soldadura antes de instalar o cambiar

los rodillos impulsores y/o guias.

- No toque partes eléctricamente vivas.

+ Cuando se desplaza con el gatillo de la pistola, el electrodo y mecanismo de alimentacion estan
“calientes” para trabajar y hacer tierra, y podrian permanecer energizados por varios segundos

después de que se suelta el gatillo.

+ La fuente de poder de soldadura debera conectarse al aterrizamiento del sistema conforme al Cédigo
Eléctrico Nacional o cualquier cédigo local aplicable.
+ Solo personal calificado debera realizar el trabajo de mantenimiento.

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

A PRECAUCION

Si por alguna razén usted no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de efectuar las pruebas y reparaciones de manera segura,
contacte su Taller de Servicio de Campo Lincoln Autorizado para asistencia en la localizacion de fallas técnicas antes de procede.
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COMO UTILIZAR LOS LED DE ESTADO  Localice las averias en la Power Wave® utilizando el
PARA LOCALIZAR PROBLEMAS DEL LED de Estado.

SISTEMA La LUZ DE ESTADO es una luz bicolor que indica errores
del sistema. La operacién normal es una luz verde estable.

La Power Wave® esta equipada con una luz de estado. Si La tabla a continuacion indica las condiciones de error.

ocurre un problema, es importante observar la condicién de

las luces de estado. Por lo tanto, antes de apagar y

encender el sistema, revise si la luz de estado de la

fuente de poder muestra alguna de las secuencias de

error que se mencionan a continuacion.

Esta seccién incluye informacion sobre las Luces de Estado
de la fuente de poder y algunas tablas de localizacién de
averias basicas para la maquina y desempefio de soldadura.

TABLAE.1

Condicién de la Luz Significado
Luz de estado de la tarjeta de control principal y tarjeta de control de entrada

Verde Estable El sistema esta bien. La fuente de poder opera bien y se comunica normalmente con todo el equipo per-
iférico saludable conectado a su red ArcLink.

Verde Parpadeante Ocurre durante el encendido o un restablecimiento del sistema, e indica que la POWER WAVE® S700 esta
correlacionando (identificando) a cada componente en el sistema. Normalmente esto ocurre por los
primeros 1-10 segundos después del encendido o si se cambia la configuracion del sistema durante la
operacion.

Entre Verde y Rojo Falla del sistema no recuperable. Si las luces de estado estan parpadeando en cualquier combinacién de
rojo y verde, hay errores presentes. Lea los codigos de error antes de apagar la maquina.

El Manual de Servicio detalla la interpretacion de los cédigos de error a través de la luz de estado. Los
digitos de cédigos individuales parpadean en rojo con una pausa larga entre digitos. Si hay mas de un
codigo presente, los cédigos estaran separados por una luz verde. Sélo las condiciones de error activas se
podran acceder a través de la Luz de Estado.

A fin de borrar un error activo, apague la fuente de poder y vuélvala a encender para restablecer.

Rojo Estable No aplica.

Rojo Parpadeante No aplica.

A PRECAUCION

Si por alguna razon usted no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de efectuar las pruebas y reparaciones de manera segura,
contacte su Taller de Servicio de Campo Lincoln Autorizado para asistencia en la localizacion de fallas técnicas antes de procede.
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Observe todos los Lineamientos de Seguridad detallados a lo largo de este manual

CODIGOS DE ERROR DE LA POWER WAVE® S700

La siguiente es una lista de los codigos de error posibles que puede emitir la Power Wave® a través de la luz de
estado (vea “Localizacion de Averias del Sistema Power Wave® Utilizando un Led de Estado”).

TARJETA DE CONTROL PRINCIPAL (LUZ DE “ESTADO”)

Caodigo de Error # Indicaciéon

31 Error de sobrecorriente primaria Corriente primaria excesiva presente. Puede estar relacionada con
una falla de la tarjeta de conmutacion o rectificador de salida.

Bajo voltaje en los capacitores principales. Puede estar provocado
por una configuracion errobnea de la entrada, o un corto circuito o
circuito abierto en el lado primario de la maquina.

32 Bajo voltaje del capacitor “A”
(Lado izquierdo de cara a la maquina)

33 Bajo voltaje del capacitor “B”
(Lado derecho de cara a la maquina)

34 Alto voltaje del capacitor “A” Exceso de voltaje en los capacitores principales. Puede estar
(Lado izquierdo de cara a la maquina) [provocado por una configuracion erronea de la entrada, voltaje de
linea excesivo o balance inadecuado del capacitor (vea el Error 43).

35 Alto voltaje del capacitor “B”
(Lado derecho de cara a la maquina)

36 Error Termal Indica exceso de temperatura. Normalmente acompafado del LED
Termal. Revise la operacidén del ventilador. Asegurese de que el
proceso no exceda el limite del ciclo de trabajo de la maquina.

s Fallé la precarga del capacitor. Normalmente acompafiado por los
37  Error de inicio suave codigos 22_35_9 P P P

Se excedid el limite de corriente secundaria (soldadura). Cuando
41 Error de exceso de corriente secundarialesto ocurre, la salida de la maquina regresara a 100 amps lo que
normalmente resulta en una condicién conocida como “soldadura
de fideos”.

43  Error delta del capacitor Se excedi6 la diferencia de voltaje maximo entre los capacitores
principales. Puede estar acompafiado por los errores 32-35. Puede
ser causado por un corto o apertura en los circuitos primario o
secundario.

49  Error monofasico Indica que la maquina esta funcionando con alimentacion monofasi-

ca. Normalmente causado por la pérdida del borne medio (L2).

Otro Los codigos de error que contienen tres o cuatro digitos se definen
como errores fatales. Estos codigos generalmente indican errores
internos en la Tarjeta de Control de la Fuente de Poder. Si prender
y apagar la alimentacién de la maquina no borra el error, contacte
al Departamento de Servicio.

A PRECAUCION

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

LOCALIZACION DE AVERIAS

E-4

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

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

Dario fisico o eléctrico serio es
evidente cuando se remueven las
cubiertas de hoja metalica.

CAUSA
POSIBLE

Problemas Basicos de la Maquina

CURSO DE ACCION
RECOMENDADO

Péngase en contacto con su Taller de Servicio de Campo de Lincoln

Electric para asistencia técnica.

Los fusibles de entrada se queman o
interruptor de entrada se abre
continuamente.

—

. Asegurese de que los fusibles

sean del tamafio adecuado.

2. El procedimiento de soldadura
estd generando demasiada
corriente de salida, o el ciclo de
trabajo es muy alto.

3. Hay dafio interno en la fuente de

poder.

1. Vea la seccion de instalaciéon de
este manual para los tamanos
recomendados.

2. Reduzca la corriente de salida,

ciclo de trabajo o ambos.

3. Péngase en contacto con su

Taller de Servicio de Campo
Local Autorizado de Lincoln
Electric.

La méaquina no enciende (no luces,
no ventilador, etc.)

—

. Asegurese de que el Interruptor
de Encendido (SW1) esté en la
posicion de “ENCENDIDQ".

2. El Fusible F1 (en el area de

reconexion) puede estar abierto.

3. La seleccion del voltaje de

entrada es equivocada.

4. El interruptor automético CB1 (en

la parte posterior del gabinete)

puede estar abierto.

1. Revise.

2. Reemplace. Asimismo, revise la

seleccién del voltaje de entrada.

3. Apague. Revise la reconexion

del voltaje de entrada conforme
al diagrama o cubierta de
reconexion.

4. Restablezca.

El LED termal se ilumina.

1. Se abri6 el termostato del
rectificador de salida. Después de
que la maquina se ha enfriado,
reduzca la carga, ciclo de trabajo
0 ambos.

2. Se abri6 el termostato de la
tarjeta de PC del Bus de CD.

1. Revise si hay material bloquean-
do las rejillas de entrada o sali-
da.

2. Revise si hay una carga excesi-

va en la fuente de 40VCD.

La maquina no suelda, y no se puede
obtener ninguna salida. (CR1 no
entra en accién)

—

. El voltaje de entrada es muy bajo
0 muy alto.

2. Si el LED Termal también se
iluminG...

3. Se excedio6 el limite de corriente
primaria. Corto posible en el
circuito de salida. Apague la
maquina. Remueva todas las
cargas de la salida de la maquina.
Vuelva a encender.

4. Este problema se acompanara

normalmente por un cédigo de

error. Las luces de estado indican
los codigos de error parpadeando
entre rojo y verde.

A PRECAUCION

4. Consulte

1. Asegurese de que el voltaje de
entrada sea correcto, conforme
a la Placa de Capacidades local-
izada atras de la maquina.

2. Vea la seccion “El LED Térmico

amarillo esta ENCENDIDO”.

3. Si la condicién persiste, apague

y contacte al taller de Servicio
de Campo Local Autorizado de
Lincoln Electric.

la seccibén
“Localizacion de Averias del
Sistema Power Wave / Power
Feed Utilizando el LED de
Estado”.

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

E-5

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

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

La maquina no produce salida total.

CAUSA
POSIBLE

El voltaje de entrada puede estar
muy bajo, limitando la capacidad
de salida de la fuente de poder.
Tal vez la entrada sea
monofasica.

. La corriente o voltaje secundarios

pueden no estar bien calibrados.

CURSO DE ACCION
RECOMENDADO

Problemas Basicos de la Maquina (Continuacion)

1.

1. Asegulrese de que el voltaje de
entrada sea adecuado, con-
forme a la Placa de
Capacidades localizada en la
parte posterior de la maquina.

2. Asegurese de que el voltaje de
entrada es adecuado para todas
las tres lineas de entrada.

3. Revise la calibracién.

El receptaculo auxiliar estd muerto —
no hay voltaje auxiliar

. El fusible F1

. El interruptor automatico CB2 (en

la parte posterior del gabinete)
puede estar abierto.

(en el area de
reconexion) puede estar abierto.

1. Restablezca.

2. Reemplace.

Se aprieta el gatilla de la Power
Wave para soldar pero no hay salida.

. El fusible F1

(en el area de
reconexion) puede estar abierto.

1. Reemplace.

A PRECAUCION

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

R e

ZA

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

@ Insulate yourself from work and
ground.

-

® Keep flammable materials away.

iz

® Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

@ No toque las partes o los electrodos
bajo carga con la piel o ropa mojada.
@ Aislese del trabajo y de la tierra.

® Mantenga el material combustible
fuera del area de trabajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

dall P dava e Yl pb @

French @ Ne laissez ni la peau ni des vétements | ® Gardez a I'écart de tout matériel @ Protégez vos yeux, vos oreilles et
mouillés entrer en contact avec des inflammable. votre corps.
ATT E N TI 0 N piéces 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 lhrem perschutz!
W AR N U N G Korper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den Elektroden
und dem Erdboden!
Port - .-
oriuguese @ Nao toque partes elétricas e electro- | @ Mantenha inflamaveis bem guarda- | @ Use protegio para a vista, ouvido e
~ dos com a pele ou roupa molhada. dos. corpo.
AT E N G Ao @ Isole-se da peca e terra.
J .
apanfse O BELOERWR. iEEHICE O MAXTUVWEDORUTHRENFE o B, HAUVSFICRIEALCT
~i =z $ IE IRBhERTHAL NS &, BRHCLTREVERA, xLy,
T B O HTIHPT — 255 BENFBEE
RTUBHICLTTE L,
Chinese
o EHBEREXDYNEBBERER o E—{) B RHIIEMITIEIZA. oRME. ERSBYBRERE.
2% 4 Ty
= H ® iR B T RME AT (68
Korean
e MEML 2XHES e sy =& | edxd SHE HZ AFIX oML, | eE, W Bol ESFFE
o| & mes "o HEx AL AgsAR.
I = o TAHR} HX|F FEx opAR.
Arabic
. J&ﬂ\#éwuﬂ"‘k‘f‘wﬂ?. .%o&"}dh.w")u@m\a\j\é&. QSGJM‘&@\JW»JQD.\S&&O
(LN ", o ) slay 2 KN g AL gl ey
J;‘ bl Al

READ AND UNDERSTAND THE MANUFACTURER’S INSTRUCTION FOR THIS EQUIPMENT AND THE CON-
SUMABLES 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 SUPER-

VISOR.

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 ELEKTRODENEIN-
SATZ DES HERSTELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBEN-

FALLS ZU BEACHTEN.
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3 x
5N >
® Keep your head out of fumes. @ Turn power off before servicing. @ Do not operate with panel open or
@ Use ventilation or exhaust to remove guards off. ADVE RT E N C I A
fumes from breathing zone.
Spanish
® Los humos fuera de la zona de res- | @ Desconectar el cable de alimentacion | @ No operar con panel abierto o panis AVI So D E
piracion. de poder de la maquina antes de ini- guardas quitadas.
@ Mantenga la cabeza fuera de los ciar cualquier servicio.
humeos. Utilice ventilacion o
humos, bl ventiac PRECAUCION
@ 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 oter les fumées des zones protection enlevés. ATT E N TI 0 N
de travail.
@ Vermeiden Sie das Einatmen von @ Strom vor Wartungsarbeiten abschal- | @ Anlage nie ohne Schutzgehéuse oder | German
Schweibrauch! ten! (Netzstrom véllig 6ffnen; Innenschutzverkleidung in Betrieb AR N U N G
@ Sorgen Sie fiir gute Be- und Maschine anhalten!) setzen! \A’
Entliiftung des Arbeitsplatzes!
~ . Portuguese
@ Mantenha seu rosto da fumaca. @ Nao opere com as tampas removidas. | @ Mantenha-se afastado das partes
@ Use ventilagdo e exhaustdo para ® Desligue a corrente antes de fazer moventes. 4
remover fumo da zona respiratoria. Servico. @ Nao opere com os paineis abertos ou ATE N QAO
@ Nao toque as partes elétricas nuas. guardas removidas.
CLi-LPLBEMTLICLT @ xo5rox-4—ERERUS | @ NzAvHS—EmYUsLEES | JAPANESe
Fauv, N PIRICE, ETREA v 5% TERRAEELEVTTEL. :i =z T
o BT PHECTIBELTCTEL, BEP>TFEL, p '§‘
- e . . s Chinese
OHMEMER, o HIBRIYIBER. O MEBIITHI R R L FosRAEM
o ZERF IR E 1 8 L m sk L SRR B, %, o H
= H
Korean
¢ UZEZFE SHIIAE HSMAIR.| e RpFo| MAS xChiMAlR o o] ¥l Mefz EZX|
® SEX|HoRNYH ZBFIIAE O AIR. (@) ;_I
H7317] fs TrAFATIY .T-I o
E27|2 AlBsHIAR. ==
. Arabic
A oo Tams ol sl @ [ Ailua D 2LAN G L 480 L abidl @ by cls 13 jgal 1 iV @
oLl Gl ki Slea o st Jerind @ e gl ) gl Gaganlt YO
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LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE
USO, E SIGA AS PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.
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POLITICA DE ASISTENCIA AL CLIENTE

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

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

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

LINCOLN B

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



