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

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

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

LA SEGURIDAD DEPENDE DE USTED

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

/N ATENCION

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

/\\ PRECAUCION

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

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

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

SI TRABAJA EN SALAS GRANDES 0 AL AIRE LIBRE, con

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

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

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

y el sistema de ventilacion.

UTILICE PROTECTORES OCULARES,
AUDITIVOS Y CORPORALES CORRECTOS

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

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

y delantal ignifugos, pantalones de cuero

y botas altas.

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

EN ALGUNAS ZONAS, podria ser necesaria la

proteccion auricular.

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

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

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

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

Medidas preventivas adicionales

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

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

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

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

SECCION A:
ADVERTENCIAS

ADVERTENCIAS DE ACUERDO CON LA PROPOSICION
65 PARA CALIFORNIA

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

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

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

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

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

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

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

C ADVERTENCIA: De acuerdo con el Estado

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

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

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

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

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

ASEGURESE DE QUE LOS PROCESOS DE INSTALACION,

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

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

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

1.c.

1.d.

1.e.

1.1.

1.0.

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

//

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

No acerque las manos, el pelo, la ropa ni

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

\\\

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

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

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

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

& LOS CAMPOS

2a.

ELECTROMAGNETICOS -
PUEDEN SER PELIGROS0S. =&

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

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

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

otros efectos sobre la salud que aln se desconocen.

. Los operarios deberan ajustarse a los siguientes procedimientos

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

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

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

No se enrolle las derivaciones del electrodo por el cuerpo.

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

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

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

Seguridad, 02 de 04 - 16/05/2018



SEGURIDAD

A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3.f.

3.0.
3.h.

3.i.

3.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

habituales, si debe soldar en condiciones

arriesgadas desde el punto de vista eléctrico

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

habituales, como sentado, deprodillas P PELIGROSOS- = Q

o tumbado, si hay probabilidades de tocar

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

una buena ventilacion en la zona del arco para garantizar que

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

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

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

suelde acero galvanizado.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Seguridad, 03 de 04 - 15/06/2016



SEGURIDAD

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1

6.

LAS CHISPAS
DERIVADAS DE
CORTES

Y SOLDADURAS
PUEDEN PROVOCAR
INCENDIOS O EXPLOSIONES.

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

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

y los datos de funcionamiento del equipo utilizado.

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

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

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

El arco de soldadura desprende chispas y salpicaduras.

Utilice prendas de proteccion, como guantes de piel, camisas

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

un lugar distinto del habitual o en espacios cerrados. Cuando

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

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

y cadenas de elevacion hasta que fallaran.

Consulte también el apartado 1.c.

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

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

SI SE DANAN, LAS BOMBONAS
PUEDEN EXPLOTAR.

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

A

7.a.

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

correctamente a un bastidor o a un soporte fijo.

7.c. Las bombonas deberan almacenarse:

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

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

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

contacto con una bombona.

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

bombona cuando abra dicha valvula.

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

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

7.9.

h\.

A PARA EQUIPOS
ELECTRICOS.

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

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

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

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

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

Consulte
http://www.lincolnelectric.com/safety
para saber mas sobre la seguridad.
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ESPECIFICACIONES TECNICAS - TANDEM CRUISER™ K-3083-1

Alimentadores de Alambre — Voltaje y Corriente de Entrada

VOLTAJE AMPERIOS DE ENTRADA NOTAS
40 VDC 8 AMPS ARCO FRONTAL
40 VDC 8 AMPS ARCO POSTERIOR
Salida Nominal
CICLO DE TRABAJO AMPERIOS
100% 1000 AMPS POR ARCO

Dimensiones Fisicas (como se envian de fabrica)*
(Tamano y Peso Generales Dependientes de la Configuracion)

MODELO ALTURA ANCHO PROFUNDIDAD PESO
300 Ib. (136 kg)

45.50 in (1,155.7mm) | 41.5 in (1,054.1mm)

Rangos de Temperatura
Temperatura de Operacion -40°C to +50°C (-40°F to 122°F)
Temperatura de Almacenamiento | -40°C to +85°C (-40°F to 185°F)

K3083-1 36.5in. (901.7mm)

ENGRANAJE RANGO WFS Tamaifos de Alambre
57:1 1.3 a 12.5 m/min 1.6 2 2.4 mm
(50 a 500 ipm) (1/16 a 3/32 pulgadas)
95:1 0.4 a 7.5 m/min 1.6 a2.4 mm
' (15 a 300 ipm) (1/16 a 3/32 pulgadas)
142:1* (15 a 200 ipm) 1.6 2 5.6 mm
0.4 a 5.0 m/min (1/16 a 7/32 pulgadas)

* = engranaje instalado en el mecanismo de alimentacion como se equip6 de fabrica.

IP23S
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TANDEM CRUISER™

INSTALACION

DESCRIPCION FiSICA GENERAL

El Tandem Cruiser™ es una plataforma modular de
propulsion automética que sirve para realizar sol-
daduras de arco sumergido. Un disefio unico de tubo
y abrazadera brinda flexibilidad para montar los com-
ponentes de alimentacién en cualquier posicion.

El alambre se alimenta al arco a través del mecanismo
de alimentacion comprobado. Todos los rodillos impul-
sores, boquillas, puntas de contacto y enderezadores
de alambre son comunes entre los mecanismos de ali-
mentacion MaxSA™ y el mecanismo de alimentacion
Cruiser. El mecanismo de alimentacion gira alrededor
de dos ejes para establecer los angulos de
traccion/arrastre e inclinacion de la antorcha.

El mecanismo de alimentacién se monta en dos rieles
X-Y de trabajo pesado. Los rieles transversales per-
miten el ajuste facil de la punta electrizada del electro-
do y de la posicidén del alambre en la junta.

El tractor es impulsado por un motor magnético per-
manente de CD con una caja de engranajes de 5 eta-
pas con todos los engranajes metalicos. Un codifi-
cador de alta resolucion mantiene la velocidad del
tractor consistente, incluso a bajas velocidades. Las
ruedas estan hechas de una goma resistente a altas
temperaturas, especialmente unida a un ndcleo de
aluminio. Asimismo, en el eje se encuentran montadas
ruedas guia y un engranaje para poder operar las sec-
ciones de recorrido K396.

La configuracion flexible de las ruedas permite que el
tractor se ensamble de tal manera que se logre un
equilibrio 6ptimo, al tiempo que las ruedas se alinean
para el seguimiento de la junta.

Todos los controles se encuentran en un colgante de
peso ligero que se conecta al tractor a través del cable
ArcLink. La cubierta del colgante esta fabricada de alu-
minio para resistir los impactos y altas temperaturas.

DESCRIPCION GENERAL FUNCIONAL
El TANDEM CRUISER™ es una plataforma modular
para soldadura de arco sumergida.

PROCESOS RECOMENDADOS

+ SAW (AC, DC+, DC-) Tandem hasta 1000 amps
por arco.

LIMITACIONES DEL PROCESO

« EI TANDEM CRUISER™ no soporta procedimientos
de arco abierto.
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LIMITACIONES DEL EQUIPO

* Inductance of the electrode and work cables may
affect arc performance. Do not coil excess cable.

» La inductancia del electrodo y cables de trabajo
pueden afectar el desempefio del arco. No enrolle el
exceso de cable.

« Para comunicaciones digitales robustas, no utilice
mas de 200 pies de cable de control.

« El Tandem Cruiser™ opera s6lo en 40 VCD.

+ No hay 115 VCA en el tractor.

+ El radio de giro minimo del Tandem Cruiser™ es de
10 pies cuando se ensambla con 3 ruedas.

+ El radio de giro minimo del Tandem Cruiser™ es de
20 pies cuando se ensambla con 4 ruedas.

- Las ruedas de goma estan clasificadas a 260°C
(500°F).

* Las extensiones curvas de tobera se pueden utilizar
con alambres de hasta 3/16”.

+ Para usarse con bobinas de 50/60 libras.

FUENTES DE PODER RECOMENDADAS
- Power Wave® AC/DC 1000

CARACTERISTICAS DEL DISENO
Incluye Funciones Estandar
Desempeio del Arco

«La combinacion de Tandem Cruiser™ y Power
Wave® AC/DC 1000 proporciona nuevos niveles de
productividad de arco sumergido.

Controles del Usuario

« Informacion facil de leer sobre los arcos frontal y pos-
terior en las pantallas del colgante.

* 4 memorias en el arco frontal y 8 memorias en el arco
posterior para una seleccion rapida de los proced-
imientos comunes.

« Control de secuencia completa para ajustar la sol-
dadura de principio a fin.

» Todos los controles de soldadura se localizan en un
colgante, incluyendo la seleccion del programa.

+ Indicador laser para ayudar a dirigir a Cruiser.

Mecanismo de Alimentacion

* Engranajes intercambiables para alimentar alambres
de diametro pequefo a alta velocidad y alambres de
mayor diametro a baja velocidad.

+ Motor magnético permanente de CD, alto torque con
tacometro para un control exacto de la velocidad de
alimentacion de alambre.

* Incluye un enderezador de alambre de tres rollos.

+ Utiliza toberas de contacto de arco sumergido de
Lincoln estandar.

Tractor y Armazoén

+ Motor magnético permanente de CD con codificador
para velocidades de recorrido estables y precisas.

* Todos los engranajes de acero para larga vida.

+ Embrague de recorrido de accionamiento facil.

+ Totalmente ensamblados para uso de recorrido.

* Ruedas de goma de alta temperatura para traccion
superior y resistencia al calor de hasta 260°C (500°F).

+ Rieles de trabajo pesado para ajustar la posicion del
electrodo en la junta.
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PARTES INCLUIDAS CON EL TANDEM CRUISER™

Descripcion Num. Parte |Cant Propésito
Tubo Flexible T10642-10 Se conecta de la parte inferior de la tolva de fundente
3 |a la tobera de fundente de cono concéntrico.
Se utiliza para enrutar el electrodo del buje de entra-
Tubo de Conducto S20023-5 2 |da al mecanismo de alimentacion. Corte la longitud
segun sea necesario.
Cubierta del Carrete de M25007 2 Mar_ltiene las bobinas de elect.rc_)do secas cuando el
M25386 2 |Cruiser se almacena en condiciones himedas.
Alambre
Funda del Anclaje M17225 2 Cubre el conector metalico de la cubierta del carrete
de alambre para mantener el agua afuera.
Tubo Aislador T7028-245 3 Se utiliza como conector para unir los tubos de goma
de fundente.
Adaptador de Tobera M13739-1 | 2+ |EXtiende latobera 3.00".
Extension de Tobera Kp2721-1 | 2 |Alargaa latobera.
Extension de Tobera, curva Se utiliza frecuentemente cuando se hacen sol-
o KP2721-2 2 X !
45 daduras de filete horizontales.
Punta de Tobera S10125-5/32 | 2 [Puntas de contacto para alambre de 5/32.
Abrazadera de la Manguera Soporta el tubo de goma de fundente junto con la
T12929 2
de Fundente tobera.
Aislador de la Tobera T11807 2 |Cubre la tobera o extensiones de la tobera para
reducir el potencial de contacto.
Estas partes se ensamblan juntas para dirigir el fun-
Ensamble de la Tobera de M8249 T ldente alrededor del electrodo.
Cono de Fundente T9078-1 1 T105751
S10147 1 T9078-1 -
T10575-1 1 / M8249  T10574 S10174
T10574 1
Perno de 5/16-18 x 1.00 S24739-20
Se utilizan al ensamblar el Tandem Cruiser™ en la
Roldanas de Seguridad de E106A-3 16 posicion de filete plano.
5/16
Roldanas Planas de 5/16 S9262-121
Perno de 5/16-18 x2.50 | crogo173 | #

*(uno se envia suelto y el otro ensamblado para arco posterior)
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TANDEM CRUISER™

INSTALACION

UBICACION

A ADVERTENCIA

La DESCARGA ELECTRICA

:Iﬂ puede causar la muerte.

+ No toque el mecanismo de ali-
mentacién, rodillos impulsores,
tobera, bobina de alambre, elec-
trodo o motor de mecanismo de
alimentacion cuando la salida
de soldadura esté ENCENDIDA.

« El tractor es una pieza automatica de equipo que
se puede controlar en forma remota.

+ APAGUE la alimentaciéon en el interruptor de
desconexién o caja de fusibles antes de intentar
conectar o desconectar las lineas de ali-
mentacidén, cables de salida o cables de control.

* No opere sin las cubiertas, paneles o guardas.

* No permita que el electrodo o carrete de alambre
toque el armazén del tractor.

+ Sb6lo personal calificado debera realizar esta
instalacion.

+ Aislese del trabajo y tierra.
- Siempre utilice guantes aislantes secos.

A ADVERTENCIA

-~

Las PARTES MOVILES pueden
provocar lesiones.

- Aléjese de las partes moviles.

+ Las partes del tractor se
pueden mover repentinamente
cuando se aflojan los pernos.

\\\

- Todas las abrazaderas y collarines deberan ase-
gurarse antes de operar.

- Configure el tractor para operacion estable, con
una tolva de fundente llena y vacia, y un carrete
lleno y vacio.

Mantenga espacio libre entre las partes a potencial del
electrodo, y todos los otros componentes del TANDEM
CRUISER™ Las partes que estan a potencial de elec-
trodo son:

+ Alambre

« Carrete de Alambre

+ Adaptador de buje de conducto metalico
* Rodillos de enderezador de alambre

+ 4 cabezas de tornillo en la parte posterior del
enderezador de alambre.

A-4

+ Placa de alimentacion y rodillos impulsores
+ Ensambles de tobera de contacto

+ Extensiones de la tobera

* Punta de contacto

Parts shown in red are at electrode potential.
(See Figure A.A)

Las partes que se muestran en rojo estan en el poten-
cial del electrodo. (Vea la Figura A.A.)

Es responsabilidad del usuario/ensamblador/operador
ensamblar el TANDEM CRUISERTMen tal forma que
se mantenga estable y haya espacios libres eléctricos
seguros.

Opere el TANDEM CRUISER™so6lo en superficies
estables y secas.

Operar el TANDEM CRUISERTM en superficies incli-
nadas requiere ajustar y/o ensamblarlo en forma dis-
tinta a la enviada de fabrica. Las cubiertas de los car-
retes de alambre deberan instalarse con el alambre
saliendo de la parte superior. EI TANDEM CRUIS-
ERTM no debera recorrer arriba y abajo de pendientes
con una inclinacién de mas de 2 grados.

No sumerja el tractor el TANDEM CRUISERTM.

El TANDEM CRUISERTM esta clasificado con 1P23S
cuando las cubiertas de carretes de alambre estan
instaladas. Se puede almacenar en exteriores pero no
esta destinado a usarse bajo la lluvia, a menos que
sea a resguardo.

Proteja el TANDEM CRUISERTM de las antorchas
precalentadas.

FIGURA A.A
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INSTALACION

ENSAMBLE GENERAL

A ADVERTENCIA

La DESCARGA ELECTRICA

l\ ‘ puede causar la muerte.

+ Las abrazaderas y collarines
que no estan bien asegurados
pueden moverse provocando
que las partes en el potencial
del electrodo hagan contacto
con el armazoén del tractor u
otros componentes.

+ Solo personal calificado debera instalar, utilizar
o dar servicio a este equipo.

A ADVERTENCIA

El EQUIPO QUE CAE puede
provocar lesiones.
+ Levante sélo con equipo de
capacidad adecuada.
+ Asegurese de que la maquina
esta estable cuando la levante.
+ No levante la maquina si la oreja de levante esta
dafada.
+ No opere la maquina mientras esté suspendida
de la oreja de levante.
+ No asegurar las abrazaderas, collarines, cade-
nas y oreja de levante adecuadamente puede
dar como resultado lesiones fisicas.
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REMOCION DE LA GUIA DE JUNTA A
TOPE

1. Afloje los pernos en la abrazadera como se mues-
tra. Deslice y remueva el kit de guia de junta a tope.
FIGURA A.1 - GUIA DE JUNTA A TOPE

Afloje los pernos.
Deslice y remueva el kit de junta a tope.

2. Afloje los pernos de la abrazadera del colgante.
Deslice el tubo que soporta al colgante y a la tolva
de fundente hasta que esté al ras con el extremo de
la abrazadera. Apriete todos los pernos de la
abrazadera a 25 pies-libras.

FIGURA A.1a - GUIA DE JUNTA A TOPE

Tubo al ras con
la abrazadera.
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INSTALACION

Abrazaderas

+ Apriete los pernos de las abrazaderas a 34 Nm (25
pies-libras).

« Utilice las abrazaderas con una llave en los tubos

horizontales.

FIGURA A.1b - CLAMPS
Apriete a 34 Nm (25 pies-libras)

‘k‘:‘.-l

Collarines

+ Apriete el tornillo del collarin a 0.3 Nm (42 pulg-
libras)

FIGURA A.2 - COLLARINES

‘ Aprietea 0.3 Nm
(42 pies-libras)

Oreja de Levante

+ Apriete el hardware de la oreja de levante a 0.17 Nm
(24 pulg-libras). No apriete de mas o el mastil puede
deformarse.

FIGURA A.3 - OREJA DE LEVANTE

Apriete 2 0.17 Nm
(24 pies-libras)

70

Cadena y Anclaje del Mastil

- La cadena debera conectarse desde la base al
mastil antes de levantar.
+ Apriete todo el hardware como se muestra.
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FIGURA A.4 - CADENA Y ANCLAJE DEL MASTIL

Conecte la cadena de la
base al mastil
.

Apriete 2 0.17 Nm
(24 pulg-libras)

L Apriete a 34 Nm
24 ©1 (25 pulg-libras)

Apriete el tornillo del
~ collarin 2 0.3 Nm
(42 pulg-libras)

ARBOTANTES

Los arbotantes “dirigen” al TANDEM CRUISER™ a lo
largo de una superficie vertical guidndolo a un &ngulo
ligero. La compensacion sugerida entre los arbotantes
frontal y trasero es de 12.7mm ('2”). Compensaciones
maés grandes aumentan la friccion que impulsa al TAN-
DEM CRUISER™ hacia adelante y pueden causar
errores de sobrecorriente del motor de recorrido, asi
como un rapido desgaste de las ruedas.

Cuando ensamble el TANDEM CRUISER™ ajuste el
riel transversal a la posicion intermedia y posicione el
alambre en la junta. Después ensamble los arbotantes
frontal y posterior, y haga ajustes finos a la posicion
del alambre utilizando el riel transversal.

FIGURA A.5 - ARBOTANTES

Embrague . L.
Direccion de

recorrido

Los arbotantes se pueden apilar para lograr longitud
adicional. Deslice la Tuerca T (S28835) en la extrusion
y después inserte un perno de 1/4-20 a través de las
ranuras del arbotante.

FIGURA A.6 - EXTENSION DE LOS ARBOTANTES

Roldana Plana

Roldana de 5
Perno de 1/4-20 Seguridad /
Tuerca T
(S28835)
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GUIA DE JUNTA A TOPE, 2 RUEDAS
(Vea la Figura A.7)

Remueva el ensamble de la guia de junta a tope
como se envia de fabrica. Afloje los pernos de la
abrazadera que sostiene al tubo del colgante. Deslice
hacia afuera la guia de junta a tope y aparte.

FIGURA A.7
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Deslice

Después, deslice el tubo del colgante hasta que esté
al ras con el extremo de la abrazadera. Vuelva a
apretar los pernos de la abrazadera.

FIGURA A.8

Tubo al ras con
la abrazadera
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Guia de Junta a Tope, 2 Ruedas (Vea la Figura A.9)
A fin de ensamblar la guia de junta a tope,

« Soporte al Cruiser para remover el peso de las ruedas
frontales.

+ Remueva la barra del arbotante frontal.

+ Retire uno de los ensambles de rueda frontal removiendo los
cuatro pernos que sostienen el ensamble de la rueda al
armazon.

+ Determine el nimero de blogues espaciadores requeridos,
remueva segin sea necesario. Las ruedas guia deberan
estar dentro de 12.7mm (0.5%) de los alambres de soldadura
cuando los rieles estén en la posicion media.

+ Atornille el ensamble de la guia de junta a tope al armazon,
utilizando el grupo de orificios que posicionan las ruedas guia
tan cerca como es posible de los alambres de soldadura.

« Utilice la abrazadera para establecer la altura vertical gruesa.
Establezca la altura en tal forma que todas las tres ruedas de
goma toquen el piso cuando la guia de junta a tope esté en
la junta. Apriete los pernos de la abrazadera a 34 Nm (25
pies-libras)

« Utilice el ajuste vertical fino seglin sea necesario para man-
tener las presion en las ruedas guia sin levantar las otras
ruedas de goma del piso.

FIGURA A.9 - JUNTA A TOPE, 2 RUEDAS
-

Ajuste
Vertical
Grueso

T

©_ 9 ﬁ(a *ﬁjﬁb/ Rueda Guia

Bloques Espaciadores

Bloques
Espaciadores

Ajuste
Vertical
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FIGURA A.11 AJUSTE PARA UN DIAMETRO DE 25 PIES O MAS PEQUENO

RUEDAS FRONTALES

En casi todas las configuraciones, las ruedas frontales
deben permanecer paralelas a la base y ruedas poste-
riores del Cruiser. El ajuste inadecuado de las ruedas
frontales provocara un seguimiento inconsistente de la
junta, rapido desgaste de las ruedas, operacidén defi-
ciente de la seccién de recorrido K396, asi como
causar errores de sobrecarga del motor de recorrido

FIGURA A.10 AJUSTE DE LAS RUEDAS FRONTALES

Solo ajuste las ruedas frontales cuando suelde una
costura redonda interior o exterior de 7.6m (25 pies) de
diametro o mas pequena. El resto de las veces, las
ruedas frontales deberan establecerse a 90°.

25 Pies de diametro o mas pequeno

Para direccionar la rueda frontal a la izquierda, afloje
el perno A y apriete el perno B para establecer el
angulo, después apriete bien el perno A.

Para direccionar la rueda frontal a la derecha, afloje el
perno By apriete el perno A para establecer el angulo,
después apriete bien el perno B.

FIGURA A.12 DIRECCION DE RECORRIDO
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NIVELACION DE LAS RUEDAS

Los orificios de montaje del armazoén para atornillar las
ruedas frontales son de tamafio grande para permitir la
nivelacion de las ruedas frontales.

A fin de nivelar las ruedas: (Vea la Figura A.12a)

A ADVERTENCIA

- o

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

2. Coloque el tractor sobre una superficie estable

y nivelada.
3. Determine el eje en el que girara el tractor.
FIGURA A.12a
Eje de Eje de
- - Rotacion Rotacion
(& ,/ G = =

4. Al tiempo que mantiene ambas ruedas posteri-
ores en contacto con la superficie, afloje los 4
pernos que aseguran la rueda “A” y vuelva a
posicionar la rueda mas baja para que haga
contacto con la superficie, y después apriete
los pernos a 13.6 N-m (10 pies-libras) (Vea la
Figura A.12b).

5. Si se requiere mas ajuste, afloje los 4 pernos
frontales que aseguran la rueda “B” y vuelva a
posicionar para permitir que ambas ruedas
frontales y ambas ruedas posteriores hagan
contacto con la superficie al mismo tiempo.
Apriete los pernos a 13.6 N-m (10 pies-libras).
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Bloque espaciador
montado sobre el

soporte

RIEL TRANSVERSAL Y MECANISMO DE
ALIMENTACION

Cada riel tiene 102mm (4”) de recorrido.

Cuando ensamble el Cruiser, verifique que no haya com-
ponentes en el potencial del electrodo que hagan contacto
con el armazén a lo largo de toda la distancia de recorrido
de los rieles.

Los rieles pueden desensamblarse y después ajustar su
posicién entre si. No instale otros dispositivos al mecanis-
mo de alimentacion y ensamble del riel transversal. En su
lugar, monte accesorios al armazén del tubo y abrazadera.

Cuando se envian de fabrica, los mecanismos de ali-
mentacion se montan utilizando el grupo externo de
ranuras del soporte. Cada mecanismo de alimentacion
tiene un grupo interno de ranuras del soporte para posi-
cionarlos més cerca entre si.

Ensamble los Bloques Espaciadores y Extension de la
Tobera segln sea necesario para ajustar la punta elec-
trizada de alambre del arco frontal en relacién con la punta
electrizada de alambre del arco posterior.

FIGURA A.13 POSICION DE FABRICA

Bloque espaciador

montado debajo del
soporte
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EJE DEL CARRETE DE ALAMBRE

« Coloque el eje del carrete de alambre para evitar
que el carrete y electrodo hagan contacto con el
armazén del tractor y base.

« El eje del carrete de alambre debe ser horizontal u
orientarse hacia arriba.

+ El eje del carrete de alambre no debera hacer con-
tacto con el armazén.

FIGURA A.14 — EJE DEL CARRETE DE ALAMBRE

BRAZO REMOVIBLE

« Coloque el brazo removible en tal forma que no
haga contacto con el carrete y electrodo.

« Enrute el electrodo a través del conducto del brazo
removible al mecanismo de alimentacion.

FIGURA A.15 - BRAZO REMOVIBLE
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TANDEM CRUISER™

INSTALACION

ENSAMBLE DE LA CUBIERTA DEL CAR-
RETE DE ALAMBRE PARA CODIGOS
INFERIORES AL 12332

1. Determine la orientacién angular de la cubierta del
carrete de alambre en relacidén con la abrazadera
del eje. A fin de cambiar el angulo de la cubierta,
remueva los 6 pernos que aseguran la parte poste-
rior de la cubierta al soporte de montaje utilizando
una llave de 7/16”. Vuelva a ensamblar al angulo
deseado, mantenga el empaque centrado en
relacion a la parte posterior de la cubierta. Se
tomaron las precauciones debidas para que la
cubierta gire en incrementos de 30°.

FIGURA A.16 - ENSAMBLE DE LA CUBIERTA

v/ ! g ’ '
EMPAQUE‘xk S Y o
PARTE POSTERIOR /

DE LA CUBIERTA HARDWARE

Desatornille el freno del eje, y remueva las partes del
mismo y el eje.

FIGURA A.17 - MONTAJE DE LA CUBIERTA

i

3. Remueva dos de los pernos del ensamble del eje
utilizando una llave hexagonal de 1/4”. Ensamble la
cubierta de regreso en el ensamble del eje, y apri-
ete los pernos.

ENSAMBLE DE LA CUBIERTA DEL CAR-
RETE DE ALAMBRE PARA EL CODIGO
12332 Y CODIGOS SUPERIORES

1. Remueva los tornillos #10 y roldanas de seguridad
del ensamble del eje utilizando una llave hexago-
nal de 5/32”.

2. Utilice el mismo hardware para sujetar la placa de
soporte de la cubierta al ensamble.

3. Para una correcta alimentacion de alambre, la
parte plana de la cubierta debera inclinarse hacia
el mastil vertical del Cruiser.

FIGURA A.17a - MONTAJE DE LA CUBIERTA
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TANDEM CRUISER™ INSTALACION

4. Vuelva a ensamblar las partes del eje como se mues-
tra (todos los codigos).

FIGURA A.18 - PARTES DEL EJE

5. Si se requiere, cambie la posicién del ensamble del
buje esférico. Utilice una llave de 7/16” para aflojar y
apretar el hardware.

6. Enrosque el conducto en el conector metalico en el
ensamble del buje esférico. Después, deslice la funda
a lo largo del conducto y sobre el conector metalico.

FIGURA A.19 - CONDUCTO, CONECTOR METALICO, FUNDA
CONDUCTO

FUNDA

CONECTOR
METALICO

s

7. Cuando ensamble la cubierta a la parte posterior de
la misma, verifique si ésta esta bien asentada por
todos lados.



TANDEM CRUISER™ INSTALACION

MONTAJE DE BOBINAS
DE 22.7 - 27.2 KG (50-60 LIBRAS)

A ADVERTENCIA

* No utilice guantes durante el embobinado del
alambre o al cambiar el carrete de alambre.

FIGURA A.20 - MONTAJE DE LA BOBINA

1. Asegurese de que el eje del soporte del carrete de
alambre esté en la posicion superior.

2. Con el ensamble del carrete de bobina montado en
un eje de 51mm (2"), afloje la tuerca giratoria y
remueva la placa de la cubierta. Como alternativa,
coloque el ensamble del carrete de bobina sobre el
piso, y afloje la tuerca giratoria y remueva la placa
de la cubierta.

3. Coloque la bobina del electrodo en el carrete para
que se desenrede desde la parte inferior a medida
que gire.

4. Apriete a mano la tuerca giratoria tanto como sea
posible utilizando los rayos de la placa de la cubierta
como apalancamiento. NO golpee la tuerca giratoria
con un martillo.

5. Corte y remueva sélo el sujetador de alambre que
sujeta la punta libre de la bobina. Amarre la punta
libre al borde de la placa de la cubierta y asegurela
enredandola. Corte y remueva los sujetadores de
alambre restantes.

A PRECAUCION

Siempre asegurese de que la punta libre de la bobi-
na esté sujetada de manera segura mientras se
cortan los sujetadores de alambre y hasta que el
alambre se alimente a través de los rodillos impul-
sores. No hacerlo dara como resultado el
"latigueo"” de la bobina, lo que puede enredar el
alambre. Una bobina enredada no se puede ali-
mentar y debera ser desenredada o eliminada.

6. Asegurese de que la bobina esté acoplada al pin de
frenado del eje y de que la barra de liberacion en el
collarin de retencién "salte". El collarin de retencién
debera estar totalmente acoplado a la ranura de
retencion en el eje.



TANDEM CRUISER™

INSTALACION

AJUSTE DEL ENDEREZADOR DE ALAMBRE

El enderezador de alambre controla la cantidad de cur-
vatura (0 “curva”) en el alambre. Una curvatura excesiva
puede afectar la alineacion del alambre en la junta. Muy
poca curvatura da como resultado un contacto de alambre
insuficiente en la punta de contacto.

A fin de ajustar el enderezador de alambre:
Herramientas requeridas: Llave hexagonal de 1/4”

1. Apague la alimentacion en la fuente de poder de sol-

dadura.

Afloje los dos tornillos que fijan el enderezador de
alambre a la placa de alimentacién con una llave
hexagonal de 4”.

FIGURA A.21 - TORNILLOS DEL ENDEREZADOR DE

ALAMBRE

Coloque el enderezador segun se desee para remover
0 agregar curvatura al alambre.

Apriete los dos tornillos que fijan el enderezador de
alambre a la placa de alimentacion.

Encienda la fuente de poder d soldadura.

Alimente el alambre a través del enderezador. Ajuste la
cantidad de presion en el alambre con el enderezador
hasta que lograr la curvatura deseada cuando el alam-
bre sale de la punta.

FIGURA A.22 - ENDEREZADOR DE ALAMBRE

ELIMINAR AGREGAR
CURVATURA CURVATURA

NOTA: Una curvatura ligera del alambre ayuda a
mantener un buen contacto eléctrico dentro
de la punta de contacto.

ROTACION DE LA PLACA DE
ALIMENTACION

La placa de alimentacion del mecanismo de ali-
mentacion se puede girar sobre el eje del rodillo impul-
sor. Dependiendo de cémo el tractor se ensambla,
girar la placa de alimentacion cambiara el angulo de
inclinacion o 4ngulo de arrastre.

1. Apague la alimentacion de la fuente de energia de

soldadura.

Afloje el tornillo de fijacibn en la placa de ali-
mentacion con una llave hexagonal de 5/16”.

Gire la placa de alimentacion a la nueva posicion.
No permita que las superficies en el potencial del
electrodo toquen el armazén, tolva de fundente,
base o rieles del tractor.

. Apriete el tornillo de fijacién para asegurar la placa
de alimentacion.

Como se equipa de la fabrica, el tractor esta config-
urado con “A” como la entrada y “B” como la salida.
A fin de hacer “B” la entrada y “A” la salida, vea el
parametro P.19 del MENU DE CONFIGURACION.

FIGURA A.23 - ROTACION DE LA PLACA DE
ALIMENTACION




TANDEM CRUISER™

INSTALACION

TOLVA DE FUNDENTE

La tolva de fundente puede montarse ya sea sobre un
tubo horizontal o vertical, o sobre el mecanismo de ali-
mentacion. Para el mejor flujo de fundente, mantenga
la manguera que va de la tolva a la tobera tan vertical
como sea posible.

FIGURA A.24 - MONTAJE DE TUBO VERTICAL

A-17

CABLES
Cables de Control Arclink

Los Cables de Control ArcLink estan disponibles en
dos formas:

+ La serie K1543-xx para la mayoria de las instala-
ciones en interiores o de fabrica.

+ La serie K2683-xx para uso en exteriores o cuando
el equipo se mueve frecuentemente.

Los cables de control ArcLink/LincNet son cables de
una alta calidad especial para comunicacion digital.
Son cables conductores calibre 5 de cobre con un
recubrimiento de goma tipo SO. Hay un par trenzado
de calibre 20 para comunicaciones de red. Este par
tiene una impedancia de aproximadamente 120 ohms
y una demora de propagacion por pie de menos de 2.1
nanosegundos. Existen dos conductores de calibre 12
que se utilizan para suministrar 40VCD a la red. El
quinto alambre es de calibre 18 y se utiliza como un
cable de sensidn del electrodo.

El uso de cables no estandar puede llevar a paros del
sistema, deficiente inicio de arco y problemas de ali-
mentacion de alambre.

Los cables de control conectan la fuente de poder al
alimentador de alambre, y éste a los otros alimenta-
dores de alambre.

Los cables de control se pueden conectar de extremo
a extreme para extender su longitud. Utilice un méxi-
mo de 61 m (200 pies) de cable de control entre los
componentes.

Para una mejor operacion, no agrupe los cables de
control con los cables de electrodo.

FIGURA A.26 - CABLES DE CONTROL ARCLINK

Fuente de Poder Alimentador de Alambre

Pin Funcion Pin Funcién
A ArcLink A ArcLink
B ArcLink B ArcLink
C | Sension de voltaje 67 C  |Sension de voltaje 67
D 40 VCD D 40 VCD
E Comun E Comun




TANDEM CRUISER™ INSTALACION

CONEXIONES DE CABLES

FIGURA A.27 — VISTAS POSTERIOR Y DE FRENTE DE LAS CONEXIONES

Fuente de Poder,
Frontal

e
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Fuente de Poder,
Posterior

Mecanismo de Alimentacion,
Posterior

> Mecanismo de
Alimentacion,
Frontal

Sensioén del
Electrodo, Frontal




TANDEM CRUISER™ INSTALACION

TAMANOS DE CABLES DE SOLDADURA

Vea la Tabla A.1 para los tamanos de cables de cobre
recomendados para las diferentes corrientes y ciclos
de trabajo. Las longitudes estipuladas son la distancia
de la soldadora al trabajo y de regreso a la soldadora.
Basicamente, los tamafnos de cables se aumentan
para longitudes mayores con el fin de minimizar la
caida de voltaje.

TABLA A.1
TAMANOS DE CABLES RECOMENDADOS (COBRE CUBIERTO DE GOMA — CLASIFICADO A 75°C) **
Ciclo de | TAMANOS DE CABLES PARA LAS LONGITUDES COMBINADAS DE
Amperios | Trabajo | ELECTRODOS Y CABLES DE TRABAJO
SOENEN ¢ s 50 2100 Pies | 100 a 150 Pies 150 a 200 Pies | 200 a 250 Pies
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
1000 80 2-4/0 2-4/0 2-4/0 2-4/0 4-2/0
1000 100 3:3/0 3:3/0 3:3/0 3:3/0 3:3/0
1200 80 3-4/0 3-4/0 3-4/0) 3-4/0 3-4/0
1200 100 4-4/0 4-4/0 4-4/0 4-4/0 4-4/0
1500 80 4-4/0 4-4/0 4-4/0 4-4/0 4-4/0
1500 100 5-4/0 5-4/0 5-4/0) 5.4/0 5-4/0)

** Los valores tabulados son para la operacién a tem-
peratura ambiente de 40°C y menos. Las aplica-
ciones por arriba de los 40°C pueden requerir
cables méas grandes que los recomendados, o
cables clasificados a mas de 75°C.

A-19



TANDEM CRUISER™ INSTALACION
CONFIGURACION DEL SISTEMA

El Tandem Cruiser se envia de fabrica configurado
para juntas de soldadura a tope y juntas de filete hori-
zontales. Para las soldaduras a tope, ensamble las
extensiones rectas de tobera en las toberas. Para las
soldaduras de filete horizontales, ensamble las exten-
siones curvas de tobera en las toberas.
FIGURA A.28 - CONFIGURACION DEL SISTEMA

x
2
[Te)
<)
~
¥
I
-
o
<
o
o
o)
<@
w55
Dgﬂ
s 2 T
D
<Oouw
SmA
I
o/
<
ws
OQQ
4 w<<<
33% A
<O
/ SR = \

z
Q
1%}
N
<"',§O =z
9 z
DSz d><><
o2 € XX
We = <o o
mFE w &«
<Ww — =409
oaQx gx_z
S

-~ TANDEM CRUISER

A-20



TANDEM CRUISER™ INSTALACION

JUNTAS A TOPE

Junta a tope, Soldadura Guiada por Riel

+ Cuando opere sobre una seccion de recorrido K396, cambie la
calibracién de la rueda en el menu de CONFIGURACION a 5.65”.

JUNTAS DE FILETE

Filete Horizontal

Utiliza una extensiéon curva de tobera KP2721-2.
FIGURA A.30 - SOLDADURA GUIADA POR RIEL DE FILETE HORIZONTAL

A-21
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FIGURA A.31 - FLLETE PLANO (PUNTO MAS BAJO)

31.48

12.58

46.67

22,07

11.59
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TANDEM CRUISER™

INSTALACION

A fin de configurar el TANDEM CRUISERTM para
soldadura de filete plano.

1. Apague las fuentes de poder.
2. Remueva la oreja de levante del mastil.

3. Desconecte el mecanismo de alimentacién frontal y
cable del laser, cable de sensiébn de electrodo
frontal y cable de mecanismo de alimentacion pos-
terior.

4. Remueva el mecanismo de alimentacion frontal y
mecanismo de alimentacion posterior del soporte
de montaje.

5. Remueva el ensamble del riel del mastil del Cruiser.
Remueva el collarin del mastil.
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FIGURA A.32 - FILETE PLANO 45° (PUNTO MAS BAJO)

6. Remueva el ensamble de estructura de brazo
volante y eje.

7. Afloje los 8 pernos como se muestra, y después
gire la estructura superior 45°. Vuelva a ensamblar
utilizando los pernos que tiene 1.00” de longitud.
(Vea la Figura A.32)




TANDEM CRUISER™ INSTALACION

8. Vuelva a colocar la abrazadera en el ensamble del
riel en una orientacion vertical, e invierta la ori-
entacion del soporte del mecanismo de ali-
mentacion.

FIGURA A.33

9. Monte los portamecanismos de alimentacion como se
muestra. Utilice 3 espaciadores para hacer descender
el portamecanismo de alimentacion posterior, y
ensamble utilizando los pernos de 5/16-18 x 2.50.

FIGURA A.34

Atras
(3 espaciadores)
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TANDEM CRUISER™ INSTALACION

10. Monte el ensamble del riel a la base y armazén del
Tandem Cruiser.

FIGURA A.35

11. Gire ambos mecanismos de alimentacion 180°
aflojando el tornillo de fijacion, girando el cabezal y
después apretando el tornillo de fijacion.

FIGURA A.36

TORNILLO DE FIJACION

{
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TANDEM CRUISER™

INSTALACION

12. Intercambie la posicion del enderezador de alambre
en ambos mecanismos de alimentacion. Ensamble
una extension de 3” en el mecanismo de alimentacion
posterior, y también en el frontal si asi se requiere.

13. Ensamble los mecanismos de alimentacion en los

soportes.
FIGURE A.37
)
® S
©
©
S
° S
o
2 O00nd
o
MECANISMO DE ALIMENTACION FRONTAL MECANISMO DE ALIMENTACION POSTERIOR

Ensamble las toberas y extensiones de toberas.

FIGURA A.38

A-26




TANDEM CRUISER™ INSTALACION

14. Coloque el ensamble del collarin y estructura de brazo volante en el Tandem Cruiser.
FIGURA A.39

ESTABLEZCA COMO UNA PARADA 5.56 ——

11.50

[w]S]uju]la/nlufuzsiuiuzs

Importante: coloque el tubo en la estructura de brazo
volante en tal forma que ambos mecanismos de ali-
mentacion no hagan contacto con el armazoén cuando se
ajuste el riel horizontal. Coloque los ejes en tal forma
que las bobinas de alambre no toquen el armazén, rieles
0 pieza de trabajo.

FIGURA A.40
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TANDEM CRUISER™ INSTALACION

15. Ensamble la oreja de levante.
FIGURA A.39

Apriete 2 0.17 Nm
(24 pies-libras)
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INSTALACION

SOLO LAS DIMENSIONES DE LA BASE
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TANDEM CRUISER™

OPERACION

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

A ADVERTENCIA

La DESCARGA ELECTRICA
puede causar la muerte.

+ APAGUE la alimentacion en el
interruptor de desconexién
antes de trabajar en este
equipo.

+ No toque las partes eléctricamente calientes.

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

* No permita que las partes en el potencial del
electrodo toquen el armazon del tractor, rieles
transversales, tolva de flujo de la base u otras
partes.

- Desconectar el embrague no detiene al arco de
soldadura.

- Siempre utilice guantes aislantes secos.

x
R

:Q

A ADVERTENCIA

Las PARTES MOVILES pueden

provocar lesiones.

* No deje el tractor sin atender
mientras esta soldando o
desplazandose.

« El carrete del electrodo, rodillos impulsores y
rodillos del enderezador de alambre giran durante
la soldadura o desplazamiento del alambre.

+ Mantenga las manos enguantadas lejos de las
partes giratorias.

- Aléjese de los puntos de compresion.

N\

* No coloque el tractor sobre superficies inclinadas
con el embrague desconectado.

- Solo personal calificado debera instalar, usar o dar
servicio a este equipo.

La funcionabilidad de un producto o estructura que uti-
liza programas de soldadura es y debera ser la Unica
responsabilidad del constructor / usuario. Muchas vari-
ables mas all4d del control de la Lincoln Electric
Company afectan los resultados obtenidos al aplicar
estos programas. Estas variables incluyen, pero no se
limitan al procedimiento de soldadura, quimica de la
placa y temperatura, disefio de la soldadura, métodos
de fabricacion y requerimientos del servicio. El rango
disponible de un programa de soldadura puede no ser
adecuado para todas las aplicaciones, y el constructor /
usuario es y debera ser el Unico responsable de la
seleccion del programa de soldadura.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

El TANDEM CRUISERTM esta disenado para soldar
tanto con el arco frontal como con el posterior. Si asi se
desea, es posible utilizar Unicamente el arco frontal.
También se puede utilizar s6lo el arco posterior utilizan-
do el recorrido MANUAL.

En forma predeterminada, los arcos frontal y posterior
se activan de manera independiente. Cambie P23 en el
menu de configuracion para que ambos arcos se activ-
en con los botones de inicio y paro frontales.

La operacion del arco frontal y del posterior es similar.
Las diferencias son

* No hay comandos de recorrido para el arco posterior.
« El arco frontal tiene 4 memorias; el posterior tiene 8.

SIMBOLOS GRAFICOS

Simbolos Graficos que aparecen en esta maquina o en este manual.

%Amm.
o Conector de Inicio Secuencia
Arc link de Soldadura
,',_.i Operacion @ Fin Secuencia de
Automatica Soldadura
.P ul
O Apagado “ Tractor Cruiser
. Embrague
I Encendido {F Activagg
PR Avance + Embrague
Desactivado
Alimentacién de Almacenamiento
0|0 Alambre Hacia Arriba _@ de Memoria
00 Alimentacion de @, Invocacion de
Alambre Hacia Abajo Memoria
Advertencia de .
Cuidado con los ' H gli)ccilgrézs Adre o
Dedos
Alimentacién Opciones de Fin
de Alambre —'r‘- de Arco




TANDEM CRUISER™ OPERACION

FIGURA B.1 - CONTROLES DEL COLGANTE, ARCO FRONTAL

WEFS/Pantalla de Amps Pantalla de Voltaje )
LED de Voltios
LED WFS

A
=

LED DE AMPS
Auto i \

Boton de Inicio

Estado del Arco

APAGADO '
Recorrido Manual \\ Boton de Paro
i0 Menu de
Seleccion de S
Modo de Soldadura \ \ Configuracion

Frecuencia 'y

Opciones de Inicio de Arco
Balance \ \

Opciones de Fin de Arco
Menu de Recorrido \ \

ireccion de Recorrido \\ \ Desplazamiento Hacia Arriba

A = Desplazamiento Hacia Abajo
vance Qmj\i— TANDEM C

Memorias

FIGURA B.2 - CONTROLES DEL COLGANTE, ARCO POSTERIOR
WFS/Pantalla de Amps Pantalla de Voltaje | ED de Voltios

LED WFS N

LED de AMPS

i

Estado del Arco

Botdn de Paro

Seleccion de

MenU de Configuracion
Modo de Soldadura

Frecuencia y Balance / / Opciones de Inicio de Arco

/ / Opciones de Fin de Arco

/ / Desplazamiento Hacia Arriba

—W Desplazamiento Hacia Abajo

Memorias
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TANDEM CRUISER™

OPERACION

MOVIMIENTO DEL TRACTOR

El tractor no se desplazara a menos que el embrague
esté activado. A fin de hacerlo, gire la manija hacia
arriba. Para desconectarlo, gire la manija a la posicién
de 3 en punto.

Es posible ajustar la velocidad de recorrido de 1.78 a
2.54 m/min (7 a 100 in/mins). De 7 a 20 pulg/min, la
velocidad de recorrido puede establecerse en incre-
mentos de 0.5 pulg/mins. Arriba de 20 pulg/min, la
velocidad de recorrido se ajusta en incrementos de 1.0
pulg/min.

A fin de impulsar el tractor sin soldar:
FIGURA B.3 — ACTIVACION DEL EMBRAGUE

% @’j mm\ o
Activado
g \ B
]E &\ Desactivado ;

G| I m— ] ) — [ om— D E— DE— ]

1. Active el embrague en la parte posterior del tractor.
FIGURA B.4 - DIRECCION DE RECORRIDO

REV FWD

2. Seleccione ya sea el recorrido hacia delante o atras
en el colgante.

FIGURA B.5 - BOTON DE TRABAJO, INTERRUPTOR
DE PALANCA

Automatico

Apagado

Manual

-

3. Oprima el botéon de avance y manténgalo asi, o
coloque el interruptor de palanca en la posicion de
recorrido MANUAL.
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TANDEM CRUISER™

OPERACION

INDICADOR LASER

/A PRECAUCION

- Radiacion Clase Il presente. No mire o vea
directamente el rayo laser con instrumentos
Opticos.

El indicador laser se utiliza para ayudar a guiar al TAN-
DEM CRUISER™. El indicador laser se monta en la
tobera o0 extensiones de tobera. Alinee el alambre en
la junta y después coloque el apuntador laser aproxi-
madamente 76 mm (3”) al frente del alambre, también
apuntando a la junta.

Apague el laser cuando no esté soldando.

SENSION AL TACTO

A ADVERTENCIA

e

o

La DESCARGA ELECTRICA puede

provocar la muerte.

- Si la sensidn al Tacto esta habilita-
da, la salida de la Fuente de Poder
estara ENCENDIDA mientras se
apriete el boton de Alimentacion
Hacia Adelante (Feed Forward).
Evite tocar cualquier parte del cir-
cuito de soldadura mientras ali-
menta.

La opcién de sension al tacto, cuando se habilita, per-
mite que el operador alimente el alambre hacia ade-
lante hasta que toque la pieza de trabajo. Cuando se
hace contacto con el trabajo, el alambre se detiene.

Si la opcidén de sension al tacto esta inhabilitada, el
alambre estara “frio” durante el tiempo de
Alimentacién Hacia Adelante. No se detendra cuando
toque el trabajo.

(Vea P.15 en el Menu de Funciones de
Configuracion en esta Seccion)
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SECUENCIA DE ENCENDIDO

Cuando la alimentacion se aplica por primera vez al
TANDEM CRUISER™, la Pantalla de SELECCION
DE MODO lee “TANDEM CRUISER™ inicializan-
dose...” (TANDEM CRUISER™ lInitializing...”). Una
vez que la Power Wave AC/DC ha inicializado (20 a
60 segundos) se lleva a cabo una “prueba de lam-
para”.

+ Todos los LED discretos, siete pantallas de segmen-
to y pantallas alfanuméricas se ENCENDERAN por
2 segundos.

+ Después de 2 segundos, todas las pantallas se
APAGAN de nuevo y la pantalla MSP mostrara:

FIGURA B.6 - PANTALLA MSP

Welding Software

7400, 0. 0,04

N

Después de que la inicializaciébn est4d completa, la
Pantalla MSP mostrara el modo de soldadura. Las
pantallas superiores mostraran los parametros que se
seleccionaron cuando la maquina se apag6 por ultima
vez y el indicador de MODO DE SOLDADURA estara
ENCENDIDO.

FIGURA B.7 — INDICADOR DEL MODO DE
SOLDADURA
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CONFIGURACION DEL ALIMENTADOR DE
ALAMBRE

A ADVERTENCIA

:Iﬂ La DESCARGA ELECTRICA puede
[ provocar la muerte.

+ Antes de insertar el alambre,
inhabilite la Sension al Tacto
(P15 en e Menu de
Configuracion).

Utilice el boton de ALIMENTACION HACIA DELANTE
(FEED FORWARD) para insertar el alambre en el mecanis-
mo de alimentacion.

Mientras oprime el boton de ALIMENTACION HACIA
DELANTE (FEED FORWARD) o EN REVERSA (FEED
REVERSE), la Pantalla MSP indicara lo que se muestra y la
velocidad de alimentacion de alambre preestablecida apare-
cera en pantalla izquierda (AmpS/WFS).

FIGURA B.8 - PANTALLA DE VELOCIDAD
DE ALIMENTACION

7

La velocidad de alimentacion se puede cambiar ajustando la
perllla de control por debajo de la pantalla al tiempo que
oprime cualquiera de los botones. Utilice ALIMENTACION
EN REVERSA (FEED REVERSE) para retraer el alambre
del mecanismo de alimentacién. ALIMENTACION HACIA
DELANTE (FEED FORWARD) alimenta el alambre hacia
abajo, hacia la pieza de trabajo.

El TANDEM CRUISER™ tiene una opcion en el MenU de
Configuracion (p.15) para habilitar la circuiteria de “Sension
al Tacto”. Vea el Menu de Configuracion. Cuando P.15 esta
habilitada y se oprime el boton ALIMENTACION HACIA
DELANTE (FEED FORWARD), la Pantalla MSP indicara:

FIGURA B.9 - FUNCION DE ALIMENTACION EN
CALIENTE

— ~—7

Feed FWD HOT!
ELECTRODE HOT

ADVERTENCIA: Esta funcién de “Alimentacién en
Caliente” habilita la salida de la fuente de poder y hay
voltaje en el alambre mientras se alimenta hacia abajo.
Evite tocar alguna parte expuesta como se define en las
PRECAUCIONES DE SEGURIDAD.

CAMBIO Y CONFIGURACION DE LOS
MODOS DE SOLDADURA

A fin de seleccionar un modo de soldadura, oprima el
boton de SELECCION DE MODO DE SOLDADURA
hasta que el indicador de MODO DE SOLDADURA se
ENCIENDA (tal vez ya esté iluminado en forma predeter-
minada al encendido). Gire la perilla de control para selec-
cionar el modo deseado. Después de cerca de 1 segundo,
apareceran en pantalla los parametros del nuevo modo.
Estos parametros se pueden ajustar con las perillas de
control debajo de cada pantalla.

FIGURA B.10 - CONFIGURACION DE LOS MODOS
DE SOLDADURA

\

4
1/8”

Steel

NOTA: Los modos CC mostraran AMPS en la pantalla
superior izquierda. Los modos CV mostraran la
velocidad de alimentacién de alambre y el indi-
cador WFS estara iluminado.

FRECUENCIA

Oprima el selector de MODO DE SOLDADURA hasta que
el indicador de FRECUENCIA / BALANCE se ENCIENDA
y la Pantalla MSP indique “Frecuencia” (Frequency). Si el
modo seleccionado permite un ajuste de frecuencia, la
Perilla de Control se puede utilizar para seleccionar la fre-
cuencia deseada entre 10 y 100hz.

FIGURA B.11 - FRECUENCIA

g I
D|sm|nuw Aumentar
1~

El ajuste de frecuenma se puede utlllzar para afinar la
estabilidad de las formas de onda no equilibradas y el
sistema multiarco.
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AJUSTE DE BALANCE

Oprima el selector de MODO DE SOLDADURA hasta que la
Pantalla MSP indique “Balance”. Si el modo seleccionado
permite el ajuste del balance, la Perilla de Control se puede
utilizar para seleccionar el balance de onda deseado a
través del rango de 25% a 75%.

FIGURA B.12 - AJUSTE DEL BALANCE

58

Percent

BALANCE AUMENTADO  BALANCE DISMINUIDO
Mas Penetracion Menos Penetracion
Menos Deposicion Mas Deposicion

L

BALANCE NEUTRAL

Balance (la proporcion entre el medio ciclo positivo y negati-
vo ‘a tiempo’) cambia la deposicidn para lograr una soldadu-
ra més eficiente.

SECUENCIA DE SOLDADURA (Vea la Figura B.14)

La secuencia de soldadura define el procedimiento de soldadura de prin-
cipio a fin. Todos los ajustes se hacen a través de la interfaz del usuario.

OPCIONES DE INICIO

Los parametros de demora, inicio del arco, inicio y pendiente arriba se
utilizan al principio de la secuencia de soldadura para establecer un arco
estable y proporcionar una transicion facil a los parametros de soldadu-
ra. Se describen a continuacion:

+ La DEMORA DEL ARCO inhibe la alimentacion de alambre por hasta
5 segundos para proporcionar un punto de inicio de soldadura preciso.
Se utiliza tipicamente en sistemas multiarco..

+ Las configuraciones de INICIO DEL ARCO son validas desde el inicio
de la secuencia (Inicio) hasta establecer el arco.

AJUSTE DE COMPENSACION

Oprima el selector de MODO DE SOLDADURA hasta que la
Pantalla MSP indique “Compensacién” (Offset). Si el modo
seleccionado permite el ajuste de la compensacion, la Perilla
de Control se puede utilizar para seleccionar la compen-
sacién deseada. La cantidad de compensacion permitida es
determinada por el modo de soldadura seleccionado.

FIGURA B.13 - AJUSTE DE COMPENSACION

S
Percent

DC Offset

COMPENSACION POSITIVA
Mas Penetracion
Menos Deposicion

COMPENSACION NEUTRAL ‘ \

El control independiente de los ciclos positivos y negativos
permite un control mas preciso de la penetracion y deposicion.

COMPENSACION NEGATIVA
Menos Penetracion
Mas Deposicion

R

Controlan el avance inicial (velocidad a la que el alambre se acerca a
la pieza de trabajo) y proporciona la alimentacion para establecer el
arco. Normalmente, los niveles de salida aumentan y la WFS dismin-
uye durante la parte de inicio del arco de la secuencia de soldadura.

+ Los valores de INICIO permiten que el arco se estabilice una vez
establecido. Tiempos de inicio prolongados o parametros de configu-
racion mal configurados pueden dar como resultado un inicio defi-
ciente.

+ EITIEMPO DE PENDIENTE ARRIBA determina la cantidad de tiem-
po que transcurre antes de ir de los parametros de inicio a los de sol-
dadura. La transicion es lineal y puede ser hacia arriba 0 abajo, depen-
diendo de la relacion entre las configuraciones de inicio y soldadura.

FIGURA B.14 - SECUENCIA DE SOLDADURA
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OPERACION DE OPCIONES DE INICIO

Oprimir el boton de Opciones de Inicio/Fin de Arco
iluminara el LED DE OPCIONES DE INICIO, y en la
Pantalla MSP aparecera el parametro de Tiempo de
Demora del Arco.

FIGURA B.15 - OPERACION DE OPCIONES DE
INICIO

Arc Delay Time

Utilice el Control de Panel de Selecciéon de Modo para
seleccionar el tiempo de demora deseado. Oprima el
Selector de Modo de Soldadura para salir de los
parametros de Inicio. Oprimir repetidamente el boton de
Opciones de Inicio/Fin de Arco lo desplazara por los
parametros. Girar el Control de Panel de Seleccién de
Modo, mientras esta en un parametro, cambiara su valor.
Cuando una Opcién de Inicio se establece en un valor que
no es APAGADO, el LED de OPCIONES DE INICIO
parpadeara en forma sincrona con el LED de WFS 6
Amps y/o de Voltios localizado en el panel de Pantalla
Dual indicando al usuario que introduzca estos paramet-
ros. Los parametros que pueden ser establecidos por el
usuario en las OPCIONES DE INICIO son los siguientes:

TIEMPO DE DEMORA DE ARCO (ARC DELAY TIME)
WFS DE INICIO DE ARCO (STRIKE WFS)

TIEMPO DE INICIO DE ARCO (STRIKE TIME)
WFS/AMPS DE INICIO (START WFS/AMPS)
VOLTIOS DE INICIO (START VOLTS)

TIEMPO DE INICIO (START TIME)

TIEMPO DE PENDIENTE ARRIBA (UPSLOPE TIME)

OPCIONES FINALES

Los parametros de pendiente abajo, crater y quemado en
retroceso se utilizan para definir el final de la secuencia de
soldadura. Se definen a continuacion:

+ PENDIENTE ABAJO determina la cantidad de tiempo
que se lleva pasar de los parametros de soldadura a los
de crater. La transicion es lineal y puede ser hacia arriba
o0 abajo dependiendo de la relacion entre las configura-
ciones de soldadura y las de crater.

- Los parametros de CRATER se utilizan normalmente
para llenar el crater al final de la soldadura e incluyen
tanto a las configuraciones de tiempo como a las de sal-
ida.

+ QUEMADO EN RETROCESO define la cantidad de
tiempo en que la salida permanece encendida después
de que el alambre se ha detenido. Esta funcion se utiliza
para evitar que el alambre se adhiera al charco de sol-
dadura y condicionar el extremo del alambre para la
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proxima soldadura. En la mayoria de las aplicaciones,
un tiempo de quemado en retroceso de 0.4 segundos
es suficiente.

- DEI TIEMPO DE REINICIO DEL ARCO determina por
cuanto tiempo intentara el sistema reestablecer el arco
en caso de un inicio deficiente o si el arco se apaga por
alguna razdn (corto circuito o circuito abierto). Durante
el reinicio del arco, se generan WFS y salidas en un
intento por reestablecer el arco.

+ Enla mayoria de las aplicaciones, un tiempo de
reinicio del arco de 1 a 2 segundos es sufi-
ciente.

+ Un tiempo de reinicio del arco de 0 segundos
permite que la funcidbn de reinicio continte
indefinidamente.

OPERACION DE OPCIONES FINALES

Oprimir el boton de Opciones de Inicio/Fin de Arco
después de desplazarse por las Opciones de Inicio, ilumi-
nara el LED DE OPCIONES FINALES, y el parametro de
Tiempo de Pendiente Abajo aparecera en la Pantalla
MSP.

FIGURA B.16 - OPERACION DE OPCIONES
FINALES

~

Utilice el Control de Panel de Selecciéon de Modo para
seleccionar el tiempo de demora deseado. Oprima el
Selector de Modo de Soldadura para salir de los
parametros finales. Oprimir repetidamente el boton de
Opciones de Inicio/Fin de Arco lo desplazara por los
parametros. Girar el Control de Panel de Seleccién de
Modo, mientras esta en un parametro, cambiara su valor.
Cuando el Tiempo de Crater se establece en un valor que
no sea APAGADO, el LED DE OPCIONES FINALES
parpadeara en forma sincrona con el LED de WFS o
Amps (dependiendo de los modos de soldadura CC 6 CV)
y el LED de voltios localizado en el panel de Pantalla Dual
indicara al usuario que introduzca estos parametros. Los
parametros que pueden ser establecidos por el usuario en
las OPCIONES FINALES son los siguientes:

TIEMPO DE PENDIENTE ABAJO (DOWNSLOPE TIME)
WFS/AMPS DE CRATER (CRATER WFS/AMPS)
VOLTIOS DE CRATER (CRATER VOLTS)

TIEMPO DE CRATER (CRATER TIME)

TIEMPO DE QUEMADO EN RETROCESO (BURNBACK
TIME)

TIEMPO DE REINICIO DE ARCO (RESTRIKE TIME)
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MEMORIAS

El TANDEM CRUISER™ tiene 4 memorias. Cada una
almacena:

* Modo de Soldadura

* Amperaje (0 WFS)
 Voltaje

« Velocidad de Recorrido
 Frecuencia

 Balance

« Compensacion de CD

+ Opciones de Inicio de Arco
+ Opciones de Fin de Arco

FIGURA B.17 - MEMORIAS

Invocacion de una Memoria: Guardar una Memoria:
Oprimir 1 segundo Oprimir 2 segundos

Invocar una memoria con los botones de memoria

A fin de invocar una memoria, oprima uno de los cua-
tro botones de memoria. La memoria se invoca al
soltar el boton. No mantenga el botdn oprimido por
mas de dos segundos.

Guarde una memoria con los botones de memoria

A fin de guardar una memoria, mantenga oprimido el
boton de memoria por dos segundos. Cuando el boton
se oprime inicialmente, el LED correspondiente se ilu-
minara. Después de dos segundos, el LED se apa-
garad. No mantenga el boton oprimido por mas de 5
segundos cuando guarde una memoria de usuario.

Observe que las memorias se pueden bloquear en el
menu de configuracién para evitar la anulacion acci-
dental de las memorias. Si se hace un intento por
guardar una memoria cuando esta funcion esté blo-
queada, aparecera brevemente el mensaje “jGuardar
memoria inhabilitado!” (“Memory Save is Disabled!")
en la Pantalla MSP4.

B-8

LIMITES

Los limites permiten que la soldadora ajuste el proced-
imiento de soldadura sélo dentro de un rango definido.

Cada memoria puede tener un grupo diferente de
limites. Por ejemplo, la memoria 1 puede limitar la
WFS a 100 a través de 120 pulg/min, y la memoria 2
puede limitar la WFS a 140 a través de 160 pulg/min,
mientras que la memoria 3 puede no tener limites
WFS.

Los pardmetros estan delimitados por los limites de la
maquina, o por la configuracion de los limites de
memoria. Cuando los limites de la memoria se habili-
tan, el parametro parpadearé cada vez que se haga un
intento por exceder el valor limite de memoria. El
parametro no parpadeara si se hace un intento por
exceder el limite de la méquina.

FIGURA B.18 - LIMITES

</ U/

Los limites se pueden
establecer para:

Velocidad de Alimentacion
Voltaje

Amperaje

Velocidad de Recorrido

Frecuencia

Balance Establecer Limites:

Compensacion de  Oprima 5 segundos
Opciones de Inicio de Arco
Opciones de Fin de Arco

Los modos de Soldadura no se pueden seleccionar a
través del Menu de Configuracion de Limites, y deben
elegirse y guardarse en la memoria antes de entrar al
Menu de Configuracion de Limites.
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A fin de establecer limites, oprima el botdn de memoria
1-8 deseado y mantenga asi por 5 segundos. Libere el
botdbn de memoria cuando el LED empiece a
parpadear rapidamente y la MSP4 muestre “Limites de
Configuracién de la Memoria X’ ("Memory X Set
Limits") como se muestra a continuacién.

FIGURA B.19 - CONFIGURACION DE LIiMITES
DE MEMORIAS

~

-~

Memory 2
Set Limits

~

FIGURA B.20 - PANTALLA DE CONFIGURACION
DE LIMITES DE MEMORIAS

VALOR DE
MEMORIA

LIMITE
BAJO

LIMITE
ALTO

HIN=F2008 120 =1 1I8 0,

V. cldiWES

Gire para Cambiar
el Valor

Oprima para Seleccionar
el Elemento a

NOMBRE DEL  Cambiar

PARAMETRO i
La CONFIGURACION (SETUP) se iluminara en el
panel MSP4 y la pantalla mostrara lo siguiente:

Cuatro elementos aparecen en el panel MSP4.

« Valor de la Memoria

« Limite Alto

+ Limite Bajo

* Nombre del Parametro

Uno de estos elementos parpadeara para indicar qué
elementos cambiard cuando el se gire el codificador
MSP4. Oprima el botdn derecho en el panel MSP4
para seleccionar el elemento a cambiar.

FIGURA B.21 - PANEL MSP4

HI = 200 LO = 180
Weld WES

Gire para
cambiar el valor

Oprima para seleccionai
el elemento a cambiar
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El menu de Configuracion de Limites muestra una lista
de todos los parametros disponibles para el modo de
soldadura almacenado en la memoria seleccionada.

A fin de bloquear un parametro en un valor especi-
fico que no se puede cambiar, establezca los
limites alto y bajo al mismo valor.

El valor de la memoria siempre deberd ser menor o
igual al limite alto, y mayor o igual al limite bajo.

Después de ajustar los limites, oprima el botdn de
memoria con el LED parpadeante. EI MSP4 pregun-
tara si se guardard o eliminara los cambios a los
limites que se acaban de hacer. Oprima el MSP4
izquierdo para el boton (Si) para guardar y habilitar los
limites y salir. Oprima el boton MSP4 derecho (NO)
para salir, y dejar los limites sin cambio.

H’I-\BILITACIC)N/INHABILITACI()N DE
LIMITES

FIGURA B.22 — HABILITACION DE LIiMITES

Habilitacion de Limites:
Oprimir por 10 segundos

Es posible habilitar o inhabilitar los limites de cada
memoria manteniendo oprimido el boton de memoria
apropiado por 10 segundos. Libere el boton de memo-
ria cuando la pantalla MSP4 muestre lo siguiente:

FIGURA B.23 — HABILITACION/INHABILITACION

DE LIMITES

Mcmony 3: Limits

Enable/Disable
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La CONFIGURACION (SETUP) se iluminara en el

panel MSP4 y la pantalla mostrara lo siguiente:

FIGURA B.24 - HABILITACION/INHABILITACION
DE LA PANTALLA DE LIMITES

Enable Limits?
No/

= (/\. , A
Oprima el boton MSP4 izquierdo (Sl) para habilitar los
limites o el boton MSP4 derecho (NO) para inhabilitar

limites. Inhabilitar los limites no cambia ningun valor
de limite que se hubieran establecido previamente.

INTERRUPTORES DIP

Los interruptores DIP en las tarjetas de PC se configuran de f4brica y no requieren ningun ajuste.

Interruptores DIP de la Tarjeta de Recorrido
Todos los interruptores DIP estan en la posicion
de APAGADO.

ENCENDIDO
APAGADO
—>

Interruptores DIP de la Tarjeta del Mecanismo de
Alimentacién Frontal
Todos los interruptores DIP estan en la posicion de
APAGADO.

Interruptores DIP de la Tarjeta del Mecanismo de Alimentaciéon Posterior
Todos los interruptores DIP estan en la posicion de APAGADO.

B-10
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MENU DE FUNCIONES DE CONFIGURACION

El Menu de Configuracion brinda acceso a la configuracion. Los pardmetros del usuario estan almacenados en la
configuracién y generalmente sélo necesitan establecerse en la instalacién. Se agrupan en la siguiente forma:

PARAMETRO DEFINICION
P.1 a P.99 Parametros No Asegurados (siempre ajustables)
P.101 a P.199 Parametros de Diagnostico (siempre sélo de lectura)
P.501 a P.599 Parametros Asegurados (accesibles so6lo con el Administrador de Soldadura.)

A fin de acceder el menu de configuracion, oprima simultaneamente los botones izquierdo y derecho del panel
MSP4. Observe que el menu de configuracion no puede accederse si el sistema esta soldando, o si hay una falla
(El LED de estado no es de un verde s6lido).

Cambie el valor del parametro parpadeante girando la perilla de CONFIGURACION.

A fin de salir del menu de configuracion en cualquier momento, oprima simultaneamente los botones izquierdo y
derecho del panel MSP4. Alternativamente, 1 minuto de inactividad también lo hara salir del mena.

PARAMETRO DEFINICION
P.O Oprima el boton izquierdo para salir del menu de configuracion.
P.1 Unidades de Velocidad de Alimentacion de Alambre

Esta opcion selecciona qué unidades se utilizaran para indicar la velocidad de
alimentacion de alambre.

Inglesas = unidades de velocidad de alimentacion de alambre en pulgadas/
minuto (predeterminadas

Métricas = unidades de velocidad de alimentacion de alambre en metros/minuto

P.2 Modo de Pantalla de Arco

: Esta opcidn selecciona qué valor se mostrara en la pantalla superior izquier-
da al soldar.

Amps = La pantalla izquierda muestra el amperaje al soldar. (Predeterminada)
WFS = La pantalla izquierda muestra la Velocidad de Alimentacion de
Alambre al soldar.

P.3 Opciones de Pantalla
Este parametro de configuracion se llamaba previamente “Energia de
Pantalla".

Si la version anterior del software tenia este parametro establecido para
mostrar la energia en pantalla, esa seleccion permanecera.

Esta opcion selecciona la informaciébn que aparece en las pantallas
alfanuméricas al soldar. No todas las selecciones P.3 estaran disponibles en
todas las maquinas. A fin de que cada seleccion esté incluida en la lista, la
fuente de poder debera soportar esta funcion. Tal vez se necesite una actu-
alizacion del software de la fuente de poder para incluir las funciones.

Pantalla Estandar = Las pantallas inferiores continuaran mostrando la informa-
cion preestablecida durante y después de una soldadura (predeterminada).
Mostrar Energia = Aparecera en pantalla la energia, junto con la hora en for-
mato HH:MM:SS.

Mostrar Calificacién de Soldadura = Muestra el resultado acumulativo de cal-
ificaciones de soldadura.
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PARAMETRO

DEFINICION

P.12

Tamaio de las Ruedas del Tractor

Oprima el Boton Derecho para entrar en la opcion y gire la Perilla de Control
para seleccionar el Tamano de la Rueda. Oprima el Botén Derecho para intro-
ducir la opcion seleccionada. Gire la Perilla de Control para seleccionar el valor
deseado. Después de seleccionar el valor, oprima el Boton Izquierdo para
guardar el valor y retroceda para elegir otra opcion. Gire la Perilla de Control
para hacer otra seleccién u oprima el Boton Izquierdo para salir de esta opcion.
Cuando el valor se establece en 5.65 ipm, la pantalla indicara “Recorrido”
("Track") indicando que se estan utilizando las ruedas de recorrido.

Velocidad de Recorrido del Tractor

Oprima el Boton Derecho para entrar en la opcion y gire la Perilla de Control
para seleccionar la Velocidad de Recorrido. Oprima el Boton Derecho para
entrar en la opcion seleccionada. Gire la Perilla de Control para seleccionar el
valor deseado. Después de seleccionar el valor, oprima el Botén Izquierdo
para guardar el valor y retroceda para elegir otra opcion. Gire la Perilla de
Control para hacer otra seleccidén u oprima el Botdn Izquierdo para salir de
esta opcion.

Inicio/Paro del Carro de Recorrido — El Recorrido Empieza

Esta opcion permite el ajuste de las opciones de inicio y fin del recorrido de
un carro. Oprima el Boton Derecho para entrar en la opcion y gire la Perilla de
Control para seleccionar ya sean las opciones de inicio o paro. Oprima el
Botdn Derecho para entrar en la opcion seleccionada. Gire la Perilla de
Control para seleccionar la funcién deseada. Después de seleccionar la fun-
cién, oprima el Botén Izquierdo para guardar el valor y retroceda para elegir
otra opcion. Gire la Perilla de Control para hacer otra seleccién u oprima el
Botdn Izquierdo para salir de esta opcion.

Inicio/Paro del Carro de Recorrido — El Recorrido Termina

Esta opcion permite el ajuste de las opciones de inicio y fin del recorrido de
un carro. Oprima el Boton Derecho para entrar en la opcion y gire la Perilla de
Control para seleccionar ya sean las opciones de inicio o de paro. Oprima el
Botdn Derecho para entrar en la opcion seleccionada. Gire la Perilla de
Control para seleccionar la funcién deseada. Después de seleccionar la fun-
cién, oprima el Botén Izquierdo para guardar el valor y retroceda para elegir
otra opcion. Gire la Perilla de Control para hacer otra seleccién u oprima el
Botdn Izquierdo para salir de esta opcion..
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OPERACION

PARAMETRO

DEFINICION

P.14

Reestablecimiento del Peso de Consumibles

Utilice esta opcidn para reestablecer el peso inicial del paquete de consum-
ibles. Oprima el Botén Derecho para reestablecer el peso de los consumi-
bles. Esta opcién so6lo aparecera con sistemas que utilizan el Monitoreo de
Produccion.

P.15

Opcion de Sensioén al Tacto de Desplazamiento en Frio

Esta opcion permite habilitar o inhabilitar la sension al tacto cuando se ali-
menta el alambre hacia adelante.

Inhabilitada = la sensién al tacto esta inactiva cuando se desplaza alambre
hacia adelante. (Predeterminado)

Habilitada = la sension al tacto esta activa cuando se desplaza alambre
hacia adelante.

Cuando esta opcidn esta habilitada y se alimenta el alambre hacia adelante,
el alambre esta eléctricamente “caliente” y esperando a hacer corto con la
placa. Cuando ocurre un corto, la alimentacién de alambre para automética-
mente y el relé de la tolva de fundente se activa hasta que se libera el boton
de alimentacion hacia adelante.

P.18

Relacion de Engranaje del Mecanismo de Alimentacion.

Esta opcion selecciona la Relacion de Engranaje del Mecanismo de
Alimentacion que se utilizara. Los valores seleccionables posibles se leen
desde el Mecanismo de Alimentacién al arranque. Para los sistemas semiau-
tométicos: si la tarjeta del cabezal de alimentacién tiene interruptores dip,
esta opcion no aparecera en el menu. La relacién de engranaje se puede
seleccionar utilizando los interruptores dip.

Nota: cambiar este valor provocara el reestablecimiento del sistema.

P.19

Direccion del Mecanismo de Alimentacion

Esta opcién selecciona la direccion en que funcionara el Mecanismo de
Alimentacion. Es util ya que el cabezal del Mecanismo de Alimentacién del
Tractor se puede girar hacia diferentes direcciones..

P.21

Seleccion del Paro de 2 Funciones

Esta opcion permite seleccionar el Paro de 2 funciones en la caja de control.
Paro Normal = el paro funciona como una entrada de paro estandar que blo-
quea todos los botones de entrada (predeterminado)

Salida Inhabilitada = el paro funciona como un bloqueo de la salida de la
maquina para inhabilitar el circuito de soldadura pero que todavia permite la
alimentacion en frio del alambre.

P.23

Control Central de Gatillos

So6lo para maquinas de Arco Frontal de Subarco. Permite que la Interfaz del
Usuario del Arco Frontal controle todos los gatillos en un sistema multiarco.
No = Sélo la maquina conectada a la Interfaz del Usuario puede ser encen-
dida o apagada con gatillo (Predeterminado).

Si = Todas las méaquinas en el sistema se pueden encender y apagar
simultaneamente con gatillo.
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OPERACION

PARAMETRO

DEFINICION

P.80

Sension desde los Bornes

Utilice esta opcién sélo para fines de diagnostico. Al apagar y prender la ali-
mentacion, esta opcion se reestablece automaticamente en Falso.

Falso = La sension del voltaje es determinada automéaticamente por el modo de
soldadura seleccionado y otras configuraciones de la maquina (predeterminado).
Verdadero = La sension del voltaje se fuerza en los “bornes”.

P.99

Mostrar Modos de Prueba

La mayoria de las fuentes de poder contienen modos de soldadura utilizados para
fines de calibracion y prueba. En forma predeterminada, la maquina no incluye
modos de prueba de soldadura en la lista de modos de soldadura que esta
disponible para el operador. A fin de seleccionar manualmente el modo de sol-
dadura de prueba, establezca esta opcion en "Si". Cuando la fuente de poder se
apaga y se enciende de nuevo, los modos de prueba ya no apareceran en la lista
de modos. Los modos de soldadura de prueba requieren normalmente que la sal-
ida de la maquina se conecte a una carga de red eléctrica y no se puede utilizar
para soldadura.

P.100

Ver diagnoésticos

Los diagnésticos sélo se utilizan para dar servicio o localizar averias en el sistema
Power Wave. Selecciones “Si” para acceder las opciones de diagnéstico en el
menu. Ahora apareceran parametros adicionales en el menu de configuracion
(P.101, P.102, etc.)

P.101

Bitacoras de Eventos

Se utilizan para ver todas las bitacoras de eventos del sistema. Oprima el Boton
Derecho para entrar en la opcion. Gire la Perilla de Control para seleccionar la bita-
cora de eventos que se desea leer. Oprima el Boton Derecho de nuevo para entrar
en la bitacora seleccionada. Girar la Perilla de Control lo desplazara por la bitacora
de eventos, mostrando el nimero de indice de la bitacora, cédigo de evento y
algunos otros datos. Oprima el Botén izquierdo para retroceder y seleccionar otra
bitacora. Oprima el Boton Izquierdo de nuevo para salir de esta opcion.

P.102

Bitacoras Fatales

Se utilizan para ver todas las bitacoras fatales del sistema. Oprima el Boton
Derecho para entrar en la opcion. Gire la Perilla de Control para seleccionar la bita-
cora fatal que se desea leer. Oprima el Boton Derecho de nuevo para entrar en
esa bitacora. Girar la Perilla de Control lo desplazara por la bitacora de eventos,
mostrando el nimero de indice de la bitacora y el codigo fatal. Oprima el Boton
izquierdo para retroceder y seleccionar otra bitacora. Oprima el Botdn Izquierdo de
nuevo para salir de esta opcion.

P.103

Version del Software

Se utiliza para ver las versiones de software de cada tarjeta en el sistema. Oprima
el Botén Derecho para entrar en la opcion. Gire la Perilla de Control para selec-
cionar la tarjeta que se desea leer. Oprima el Boton Derecho de nuevo para leer
la version de firmware. Oprima el Botén izquierdo para retroceder y seleccionar
otra tarjeta. Gire la Perilla de Control para seleccionar otra tarjeta. Oprima el Botén
Izquierdo de nuevo para salir de esta opcién.

P.104

Version del Hardware

Se utiliza para ver las versiones de hardware de cada tarjeta en el sistema. Oprima
el Botén Derecho para entrar en la opcion. Gire la Perilla de Control para selec-
cionar la tarjeta que se desea leer. Oprima el Botdn Derecho de nuevo para leer
la version de hardware. Oprima el Boton izquierdo para retroceder y seleccionar
otra tarjeta. Gire la Perilla de Control para seleccionar otra tarjeta. Oprima el Boton
Izquierdo de nuevo para salir de esta opcién.
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PARAMETRO DEFINICION

P.105 Software de Soldadura

Se utiliza para ver la Configuracion de Soldadura en la Fuente de Poder.
Oprima el Boton Derecho para leer la version de Configuracion de
Soldadura. Oprima el Botén izquierdo para retroceder y salir de esta opcion.

P.106 Direccion IP de Ethernet

Se utiliza para ver la direccién IP del equipo compatible con Ethernet. Oprima
el Botén Derecho para leer la Direccidon IP. Oprima el Botén izquierdo para
retroceder y salir de esta opcion. La direccion IP no se puede cambiar uti-
lizando esta opcion.

P.107 Fuente de Poder

Se utiliza para ver el tipo de fuente de poder a la que esta conectado el ali-
mentador de alambre. Oprima el Boton Derecho para identificar la fuente de
poder como LincNet o ArcLink. Oprima el Botén izquierdo para retroceder y
salir de esta opcion.

P.500 Ver Parametros de Bloqueo

Originalmente, se utilizaba para evitar cambios inadvertidos a los parametros
de configuracién asegurados; P.500 se utilizaba previamente como una
entrada a estos parametros. Actualmente, esta opcién no existe en ningun
menu de configuracion.
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ACCESORIOS

KITS Y ACCESORIOS OPCIONALES

KITS DE RODILLOS IMPULSORES Y
TUBOS GUIA

ELEMENTO K# DESCRIPCION

1 K1733-5 Enderezador de Alambre
KP1899-1 Kit de Rodillos Impulsores/Tubos Guia, 3/32-7/32

2 KP1899-2 Kit de Rodillos Impulsores/Tubos Guia, 1/16, 5/64, 3/32
KP1899-3 Kit de Rodillos Impulsores/Tubos Guia, 035, 045, 052
KP1899-4 Kit de Rodillos Impulsores/Tubos Guia, 045, 052 tubular
K231-5/64 Ensamble de la Tobera de Contacto, 5/64 (2.0mm)
K231-3/32 Ensamble de la Tobera de Contacto, 3/32 (2.4mm)

3 K231-1/8 Ensamble de la Tobera de Contacto, 1/8 (3.2mm)
K231-5/32 Ensamble de la Tobera de Contacto, 5/32 (4.0mm)
K231-3/16 Ensamble de la Tobera de Contacto, 3/16 (4.8mm)
K231-7/32 Ensamble de la Tobera de Contacto, 7/32 (5.6mm)

4 KP2721-1 Extension de la Tobera, 5”
KP2721-2 Extension de la Tobera, 45° Curva
T12929 Abrazadera de la Manguera de Fundente
T11807 Aislador de la Extension de la Tobera
KP1962-3B1 Punta de Contacto, 3/32
KP1962-1B1 Punta de Contacto, 1/8

5 KP1962-4B1 Punta de Contacto, 5/32
KP1962-2B1 Punta de Contacto, 3/16
KP1962-5B1 Punta de Contacto, 7/32
K148A or Ensamble de la Tobera de Contacto Positivo
K148B
K285 Ensamble del Cono de Fundente Concéntrico a

usarse con K148A 6 K148B

Las toberas K231 estan clasificadas a 600 Amps

Las toberas K148 estan clasificadas a 1000 Amps

C-1
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ACCESORIOS

K3090-1 Kit de tubo y abrazadera

Incluye: un tubo acanalado de
aluminio de 30”; un tubo
acanalado de aluminio de 15”;
un tubo de acero de 30”; 8
ensambles de abrazadera con
chavetas; 2 ensambles de
arbotantes; hardware.

K3089-1 Ensamble de Riel
Transversal

Incluye: dos rieles con 4
pulgadas de recorrido. (Se
incluye 1 riel transversal con
cada tractor.)

K1733-5 Enderezador de Alambre

Incluye: Un enderezador de
alambre de tres rollos con
presion ajustable.

(Se incluye 1 con cada tractor.)

K396 Seccion de Recorrido

Incluye: una sola seccion de
1.8m (70 pulgs) de seccion de
recorrido.

K3070-1 Kit Tiny Twin para el
tractor

Incluye: un segundo eje, rodillos
impulsores, engranajes 95:1.

KP3095-1 Conducto

Incluye: 1.5m (5 pies) de
conducto negro.

K1543-xx Cable de Control Arclink

Incluye: un cable de control 5
pines a 5 pines de tractor a
fuente de poder. Los cables se
pueden conectar de extremo a
extremo para hacer que el cable
sea mas largo. Los conectores
son de aluminio anodizado negro.

K2683-xx Cable de Control ArcLink,

Trabajo Pesado

Incluye: un cable de control 5
pines a 5 pines de tractor a
fuente de poder. Los cables se
pueden conectar de extremo a
extremo para hacer que el cable
sea mas largo. El conector
hembra es una tuerca giratoria
metélica. El conector macho es
de acero inoxidable.

- Adaptador de Bobina
K1504-1 de 60 libras

Incluye: un adaptador de bobina
para usarse con ejes de 2”.

Los accesorios incluidos con TANDEM
CRUISER™:

Tuberia de conducto, 1.5 m (5 pies)

Ensamble de la tobera de contacto de 5/32”, 600
Amps

Punta de contactor, 5/32”

Extensién de la tobera, 127 mm de largo (5 pulgadas)
Aislador de la extension de la tobera

Extension de la tobera, 45° Curva

Tuberia de fundente

Abrazaderas de la manguera de fundente

Ensamble del Carrete de Alambre

Ruedas para la operacion sobre seccion de recorrido
Manubrio de direccion manual (Tipo LT-7)
Arbotantes Frontales y Traseros

Cubierta del Carrete de Alambre

No incluye un cable de control.
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MANTENIMIENTO

PRECAUCION DE SEGURIDAD

A ADVERTENCIA

La DESCARGA ELECTRICA puede

causar la muerte.

+ No toque las partes eléctricamente
vivas como las terminales de sali-
da o cableado interno.

- O

« Cuando desplaza alambre con el gatillo de la
pistola, el electrodo y mecanismo de ali-
mentaciéon estan “calientes” para trabajar y
conectar a tierra, y podrian permanecer ener-
gizados por varios segundos después de soltar
el gatillo.

« APAGUE la alimentacién de la fuente de poder
antes de instalar o cambiar los rodillos impul-
sores y/o tubos guia.

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

- So6lo personal calificado debera realizar trabajo
de mantenimiento.

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

MANTENIMIENTO DE RUTINA

* Revise si los cables de soldadura y los de control
tienen cortaduras

 Aplique aire a los rieles.

MANTENIMIENTO PERIODICO

- Cada 6 meses, revise las escobillas del motor del
mecanismo de alimentacion. Reemplacelas si tienen
menos de 6mm (1/4”) de largo.

« Cada 6 meses, lubrique los ejes frontales.

- Cada 12 meses, inspecciones la caja de engranajes
del mecanismo de alimentacion y recubra los
dientes del engranaje con grasa de disulfuro de
molibdeno. NO USE grasa grafitada.

D-1

ESPECIFICACION DE LA CALIBRACION

Velocidad de Alimentacion de Alambre
No hay ajuste de la calibracién de la velocidad de ali-
mentacion de alambre para el Cruiser.

A fin de validar la velocidad de alimentacion de alam-
bre:

» Apague la Sension al Tacto con P15 en el Menu de
Configuracion.

+ Ajuste la velocidad de alimentaciéon de alambre a
2.54 m/min (100 pulgs/min)

» Desplace el alambre hacia abajo y mida la velocidad
de alimentacion de alambre real con un tacometro
de velocidad de alimentacién de alambre (K283).

» La velocidad de alimentacién de alambre debera
estar dentro de 2.49 a 2.59 m/min (98 a 102
pulgs/min) [+2%]

Velocidad de Recorrido

Cuando utilice la seccion de recorrido K396, el
parametro de tamano de rueda P12 debera estable-
cerse en 5.65 pulgadas.

A fin de validar y calibrar la velocidad de recorrido:

+ Establezca la Velocidad de Recorrido en 7.6 m/min
(30 pulgs/min)

« Active el embrague vy utilice el interruptor de veloci-
dad de recorrido manual para desplazar el tractor
por 60 segundos.

+ Mida la distancia recorrida.

« Ajuste el Tamano de Rueda P12 en el menu de
Configuracién en la siguiente manera:

Ejemplo: Velocidad de recorrido establecida = 30
pulg/min
Velocidad de recorrido real= 29 pulg /min
Tamafo de rueda P12 existente = 6.00

pulg

Nuevo Tamafio _6'00 pulgs.
de Rueda P12~ 30 puigs. 29 pulgs. = 5.80 pulgs
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LOCALIZACION DE AVERIAS

COMO UTILIZAR LA GUIA DE LOCALIZACION DE AVERIAS

A ADVERTENCIA

Soélo 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 para el técnico y oper-
ador 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 manu-

al.

Esta Guia de Localizacion 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 (SiN-
TOMAS)”. Esta columna describe posibles sintomas
que la maquina pudiera presentar. Encuentre la lista
que mejor describa el sintoma que la maquina esta
exhibiendo.

Paso 2. CAUSA POSIBLE.

La 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 accion para la
Causa Posible; generalmente indica que contacte a
su Taller de Servicio de Campo Autorizado de Lincoln
local.

Si no comprende o no puede llevar a cabo el Curso
de Accién Recomendado en forma segura, contacte a
su Taller de Servicio de Campo Autorizado de Lincoln
local.

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 proceder.
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LOCALIZACION DE AVERIAS

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

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

CAUSA
POSIBLE

CURSO DE ACCION
RECOMENDADO

Ocurre una sobrecarga del motor
del mecanismo de alimentacion.
(Error 81)

1. Examine el desgaste y tamafio ade-
cuado de la punta de contacto.
Reemplace si es necesario.

2. Verifique si estan instalados los rodillos
impulsores y guias de alambre inter-
nas correctas en el mecanismo de ali-
mentacion.

3. No utilice mas presiéon de rodillo de
presion que la necesaria. Verifique
que la configuracion sea la correcta.

4. Verifique que el alambre se jale facil-
mente a través del buje y conducto del
brazo removible.

5. Verifique que el enderezador de alam-
bre no esté ejerciendo una carga
excesiva en el alambre.

6. Si esta utilizando una relacion de 57:1,
cambie a 95:1 6 142:1.

7. Si esta utilizando una relacién de 95:1,
cambia a 142:1.

Ocurre una sobrecarga del motor
de recorrido.
(Error 81)

1. Verifique que la Cruiser gire libre-
mente cuando se desconecta el
embrague.

2. Verifique si hay cargas excesivas
causadas por cables largos que se
arrastran.

3. VCuando utilice los arbotantes para
dirigir al Cruiser, establezca la com-
pensacion entre los arbotantes
frontales y traseros a 12.7mm (0.5”).

4. Verifique que las ruedas frontales
estén perfectamente derechas.

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.

Error 215

1. Revise si todos los interruptores DIP
en la tarjeta de mecanismo de recorri-
do y la tarjeta del mecanismo de ali-
mentacion estan en la posicion de
APAGADO.

La Frecuencia y el Balance no
aparecen en la pantalla.

1. Verifique que se haya seleccionado
el modo de soldadura de onda
cuadrada de CA.

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

1. Verifique que la fuente de poder se
encienda.

2. Verifique que el interruptor automatico
de la alimentacion del alimentador de
alambre (en la fuente de poder) no se
haya abierto.

3. Verifique que se esté suministrando
alimentacion al alimentador de alam-
bre.

4.Verifique que no haya falla en cualquier
equipo conectado a las entradas de
apagado externas.

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 proceder.
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LOCALIZACION DE AVERIAS

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

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

CAUSA
POSIBLE

CURSO RECOMENDADO
DE ACCION

El mecanismo de alimentacion ali-
menta alambre en la direcciéon
equivocada.

1. Cambie el parametro de direc-
cion de alimentacion de alam-
bre P19 en el menu de
Configuracion.

La velocidad del mecanismo de ali-
mentacion es incorrecta.

1. Verifigue que la relacién de
engranaje del mecanismo de
alimentacion corresponda con
P18.

Cuando se active el arco de sol-
dadura, los rodillos impulsores
giran pero no hay arco presente.

1. Verifique todas las conexiones
del electrodo y trabajo..

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 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 proceder.

E-3



DIAGRAMAS

TANDEM CRUISER™

‘odinba |ap 061p02 op ciswinu | suoioiodold ‘ozejdwaas un esed oi0IAIBS Bp ojusweledaq [e equose ‘a|qiball se ewelbelp |9 IS “BUBIqND €| 8p sajeued So| 8p oun us euinbew e| ap
oJyuap opebad ejse Jejnoied 06ipoo un ered oolyloadse ewelbelp |3 ‘jenuew 8)s8 aignd anb seuinbew se| sepo) eled 0}oeXd BAS OU ZaA e “elousia)al eled 0|0s sa ewelbelp 81s3 'V 1ON

1-6065O

a

nzy-n
Orod -4
34v0- 18
OTTHYAY - A
VINVEYN - O
OONVT8 - M.
OH93IN-8

26513 ¥ INHOANOD SOOIHLOI T3 SOTO8NIS

aarearin

(0'd 30 V13r¥vL v1 30 S3ININOJWOO 30 0Qv113 30530 VASIA)
$3aVaIAVD 3a NOIOVHIWNN 3d VION3NJ3S

ver er

28ri8r ]

3=y
I
Swd>

EES (4
S 029—
S0~ 99—

cer

00>ITTY

N> —Nm\J

31NVD100 130
"0d 3QvL3rdvL

3=5alps

orny
LS
TINVI

JINVO100
730 HOLO3INOO
449

INATY

LEr

520005
w3

509 NOIOVANIWITY
] 30 OWSINVOIW (OTIHYIY IPVNVHONI
730 HOLOW 340
VHNGYOTI08 30NN M m Am 130 HOLoN0Y H3SY1730 VIOH3NT 27y 30vrvorHolon 0QI4¥0934
SANYNVHON3 130 438Y1 010N ¢ ¢ €5 RN 30 HOLOW
QYO / HOLOW N I oavaon | Q8L3NOOvVL 730 HOLD3NOD
. We— 7
7Y 1e— g
g m | 19 1o 8 209
_ e a oL (¥ZI11LN 3S ON) OQYHOW. 5 o
v <8019 M 286
12 9 ¢—taLlo —————— 34w s —
Nl 9 ¢——y209 L4 ; 185——
Y Am m T«mmw —OTIEVAY T
| I
& 5 PNVHYN | €8s
' vzd
aa 3
26—
Ld VL9
8] [s 1
¢ | |« I 519 —
| o 1
e m— [ _
MNITOHY Qs — it | 19 ]
v <b—vors
01N0Y.Ld3034 9 18 €| |« 19 1 \W 240 % | HoLON 130
ol e | % | % lo| HOLOINOD
— U]l v -
velws— | Lyt 419
o sidsif :
Lvio—
a9
V509
909
109 909 —
1S o = ! 0aIHH003Y
[, 0 ; 09— 30 HOLOW
3MVLIOA - MQTL REVEREN]
| 3aNOISN3S 3a 2023005 B 400
I "0d3aVL13ryvL jolke
= s Lvsoo
alo S {5m»8L9 v
j - o o pis \‘\\‘\\J >0-007
<NE >e>Elg — o
o £ £ls | Eflw = |
DOUAAANAAAARA  AALNKAAAAAAARAAAAA | 30>
RRIAFIRTRXINT RRRRRFIRIFFAZRING (I H] i
I
VLIPS <—¢ B <oy
3 5 =) 209 9 S
! @ ! q0¥5.
M EI S ¢ Se>
Swr —D005<™M¢ | oy |
& ) 609 azps<ove [ R (HOINZANI VL3rHYL)
LRTONE [larre<—e 0QIYHOO3H 3 HOLOW
AAAKAAAAAAAAAAAA 2o THa’0daqviareuL
[ e T TP A AN 3~ 809-L T LIS <o¢
L RRRRRRRIZAT AT s0r | Hols < !
09 << | m
& wUWMV\ L109<me [ R N 1
N £09 <~¢ <
& 4 w9~ 09 <—¢
! & >a>cl0-! P
e L e VLYY k kbt sE
(HOIH3dNS V13rHYL) 50805 T ;meM RV VARV R Al
NOIOVLNIWITY s 605 el
! 3d OWSINVOIN o | oazme s<ve [ &
! 130 HOLOW 13d & 1 e als b= | NOIOVANAWTY pbl
e *0'd 30 VLINHYL e e 30 OWSINYOIN 0QI4H003Y ool !
P 730 HOLOW 13a 30 HOLOW 73a [P ol 9 i
el o RIS = HoavoldIL03H HOQVOIHILOTY 2
% 4 \|>J
—n¢ o SIS
L <me & 4 Jusno0e TR AR LLLE T
—on¢. > 58015 FYYYYYYYYYYYYYYYY |
i i

TVLINOY4 OJHV 13a 0av31avO 3d VINVHOVIA

F-1



DIAGRAMAS

TANDEM CRUISER™

‘odinba |ap 06ipg2 ap olswinu | suoioiodoid “ozejdwaas un esed o101AI8S Bp Olusweueda( [e equase ‘e|qiba) se ewelbelp |9 1S "BUBIQND Bl 8p s8jeued SO| 8p oun us euinbew e| ap
oJiuap opebad eise Jejnoied o61pod un esed odiyoadss ewelbelp [3 “[enuew 81sd 8ignd anb seuinbew se| sepo) eled 010BXd BSS OU ZaA [e] "elouaia)al esed 0j0s se ewelbelp 813 (V10N

6v¢LO

v

o Jewr—lwo

Ecﬁ ~e o

o—ef 7 ' N

m_.<h._o>wnzo_mzww
3a-od3a <.E_.z<L

3Q83N0ro
0av1s3 30 431

Sk pieiziil o v
T T
-

s

33 Y e PEISEEIE ST
LR EEERER:

HOIH3LSOd NOIQV.LNINITY
r 30 OWSINVO3W 130 VL3rdvL

11/
anzyo00

ﬂ—z<01_00 J
3IN3ANNd
- =518
[
[
je
jne
& e r1o—
~ o> a9

OIOINI

31INVD100 13a
*0d 3@ V.13ryvi

3INVO10D
7130 HOLJ23INOD

3INVO100 130
SISVHO 130 NOIX3NOD

|
! 3
7 < a
9 >0
El
J v
I
w000
[
p gael 3 43008
7 Sy - ar a <Fd0rs
— I = a9 +—
p 218 8 4-Iws
- il ¥ 4oL
0 +——<N
— ——— 9 ——<W
bE ——< &8
4 —<ne-us
V19— 1 & 19
<
ree wa < H & 008
e Lonawpoxnm_ AT D S0 B
= = 31avd e <4
B — o8 +—3
wres———a
vees +——< D
268 < 8 ¢ Lss
168 +——< v <055

26813 NNDIS SOOIHLOFTA SOTOSNIS

X3 S3NId 24 JAHOLOINOO
4010200 HASINA 30 SORENON $3HOT00 30 NOIOVOI4Id0D

$318v0 50130

SLIVWSHHO HOLSIS3H
SOLLIONGM -~ HOLOVAYD
S3UNINOANOD
50130 530 WA 30 830vaNn

HOIE31S0d

NOIOVLNWIY
30 OWSINVIIN

zzrx--zonmonw>
YYYYYYYYYYYYYY

EEREEE] R
OE.WEOU(.—._NDN,EEWFZ_ND Od 30 V.13rdvL

5——0
SaArYNVEONT
30VIVOMOION

H0I14d31S0d O024dV 13d 0av31avI 3d VINvHOVIa

F-2



F-3



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 informacién a
Lincoln Electric sobre el uso de nuestros productos.
Respondemos a nuestros clientes con base en la mejor
informacién 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 informacién o guia. Renunciamos expre-
samente a cualquier garantia de cualquier tipo, incluyendo
cualquier garantia de aptitud para el propésito particular
de cualquier cliente con respecto a dicha informacion o
consejo. Como un asunto de consideracién 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 esta4 Unicamente dentro del control del
cliente y permanece su responsabilidad exclusiva.
Muchas variables més 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 impresién.
Sirvase consultar www.lincolnelectric.com para cualquier
dato actualizado.

LINCOLN B

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