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La Seguridad Depende de

Usted
El equipo de soladura por arco y
corte de Lincoln esta disenado y
construido pensando en la
seguridad. Sin embargo, su
seguridad en general puede ser
incrementada mediante una
instalacion adecuada...asi como
una operacion inteligente de su
parte. NO INSTALE, OPERE O
REPARE ESTE EQUIPO SIN LEER
ESTE MANUAL Y LAS
PRECAUCINES DE SEGURIDAD
AQUI CONTENIDAS. Y, lo mas
importante, piense antes de actuar
y sea muy cuidadoso.

e
MANUAL DEL OPERADOR

'!h!la:l!l!'®
ELECTRIC

Lider Mundial en Productos de Soldadura y Corte

Ventas y Servicio a través de las Subsidiarias y Distribuidores en todo el mundo
Cleveland, Ohio 44117-1199 U.S.A. Tel. 216.481.8100 FAX: 216.486.1751 WEB SITE: www.lincolnelectric.com



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

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

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

LA SEGURIDAD DEPENDE DE USTED

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

/N ATENCION

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

/\\ PRECAUCION

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

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

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

SI TRABAJA EN SALAS GRANDES 0 AL AIRE LIBRE, con

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

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

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

y el sistema de ventilacion.

UTILICE PROTECTORES OCULARES,
AUDITIVOS Y CORPORALES CORRECTOS

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

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

y delantal ignifugos, pantalones de cuero

y botas altas.

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

EN ALGUNAS ZONAS, podria ser necesaria la

proteccion auricular.

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

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

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

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

Medidas preventivas adicionales

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

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

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

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

SECCION A:
ADVERTENCIAS

ADVERTENCIAS DE ACUERDO CON LA PROPOSICION
65 PARA CALIFORNIA

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

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

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

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

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

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

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

C ADVERTENCIA: De acuerdo con el Estado

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

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

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

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

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

ASEGURESE DE QUE LOS PROCESOS DE INSTALACION,

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

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

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

1.c.

1.d.

1.e.

1.1.

1.0.

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

//

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

No acerque las manos, el pelo, la ropa ni

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

\\\

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

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

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

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

& LOS CAMPOS

2a.

ELECTROMAGNETICOS -
PUEDEN SER PELIGROS0S. =&

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

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

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

otros efectos sobre la salud que aln se desconocen.

. Los operarios deberan ajustarse a los siguientes procedimientos

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

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

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

No se enrolle las derivaciones del electrodo por el cuerpo.

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

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

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

A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3.f.

3.0.
3.h.

3.i.

3.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

habituales, si debe soldar en condiciones

arriesgadas desde el punto de vista eléctrico

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

habituales, como sentado, deprodillas P PELIGROSOS- = Q

o tumbado, si hay probabilidades de tocar

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

una buena ventilacion en la zona del arco para garantizar que

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

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

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

suelde acero galvanizado.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1

6.

LAS CHISPAS
DERIVADAS DE
CORTES

Y SOLDADURAS
PUEDEN PROVOCAR
INCENDIOS O EXPLOSIONES.

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

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

y los datos de funcionamiento del equipo utilizado.

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

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

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

El arco de soldadura desprende chispas y salpicaduras.

Utilice prendas de proteccion, como guantes de piel, camisas

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

un lugar distinto del habitual o en espacios cerrados. Cuando

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

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

y cadenas de elevacion hasta que fallaran.

Consulte también el apartado 1.c.

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

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

SI SE DANAN, LAS BOMBONAS
PUEDEN EXPLOTAR.

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

A

7.a.

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

correctamente a un bastidor o a un soporte fijo.

7.c. Las bombonas deberan almacenarse:

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

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

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

contacto con una bombona.

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

bombona cuando abra dicha valvula.

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

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

7.9.

h\.

A PARA EQUIPOS
ELECTRICOS.

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

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

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

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

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

Consulte
http://www.lincolnelectric.com/safety
para saber mas sobre la seguridad.

Seguridad, 04 de 04 - 15/06/2016



v SEGURIDAD v

PRECAUTIONS DE SURETE

Pour votre propre protection lire et observer toutes les instructions
et les précautions de s(reté specifiques qui parraissent dans ce
manuel aussi bien que les précautions de slreté générales suiv-
antes:

Sareté Pour Soudage A L'Arc
1. Protegez-vous contre la secousse électrique:

a. Les circuits a I'électrode et a la piéce sont sous tension
guand la machine a souder est en marche. Eviter toujours
tout contact entre les parties sous tension et la peau nue
ou les vétements mouillés. Porter des gants secs et sans
trous pour isoler les mains.

b. Faire trés attention de bien s’isoler de la masse quand on
soude dans des endroits humides, ou sur un plancher met-
allique ou des grilles metalliques, principalement dans
les positions assis ou couché pour lesquelles une grande
partie du corps peut étre en contact avec la masse.

c. Maintenir le porte-électrode, la pince de masse, le cable de
soudage et la machine a souder en bon et sdr état defonc-
tionnement.

d.Ne jamais plonger le porte-électrode dans I'eau pour le
refroidir.

e. Ne jamais toucher simultanément les parties sous tension
des porte-électrodes connectés a deux machines a soud-
er parce que la tension entre les deux pinces peut étre le
total de la tension & vide des deux machines.

. Si on utilise la machine a souder comme une source de
courant pour soudage semi-automatique, ces precautions
pour le porte-électrode s’applicuent aussi au pistolet de
soudage.

—h

2. Dans le cas de travail au dessus du niveau du sol, se protéger
contre les chutes dans le cas ou on recoit un choc. Ne jamais
enrouler le cable-électrode autour de n’importe quelle partie
du corps.

3. Un coup d’arc peut étre plus sévére qu'un coup de soliel,
donc:

a. Utiliser un bon masque avec un verre filtrant approprié
ainsi qu’un verre blanc afin de se protéger les yeux du ray-
onnement de I'arc et des projections quand on soude ou
guand on regarde l'arc.

b. Porter des vétements convenables afin de protéger la peau
de soudeur et des aides contre le rayonnement de l‘arc.

c. Protéger l'autre personnel travaillant a proximité au
soudage a l'aide d’écrans appropriés et non-inflammables.

4. Des gouttes de laitier en fusion sont émises de l'arc de
soudage. Se protéger avec des vétements de protection libres
de I'huile, tels que les gants en cuir, chemise épaisse, pan-
talons sans revers, et chaussures montantes.

5. Toujours porter des lunettes de sécurité dans la zone de
soudage. Utiliser des lunettes avec écrans lateraux dans les
zones ou I'on pique le laitier.

6. Eloigner les matériaux inflammables ou les recouvrir afin de
prévenir tout risque d’incendie di aux étincelles.

7. Quand on ne soude pas, poser la pince a une endroit isolé de
la masse. Un court-circuit accidental peut provoquer un
échauffement et un risque d’incendie.

8. S’assurer que la masse est connectée le plus prés possible de
la zone de travail gu’il est pratique de le faire. Si on place la
masse sur la charpente de la construction ou d’autres endroits
éloignés de la zone de travail, on augmente le risque de voir
passer le courant de soudage par les chaines de levage,
cables de grue, ou autres circuits. Cela peut provoquer des
risques d’incendie ou d’echauffement des chaines et des
cables jusqu’a ce gu’ils se rompent.

9. Assurer une ventilation suffisante dans la zone de soudage.
Ceci est particuliérement important pour le soudage de téles
galvanisées plombées, ou cadmiées ou tout autre métal qui
produit des fumeés toxiques.

10. Ne pas souder en présence de vapeurs de chlore provenant
d’opérations de dégraissage, nettoyage ou pistolage. La
chaleur ou les rayons de I'arc peuvent réagir avec les vapeurs
du solvant pour produire du phosgéne (gas fortement toxique)
ou autres produits irritants.

11. Pour obtenir de plus amples renseignements sur la sdreté, voir
le code “Code for safety in welding and cutting” CSA Standard
W 117.2-1974.

PRECAUTIONS DE SURETE POUR
LES MACHINES A SOUDER A
TRANSFORMATEUR ET A
REDRESSEUR

1. Relier alaterre le chassis du poste conformement au code de
I'électricité et aux recommendations du fabricant. Le dispositif
de montage ou la piece a souder doit étre branché a une
bonne mise a la terre.

2. Autant que possible, I'installation et I'entretien du poste seront
effectués par un électricien qualifié.

3. Avant de faires des travaux a l'interieur de poste, la debranch-
er a l'interrupteur a la boite de fusibles.

4. Garder tous les couvercles et dispositifs de slreté a leur
place.

Mar. ‘95
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A-1 INSTALACION A-1

ESPECIFICACIONES TECNICAS - SAM400

ENTRADA- MOTOR DIESEL

Modelo Descripcién Velocidad (RPM) | Desplazameinto |Sistema de Capacidades
Arranque
Perkins 4 cilindros Alta Vel. 1790 236 cu. pulg. 12VCD baterias |Combustible: 22.5 gal.
4.236 63 HP a Baja Vel. 1100 (3.87L) (2) y Arrancador 85.1L
Motor Diesel 1725 RPM Carga Total 1725
Diametro X Aceite: 8.5 Qts.
Desplazamiento 8.04 L
3.875” x 5.00”
(98.4 mm x 127.0mm) Refrigerante: 3.2 gal.
12.11L

SALIDA NOMINAL - SOLDADORA

Ciclo del trabajo | Salida de soldadura Voltios en amperes nominales
60% (NEMA) 400 amps 36 volts
60% (Lincoln Plus) 400 amps 40 volts
SALIDA - SOLDADORA'Y GENERADOR
Rango de soldadura Voltaje de circuito abierto Energia auxiliar
60 - 500 Amps 17 - 45 OCV 120/240 VCA

Rango de corriente CV (exlcuyendo el voltaje del arranque ener.) 2kVA. 60 Hz

80 - 500 60 - 95 OCV Ciclo de trabajo de 100%
Rango de corriente VV

DIMENSIONES FISICAS

ALTURA ANCHO PROFUNDIDAD PESO
50.13 in. 27.12in. 83.00 in. 2163 Ibs.
1273.3 mm 688.9 mm 2108.2 mm 981.1 kg

1. Agregar 15.4” (391.2 mm) para escape opcional.

SAM400 & 650
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A-2 INSTALACION A-2

ESPECIFICACIONES TECNICAS - SAM650

ENTRADA - MECANISMO DIESEL

Fabricante/ Descripcion | Velocidad (RPM) | Desplazamiento| Sistema de |Capacidades
Modelo arranque
Perkins 6 cilindros Alta Vel. 1790 365 cu. pulg. 12VCd baterias | Combustible: 22.5 gal.
1006-6 Diesel 93 HP a Baja Vel. 1200 (5.98 L) (2) y Arrancador| 85.1L
Engine 1730 RPM Carga Total 1750
Diametro x Aceite: 14.0 Qts.
Desplazamiento 13.24 L
3.937” x 5.00”
(200mm x 127mm) Refrigerante: 5.5 gal.
208 L

SALIDA NOMINAL - SOLDADORA

Ciclo de trabajo Salida de soldadura Voltios en amperes nominales
80% (NEMA) 650 Amps 44 volts
60%(NEMA) 725 Amps 44 volts
80%(Lincoln Plus) 650 Amps 50 volts
60%(Lincoln Plus) 725 Amps 50 volts
SALIDA - SOLDADORA'Y GENERADOR
Rango de soldadura Voltaje de circuito abierto Energia auxiliar
80 - 815 Amps 18 - 50 OCV 120/240 VCA

Rango de corriente CV (excluyendo el voltaje de arranque ener.) 2kVA. 60 Hz.

80 - 815 45 - 90 OCV Ciclo de trabajo del 100%
Rango de corriente VV

DIMENSIONES FISICAS

ALTURA ANCHO PROFUNDIDAD PESO
56.7 pulg. 27.12 pulg. 88.75 pulg. 2800 Ibs.
1440.2 mm 688.9 mm 2254.2 mm 1270.1 kg

SAM400 & 650
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A-3 INSTALACION A-3

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Las soldadoras con motor SAM son maquinas de sol-
dadura de usos multiples. Estan disefiadas para ser
utilizadas en todos los procesos de arco abierto o de
arco sumergido dentro de la capacidad nominal de la
unidad.

La maquina esta disefiada para utilizarse con el sigu-
iente equipo semiautomatico: LN-7, LN-8, LN-9, LN-
22, LN-22, LN-23P (con juego de adaptador), LN-25,
NA-3, LT-7 o LT-56. Puede utilizarse con la mayoria de
los otros equipos cuyos requerimientos de ali-
mentacidon no exceden la capacidad nominal de la
maquina.

Las maquinas SAM tienen dos tipos de caracteristicas
de salida: una de salida de voltaje variable para la sol-
dadura con electrodo revestido y arco sumergido y otra
de voltaje constante para el Innershield® mas los pro-
cesos de transferencia de cortocircuito y de transfer-
encia de rociado.

PRECAUCIONES DE INSTALACION
SUPRESOR DE CHISPAS

Algunas leyes federales, estatales o locales pueden
requerir que los motores diesel estén equipados con
supresores de salida de chispas cuando se operan en
ciertas ubicaciones donde las chispas sin suprimir
pueden representar un riesgo de incendio. Los
escapes estandar que se incluyen con esta soldadora
no califican como supresores de chispas. Cuando asi
lo requieran los reglamentos locales, deberan insta-
larse supresores de chispas adecuados y darles man-
tenimiento apropiado.

A PRECAUCION

Un supresor incorrecto puede provocar danos al
motor o a su desempeiio. Para recomendaciones
especificas, pongase en contacto con el fabricante
del motor.

ATERRIZAJE DE LA MAQUINA

El Cddigo Eléctrico Nacional de 1984 no requiere que
esta maquina se conecte a tierra bajo circunstancias
de operacion normales.

Algunos codigos estatales, locales u otros, o circun-
stancias de operacion inusuales, pueden requerir que
el armazén de la maquina se conecte a tierra. Se
recomienda que usted determine la medida en que
dichos requerimientos aplican a su situacion particular
y los siga explicitamente. Una terminal a tierra de la
maquina marcada con el simbolo = se proporciona
en la base del armazon del generador de soldadura.

En general, si la maquina debe aterrizarse, debera

conectarse con un cable de cobre #8 o mayor a una
terminal a tierra sdlida, como una tuberia de agua a
por lo menos diez pies de la superficie y que no tenga
juntas aisladas, o a la estructura metalica de un edifi-
cio que ha sido conectado a tierra en forma efectiva. El
codigo eléctrico nacional brinda de un numero de
medios alternos para aterrizar equipo eléctrico.

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD ADICIONALES

A ADVERTENCIA

LA CAIDA DEL EQUIPO PUEDE
PROVOCAR LESIONES.

No levante esta maquina utilizando
un soporte de elevante si esta
equipada con un accesorio pesado
como un remolque o cilindro de
gas.

Levantela solo con equipo de capacidad de
elevacion adecuada.

Asegurese de que la maquina esté estable
cuando la eleve.

El carro de transporte que se recomienda utilizar con
este equipo para traslado por vehiculo dentro y fuera
de la planta es el K767-1 de Lincoln. Si el usuario
adapta un carro de transporte que no sea de Lincoln,
debera asumir la responsabilidad de que el método de
sujecion y uso no de cémo resultado un riesgo de
seguridad o dafios al equipo de soldadura. Algunos de
los factores que deben considerarse son los sigu-
ientes:

1. Capacidad del disefio del carro de transporte vs. El
peso del equipo Lincoln y accesorios probables adi-
cionales.

2. Soporte adecuado de la base, y sujecion a la
misma, del equipo de soldadura para que no haya
presion indebida sobre el armazon.

3. Colocacién adecuada del equipo sobre el carro de
transporte para asegurar estabilidad de lado a lado
y de adelante hacia atras cuando se esté trasladan-
do y cuando esté fijo mientras opera o recibe servi-
cio.

4. Condiciones tipicas de uso, por ejemplo, velocidad
del traslado; aspereza de la superficie sobre la cual
se operara el carro de transporte; condiciones
ambientales; mantenimiento probable.

5. Cumplimiento de las leyes federales, estatales y
locales. (1)

SERVICIO ANTES DE LA OPERACION

(1) Consulte las leyes federales, estatales y locales aplicables en relacién con
los requerimientos especificos para uso en vias publicas.
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A-4 INSTALACION A-4

Aceite: Esta unidad se envia de fabrica con el carter
del motor lleno de aceite 10W30 de alta calidad. Este
aceite debera ser adecuado para la mayoria de tem-
peraturas ambientes tipicas. Para recomendaciones
especificas, consulte el Manual de Operacién del
Motor. Después de recibir la soldadora, verifique la
bayoneta para asegurarse de que el aceite llega hasta
la marca de "lleno”. NO LLENE DE MAS.

Combustible: Llene el tanque de combustible con el
grado de diesel recomendado en el Manual de
Operacioén del motor. Abra la valvula de alimentacion
de combustible en el contenedor de sedimentos giran-
do la perilla hacia la izquierda.

Sistema de enfriamiento:El sistema de enfriamiento
ha sido llenado de fabrica con una mezcla de 50-50 de
anticongelante de glycol de etileno y agua. Revise el
nivel del radiador y agregue una solucion de 50-50
segun sea necesario (para recomendaciones alternas
de anticongelantes, consulte el Manual del Motor o el
contenedor de anticongelante).

Bateria: Retire la tapa aislante de la terminal negativa
de la bateria. Conecte y apriete la terminal negativa
del cable de la bateria. NOTA: Esta maquina incluye
baterias humedas con carga; si no se utilizan por var-
ios meses, las baterias pueden requerir una recarga.
Asegurese de utilizar la polaridad correcta cuando car-
gue las baterias.

LOS GASES DE LA BATERIA pueden explotar.

@ Aleje la bateria de chispas, flamas y cigarrillos.
A ADVERTENCIA

Para evitar una EXPLOSION cuando:

] INSTALE UNA NUEVA BATE-
RIA — desconecte primero el
cable negativo de la bateria
anterior y después conéctelo a
la nueva bateria.

m CONECTE UN CARGADOR DE BATERIA — retire la
bateria de la soldadora al desconectar primero el
cable negativo, después el positivo y al dltimo la
abrazadera de la bateria. Cuando reinstale, conecte
al ultimo el cable negativo. Manténgalo bien ventila-
do-

m  UTILICE UN ELEVADOR DE POTENCIA — conecte
primero el cable positivo a la bateria y después el
negativo al cable de la bateria negativa en la base
del motor.

EL ACIDO DE LA BATERIA puede quemar los ojos y la
piel.
m Utilice guantes y proteccion para los
0jos, y sea cuidadoso cuando trabaje
cerca de una bateria.

m Siga las instrucciones impresas en la
bateria.

é: IMPORTANTE: Para evitar DANO ELEC-

TRICO CUANDO:

a) se instalen nuevas baterias.
b) se utilice el elevador de potencia.
Utilice la polaridad correcta — Aterrizaje Negativo

Para evitar que la BATERIA SE DEFORME, apriete las
tuercas de la bateria solo lo necesario. NO APRIETE
DEMASIADO.

Mofle: En unidades SAM650: Atornille el mofle en la
brida de escape y apriete.
En unidades SAM400 con el mofle opcional
de control de ruido: Instale el mofle con los
herrajes que se proporcionan.

El motor y los controles de la soldadora se ajustaron
adecuadamente en la fabrica y no deberan requerir
ningun ajuste cuando se reciban.

CABLES DE SALIDA

Con el motor apagado, conecte los cables de trabajo y
electrodo a las terminales proporcionadas. Estas
conexiones deberan verificarse periédicamente y apre-
tarse si es necesario. Cuando suelde a una distancia
considerable de la soldadora, asegurese de utilizar
cables de soldadura de mayor calibre.

A continuacioén, se enumeran los calibres recomenda-
dos de cables de cobre para la corriente y el ciclo de
trabajo nominales. Las longitudes estipuladas son la
distancia de la soldadora a la pieza de trabajo y de
regreso a la soldadora otra vez. Los calibres de cable
aumentan para longitudes mayores basicamente con
el fin de minimizar la caida de voltaje de los cables.

UBICACION DE LA SOLDADORA

% Tamanos de cable para Longitudes
Ciclo |Combinadas de Cables de Electrodo y Trabajo

Amps |Trabajo 0-100 pies 100-200 pies |200-250 pies
0-30 mts 30-60mts. 60-75 mts.
650 60 3/0 2-2/02-3/0
650 80 2-1/0 2-2/02-3/0
400 60 2/0 3/0 4/0

La soldadora debera ubicarse en un lugar donde haya
un flujo ininterrumpido de aire limpio y frio hacia las
entradas de aire de enfriamiento (panel con ventilas y
puertas laterales inferiores), y para evitar que el aire
caliente que proviene del radiador de la soldadora
recircule de regreso a las entradas de aire de enfri-
amiento. Asi mismo, coloque la soldadora en un area
donde los humos del motor tengan una salida adecua-
da.

SAM400 & 650
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B-1 OPERACION B-1

PRECAUCIONES DE OPERACION

A ADVERTENCIA

No intente utilizar este equipo hasta que haya leido
a fondo el manual del fabricante del motor que se
proporciona con su soldadora. Incluye precau-
ciones de seguridad importantes, instrucciones
detalladas de encendido, operacion y manten-
imiento del motor, asi como listas de partes.

DESCONGELAMIENTO DE TUBERIAS

A ADVERTENCIA

El DESCONGELAMIENTO DE TUBE-
RIAS puede dar como resultado incen-
¢, dios o explosiones.

m Sodlo conecte la soldadora a través
de la seccion CONGELADA de una
TUBERIA METALICA CONTINUA.

m Cuando descongele, retire cualquier cable a
tierra conectado a una tuberia congelada.

m Encienda la soldadora DESPUES de que los
cables se conectan a la tuberia. Apaguela
cuando termine.

IMPORTANTE: NO UTILICE UNA SOLDADORA
PARA DESCONGELAR UNA TUBERIA ANTES DE
REVISAR EL BOLETIN E695.1 DE LINCOLN (con
fecha de mayo de 1987 o posterior). Este boletin
puede obtenerse de su distribuidor Lincoln local o
escribiendo directamente a Lincoln Electric a la direc-
cion al final de este manual.

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD ADI-
CIONALES

Siempre opere la soldadora con las puertas de bis-
agras cerradas, ya que estas proporcionan proteccion
maxima contra partes en movimiento y aseguran un
flujo adecuado de aire de enfriamiento.

Lea cuidadosamente la pagina Precauciones de
Seguridad del Manual de Operacién antes de operar
esta maquina. Siempre siga estos y cualesquiera
otros procedimientos de seguridad que se incluyan en
este manual y en el manual de operacion del motor.

CONTROLES DEL MOTOR:
FUNCION/OPERACION

INTERRUPTOR DE ENCENDIDO

Cuando esta en la posiciéon "ON" (encendido), este
interruptor energiza el solenoide de combustible.
Cuando se coloca en la posiciéon "OFF" (apagado), el
flujo de combustible a la bomba de inyecciéon se
detiene y el motor se apaga.

PALANCA DE CONTROL DE VELOCIDAD

Manualmente permita que el motor funcione a alta
velocidad controlada por el gobernador o a baja veloci-
dad, que es la posicion de fabrica. Cuando se suelde
o utilice alimentacion auxiliar, la palanca de control de
velocidad debera estar en la posicion "RUN" (fun-
cionamiento). Para reducir el motor a baja velocidad
cuando no se estd soldando ni utilizando la ali-
mentacién auxiliar, coloque la palanca de control de
velocidad en la posicién "IDLE" (inactivo).

MEDIDOR DE TEMPERATURA DEL MOTOR

Muestra en pantalla la temperatura de enfriamiento en
el bloque del motor.

MEDIDOR DE PRESION DE ACEITE

Muestra en pantalla la presién de aceite del motor.
Cuando el motor empiece a funcionar, espere a que la
presién de aceite se genere. Si no lo hace en 30
segundos, detenga el motor y consulte el manual de
operacion del mismo.

AMPERIMETRO DE CARGA DE BATERIA

Muestra en pantalla la corriente que va del alternador
de carga a las baterias. Es normal que la corriente de
carga sea alta (mas de 15 amps) después del encen-
dido o cuando las baterias tienen la carga ‘baja’.

MEDIDOR DE HORAS DEL MOTOR (FUNCION
OPCIONAL INSTALADA DE FABRICA)

El medidor de horas opcional del motor registra el
tiempo total de funcionamiento del motor en horas.
Puede utilizarse para llevar un registro de manten-
imiento del motor y/o de la soldadora.

SISTEMA DE PROTECCION DEL MOTOR

El sistema de proteccién del motor lo apaga bajo
condiciones de alta temperatura del anticongelante o
de baja presion del aceite, permitiendo que la valvula
de selenoide del combustible se cierre.
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B-2 NPFRACION B-2

CONTROLES DE LA SOLDADORA: FUN-
CION/OPERACION

CONEXION DEL CONTROL DE CAMPO PORTATIL

Con cada soldadora SAM se envia un "Control de
Campo Portatil" (Portable Field Control) completo con
cables de 25’ (7.5m).

Un "Control de Campo Portatil" no es requerido para la
operacion adecuada de la soldadora SAM cuando se
conecta a un alimentador de alambre LN-8, LN-9, NA-
3, NA-5, LT-7 o LT-56. Con otros alimentadores de
alambre y cuando se realiza una soldadura con elec-
trodo revestido, el "Control de Campo Portatil" debe
instalarse o la SAM no puede producir su voltaje de cir-
cuito abierto total.

Cuando se instala, el "Control de Campo Portatil" es
un ajuste fino de voltaje cuando se utiliza con la SAM,
ya que es una fuente de poder de voltaje constante.
Es un ajuste de corriente ligero cuando se utiliza con
la SAM, ya que funciona como una fuente de poder de
voltaje variable.

El "Control de Campo Portatil" puede montarse en la
SAM o como sea conveniente para la operacion de
soldadura. Cuando se utiliza con un alimentador de
alambre LN-4, LN-5, LN-6 o LN-7, el control debera
montarse normalmente en el alimentador de alambre.
A continuaciéon, se mencionan las instrucciones
especificas de montaje.

Después de montarlo, conecte los cables del "Control
de Campo Portatil" a #75 y #76 de la tablilla de conex-
iones de la SAM localizada detras del panel de cubier-
ta inferior directamente abajo del panel de control en la
SAM400 o detras de la puerta derecha frontal con bis-
agras en la SAM650. Conecte el cable verde del
"Control de Campo Portatil" a la terminal a tierra mar-
cada con el simbolo @ localizado cerca de las
tablillas de conexiones.

MONTAJE EN EL LN-4 (DISCONTINUADO)

1. Coloque el "Control de Campo Portatil" en el panel
frontal vertical del LN-4 en el lado del carrete del
alambre (al lado del panel del redstato) y marque
la ubicacion de las ranuras de montaje.

2. Taladre dos orificios en el panel y monte el control
utilizando tornillos de metal de lamina #10.

3. Enrute los cable con el cable de control LN-4 de
regreso a la fuente de poder.

MONTAJE EN LN-5 O LN-6 (Discontinuado)

1. Retire la perilla del reéstato superior en el panel de
control del alimentador de alambre.

2. Asegurese de que la placa de identificacion ade-
cuada del alimentador de alambre, "Voltaje
Constante" o "Voltaje Variable", esté en su lugar

3. Retire los dos tornillos en el extremo superior de la
placa de identificacion del alimentador de alambre.

4. Posicione las ranuras de montaje del "Control de
Campo Portatil" sobre estos orificios y vuelva a
colocar los tornillos.

5. Enrute los cables con el cable de control LN-5 o
LN-6 de regreso a la fuente de poder.

MONTAJE EN EL LN-7

1. Retire los dos tornillos superiores en el lado de la
cubierta de la caja de control LN-7. (Este es el
lado izquierdo cuando se esté enfrente de la placa
de identificacion).

2. Coloque el "Control de Campo Portatil" en el lado
de la caja de control con las ranuras de montaje
sobre estos orificios y vuelva a colocar los tornil-
los.

3. Enrute los cables con el cable de control LN-7 de
regreso a la fuente de poder.

BORNES DE SALIDA

Con el Motor APAGADO, conecte el cable de trabajo
a la terminal "Hacia pieza de Trabajo".

A. Para Soldadura con Electrodo Revestido

1. Conecte el cable del electrodo a la terminal
"Electrodo Revestido" (Stick) y el cable de tra-
bajo a la terminal "Hacia Pieza de Trabajo" (To
Work). Conecte el cable "TAP" en la SAM650 a
la terminal adecuada para ajustar las carac-
teristicas de corriente y de arco como se
describe en "Controles de Corriente y Voltaje".

2. Instale el "Control de Campo Portatil".

B. Soldadura Automatica o Semiautomatica

Para todos los procesos de soldadura automatica,
conecte el cable de alimentacién de soldadura del ali-
mentador de alambre a la terminal "Conexién a Equipo
Automatico" (Connect to Auto. Equipment). Conecte el
cable "TAP" en la SAM650 a la terminal adecuada para
ajustar las caracteristicas de corriente y arco como se
describe en "Controles de Corriente y Voltaje".

1. Alimentadores de alambre LN-7, LN-8, LN-

9, NA-3, NA-5, LT-7 y LT-56.

a. Haga las conexiones exactamente como
se especifica en el diagrama de cableado
de conexion que se incluye en el Manual
de Operacion del alimentador de alam-
bre.

b. Instale el "Control de Campo Portatil"
cuando utilice un LN-7.

c. Asegurese de que el alimentador de
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B-3 OPERACION B-3

alambre esté ajustado adecuadamente
para voltaje constante o variable segun
sea necesario.

2. Alimentadores de alambre ML-2, ML-3, MN-
1, LN-4, LN-5 y LN-6.
Esta fuente de poder puede utilizarse con
estos alimentadores de alambre obsoletos.
Para conexiones especificas, escriba a la
fabrica.

3. Otros alimentadores de alambre

Esta fuente de poder puede utilizarse con ali-
mentadores de alambre fabricados por otras
compafias. Esta conexidon debe ser determi-
nada por el cliente para el equipo especifico
que se esta utilizando.

La alimentacién auxiliar disponible para la
operaciéon del alimentador de alambre se
describe bajo "Alimentacion Auxiliar" en esta
seccion del manual. Para operar el contactor
de la SAM, conecte el circuito de control del
alimentador de alambre adecuado para cerrar
el circuito de #2 a #4 en la tablilla de conex-
iones de la SAM.

INTERRUPTOR DE PALANCA

El interruptor se localiza al frente del panel de control
en la parte superior de la placa de identificacion.
Coloque el interruptor en "Voltaje Variable" (Variable
Voltage) o "Voltaje Constante" (Contant Voltage) segun
sea adecuado para el proceso de soldadura que se
esta utilizando. Consulte las figuras de operacion del
panel de control en esta seccion del manual.

CONTACTOR

El contactor de salida se encuentra automaticamente
en el circuito de soldadura cuando la maquina se
conecta adecuadamente a un alimentador de alambre
Lincoln® a través de la terminal "Conectar a Equipo
Automatico". Se cierra Unicamente cuando el alimenta-
dor de alambre esta soldando. El contactor no se
encuentra en el circuito de soldadura cuando se utiliza
la terminal ‘Electrodo Revestido’.

INTERRUPTOR DE POLARIDAD DEL
ELECTRODO

Seleccione la polaridad negativa del electrodo (directa)
0 positiva (inversa), segun sea necesario. En la SAM-
400, este interruptor también debera establecerse
para soldadura de voltaje constante o variable segun
sea necesario.

NO OPERE EL INTERRUPTOR MIENTRAS ESTE SOLDANDO
CONTROLES DE CORRIENTE Y VOLTAJE

4 PRECAUCION

Soldadura de Voltaje Constante

El "Control de Corriente" (Current Control) de la SAM-400
NO esta en el circuito cuando el interruptor de ‘Polaridad de
Electrodo’ (Electrode Polarity) esta establecido para sol-
dadura de voltaje constante.

Establezca el voltaje de circuito abierto (OCV) necesario
para la aplicacion particular con el "Control de Voltaje
Constante" (Constant Voltage Control) localizado a la izquier-
da de la placa de identificacion. Ajuste el voltaje final de sol-
dadura con el control de voltaje del alimentador de alambre
o el "Control de Campo Portatil". Establezca la corriente de
soldadura con el control "Amps" o "Velocidad de
Alimentacion de Alambre" en el alimentador de alambre.

Funcion de Rango Bajo (sélo K1279-1 de la SAM400) —
Extiende el rango de voltaje de salida de la soldadora
SAM400 hacia abajo hasta 12 voltios para soldadura de
voltaje constante. La corriente maxima de salida no debera
exceder la capacidad nominal de la maquina. La funcién de
rango bajo proporciona un interruptor manual de dos posi-
ciones que permite al operador establecer su maquina para
soldadura normal o para soldadura de bajo voltaje. Instalada
de fabrica unicamente.

En la SAM650, conecte el cable "TAP" dentro de la maquina
a la terminal "Innershield" adecuada para "Inclinacién mini-
ma (plana)" (Min. (Flat) Slope), "Inclinacién Media" (Med.
Slope) o "Inclinacion Maxima" (Max. Slope). La soldadura de
baja corriente y de bajo voltaje (menos de 20 voltios) a
menudo requiere "Inclinacion Maxima" para ajustar el
tamano de las chispas del metal de soldadura para salpica-
dura minima y controlar la fluidez del charco de soldadura y
la forma del corddn. Los procesos Innershield y otros de tipo
de transferencia de rociado generalmente operan con
"Inclinacion Media".

El circuito de arranque en caliente en todos los modelos
opera automaticamente cada vez que el interruptor de palan-
ca se establece en "Voltaje Constante”. Aumenta el voltaje
de circuito abierto en varios voltios hasta que se establece el
arco; entonces, el voltaje disminuye automaticamente hasta
llegar al voltaje normal de soldadura. Cuando el alimentador
de alambre se enciende antes de iniciar el arco, el voltimetro
indica un voltaje varios voltios mayor que el voltaje de sol-
dadura. Para leer el voltaje real de soldadura, es necesario
establecer el arco.

Soldadura de Voltaje Constante con Control de
Inductancia Variable: Sé6lo SAM-400.

La inductancia variable o el control de inclinacion se
recomienda normalmente para aplicaciones de bajo
voltaje (menos de 20 voltios) y algunas veces resulta
util en otros trabajos de voltaje constante.

Para introducir este control en el circuito, establezca el
interruptor "Polaridad de Electrodo" en "Voltaje
Variable", y el interruptor de palanca en "Voltaje
Constante". Entonces, el "Control de Corriente" actua
como el control de inductancia variable.
Generalmente, este control debera mantenerse dentro
de un rango del reloj de 8 a 1 en punto.

Establezca la corriente y voltaje de soldadura segun se
describe bajo la seccién "Soldadura de Voltaje
Constante" anterior.
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B-4 OPERACION B-4

Soldadura de Voltaje Variable

El "Control de Corriente" de la SAM400 proporciona el
ajuste principal de corriente. Tiene dos escalas cali-
bradas; una proporciona la corriente maxima
disponible y la otra la minima en cualquier especifi-
cacion dada.
NO AJUSTE EL "CONTROL DE CORRIENTE"
CUANDO ESTE SOLDANDO.

4 PRECAUCION

El cable "TAP" de la SAM650 dentro de la maquina y
la serie de cinco terminales "Arco Sumergido y
Electrodo Revestido” (Sub Arc'y Stick) proporcionan ei
ajuste principal de la corriente de soldadura.
Generalmente, conecte el cable "TAP" a la terminal
con el rango de corriente mas bajo que siga propor-
cionando la corriente deseada.

El "Control de Voltaje Variable" (Variable Voltage
Control) a la izquierda de la placa de identificacién en
todos los modelos es el control de voltaje de circuito
abierto y un ajuste fino. El control de corriente del ali-
mentador de alambre y el "Control de Campo Portatil"
proporcionan la misma funcién que el "Control de
Voltaje Variable".

Para Ajustar los Controles — Soldadura con
Electrodo Revestido

a. Haga el ajuste normal de la temperatura de sol-
dadura con el "Control de Corriente" de la SAM400
o el cable "TAP" de la SAM650.

b. Ajuste las caracteristicas de arco deseadas con
el "Control de Voltaje Variable". Para un arco suave
deseado para la mayoria de las soldaduras, man-
tenga este control entre 7 y valores superiores.
Para un arco mas profundo, establézcalo a un
valor inferior.

c. Si NO se desea el control remoto, deje el
"Control de Campo Portatil" en "Alto". Para el con-
trol remoto, deje el "Control de Voltaje Variable"
cerca de "Alto" (High) y haga los ajustes que se
describen en el parrafo "b" anterior con el "Control
de Campo Portatil". Recuerde, aumentar el valor
del "Control de Voltaje Variable" o del "Control de
Campo Portatil" también incrementa la corriente.

Para Ajustar los Controles — Arco Sumergido

a. Generalmente, el voltaje de circuito abierto
(OCV) no es importante para la soldadura de arco
sumergido. Por lo tanto, el "Control de Voltaje
Variable" puede dejarse normalmente entre 7 y
"Alto"; no se necesitan mas ajustes.

b. Ajuste el "Control de Corriente" de la SAM400
para que la calibracién en la escala superior sea
un poco mas alta de la corriente deseada.
Establezca el cable "TAP" de la SAM650 que va a
la terminal con el rango de corriente mas bajo que
pueda continuar proporcionando la corriente
deseada.

c. Haga el ajuste final de corriente con el control de
corriente del alimentador de alambre o el "Control
de Campo Portatil". Ajuste el voltaje del arco con
el control del alimentador de alambre.

Para obtener ejemplos de como ajustar la maquina,
consulte las siguientes figuras.
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B-5

OPERA

CION

Controles de

la SAM400

WELDER CONTROL PANEL

@

Variable
Voltage

(D Set toggle switch on
‘Variable Voltage'.

(D Set ‘Electrode Polarity’
to ‘Variable Voltage—
Positive” or ‘Variable
Voltage—Negative’

STICK ELECTRODE WELDING

(Variable Voltage)

as desired.
ELECTRODE
POLARITY
CON~— VARI-
STANT ABLE
. ) CURRENT
A @ CONTROL
CI RCUIT POSITIVE | NEGATIVE
HIGH /
G VAR _ ot com DO NOT ADJUST
BLE STANT WHEN WELDING
ELECTRODE WORK @
CABLE CABL\E @ Set ‘Current Control’ for approximate current desired using the high
scale.
LOW
O @ Use ‘Variable' voltage rheostat to adjust exact current and to set OCV
) for arc characteristics desired. ‘Normal Welding’ range recommended.
I égaﬁ, I STICK WTOORK HIGH Either set ‘Portable Field Control’ to ‘High’ or use it for remote current
4 adjuster (with ‘Variable' voltage rheostat near ‘High’).
PORTABLE
STUD PANEL FIELD CONTROL

WELDER CONTROL PANEL
Dy Variabie SUBMERGED ARC WELDING
@ Set toggle switch on Voltage (Variable Voltage)
Variable Voltage'. NOTE: For welding with
larity t smal! diameter efectrodes
@Ef;:,?;gf;os;g’g:iy 0 at fast t(avel speeds, use
Positive’ or ‘Variable Constant Innershield (Constant
Voltage—Negative’. Voltage  Voltage)” settings.
ELECTRODE
POLARITY
CON~— VARI—
STANT ABLE
T @ - CURRENT
NOT IN A @ CONTROL
CIRCU'T POSITIVE | NEGATIVE
/
HIGH Low o DO NOT ADJUST
% VARL- CON- WHEN WELDING
STANT
%géEF;gDER &%ﬁg @ ® Set ‘Current Control’ slightly above current de-
~\ \ sired using the high scale.
LOW
O Make final current adjustments with either the
o wire feeder current control or the ‘Portable Field
e Control’.
EQUIP I STICK I WORK HIGH ,
® Set “Variable’ voltage rheostat between 7 and 10
PORTABLE for high OCV. Set arc voltage at the wire feeder.

STUD PANEL

FIELD CONTROL
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OPERACION

B-6

Controles de la SAM400

NOT IN
CIRCUIT

WELDER CONTROL PANEL

(D Set toggle switch on
‘Constant Voltage'.

@ Set ‘Electrode Polarity’ @

INNERSHIELD® AND MOST
OTHER OPEN ARC WELDING

(Constant Voltage)

Vatiable
Vg#gge

on ‘Constant Voltage— Constant
Positive' or ‘Constant Voltage
Voltage—Negative’ as N OT I N
desired.
ELECTRODE CIRCUIT
POLARITY
CON— \
STANT R CURRENT
@ CONTROL
POSITIVE ~ NEGATIVE
AY
\ -~
N, A
r _ -
VA:Bi* CON-
ABLE STANT
ABLE TO Qvom( ®
WIRE FEEDER CABLE
A \ Set ‘Constant’ voltage rheostat for desired OCV.
Low Make final arc voltage adjustments with either the
wire feeder voltage control or the ‘Portable Field
Control’.
AUTO
EQUIP HIGH @) Set wire feed speed (or current) at wire feeder.
PORTABLE

STUD PANEL

FIELD CONTROL

STUD PANEL FIELD CONTROL

SAM400 & 650
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WELDER CONTROL PANEL  |[OW VOLTAGE-LOW CURRENT
Variabl
. voitass OPEN ARC WELDING
NOT IN o) lscegnt:tgailfvsgﬂl;zyon e (Constant Voltage With
g @ Variable Inductance
CI RCUIT @ Set ‘Electrode Polarity’ Control) /\
on ‘Variable Voltage— Constant \
Positive’ or ‘Variable Voltage w
Voltage—Negative' as ‘0
desired. :
ELECTRODE
POLARITY \ 0"
SN RBLE DO ©
STA
@ ) @ CURRENT
A CONTROL
POSITIVE NEGATIVE (Variable Inductance
// Control)
VARI- -0 CON= DO NOT ADJUST
ABLE STANT WHEN WELDING
WORK ®
WIRE FEEDER CABLE @) Set ‘Constant’ voltage rheostat for desired OCV.
B ) Low Make final arc voltage adjustments with either the
O \© wire feeder voltage control or the ‘Portable Field
Control’.
; - HIGH @ Set wire feed speed (or current) at wire feeder.
® Adijust the variable inductance control (‘Current
PORTABLE

Control’) as desired in the 8 o’clock to 1 o’clock
range.
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OPERACION

B-7

STICK
ELECTRODE
WELDING

(Variable Voltage)

“TAP"

Controles de la SAM650

WELDER CONTROL PANEL
Variable
@ Voltage
Set toggle switch on @ Connect “Tap” lead to
‘Variable Voltage.’ appropriate 1 of 5 studs for
T the lowest current range which
_ Constant provides heat desired.
® Set ‘Electrode Polarity’ Voltage
to ‘Positive’ or ® Use ‘Variable voltage rheostat
Negative” as desired. to adjust exact current and to
set OCV for arc characteristics
ELECTRODE desired. ‘Normal Welding’
POLARITY range recommended.
Either set ‘Portable Field
NOT IN ® O “High' or use it for
remote current adjuster (with
CIRCUIT ‘Variable’ voltage rheostat
near ‘High’.
~or?
POSITIVE NEGATIVE
( Connectto | ELECTRODE
‘Stick’ stud. { CABLE WORK
CABLE

@

i i ) ¢
O O O |O|0Of|0]Y 0] Low
300 70][450 70
MIN 130 ([ 210 I 575 ” MAX NN !
7o ‘ AUTO TO PORTABLE
140 || 225 || 3% |[Tamx mEp || SHOPE]| ST || eoue | | work FIELD
=orejisvare contror MM
STUD PANEL
SUBMERGED WELDER CONTROL PANEL
A R c Variable
Voltage
W E I. D I N G Set toggle switch on " "
Nariatle Voltase'. @ Connect “Tap” lead to
(Variable Voltage) ¢ appropriate 1 of 4 studs for
@) Set ‘Electrode Polarity’ Constant lowest current range which
NOTE: For welding with to ‘Positive’ or Voltage provides heat desired.
small diameter electrodes “Negative' as desired. ' . .
at fast travel speeds, use ® Make final current adjust-
“Innershield (Constant ments with either the wire
Voltage)” settings. ELECTRODE feeder current control
POLARITY or the ‘Portable Field
Controf’.
NOT IN
@ ® Set ‘Variable’ voltage
CIRCUIT rheostat between 7 and 10
for high OCV. Set voltage
at wire feeder.
eory”
POSITIVE NEGATIVE
“TAP" @
@ Connect to ‘Auto. CABLE TO WORK
Equip.’ stud. WIRE FEEDER CABLE
: SO D O
O 0 O [0][0o][0][oN\OC
300 70] [450 TO ‘
MIN 130 || 210 I 575 ” MAX (" L
=0 1O T —| stope || stick gaum | | wonrk PORTABLE
140 225 330 | max || meo |17 FIELD HIGH
SLOPE || SLOPE CONTROL
STUD PANEL
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OPERACION

Controles de la SAM650

INNERSHIELD
AND MOST

OTHER OPEN
ARC WELDING

(Constant Voltage)

WELDER CONTROL PANEL

Varlable
Voltage
NOT IN
@ Set toggle switch on
CIRCUIT ‘Constant Voltage’. @
Constant
@) Set ‘Electrode Polarity’ Voltage

on ‘Positive’ or
‘Negative' as desired.

@ Connect “Tap” lead to

appropriate 1 of 3 studs for
slope desired. “Med. Slope’
usually preferred.

® Set ‘Constant’ voltage

rheostat for desired OCV.
Make final voltage adjust-

ELECTRODE ments with either the wire
POLARITY
feeder current control
@ or the ‘Portable Field
Control’.
® Set wire feed speed (or
current) at wire feeder.
mnuE i Low N~ or 9
POSITIVE NEGATIVE
“TAP”
(@ Connect to ‘Auto. CABLE TO
O Equip.’ stud. WIRE FEEDER WORK
CABLE
T = \@ A ®
o o o'[0]|o][o][o] O Y
{ |
MIN 130 || 210 575 || MAX MIN 4 To PORTABLE
10 T0 TO ¢ AUTO
120 || 225 || 330 l max ” MED_ SLOPE sﬂcx EQUIP | | WORK FIELD HIGH
SLOPE|}] SLO CONTROL

STUD PANEL

LOW VOLTAGE-
LOW CURRENT
OPEN ARC
WELDING

(Constant Voltage With
Variable Inductance
Control)*

*SAM-300 or SAM-400 recommended for

WELDER CONTROL PANEL

Varlable
Voftage
NOT IN =
@ Set toggle switch on
CIRCUIT ‘Constant Voltage’. )
Constant
@ Set ‘Electrode Polarity’ Voltage

on ‘Positive’ or
‘Negative’ as desired.

@ Connect “Tap” lead to
‘Max. Slope’ stud.

(®) Set ‘Constant’ voltage
rheostat for desired OCV.
Make final voltage adjust-

this type welding. ELECTRODE ments with either the wire
POLARITY feeder current control
or the ‘Portable Field
@ Control’.
® Set wire feed speed (or
current) at wire feeder.
HIGI.BW ~xor?
POSITIVE NEGATIVE
., . @ Connect to ‘Aute. CABLE TO ORK
TAF‘\ @ Equip.” stud. WIRE FEEDER Z‘VABLE
h
@) ®
\
0 o 00 [0][0][00
300.T0}[450 TO
MIN 130 || 210 l 575 ] MAX MIN 52 1 auto PORTABLE
: Y ST
140 2’1?6 330 IS“{'&)’(E" S%IQE- SLOPE(| STIEK || equip. FIELD HIGH
it CONTROL

STUD PANEL
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B-9 OPERACION B-9

ENCENDIDO DE SOLDADORAS CON BATE-

RIAS DESCARGADAS

NO intente encender una soldadora SAM de motor de
combustién interna al activar el generador de soldadu-
ra como un motor de arranque utilizando la salida de
otra soldadora. Ademas de la posibilidad de dafar las
maquinas, encender una soldadora SAM de motor de
combustién interna sin utilizar su circuito de encendido
elimina la operacién del circuito flashing. Esto puede
provocar que el generador no produzca ninguna sali-
da.

POTENCIA AUXILIAR

Un alternador genera 2 KVA de energia de CA de
120/240 voltios 60 Hertz. Esta disponible desde #31y
#32 en la tablilla de conexiones o desde los recep-
taculos en el panel de control. Tenga cuidado de no
sobrecargar este circuito.

El receptaculo de alimentacion auxiliar debera ser uni-
camente utilizado con enchufes de tipo de aterrizaje
de tres alambres o herramientas doblemente aisladas
aprobadas con enchufes de dos alambres.

El alternador esta protegido por termostatos y fusibles.
CICLO DETRABAJO

El ciclo de trabajo se basa en un periodo y operacién
de diez minutos en una temperatura ambiente de 40°C
(104°F).

La SAMA400 tiene una clasificacion NEMA de un ciclo
de trabajo del 60%. La SAM650 tiene una clasificacion
NEMA de un ciclo de trabajo del 80%. El ciclo de tra-
bajo se basa en un periodo de 10 minutos. Por lo
tanto, una soldadora del ciclo de trabajo del 60%
puede operarse a la salida nominal de la placa de
identificacién por 6 minutos (8 minutos para el ciclo de
trabajo del 80%) de cada periodo de 10 sin sobreca-
lentarse.

La alimentacién auxiliar puede utilizarse continua-
mente (ciclo de trabajo del 100%) dentro de sus
capacidades de corriente nominales.

INSTRUCCIONES DE ENCENDIDO

Asegurese de que el mantenimiento previo a la
operacion ha sido realizado. (Consulte la Seccién de
Instalacion de este manual).

Para encender el motor, coloque la palanca de control
de velocidad en la posiciéon "RUN". Coloque el inter-
ruptor de palanca de encendido en la posiciéon "ON".
Oprima el botén de restablecimiento del sistema de
proteccién del motor (si se cuenta con el). Accione el
botdn del arrancador. Cuando el motor empieza a fun-
cionar, observe la presion del aceite. Si no se genera
ninguna presion en 30 segundos, detenga el motor y

consulte el manual de operacién del mismo. Para
detener el motor, coloque el interruptor de palanca de
encendido en la posicién "OFF".

Cuando un motor se enciende por primera vez, parte
del aceite se necesitara para llenar los pasajes del sis-
tema de lubricacién. Por lo tanto, en el encendido ini-
cial, arranque el motor por aproximadamente cinco
minutos y después deténgalo, y vuelva a verificar el
aceite. Si el nivel esta bajo, agregue el aceite hasta
alcanzar la marca de lleno. Los controles del motor
fueron ajustados adecuadamente en la fabrica y no
deberan requerir ningun ajuste cuando se reciban.

Para seguridad adicional, siempre opere la soldadora
con las puertas cerradas. Ademas, dejar las puertas
abiertas cambia el flujo de aire disefiado y puede
provocar sobrecalentamiento.

Arranque en Clima Frio

A ADVERTENCIA

Nunca utilice ninguna otra ayuda de encendido, como
el éter, cuando utilice el sistema, "Thermostart".

Cuando las temperaturas nocturnas son de aproxi-
madamente —12°C (10°F) y congelantes, utilice el sis-
tema de encendido estandar "Thermostart" instalado
en todos los motores. Siga las instrucciones de la
placa de identificaciéon del panel de encendido y del
manual de motor que se envia con la soldadora. Con
baterias cargadas totalmente y el nivel de aceite ade-
cuado, el sistema "Thermostart" opera satisfactoria-
mente incluso en temperaturas de —18°C (0°F).

Si el motor debe encenderse frecuentemente a tem-
peraturas menores de —-12°C (10°F), tal vez sea
recomendable retirar el "Thermostart" e instalar el
juego arrancador de éter opcional. Las instrucciones
de instalacion y operacién se incluyen en el juego.
Utilice el arranque con éter sélo cuando sea necesario,
porque su uso excesivo disminuye la vida del motor.

PERIODO DE ASENTAMIENTO DE ANILLOS

El motor utilizado para proporcionar energia a su sol-
dadora es un motor industrial de trabajo pesado. Esta
disenado y fabricado para uso rudo. Es completa-
mente normal que cualquier motor utilice pequefias
cantidades de aceite hasta que termine el periodo de
asentamiento de anillos. Verifiqgue el nivel de aceite
dos veces al dia durante este periodo (alrededor de
200 horas de funcionamiento).

IMPORTANTE: A FIN DE LOGRAR ESTE ASENTAMIENTO
DE ANILLOS, LA UNIDAD DEBERA SOMETERSE A CARGAS
PESADAS, DENTRO DE LA CAPACIDAD NOMINAL DE LA
MAQUINA. EVITE PERIODOS PROLONGADOS DE FUN-
CIONAMIENTO SIN CARGA.

SAM400 & 650
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C-1 ACCESORIOS

K799 Hi-Freq™ - Proporciona alta frecuencia mas una
valvula de gas para la soldadura TIG. Como opcion,
se encuentra disponible una valvula de agua.
Requiere una entrada de CA de 115 voltios. No puede
utilizarse con medidores opcionales conectados o en
un modo de voltaje constante. (Limitado a un ciclo de
trabajo de 250A - 60%).

Juego de Enchufes K802-D- Para las soldadoras
SAM con alimentacién auxiliar estandar de CA de
2KVA. El juego incluye enchufes macho para cada
receptaculo auxiliar.

Juego de Arranque con Eter K805-1 - Inyecta éter
para ayudar en el encendido. Se recomienda Unica-
mente cuando los motores tienen que encenderse fre-
cuentemente a temperaturas menores a —12°C (10°F).
No se incluye el cilindro de éter.

Carro de Transporte K767-1 - Carro de transporte
gobernable de 4 ruedas para traslado dentro® y fuera
de la planta con llantas sin camaras de rango de carga
(B) E78-14. Se monta directamente en la base de la
soldadora.

1Para uso en autopistas, consulte las leyes federales, estatales y locales aplic-
ables con relacion a los requerimientos posibles para frenos, luces, defensas,
etc.

Linc-Thaw™ - Incluye medidor y fusible para proteger
a la soldadora cuando se descongelan tuberias de
agua congeladas. (L2964- [ ] especificar SAM400 o
SAM650).

Juego de Accesorios K704 (s6lo SAM400) - Incluye
cables de electrodo y de trabajo, careta, pinza de tra-
bajo y porta electrodo.

Kit de horometro K865 (sélo SAM400) - (Standar en
K1279-1). Lleva un registro del tiempo en que ha esta-
do operando el motor. Util para seguir los programas
de mantenimiento recomendados para la maquina.

SAM400 & 650
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D-1 MANTENIMIENTO D-1

A ADVERTENCIA

LA DESCARGA ELECTRICA puede
provocar la muerte.

m No toque las partes eléctricamente
energizadas, como las terminales
de salida o el cableado interno

EL ESCAPE DEL MOTOR puede
provocar la muerte.

Q'
m Utilice areas abiertas y bien venti-
[El ladas o descargue el escape
afuera

LAS PARTES MOVILES pueden provocar lesiones.

“~4 = No opere con puertas abiertas o
sin las tapas de seguridad

m Apague el motor antes de darle
\“ servicio
m Aléjese de las partes moviles

m Retire las tapas de seguridad sélo cuando sea
necesario y vuélvalas a colocar cuando haya
terminado el trabajo que requirié su remocién

m Solo personal calificado debera instalar, utilizar
o.dar servicio_a este equipo.

- O

MANTENIMIENTO DE RUTINA

Al final de cada soldadura diaria, vuelva a llenar el
tanque de combustible para minimizar la condensacion
de humedad en el mismo. Asi mismo, el agotamiento
de combustible tiende a atraer suciedad al sistema de
combustible. Revise el nivel de aceite en el carter.

Si el suministro de combustible se agota mientras la
bomba de combustible esta operando, el aire puede
guedar atrapado en el sistema de distribucién de com-
bustible. Si esto sucede, sera necesario purgar el sis-
tema de combustible. Consulte el manual de
operacion del motor.

FILTRO DE AIRE
Sélo SAM650:

El elemento de filtro de aire es un tipo de cartucho
seco. Puede limpiarse y volverse a utilizar; sin embar-
go, los elementos dafados no deberan lavarse o reuti-
lizarse. Elimine la suciedad suelta en el elemento con
aire comprimido o con una manguera de agua dirigida
de adentro hacia fuera. Aire Comprimido: 100 psi max-
imo. El filtro nunca debera retirarse mientras el motor
esté funcionando.

Sélo SAM400:

Inspeccione diariamente el filtro de aire de bafo de
aceite — con mayor frecuencia en condiciones de

polvo. Cuando sea necesario, limpie y llene el bafo de
aceite. El filtro nunca debera ser retirado mientras el
motor esté funcionando.

MANTENIMIENTO PERIODICO

1. Aplique aire a la soldadora y a los controles con una
manguera de aire por lo menos una vez cada dos
meses. En ubicaciones particularmente sucias,
este procedimiento de limpieza puede ser nece-
sario una vez a la semana. Utilice aire de baja pre-
sién para evitar que la suciedad entre al aislamien-
to.

2. Las escobillas de reactor de control de corriente de
la SAM400 son auto lubricantes y no deberan ser
engrasadas. Mantenga los contactos limpios. Este
componente debera moverse diariamente de maxi-
mo a minimo para evitar que los controles se
peguen.

3. Para obtener informacion sobre el mantenimiento
periodico del motor, consulte el Manual de
Operacién del mismo. Cambie el aceite del carter
regularmente utilizando el grado adecuado de
aceite segun se recomienda en el manual de
operacion del motor. Cambie el filtro de aceite de
acuerdo con las instrucciones en este manual.
Cuando el filtro se cambia, agregue un cuarto de
aceite al carter para reemplazar al aceite que se
queda en el filtro durante la operacion.

4. Las bandas tienden a aflojarse después de las
primeras 30 o 40 horas de operacion. Revise la
banda del ventilador de enfriamiento y apriétela si
es necesario. NO APRIETE DE MAS.

MANTENIMIENTO DE LOS RODAMIENTOS

Esta soldadora esta equipada con un cojinete de bolas
doblemente revestido que tiene suficiente grasa para
que dure indefinidamente bajo servicio normal.
Cuando la soldadora se utiliza constantemente o en
ubicaciones excesivamente sucias, tal vez sea nece-
sario agregar una media onza de grasa al afio. Una
porcién de grasa de una pulgada de ancho, una pul-
gada de largo y una pulgada de alto (2.5 cm?3) pesa
aproximadamente media onza. La grasa excesiva es
mucho peor que la grasa insuficiente.

Cuando engrase los rodamientos, mantenga limpia el
area. Limpie totalmente los componentes y utilice
equipo limpio. La mayoria de las fallas de los
rodamientos son provocadas por la suciedad que se
introdujo durante la aplicacion de grasa y no por grasa
insuficiente.

MANTENIMIENTO DEL CONMUTADORY ESCOBIL-
LAS

SAM400 & 650
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D-2 MANTENIMIENTO D-2

El equipo giratorio sin cubrir puede ser peligroso.
Tenga cuidado para que sus manos, cabello, ropa o

A ADVERTENCIA

herramientas no queden atrapados en las partes gira-
torias. Protéjase de particulas que puedan saltar de la
armadura giratoria cuando se lija el conmutador.

Las escobillas del generador ya estan ajustadas ade-
cuadamente cuando se envia la soldadora. No
requieren atenciéon particular. NO CAMBIE LAS
ESCOBILLAS ni ajuste la posicion del balancin.

Cambiar las escobillas puede dar como resultado:
- Un cambio en la salida de la maquina
- Dafio en el conmutador
- Desgaste excesivo de la escobilla

Inspeccione periddicamente el conmutador, los anillos
de deslizamiento y las escobillas retirando las cubier-
tas. NO retire 0 vuelva a colocar estas cubiertas cuan-
do la maquina esté funcionando.

Los conmutadores y los anillos de deslizamiento
requieren poca atencion sin embargo, si estan negros
0 parecen desnivelados, haga que una persona de
mantenimiento experimentada los limpie utilizando
una lija fina o una lija de conmutador. Nunca utilice
tela de esmeril o papel para este fin.

NOTA: Si la soldadora se utiliza en ubicaciones sucias
0 con polvo, o si la soldadora no se utiliza durante
periodos prolongados, tal vez sea necesario limpiar el
conmutador y los anillos de deslizamiento con mayor
frecuencia.

Reemplace las escobillas cuando tengan un desgaste
de 1/4” en el cable flexible de conexién. Un juego com-
pleto de escobillas de reemplazo debera mantenerse a
mano. Las escobillas Lincoln tienen un frente curvo
para que se adapten bien al conmutador. Haga que
una persona de mantenimiento experimentada asiente
estas escobillas lijando ligeramente el conmutador a
medida que la armadura gira a velocidad total hasta
gue se logre contacto con todo el frente de las esco-
billas. Después de lijar, elimine el polvo con aire de
baja presion.

Para asentar las escobillas de los anillos de desliza-
miento, posicidnelas en su lugar. Después, deslice un
extremo de una pieza de lija fina entre los anillos de
deslizamiento y las escobillas, con el lado aspero
hacia las escobillas. Con una presién ligera adicional
de los dedos sobre las escobillas, jale la lija alrededor
de la circunferencia de los anillos, en direccién girato-
ria unicamente, hasta que las escobillas se asienten
adecuadamente. Ademas, lije el anillo de desliza-
miento con una lija fina. Las escobillas deberan asen-
tarse al 100%.

La formacién de arcos eléctricos o el desgaste excesi-

SAM400 & 650

vo de las escobillas del excitador indican la posibilidad
de un eje mal alineado. Haga que un taller de servicio
autorizado revise y vuelva a alinear el eje.

SISTEMA DE ENFRIAMIENTO

Las soldadoras SAM estan equipadas con un radiador
de presion. Mantenga la tapa del radiador bien apre-
tada para evitar pérdida de refrigerante. Limpie y
nivele el sistema de enfriamiento periddicamente para
evitar la obstruccién de pasajes y el sobrecalen-
tamiento del motor. Cuando se necesite anticonge-
lante, siempre utilice el tipo permanente.

MANTENIMIENTO DEL CONTACTOR

Cuando el contactor de salida se opera frecuente-
mente al puntear o hacer soldaduras pequefias,
apague el motor e inspeccione el contactor cada tres
meses:

1. Asegurese de que las superficies gemelas de
los contactos de plata no estén desgastadas y que
todas hagan contacto a aproximadamente el
mismo tiempo.

2. Asegurese de que los resortes y soportes no
estén rotos o fuera de ajuste. La compresion
aproximada de un resorte después de hacer con-
tacto es de 1/8” (3.2mm). Una compresion menor
de 1/16” (1.6mm) indica que los contactos estan
desgastados y que deben ser reemplazados.

3. Asegurese de que el contacto en movimiento u
otras partes en movimiento no estén haciendo
contacto.

4. Revise los contactos y resortes de intercierre.

Asegurese de que los tornillos de montaje estén
apretados.

APR97
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LOCALIZACION DE AVERIAS E-1

COMO UTILIZAR LA GUIA DE LOCALIZACION DE AVERIAS

A ADVERTENCIA

Esta guia de localizacion de fallas esta disefiada para ser utilizada por el operador o
propietario de la maquina. La realizacion de reparaciones no autorizadas sobre este equipo
puede provocar dano al técnico y al operador de la maquina e invalidaran la garantia de
fabrica. Por su seguridad, favor de seguir todas las notas de seguridad y precauciones que
se describen en la seccién de seguridad de este manual para evitar una descarga eléctrica o
algun dano al realizar localizacion de fallas de este equipo.

Esta guia de solucion de problemas se
proporciona para ayudarle a localizar y
reparar los desajustes posibles de la
maquina. Simplemente siga el proceso de
tres pasos que se menciona a continuacion.

Paso 1.LOCALICE EL PROBLEMA
(SINTOMA).

Observe bajo la columna llamada
PROBLEMA (SINTOMA)" . Esta columna
describe los posibles sintomas que la
maquina puede presentar. Encuentre la lista
gque mejor describa el sintoma que la
maquina esta presentando.

Paso 2. REALICE PRUEBAS

EXTERNAS

La segunda columna llamada "AREAS
POSIBLES DE DESAJUSTE" enlista las
posibilidades externas obvias que pueden
contribuir al sintoma de la maquina.

Paso 3. CONSULTE UN TALLER

DE SERVICIO AUTORIZADO LOCAL

Si usted ha agotado todos los recursos
recomendados, en el Paso 2, consulte con
un taller de Servicio Autorizado Local.

En caso de que no entienda o no pueda
realizar la accién recomendada de manera
segura, consulte con un taller de Servicio
Autorizado Local.

A ADVERTENCIA

;\ .

de seguridad.

La DESCARGA ELECTRICA puede causar la muerte.
No toque las partes eléctricamente activas como
las terminales de salida o el cableado interno.

EL ESCAPE DEL MOTOR puede provocar la muerte.
e Utilicelo en areas abiertas y bien ventiladas o
descargue el escape afuera.

LAS PARTES MOVILES pueden provocar lesiones.
¢ No opere con las puertas abiertas o sin las tapas

e Apague el motor antes de dar servicio.
e Aléjese de las partes méviles.

e Retire las tapas de seguridad sélo cuando sea necesario y
vuélvalas cuando haya terminado el trabajo que requeria su

remocion.

e Sdlo personal calificado, debera instalar, utilizar o dar servicio

a este equipo.

A PRECAUCION

SAM400 & 650
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Si por cualquier razén usted no entiende los procesos de prueba o no esta en la posibilidad de realizar las pruebas/reparaciones con
seguridad, contacte a su Taller de Servicio Autorizado Local para asistencia técnica en la localizacion de fallas antes de proceder.



E-2 LOCALIZACION DE AVERIAS E-2

Tome en cuenta los lineamientos de seguridad descritos en este manual

PROBLEMAS CURSO DE ACCION
(SINTOMAYS) CAUSA POSIBLE RECOMENDADA
PROBLEMAS DE FUNCIONAMIENTO
PERDIDA DE SALIDA EN UN 1. Pruebe si hay un diodo con cortof1l. Revise los diodos D7, D8, D9,
MODO UNICAMENTE circuito en el Puente Trifasico. D10, D11. (Consulte el
(Posiciones de Voltaje Constante o _Procedimiento de Prueba de
Variable) (Para pérdida en ambos 2. Pruebe si hay falla en la Tarjeta] Diodos) o
modos consulte las siguientes pagi- de Control #2. 2. @) Apague la maquina

b) Coloque el interruptor de
palanca en el modo en cuestion.
c) Retire la Tarjeta de Control #2.
d) Gire el control de voltaje y el

nas)

Estos componentes funcionan ade-

cuadamente: control de campo portatil al mini-
mo.
1. Alternador e) Encienda la maquina.
2. Ensamble de Rectificador f) Si el generador aumenta,
Controlado de Silicio (SCR) instale la nueva Tarjeta de Control
3. Tarjeta de Control #1 #2 (Nota A); si no, vaya al Paso 3.
4. Generador 3. a) Apague la maquina.
b) Retire la Tarjeta de Control
#1.

3. Pruebe si el interruptor de palan-
ca o reostator estan defectuosos
0 si hay un circuito abierto.

c) Coloque el interruptor en el
modo en cuestion.

d) Gire el control de voltaje al
maximo.

e) Verifique la continuidad del
interruptor de palancay del

control de voltaje (Nota B).

1) Posicién del Voltaje

Variable. Verifique la con-
tinuidad del Pin #76 al Pin #204 en el
conector de la tarjeta de control #1.

El medidor debera indicar un corto cir-
cuito.

2) Posicion de Voltaje
Constante. Verifique la continuidad del
Pin #76 al Pin #207 en el conector de
la Tarjeta de Control #1. El medidor
deberd indicar un corto circuito.

NOTA A: Si en cualquier momento cualquiera de las tarjetas de control (PC) se reemplaza, siga el procedimiento de cali-
bracion delineado posteriormente en esta seccion bajo "Procedimiento de Calibracion de Tarjeta de Control de P.C." Si los
potencidometros no estan ajustados adecuadamente, el voltaje de circuito abierto estara fuera de rango. Si ambos poten-
cidmeros se establecen al minimo, la maquina puede perder excitacion.

NOTA B: Cuando haga verificaciones de continuidad, utilice el rango 1K (X1000) o el siguiente mas alto.

NOTA C: No reemplace tarjetas de PC sin seguir el procedimiento descrito para el problema indicado; el resultado pueden
ser dafos debido a otras partes defectuosas.

4 PRECAUCION

Si por cualquier razén usted no entiende los procesos de prueba o no esta en la posibilidad de realizar las pruebas/reparaciones con
seguridad, contacte a su Taller de Servicio Autorizado Local para asistencia técnica en la localizacién de fallas antes de proceder.
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LOCALIZACION DE AVERIAS

Tome en cuenta los lineamientos de seguridad descritos en este manual

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

PROBLEMAS DE FUNCIONAMIENTO

PERDIDA DE SALIDA EN AMBOS
MODO DE OPERACION

(Posiciones de Voltaje Constante o
Variable)

CAUSA POSIBLE

Pruebe el voltaje en el rotor del
alternador, en los cables #222 al #1
(80-90 VCD)

CURSO DE ACCION
RECOMENDADA

1. Si hay voltaje en el rotor, vaya al

Paso 9. Sino, vaya al Paso 2.

2. Lije ligeramente los anillos de

deslizamiento y vuelva a asentar las

escobillas.

3. Energice los campos del rotor.

a) Apague la maquina.

b) Utilice una bateria de 12 a 24 volts.

c) Apligue voltaje por 15 segundos,
cable negativo a #1, cable positivo a
#222 en la tablilla de conexiones del
alternador.

PRECAUCION: Una polaridad
equivocada puede
danar a los diodos.

4. Coloque un puente de los cables

#75 a #222; reemplace los termostatos

del alternador si esto produce salida.

5. Verifique la continuidad — (Nota B,

Pag. E-2).

ag Retire las escobillas del rotor.

b) Desconecte #212 y #214 de la

tablilla de conexiones del alternador.

¢) Retire todos los cables de #1 y #2
en la tablilla de conexiones de la caja
de control.

d) Retire ambas Tarjetas de Control.

e) Verifique la continuidad de #214 a

#1,y de #212 a #1 con el cable positi-

VO en #214 y #212. Esto debera dar

una lectura de alrededor de 27,000

ohms. Si hay corto circuito, revise C-7.

Si todo esta bien, revise D-5 y D-6.

Consulte el procedimiento.

6. Revise el puente SCR. Consulte el

procedimiento.

7. Revise el rectificador del puente

trifasico.

a) Retire los cables del ensamble del
rectificador del puente trifasico y revise
los diodos (D7-D8-D9-D10-D11-D12)
consulte el procedimiento.

8. Verifique la continuidad del alter-

nador (Nota B, Pag. E-2).

a) Desconecte el cable #212 y #214,y
verifique la continuidad del devanado.

b) Retire una escobilla del rotor, veri-
fique la continuidad del campo del
rotor.

NOTA: Verificar la resistencia del

campo del rotor puede cancelar el

magnetismo residual en el hierro del
rotor. Repita el Paso 3, "Energice los
campos del Rotor"

9. Si hay voltaje en el rotor, verifique el

voltaje entre el cable #75 y la terminal

#227 en la parte posterior del conector

de la tarjeta de control #2.

(AFroximadamente CD de 15a 22

voltios).

4 PRECAUCION

Si por cualquier razén usted no entiende los procesos de prueba o no esta en la posibilidad de realizar las pruebas/reparaciones con
seguridad, contacte a su Taller de Servicio Autorizado Local para asistencia técnica en la localizacién de fallas antes de proceder.
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E-4 LOCALIZACION DE AVERIAS E-4

Observe todos los lineamientos de seguridad detallados en este manual

PROBLEMAS CURSO DE ACCION
AUSA POSIBLE
(SINTOMAS) CAUSA POS RECOMENDADA

PROBLEMAS DE FUNCIONAMIENTO

10. Voltaje mayor a 22 voltios de CD.

a) Si esta entre 22 y 100 voltios, reemplace
ambas Tarjetas de Control. (Nota A, Pag. E-2).

b) Si el voltaje es mayor a 100 volts:
1) Verifique si hay corto circuito en el diodo D-4.
Consulte el procedimiento.
2) Reemplace ambas Tarjetas de Control sdlo si
el voltaje entre el Pin #75 y # 227 es menor a
100 volts de CD.
11. Voltaje menor a CD de 15 volts, reemplace
Tarjeta de Control #1. (Nota A, P4g. E-2).
12. oltaje dentro de los limites.

a) Revise el puente SCR. Consulte el proced-
imiento.

b) Verifique la resistencia de la bobina de
campo del generador.

1) Desconecte los cables azul y café de la
bobina de campo. La resistencia debera ser de
casi 10 ohms.

¢) Reemplace la tarjeta de Control #1. (Nota A
Pag. E-2).

d) Revise la Tarjeta de Control #2 siguiendo el
Paso 2, P4g. E-2.

Salida sin control - s6lo un modo Prueba de puente SCR Si el puente funciona bien, vaya al siguiente
(Voltaje constante o variable) (\Ver procedimiento) paso.
Salida sin control - amhos modos o
(Voltaje constante y variable) Prueba de continuidad. (Nota B 1. Apague la maquina.
Pg. E-2). 2. Retire ambas Tarjetas de Control.

3. Coloque el interruptor de polaridad de elec-
trodo en la posicion positiva de voltaje con-
stante.

4. Cologue el interruptor de palanca en el modo
en cuestion.

5. Veerifique la continuidad de lo siguiente (Nota
B, Pag. E-2):

a) Voltaje Constante

1) Pieza de trabajo a Pin #217 para la Tarjeta
de Control #2.

2) Pin # 203 del conector para la tarjeta de con-
trol #2 a Pin #216 del conector para la tarjeta
de control #1.

3) Entre los numeros correspondientes de los
conectores para ambas Tarjetas de Control, Pin
#15, 216y 227.

b) Voltaje Variable

1) Cable azul de campo a Pin #201 del conector
para la Tarjeta de Control #2.

2) Pin #202 del Conector para la Tarjeta de
Control #2 a Pin #216 del conector para la
Tarjeta de Control #1.

3) Entre los pines correspondientes de los
conectores de ambas tarjetas de control, Pin
#75, 216 y 227.

4 PRECAUCION

Si por cualquier razén usted no entiende los procesos de prueba o no esta en la posibilidad de realizar las pruebas/reparaciones con
seguridad, contacte a su Taller de Servicio Autorizado Local para asistencia técnica en la localizacién de fallas antes de proceder.
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E-5

LOCALIZACION DE AVERIAS

E-5

Observe todos los lineamientos de seguridad detallados en este manual

PROBLEMaS
(SINTOMAS)

Salida sin control - un modo

CAUSA POSIBLE

Prueba de continuidad (Nota B Pg.
E-2).

CURSO DE ACCION
RECOMENDADA

PROBLEMAS DE FUNCIONAMIENTO

1. Realice la prueba de continuidad que
se describe en el paso 3 en la Pag. E-2,
con la excepcién de girar el control de
voltaje del maximo (0 ohms) al minimo
(10,000 ohms).

2. Reemplace la Tarjeta de Control #2.
(Nota A Pag. E-2).

Salida sin control - ambos modos

1. Reemplace la Tarjeta de Control #2.
2. Reemplace la tarjeta de Control #1

Salida baja en ambos modos -
bajo voltaje de circuito abierto (CV
y posiciones VV)

Prueba de voltaje del rotor (80-90
VDC)

(Nota A, Pag. E-2).

1. Voltaje del rotor menor de 80-90 VCD.
a) Revise los diodos D1-D2-D5-D6.
Consulte el procedimiento.

b) Revise el puente SCR. Consulte el
procedimiento.

¢) Verifique la resistencia de los campos
del rotor. El valor normal es de alrededor
de 14 ohms.

2. Voltaje del Rotor Dentro de los Limites
a) Verifique el puente SCR. Consulte el
procedimiento.

b) Verifique la resistencia de la bobina del
campo del generador.

1) Desconecte los cables azuly
café de la bobina de campo. El valor nor-
mal debe ser de alrededor de 10 ohms.
Una bobina de campo abierta — 20 ohms.
Ambas bobinas de campo abiertas —
resistencia infinita.

El arco es dificil de iniciar en posi-
cién CV utilizando baja corriente y
voltaje

Prueba de las salidas del alternador
(22-24 VCD)

1. Establezca el interruptor de polaridad
en la posicién positiva de electrodo.
2. Verifique el voltaje entre la terminal de
trabajo y el cable positivo del alternador
conectado al lado de entrada del contac-
tor de linea.
a) Dentro de los limites

Verifique los contactos del con-
tactor.
b) Menos de 22-24 voltios de CD.

Revise los diodos D7-D8-D9-
D10-D11-D12 del rectificador del puente
trifasico. Consulte el procedimiento.

LINPRECAUCION

Si por cualquier razén usted no entiende los procesos de prueba o no esta en la posibilidad de realizar las pruebas/reparaciones con

seguridad, contacte a su Taller de Servicio Autorizado Local para asistencia técnica en la localizacién de fallas antes de proceder.
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E-6 LOCALIZACION DE AVERIAS E-6

PROCEDIMIENTO DE PRUEBA DE LOS
DIODOS

Polaridad estandar Polanidad Invertida

Anodo —Cétodo —

—— Céatodo =—— —— Anodo ——

Flujo Simbolo
convencional
de corriente

Simbolo Flujo
convencional
de corriente

Figura E.1

1. Aisle el diodo en cuestion del resto del circuito y
determine su polaridad a partir del diagrama de
cableado y la Figura E.1.

2. Establezca la polaridad de los cables del ohmétro.

3. Conecte el ohmétro en el diodo en cuestion segun
se muestra en las figuras E.2 y E.3 a continuacion.
Observe la polaridad del ohmétro en referencia al
diodo.

UN DIODO EN CORTO CIRCUITO indicara
resistencia igualmente baja en ambas direc-
ciones.

UN DIODO ABIERTO tendra resistencia infini-
ta o alta en ambas direcciones.

UN DIDO EN BUENAS CONDICIONES ten-

drd una resistencia inversa mucho mas alta
gue la resistencia hacia delante.

OHMETRO

N Catodo

——

Resistencia de avance baja

Figura E.2
OHMETRO
- 'AJl +
Anodo Catodo

—_—

Resistencia de avance baja

PROCEDIMIENTO DE PRUEBA DE LATARJETA
DE PC DEL PUENTE SCR

LI'PRECAUCION

EL PUENTE SCR DEBERA REVISARSE ANTES DE
INSTALAR LA NUEVA TARJETA DE CONTROL. LOS
COMPONENTES DE LA NUEVA TARJETA DE CONTROL
PODRIAN DANARSE DEBIDO A UN PUENTE SCR
DEFECTUOSO.

1. Inspeccione visualmente la tarjeta en busca de fallas
obvias.

2. Retire todos los cables de la tablilla de conexiones de la
Tarjeta de PC del Puente SCR.

3. Revise si hay corto circuito en C5 y C6. Lea la resisten-
cia entre las terminales 210 y 214 para C5, y entre las ter-
minales 212 y 213 para C6.

4. Revise el SCR1 y el SCR2. Para el SCR1, conecte el
cable (-) del ohmétro a la terminal "Brn". Cologue primero
el cable (+) en la terminal 210 y después en la terminal
214, y registre la resistencia de cada una. Para revisar el
SCR2, conserve el cable (-) en la terminal Brn y con el
cable (+) en la Terminal 212 y después en la Terminal 214
registre la lectura de resistencias. Invierta los cables y
repita las pruebas anteriores. Los segundos valores de
resistencia deberan ser todos méas altos que los que se
registraron primero. El ohmétro deberd establecerse en
su rango mas alto o en "Rango Automatico” (Auto
Range).

5. Revise el D1y D2. Coloque el cable (-) en la Terminal 75,
y el cable (+) en la Terminal 214 para D1. Conservando
el cable (-) en la Terminal 75, conecte el cable (+) a la
Terminal 212 para probar el D2. Esto prueba los diodos
en la direccién "hacia delante". Invierta los cables y repi-
ta la prueba anterior. Esto prueba los diodos en la direc-
cion "inversa". Los valores de resistencia en la direccion
inversa deberan ser todos mas altos que aquellos de la
direccion hacia delante.

6. Pruebe el D3 y R28. Conecte el cable (+) a la Terminal
Brn y el cable (-) a la Terminal 75, y registre la resisten-
cia. Invierta los cables de medicién para probar el diodo
en la direccion inversa. La resistencia en la direccién
inversa debera ser mayor que la de la direccion hacia
delante.

a) Si su ohmétro tiene un "Rango de Prueba de
Diodo" (==»=t-), utilice ese rango para esta prue-
ba. De otra forma, utilice el "Rango Automatico"
o0 el rango mas bajo que produzca una lectura
de medicién.

b) Si el D3 esta abierto (0 usted esta utilizando un
rango muy alto en el ohmétro), leerd sdlo el
valor de R28 (aproximadamente 1200 ohms) en
ambas direcciones. Si el D3 tiene corto circuito,
usted leerd 0 ohms o una resistencia muy baja
en ambas direcciones.

SAM400 & 650
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E-7 LOCALIZACION DE AVERIAS E-7

CALIBRACION DE LA TARJETA PC DE
CONTROL

LI'PRECAUCION

EL PUENTE SCR DEBERA REVISARSE ANTES DE
INSTALAR LA NUEVA TARJETA DE CONTROL.
LOS COMPONENTES DE LA NUEVA TARJETA DE
CONTROL PODRIAN DANARSE DEBIDO A UN
PUENTE SCR DEFECTUQOSO.

NOTA: Antes de que las tarjetas de PC puedan cali-
brarse, la maquina debe estar "caliente". Es decir,
debe haber estado funcionando por aproximadamente
una hora al O.C.V. maximo con todas las cubiertas en
el generador.

Las Tarjetas de PC de Control de reemplazo que
vienen de fabrica estan preestablecidas y deberan
requerir sélo ajustes menores, si es que se necesita
alguno.

1. Antes de realizar cualquier calibracién, la velocidad
del motor debe ser la correcta. Verifique la veloci-
dad del motor en la siguiente forma:

a) Coloque el interruptor de palanca en voltaje
variable.

b) Establezca el control de voltaje variable y el
control de campo portatil en alto.

c) Permita que el motor se caliente aproxi-
madamente 15 minutos.

d) Utilizando un tacémetro confiable, verifique
la alta velocidad del motor. Debera estar
dentro de los limites que se especifican en
la placa de identificacion. Ajuste el gober-
nador solo si es absolutamente necesario.
Para obtener un ajuste exacto de velocidad,
la unidad debera estar generando su volta-
je de circuito abierto maximo (Paso A.3 a
continuacién). Si no se general ningun
voltaje, este problema debe primero corre-
girse antes de obtener el ajuste final de

velocidad.
MAX MIN Potenciémetros de
-1- -2- voltaje constante
MAX MIN Potencidmetros de
-3- -4- voltaje variable

A. Voltaje Variable
1. Coloque el interruptor de palanca en la
posicién de voltaje variable.
2. Gire el control de voltaje variable y el con-
trol de campo portatil a alto.
3. Ajuste el potenciometro #3 para que el

OCV sea de 95 * 1 voltios de CD en las
maquinas SAM400 o de 89 * 1 voltios para
las maquinas SAM650.

4. Gire el reéstato de voltaje variable y el con-
trol de campo portatil a bajo.

5. Ajuste el Potencidémetro #4 para que el
OCV sea de 65 * 1 voltios de CD en las
maquinas SAM400 o de 45 * 1 voltios para
las maquinas SAM650. Vuelva a verificar
para asegurarse que las lecturas estén
dentro de los limites. El ajuste del
Potenciémetro #4 depende del
Potencidmetro #3.

B. Voltaje Constante

1. Coloque el interruptor de palanca en la
posicion de voltaje constante.

2. Gire el reéstato de voltaje constante y el
control de campo portatil a alto.

3. Ajuste el Potencidémetro #1 para que el
OCV sea de 60 * 1 voltios de CD en las
maquinas SAM400 o de 68 * 1 voltios para
las maquinas SAM650.

4. Gire el reéstato de voltaje constante y el
control de campo portatil abajo.

5. Ajuste el Potencidémetro #4 para que el
OCV sea de 65 * 1 voltios de CD en las
maquinas SAM400 o de 45 * 1 voltios para
las maquinas SAM650. Vuelva a verificar
para asegurarse que las lecturas estén
dentro de los limites. El ajuste del
Potenciémetro #4 depende del
Potencidmetro #3.

SAM400 & 650
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E-8 LOCALIZACION DE AVERIAS E-8
PRUEBAS DE ATERRIZAJE

LI'PRECAUCION

Esta maquina esta equipada con componentes elec-
tronicos de estado soélido que pueden dafarse si se
someten a una prueba de aterrizaje o0 a una prueba de
megger sin observar las precauciones especiales que
se describen aqui:

A. Antes de la prueba de aterrizaje, siempre apague
el motor y retire las dos tarjetas de Circuito Impreso
montadas en la parte posterior del panel de control
de la soldadora. Para accesarlas, retire la cubierta
de la soldadora y los compartimentos metalicos
sobre las tarjetas de PC. Quite un tornillo de la tar-
jeta mas pequena y dos tornillos de la tarjeta mas
grande, y jale cada tarjeta hacia arriba, fuera del
bloque de conectores. No hay que desconectar
ningun cable.

B. Conecte los siguientes puentes:
1. Armazén del generador de soldadura hacia
la base.
2. En D13 (#232 a #1)
3. En D14 (#234 a #75).

C. Cologue los puentes en los siguientes puntos, con-
sulte el diagrama de cableado.

1. En las terminales del voltimetro, si la unidad
esta equipada asi.

2. Lado positivo del puente SCR (#75) a #214 en
el puente SCR localizado en el panel posterior de
la caja de control.

3. Lado positivo del puente SCR (#75) a # 212 en
el puente SCR.

4. En C5 en el puente SCR.

5. Lado negativo del puente SCR (cable café de
campo del generador) a #214 en el puente SCR.
6. Lado negativo del puente SCR a #212 en el
puente SCR.

7. En C6 en el puente SCR.

8. #1 en el disipador térmico de aletas de aluminio
de dos diodos a #212 en el puente SCR.

9. #1 en el disipador térmico de aletas de aluminio
de dos diodos a #213 en el puente SCR.

10. #2 en la base del D4, diodo unico montado en
el disipador térmico de cobre a #75 en el puente
SCR.

11. En cada uno de los diodos del puente trifasico,
fuente del disipador térmico a lo largo del diodo en
todos los seis diodos.

NOTA: Todos los puentes deben ser tan cortos como
sea posible.
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DIAGRAMAS DE CABLEADO F-2
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DIAGRAMAS DE CABLEADO

F-3

DIAGRAMA DE CABLEADO DE SAM400

INSTRUCCIONES DE MANTENIMIENTO GENERAL PARA FUENTES DE PODER DE SOLDADURA DE ARCO CON MOTOR DE COMBUSTION INTERNA

A\ ADVERTENCIA:

X

LAS PARTES

MOVILES PUEDEN
LESIONAR

® sdloel personal calificado deberé realizar el trabajo de
mantenimiento.

@ APAGUE la maquina antes de iniciar el trabajo de
mantenimiento a menos de que este trabajo requiera hacerse con
el motor encendido.

@ Mantenga las manos, cabello, ropa y herrameintas lejos de partes
moviles, ay asegurese de volver a colocar protecciones o
cubiertas después del servicio.

INSTRUCCIONES DE MANTENIMIENTO
REVISIONES DIARIAS:

- Conexiones de trabajo y electrodo estén firmes.
- Gire el control de corriente dos veces para limpiar los contactos.

- Todo el equipo debe estar en perfectas condiciones de servicio.

- El aceite de motor, refrigerante, limpiador de aire y filtro de combustible
deben tener el nivel de operacién adecuado y estar limpios.

SEGUN SE REQUIERA:

- Solpetee el polvo de la maquina utilizando aire limpio a baja presion.

- Limpie los conmutadores a anillos de deslizamiento con una lija fina-
NO TELA DE ESMERIL. Consulte las instrucciones del Manual de Operacion

- Reemplace las escobillas antes de que la punta esté a una distancia de 1/ 4" del conmutador.
Consulte las instrucciones del Manual de Operacién

- Se puede agregar grasa a los rodamientos sélo una vez al afio.
Consulte las instrucciones del Manual de Operacién

‘ AL DIODO DE ADHESION TERMOARRANCADOR

| (SOLO UNIDADES SAE) 1
ENCENDIDO DE
EXC AMPERIMETRO ENCENDIDO AANGUE TeRMICO
A
TERMINAL EN
FRIO
B
AL CR7
ALTERNADOR (SOLO UNIDADES
Y SAM)

iy
‘ HOROMETRO DEL

MOTOR
‘ (Opcional)

VALVULA DE CIERRE

DE COMBUSTIBLE \

INTERRUPTOR

DE ENCENDIDO - O

- 7

O O
%\ BOMBA DE INYECCION
DE COMBUSTIBLE

MOTOR DE
ENCENDIDO

M16879
4-3-92A

SAM400 & 650
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El diagrama

especifico para un cdédigo particular se incluye dentro de la maquina en uno de los paneles de la cubierta.

NOTA: Este diagrama es sélo para referencia. No es preciso para todas las maquinas que cubre este manual.
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n

WARNING

R e

o

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

@ Insulate yourself from work and
ground.

| Ql;“

® Keep flammable materials away.

Zﬁéﬁ

@ Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

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

@ Aislese del trabajo y de la tierra.

@ Mantenga el material combustible
fuera del area de trabajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

French @ Ne laissez ni la peau ni des véte- @ Gardez a I’écart de tout matériel @ Protégez vos yeux, vos oreilles et
ments mouillés entrer en contact inflammable. votre corps.
ATT E NTI O N avec des pieces sous tension.
@ Isolez-vous du travail et de la terre.
German @ Beriihren Sie keine stromfiihrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | ® Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit Inrem perschutz!
WAR N U N G Kdrper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den
Elekiroden und dem Erdboden!
Portuguese - @ Nao toque partes elétricas e elec- @ Mantenha inflaméveis bem guarda- | @ Use protegdo para a vista, ouvido e
ATE N GAO trodos com a pele ou roupa molha- dos. corpo.
da.
@ Isole-se da peca e terra.
Japa"fse CEBFOBWABE. XEBHI-E | ®BAPTLLOOMTORENRR |0 B. BRUSBLEHRELTT
.,i =r $ IE IeBhERTHAENC &, FEMiCLTIRENERA, &L,
T B @ HIMPT — 25 BEFIERE
NTVBRICLTTF&EL,
Chinese
o EBHBERMY DERSEDLER o E—HIBHMYRABHIIEEMN. oRME. HRSNSHEEAA,
2= 4 s,
= B ® (B iR E S IUBE AT 48,
Korean
e HEHY 2HEG e 3y = | oY SIFE S MIIX olR. | eE, 7St B0 ESFATIE
o —3-_' oz Mol Hax ohlAR. 2R,
I = ® 22t FHX|F H&HA| opplAe.
Arabic
. S L § e S 150 i Y @ Sy e A i ALEN S gl aa @ #EEJMUEQUU‘ES“J‘:‘U“I'C’“".
- o o) alay 3y 51 i AL aay
-~ oLl AU Gulally

Jaall P da e Yo i @

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

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

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

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



-9 ~
4' :at
ok O3 \“
@ Keep your head out of fumes. @ Turn power off before servicing. @ Do not operate with panel open or
@ Use ventilation or exhaust to guards off.
remove fumes from breathing zone. WAR N I N G
® Los humos fuera de la zona de res- | @ Desconectar el cable de ali- @ No operar con panel abierto o Spanish
o mrat;mn. la cabeza f il mentacion de poder de la magquina guardas quitadas. AVISO D E
antenga la cabeza fuera de los antes de iniciar cualquier servicio.
humos. Utilice ventilacidn o ! PRECAUCION
aspiracion para gases.
@ Gardez la téte a I’écart des fumées. | ® Débranchez le courant avant @ N’opérez pas avec les panneaux French
@ Utilisez un ventilateur ou un aspira- I’entretien. ouverts ou avec les dispositifs de
teur pour dter les fumées des zones protection enlevés. ATT E NTI O N
de travail.
@ Vermeiden Sie das Einatmen von @ Strom vor Wartungsarbeiten @ Anlage nie ohne Schutzgehéuse German
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom villig off- oder Innenschutzverkleidung in
@ Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; Maschine anhalten!) Betrieb setzen! WA R N U N G
Entliiftung des Arbeitsplatzes!
@ Mantenha seu rosto da fumaga. o Blﬁolopere com as tampas rgm?vidas. @ Mantenha-se afastado das partes | ©Ortuguese _
@ Use ventilagéo e exhaustdo para @ Desligue a corrente antes de fazer moventes.
remover fumo da zona respiratéria. servico. @ Nao opere com os paineis abertos ATE N GAO
@ Nao toque as partes elétricas nuas. ou guardas removidas.
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LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.
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