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SEGURIDAD

A ADVERTENCIA

La SOLDADURA POR ARCO puede ser peligrosa.

SU MEDICO ANTES DE USAR ESTE EQUIPO.

PROTEJASE USTED Y A LOS DEMAS CONTRA POSIBLES LESIONES GRAVES O LA MUERTE. NO
PERMITA QUE LOS NINOS SE ACERQUEN. LAS PERSONAS CON MARCAPASOS DEBEN CONSULTAR A

Lea y entienda los siguientes mensajes de seguridad. Para mas informacién acerca de la seguridad, se recomienda comprar
un ejemplar de "Safety in Welding & Cutting - ANIS Standard Z49.1" de la Sociedad Norteamericana de Soldadura, P.O. Box
351040, Miami, Florida 33135 6 CSA Norma W117.2-1974. Una ejemplar gratis del folleto *Arc Welding Safety" (Seguridad de
la soldadura al arco) E205 est4 disponible de Lincoln Electric Company, 22801 St. Clair Avenus, Cleveland, Ohio 44117-1199.

ASEGURESE QUE TODOS LOS TRABAJOS DE INSTALACION, OPERACION, MANTENIMIENTO Y
REPARACION SEAN HECHOS POR PERSONAS CAPACITADAS PARA ELLO.

e EI ELECTROCHOQUE
Puede causar la muerte.

a. Los circuitos del electrodo y pieza de trabajo
(o tierra) estédn eléctricamente “vivos™ cuando
la soldadora estd encendida. No tocar esas
piezas “vivas” con la piel desnuda o ropa
mojada. Usar guantes secos sin agujeros para
aislar las manos.

1.b. Aislarse de la pieza de trabajo y tierra usando aislante seco.
Asegurarse que el aislante sea lo suficientemente grande para
cubrir toda el drea de contacto fisico con la pieza de trabajo y
el suelo.

Ademds de las medidas de seguridad normales, si es
necesario soldar en condiciones eiéctricamente
peligrosas (en lugares himedos o mientras se esta
usando ropa mojada; en las estructuras metilicas tales
como suelos, emparrillados o andamios; estando en
posiciones apretujadas tales como sentado, arrodillado o
acostado, si existe un gran riesgo de que ocurra contacto
Inevitable o accidental con la pieza de trabajo o tierra,
usar el equipo siguiente:

* Soldadora (de alambre) de voltaje constante

CD semiautomatica.
» Soldadora (de varilla) manual CD.
* Soldadora CA con control de voitaje reducido.

1.c. Enla soldadura con alambre semiautomatica o automatica, el
electrodo, carrete del electrodo, cabezal soldador, boquilla o
pistola para soldar semiautomadtica también estan
eléctricamente “vivas”™.

1.d. Siempre asegurar que el cable de trabajo tenga una buena
conexién eléctrica con el metal que se esta soldando. La
conexion debe ser io mas cerca posible del drea que se va a
soldar.

1.e. Conectar la pieza de trabajo o metal que se va a soldar a una
buena tietra eléctrica.

1. Mantener el portaslectrodo, pinza de trabajo, cable de la
soldadora y la soldadora en condiciones de trabajo buenas y
seguras. Cambiar el aislante si est4 dafiado.

1.g. Nunca sumergir el electrodo en agua para enfriarlo.

1.h. Nunca tocar simultdneamente la piezas eléctricamente “vivas”
de los portaelectrodos conectados a dos soldadoras porque ef
voltaje entre los dos puede ser el total del voltaje de circuito
abierto de ambas soldadoras.

1.i. Cuando se trabaje sobre el nivel del suslo, usar un cinturén de
seguridad para protegerse de una calda si llegara a ocurrir
electrochoque.

1. Vertambién las partidas 4.c. y 6.

Los RAYOS DEL ARCO
=§ 42 ?.al.lggllo?a':lsequgewmg It::)n el filtro y cubiertas

para protegerse los ojos dae las chispas y

rayos del arco cuando se suelde o se
observe un soldadura por arco abierta. EI cristal del filtro y
casco debe satisfacer las normas ANS| Z87.1.

2.b. Usar ropa adecuada hecha de material ignifugo durable para
protegerse la piel propia y la de los ayudantes con los rayos
del arco.

2.c. Proteger a otras personas que se encuentren cerca con un
biombo adecuado no inflamable y/o advertides que no miren
directamente al arco ni que se expongan a los rayos del arco o
a las salpicaduras o metal calientes.

Los HUMOS Y GASES
pueden ser peligrosos.

3.a. La soldadura puede producir humos y gases
peligrosos para la salud. No respirarlos.
Durante ia soldadura, mantener la cabeza
alejada de los humos. Tener bastante

ventilacidn y/o escape en el arco para mantener los humos y
gases lejos de la zona de respiracién. Cuando se suelde con
electrodos que requieren ventilacién especial tales como
aceros inoxidables o revestimientos duros (ver las
instrucciones en el contenedor u hoja de datos de
seguridad del material, MSDS) o en plomo o acero
cadmiado y otros metales o revestimientos que
produzcan humos hipertéxicos, mantener la exposicion
tan baja como sea posible y por debajo de los valores
limites umbrales (TLV), utilizando un escape local o
ventilacién mecanica. En espacios confinados o en
algunas situaciones, a la intemperie, puede ser necesario
el uso de un respirador. También se requiere tomar otras
precauciones adlcionales cuando se suelda en acero
galvanizado.

3.b. No soldar en lugares cerca de vapores de hidrocarburo
clorados provenientes de las operaciones de desengrase,
limpieza o puiverizacién. El calor y los rayos del arco puede
reaccionar con los vapores de solventes para formar fosgeno,
un gas hipertéxico, y otros productos irritantes.

3.c. Los gases protectores usados para la soldadura por arco
pueden desplazar el aire y causar lesiones o la muerte.
Siempre tener suficiente ventilacién, especiaiments en las
dreas confinadas, para tener la seguridad de que se respira
aire fresco.

3.d. Leery entender las instrucciones del fabricante de este equipo
y el material consumible que se va a usar, incluyendo la hoja
de datos de seguridad del material (MSDS) y seguir las reglas
de seguridad del empleador, distribuidor de material de soldar
o del fabricante.

3.8. Ver también la partida 7b.
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SEGURIDAD

7= Las CHISPAS DE LA
:§—§» SOLDADURA pueden causar
incendio o explosion.

4.a, Quitar todas las cosas que presenten
riesgo de incendio del lugar de soldadura.
Si esto no es posible, cubrirlas para
impedir que las chispas de la soldadura inicien un incendio.
Recordar que las chispas y los materiales calientes de la
soldadura puede pasar facilmente por las grietas pequefias y
aberturas adyacentes al drea. No soldar cerca de tuberias
hidraulicas. Tener un extinguidor de incendios a mano.

4.b. En los lugares donde se van a usar gases comprimidos, se
deben tomar precauciones especiales para impedir las
situaciones peligrosas. Consultar la norma “Safety in Welding
and Cutting” (Norma ANSI Z49.1) y la informacién de manejo
para el equipo que se esté usando.

4.c. No calentar, cortar o soldar tanques, tambores o
contenedores hasta haber tomado los pasos necesario para
asegurar que tales procedimientos no van a causar vapores
inflamables o téxicos de las sustancias en su interior. Pueden
causar una explosion incluso después de haberse “limpiado”.
Para informacion, comprar “Recommended Safe Practices for
the Preparation for Welding and Cutting of Containers and
Piping That Have Held Hazardous Substances”, AWS F4.1 de
la American Welding Society (ver la direccién més arriba).

4.6. Ventilar las piezas fundidas huecas o contenedores antes de
calentar, cortar o soldar. Pueden explotar.

4f. Las chispas y salpicaduras son lanzadas por el arco de la
soldadura. Usar vestimenta protectora libre de aceite tales
como guantes de cuero, camisa gruesa, pantalones sin
bastillas, zapatos de cafa alta y un gorro. Ponerse tapones en
los oidos cuando se suelde fuera de posicién o en lugares
confinados. Siempre usar gafas protectoras con escudos
laterales cuando se esté en un drea de soldadura.

4.g. Conectar el cable de trabajo a la pieza de trabajo tan cerca
del drea de soldadura como sea posible. Los cables de la
pieza de trabajo conectados a la estructura del edificio o a
otros lugares alejados del area de soldadura aumentan la
posibitidad de que ia corriente para soldar pase por las
cadenas de izar, cables de gnias u otros circuitos altemativos.
Esto puede crear riesgos de incendio o sobrecalentar las
cadenas o cables de izar hasta hacer que fallen.

4.h. Ver también la partida 7c.

El CILINDRO puede
sexb)lotar si se dana.

sar Unicamente cilindros de gas comprimido
que contenga el gas protector correcto para el
proceso empleado y reguladores en buenas
condiciones de funcionamiento disefiados
para el gas y la presion utilizados. Todas las mangueras,
conectores, etc. deben ser adecuados para la aplicacién y
mantenidos en buenas condiciones.

5.b. Siempra mantener los cilindros en posicién vertical sujetos
firmemente con una cadena a la parte inferior del carro 0 a un
soporte fijo.

5.c. Los cilindros deben estar ubicados:
« Lejos de las dreas donde puedan ser golpeados o estén
sujetos a dafio fisico.
s A una distancia segura de las operaciones de corte o
soldadura por arco y de cualquier fuente de calor, chispas o
llamas.

5.d. Nunca permitir que el electrodo, portaelectrodo o cualquier
otra pieza eléctricamente “viva® toque el cilindro.

5.e. Mantener la cabeza y la cara lejos de la salida de la vélvula
del cilindro cuando se abra la vaivula.

5.f. Las tapas de proteccién de la vélvula siempre deben estar en
su lugar y apretadas a mano, excepto cuando el cilindro esta
en uso o conectado para uso.

5.g. Leer y seguir las instrucciones en los cilindros de gas
comprimido, equipo asociado y la publicacién P-| de CGA,
“Precautions for Safe Handling of Compressed Gases in
Cylinders,” disponible de Compressed Gas Association, 1235
Jefferson Davis Highway, Arlington, VA 22202,

g Para equipos

ELECTRICOS.

6.a. Cortar la electricidad entrante usando el
interruptor de desconexién en la caja de
fusibles antes de frabajar en el equipo.

6.b. Instalar el equipo de acuerdo con el Cédigo Eléctrico Nacional
(EE.UU.), todos los cédigos locales y las recomendaciones del
fabricante.

6.c. Conectar a tierra el equipo de acuerdo con el Cédigo Eléctrico
Nacional (EE.UU.) y las recomendaciones del fabricante.

LINCOLI 3
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SEGURIDAD

Para eau%;;\os
MOTORIZADOS.
7.a. Apagar el motor antes de hacer trabajos de localizacién de

averlas y de mantenimiento, salvo en el caso que el trabajo de
mantenimiento requiera que esté funcionando.

7.b. Hacer funcionar los motores en lugares
abiertos bien ventilados o expulsar los
gases de escape del motor al exterior.

7.c. No cargar de combustible cerca de un arco de
soidadura de llama expuesta o cuando el
motor esté funcionando. Apagar el motor y
dejar que se enfrie antes de rellenar de
combustible para impedir que el combustible
derramado se vaporice al quedar en contacto
con las piezas del motor caliente. Si se
derrama combustible, limpiario con un trapo y
no arrancar el motor hasta que los vapores se
hayan eliminado.

e a /-d. Mantener todos los protectores, cubiertas y
aparatos de seguridad del equipo en su lugar
y en buenas condiciones. No acercar las
manos, cabello, ropa y herramientas a las
QL) correas en V, engranajes, ventiladores y todas
\ las demds piezas mdviles durante el
arranque, funcionamiento o reparacién del

equipo.

7.e. En algunos casos puede ser necesario quitar los protectores
para hacer aigun trabajo de mantenimiento requerido.

colocarlos después de terminado el trabajo de mantenimiento.
Siempre ejercer sumo cuidado cuando se trabaje cerca de
piezas en movimiento.

7.f. No poner las manos cerca del ventilador del motor. No tratar
de sobrecontrolar el gobernador o regulador de velocidad en
vacio empujando las varillas de control del acelerador
mientras el motor estd funcionando.

7.9. Para impedir el arranque accidental de los motores de
gasolina mientras se hace girar el motor o generador de la
soldadora durante el trabajo de mantenimiento, desconectar
los cables de las bujfas, tapa del distribuidor o cable del
magneto, seguin corresponda.

7.h. Para evitar quemarse con agua caliente,
no quitar la tapa a presién del radiador
mientras el motor esta caliente.

Quitarios solamente cuando sea necesario y volver a |

:’ LOS CAMPOS ELECTRICOS
. Y MAGNETICOS
pueden ser peligrosos

8.a. La corriente eléctrica que circula por cualquiera de los
conductores causa campos eléctricos y magnéticos (EMF)
localizados. La corriente para soldar crea campos EMF
alrededor de los cables y maquinas soldadoras.

8.b. Los campos EMF pueden interferir con algunos marcapasos, y
los soidadores que tengan marcapaso deben consultar a su
médico antes de manejar una soldadora.

8.c. La exposicién a los campos EMF en soldadura pueden tener
otros efectos sobre la salud que se desconocen.

8.d. Todo soldador debe emplear los procedimientos siguientes
para reducir al minimo la exposicién a los campos EMF del
circuito de soldadura:

8.d.1. Pasar los cables del electrodo y de trabajo juntos -
Atarlos con cinta siempre que sea posible.

8.d.2. Nunca enrollarse el cable del electrodo alrededor del
cuerpo.

8.d.3. No colocar el cuerpo entre los cables del electrodo y de
trabajo. Si el cable del electrodo est4 en el lado
derecho, el cable de trabajo también debe estar en el
lado derecho.

8.d.4. Conectar el cable de trabajo a la pieza de trabajo lo
mads cerca posible del 4rea que se va a soldar.

8.d.5. No trabajar cerca del suministro eléctrico de la
soldadora.

Mar. ‘93
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instalada para alimentar una AC-225-GLM v cumplir
: IN S TRUCCI ONES D E cosn el United States National Electrical Code t:omo
se aplica para maquinas de soldar. Otro equipo no
QP ERACION debe de ser conectado a este suministro sin hn;er
! consultado los requerimientos de suministro para tal

equipo, el United States National Electrical Code, v
todos los codigos locales.

PELIGRO

Solo el personal calificado debera de hacer las
conexiones de alimentacion. Corte la energia en la
caja de desconexién antes de intentar conectar las
lineas de suministro a la AC-225-GLM de voltaje
dual.

AC-225-GLM
VOLTAJE DUAL

' ” La AC-225-GLM de voltaje dual 50/60 hz es
ENERGIA DE ALIMENTACIO NY embarcada de la fabrica preparada para ser

CONEXIONES A TIERRA conectada al voltaje mas alto (230/220) en la placa

de datos. Para utilizarla en el voltaje mas bajo
A ADVERTENCIA (115/110), retire de la soldadora la cubiertas superior
°® UNA DESCARGA ELECTRICA puede y lateral y reconecte y aisle las terminales en el
=, causar la muerte interruptor de encendido de acuerdo al diagrama de

conexion pegado en el interior de la cubierta.

* No toque partes eléctricamente activas Finalmente, reinstale la cubierta.

como las terminales de salida o algin
cableado interno. . L

L El cable flexible de suministro en la soldadora debe
» Debe desconectar eléctricamente toda

la energia de alimentacion antes de de conectarse a un suministro de una fase v del

proceder. voltaje apropiado, a través de un mterruptor con
fusibles. Conecte el cable verde de aterrizamiento del
cable de alimentacion a tierra, de acuerdo al United

Suministro de Tensién y States Electrical Code u otro codigo local. Coloque

Conexiones a Tierra fusibles en las dos lineas vivas, que tengan un calibre
de acuerdo a la siguiente tabla:

Fusible de Voltaje
quemado
lento

220

Antes de comenzar la instalacion, consulte con la
compafiia de electricidad para asegurar el suministro
adecuado de voltaje, amperaje, fases y ciclos, de
acuerdo con las especificaciones en la placa de datos
de la soldadora. Asegurese también de que la
instalacién esté de acuerdo con los reglamentos
locales y del National Elctric Code (Codigo Eléctrico

Fusible d2
quemado
lento

Nacional) del pais y el United States National H3

Electrical Code en los Estados Unidos. Esta

soldadora puede ser operada de una linea monof4sica Cuando la soldadora se conecta a 113 volts v 60

o de una fase de un sistema de dos o tres fases. hertz, o 110 volts y 50 hertz, la salida nominal de la
soldadora es de 140 amperes. Esta salida nominal de

Todos los modelos son embarcados solamente con un 140 amp reducira la capacidad de usar electodos

cable de suministro de 5 pies de longitud. No se gruesos y técnicas especiales, tales como realizar

incluye el contacto ni el enchufe de conexién. orificios, debido a la salida baja. Solo procedimientos
¥ técnicas realizables con 140 amps podran utilizarse

Instale la soldadora de manera que exista libre con este voltaje de alimentacién.

circulacion de aire por las rejillas posterior y lateral Para las lineas de alimentacion. use tres

de la cubierta, saliendo por el fondo en los cuatro conductores de cobre # 10 o mas gruesos, si usa un

lados. tubo conduit. Si la linea de alimentacion excede a

ATENCION 100 pies, utilise calibre # 8 o mas grueso para

Estas Instrucciones de instalacién se aplican para la prevenir caidas de voltaje excesivas.

conexién de suministro y proteccién de sobrecarga



AVISO: Antes de conectar el cable del electrodo al porta-electrodo,
oelcable detrabajoala grapa, asegiirese de que lasoldadora esté apa-
gada o que el voltaje de entrada esté desconectado.

Conexion del Cable de Electrodo al Porta-Electrodo

1. Suelte el tornillo de fijacién y quite el mango del
porta-electrodo. Coloque el mango sobre el cable
del electrodo.

2. Saque el aislamiento unos 25 mmd 1,6 mm desde
el extremo del cable del electrodo.

3. Destornille el tornillo de conexién del cable hasta
que su punta esté€ igual con la superficie interior
del cuerpo de la mandibula.

4, Saque la grapa de conexi6n del cable fuera de la

madibula del porta-electrodo. Coloque la grapa
sobre la secci6n del cable del electrodo sin
aislamiento, y péngala en el porta- electrodo con
la grapa centrada contra el tornillo de conexion.

25mm = 1,6mm

\/\ ﬁ*"”‘-:-""ﬁ

Grapa de = F\
Conexion del Cable —

i dango
Grapa de Conexiondel Cable Mang

: Cable del
en Posicién de Embarque Electro d:)/
| —#4i, [
1

- N
py * BN £
Tarnillo de_T
Fijacion

Grapa de Conexidn
del Cable

Tornille de Conexion del Cable
5. Aprete el tornillo de conexién firmemente contra la

grapa.

6. Deslice el mango en posicién y fijelo con el tornillo
de fijaci6n. Al instalarlo, aprete el tornillo de fijacién
hasta que esté apretado. Entonces, el extremo roscado
del tomillo de fijaci6n apretard contra el interior del
mango, y la cabeza del tornillo estar4 enteramente dentro
del mango.

Tomillo de Fijacion Apretado

Firnementecontra el Interdor
o delkanga
rL_::.a ST
Conexion del Cable de Trabajo con la Grapa

Ponga el cable de trabajo por el agujero de proteccién contra los
tirones, y ffjelo firmemente con el perno y la tuerca provistos.

Para Reemplazar los Cables del Electrodo y del
Trabajo

No se recomienda la substitucién de estos cables por otros més grue-
s0s que requieren conexiones interiores. Las conexiones més largos
y de mayor didmetro deben hacerse exteriormente, con los conectores
QD de Lincoln Electric (para la desconexién répida).

Si los antedichos cables necesitan ser reemplazados, por cualquiera
raz6n, ordene que sean reemplazados con cables apropiados de
Lincoln por personas calificadas.

Seleccion de la Corriente de Soldadura

Cada posicién del Selector de Corriente estd marcada con los am-
perios para este ajuste. Coloque el selector en la posicién que indique
el amperaje requerido para cada aplicacién.

Hay un pequefio juego a cada posicién del selector. Se recomienda
que se gire el botén de aquf alld sobre la posicién deseada cada vez
que el selector se mueva a una nueva posicién. Con esta accién se
limpian el polvo y la oxidacién de los contactos.

PRECAUCION: No gire el selector mientras se suelde, porque se
pueden dafiar los contactos.

Ciclode Trabajo

Las soldadoras de 60 Hz est4n valuadas a 18% Ciclo de Trabajo, y las
de 50 Hz estdn valuadas a 14% Ciclo de Trabajo, en todas las
posiciones del selector. El Ciclo de Trabajo se basa en un perfodo de
10 minutos. Esto significa que se puede mantener el arco por 1,8
minutos dentro de cada perfodo de 10 minutos (para soldadoras de
18% Ciclo de Trabajo) sin peligro de recalentarse. Siseusa més de
1,8 minutos durante sucesivos periédos de 10 minutos, se corre el
riesgo de recalentarse.

AVISO: LaDescongelacién de Tuberias

Aunque la GLM no estd disefiada especificamente para este
propdsito, a veces se usa el calor generado en estas miquinas de
soldadura por arco para descongelar las tuberfas de agua congeladas
pormedio del calentamiento de laresistencia eléctricade la tuber{fade
metal. Esto podria causar el peligro de incendjo. Si no se hace
apropiadamente la descongelacién de tuberias, pueden resul-
tarse incendios, explosiones, dafio del alambrado que puede
resultar peligroso, dafio de las tuberias, destruccion de la
soldadora, y otros peligros. No utilice la soldadora para
descongelar tuberias sin haber repasado el boletin Lincoln
1£695,1 (fechado diciembre de 1976 o posterior).

Con las méquinas de 60 Hz, use iinicamente la posicién para 75 amps
CA para descongelar las tuberias metdlicas. Pueden operarseestas
méquinas continuamente por 45 minutos (no se recomienda usar
unidades de 50 Hz para descongelar tuberias). Enfrie la soldadora,
marchandola sin carga por una hora despues de cada uso.

Guia de Seleccion de Electrodos
Vea la tabla de datos de soldadura y las p4ginas 16y 17.

La utilidad de un producto o estructura utilizando este tipo de informacion es y debe ser la responsabilidad exclusiva del

constructor/usario. Muchos factores, fuera del control de The Lincoln Electric Company, afectan los resultados obtenidos

utilizando este tipo de informacién. Estos factores incluyen, pero no son limitados al proceso de soldadura, la composicién, la
uimica del metal y su temperatura, el disefio de la estructura soldada, los métodos de fabrica, y los requisitos de servicio.




Como Usar la lista de Partes

ik Wb

Dirijase al dibujo abajo.

Busque la parte en el dibujo.

Mediante el numero de la parte en el dibujo, busque el numero y la descripcion de la
parte en la tabla.

Logre el nimero del cédigo de la soldadora que esta en la placa del fabricante.
Pida la parte al Centro Regional de Servicio de Lincoln. No deje de dar el nimero de
la parte, el nombre y descripcion de la parte, la cantidad necesaria, el nombre de la
soldadora, y el nimero del cédigo de la soldadora.

Lista de Partes
P-167-4
AC-225-GLM

ltem Descripcién ltem Descripcion
1 La Caja de Atras 10 El Conmutador de Linea
2 La Cubierta 11 El Transformador y la Base
3 La Caja de Frente 13 El Cable de Tierra
4 La Placa de Aviso 14 La Grapa de Trabajo
5 La Placa del Fabricante 15 El Porta-electrodo
6 El Selector del Rango 16 El Cable del Electrodo
7 El Mango 17 El Motor del Ventilador y Su Aspa
8 La Grapa de la Linea de Salida 18 El Equipo para Su Movilizacion
9 El Cable de Entrada
(bajo 230 V de Entrada




La Antorcha de Arco (Accesorio Opcional)

La antorcha de arco (vea la pagina 13) es especialmente apropiada
para uso con estas soldadoras, para reforzar, soldar metal no ferroso,
y precalentar el metal antes de doblar y formar.

Aprendiendo aSoldar
Nadie puede aprender a soldar leyendo solamente. La destreza viene
sélo con la préctica. Las siguientes pdginas ayudaran al soldador
principiante a entender la soldadura y desarrollar su habilidad.

El Circuito para Soldadura por arco

El conocimiento del soldador debe ir mé4s all4 del conocimiento del
arco mismo. Debe saber como regular el arco, y por eso se necesita
conocer el circuito de soldadura y el equipo que suministra la corri-
ente usada en el arco.

La Figura 1 es un diagrama del circuito de soldadura. El circuito se
inicia dondeel cable de trabajo est4 fijado a lasoldadora. Lacorriente
fluye por el cable del electrodo al porta-electrodo, y por éste, al
electrodo, y salta el arco. En el lado de trabajo del arco, la corriente
fluye por el metal que estd siendo soldado, hasta ¢l cable de trabajo,
y de vuelta a la soldadora. El circuito debe estar completado para
circularse la corriente. La grapa de trabajo debe estar firmemente
fijada a la superficie limpia del metal que va a soldar. Cuando sea
necesario, quite cualquiera pintura, herrumbre, eic. para obtener una
buena conexién. Conecte la grapa de trabajo tan cerca como sea
posible del drea que va a soldar. No permita que el circuito de
soldadura pase por las bisagras, cojinetes, componentes eléctronicos,
u otros dispositivos que podrfan dafiarse.

El circuito del arco tiene un voltaje de salida de 79 voltios, el cual
produce un choque eléctrico peligroso.

AVISO: El choque eléctrico puede matar. Repase con cuidado la
Seccién 2 (Ei Choque Eléctrico) de las MEDIDAS DE SEGURIDAD
PARA LA SOLDADURA POR ARCO en la pigina 2.
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El arco eléctrico se crea entre el metal y el extremo de una varilla
metdlica y delgada. El electrodo se fija en un porta-electrodo, el cual
esté conectado al soldador. Con objeto de crear el arco, se mantiene
un espacio en el circuito de soldadura (vea la figura 1). Este espacio
entre la punta del electrodo y la superficie del metal que va a soldar
debe ser de 1,6 mm a 3 mm. En este espacio el arco eléctrico se
establece, se mantiene, y se mueve a lo largo de la junta a soldar,
derretiendose el metal a medida que se avance.

La soldadura por arco es un arte manual que requiere un pulso firme,
buena salud, y buena vista. El operario regula ¢l arco y, por lo tanto,
la calidad de 1a soldadura.

. Qué sucede en el arco?

LaFigura 2 muestra lo que sucede en el arco eléctrico. Se parece
mucho a lo que se ve en realidad durante la soldadura. El flujo del
arco se ve en el centro del dibujo. Este es el arco eléctrico creado
por la corriente que salta el espacio de aire entre la punta del
electrodo y el rabajo. La temperatura de este arco es de unos
3300°C, més que suficiente para derretir el metal. El arco es muy
brillante y extremadamente caliente; no debe mirarselo a simpie
vista, pues corre el riesgo de una lesi6én doloroso. Al mirar el arco,
deben utilizaser cristales muy oscuros, fabricados especialmente
para la soldadura por arco, con una méscara o pantalla .

El arco derrite el metal base y lo excava, tal como un chorro de
agua de una manguera excava la tierra del jardin. El metal
derretido forma una laguna fundida o "crater" y tiende a fluir
alejandose del arco. A medida que se aleja del arco, se enfrfa y
solidifica. Se forma una escoria sobre el superficie de la
soldadura, que la protege mientras se enfria.
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El electrodo tiene otras funciones ademds de llevar la corriente al
arco. El electrodo se compone de un niicleo de alambre de metal
revestido de una capa de material quimico extruido y secado al
homo. El niicleo de metal se derrite con el arco y se lanzan
finfsimas gotas trds el arco hasta el créter. El electrodo produce
un relleno de metal adicional para la junta, para rellenar la ranura o
el espacio entre las dos piezas de metal. El revestimiento se
derrite también, 0 se quema en ¢l arco, y tiene varias funciones.
Establiza el arco, provée una proteccién de gas alrededor del arco
para tener el ox{geno y nitrégeno del aire alejados del metal
fundido, y se produce un fundente para el crater. El fundente
recoge las impurezas y forma la escoria protectora. La diferencia
bésica entre 10s diversos tipos de electrodos estd en el revestim-
iento. Variando la composicién del revestimiento, es posible
alterar completamente las caracteristicas de operacion de los
electrodos. Comprendiendo las diferencias de los diversos
revestimientos mejorard su comprensién de la seleccion del mejor
electrodo para cada trabajo que va a efectuar. Para seleccionar el
mejor electrodo debe considerar:

1. El tipo de depdsito requerido, p. ef. acero dulce, acero
inoxidable, acero de baja aleacién, acero para
recubrimientos duros.

2. El espesor de la plancha que va a soldar.

3. La positién en que va a soldar (descendente, fuera-de-
posicién).

4, La condicién de la superficie del metal que vaa soldar.

5. Su habilidad de manejar y obtener el electrodo deseado.



Las primeras cuatro recomendaciones son de primer{sima impor-
tancia. Sin dominar éstas, la soldadura es mds o menos fiitil. Con
21 dominio de las recomendaciones las soldaduras serdn muy
faciles

1. La Propia Posicion para Soldar

La siguiente illustracién muestra la propia posicién para soldar,
para personas que usan la mano derecha. (para los zurdos, la
posicién se invierte):

a. Tenga el porta-electrodo en la mano derecha,

b. Con la mano izquierda, toque la parte de abajo de la
mano derecha.

. Apoye el codo izquierdo contra el costado izquierdo.

Siempre que sea posible, suelde con dos manos para mantener
control de los movimientos del electrodo.

Siempre que sea posible, suelde de izquierda a derecha (los que usen
la mano derecha), para podersever claramente 1o que hace.
Mantenga el electrodo en un leve dngulo como se muestra:
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La Propia Posicidn para Scldar

2. El Propio Método de Encender el Arco
Asegiirese de que la toma de tierra haga buen contacto eléctrico con
2l metal que va a soldar.

Baje la méscara y raspe lentamente el electrodo sobre el metal. Se
verdn las chispas saltando. A medida queraspe, retire el electrodo una
distancia de 3 mm hasta formar el arco.

NOTA: Si sedetiene el electrodo durante el raspado, el electrodo
se pegaré.

NOTA: Casf todos los principiantes tienden a picar el electrodo
rdpidamente en la plancha. Elresultado: Se pega el electrodo, o se
mueve tan rdpidamente que el arco se rompe inmediamente.

3. La Propia Longitud del Arco

La longitud del arco es la distancia entre el extremo del nicleo de
alambre del eléctrodo y la superficie del metal.

Al establecer el arco, es sumamente importante que se mantenga la
propia longitud delarco. Elarco debe sercorto, unos 1,6 mma3 mm
de largo. A medida que se consume el electrodo, debe alimentarlo
para mantener la propia longitud del arco.

La mejor forma de determinar la propialongitud del arcoes escuchar
sus sonidos. Un arco bueno y corto tiene un sonido crepitante, como
el sonido de los huevos freyendo en una sartén. El sonido del arco
demasiado largo serd un siseo hueco.

4. La Propia Velocidad de Avance

Mientras se suelde, es muy importante observar el créter de metal
fundido inmediamente detrés del arco. NO MIRE el arco mismo. Lo
que indica la propia velocidad de soldadura es la aperiencia del créiter
y de la ondulacién donde se solidifica el crdter fundido. La
ondulacién debe estar 9,4 mm, m4s o0 menos, detrds del electrodo.

La ondulacién donde se
solidifica el créater

(=

Casf todos los principientes tienden a soldar con excesiva répidez,
causando un cordén delgado, irregular, y vermicular. No observe el
metal fundido.

Crater

IMPORTANTE: Para lasoldadura general, no es necesario oscilar
el arco; ni de arriba para abajo, ni lateralmente. Avance con una
velocidad uniforme. Es mds facil.

NOTA: Cuando se sueldaen planchas delgadas, habré de acelerarse
la velocidad de soldadura, pero cuando se suelda en planchas gruesa,
esnecesario avanzar con mds lentitud para obtener buena penetracion.
Practica

El mejor método de practicar las cuatro destrezas para mantener:

1. LaPropia Posicion

2. El Propio Método de Enceder el Arco

3. LaPropia Longitud del Arco

4. LaPropia Velocidad de Avance

¢s dedicar un poco més tiempo en el ejercicio que sigue.

Utilice lo siguiente:

Plancha de Acero Dulce........ 4,7 mm 0 mayor

Electrodo....eevieiveenvisensenne, 1/8" Fleetweld® 180
AWS E6011
Ajuste de Cormriente......overeerennenne 150 amps CA



Haga lo siguiente:

1. Para aprenda a encender un arco, raspe ¢l electrodo sobre la
plancha. Asegiirese de que el dngulo del electrodo sea correcto,
y no deje de usar las dos manos.

2. Cuandoseencienda el arco sinpegar, practique la propialongitud
del arco.

3. Cuando esté seguro de su destreza de mantener un arco corto y
crepitante, empiece a avanzar. Mire continuamente el créter
fundida, y busque la ondulacién donde se solidifica el metal.

4. Efectue los cordénes en una plancha plana, en paralelo con
el borde m4s lejos de usted. Asf se puede practicar haciendo
soldaduras rectas, y verificar facilmentesu progreso.Ladécima
soldadura tendrd un aspecto much mejor que la primera. Veri
fique constantamente sus errores y su progreso, y las técnicas
de soldar se transforma en una rutina.

Metales Comiines

La mayorfa de los metales que se usan mds frequentemente en la
granja o el taller son aceros de bajo contenido de carbono, a veces
llamados aceros dulces. Los artfculos tipicamente fabricados coneste
tipo de acero incluyen la mayoria de ldminas delgadas, planchas,
tuberfas, y formas laminadas, tales como los canales, hierros angu-
lares, y vigas en doble T. En general, puede soldarse facilmente este
tipo de acero sin precauciones especiales. Sin embargo, algunos
aceros son de alto contenido de carbono. Las aplicaciones tipicas
incluyen las planchas de desgaste, los ¢jes, las bielas, las rejas de
arado, y las cuchillas de corte. En la mayoria de casos, se pueden
soldar estos aceros de alto contenido de carbono con buen €xito; sin
embargo, deben seguirse cuidadosamente los apropiados procesos,
incluso el precalentamiento del metal que vaa soldar y, en unos casos,
la regulacién cuidadosa de la temperatura durante, y después del
proceso de soldadura.

Para obtener buenas soldaduras, es necesario que cualquier tipo de
metal que va a soldar esté libre de aceite, grasa, pintura, y otros
contaminantes.

Los Diversos Tipos de Juntas Soldadas

Los cinco tipos de juntas son: A Tope, Filete, Traslapo, Canto, y
Esquina. Las Juntas a Tope y de Filete son los m4s comiines.

- P

Canto

Filets Esquina

Juntas a Tope

Las juntas a tope son las soldaduras més usadas. Cologquen dos
planchas lado a lado, con una separacion entre las dos de 1,6 mm
(para metal delgada) hasta 3 mm (para metal grueso) para obtener
una penetracién profunda.

Fije la posicion de las planchas con puntos de soldadura a los
bordes, pues el calor separard las planchas. (Vea el dibujo):

Suelde las planchas. Suel de izquierda a derecha (los que usan la
mano derecha). Apunte el electrodo hacia abajo en el espacio
entre las planchas, inclinando ligeramente el electrodo enla
direccién de avance.
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Observe el metal fundido para estar seguro que se distribuye
igualmente en los dos bordes y entre las planchas.

LaPenetracion

Si no se realiza un depésito de casi 100%, la junta a tope serd mds
fragil que el metal soldado.
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En este ejemplo la soldadura total es de 1/2 del espesor del
material; asf la soldadura tiene s6lo 1/2 de la fortaleza del metal.

Bueno

oK

En este ejemplo, la junta ha sido chaflanada por soplete antes de
soldar, para realizar un 100% de penetracion. La soldadura,
cuando se aplica correctamente, tiene la misma o mayor fortaleza
que el metal original.
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Juntas de Filete

Cuando se hacen soldaduras de filete, es muy importante mantener
¢l electrodo en un 4ngulo de 45° entre los dos lados, porque si no,
no se distribuya el metal igualmente.

Para mantener un dngulo de 45°, es mejor colocarse el electrodo en
2l porta-electrodo en un 4ngulo de 45°, como se muestra:

— 45°

AN

45 Oy

Soldaduras de Pasadas Multiples

Haga las soldaduras de pasadas miiltiples en juntas de filete hori-
zontal, como se muestra en el dibujo. Ponga el primer cordén en
¢l rincén con corriente suficientemente alta. Mantenga el elec-
trodo en el dngulo necesario para depositar cordones de relleno,
como se muestra, y efectue el Gltimo cordén contra la plancha

vertical.
_/\/_

Soldadura en Posicion Vertical

La soldadura en posicién vertical puede hacerse hacia arriba o
hacia abajo. La posicién vertical ascendente se usa cuando se
desea una soldadura grande y muy resistente. La de vertical
descendente se usa principalmente para soldar rdpidamente, con
depdsitos superficiales, en 1dminas delgadas.

Soldadura Vertical Ascendente

Cuando se suelda en posici6én vertical ascendente, es dificil poner
=l material fundido donde quiere, y hacerlo quedar allf. Sise
deposita demasiado metal fundido, la accién de la gravedad hard
que el metal “gotee™. Asf pues es necesario seguir una cierta
técnica:

1. Useel electrodo Fleetweld 180 de 1/8" (90-105 amps), o de
3/32" (60 amperios) — AWS E6011.

2. Manten ga el electrodo en posicién horizontal o inclinando
ligermente hacia arriba. (Vea el dibujo.)

g

Arcg Corto

NOTA: El extremo del glectredo donde
esta el mangeo esta mas bajo
que elarco

3. Enciendael arco y deposite el metal al extremo més abajo de
las dos piezas que va a soldar.

4. Parano depositar demasiado metal, avance el arco hacia
arriba una distancia de 12 mm a 19 mm. Esto aleja el calor del
criter y hace que se solidifique. (Sino se retira lo suficiente, el
metal fundido gotear4.)

5. El avance del arco hacia arriba es causado por un ligero
movimiento de la mufieca. Absolutamente, no permita que el
brazo mueva de lado a lado, puesto que ésto hace el proceso muy
complicado y més dificil.

6. Si se hace correctamente el avance hacia arriba con un
movimiento de la mufieca, se alargard autométicamente el arco
y se depositard poco o nada de metal. (Vea el dibujo.)

7. Durante todo el proceso, debe observar UNICAMENTE el metal
fundido. Tan pronto como se solidifique el metal, devuelva
LENTAMENTE el arco, y deposite unas gotas mds de metal.
NO SIGA CON LOS 0JOS EL MOVIMIENTO DE ARRIBA
ABAJO DEL ARCO. FIJESE EN EL METAL FUNDIDO.

8. Cuando se devuelve al criter solidificado, EL ARCO DEBE SER
CORTOQ, pues si no, no se depositard nada de metal, el criter se
derritiré otra vez, y se “goteard”.

9. Esimportante reconocer que el proceso entero consite de 1os
movimientos LENTOS Y CAUTOS. No avance rdpidamente.

Soldadura Vertical Descendente

Las soldaduras verticales descendentes se aplican rdpidamente. Asf,
estas soldaduras son angostas y poco profundas, y por eso son ex-
celentes para 14minas delgadas. En ldminas o planchas pesadas no
suelde vertical-bajando, pues la soldadura no ser4 suficiente fuerte.

1. Useel electrodo Fleetweld 180 de 1/8 0 3/32"— AWS E6011.

2. Parametales delgados, use 60-75 amps. (14 calibre 75 amps
- 16 calibre 60 amps.)

3. Mantenga el electrodo en un dngulo de 30-45° con la punta
del electrodo apuntando hacia arriba.

4. Mantenga un arco MUY CORTO, pero no permita que el
electrodo toque el metal.

10



5. Un movimiento corto de arriba
hacia abajo evitar4 que se queme

o se perfore el material delgado. Arco
6. Ob idad 1 | m i
. serve cuidadosamente €
metal fundido. corto

Lo importante es seguir bajando el 00 - 40
brazo mientras se efectue la
soldadura, para no cambiar el 4ngulo
del electrodo. Avance con suficiente
velocidad para evitar que la escoria

alcance el arco.

Con la soldadura vertical descendente, se hacen soldaduras del-
gadas y superficiales. No debe usarse en materiales gruesos que
requieren soldaduras gruesas.

Soldadura Sobre-Cabeza

Se usan varios métodos para soldar sobre-cabeza. Sin embargo,
por simplicidad, el signiente método describe la mayoria de las ne-
cesidades para que el principiente pueda soldar sobre-cabeza,

1. Use el electrodo Fleetweld 180 de 1/8" (90-105 amps)
o de 3/32" (60 amps) — AWS E6011.

2. Coloque el electrodo en el porta-electrodo de manera tal que
sesalga en linea recta.

3. Mantenga el electrodo aproximadamente en un dngulo de 30°
fuera del vertical, visto en lateral y frontal.

Vista Lakeral  Yista del Extremo

N D

' 300"

Lo m4s importante es mantener un arco MUY CORTO. (un arco
largo resultard en el goteo del metal fundido; un arco corto
causard que el metal se quede. )

Si es necesario - y ésto depende de la aperiencia del criter - mueva
¢l electrodo de una parte a otra, a lo largo de la junta, para evitar el
"goteo,".

Soldadura de Laminas Delgadas

La soldadura de l4minas delgadas presenta un problema adicional.
Un material delgado facilitar4 que éste se queme o se perfore. Siga
estas reglas:

1. Mantengaunarco MUY CORTO. (Esto prevendr4 la quemadura
del metal, como resultado de mantener un arco muy largo por
falta de experiencia del operario.)

2. Use el electrodo Fleetweld 180 de 1/8 0 3/32" — AWS E6011.

3. Use bajo amperaje. 75 amps para el electrodo de 1/8".

4. Avancerdpidamente. No mantenga el calor en ningiin punto por

demasiado tiempo. Siga. Avance el electrodo con un mov-
iemiento corto
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5. Use soldaduras de traslapo, cuando sea posible. Esto dobla
el espesor del metal.

El Recubrimiento Duro

Hay varios tipos de desgaste. Los dos que se encuentan con mds
frequencia son:

1. Eldesgaste de metal por la tierra
(rejas de arado, cuchillas de corte, cucharones, rejas de
culto, y otras partes que mueven sobre el suelo.)

2. ElDesgaste de Metal a Metal
(Mufiones,ejes, rodillos y ruedas locas, ruedas para grias y
vagonetes de minas, etc.)

Cada tipo de desgaste requiere un diferente tipo de electrodo para
recumbrimiento duro.

En la mayorfa de casos, el empleo de un electrodo apropiado e¢xten-
derd el uso de la parte més del doble. Por ejemplo, el recubrimiento
duro de las rejas de arado aumenta por 3-5 veces el mimero de
hectareas arados.

Como Hacer el Recubrimiento Duro del Filo
(el desgaste de metal a suelo)

1. Afile lareja unos 2,5 cm de ancho a lo largo del filo, hastaque
el metal sea brillante.

2. Coloque la reja inclinando unos 20 a 30 grados. Esto se hace
facilmente poniendo un extremo de lareja sobre un ladrillo. (Vea
el dibujo.)

La mayoria de clientes querrén recubrir la superficie

inferior de la reja, mientras otros encontrardn més desgaste
en la superficie superior. Lo importante es recubrir la superfi
cie de desgaste.

3. Use el electrodo Abrasoweld™ de 1/8" a 90-105 amps.
Encienda el arco a unos 2,5 cm de distancia del filo.

4. Deposite un cordén de 12 mm a 19 mm de ancho con un

movimiento corto. No permita que el arco sople sobre ¢l filo,
puesto que esto embotard el filo. (Vea el dibujo.)

Encienda el Arco

MesadeTabap  aqul
/ Filo
Ladrlo
i 12mm-19mm
Reja de Arado il deancho

[ i

Colocacion dé fa efa Movimietto de Tejido

5. Use el método de retroceso. Empiece 1a soldadura a una dis-

tancia de 7,5 cm del tal6n de lareja, y suelde hasta el talén. La
segunda soldadura empezaré a 15 cm del talén, y la tercera
soldadura a 22,5 cm del talén, etc.
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EL RETROCESO

El retroceso reduce grandemente el azar de agrietar lareja, y ademds
se reduce considerablemente 1a posibilidad de distorcionarse.

NOTA: El proceso entero es muy rapido. Muchos principiantes
proceden con excesiva lentitud al depositar el recubrimiento duro en
rejas de arado, corriendo el riesgo de quemar o perforar el material
delgado.

El Recubrimiento Dure de los Rodillos y Ruedas Locas
(El desgaste de Metal a Metal)

Una aplicacién muy comuin del recubrimiento duro para desgaste de
metal a metal es el recubrimiento duro de los rodillos y ruedas locas,
y los riels que corren en estos.

La razén de hacer el recubrimiento duro en estas partes es princi-
palmente monetaria. El costo de los electrodos se justifican facil-
mente cuando se usan para reconstruir completamente un rodillo o
una rueda loca, y por eso se extiende el uso del equipo.

Si se sigue el siguiente proceso, no es necesario quitar el cojinete de
grasa durante la soldadura. Por eso se ahorra mucho tiempo:

1. Coloque el rodillo (o rueda loca) sobre una pieza de tuberia que
se apoya sobre dos caballetes. As{ el operador puede girarlo a
medida que suelda.

2. Use los electrodos Jet-LH® BU-90, 5/32" a 175 amps, 0
3/16" a 200 amps.

3. Suelde alo largo de la superficie de desgasie. No suelde al rede-
dor de la superficie de desgaste.

4. Mantengaelrodillo(olaruedaloca)enfriado, sumerigiendoloen
agua, y detenga desoldar periédicamente para prevenir
la contraccién del rodillo (o rueda loca) en el cojinete de grasa.
5. Rectibralo hasta obtener las dimensiénes necesarias. Muchas
veces el metal depositado por el electrodo BU-90 es tan liso que
no se necesitan maquinarlo o pulirlo.

NOTA: Se sumerge el rodillo (o rueda loca) para otro propdsito:
Aumenta la dureza - y asf se extiende la durabilidad del deposito.

El recubrimiento duro de los rieles es mucho mé4s facil:

1. Coloquelosrieles con el lado que corre enlosrodillosy ruedas
locas vuelto hacia arriba.

2. Use los electrodos Jet-LH BU-90. Use el mismo ajuste de
amperaje usado para rodillos y ruedas locas.

3. Reciibralo hasta obtener las dimensiénes necesarias.
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No lo enfie. Esto causard que el depdsito sea un poco més blando
que ¢l depdsito en los rodillos y ruedas locas. Por eso, el
desgasteestard principalmente enlosrieles, los cuales pueden ser
recubiertos més rdpidamente, con mayor facilidad, y a menor
COStO.

NOTA: El mismo electrodo — BU-90 — producir4 las dos durezas
deseadas, simplemente por la diferencia de velocidad de enfria-
miento, y esto hace posible 1a aplicacién del depdsito mas duro en las
partes més costosas.

NOTA: Debe cubrirseel lado de los rieles en contacto con el suclo
con Abrasoweld™, puesto que este lado tiene un desgaste de metal
a suelo.

LaSoldadurade Hierro Colado

Alsoldar en una pieza de hierro colado frfo, el calor inmenso del arco
se absorberd y se distribuird rdpidamente en la masa fria. Este
calentamiento y enfriamiento siibito hard un hierro colado BLANCO
Y QUEBRADIZO en la zona de fusién.

Calients

!

Hierro Colado,
Blanco y Quebradizo

Frio Fric

Es por eso que las soldaduras en el hierro colado se quiebran. En
realidad, una pieza de hierro colado quebrado tiene toda la soldadura,
y la otra no tiene ningiina soldadura.

L

Para prevenir esto, el soldador tiene dos opciones:

Alromper, la soldadurs,
queds en una delas piezas

1. Puede precalentar toda la pieza fundida de 260°a 648°C. Si
el hiero colado est4 caliente antes de soldar, no enfrielo répida
mente porque eso es lo que produce el colado blanco y quebra-
dizo. Toda la pieza fundida enfriard lentamente.

Puede soldarse 12 mm a la vez, y no soldar de nuevo en este
lugar hasta que la soldadura se enfrfe suficientemente y pueda
tocarse.

De este modo no se introduce una cantidad grande de calor enlamasa.

Casf todos los soldadores principiantes usardn el segundo método,
porque no tienen un medio para precalentar grandes piezas de hierro
colado. Puede, y debe precalentarse las piezas pequefias antes de
soldar. La forja, el horno, el fuego, o la antorcha son medios
excelentes de precalentar.

Cuando se usa el método de 12 mm a la vez, se recomienda que
comience a una distancia de 12 mm del cord6n previo, y quesuelde

por retroceso al cordén previo.

Despues de soldar el Hierro Colado, proteja la pieza fundida contra
enfriamiento répido. Pongala en una caja de arena (o cal).

Si no se dispone la cal 6 arena, cibrala con una ldmina delgada o



cualquier otro material incombustible que excluya las corrientes de
aire y retenga el calor,

Preparacion de la Plancha de Hierro Colado

Donde sea posible, debe esmerilarse un chaflanar en“V” enla junta
que va a soldar, para asegurar la penetracién completa. Esto es de
suma importancia en gruesas piezas de hierro colado que requieren la
mdxima fortaleza. En algunos casos puede usarse un respaldo
metdlico, dejando un espacio de 3 mm o mayor entre las planchas.

En secciones en que s6lo se require una junta hermética, y no se
importa la fortaleza, puede soldarse la junta después de esmerilar un
ligero chaflan en “V” ala linea de uni6n, como se muestra.

LS LA

4+ Respaldo Metdico

Treamétodos de preparar las planchas donde se necesitala penetracion completa.

Loscordones sencillos ymﬁltiples, sinycon chaflan parajuntas altope

parcislmente fuertes

ElCorte (noexcedael Ciclode Trabajo- Vealapaginal4)

Pueden usarse la soldadora de arco y el electrodo para cortar acero y
hierro colado. Siga este proceso:

1. Useel electrodo Fleetweld 180 de 1/8 0 5/32" — AWS E6011.

2. Ajuste la corriente de soldadora

al méximo (225 amps).
3. Mantenga un arco largo en el borde
del metal, derretiendolo. ileclrolgg
4. Empuje el arco por el metal r. P
fundido, forzandolo a caer. ﬁﬁ \,
Borde

5. Saque el electrodo, y comience de |z Plancha
otra vez.

Lo importante es seguir este movimiento de aserrar de arriba abajo,

derretiendo el metal y alejandolo.

Si debe cortar mucho, remoje cada electrodo en agua por uno
o dos minutos. Este remojo los mantiene més frio, y los electrodos
durardn més tiempo.

AVISO: Al remojar el electrodo, mantenga secos los guantes y
la ropa.

Nunca meta el porta-electrodo en agua.

Para Perforaciones
1. Ajuste: Méaximo (225 amps)

2. Electrodo: Fleetweld 180 de 1/8 0 5/32" — AWS E6011

3. Mantenga el electrodo con un arco largo y perpendicular sobre
el lugar va a perforar.

4. Cuando el metal esté derretido, empuje el electrodo por el criter.

Use 225
amperios

Electrodo
532" 0 18—

Plancha. de
B,2mm —p

hdesa, —t

Recipiente para el
Metal Demelido —*

Haciendo Perforaciones con un Electrods

5. Deje tiempo para que caiga el metal fundido atravéz dela
perforacion.

6. Rodée el borde de la perforacién con un arco largo hasta obtenir
el didmetro deseado.

Si el electrodo se empuja demasiado temprano, se pegard enel créter.

Aseguresede que el metal esté derretido antes de empujar.

NOTESE: En metales de 7,8 mm o mayor, coloque verticalmente
la plancha que va a soldar, y coloque el electrodo horizontalmente.
Este permite que el metal fundido gotee libramente durante la
perforacioén.

Utilizacion de la Antorcha de Carbono

La Soldadura de Aluminio y Aleaciones de Cobre
La Soldadura Fuerte y 1a Soldadura Blanda

ElCalentamiento., Curvado y Enderezamiento

Conjunte de Mandibula

Antorcha Cormpleta
L-2645

4;1% de Mano§

T-8078
(Parte de T-9984)
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El Equipo Requerido

1. Una Antorcha de Carbono de Lincoln L-2645; su corriente
nominal es 100 amps.

2. Loselectrodos de carbono de 1/4, 5/16/ 0 3/8": Use dnicamente
los electrodos de carbono con revestimiento y micleo de cobre,
paraevitar el recalentamiento del portador, y para prevenir la
quemadura de los electrodos de carbono.

3. Cualquiera soldadora de CA o CC: Los electrodos de carbono
se queman con mds rdpidez en CC que en CA. También, el
electrodo conectado a la salida positiva de CC debe ser mds
grande que el que esta conectado a la salida negativa de CC,
para consumirse los electrodos de carbono més o menos con la
misma velocidad.

Conexiones de la Antorcha

Coloque ¢l casquillo recto, situado al extremo de uno de los cables de
la antorcha, en el porta-electrodo normal. Fije la abrazedera de
resorte, situada al extremo del otro cable, ala grapa de trabajo, 6ala
mesa de trabajo donde el cable de trabajo estd afianzado. Si estd
conectada a la mesa, aisle la pieza que va a trabajar. Vea el dibujo.

Yarilla de relleno

Direccion de Avance

AVISO: Los rayos de la antorcha de carbono causardn quemaduras
graves ala piel expuesta. Por es0, se recomiendan guantes detrabajo,
una camisa con mangas largas o cortas, y un delantal.

Use una méscara para soldar por arco, 0 una pantaila de mano con
cristales No. 11 o No. 12. Las gafas para oxiacetileno no provéen
suficiente proteccién para los ojos y la cara.

Al ajustar lalongitud de los electrodos, asegirese de que la soldadora
esté apagada., Un llamarada del arco que occure mientras esté ha-
ciendo este ajuste, puede quemar las manos o 10s 0jos.

Al acostar los electrodos de carbono, evite que se pongan en contacto
conlamesao trabajoconectadoa tierra. Es mejor apagar la soldadora
a este prop6sito. Como alternativa, puede colocar la antorcha sobre
una superficie aislada, 6 a un lado con los cable colgando sobre la
mesa de modo que el mango se apoye en la superficie de la mesa.

NO EXCEDA EL CICLO DE TRABAJO DE LA SALIDA DE
LA SOLDADORA. Excediendo este ciclo de trabajo en perfodos
sucesivos de 10 minutos puede recalentar la soldadora y dafiar los
devanados. Enfrfe la soldadora por una hora, marchandola sin carga
2n medio de los usos. Con la AC-225-GLM, use el ajuste de (75)
amperios siempre que sea préctico, porque tiene un régimen continuo
de 45 minutos.

Ajustes de Calor

Se muestran en la tabla los ajustes de corriente recomendados y los
didmetros de electrodos de carbono para diferentes espesores de
material. Use corrientes suficientes para causar el flujo libre del metal
de relleno sobre el trabajo. No use corrientes tan altas que el
revestimiento de cobre se queme miés que 12 mm encima del arco.

'\.Dnz

S e

Coloque los electrodos de carbono de forma tal que se sobresalgan
5 cm de las abrazaderas de cobre.

AVISO: Asegirese de que la soldadora esté apagada cuando se hace
este ajuste.

Espesor del | Ajuste Aprix. de Diatnetro del

etal Base laComiente (CA) Electrodo
0,8 min 30-50amps 14" (6,5mm)
1,6 mitn S0-60amps 114" (6,5mm)
3,0mm T0-50amps 516" (8 mm)
6,2 rtn 80-100amps 318" (9mm)

Después de regular la corriente y ajustar el espacio entre los electro-
dos de carbono, ponga en marcha la soldadora. Ahora, est4 listo para
comenzar.

Use el control manual en la antorcha para girar los electrodos de
carbono, acercandolos uno al otro hasta tocarse. Para encender el
arco, gire el control manual, separando los electrodos de carbono
hasta haber una luz de 1,6 24,7 mm. A medida que se queman los
electrodos de carbono, use el control manual para mantener el arco
deseado. Cuandono se puede mantener el arco apropiado, apague
la soldadora, y ajuste de nuevo laluz entre los electrodos de carbono.

Una llama ancha, suave, y silenciosa produce los mejores resultados
en casf todos los trabajos. Cuando los extremos de los electrodos de
carbono estdn demasiado cerca el uno al otro, se produce una llama
pequefia con un sonido siseo y crepitante.

Se muestra abajo la forma de una buena llama. Lallama se despliega
en forma de abanico con un cono interno y un cono externo. Para
calentar una grieta o un rincén, coloque la llama como se muestra.

\-
Zona

Interna
de Calor

|

Coloque la Nara para
empujar el calor en los
rincones

Zona Externa
de Calor
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Regule la intensidad del calor, cambiando el ajuste de corriente,
aproximando los electrodos de carbono mé4s cerca uno al otro, 0 cam-
biando la distancia entre la llama y el trabajo. Cuando el trabajo se
apoya en una mesa de metal, la mesa absorbe algo del calor. Para
evitar la perdida de calor, la pieza puede ponerse en tiras de metal
delgado o algiin otro aislamiento.

Para Sacar Tuercas y Pernos: Aplique el calor con la antorcha por
unos segundos, entonces se pueden desenroscar las tuercas facil-
mente.

Para Calentar Piezas
Pesadas

Se puede calentar el metal pesado
méds rapidamente, cuando se
conecta ¢l cable de trabajo a la
pieza de modo tal que el arco esté
tanto entre los electrodos de car-
J bono y la pieza, como entre los
dos.Parahacerlo,conecteel elec-

. -f 77 trodo de gufa (el que va delante)
con el porta-electrodo. Conecte el electrodo trasero y el cable de
trabajo a la pieza 6 a la mesa de soldadura. Con esta conexién, al
levantar la antorcha, se reduce la cantidad del arco que va a la pieza,
y se reduce el calor. Entre los electrodos y el trabajo, el arco tienda
a picar la superficie de 1a pieza.

AR

Alto Calor Mediano ajo Calor
Soldadura de Aleaciones de Aluminio conla Antorcha

Lanecesidad derepararlaspiezas de aluminio sigue creciendo. Puede
hacerse estas reparaciones fcilmente con una soldadora de CA,
usando los electrodos revestidos Aluminweld® CC como varillas de
relleno y la Antorchade Carbono. La antorcha precalienta la plancha
de aluminio, asegurando una buena fusién.

Preparacion del Trabajo

Berecomiendan los siguientes procesos parala preparacién de cantos
y otros tipos de juntas, para metales de diferentes espesores. Deben
hacerse todas las soldaduras en posicién hacia abajo. Deben girarse
las piezas redondas.

Soldadura

: & ;dea@

A Canto A Tope con Respaldo de

. Hierro o Acero
Mas delgado

gue 1,6 mm

Soldadura
oldadura

A Tope Filete

No vacio

1,6mm-4,8mm
Deben chaflanarse los cantos para asegurar una fortaleza adecuada.

Més que
4,8 mm

—»”4—1,6 mm

Filete

A Tope

Juntas
Procesos de Soldadura

1. Use los amperajes CA recomendados, y electrodos de carbono
de los tamaiios listados en la tabla de la p4gina 14,

2. Use el electrodo revestido Aluminweld de 1/8" comovarilla
derelleno. Tengalo en la mano izquierda (los que usan la mano
derecha).

3. Tengalaantorcha en la mano derecha y encienda el arco, efectu-
ando cortocircuito entre los electrodos, y ajustandolos a una
separacion 1,6 mm,

4. Fije los ojos directamente sobre el arco, mirando entre los
dos electrodos.

5. Pasedearribaabajo alolargodelos 7,5 cma 10 cm al principio.
Este precalentamiento facilita la produccién de un cordén més
liso y hace el comienzo mds f4cil cuando se aplica la varilla
de relleno.

6. Mueva la antorcha al principio de la junta (Jos que usan la mano
derecha deben comenzar a la derecha y sigan hacia la
izquierda).

7. Metalapunta del electrodo en el arco. Cuando el revestimiento
se derritay fluya ficilmente en la junta, se calienta el metal
suficiente para comenzar a soldar.

8. Deje que una gotita del relleno se derrita y funda en la junta.

9. Mireel crter fubdido. Agregue mismetal derelleno, moviendo
el extremo del electrodo dentro y fuera del arco, mientras con
la mano derecha avance la antorcha lentamente a lo largo de la
junta.

Prictica

Al intentar a soldar la primera vez con estos procesos, es posible que
propenda a perforarse €l metal. Se recomienda que préictique unos
minutos antes de trabajar en las piezas que va a soldar. Use una pieza
demetal vieja, con espesor iguala lapiezaquevaasoldar. Practique
la técnica para conocer el sentido del arco.

Soldadura de Aleaciones de Cobres y Laton

También pueden usarse las técnicas de soldar aluminio para la
soldadura de las aleaciones de cobre y latén.  Se recomienda el
electrodo Aerisweld® deLincoln. Puesto que este electrodode bronce
fosforo tiene un grueso revestimiento de fundente, debe desbarbar un
poco del fundente antes de usarlo. Un poco de experiencia indicard
la cantidad que se debe remover. Desbaratando demasiado fundente
produce una soldadura con mal aspecto. Sino se remueve bastante
fundente, se produce un criter mayor e incontrolable.
15



Soldadura Fuerte

Las técnicas para la soldadura fuerte con la antorcha son muy
parecidas a las usadas para la soldadura fuerte con el oxiacetileno.
S6lo se necesita el calor suficiente para derretir el metal de relleno
y para elevar la temperatura de las piezas que va a soldar al punto
de fusién - generalmente un poco mayor que 538°C. Se asegura una
junta fuerte cuando el metal de relleno fluye en la junta y se pegan
igualmente las superficies. Use suficiente metal para hacer una
juntalisa. Use una varillade oxiacetileno y un fundente normal para
obtener una junta fuerte.

Caliente la punta de la varilla de soldadura fuerte, y métala en el
fundente. Sepegaré el fundente con la varillacaliente. Pase el arco
de una parte a otra, precalentando a lo largo de la costura por una
distancia corta, cuando se logre la temperatura correcta. Aplique el
fundente, derrite la varilla de soldadura fuerte para rellenar la
costura, Sigaavanzandoalolargodelacosturahasta que se termine
el trabajo.

Silapiezaasoldar no se calienta suficientemente, suba el amperaje,
o ponga la antorcha més cerca de la pieza. Coloque la junta en
posicién horizontal para asegurar mejor flujo del electrodo de
relleno.

Soldadura Blanda

Puede usarse la antorcha de arco para soldar tuberfas de cobre y
otras piezas cobrizadas, estafiadas, y galvanizadas. Los mejores
resultados se obtienen con piezas traslapadas. Limpie las superfi-
cies a soldar y cibralas con fundente para evitar la oxidacién y
acelerar la soldadura. También, el metal soldante con el niicleo de
4cido produce buenos resultados. Pase el arco sobre la junta y
ponga el metal soldante sobre 1a junta, al lograr suficiente tempera-
tura. No use tanto calor que se hierve el metal soldante.

Calentamiento, Curvado y Enderezamiento

Escoja el didmetro del electrodo y el ajuste de corriente segun el
espesor del metal queva a calentar. Pase ¢l arco sobre la seccién a
calentar hasta lograr la temperatura deseada. Para el curvado, ésto

es generalmente un color de rojo palido en los ordinarios aceros
dulces.

No tenga los carbones demasiado cerca del trabajo. Laformacién
de arcos en el superficie acrecenta la tendencia del metal a
quebrajar cuando se hace el curvado.

Conservacion de la Antorcha de Carbono

El mango se fija con un tornillo y una arandela de resorie para
producir la fricci6n justa en los mangos de los electrodos. Si se
remueve el mango, por cualquierarazoén, debe girarse el tornillo al
frente delmango apretadamente, yretrocederlo 1/2 vuelta parapro-
ducir la fricci6n propia.

Aveces, los tornillos de lamandibulade cobrese trabarén, y por eso
serd provechoso lubricar las roscas con grasa grafitada y hacerla
penetrar en la mandibula roscada.
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La Seleccion de los Electrodos

(Cual es el mejor electrodo para el trabajo...y como se usa? Estas
son cuestiones importantes, porque el costo, lacalidad, y elaspecto
de su trabajo depende de 1a seleccién y aplicacién del electrodo
propio. Pueden clasificarse LOS ELECTRODOS DE ACERO
DULCE en los siguientes grupos:

Grupo Fuera-de-Posicién (E6011)

Este grupo incluye los electrodos que tienen un arco enérgico, con
penetracién profunda y depésitos de solidificacién répida.

Estos electrodos se usan para la soldadura general en todas posi-
ciones para aplicaiones de fabricacién y reparacién; son también
los mejores para la soldadura de tuberfas, de esquinas, atope, y de
canto en ldminas delgadas. Pueden usarse para el trabajo de
reparacién cuando las particulas extrafias, la grasa, el revestim-
iento, o la pintura no pueden limpiarse completamente del acero.
Se usan tipicamente con los movimientos “A” y “B” (abajo) para
la primera pasada en soldaduras vertical ascendente.

Grupo de Alto Deposito (E6027, E7024)

Este grupo incluye los electrodos de polvo dehierro, con revestim-
iento denso, con un arco suave y alta velocidad de dep6sito. Estos
electrodos tienen una escoria densa y producen cordones ex-
cepcionalmentelisos. Se usan generalmente para soldadura hacia
abajo. Los cordones rectos, con la técnica de arrastre, siempre son
preferidos sobre las pasadas de tejido con estos electrodos.

Grupo de Alto Velocidad (E6012, E6013, E7014)

Este grupo incluye los electrodos que tienen un arco mediano
enérgico, y la velocidad de dep6sito medio de los electrodos de
fuera-de-posicién y de los electrodos de alto depésito. Son prin-
cipalmente electrodos de aplicacién general para la fabricacién,
especialmente para soldaduras descendentes de d4ngulo y traslapo,
y soldaduras cortas y irregulares que cambian direccién o posicién.
También se usan extensivamente para aplicaiones de manten-
imiento y se recomiendan para soldaduras de &ngulo y de traslapo
enldminas delgadas. Se usa generalmente el movimiento “D” para
soldadura vertical ascendente, pero losmovimientos “A”y “B” son
también adecuados.

Grupo de Bajo Contenido de Hidrégeno (I£7018, £7028)

Generalmente, estos electrodos se llaman “electrodos de bajo tenor
de hidrégeno™. Se llaman asf porque su revestimiento contiene
poco hidrégeno, ni de forma humedani qufmica. Los electrodos de
bajo tenor de hidrégeno ofrecen estas ventajas: resistencia sobre-
saliente al resquebrajamiento, la mfnima porosidad en aceros de
alto contenido de azufre, y la capacidad de hacer depdsitos con
calidad para inspecci6n por los rayos-X. Por eso, estos electrodos
son preferidos cuando suelda en aceros que presentan problemas.
E1E7018 puede usarse en todas posiciones, con el Movimiento “C”
recomendado para la primera pasada en soldaduras vertical ascen-
dente. NO use la técnica de tejido, ni un arco largo con estos
electrodos. SIEMPRE mantenga los electrodos secos. Los electro-
dos que no se usan dentro de unas horas despues de abrir el
recipiente, deben ser almacenados en un horno. Se recomienda cl
LH-73 conla AC-225-GLM. Seprefierenormalmente CC(+) para
estos electrodos.



Movimiento
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1 Comienzo F
D
h Iy
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B
v
A Lateral @
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Use el método de soldar por refroceso donde se
resulte un problema de deformacién

Tercera Segunda  Primera
b H

dl
-«

Utilice las fuerzas que causan la contraccién
para reducir la deforracion,

La manipulacién depende de la junta. Se muestrana lo
anterior algunos movimientos.

Movimiento “A” es un movimiento pequefio o 14tigo en lfnea
recta, usado con los electrodos de “solidificacién répida” para
hacer un cordén de primera pasada para la rafz, en todas posi-
ciones y para todo tipo de junta. Este tipo de movimiento
mantiene pequefio el criter de metal fundido y deja que este
metal solidifique rdpidamente para evitar que el metal deposita-
dose derrita hacia abajo por la junta. Mantenga un arco corto
cuando estd en el crater y més largo en el movimiento de avance.

Movimiento “B” es un movimiento pequeiio, con unleve movi-
miento de tejido en el créter. Se usa con los electrodos de “sol-
idificatiénrapida” parala primera pasadaen juntas verticales de
éngulo y en juntas a tope en V.

Movimiento “C* es un movimiento sencillo de tejido de lado a
lado. Seusacontodos lostipos de electrodos para hacer pasadas
derelleno en juntas de dngulo en posicion vertical y en juntas
atopeen V. A veces, se usatambién con electrodos de “relleno
y solidificacién” y los de bajo tenor de hidrégeno para hacer la
primera pasada en estas juntas.

Movimiento “D” es un tejido triangular, usado con electrodos
de “relleno y solidificacién” y los de bajo tenor de hidrégeno
parahacer una sola pasada en posicién vertical de 4nguloy atope
en V. Resulta una soldadura més grande que la del movimiento
“C”.

Movimiento “E” es un tejido cuadrado usado con todos tipos de
electrodos para hacer las pasadas de relleno en juntas de dngulo
en posicién vertical y en juntas a tope en V. Es semejante al
movimienio “C”, pero con una vacilacién distinta y un movim-
iento hacia arriba a cada borde de 1a soldadura, para asegurar ¢l
relleno completo del criter y eliminar la sovocacion.

Movimiento “F”’ es un movimiento circular usado con todos
tipos de electrodos para hacer soldaduras en posicién sobre-
cabeza., A veces, se acompafia por una pequefia y ligera
oscilaci6n en el criter. Siempre use una sucesion de primeras
pasadas sobre-cabeza, no hacga el movimiento de tejido.

Movimiento “G” es un tejido sencillo, usado con todos los
electrodos en juntas anchas de &ngulo 6 a tope en posiciones
planas.

@ ) o106

IDENTIFICACION

+——Buscar &l simbolo de confiabildad de Lincoln

¢ | +—PUNTO DE INDENTIFICACION

4+—— Clasificacién (0 NOMBRE) de la AWS en cada electrodo.
Excepto: 332"y 5/84" Stainweld, Faceweld 1y 2,
Aluminweld.
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NOTAS

LINCOLN D
[ ELECTRIC ]



WARNING

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

1 Insulate yourself from work and
ground.

SE

1 Keep flammable materials away.

|
N

1 Wear eye, sar and body protec-
tion.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

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

1 Mantenga el material combustible
fuera del drea de trabajo.

-

Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

French

ATTENTION

1 Ne laissez ni la peau ni des vétements
mouillés entrer en contact avec des
pigces sous tension.

1 Isolez-vous du travail et de la terre.

1 Gardez a 'écart de tout matériel
inflammable.

1 Protégez vos yeux, vos oreilles
et votre corps.

1 Entfemen Sie brennbarres
Materiall

1 Tragen Sie Augen-, Ohren- und
Kér-perschutz!

1 Mantenha inflamavsis bem
guardados.

1 Use protegdo para a vista, ouvi-
do e como.
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German 1 Berilhren Sie keine stromfihrenden
W A R N U N G Telle oder Elektroden mit lhrem
Koper oder feuchter Kleidung!
1 Isolieren Sie sich von den Elektroden
und dem Erdbodant
Portuguese
~ 1 Nao toque partes elétricas e electro-
AT E N g AO dos com a pele ou roupa molhada.
1 Isole-se da peca e terra.
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Chinese
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Arabic
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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 ELEKTRO-

DENEINSATZ DES HERSTELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS
SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.

LINCOLN U




1 Keep your head out of fumes.
1 Use ventilation or exhaust to

remove fumes from breathing
zone.

1 Tum power off before servicing.
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Do not operate with panel open
or guards off.

WARNING

1 Los humos fuera de la zona de
respiracion.

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

Desconectar el cable de ali-
mentacién de poder de la
maquina antes de iniciar
cualquier servicio.

bt

1 No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION
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1 fGart'iez la téte & 'écart des 1 Nopérez pas avec les panneaux | French
umees. . 1 Débranchez le courant avant ouverts ou avec les dispositifs
1 Utilisez un ventilateur ou un F'entretien. de protection enlevés. ATTE NTI O N
aspirateur pour Ster les fumées
des zones de travail.
Vermeiden Sie das Einat 1 Anlage nie ohne Schutzgehduse German
1 Vermeiden Sie qas tinatmen 1 Strom vor Wartungsarbeiten oder innenschutzverkleidung in
von Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom véllig - |  Betrieb setzent WAR NUNG
1 Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; Maschine anhalten)
Entiliftung des Ambeitsplatzes!
1 Nao opere com as tampas removi- | 1 Mantenha-se afastado das Portuguese
1 Mantenha seu rosto da fumaga. das. partes moventes. ~
1 Use ventilagéo e exhaustdo para |1 Desligue a corrente antes de 1 N&o opere com os paineis aber- ATENC AO
remover fumo da zona respi- fazer servico. . tos ou guardas removidas £
ratéria. 1 N&o toque as partes elétricasuas. ’
e La1-LRSHERTLSICILT 0 ALFFLR - H—ERLTY P o NINPHN—ERYSMLESE | Japanese
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. . Chinese
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Korean
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Arabic

_eaad

LEIAE COMPREEHDA AS INSTRUCGES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAHENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA 43
PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.

FEIWMEPBHDA—H—DETREELCHA, TTERLTTEV. TLTRHOREMELCE>TF SV,

MMM EEEMERMRENHPELURESEAMNREAR, EFEFRIANTRFURERE.
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PLUSPROTECTION
3 YEAR

WARRANTY
PARTS &
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GARANTIA LIMITADA

ESTATUTO DE GARANTIA: PARA OBT LA COBERTURA DE LA

@l

=]

Lincoln Electric Company (Lincoln) garantiza al comprador
original (usuario final) del nuevo equipo que éste estara g |
libre de defectos en mano de obra y material. Lin

Esta garantia quedara sin validez en caso de que Lincoln
encuentre que el equipo ha sido manejado con descuido
operacion anormal

PERIODO DE GARANTIA:

Todos los perfodos de garantia se registra

del dia del envio al comprador original g% ig#’si el defecto se corrige con una reparacién o un
manera:

Tres afios: LOSTOS DE LA GARANTIA:
Soldadoras de Transformador
Usted debera cubrir el costo de envio del equipo al Centro
de Servicio Lincoln o al Taller de Servicio Autorizado asi
como también la transportacion de regreso a sus instalaciones.

Soldadoras de Inversién
Alimentadores automatyf

ofa (excepto LIMITAQIONES IMPORTANTES DE LA
celocidad de GARANTIA:
* Lincoln no aceptara la responsabilidad de
reparaciones realizadas sin su autorizacion.

motor y accesorios del Mtor) con un
operacidn abajo de 2,000 RgM

Dos ahos:

Soldadoras de Motor de Combustién Interna (excepto el » Lincoln no sera responsable por dafios consecuenciales

motor, accesorios del motor y (motosoldadoras “Power (tales como la pérdida de negocio, etc.) ocasionada
Arc”) con velocidad de operacion arriba de 2,000 RPM por el defecto o retardo razonable en corregir este

s defecto.
Todos los motores de Combustién Interna y sus acceso-
rios estdn garantizados por el fabricante del motor o de los

accesorios del motor y no esta cubiertos por esta garantia. * Laresponsabilidad de Lincoln bajo esta garantia no

excedera el costo de la correccién del defecto.

Un afo: . . o )

El equipo que no se encuentra dentro de la lista anterior ~ * Estagarantia escrita es la Unica garantia expresa
tales como los ensambles de la antorcha y cable, enfri- proporcionada por Lincoln con respecto a sus
adores de agua, el equipo FAS TRAK y MIG-TRAK, (moto- productos. Las garantias implicitas por Ley tal como
soldadoras “Power Arc”), Médulo de Alimentacion de la Garantia de Comercializacién estan limitadas a la
alambre (instalado de fabrica) y equipo opcional instalado duracion de esta garantia limitada para el equipo

en campo. involucrado.
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Lider Mundial en Productos de Soldaduray Corte ELECTRIC Productor de Motores Industriales

*Ventas y Setrvicio por medio de Subsidiarias y Distribuidores en todo el Mundo
22801 St. Clair Ave. Cleveland, Ohio 44117-1199 U.S.A. Tel. 216-481-8100
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