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

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

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

LA SEGURIDAD DEPENDE DE USTED

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

/N ATENCION

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

/\\ PRECAUCION

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

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

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

SI TRABAJA EN SALAS GRANDES 0 AL AIRE LIBRE, con

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

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

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

y el sistema de ventilacion.

UTILICE PROTECTORES OCULARES,
AUDITIVOS Y CORPORALES CORRECTOS

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

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

y delantal ignifugos, pantalones de cuero

y botas altas.

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

EN ALGUNAS ZONAS, podria ser necesaria la

proteccion auricular.

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

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

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

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

Medidas preventivas adicionales

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

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

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

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

SECCION A:
ADVERTENCIAS

ADVERTENCIAS DE ACUERDO CON LA PROPOSICION
65 PARA CALIFORNIA

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

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

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

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

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

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

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

C ADVERTENCIA: De acuerdo con el Estado

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

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

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

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

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

ASEGURESE DE QUE LOS PROCESOS DE INSTALACION,

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

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

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

1.c.

1.d.

1.e.

1.1.

1.0.

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

//

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

No acerque las manos, el pelo, la ropa ni

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

\\\

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

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

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

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

& LOS CAMPOS

2a.

ELECTROMAGNETICOS -
PUEDEN SER PELIGROS0S. =&

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

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

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

otros efectos sobre la salud que aln se desconocen.

. Los operarios deberan ajustarse a los siguientes procedimientos

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

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

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

No se enrolle las derivaciones del electrodo por el cuerpo.

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

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

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

A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3.f.

3.0.
3.h.

3.i.

3.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

habituales, si debe soldar en condiciones

arriesgadas desde el punto de vista eléctrico

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

habituales, como sentado, deprodillas P PELIGROSOS- = Q

o tumbado, si hay probabilidades de tocar

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

una buena ventilacion en la zona del arco para garantizar que

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

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

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

suelde acero galvanizado.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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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INSTALACION

ESPECIFICACIONES TECNICAS — Médulo Avanzado de POWER WAVE®
(K2912-1) y Médulo Avanzado AL (K4192-1)*

Modulo Avanzado — Voltaje

y Corriente de Entrada

Voltaje Amperios de Entrada Notas
40Vcd 3.0
Médulo Avanzado - *Capacidad de Corriente de Salida
Ciclo de Trabajo Amperios Notas
100% 300
600A pico (max.)
40% 350

* Define la capacidad del interruptor de salida. La corriente salida real es suministrada por la fuente

de poder principal.

DIMENSIONES FiSICAS

RANGOS DE TEMPERATURA
RANGO DE TEMPERATURA DE OPERACION

ALTURA ANCHO PROFUNDIDAD PESO
11.5 pulg. 13.94 pulg. 24.8 pulg. 70 Ibs.
(29.2 cm) (35.4 cm) (62.99 cm) (32.0 kg.)

Resistente a condiciones ambientales dificiles: -20°C a 40°C (-4°F a 104°F))

RANGO DE TEMPERATURA DE ALMACENAMIENTO
Resistente a condiciones ambientales dificiles: -40°C a 85°C (-40°F a 185°F)

IP23

*Modelo Aluminio
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INSTALACION

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Lea toda la seccion de instalacion antes de
empezar a instalar.

A ADVERTENCIA

La DESCARGA ELECTRICA puede
provocar la muerte.

- O

» Apague la fuente de poder en el
interruptor de desconexién antes
de conectar o trabajar en este
equipo.

+ S6lo un electricista calificado debera instalar y
conectar el Médulo Avanzado.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA
(EMC)

La clasificacion EMC del Médulo Avanzado de Power
Wave® es de grupo 2 Industrial, Cientifica y Médica,
clase A. El Médulo Avanzado de Power Wave® es
Unicamente para uso industrial. (Vea el documento
L10093 para mayores detalles).

Coloque el Médulo Avanzado lejos de la maquinaria
controlada por radio. La operacion normal del Modulo
Avanzado puede afectar adversamente el
funcionamiento del equipo controlado por RF, que a
su vez puede provocar lesiones o dafio al equipo.

FIGURA A.1

SELECCION DE LA UBICACION
ADECUADA
(Vea las Figuras A.1y A.2)

Monte el M6dulo Avanzado directamente en la parte
inferior de una fuente de poder Power Wave® serie “S”
utilizando el mecanismo de bloqueo rapido, tal y como
se muestra. La altura total de un sistema, incluyendo al
Modulo Avanzado de Power Wave, no debera exceder
una fuente de poder y dos médulos. Por ejemplo, de
arriba a abajo: fuente de poder, M6dulo Avanzado y
enfriador opcional. El Médulo Avanzado operara en
condiciones ambientales dificiles y se puede utilizar en
exteriores. Y sin embargo, es importante que se sigan
medidas preventivas simples, a fin de asegurar una
larga vida y operacion confiable.

+ La méaquina debera colocarse donde haya libre
circulacién de aire limpio, en tal forma que el
movimiento del mismo hacia adentro y afuera de las
rejillas no se vea restringido.

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

Mantenga la maquina seca. Clbrala de la lluvia y
nieve. No la coloque sobre un piso humedo o
charcos.

No monte la combinacion de la fuente de poder
Power Wave® serie “S” y Moédulo Avanzado sobre
superficies combustibles. Donde haya una superficie
combustible directamente bajo equipo eléctrico
estacionario o fijo, la misma debera cubrirse con una
placa de acero de por lo menos 1.6 mm (.060”) de
grosor, que debera sobresalir del equipo mas de 150
mm (5.90”) por todos los lados.

FIGURA A.2

LA ALTURADE LAPILA
NO DEBERA EXCEDER
UNA FUENTE DE PODER
Y DOS MODULOS
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INSTALACION

ATERRIZAMIENTO DE LA MAQUINAY
PROTECCION CONTRA ALTA
FRECUENCIA

La fuente de poder principal jdebe conectarse a
tierra! Vea sus cédigos eléctricos locales y
nacionales para los métodos de aterrizamiento
adecuados.

El Médulo Avanzado utiliza un impulso de alta
frecuencia para iniciar el arco de los procedimientos
de soldadura GTAW (TIG) seleccionados. A pesar de
que la potencia de este impulso es significativamente
menor que los circuitos de estabilizacion de arco
tradicionales, es mejor colocar la fuente de poder y
Maodulo Avanzado lejos de la maquinaria controlada
por radio, ya que puede afectar adversamente el
funcionamiento del equipo controlado por RF, que a
su vez puede provocar lesiones corporales o dafo al
equipo.

El impulso inicial de alta frecuencia también causar
problemas de interferencia con el equipo de radio, TV
0 electrénico. Estos problemas pueden ser el
resultado de la interferencia radiada. Métodos de
aterrizamiento adecuados pueden recudir o eliminar
la interferencia radiada.

La interferencia radiada se puede desarrollar en las
siguientes cuatro formas:

1. Interferencia radiada directa desde la soldadora.

2. Interferencia radiada directa desde los cables de
soldadura.

3. Interferencia radiada directa desde la
retroalimentacién a las lineas eléctricas.

4. Interferencia desde la reradiacion de la
“retransmisién” por los objetos metéalicos no
aterrizados.

Mantener en mente estos factores coadyuvantes e
instalar el equipo con base en las siguientes
instrucciones, debera minimizar los problemas.

1. Mantenga las lineas de la fuente de energia de la
soldadora tan cortas como sea posible, y cubra
tantas como sea permisible con un conducto
metalico rigido o proteccion equivalente por una
distancia de 15.2m (50 pies). Debera haber buen
contacto eléctrico entre este conducto y la tierra del
gabinete de la soldadora. Ambos extremos del
conducto deberan estar conectados a una tierra
enclavada y toda la longitud debera ser continua.

2. Mantenga los cables de trabajo y electrodo tan
cortos y tan cerca de si como sea posible. Las
longitudes no deberan exceder 7.6m (25 pies). Ate
los cables con cinta cuando sea practico.

3. Asegulrese de que la antorcha y cubiertas de goma
del cable de trabajo estén libres de cortaduras y
grietas que permitan la fuga de alta frecuencia.

4. Mantenga la antorcha en buenas condiciones y
todas las conexiones bien apretadas para reducir
la fuga de alta frecuencia.

5. La pieza de trabajo debera estar conectada a una
tierra cercana a la pinza de trabajo, usando uno
de los siguientes métodos:

+ Un tubo metalico de agua subterraneo en
contacto directo con la tierra por diez pies 0 mas.

* Un tubo galvanizado de 19mm (3/4”), o0 una varilla
solida de hierro, cobre o acero galvanizado de
16mm (5/8”) enterrada por lo menos ocho pies.

La conexion a tierra debera hacerse en forma segura
y el cable de aterrizamiento debera ser tan corto
como sea posible usando cable del mismo tamafo
que el cable de trabajo, o mayor. Un aterrizamiento al
conducto eléctrico del armazén del edificio o a lo largo
del sistema de tuberias puede dar como resultado
reradiacion, convirtiendo estos elementos en antenas
radiantes eficaces.

6. Mantenga la cubierta y todos los tornillos
firmemente en su lugar.

7. Los conductores eléctricos dentro de 15.2m (50
pies) de la soldadora deberan cubrirse con
conductos metalicos rigidos aterrizados o
proteccion equivalente, cada vez que sea posible.
Por lo general, los conductos metalicos flexibles
no son adecuados.

8. Cuando la soldadora esté dentro de un edificio
metalico, éste debera conectarse a varios
aterrizamientos eléctricos 6ptimos enterrados
alrededor de la periferia del edificio.

No observar estos procedimientos de instalacion
recomendados puede causar problemas de
interferencia del equipo de radio, TV o electronico, y
generar un desempeno de soldadura deficiente
provocado por la pérdida de energia de alta
frecuencia.
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INSTALACION

CONEXION DE LOS CABLES DE
CONTROL

Lineamientos Generales

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

A PRECAUCION

En cuanto a la colocacion de los cables, se
obtienen los mejores resultados cuando los
cables de control se enrutan de manera separada
de los cables de soldadura. Esto minimiza la
posibilidad de interferencia entre las altas
corrientes que fluyen a través de los cables de
soldadura, y las sefales de bajo nivel en los
cables de control. Estas recomendaciones aplican
a todos los cables de comunicacioén, incluyendo
las conexiones de ArcLink®.

A-4

CONSIDERACIONES ESPECIALES PARA
LA SOLDADURA GTAW (TIG) DE ALTA
FRECUENCIA

A pesar de que el equipo ha sido disefiado para
soportar el impulso inicial de alta frecuencia, debera
tener cuidado especial de aislar esta energia de las
sefiales de control del sistema de soldadura y otro
equipo. Aplican los siguientes lineamientos:

— Siga las recomendaciones en la seccion de
Aterrizamiento de la Maquina y Proteccion
contra Interferencia de Alta Frecuencia de este
documento.

Coloque los cables de control y equipo adyacente
lejos de los cables de soldadura y antorcha TIG.
Considere el aislamiento 6ptico de las
aplicaciones criticas a través de la interfaz de
Ethernet en la fuente de poder (como ArcLink XT,
Monitoreo de Produccion, etc.). Convertidores de
Ethernet a medios de fibra 6ptica se encuentran
disponibles en el mercado, y mejoraran
significativamente la inmunidad contra
interferencia eléctrica y magnética de estas
sefiales.

CONEXION ENTRE LA FUENTE DE
PODER Y EL MODULO AVANZADO
(ARCLINK®, SENSION DE VOLTAJE Y
CABLES FLEXIBLES /O
DIFERENCIALES)

Las conexiones de cables flexibles en el M6dulo
Avanzado incluyen todas las lineas eléctricas y de
sefales que se requieren para una operacion
correcta. Con el Modulo Avanzado acoplado de
manera segura a la fuente de poder, conecte los
cables flexibles a sus receptaculos respectivos en la
parte posterior y frontal de la fuente de poder, segin
los diagramas de conexion localizados en este
documento.

CABLE FLEXIBLE DE ARCLINK (5 pines)

Proporciona alimentacion al Médulo Avanzado, asi
como un vinculo digital para la informacion del
sistema.

CABLE FLEXIBLE DE SENSION DE
VOLTAJE (4 pines)

Proporciona retroalimentacion de voltaje exacta a la
fuente de poder desde los bornes de salida del
mddulo o lugar de los cables de sension remota con
base en el proceso.

CABLE FLEXIBLE I/0O DIFERENCIAL (6
pines)

Proporciona senales de control de alta velocidad para
la polaridad y funcion STT.
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INSTALACION

INSTRUCCIONES ESPECIALES

Maquinas CE:

El Kit CE del Médulo Avanzado (K3980-1) incluye un kit
de receptéaculo 1/0 ArcLink® y Diferencial para
instalacion en la fuente de poder principal. Siga las
instrucciones que se proporcionan con el Kit.

(Hoja de instrucciones de referencia M22499)

Power Wave S350 (Codigo 11589)

Algunas fuentes de poder S350 mas antiguas pueden
no incluir un receptaculo I/0 Diferencial de 6 pines. Si
éste no esta presente en la fuente de poder principal,
péngase en contacto con el Departamento de Servicio
Eléctrico de Lincoln para obtener un Kit de
Retroadaptaciéon S350/STT (S528481).

CONEXION ENTRE EL MODULO
AVANZADO Y ALIMENTADORES DE
ALAMBRE ARCLINK® (CABLE DE
CONTROL ARCLINK® K1543 O K2683)

El Médulo Avanzado K2912-1 incluye un receptaculo
de salida ArcLink® para conexion a alimentadores de
alambre compatibles.

El cable de control consiste de dos cables de
alimentacion, un par trenzado para comunicacion
digital y un cable para la sension de voltaje del
electrodo. El receptaculo de 5 pines ArcLink® se
localiza en la parte posterior trasera del Médulo
Avanzado. El cable de control tiene entradas y esta
polarizado para impedir una conexién incorrecta. Los
mejores resultados se obtendran cuando los cables
de control se enruten se manera separada de los
cables de soldadura, especialmente en las
aplicaciones a larga distancia. La longitud combinada
recomendada de la red de cables de control ArcLink®
no debera exceder los 200 pies.

Maquinas CE:

Las Fuentes de Poder S350 y S500 CE tienen un
receptaculo de salida ArcLink localizado al frente del
gabinete. El alimentador de alambre ArcLink se puede
conectar a cualquiera de los receptaculos al frente del
gabinete de la fuente de poder o parte trasera del
gabinete del Médulo Avanzado.

CONEXIONES DEL ELECTRODO Y
TRABAJO

Conecte las conexiones de entrada positiva y
negativa, y los cables de salida del electrodo y trabajo
conforme a los diagramas de conexién que se
incluyen en este documento. Escoja el tamafo de los
cables y enrutelos segun la Tabla A.1.

Los alimentadores de alambre siempre deberan
estar conectados al borne del electrodo GMAW.
Las antorchas TIG (GTAW) y Portaelectrodos
(SMAW) siempre deberan estar conectados al
electrodo GTAW/SMAW.

La pieza de trabajo siempre debera estar
conectada al borne de trabajo.

La polaridad de salida se configura
automaticamente con base en el modo de
soldadura seleccionado. No hay necesidad de
invertir los cables de salida.

A PRECAUCION

Nunca invierta la polaridad en la entrada del
Médulo Avanzado (NO conecte el borne negativo
de la fuente de poder a la entrada positiva del
Modulo Avanzado). A pesar de que esto no dahara
al Modulo Avanzado, evitara la salida de
soldadura.

Para informacién de Seguridad adicional relacionada
con la instalacion del cable del electrodo y trabajo,
vea la “INFORMACION DE SEGURIDAD” estandar
localizada al frente de los Manuales de Instrucciones.

FIGURA A3

POLARIDAD CORRECTA
% DEL CABLE DE CONEXION

NO INVIERTA
LA POLARIDAD
DEL CABLE DE
CONEXION DE
ENTRADA
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TABLA A1
LINEAMIENTOS DE LOS CABLES DE SALIDA
Ciclo de LOS TAMANOS DE LOS CABLES PARA LONGITUDES COMBINADAS DEL
Trabajo ELECTRODO Y CABLES DE TRABAJO [COBRE CUBIERTO DE GOMA —
Amperios |Porcentual CLASIFICADO A 75°C (167°F)]**
0 a 50 pies | 50 a 100 pies |[100 a 150 pies | 150 a 200 pies [200 a 250 pies

200 60 2 2 2 1 1/0
200 100 2 2 2 1 1/0
225 20 4or5 3 2 1 1/0
225 40 & 30 3 3 2 1 1/0
250 30 3 3 2 1 1/0
250 40 2 2 1 1 1/0
250 60 1 1 1 1 1/0
250 100 1 1 1 1 1/0
300 60 1 1 1 1/0 2/0
325 100 2/0 2/0 2/0 2/0 3/0
350 60 1/0 1/0 2/0 2/0 3/0

** Los valores en la tabla son para operacion a temperaturas ambiente de 40°C (104°F) y menos. Las aplicaciones por arriba de 40°C
(104°F) pueden requerir cables mas grandes que los recomendados, o cables clasificados a mas de 75°C (167°F).

LINEAMIENTOS GENERALES

+ Seleccione los cables de tamaino apropiado
conforme a los siguientes “Lineamientos de
Cables de Salida” (Vea la Tabla A.1). Las caidas
de voltaje excesivas causadas por cables de
soldadura de tamarno insuficiente y conexiones
deficientes resultan a menudo en un desempeno
de soldadura insatisfactorio. Siempre utilice los
cables de soldadura mas largos posibles
(electrodo y trabajo) dentro de lo practico, y
asegurese de que todas las conexiones estén
limpias y apretadas.

Nota: Calor excesivo en el circuito de soldadura
indica que los cables son de tamario
insuficiente y/o que las conexiones son
incorrectas.

* Enrute todos los cables directamente al trabajo y
alimentador de alambre, evite longitudes
excesivas y no enrolle el exceso de cable. Enrute
los cables del electrodo y trabajo cerca entre si, a
fin de minimizar el area del circuito y, por lo tanto,
la inductancia del circuito de soldadura.

« Siempre suelde en direccién contraria a la
conexion del trabajo (tierra).

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

INDUCTANCIA DE LOS CABLES, Y SU
EFECTO EN LA SOLDADURA

La inductancia excesiva de los cables hara que el
desempefio de la soldadura disminuya. Existen
numerosos factores que contribuyen a la inductancia
general del sistema de cableado incluyendo el
tamano del cable y el area del circuito. Esta ultima se
define como la distancia de separacién entre los
cables del electrodo y trabajo, y la longitud general
del circuito de soldadura. La longitud del circuito de
soldadura se define como la longitud total del cable
del electrodo (A) + cable de trabajo (B) + ruta de
trabajo (C) (vea la Figura A.4 a continuacion). A fin de
minimizar la inductancia, siempre utilice los cables de
tamafo apropiado y, cada vez que sea posible,
coloque los cables del electrodo y trabajo muy cerca
entre si para minimizar el area del circuito. Ya que el
factor mas importante en la inductancia del cable es
la longitud del circuito de soldadura, evite longitudes
excesivas y no enrolle el cable sobrante. Para
longitudes largas de pieza de trabajo, debera
considerarse una tierra deslizable para mantener la
longitud total del circuito de soldadura tan corta como
sea posible.

FIGURA A.4
POWER
WAVE A

g —o—
5 TRABAJO
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INSTALACION

CONEXIONES DE CABLES DE SENSION
REMOTA

Descripcion General de la Sensién de Voltaje

Ciertos procesos de soldadura requieren el uso de
cables de sension de voltaje remota para monitorear
de manera exacta las condiciones del arco. Estos
cables se originan en la fuente de poder, y se
conectan y configuran a través del Médulo Avanzado.
Consulte los diagramas de conexion incluidos en este
manual para informacién detallada.

Nota:

No todos los procesos que se realizan a través del
Moédulo Avanzado requieren cables de sension pero
se pueden beneficiar de su uso. Consulte el manual
de instrucciones de la fuente de poder para
recomendaciones.

A ADVERTENCIA

No conecte el cable de sensién (67) remota del electrodo a
la salida TIG (GTAW).

Consideraciones de la Sensién de Voltaje de los
Sistemas Multiarco

Debera tenerse cuidado especial cuando mas de un
arco esté soldando simultaneamente en una sola
pieza. La ubicacion y configuracion de los cables de
sension remota del voltaje de trabajo es critica para la
operacion adecuada de las aplicaciones de CA 'y
STT® multiarco.

RECOMENDACIONES:

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

« Para aplicaciones longitudinales, conecte todos
los cables de trabajo en un extremo de la
soldadura, y todos los cables de sensidn de voltaje
de trabajo en el extremo opuesto de la soldadura.
Lleve a cabo la soldadura en la direccién opuesta
de los cables de trabajo y hacia los cables de
sension. (Vea la Figura A.5)

FIGURA A5

DIRECCION

DEL RECORRIV

CONECTE TODOS LOS CABLES DE
SENSION AL FINAL DE LA SOLDADURA

A

CONECTE TODOS
2 LOS CABLES DE TRABAJO
AL INICIO DE LA SOLDADURA.
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+ Para aplicaciones circunferenciales, conecte todos los cables de trabajo en un lado de la junta de
soldadura, y todos los cables de sension de voltaje de trabajo en el lado opuesto, en tal forma que estén fuera
de la ruta de la corriente.

FUENTE
DE PODER
#

Trabajo # 1
Sension #1

@ EL FLUJO DE CORRIENTE DEL ARCO #1
AFECTA AL CABLE DE SENSION #2

ARCO #1 —
= @ EL FLUJO DE CORRIENTE DEL ARCO #2
AFECTA AL CABLE DE SENSION #1

FUENTE
. DEPODER
#2

Trabajo #2
Sension #2

@ NINGUNO DE LOS CABLES DE SENSION
DETECTA EL VOLTAJE DE TRABAJO
CORRECTO LO QUE CAUSA INESTABILIDAD
EN EL INICIO Y EN EL ARCO DE SOLDADURA

FUENTE
DE PODER
X #2

FUENTE
. DE PODER
#

O EL CABLE DE SENSION #1 SOLO SE VE
AFECTADO POR EL FLUJO DE CORRIENTE
DEL ARCO #1

O EL CABLE DE SENSION #2 SOLO SE VE
AFECTADO POR EL FLUJO DE CORRIENTE
DEL ARCO #2

O DEBIDO A LAS CAIDAS DE VOLTAJE DE LA
PIEZA DE TRABAJO, TAL VEZ EL VOLTAJE DEL
ARCO ESTE BAJO LO QUE HACE NECESARIO
DESVIARSE DE LOS PROCEDIMIENTOS
ESTANDAR

Trabajo # 2
Sension # 2

ARCO #2

Trabajo # 1
Sension #1

FUENTE
DE PODER
. #

Trabajo #1 ' . .

Trabajo#2 @ AMBOS CABLES DE SENSION ESTAN FUERA
DE LAS RUTAS DE CORRIENTE

ARCO #1

@ AMBOS CABLES DE SENSION DETECTAN

EL VOLTAJE DE ARCO EN FORMA PRECISA

@ NO HAY CAIDA DE VOLTAJE ENTRE EL ARCO
Y CABLE DE SENSION

FUENTE
| DE PODER
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DIAGRAMA DE CONEXION GMAW DE POWER WAVE® S350 O S500
FIGURA A.6
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MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE® INSTALACION

DIAGRAMA DE CONEXION GMAW DE POWER WAVE® S350 O S500 COOL ARC 55S Y PISTOLA

EN CONTRAFASE ENFRIADA POR AGUA
FIGURA A.7
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DIAGRAMA DE CONEXION GTAW DE POWER WAVE® S350 O S500 CON KIT DE

MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE®

7

INTERFAZ DE USUARIO

FIGURA A.8
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DIAGRAMA DE CONEXION GTAW DE POWER WAVE® S350 O S500

FIGURA A9

'VION3NO3d4 V1TV 3d INONVHYY NYHVNOIOHOdOdd ON
0OY3d €-2291X H0Aav.Ldvay 13 NOO "vZITlLn N3a3nd 3s
$379v0 SOA NOD £1-V.Ld A 92-V.1d OIL SYHOHOLNY SV
‘VLION

oRivnsn 3a
2-0£8% 3Id 30 TOHINOD 130 N<um ml—lZ— ma I—l—! Z—w 0—u_l

S3NId 2} 30 NOIOVHNDIANOD:

orvavdl 3a vzaid /

orvavl 3a vznid N

378¥0 NN NOD 92-¥.1d
911 VHOHOLNY-

ogsmm TOHLNOO 3a
07IN0Y.Ld3034 v

Orvavdl 30 INHO8 ¥
(IVNA NQIOVLNIWIY 30 OWSINVOIW YHYd X-0EEEN
‘OTION3S NOIOVINIWITY 30 OWSINYOIN VHVd X-82E€X)

8 ©0334 Y3IMOd IHENYTY 30 HOAVINIWITY

OILL NOIXINOD V 1-2291%
3LVWLSIML HOQYLdvVaY

XXEPSIN

MNIMOYY 318Y0 OQYZNVAY

OINAQW 130 SYHLY
S¥9 30 VAVHINI

00SS 0S€S

@
®,
@®
®,

|N HOQVINIWITY |N HOQVLINIWIY
\\ SYO 30 YHINONVIY 130 XX-EYSIM ® 130 XX-EYSIM

.l_ o

977

?OO

EELES]
4300d 30 31N3NS

& |
[ %

®
o
<]

@

HOAYINO3H 130
-OPN14 30 HOAIA3W

A-12



-

INSTALACION

MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE®

VYNOV ¥0d VAVIIANT
OlL VHOROLNY NODJ SSS J¥V 1002

0QVZNVYAY
0INAOW 130 SYHLY
-SYO 30 3AIONI 108

orvavyl 3a vzald

orvavi. 3a INHOE ¥

orvavil 3a vznid

y 55 0HY 1000

%

//
02-V1d O 81-V.1d DIL VHOHOLNY

(1-028Y A 0283 S3NId 9 30

NOIOVHNOIINOD V1 VHYd
OIVS303N S3 2-6062)) 1L NOIXINOO ¥ 422911
3LYWISIML HOQYLdVaY

2-0/8% 31d 30

TOHLNOO 130 S3NId 2k
30 NOIOVHNDINGD VHOHOLNY V1V VNV
VNOY 30 VaVHINI
/NOIOVINIWINY

FIGURA A.10

0LOW3Y TOHINOD 30 0INOY.Ld30IH V¥ VO 30 YHINONVIN

2-1008) TYNOIOO
OIHVNSN 30 Zv4H3LNI 30 LI
713 NOO VH1S3NW 3S

e

DIAGRAMA DE CONEXION GTAW DE POWER WAVE® S350 O S500 CON COOL ARC

S 3143S ¥3A0d 30 3UN3N

55S Y ANTORCHA ENFRIADA POR AGUA

- H0av1N93y 13a
0rn14 30 5OAIa3awW

A-13



MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE® INSTALACION

DIAGRAMA DE CONEXION ROBOTICA DE POWER WAVE® S350 O S500
FIGURA A.11
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DIAGRAMA DE CONEXION SMAW DE POWER WAVE® S350 O S500 CON KIT DE

INTERFAZ DE USUARIO
FIGURA A.12
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MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE® INSTALACION

DIAGRAMAS DE CONEXION GMAW DE POWER WAVE® S350 O S500 CE
FIGURA A.13
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MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE® INSTALACION

DIAGRAMA DE CONEXION GMAW DE POWER WAVE® S350 O S500 CE CON PISTOLA
EN CONTRAFASE ENFRIADA POR AGUA COOL ARC 50 (FIGURA A.14)
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MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE® INSTALACION

DIAGRAMA DE CONEXION GTAW DE POWER WAVE® S500 (s6lo) CON INTERFAZ DE

USUARIO
FIGURA A.15
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DIAGRAMA DE CONEXION GTAW DE POWER WAVE® S500 CE O S500CE

FIGURA A.16
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MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE® INSTALACION

DIAGRAMA DE CONEXION GTAW DE POWER WAVE® S500 CE (s6lo) CON KIT DE
INTERFAZ DE USUARIO COOL ARC 50 Y ANTORCHA ENFRIADA POR AGUA (FIGURA A.17)

el
]
4
5<
S@
w
T@~
w2s
[S§7)
i
295
@D >
£
838
5
oY

A RECEPTACULO DE
CONTROL REMOTO
ANTORCHA TIG

PIEZA DE TRABAJO

SE MUESTRA CON KIT DE INTERFAZ

DE USUARIO K3001-2

PINZA DE TRABAJO

FUENTE DE PODER S$500 CE

A BORNE
DE TRABAJO

CABLE DE ALIMENTACION

M20392

COOL ARC 50 CON ANTORCHA TIG
ENFRIADA POR AGUA

ENTRADA DE GAS
ATRAS DEL MODULO AVANZADO

MANGUERA
DE GAS

MEDIDOR DE FLUJO
DEL REGULADOR

S500 CE

A-20



MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE® INSTALACION

DIAGRAMA DE CONEXION ROBOTICA DE POWER WAVE® S350 CE O S500 CE CON
AUTODRIVE 19 (FIGURA A.18)
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MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE® INSTALACION

DIAGRAMA DE CONEXION SMAW DE POWER WAVE® S500 CE (sé6lo) CON KIT DE

INTERFAZ DE USUARIO
FIGURA A.19
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DIAGRAMA DE CONEXION SMAW DE POWER WAVE® S350 CE O S500CE

FIGURA A.20
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MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE® OPERACION

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Lea toda la seccién de instrucciones de operacién
antes de operar esta maquina.

A ADVERTENCIA
La DESCARGA ELECTRICA puede

gt provocar la muerte.
- Desconecte la alimentacion antes de
dar servicio.
* No opere sin las cubiertas.
* No toque las partes eléctricamente
vivas.

- Solo personas calificadas deberan instalar,
utilizar o dar servicio a este equipo.

DESCRIPCION GENERAL

Descripcion Fisica General

El Médulo Avanzado de Power Wave® es un
accesorio que permite que las fuentes de poder
compatibles realicen CD +, CD-, CA, STT o cualquier
combinacion de estas funciones. Esta destinada a
utilizarse con fuentes de poder Power Wave serie “S”
de rango medio como la S350 o S500. El Médulo
Avanzado limitara la salida de la S500 (CE) o R500 a
un maximo de 350 amps, sin importar el proceso. El
mddulo en si es un pedestal de bajo perfil, disefiado
para integrarse sin problemas con las fuentes de
poder y enfriadores de agua compatibles.

SECUENCIA DE ENCENDIDO

El Médulo Avanzado se encendera al mismo tiempo
que la fuente de poder. La luz de estado parpadeara
en color verde por cerca de un minuto mientras el
sistema se configura. Después de este tiempo, la luz
de estado se volvera una luz verde estable que
indicara que la maquina esta lista.

El ventilador en el M6dulo Avanzado funcionara
cuando la salida esté habilitada, y por 5 minutos
después de que la salida se haya inhabilitado. La
velocidad del ventilador es determinada por la
corriente de salida promedio que fluye a través del
Médulo Avanzado.

CICLO DE TRABAJO

El Médulo Avanzado esta clasificado a 300 amps a un
ciclo de trabajo del 100%. Ademas, también esta
clasificado para soportar 350 amps a un ciclo de
trabajo del 40%. El ciclo de trabajo se basa en un
periodo de diez minutos. Un ciclo de trabajo del 40%
representa 4 minutos de soldadura y 6 minutos de
inactividad en un periodo de diez minutos.
Nota:
El M6dulo Avanzado es capaz de soportar una
corriente de salida pico de 600 amps. La corriente
de salida promedio maxima permisible depende del
tiempo y esta finalmente limitada por la fuente de
poder principal.

B-1

PROCEDIMIENTOS DE
SOLDADURA COMUNES

COMO HACER UNA SOLDADURA

Seleccione el modo de soldadura que mejor
corresponda al proceso de soldadura deseado. Las
configuraciones de soldadura estandar que se envian
con la fuente de poder principal comprenden una
amplia gama de procesos comunes que satisfaran a
la mayoria de las necesidades. Silos modos AC o
STT no estan disponibles, visite
www.powerwavesoftware.com o pongase en contacto
con el representante de ventas de Lincoln Electric
local.

Ciertos procesos de soldadura requieren una
polaridad de salida inversa. El Médulo Avanzado
reconocera los modos de soldadura especificos y
reconfigurara automaticamente la polaridad de salida.
No es necesario hacer ningun cambio a las
conexiones del cable de salida.

Para instrucciones de operacion especificas, consulte
la fuente de poder y los manuales de instrucciones
del alimentador. Para una descripcion detallada de los
modos de soldadura disponibles, visite
www.powerwavesoftware.com.
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OPERACION

INFORMACION ESPECIAL
RELACIONADA CON LA
SOLDADURA DE CA

La capacidad de salida de CA del Médulo Avanzado
combinada con la flexibilidad de la Waveform Control
TechnologyTM permite una combinacion casi infinita
de formas de onda de salida. Ahora se pueden
utilizar la Frecuencia de Forma de Onda de CA,
Balance de Onda y Compensacion de CD para
optimizar aln mas las caracteristicas de un arco
dado. Para una descripcion completa de cdmo se
utilizan estas variables para ajustar las caracteristicas
de desempeno del arco de un modo de soldadura
especifico, visite www.powerwavesoftware.com

FIGURA B.1
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PROCESOS Y EQUIPO
RECOMENDADOS

PROCESOS RECOMENDADOS

El Médulo Avanzado de Power Wave® se recomienda
para todos los procesos soportados por la fuente de
poder principal incluyendo, entre otros, a SMAW,
GMAW, GMAW-P, GMAW-STT, GTAW.

LIMITACIONES DEL PROCESO

El Médulo Avanzado esta clasificado para 300 amps a
un ciclo de trabajo del 100% y 350 amps a una
clasificacién de ciclo de trabajo del 40%. Cuando se
conecta a una fuente de poder S500 (CE) o R500, la
fuente de poder reconoceré que el Médulo Avanzado
esta conectado y reducira la capacidad de salida para
gue corresponda con la de S350(CE) o R350 (300
amps, 32 voltios a un ciclo de trabajo del 100%, y 350
amps, 34 voltios a un ciclo de trabajo del 40%).

El M6dulo Avanzado de Power Wave® esta disefado
para autoprotegerse de los voltajes transitorios
excesivos asociados con circuitos de soldadura
altamente inductivos. Estos circuitos de alta
inductancia pueden dar como resultado desempefio
insatisfactorio pero no danaran al médulo.

Se debera tener cuidado de configurar
adecuadamente los cables de soldadura de entrada y
salida al M6dulo Avanzado segun los diagramas de
conexion. Si se requiere un proceso de polaridad de
electrodo negativa como la de Innershield, el
interruptor reconfigurara automaticamente la salida
del M6dulo Avanzado. Si la entrada del Modulo
Avanzado esta invertida, el médulo se autoprotegera
y bloqueara la capacidad de salida.
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LIMITACIONES DEL EQUIPO

El Médulo Avanzado de Power Wave esta destinado
a usarse con fuentes de poder Power Wave serie “S”
de rango medio compatible como la S350.

Los alimentadores de alambre heredados como el
PF-10M NO SE RECOMIENDAN para las
aplicaciones de soldadura TIG de Alta Frecuencia
(GTAW) con el Modulo Avanzado.

PAQUETES DE EQUIPO COMUN
PAQUETE BASICO (ESTANDAR)

K2912-1 |[Médulo Avanzado

K2823-1 |Power Wave® S350

K3328-x |POWER FEED®-84

K1543-xx |Cable de ArcLink® (5 pines) — conecta el
alimentador de alambre a la fuente de poder.
K3086-1 [Cool Arc 55

K2212-2  |Python - pistola en contrafase enfriada por agua

PAQUETE BASICO (ALUMINIO)

K4912-1 |[Mddulo Avanzado de Aluminio
K4188-1 |Power Wave® S350 de Aluminio
K4191-1 |POWER FEED®-25M de Aluminio
K4190-1 |Cool Arc 55 de Aluminio
K3355-2 |Pistola en Contrafase de Aluminio
Magnum Pro (Enfriada por Aire)
K3357-2 |Pistola en Contrafase de Aluminio
Magnum Pro (Enfriada por Agua)

ALIMENTADORES DE ALAMBRE OPCIONALES
K2536 POWER FEED®-25M

PAQUETE BASICO (CE)

K2912-1 Médulo Avanzado

K2823-2 Power Wave® S350 (CE)
K14072-1 |LF-45

K1543-xx  |Cable de ArcLink® (5 pines) — conecta el
alimentador de alambre a la fuente de poder.
K14050-1 |Cool Arc 50

B-3



MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE® OPERACION

DESCRIPCIONES DEL FRENTE DEL GABINETE
(Vea la Figura B.2)

1. NEGATIVO - Conecta a la salida Negativa de la fuente de poder.
2. POSITIVO - Conecta a la salida Positiva de la fuente de poder.

3. CABLE FLEXIBLE DE SENSION DE VOLTAJE - Proporciona retroalimentacion de voltaje a la fuente de

poder desde el médulo. _
A PRECAUCION

DEBE SER CONECTADO PARA PROPORCIONAR UNA RETROALIMENTACION DE VOLTAJE EXACTA,
INCLUSO CUANDO SE HACE LA SENSION DESDE LOS BORNES.

4. SOPORTE DE MONTAJE DE LA FUENTE DE PODER - Proporciona una union rapida y confiable entre la
fuente de poder y el médulo.

5. LED DE ESTADO - Proporciona el estado de ArcLink® del Médulo Avanzado de Power Wave®.
Nota: Durante el encendido normal, el LED parpadeara con una luz verde hasta por 60 segundos mientras el
equipo realiza autopruebas.

Condicion del LED Definicion

Verde estable. El sistema esta bien. La fuente de poder, alimentador de alambre y mddulo se comunican normalmente.

Verde Ocurre durante un restablecimiento e indica que la fuente de poder esté identificando a cada

parpadeante. componente en el sistema. Normalmente esto ocurre por los primeros 60 segundos después del
encendido o si se cambia la configuracién del sistema durante la operacion.

Entre verde y Falla del sistema no recuperable. Si las luces de estado de la fuente de poder, alimentador de alambre

rojo. 0 mbdulos estan parpadeando en cualquier combinacién de rojo y verde, hay errores presentes en el
sistema. Lea los codigos de error antes de apagar la maquina.

6. SALIDA DEL CABLE DE SENSION — Brinda un punto de conexion para el electrodo remoto y cables de
sension de trabajo.

Nota: el cable de sension del electrodo (67) en el conector de Salida del Cable de Sension puede no estar
disponible cuando el Médulo Avanzado esta conectado a ciertos modelos S350 CE.

7. TRABAJO - Conecta a la pieza de trabajo, sin importar el proceso.

8. ELECTRODO GMAW - Conecta al alimentador de alambre para soldadura GMAW, sin importar el proceso.

9. ELECTRODO GTAW/SMAW - Esta conectado internamente al ELECTRODO GMAW pero también
proporciona capacidad de alta frecuencia para arranque TIG; brinda un paso para el gas controlado por el

solenoide.

10. PIE DE MONTAJE DE LA FUENTE DE PODER - Proporciona una union rapida y confiable entre el médulo
y un enfriador o carro.

FIGURA B.2
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MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE® OPERACION

DESCRIPCIONES DE LA PARTE POSTERIOR DEL GABINETE
(Vea la Figura B.3)

1. CABLE FLEXIBLE I/O DIFERENCIAL - Conecta directamente al receptaculo de salida I/O Diferencial en la
parte posterior de la fuente de poder.

2. CABLE FLEXIBLE ARCLINK® — Conecta directamente al receptaculo de salida de ArcLink® en la parte
posterior de la fuente de poder.

3. SALIDA /O DIFERENCIAL (TANDEM SINC.) — Soporta la Soldadura MIG Tandem Sincronizada con otras
fuentes de poder compatibles.

4. ARCLINK® (SALIDA) — Brinda una conexion de paso de ArcLink® para todos los alimentadores de alambre
compatibles ArcLink®.

5. ENTRADA DE GAS — Proporciona una alimentacion de gas controlada por solenoide para ELECTRODO TIG
en el Frente del Gabinete.

6. PASO PARA EL ENFRIADOR DE AGUA - Brinda un canal para ocultar y proteger los cables de
alimentacion y control para el Enfriador de Agua CE opcional que se monta integralmente.

FIGURA B.3

B-5



MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE®

MANTENIMIENTO

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

A ADVERTENCIA

La DESCARGA ELECTRICA puede
0 provocar la muerte.
- Desconecte la alimentacion antes de
dar servicio.
+ No opere sin las cubiertas.
+ No toque las partes eléctricamente
vivas.
+ Solo personal calificado debera instalar, usar o dar
servicio a este equipo.

Vea la informacion de advertencia adicional
a lo largo de este manual del operador.

MANTENIMIENTO DE RUTINA

El mantenimiento de rutina consiste de la aplicacion
periodica de aire a la maquina, utilizando una corriente
de aire de baja presién para remover el polvo y suciedad
acumulados de las rejillas de entrada y salida, y de los
canales de enfriamiento en la maquina. Asimismo,
verifica que el ventilador del M6dulo Avanzado esté
operando cuando se activa el ventilador de la fuente de
poder.

ESPECIFICACION DE CALIBRACION

Debido a la naturaleza de su operacién, no se requiere
la calibracién del Médulo Avanzado. Desde una
perspectiva del sistema, la calibracién de salida de la
fuente de poder y alimentador de alambre debera
realizarse como se indica en sus manuales de
instrucciones respectivos.

Cuando se calibra el voltaje de la fuente de poder con
un Médulo Avanzado instalado, el voltaje de salida real
debera medirse directamente en los bornes del
“Electrodo” y “Trabajo” del Médulo Avanzado, no en los
bornes de salida de la fuente de poder. Esto es
necesario ya que la fuente de poder esta configurada
para monitorear el voltaje en los bornes de salida del
Maodulo Avanzado, no en los bornes de salida de la
fuente de poder. EI M6dulo Avanzado no tiene efecto en
la calibracion de la corriente de salida.



MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE®

LOCALIZACION DE AVERIAS

COMO UTILIZAR LA GUIA DE LOCALIZACION DE AVERIAS

A ADVERTENCIA

aSolo 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 operador de la maquina, e invalidaran su garantia de fabrica. Por su
seguridad y a fin de evitar una Descarga Eléctrica, sirvase observar todas las notas de seguridad y
precauciones detalladas a lo largo de este manual

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

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

Paso 2. CAUSA POSIBLE.

La segunda columna titulada “CAUSA POSIBLE”
enumera las 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 razén usted no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de efectuar las pruebas y reparaciones de manera segura,

contacte su Taller de Servicio de Campo Lincoln Autorizado para asistencia en la localizacion de fallas técnicas antes de proceder.
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MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE® LOCALIZACION DE AVERIAS

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

PRUEBA FUNCIONAL DEL MODULO AVANZADO

A ADVERTENCIA
La DESCARGA ELECTRICA puede causar la muerte.

+ Apague la fuente de poder en el
[ ] : !
interruptor de desconexion antes de
conectar o trabajar dentro del
equipo.
+ S6lo un electricista calificado debera
realizar esta prueba.

-

PREPARACION

1. Conecte el Modulo Avanzado y fuente de poder (S350/S500) a un alimentador de alambre
compatible (PF-10, PF-84, PF-25M, etc.) conforme al siguiente diagrama.

NOTA: esta prueba asume que la fuente de poder principal esta adecuadamente calibrada.

2. Cortocircuite las terminales de salida del Electrodo al Trabajo en el Médulo Avanzado.
(Longitud Total del Cable < 10 pies).

3. ENCIENDA la maquina, y habilite los modos de prueba en la interfaz del usuario del
Alimentador de Alambre. Vea el Manual de Instrucciones del Alimentador de Alambre
(menu de configuracion P.99).

4. Verifique que el software mas reciente esté cargado en la maquina Power Wave. (Los
modos de prueba 208, 213 Y 219 DEBEN de estar presentes).

5. Selecciones el modo de prueba 208.

T ecme
O e
ol
o | H
©
@ )
® @

| {a

8

ALMENTADOR ilf&éﬁ?,@%éé—%
@ @,

Aplique el Corto
Circuito a la Salida del Médulo

A PRECAUCION

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

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

PREPARACION DE LA PRUEBA FUNCIONAL DE CA/STT®

PROCEDIMIENTO DE PRUEBA - PARTE 1 DE 2 (PRUEBA DE STT — CORTO CIRCUITO)

1. Habilite la salida jalando el gatillo o girando la perilla de corte a la derecha.

NOTA: es

normal un “zumbido” audible del Médulo Avanzadol.

2. Lea la retroalimentacion de voltaje que aparece en la Pantalla del Alimentador de Alambre y compérela con
la siguiente tabla.
3. Inhabilite la salida y APAGUE la maquina.

Voltaje Indicacién / Causa Posible
Interruptor de CA cortocircuitado:
+ Senfal de control I/O Diferencial con falla o desconectada (cable gris localizado en la parte
posterior del médulo).
<2V Verifique las conexiones de los cables. Si las conexiones parecen intactas,
poéngase en contacto con sus Instalaciones de Servicio de Campo
Autorizadas de Lincoln para inspeccionar el cableado interno del médulo y
fuente de poder principal.
+ Interruptor de CA cortocircuitado (normalmente acompafado del Error 99).
Péngase en contacto con sus Instalaciones de Servicio de Campo
Autorizadas de Lincoln locales para realizar la Prueba de la PCB del
Interruptor de CA.
10 - 15VAC
Operaciéon Normal
Interruptor de CA Abierto:
> 40V + Conexion de cable suelta, abierta o incorrecta.

Verifique las conexiones de entrada (polaridad) y salida del cable de
soldadura. Si las conexiones parecen intactas, pongase en contacto con las
Instalaciones de Servicio de Campo Autorizadas de Lincoln para
inspeccionar el cableado interno del médulo y fuente de poder principal).

+ El Interruptor de CA no cierra (puede estar acompafiado del Error 99).
Pdéngase en contacto con sus Instalaciones de Servicio de Campo
Autorizadas de Lincoln para verificar el estado de la tarjeta del interruptor de
CA através de los LED de diagnodstico “en la tarjeta”.

+ Abra el Diodo de Bloqueo.
Pdéngase en contacto con sus Instalaciones de Servicio de Campo
Autorizadas de Lincoln para probar el diodo de bloqueo.

A PRECAUCION

Si por alguna razén usted no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de efectuar las pruebas y reparaciones de manera segura,

contacte su Taller de Servicio de Campo Lincoln Autorizado para asistencia en la localizacion de fallas técnicas antes de proceder.
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MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE® LOCALIZACION DE AVERIAS

Observe todos los Lineamientos de Seguridad detallados a lo largo de este manual
PREPARACION DE LA PRUEBA FUNCIONA DE CA/STT®
PROCEDIMIENTO DE PRUEBA - PARTE 2 DE 2 (PRUEBA DE CA - CIRCUITO ABIERTO)

1. Con la maquina APAGADA, remueva el corto de los bornes del Trabajo al Electrodo en el Médulo
Avanzado.

2. Conecte un Multimedidor Digital (establecido para el voltaje de CA) a través de los bornes del Trabajo y
Electrodo del Médulo Avanzado.

3. ENCIENDA la maquina, habilite los modos de prueba y seleccione el modo de prueba 208.

4. Habilite la salida jalando el gatillo o girando la perilla de corte a la derecha.

NOTA: es normal un “chillido” agudo del Médulo Avanzado.
5. Lea el voltaje medido en el Multimedidor Digital y comparelo con la siguiente tabla..
6. Inhabilite la salida, y APAGUE la maquina.

Voltaje Indicacién / Causa Posible

El Interruptor de CA No Cambia de Polaridad::
+ Sefal de Control I/0O Diferencial con falla o desconectada (cable gris localizado en la parte
posterior del moédulo).
<70VAC Verifique las conexiones de los cables. Si las conexiones parecen intactas,
poéngase en contacto con sus Instalaciones de Servicio de Campo Autorizadas de
Lincoln para inspeccionar el cableado interno del médulo y fuente de poder
principal.
+ Interruptor de CA cortocircuitado (normalmente acompanado del Error 99).
Pdongase en contacto con sus Instalaciones de Servicio de Campo Autorizadas de
Lincoln para realizar la Prueba de la PCB del Interruptor de CA.
+ Circuito de Respaldo con Corto.
Pdongase en contacto con sus Instalaciones de Servicio de Campo Autorizadas de
Lincoln para realizar la Prueba del Circuito de Respaldo.
+ Pérdida de los Resistores del Filtro de Transitorios Activo (normalmente acompainado del
Error 99).
Pdongase en contacto con sus Instalaciones de Servicio de Campo Autorizadas de
Lincoln para verificar el circuito de resistores del filtro de transitorios.

=70VAC Operacion Normal

NOTA: si la maquina falla inmediatamente después de que la salida es habilitada (Error 99), puede
haber un problema con el circuito de descarga del filtro de transitorios activo. Péngase en contacto
con sus Instalaciones de Servicio de Campo Autorizadas de Lincoln.

A PRECAUCION

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

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

COMO UTILIZAR LOS LED DE ESTADO PARA LOCALIZAR
PROBLEMAS DEL SISTEMA

El Médulo Avanzado esta equipado con una Luz de Estado. Si ocurre un problema, es
importante observar la condicion de las luces de estado. Por lo tanto, antes de apagar y
encender el sistema, revise si la luz de estado de la fuente de poder muestra alguna de
las secuencias de error que se mencionan a continuacion.

TABLA EA1
Condicion Significado
de la Luz
Verde Estable El sistema esta bien. La fuente de poder opera bien y se comunica normalmente con

todo el equipo periférico saludable conectado a su red ArcLink®.

Verde Parpadeante Ocurre durante el encendido o un restablecimiento del sistema, e indica que la
fuente de poder esté correlacionando (identificando) a cada componente en el
sistema. Normalmente esto ocurre por los primeros 1-30 segundos después
del encendido o si se cambia la configuracidn del sistema durante la
operacion.

Verde Parpadeante Rapido [Bajo condiciones normales, indica que la Correlacion Automatica ha fallado.
También es utilizado por la utilidad de diagndstico (incluida en las Utilidades
del Power Wave Manager® disponibles en www.powerwavesoftware.com)
para identificar la maquina seleccionada cuando se conecta a una direccién IP
especifica.

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

La interpretacion de los cédigos de error a través de las luces de estado se
detalla en el Manual de Servicio. Los digitos de cédigos individuales
parpadean en rojo con una pausa larga entre digitos. Si hay mas de un c6digo
presente, los codigos estaran separados por una luz verde. So6lo las
condiciones de error activas se podran acceder a través de la Luz de Estado.

Los cédigos de error también se pueden recuperar con la utilidad de
diagnosticos (que se incluye en las Utilidades del Power Wave Manager®
disponibles en www.powerwavesoftware.com). Este es el método preferido, ya
que se puede acceder informacién de historial contenida en las bitacoras de
errores. A fin de borrar un error activo, apague la fuente de poder y vuélvala a
encender para restablecer.

Rojo Estable No aplica.

Rojo Parpadeante No aplica.

A PRECAUCION

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




MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE® LOCALIZACION DE AVERIAS

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

CODIGOS DE ERROR PARA EL MODULO AVANZADO
La siguiente es una lista parcial de los codigos de error posibles para el MODULO AVANZADO.

MODULO AVANZADO

Cdédigo de Error # Indicacién

36 Error Termal Error termal que aparece en el LED de Estado del Modulo Avanzado
. acompafado por el LED Termal y error termal en la fuente de poder,
(Modulo Avanzado) indicando exceso de temperatura en el modulo. Revise la operacion
del ventilador. Asegurese de que el proceso no exceda el limite del
ciclo de trabajo de la maquina.

36 Error Termal LED Termal y error termal SOLO en la fuente de poder indicando
exceso de temperatura en la fuente de poder. ElI LED de estado en el
Médulo Avanzado sera verde estable. Revise la operacion del
ventilador. Asegurese de que el proceso no excede el limite del ciclo
de trabajo de la maquina.

(Fuente de Poder Principal)

54 Apagado por exceso de corriente |Se excedié el umbral de la corriente de salida promedio..

99 Error de Estado del Médulo Error reportado por la Tarjeta de PC del Interruptor de CA.

Avanzado Generalmente causado por la circuiteria de proteccién contra exceso
de voltaje. Haga que un técnico calificado observe los LED de
diagnéstico en la Tarjeta de PC del Puente H para determinar la causa
exacta.

Otro Una lista completa de cddigos de error esté disponible en la Utilidad

del Power Wave Manager (disponible en
www.powerwavesoftware.com).

Los cbdigos de error que contienen tres o cuatro digitos se definen
como errores fatales. Estos cédigos generalmente indican errores
internos en la Tarjeta de PC de Estado del M6dulo Avanzado. Si
prender y apagar la alimentacion de la maquina no borra el error,
contacte al Departamento de Servicio.

A PRECAUCION

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

LOCALIZACION DE AVERIAS

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

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

PRO

Los fusibles de entrada se queman
continuamente.

CAUSA
POSIBLE

CURSO DE ACCION
RECOMENDADO

BLEMAS BASICOS DE LA MAQUINA

1. Fusibles de entrada de tamafio
incorrecto.

1. Asegurese de que los fusibles sean
del tamano adecuado. Vea la seccion
de instalacion de este manual para
los tamafos recomendados.

NP 2

. Procedimiento de Soldadura
Inadecuado que requiere niveles
de salida que exceden la
capacidad nominal de la maquina.

2. Reduzca la corriente de salida, ciclo

de trabajo 0 ambos.

. Al remover las cubiertas de hoja
metalica, es evidente un dafo
fisico o eléctrico mayor en la
fuente de poder.

3. Contacte su taller de Servicio de
Campo Local Autorizado de
Lincoln Electric para asistencia

técnica.

La maquina no enciende (no luces
en la fuente de poder, Médulo
Avanzado o Alimentador de
Alambre).

—_

. No hay Alimentacion.

1. Aseglrese de que la desconexion del
suministro de entrada ha sido
ENCENDIDA. Revise los fusibles de
entrada. Asegurese de que el
Interruptor de Encendido en la fuente
de poder esta en la posicion de
“ENCENDIDO".

No hay Luz de Estado en el
Maodulo Avanzado.

1. La entrada de 40VCD no esta
presente en el Médulo Avanzado.

1. Revise el cable ArcLink®. Verifique
los 40VCD conforme al diagrama de
cableado.

+ Si el alimentador de alambre
funciona y esta conectado a través
del Médulo Avanzado, entonces
podria haber un asunto de conexion
en el Modulo Avanzado. Verifique la
condicién de los LED en la PCB del
Interruptor de CA (se puede ver a
través de las rejillas laterales
izquierdas).

. LED de Estado con falla.

. Verifique que el LED de estado esta
instalado adecuadamente y que no
se ha desconectado del lente.

La méaquina no suelda cuando se
le conecta al Médulo Avanzado.

—_

. Error de Estado.

1. Revise los LED en la PCB del
Interruptor de CA para investigar la
causa del Error de Estado.

2. Error Termal. 2. Vea la seccion de “Indicaciéon de
Error Termal...”.
3. Entrada de 40VCD no esta 3. Vea la seccién de “No Luz de Estado
presente en el Modulo Avanzado. | en el MODULO...”
4. Circuito abierto interno. 4. Revise si hay una conexion suelta o

rota en el circuito de soldadura del
Modulo Avanzado.

. Cables de alimentacioén invertidos.

5. Revise la polaridad de los cables de

alimentacion.

A PRECAUCION

Si por alguna razén usted no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de efectuar las pruebas y reparaciones de manera segura,

contacte su Taller de Servicio de Campo Lincoln Autorizado para asistencia en la localizacion de fallas técnicas antes de proceder.
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MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE® LOCALIZACION DE AVERIAS

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

PR’OBLEMAS CAUSA RECOMMENDED
(SINTOMAS) POSIBLE COURSE OF ACTION
OBLEMAS BASICOS DE LA MAQUINA
Indicacion de error termal en el Modulo 1. Operacion del ventilador inadecuada. 1. Revise sila operacion del ventilador es correcta.
Avanzado (error 36). (Los ventiladores funcionan normalmente cuando se

enciende la energia de salida). Revise si hay
material que bloquea las rejillas de entrada y salida,
0 si hay obstruccion de suciedad excesiva en los
canales de enfriamiento de la méquina.

2. Termostato de la tarjeta de PC del 2. Después de que la maquina se ha enfriado, reduzca
interruptor. la carga, ciclo de trabajo 0 ambos. Revise si hay
material que bloquea las rejillas de entrada y salida,

y las aletas del disipador térmico.

3. Circuito del termostato abierto. 3. Revise si hay alambres rotos, conexiones abiertas 0
termostatos con falla en el Modulo Avanzado.

PROBLEMAS DE CALIDAD DE LA SOLDADURAY ARCO

., - 1. Problema de alimentacion de alambre. 1. Revise si hay problemas de alimentacion. Verifique
Degradacion general del desempefio de la WFS real zl/grsus la preestablecida. Verifique gue
soldadura. se hayan seleccionado el mecanismo de
allmentacion y refacion 0e engranaje adecuados. |
2. Conexiones de los cables. 2. Revise si hay malas conexiones, si el cable esta
enrollado de manera excesiva, etc.

NOTA: la presencia del calor en el circuito de
soldadura externo indica conexiones deficiente o
cables de tamafio insuficiente.

3. Pérdida de gas protector o éste es 3. Verifique que el flujo y tipo de gas sean correctos.
inadecuado.

4. Verifique que el modo de soldadura sea el J4. Seleccione el modo de soldadura correcto para la
correcto para el proceso. aplicacion.

5. Calibracion de la maquina. 5. Verifique la calibracion de la corrignte de salida y

voltaje de la fuente de poder.

6. SOLO proceso STT: inductancia excesiva  |6. La inductancia excesiva de los cables o falla de los
del cable o falla del resistor de filtro de resistores del filtro de transitorios STT pueden
transitorios STT. hacer que el voltaje temporal exceda el umbral de

operacion segura en la tarjeta de PC del Interruptor

de CA. Bajo estas condiciones, la tarjeta de PC del

Interruptor de CA no puede autoprotegerse.

Siga los lineamientos de cables recomendados
para minimizar la inductancia, e inspeccione si hay
darios en el circuito de resistores del filtro de
transitorios.

7. SOLO proceso de CA: inductancia de cable La inductancia de cables excesiva o falla de los
excesiva o falla del resistor de descarga del resistores de descarga pueden causar que el
filtro de transitorios. voltaje de operacion exceda el umbral de operacion
segura en la tarjeta de PC del Interruptor de CA.
Bajo estas condiciones, la tarjeta de PC del
Interruptor de CA no puede autoprotegerse.
Siga los lineamientos de cables recomendados
para minimizar la inductancia, e inspeccione si hay
darios en el circuito de resistores del filtro de
transitorios.
8. Conexiones del Cable de Sension 8. Verifique que el cable flexible de sension de voltaje
esté conectado a la fuente de poder. Si se estén
utilizando los cables de sension remota de voltaje,
revise su conexion.

A PRECAUCION

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

~




DIAGRAMAS

MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE®

‘odinba |ap 061poo ap osswinu |@ suololodoid "ozejdwsal un ered o0IAIeS ap ojuswenedaq [e equose ‘a|qibia)l se eweibelp |9 IS "BUSIqNO €] 8p sejeued so| 8p oun us euinbew e
ap oJuap opebad ejse Jejnoied obipoo un ered ooyloadse ewelbelp |3 [enuew 8}Se ai1gnd anb seuinbew se| sepo} eied 0}0BX8 BaS OU ZaA [e]  “Bloualajal ered 0j0s sa ewelbelp 81s3 W L1ON

89912IN

oot O

(91N) 0Q0Y.LO3T13

(911) 0AOH10313

OAILYDIN A "

OAILIS

.:
sl
m
4
=
m
o
m
g
>
£
S
o
c
z
>

‘ON

(3aganorod)
oavis3zaaa’®

‘anN

€513 V ANHO4NOD SOI141031713 SOT0aNIs

493N 11§ ~0——F——0— orvawiLus —
MOOE /W0 2

—— V93N LIS o—[}—o0— orvevsius —
MOOE/ WO 2

—0313 LS -0—[}—0—8S0d LIS —
MOOE /WO 2

{0313 1S -0—[F—0— v SOd LIS~
MOOE/UMO 2

/9
Lvllloé rnm.m

3

Ic=
HOSING

©,

H0193100

~O

mee [ mse
wyoik Lduuoi

{1903

p

O
Sfe)
e

=
o
=
®
=

VIONINO34d
v.1v3aod
3avi3rgvLl

N 14 €

.
.

.
.

_
@D

s
| ——— 5281
| ——s1c
|———s52c
|—a04—
——— 410

b-kar A|>>wlﬁ
€-1SI «—ab

VO 3d HO1dNYY31NI 13d
104Y1NOD 30 'O'd 3d V.13rdv.L

JJ)J)1) T

MNITOYY 3d
3791X374 3718v0

MNoHY
0INOY.Ld303H /9
——29

NMEILYO0

YAVZINOHYONIS NOIOVSINd
30 01NJY.L1d3034d

VION3H34Ia O
F1aIx3nd 31avo

NOISN3S 3a

I1avo1aa
FaX3 4 31Ev0 M-o-12

(oaou1o313
V12

T3ANOISNIS-29) 3

NOISN3S 3a
31gvo13a
0INJYL1d303d

S3LNINOJNOD SOT 3A NOIOdIHOS3A

] m. VPNVHYN = O
OTIHVIY = A

OONVIE = M
34¥0=N
nzy =n
orod =4
3Q43A=D
OoHDIN=¢

*"HOT00 30 091a00

NOIOdO =— —
SYNINDYW S¥1SvaoL

VAN3IATT

s §—|
[&]
5

0 —ES

"(€01£9 A1Y3S) vO 30

HOLdNYHILNI 30 T0HLNOD

73 N3 0avzZIvoOoT vav.isd er

"NQISNIS 30 378v0 3A Zv4H3LNI

VNN NOO SYavdind3 Nvav.LS3 ON
SIHOIHILNY SODIAQD 3A SYNINDYW SYT "IN

NOISN3S 30 3180 .

134 Zv44d31INIv13ad

‘0'd 3av.i3ardvil

VNINOYIN V130 HOIH31SOd 314vd

(OHLIN3AV VIOVH OAN3IA 31S0d. 13) ke v
V1O3NOO 3S VAV1SIV ON vd3ANVE, 3a TYNINE3L V1

.m.z \‘

MNIMOHY 3A ZVdvO HOAV.LINIWITY NN 3SHVZINILN YH393d ON

NOISN3S 30 318v0 130 HOLOINOD T3N3 L9 F1av0 1A VZITILN 3S IS

"OLNNd NN N3 HY.LO3INOD 3a3Nd 3S 010S (29 ONOD HYOI4LLNIAI
303nd 3S NJIGINYL) OQOH LD 13 13d NOISNIS 3a 318v0 13 "a'N

‘OONV1g 31gv0
T3 NOO OQV3NITY YLS3 d3173Ad ONV'1d Oav113
"NNNOD 0ODIA0D 3A OHINNN NN NOD SOLOVX3
V43 LINOHIO O SILNINOJNOD SO 3HLSIANIN ON
Z3A V1L VAVHOVIA 31S3 ‘V13TdNOD V1ArdvL VNN
30 avanigvignvod3LNI V1 HY.LO34V NIS HYIGINVYO
N3A3aNd OS3HdWI OLINOHIO 3A VLIrdvL VNN
3a VIH3LINOHIO O STLNANOJINOD SOT13ND VA 'V'N
‘SYLON

JAVM d43MOd 3d OAVZNVAY OTNAOIN — O0av31dvI 3d VINVHOVIA

F-1



MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE® DIAGRAMAS

mfta Eﬂ»

Y

8.48

o ©
11.51 &D w
10149 e @ | e >

24.80

25.42

A01

L15814-2



MODULO AVANZADO Y MODULO AVANZADO DE ALUMINIO DE POWER WAVE® NOTAS




POLITICA DE ASISTENCIA AL CLIENTE

El negocio de The Lincoln Electric Company es fabricar
y vender equipo de soldadura, corte y consumibles de
alta calidad. Nuestro reto es satisfacer las necesidades
de nuestros clientes y exceder sus expectativas. A
veces, los compradores pueden solicitar consejo o
informacion a Lincoln Electric sobre el uso de nuestros
productos. Respondemos a nuestros clientes con base
en la mejor 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
informacion o guia. Renunciamos expresamente 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
consideracion practica, tampoco podemos asumir
ninguna responsabilidad por actualizar o corregir dicha
informacion o asesoria una vez que se ha brindado, y
el hecho de proporcionar datos y guia tampoco crea,
amplia o altera ninguna garantia con respecto a la
venta de nuestros productos.

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

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

LINCOLN

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





