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

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

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

LA SEGURIDAD DEPENDE DE USTED

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

/N ATENCION

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

/\\ PRECAUCION

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

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

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

SI TRABAJA EN SALAS GRANDES 0 AL AIRE LIBRE, con

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

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

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

y el sistema de ventilacion.

UTILICE PROTECTORES OCULARES,
AUDITIVOS Y CORPORALES CORRECTOS

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

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

y delantal ignifugos, pantalones de cuero

y botas altas.

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

EN ALGUNAS ZONAS, podria ser necesaria la

proteccion auricular.

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

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

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

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

Medidas preventivas adicionales

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

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

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

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

SECCION A:
ADVERTENCIAS

ADVERTENCIAS DE ACUERDO CON LA PROPOSICION
65 PARA CALIFORNIA

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

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

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

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

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

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

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

C ADVERTENCIA: De acuerdo con el Estado

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

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

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

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

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

ASEGURESE DE QUE LOS PROCESOS DE INSTALACION,

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

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

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

1.c.

1.d.

1.e.

1.1.

1.0.

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

//

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

No acerque las manos, el pelo, la ropa ni

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

\\\

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

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

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

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

& LOS CAMPOS

2a.

ELECTROMAGNETICOS -
PUEDEN SER PELIGROS0S. =&

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

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

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

otros efectos sobre la salud que aln se desconocen.

. Los operarios deberan ajustarse a los siguientes procedimientos

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

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

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

No se enrolle las derivaciones del electrodo por el cuerpo.

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

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

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

A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

3.f.

3.0.
3.h.

3.i.

3.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

habituales, si debe soldar en condiciones

arriesgadas desde el punto de vista eléctrico

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

habituales, como sentado, deprodillas P PELIGROSOS- = Q

o tumbado, si hay probabilidades de tocar

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

una buena ventilacion en la zona del arco para garantizar que

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

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

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

suelde acero galvanizado.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Seguridad, 03 de 04 - 15/06/2016



SEGURIDAD

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1

6.

LAS CHISPAS
DERIVADAS DE
CORTES

Y SOLDADURAS
PUEDEN PROVOCAR
INCENDIOS O EXPLOSIONES.

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

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

y los datos de funcionamiento del equipo utilizado.

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

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

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

El arco de soldadura desprende chispas y salpicaduras.

Utilice prendas de proteccion, como guantes de piel, camisas

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

un lugar distinto del habitual o en espacios cerrados. Cuando

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

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

y cadenas de elevacion hasta que fallaran.

Consulte también el apartado 1.c.

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

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

SI SE DANAN, LAS BOMBONAS
PUEDEN EXPLOTAR.

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

A

7.a.

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

correctamente a un bastidor o a un soporte fijo.

7.c. Las bombonas deberan almacenarse:

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

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

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

contacto con una bombona.

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

bombona cuando abra dicha valvula.

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

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

7.9.

h\.

A PARA EQUIPOS
ELECTRICOS.

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

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

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

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

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

Consulte
http://www.lincolnelectric.com/safety
para saber mas sobre la seguridad.
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FLEX FEED™ 74 HT

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

DESCRIPCION FiSICA GENERAL

Flex Feed 74 HT es un alimentador de alambre industrial de
trabajo pesado. El corazon del alimentador son el mecanismo de
alimentacion y motor de eficacia comprobada, capaces de
alimentar electrodos de gran diametro y jalarlos a través de
conductos largos.

Es posible colocar la placa de alimentacion a la derecha o
izquierda de la cubierta del mecanismo de alimentacion para
una facil integracion en cualquier centro de trabajo. La placa de
alimentacion gira facilmente para disminuir el esfuerzo en la
pistola.

Dos portacarretes de alambre se encuentran disponibles para
adaptar el tamafio del alimentador al paquete de consumibles.

Se cred una nueva serie de adaptadores de pistola para
confiabilidad mejorada y menos caidas de voltaje.

DESCRIPCION FUNCIONAL GENERAL

El modelo base de Flex Feed™ 74 HT cuenta con perillas para
velocidad de alimentacion de alambre y control de voltaje
remoto. Un interruptor basculante grande en el lado del
alimentador permite la activacion de la Alimentacion en Frio y de
la Purga de Gas.

El interbloqueo del Gatillo/2 Pasos ofrece comodidad al operador
cuando realiza soldaduras largas.

Se encuentran disponibles dos rangos de velocidad de
alimentacion de alambre, que dependen del engranaje de pifion
instalado en el mecanismo de alimentacion.

La interfaz de usuario avanzada incluye medidores digitales para
indicar en pantalla el amperaje y voltaje mientras suelda. Las
pantallas no muestran los valores preestablecidos. La interfaz
del usuario también tiene temporizadores para el preflujo,
quemado en retroceso y postflujo.

La opcion de desbaste proporciona un medio para conectar la
antorcha de desbaste al alimentador, y un interruptor para
activar la salida de la fuente de poder. Los contactores de alta
potencia dentro de alimentador de alambre aislan al mecanismo
de alimentacion y al circuito de desbaste.

CICLO DE TRABAJO

Los alimentadores de alambre FLEX FEED™ 74 HT estan
destinados al uso semiautomatico. La capacidad nominal
maxima de FLEX FEED™ 74 HT se basa en un ciclo de trabajo
del 60%; 6 minutos de soldadura seguidos de 4 minutos de
inactividad dentro de un periodo de 10 minutos.

PROCESOS RECOMENDADOS

* GMAW

e FCAW

e SAW de mano

¢ CCAG (con la opcion de desbaste instalada)

LIMITACIONES DEL PROCESO

* Los procesos deberan estar dentro del ciclo de trabajo y la
capacidad nominal del alimentador de alambre.

LIMITACIONES DEL EQUIPO

* No incluye cables de soldadura

e Opera con una entrada de 24 — 42 VCA

e Debe utilizar los kits de adaptador de pistola mas recientes.
No es compatible con los kits de adaptador de pistola K1500-
1, K1500-2, K1500-3, K1500-4 K1500-5 y K489-7.

FUENTES DE PODER RECOMENDADAS

Fuente de Poder
Flextec 450
Flextec 650
V-350

CV-305

CV-400

DC-400

DC-600

DC-655

DC-1000

Ranger 250 GXT
Ranger 305 G, LPG,D
Vantage 300
Vantage 400
Vantage 500

Air Vantage 500




FLEX FEED™ 74 HT INSTALACION

ESPECIFICACIONES TECNICAS — FLEX FEED™ 74 HT (K3883-XX)

VOLTAJE DE ENTRADA y CORRIENTE
VOLTAJE AMPERIOS DE ENTRADA NOTAS

10A Mecanismo de Alimentacion

24 - 42 VAC

SALIDA NOMINAL A 40°C (104°F)

CICLO DE TRABAJO AMPERIOS DE ENTRADA
No Kit de Deshaste Mecanismo de Alimentacion 60% 600 Amps
) Mecanismo de Alimentacion 60% 500 Amps
Con Kit de Desbaste
Borne de Desbaste 30% 600 Amps
ENGRANAJE - RANGO DE VELOCIDAD DE ALIMENTACION DE ALAMBRE - TAMANO DEL ALAMBRE
ENGRANAJE DE PINON RANGO WFS TAMANOS DE ALAMBRES
GMAW FCAW
20 dientes® 50 — 500 pulg./min 025" — 3/32” 035" - 120"
(1.3 = 12.7 m/min) (0.6 - 2.4 mm) (0.9-3.0 mm)
30 dientes 50 —700 pulg./min 025" ~1/16” 035 - 5/64”
(1.3 - 19.0 m/min) (0.9-1.6 mm) (0.9-2.0 mm)
DIMENSIONES FiSICAS
ALTURA ANCHO PROFUNDIDAD PESO
Mecanismo 294 mm 345 mm 337 mm 16.3 kg
de (11.1 pulgadas) (13.6 pulgadas) (13.3 pulgadas) (36 libras)

RANGO DE TEMPERATURA
OPERACION: 40°C a 40°C (-40°F a 104°F)
ALMACENAMIENTO: -40°C a 50°C (-40°F a 122°F)

Las pruebas termales se realizaron a temperatura ambiente. El Ciclo de Trabajo (factor de trabajo) a 40°C (104°C) se determind por
simulacion.

* = el engranaje instalado en el mecanismo de alimentacion tal y como se equipd de fabrica.

c 6 @@ IP2X para el mecanismo de alimentacion e interfaz del usuario.
c US
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FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACION

NUMEROS DE MODELOS PARA LA INTERFAZ DEL USUARIO BASICA Y AVANZADA

MODELO K# Interfaz del Usuario | Portacarrete de Alambre Pistola Kit de Desbhaste
K3883-1 Basica - - -
K3883-2 Avanzada - - -
K3883-3 Basica - - Si
K3883-4 Avanzada - - Si
K3883-5 Basica Trabajo Estandar - -
K3883-6 Avanzada Trabajo Estandar - -
K3883-7 Basica Trabajo Estandar - Si
K3883-8 Avanzada Trabajo Estandar - Si
K3883-9 Avanzada Trabajo Estandar 300A-.035-.045 -
K3883-10 Avanzada Trabajo Estandar 400A-.052-1/16 -
K3883-11 Basica Trabajo Pesado - -
K3883-12 Avanzada Trabajo Pesado - -
K3883-13 Basica Trabajo Pesado - Si
K3883-14 Avanzada Trabajo Pesado - Si
K3883-15 Basica Trabajo Pesado 300A-.035-.045 Si
K3883-16 Basica Trabajo Pesado 400A-.052-1/16 Si
K3883-17 Basica Trabajo Pesado K126 PRO Si

A-2




FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACION

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

A ADVERTENCIA

LA DESCARGA ELECTRICA PUEDE CAUSAR LA MUERTE.

- * SOLO PERSONAL CALIFICADO DEBERA
REALIZAR ESTA INSTALACION.

¢ APAGUE la alimentacion en el interruptor
de desconexion o caja de fusibles antes
de intentar conectar o desconectar las
lineas de alimentacion, cables de salida o
cables de control.

¢ No toque el mecanismo de alimentacion, rodillos
impulsores, bobina de alambre o electrodo cuando la
salida de soldadura esté ENCENDIDA.

¢ El alimentador de alambre puede estar conectado a una
pieza automatica de equipo que esté siendo controlada de
manera remota.

¢ No opere sin las cubiertas, paneles o guardas.

¢ No permita que el electrodo o carrete de alambre toque la
cubierta del alimentador de alambre.

¢ Aislese del trabajo y tierra.

 Siempre utilice guantes aislantes secos.

¢ La oreja de levante esta aislada de la cubierta del
alimentador de alambre. Si utiliza un dispositivo de
levante alternativo, debera estar aislado de la cubierta del
alimentador de alambre.

Las PARTES MOVILES pueden provocar lesiones.

¢ Aléjese de las partes en movimiento.

COLOCACION
Flex Feed 74 HT tiene una clasificacion IP2X y es adecuado para
uso en interiores.

Este equipo es solo para uso industrial y no esta destinado a
areas residenciales donde el suministro eléctrico es propor-
cionado por el sistema publico de bajo voltaje. Podrian haber
dificultades potenciales debido a perturbaciones por radiofre-
cuencia conducida o radiada. La clasificacion EMC o RF de este
equipo es de Clase A.

Para el mejor desempefio de alimentacion de alambre, coloque
al Flex Feed 74 HT sobre una superficie estable y seca.

Cuando suspenda un alimentador de alambre, aisle el dispositivo
de levante de la cubierta del alimentador de alambre.

RODILLOS IMPULSORES Y GUIAS DE ALAMBRE

(Vea la Figura A.)

1. APAGUE la alimentacion de la fuente de poder de soldadura.

2. Abra la puerta del mecanismo de alimentacion jalandola de la
parte superior.

3. Remueva la guia de alambre externa.

4. Remueva los rodillos impulsores jalandolos hacia afuera. Tal
vez sea necesario sacudir el rodillo impulsor para liberarlo del
anillo elastico.

5. Remueva la guia de alambre interna.

6. Instale la nueva guia de alambre interna, con la flecha
apuntando a la direccion de recorrido del alambre.

7. Instale los rodillos impulsores y guia de alambre externa.

8. Cierre la puerta del mecanismo de alimentacion y ajuste la
configuracion de presion en conformidad.

FIGURA A1

GUIA DE ALAMBRE INTERNA

RODILLOS IMPULSORES

GUIA DE ALAMBRE EXTERNA



FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACION

AJUSTE DE PRESION DE LA PLACA DE
ALIMENTACION

(Vea la Figura A.2)

¢ La mayoria de los alambres funcionan bien con una confi-
guracion de presion de “2”. La mejor presion de rodillo
impulsor varia con el tipo, superficie, lubricacion y dureza del
alambre. Demasiada presion puede aplastar al alambre o
hacer que se “anide” pero muy poca, podria hacer que se
deslice.

Ajuste la presion de los rodillos impulsores en la siguiente forma:

1. Coloque la punta de la pistola contra un objeto solido que
esté eléctricamente aislado de la salida de la soldadora, y
oprima el gatillo por varios segundos.

2. Si el alambre se "anida" o atasca, la presion de los rodillos es
muy alta. Reduzca la presion dando una vuelta a la perilla,
alimente de nuevo el alambre a través de la pistola, y repita
el paso 1.

3. Si el Unico resultado es deslizamiento, desconecte la pistola y
jale el cable de la pistola hacia adelante por cerca de 150mm
(6"). Debera haber cierta ondulacion en el cable expuesto. Si
no la hay, aumente la presién una vuelta, reconecte la pistola
y repita los pasos anteriores.

FIGURA A.2

PERILLA DE AJUSTE
DE PRESION
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FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACION

ADAPTADORES DE PISTOLA:
K3344-1 LINCOLN
K3345-1 ESTANDAR #4
K3346-1 ESTANDAR #5
K3347-1 MILLER

PROCEDIMIENTO DE REEMPLAZO DEL ADAPTADOR DE
PISTOLA

1. TAPAGUE la alimentacion de la fuente de poder de soldadura.

2. Using a Phillips screw driver, loosen the screw securing the
gun adapter cover. Remove the gun adapter cover.

FIGURA A3

TORNILLO \
CUBIERTA

DEL ADAPTADOR

DE PSTOLAW
k

3. Con una llave de 3/4”, remueva el perno que fija el cable del
electrodo al adaptador de pistola.

FIGURA A.4

CABLE DEL
ELECTRODO
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FLEX FEED™ 74 HT INSTALACION

4. Utilice una llave hexagonal de 1/8” para aflojar el tornillo de
fijacion que asegura al adaptador de pistola.

FIGURA A.5

TORNILLO DE FIJACION
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FLEX FEED™ 74 HT INSTALACION

5. Remueva el cable de sension con un desarmador Phillips.

FIGURA A.6

6. Si una manguera de gas esta conecta al adaptador de pistola,
utilice pinzas para remover la abrazadera de la manguera y
remueva la manguera de gas.

7.Si el adaptador de la pistola requiere tubos guia, instale el tubo
guia de tamafio correcto y asegure con el tornillo de fijacion.

FIGURA A.7
TORNILLO DE FIJACION

TUBO GUIA
Tamaiio de alambre Numero de ranuras en el tubo guia
0.6 — 1.2mm (.023-.045") 1
1.2-1.6 mm (.045 - 1/16”) 2
1.6 — 2.0 mm (1/16 - 5/64”) 3
2.0 -2.8 mm (.068 - 7/64”) 4
3.0 mm (.120”) No se requiere tubo guia

A-7



FLEX FEED™ 74 HT INSTALACION

8. Ensamble el cable de sension al nuevo adaptador de pistola.
Oriente el cable hacia la parte posterior del adaptador de
pistola.

9. Si se requiere, ensamble la manguera de gas en el adaptador
de pistola o el conector en la placa de alimentacion, y asegure
con una abrazadera de manguera.

10. Ensamble el adaptador de pistola en el mecanismo de
alimentacion. Apriete el tornillo de fijacion una vez que el
adaptador de pistola esté a un angulo de 90°.

11. Atornille el cable del electrodo al adaptador de pistola, asegu-
randose de enrutar el cable hacia abajo.

FIGURAA.8

CABLE DEL
ELECTRODO 1

[ MANTENGA LA TERMINAL Y
EL CABLE EN POSICION VERTICAL

12. Ensamble la cubierta del adaptador de pistola y asegure con el
tornillo.

FIGURA A9

TORNILLO

CUBIERTA
DEL ADAPTADOR
DE PISTOLA
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FLEX FEED™ 74 HT INSTALACION

ADAPTADORES DE PISTOLA:
K3348-1 0X0
K3349-1 FASTMATE

e Utilizar los adaptadores de pistola Oxo o FastMate requiere la
instalacion de un adaptador de pistola K3344-1 Estandar #4 en
el mecanismo de alimentacion.

1. APAGUE la alimentacion de la fuente de poder de soldadura.

2. Utilizando un desarmador Phillips, afloje el tornillo que asegura
la cubierta del adaptador de pistola y remuévala.

FIGURA A.10

TORNILLO

CUBIERTA
DEL ADAPTADOR

DE PISTOLAj
: i

9

3. Con una llave de 3/4”, remueva el perno que fija el cable del
electrodo al adaptador de pistola.

FIGURA A.11

DEL ELECTRODO
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FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACION

4. Utilizando las pinzas, remueva la abrazadera de la manguera y
la manguera del adaptador de pistola.

5. Atornille el cable del electrodo al adaptador de pistola, asegu-
randose de enrutar el cable en forma recta.

FIGURA A.12

DEL ELECTRODO

A-10
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FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACION
6. Ensamble la cubierta del adaptador de pistola y asegurela con
el tornillo.
FIGURA A.13
TORNILLO
CUBIERTA
DEL ADAPTADOR
DE PISTOLA
7. Ensamble la manguera de gas al adaptador de pistola Oxo 0
FastMate.
8. Seleccione el tubo guia apropiado y asegure con el tornillo de
fijacion.
FIGURA A.14
TORNILLO DE FIJACION \@ \
< TUBO GUIA
Tamaiio de alambre Namero de ranuras en el tubo guigl
0.6 - 1.2mm (.023-.045”) 1
1.2 - 1.6 mm (.045 - 1/16") 2
1.6 - 2.0 mm (1/16 — 5/64”) 3
2.0 - 2.8 mm (.068 - 7/64”) 4
3.0 mm (.120") No se requiere tubo guia

9. Deslice el adaptador de pistola Oxo o FastMate en la guia de
alambre, y asegure con el tornillo mariposa.

10. Para los adaptadores de pistola FastMate, conecte el cable
adaptador del gatillo al conector al frente del alimentador.

A-11



FLEX FEED™ 74 HT INSTALACION

RELACION DEL ENGRANAJE DE PINON

Tal y como se envia de fabrica, se encuentra instalado un
engranaje de pifion de 20 dientes. Si se desea, es posible instalar
un engranaje de pifion de 30 dientes para mayor velocidad pero
con menos torque.

FIGURA A.15

I~ frgoofp ﬂm 1
o) ( N . il N y
. ) ) Engranaje de pifion
Engranaje de pifion de 30 dientes

de 20 dientes (alta velocidad)
(velocidad estandar)

1. APAGUE la alimentacion de la fuente de poder de soldadura.

2. Abra la puerta del mecanismo de alimentacion y afloje el
tornillo de fijacion que retiene al pin de la bisagra utilizando una
llave hexagonal de 5/64”. Deslice el pin de la bisagra hacia
atras y remueva la puerta.

FIGURA A.16

PIN DE LA BISAGRA

e

TORNILLO DE FIJAON
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FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACION

3. Remueva los dos tornillos Allen guia que aseguran la placa d¢  ROTACION DE LA PLACA DE ALIMENTACION

alimentacion, y retire la placa de alimentacion de la abrazadera
utilizando la llave hexagonal de ¥4”.

1. APAGUE la alimentacion de la fuente de poder.

FIGURA A.17

4. Remueva el tornillo que retiene al engranaje de pifion utilizando un
desarmador Phillips. Retire el engranaje de pifion.

5. Instale el nuevo engranaje de pifion.
6. Coloque la placa de alimentacion y apriete los tornillos Allen guia.

7. Vuelva a ensamblar el pin de la bisagra y puerta. Asegure el pin de
la bisagra con el tornillo de fijacion.

8. Remueva los (4) tornillos que aseguran el techo con una llave de
tuercas de 5/16”.

9. Localice los cables 586 y 515E. Los extremos de los cables tienen
terminales rosas unidas en grupo cerca de la tarjeta de PC.

e Engranaje de pifién de 20 dientes: conecte 586 a 515E
¢ Engranaje de pifidn de 30 dientes: desconecte 586 a 515E

10. Aplique/remueva la etiqueta de velocidad de alimentacion de
alambre de la placa de identificacion en la siguiente forma:

Rango de velocidad Etiqueta

50 - 500 pulgs./min | Valor predeterminado. Remueva cualquier
etiqueta en la placa de identificacion.

50 - 700 pulgs./min | M24808-1
1.5-12.5 m/min M24808-2
1.5 —18 m/min M24808-3

Las etiquetas se localizan en la literatura del alimentador.

A-13

2. Localice el tornillo Allen guia en la parte inferior del mecanismo de

alimentacion. Afloje pero no remueva el tornillo utilizando una llave
hexagonal de Y4”.

3. Gire el mecanismo de alimentacion a la posicion deseada y apriete

el tornillo.
FIGURA A.18

TORNILLO ALLEN GUIA



FLEX FEED™ 74 HT INSTALACION

MECANISMO DE ALIMENTACION 1ZQUIERDO 4. Utilice una llave hexagonal de 1/8” para aflojar el tornillo de
fijacion que asegura al adaptador de la pistola.

El Flex Feed 74 HT se puede volver a ensamblar con el FIGURA A.21

mecanismo de alimentacion en el lado izquierdo. A fin de convertir

a un mecanismo de alimentacion izquierdo: TORNILLO DE FIJACIO

Requiere: cubierta de adaptador de pistola G7644-1, izquierda
Herramientas necesarias:
¢ Herramienta de Extraccion Mini-Fit JR de Molex, parte #11-03-

0044 ’
¢ Desarmador Phillips / R
e Llave de 3/8”

ADAPTADOR
e Llave de 11/16” DE LA PISTOLA

e Llave de 3/4”

e Llave de tuercas de 1/4”

e |lave de tuercas de 1/16”

e |lave hexagonal de 1/8”

e Llave hexagonal de 1/4”

® Pinzas

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

2. Utilice un desarmador Phillips, afloje el tornillo que asegura la

5. Remueva el cable de sension con un desarmador Phillips.
FIGURA A.22

cubierta del adaptador de pistola. Remueva la cubierta del gII.E\BSII-EEISW
adaptador de pistola.
FIGURA A.19 @
TORNILLO
6. Si una manguera de gas esta conectada al adaptador de la
CUBIERTA pistola, utilice pinzas para remover la abrazadera de la
DEL ADAPTADOR manguera y remueva la manguera de gas.

DE PISTOLA 7. Afloje el tornillo Allen guia en la parte inferior de la placa de

alimentacion, y deslice la placa fuera de la caja de
engranajes.

FIGURA A.23

3. Con una llave de 3/4”, remueva el perno que sujeta el cable del
electrodo al adaptador de pistola.

FIGURA A.20

| @

TORNILLO ALLEN GUIA

CABLE DEL
ELECTRODO
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FLEX FEED™ 74 HT INSTALACION

8. Remueva los (4) tornillos que aseguran el techo con una llave 10. Remueva el soporte superior del motor. Utilice una llave de

de tuercas de 5/16”. Remueva los (2) tornillos restantes que tuercas de 5/16” para remover los (2) tornillos en la parte
aseguran cada lado del gabinete posterior y los (2) tornillos al frente. Utilice una llave de 3/8”
FIGURA A.24 para remover los (3) tornillos que fijan el soporte a la caja de

engranajes.

FIGURA A.26

9. Remueva la tuerca que
manguera de gas y cables conectados al solenoide de gas.
Remueva el tapon de la parte posterior enfrente del solenoide

de gas. 11. Remueva los (4) tornillos que unen el ensamble de la caja de
FIGURA A.25 engranajes del motor al gabinete, y retire la caja de
engranajes del motor.

FIGURA A.27

A-15



FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACION

12a. Solo para alimentadores con pantallas digitales:

a. Desatornille el cable del mecanismo de alimentacion de la barra
del bus con una llave de 34" .

b. Desatornille la barra del bus del gabinete y el borne de entrada
utilizando una llave hexagonal de %”.

c. Utilizando una llave de tuercas de %", remueva el transductor de
corriente y vuelva a ensamblar el lado izquierdo.

d.Vuelva a ensamblar la barra del bus al gabinete y borne de
entrada.

e. Atornille el cable del mecanismo de alimentacion al lado
izquierdo de la barra del bus.

FIGURA A.28

TRANSDUCTOR
DE CORRIENTE

CABLE DEL
MECANISMO DE
ALIMENTACION

<

)

12b. Para alimentadores de alambre con un kit de desbaste instalado:

a. Intercambie las posiciones del cable de desbaste y cable del
mecanismo de alimentacion utilizando una llave de 11/16”.

b. Cambie los cables a las bobinas del contactor. El cable 549A se
conecta al contactor del mecanismo de alimentacion. El cable
549B se conecta al contactor del borne de desbaste. El cable
552 es comUn a ambos contactores.

13. Cambie la polaridad de los cables del motor intercambiando los
cables blanco y negro grandes en el enchufe del arnés del motor.

FIGURA A.29

MECANISMO DE
ALIMENTACION IZQUIERDO

CABLE
BLANCO

BUJE DEL AISLADOR

ESPACIADORES

ROLDANA PLANA

ROLDANA DE
SEGURIDAD

MECANISMO DE
ALIMENTACION DERECHO

CABLE

NEGRO
DEL MOTOR DEL MOTOR
ﬁ‘éghi DL CABLE CABLE CABLE
R o NEGRO NEGRO DEL BLANCO
DEL MOTOR TACOMETRO DEL MOTOR
©© I =y i
CABLE CABLE
ROJO DEL ROJO DEL
TACOMETR TACOMETR
CABLE CABLE
CABLE AZUL DEL CABLE AZUL DEL
AMARILLO  1AcOMETRO AMARILLO  TACOMETRO
DEL _ DEL
TACOMETRO TACOMETRO
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FLEX FEED™ 74 HT INSTALACION

14. Coloque el ensamble de la caja de engranajes del motor en el
gabinete con la transmision hacia el lado izquierdo. Asegure
con los (4) tornillos.

FIGURA A.30

15. Vuelva a ensamblar el soporte del motor superior con las
roldanas de plastico en el lado adecuado.

16. A fin de mover el interruptor basculante de Alimentacion en
Frio/Purga de Gas del lado derecho al izquierdo, remueva los
cables del interruptor. Apriete los anillos elasticos que sujetan
el interruptor a la hoja metalica, y empuije el interruptor hacia
afuera. Vuelva a ensamblar el interruptor en el lado izquierdo.

FIGURA A.31

959 515
515C

559

AT

% N O\RD
4 ( \
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FLEX FEED™ 74 HT INSTALACION

17. Si se encuentra presente, vuelva a ensamblar el interruptor de
Desbaste/Alimentacion de Alambre en el lado opuesto.

FIGURA A.32

515F 515G

18. Remueva los (4) tornillos que sujetan la interfaz del usuario
para lograr acceso al interior del compartimento frontal del
alimentador.

19. Mueva el LED termal del lado derecho al izquierdo. Jale con
cuidado el cuerpo negro del soporte del LED para separarlo
del lente transparente.

FIGURA A.33

LED Termal
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FLEX FEED™ 74 HT INSTALACION

20. Intercambie de lugar el tap6n y la conexion de gatillo de 5
pines al frente del alimentador; después, reensamble la
interfaz del usuario.

FIGURA A.34

CONECTOR DE
GATILLO DE 5 PINES

21. Vuelva a ensamblar el solenoide de gas y tapén en la parte
posterior del alimentador.

22.Vuelva a ensamblar los lados del gabinete y techo en el
alimentador, teniendo cuidado de enrutar la linea de gas y
cable de sension del electrodo a través de la apertura lateral
del gabinete alrededor de la parte posterior de la caja de
engranajes del motor.

FIGURA A.35

CABLE DE SENSION
DEL ELECTRODO 67

23.Vuelva a ensamblar la placa de
alimentacion a la caja de
engranajes, y asegure apretando el
tornillo Allen guia.

< LN 7j= .‘J.‘y
A,

, -

TORNILLO ALLEN GUIA
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FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACION

24a. Abra la puerta de la placa de alimentacion.
a. Remueva el tornillo que sujeta al inserto de la puerta.
b. Remueva los (2) tornillos Allen guia.

c. Desatornille completamente la perilla de presion y deslice las
roldanas y varilla hacia afuera de la puerta.

FIGURA A.37

(a)
INSERTO DE LA PUERTA
Y TORNILLO

(b)
TORNILLO
ALLEN GUIA

BRAZOS DE PRESION

(c) .
PERILLA DE PRESION
Y VARILLA

&

\ TORNILLOS ALLEN GUIA

DENTRO DE ESTE INDICADOR
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FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACION

24b.A fin de volver a ensamblar la puerta para la operacion del
lado izquierdo:

a. Coloque los brazos de presion sobre la puerta en la
orientacion que se muestra.

b. Deslice la varilla a través de la puerta y de los resortes.

c. Ensamble los tornillos Allen guia y el indicador, apretando
el tornillo indicador a una altura de .27” y el otro tornillo a
34"

d. Ensamble las roldanas y perilla de presion.
e. Ensamble el inserto de la puerta.

FIGURA A.38

(e)
INSERTO DE LA PUERTA

Y TORNILLO Vﬁ

(a) BrAzos
DE PRESION

(b)
DESLICE LA VARILLA
POR LOS RESORTES

(d) ROLDANAS CON PERILLA
DE PRESION

TORNILLO
ALLEN GUIA

RESORTES

\ STORNILLOS ALLEN GUIiA

DENTRO DE ESTE INDICADOR
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FLEX FEED™ 74 HT INSTALACION

25. Coloque el adaptador de la pistola en la placa de alimentacion.
Si asi se requiere, intercambie la posicion del conector
barbado con el tapon. Ensamble la manguera de gas en el
adaptador de la pistola.

26. Ensamble el cable del mecanismo de alimentacion en el
adaptador de la pistola. El perno del cable del mecanismo de
alimentacion alineara el adaptador de la pistola con la placa
de alimentacion a medida que se apriete el perno. La terminal
del cable debera estar en posicion vertical.

FIGURA A.39

LA TERMINAL DEL CA
DEBERA ESTAR EN P(

27. Apriete el tornillo de fijacion para asegurar el adaptador de la
pistola en su lugar.
28. Asegure la cubierta del adaptador de la pistola G7644-1 en su
lugar con el tornillo de Phillips, roldana de seguridad y roldana
plana.
FIGURA A.40

TORNILLO,
ROLDANA DE SEGURIDAD
Y ROLDANA PLANA
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FLEX FEED™ 74 HT INSTALACION

KIT DE ENFRIAMIENTO DE AGUA

El kit de conexion de agua K590-6 se instala debajo del
mecanismo de alimentacion.

1. APAGUE la fuente de poder de soldadura.

2. Instale los conectores de desconexion rapida al soporte de
plastico, manteniendo la tuerca posterior en su lugar y girando
el conector.

3. Corte los tubos a la longitud deseada, y después instalelos
junto con las abrazaderas de manguera en los conectores.

FIGURA A.41
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INSTALACION

CONEXION DEL GAS PROTECTOR

Si sufre algun daio, el CILINDRO puede
explotar.

eMantenga el cilindro en posicion vertical
y encadenado para soportarlo.
¢ Mantenga el cilindro alejado de areas donde pueda
daiarse.
¢ Nunca levante la soldadora con el cilindro montado.
¢ Nunca permita que el electrodo de soldadura toque al

’ cilindro.
A¥ '« Mantenga el cilindro alejado de la soldadura o
de otros circuitos eléctricamente vivos.
ﬁ e LA ACUMULACION DE GAS PROTECTOR PUEDE
DANAR LA SALUD 0 CAUSAR LA MUERTE.
e Apague el suministro de gas protector cuando
no esté en uso.
eVea el Estandar Nacional Estadounidense Z-49.1,
"Seguridad en la Soldadura y Corte" publicado por la
Sociedad Estadounidense de Soldadura.

La presion de entrada maxima para el Flex Feed 74 HT es de 100
psi (6.9 bar).

El conector de entrada es una conexion tipo CGA de 5/8-18.

Instale el suministro de gas protector en la siguiente forma:

1. Asegure el cilindro para evitar que se caiga.

2. Remueva el tapdn del cilindro. Inspeccione las valvulas del
cilindro y regulador en busca de roscas dafiadas, suciedad,
polvo, aceite o grasa. Remueva el polvo y la suciedad con un
trapo limpio. jNO MONTE EL REGULADOR SI HAY
PRESENCIA DE ACEITE, GRASA 0 DANOS! Informe a su
proveedor de gas de esta condicion. El aceite o grasa en la
presencia de oxigeno de alta presion es explosivo.

3. Coloquese a un lado de la salida y abra la valvula del cilindro
por un instante. Esto remueve cualquier polvo o suciedad que
se haya acumulado en la salida de la valvula.

4. Monte el regulador de flujo a la valvula del cilindro y apriete
bien las tuercas de unién con una llave. Nota: si esta
conectando a un cilindro de 100% CO02, inserte el adaptador
del regulador entre el regulador y la valvula del cilindro. Si el
adaptador esta equipado con una roldana de plastico,
asegurese de que esté asentada para conexion al cilindro
C02.

5. Conecte un extremo de la manguera de entrada al conector de
salida del regulador de flujo. Conecte el otro extremo a la
entrada de gas protector del sistema de soldadura. Apriete las
tuercas de union con una llave.

6. Antes de abrir la valvula del cilindro, gire la perilla de ajuste
del regulador a la izquierda hasta que se libere la presion del
resorte de ajuste.

7. Colocandose a un lado, abra la valvula del cilindro lentamente
una fraccion de vuelta. Cuando el medidor de presion del
cilindro deje de moverse, abra la valvula totalmente.

8. El regulador de flujo es ajustable. Ajustelo a la velocidad de
flujo recomendada para el procedimiento y proceso que se
estan utilizando antes de hacer una soldadura.
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INSTALACION

CARGA DE CARRETES DE ALAMBRE

A\ ADVERTENCIA

¢ Aleje las manos, cabello, ropa y herramientas del
©) equipo giratorio.
(D) ¢ No utilice guantes cuando ensarte alambre o
cambie el carrete de alambre.
e Solo personal calificado debera instalar, utilizar
o0 dar servicio a este equipo.

Las bobinas de 22 — 27 kg (50 - 60 Ib) requieren el Soporte de
Carrete de Alambre de Trabajo Pesado K3343-1

1. APAGUE la alimentacion de la fuente de poder de soldadura.
2. Apriete la barra de liberacion en el collarin de retencion y
remuévala del eje.

FIGURA A.42

APRIETE
LABARRA
DE LIBERACION
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3. Coloque el carrete en el eje, alineando el pin de freno del eje con
uno de los orificios en el lado posterior del carrete. Una marca del
indicador en el extremo del eje muestra la orientacion del pin de
sujecion del freno. Aseglirese de que el alambre se alimente desde
el carrete en la direccion adecuada.

FIGURA A.43

ALINEE EL PIN DEL FRENO
CON EL ORIFICIO

MARCA DEL
INDICADOR

4. Reinstale el collarin de sujecion; la barra metalica debera encajar
en una de las ranuras del eje. La barra de liberacion saltara cuando
esté engranada.

A-26



FLEX FEED™ 74 HT

INSTALACION

SOPORTES DE CARRETE DE ALAMBRE

El Soporte de Carrete de Alambre de Trabajo Estandar K3342-1 se
utiliza con carretes de 4.5 a 20 kg (10 a 44 Ib).

Cuando utilice el Soporte de Carrete de Alambre de Trabajo Pesado
K3343-1, coloque el eje en el lugar que se indica.

FIGURA A.44

Ubicacién del eje y
oreja de levante para
bobinas de 50-60 libras

Ubicacién del eje y
oreja de levante para
bobinas de 15-44 libras
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INSTALACION

INSTALACION ELECTRICA
Conector de 14 pines

El cable de control que conecta el alimentador de alambre a la
fuente de poder esta hecho especialmente para el ambiente de
soldadura.

La alimentacion del alimentador de alambre requiere proteccion
contra exceso de corriente. Conecte el alimentador de alambre
Unicamente a fuentes de poder donde la proteccion contra exceso
de corriente no excede los 15 amps.

No utilice mas e 30.5 m (300 pies) de cable de control entre el
alimentador de alambre y la fuente de poder.

Pin Funcién Cable #
A - -
B - -
C | Control de Salida de Soldadura (gatillo para fuente de poder) 2
D | Control de Salida de Soldadura (gatillo para fuente de poder) 4
E [Control de Voltaje Remoto (suministro “+” de la fuente de poder)| 77
F | Control de Voltaje Remoto (sefial de control del alimentador o remota) | 76
G | Control de Voltaje Remoto (suministro “-” de la fuente de poder)| 75
H | Conexion de trabajo de la fuente de poder 21
I 24 - 42 \ICA al alimentador 4
J

K 24 - 42 \ICA al alimentador 42
L - -
M - -
N - -
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INSTALACION

ADAPTADOR DE EQUIPO NO DE LINCOLN, K2335-1,-2

El Flex Feed 74 HT se puede utilizar con fuente de poder no de
Lincoln Electric que proporcionan 24 VCA. La fuente de poder
debera tener la definicion de pines del conector circular que se
muestra en la tabla a continuacion para una operacion adecuada
del alimentador de alambre. Aseglrese de que la fuente de
poder proporciona 24 VCA al alimentador de alambre y que tiene
proteccion contra exceso de corriente de no mas de 15 amps. La
fuente de poder no debera exceder los 113 VCD pico.

La operacion de los alimentadores de alambre de Lincoln con 24
VCA puede provocar la falta de altas velocidades de alimentacion
de alambre o una fuerza de traccion menor a altas velocidades
de alimentacion de alambre. La Velocidad de Alimentacion de
Alambre (WFS) maxima aproximada para los alimentadores de

alambre de Lincoln con 24 VCA es:

engranaje de pifion de 20 dientes

425 pulg./min.

engranaje de pifion de 30 dientes|

600 pulg./min.

| Fuente de Poder |

1 OKOB
HQ NO OLQC

| Alimentador de Alambre |

co oMop
Fo oE

FUENTE DE PODER NO DE LINCOLN

FUENTE DE PODER DE LINCOLN

Pin

Funcion

Pin

Funcion

24 \ICA al alimentador

42 VCA al alimentador

I
D |Control de Salida de Soldadura
B |Control de Salida de Soldadura C |Control de Salida de Soldadura
C |+10VCD al alimentador para control remoto E |Control Remoto de Voltaje (fuente de energia "+", desde la
fuente de poder)
D |Comdn del control remoto G |Control Remoto de Voltaje (fuente de energia "-", desde la
fuente de poder)
E |0-10VCD del alimentador al control remoto. F |Control Remoto de Voltaje (sefial de control desde el ali-
mentador o control remoto.)
F [Retroalimentacion de corriente al alimentador. Escala de 0-10V. J |No se utiliza
1V =100 amps. Hace referencia al pin D. K |42 VCA al alimentador
G |Comun de 24 VCA. L |No se utiliza
Retroalimentacion de Voltaje de Arco al alimentador. Escala de
0-10V. 1V =10 voltios de arco. Hace referencia al pin D.
N |No se utiliza N |No se utiliza
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CONEXIONES DE RELE

Flex Feed™ 74 HT incluye un relé DPDT para conmutar la
alimentacion a los accesorios. El relé se cierra cada vez que el
solenoide de gas se enciende.

Las capacidades nominales del relé son:

Normalmente Abierto [ 30 amps a 277 VCA 20 amps a 28 VCD
Normalmente Cerrado | 2 amps a 480 VCA 3amps a 28 VCD

A fin de hacer conexiones al relé:
1. APAGUE la alimentacion de la fuente de energia de soldadura.

2. Remueva los (4) tornillos que aseguran el techo con una llave
de tuercas de 5/16”.

3. Remueva los (4) tornillos que aseguran la Interfaz del Usuario
con una llave de tuercas de 5/16”.

4. Remueva el boton de plastico en la parte posterior del
alimentador y reemplace con un buje eléctrico adecuado.
Enrute los alambres a través del buje del relé.

5. Vuelva a ensamblar.

FIGURA A.45

CONTACTOS NORMALMENTE

P’
CERRADOS |

\‘ \‘ \'
]

ol./
i

™ N~
'<: j CONTACTOS NORMALMENTE
< ABIERTOS
_J
({o]
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FLEX FEED™ 74 HT OPERACION

VISTA FRONTAL (Vea la Figura B.1)
(MUESTRA LA INTERFAZ DEL USUARIO AVANZADA)

FIGURA B.1

PANTALLA PANTALLA
DE AMPS, / DE VOLTIOS

\

\ 7

] \

\ /
— . = PERILLA DE CONTROL
PERILLA DE VELOCIDAD ‘g‘ ,g’ REMOTO DE VOLTAJE
L] L]

DE ALIMENTACION

DE ALAMBRE ©
o o
@
PREFLUJO | »@ /@
A
QUEMADO @ s — 2
EN RETROCESO
POSTFLUJO CONECTOR DEL GATILLO
(5 PINES)

INTERRUPTOR DE INTERBLOQUEO
DEL GATILLO/2 PASOS

VISTA LATERAL (Vea la Figura B.2)
FIGURA B.2

INTERRUPTOR
DE ALIMENTACION PERILLA DE AJUSTE

EN FRIO/PURGA DE GAS DE PRESION

LED TERMAL
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OPERACION

VISTA POSTERIOR (vea la Figura B.3)

FIGURA B.3

CONEXION DEL ELECTRODO
(NO SE MUESTRA PARA
NITIDEZ)

ENTRADA
DEL GAS
PROTECTOR

CABLE DE CONTROL
CON CONECTOR DE 14 PINES
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OPERACION

PERILLA DE VELOCIDAD DE ALIMENTACION DE
ALAMBRE

Gire esta perilla a la derecha para aumentar la velocidad de
alimentacion de alambre.

Se encuentran disponibles dos rangos de alimentacion de
alambre: 50 -700 pulgadas/minuto y 50 — 500 pulgadas/minuto
(configuracion de fabrica).

PERILLA DE CONTROL REMOTO DE VOLTAJE

Esta perilla ajusta la salida de la fuente de poder. Flex Feed 74 HT
no muestra en pantalla el voltaje preestablecido.

INTERRUPTOR DE INTERBLOQUEO DEL GATILLO/2
PASOS

El interruptor de Interbloqueo del Gatillo/2 pasos cambia la funcion
del gatillo de la pistola. La operacion del gatillo de 2 pasos
enciende y apaga la soldadura en respuesta directa al gatillo. La
operacion de Interbloqueo del Gatillo permite que la soldadura
contintie cuando el gatillo se libera para comodidad en las
soldaduras largas.

Coloque el interruptor basculante en la posicion HACIA ABAJO
para la operacion de 2 Pasos o HACIA ARRIBA para la operacion
de Interbloqueo del Gatillo.

Gatillo de 2 Pasos

La operacion del Gatillo de 2 Pasos es la mas
comin. Cuando se aprieta el gatillo, la fuente de N
poder de soldadura energiza la salida del electrodo
y el alimentador de alambre alimenta alambre para
la soldadura. La fuente de poder y alimentador de
alambre contindan soldando hasta que se libera el gatillo.

—-

Interbloqueo del Gatillo

La operacion de Interbloqueo del Gatillo
proporciona comodidad al operador cuando realiza
soldaduras largas. Cuando el gatillo de la pistola se
oprime por primera vez, la fuente de poder de
soldadura energiza la salida y el alimentador de
alambre alimenta alambre para la soldadura.
Después, se libera el gatillo mientras se realiza la soldadura. A fin
de detenerla, se aprieta de nuevo el gatillo y cuando se libera, la
salida de la fuente de poder de soldadura se apaga y el
alimentador deja de alimentar alambre.

it i

—

A PRECAUCION

Si el arco se apaga al soldar con la operacion de interbloqueo
del gatillo, la salida del electrodo de la fuente de poder de
soldadura permanecera energizada y el alimentador
continuara alimentando alambre hasta que se apriete de
nuevo el gatillo de la pistola y se libere después.

LED TERMAL:

El LED termal se localiza en el lado del Flex Feed 74
HT cerca del mecanismo de alimentacion.

El LED termal se enciende cuando la corriente del
motor es muy alta. Inspeccione la pistola y
conducto, verificando que el alambre se desliza
facilmente.

ALIMENTACION EN FRIO

Oprimir el interruptor basculante de Alimentacion en
frio alimenta alambre a la velocidad de alimentacion
de alambre indicada por la perilla, sin encender la
salida de la fuente de poder.

PURGA DE GAS

Oprimir el interruptor basculante de Purga de Gas
enciende el solenoide de gas mientras se mantenga
oprimido el interruptor.

La salida de la fuente de poder permanece
APAGADA durante la Purga de Gas.

MEDIDORES DIGITALES
(Sdlo Interfaz del Usuario Avanzada)

El kit de medidor digital muestra el amperaje y voltaje al soldar.
Debera haber por lo menos 10 amps y 10 voltios presentes para
que los medidores muestren los valores de soldadura. Una vez
que se detiene la soldadura, las pantallas contindan encendidas
para mostrar los dltimos valores por 5 segundos. Las pantallas no
muestran los valores preestablecidos. Si se instala un kit de
desbaste, las pantallas sélo muestran el voltaje durante el
desbaste y no el amperaje.

El rango de amperaje es de 5 a 700 amps.

KIT DE TEMPORIZADOR
(Sdlo Interfaz de Usuario Avanzada)

El kit de temporizador proporciona ajuste del preflujo, quemado en
retroceso y postflujo.



FLEX FEED™ 74 HT

OPERACION

SECUENCIA DE ENCENDIDO

1. EILED termal (para su ubicacion Vea la Figura B.4) se ilumina
por 2 segundos.

2. Si el gatillo ya esta activado, el LED termal parpadeara
rapidamente hasta que se libere el gatillo.

FIGURA B.4

UBICACION DEL LED

INTERFAZ DEL USUARIO:
« Disefio de la Interfaz del Usuario, Avanzada

FIGURA B.5

* Disefio de la Interfaz del Usuario, Basica

FIGURA B.6
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OPERACION

KIT DE DESBASTE

A\ ADVERTENCIA

La DESCARGA ELECTRICA puede provocar la muerte.
N\ e

hp

Cuando el kit de deshaste se instala, se utiliza un interruptor
basculante para seleccionar entre la operacion del alimentador de
alambre y operacion de desbaste.

Con el interruptor en la posicion de “soldar”, el Flex Feed™ 74 HT
funciona normalmente y la conexion de salida para la antorcha de
deshaste estd APAGADA.

Con el interruptor en la posicion de “deshaste”, la salida de la fuente
de poder y la conexion de desbaste estan ENCENDIDAS y el
mecanismo de alimentacion queda eléctricamente aislado. Tome en
cuenta que el desbaste se realizara con voltaje constante (CV) a
menos que la fuente de poder cambie a corriente constante (CC).

¢ Si el alimentador de alambre se ENCIENDE con el
interruptor de proceso en la posicion de
desbaste, la salida de soldadura se ENCGENDERA.

Utilice la perilla de control de salida del Flex Feed™ 74 HT para
ajustar la salida en la fuente de poder. Si se utiliza el borne de
desbaste para la soldadura con electrodo revestido, la fuente de
poder debera cambiar a operacion con corriente constante.

(No cambie los procesos mientras esta activamente soldando o
deshastando.)

FIGURA B.7

INTERRUPTOR BASCULANTE
DE DESBASTE DE
ALIMENTACION DE ALAMBRE

BORNE DE DESBASTE

ENTRADA DEL ELECTRODO

conmcmﬂ

ANTORCHA
DE DESBASTE

MECANISMO DE ALIMENTACION

CONTACTOR

ALIMENTACION

MECANISMO DE

PISTOLA DE
SOLDADURA
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ACCESORIOS

KITS Y ACCESORIOS
OPCIONALES

KITS DE RODILLOS IMPULSORES Y GUIAS DE ALAMBRES

Kits de Rodillos Impulsores, Alambres de Acero

Incluye: 4 rodillos impulsores flexibles de

ranura en V'y guia de alambre interna.

KP1505-030S .023-.030 (0.6-0.8mm)
KP1505-035S .035 (0.9mm)
KP1505-045S .045 (1.2mm)
KP1505-052S .052 (1.4mm)
KP1505-1/16S | 1/16 (1.6mm)

Kits de Rodillos Impulsores, Alambres Tubulares

KP1505-035C

.030-.035" (0.8-0.9mm)

KP1505-045C

.040-.045" (1.0-1.2mm)

Incluye: 4 rodillos impulsores estriados y

KP1505-052C

.052" (1.4mm)

guia de alambre interna.

KP1505-1/16C

1/16" (1.6mm)

Kits de Rodillos Impulsores, Alambres de Acero o Tubulares

KP1505-068

1068-.072" (1.8mm)

KP1505-5/64

5/64" (2.0mm)

Incluye: 4 rodillos impulsores estriados y

KP1505-3/32

3/32" (2.4mm)

guia de alambre interna.

KP1505-7/64

7/64" (2.8mm)

KP1505-120

120" (3.2mm)

Kits de Rodillos Impulsores, Alambres de Recubrimiento Duro

KP1505-7/64C

7/64" (2.8mm)

Incluye: 2 rodillos impulsores estriados, 2

rodillos impulsores flexibles de ranura en
V'y guia de alambre interna.

Kits de Rodillos Impulsores

, Alambres de Aluminio

Incluye: 4 rodillos impulsores pulidos de

ranura en U, guia de alambre externa,

guia de alambre interna, resortes de

puerta a presion y buje de conducto.

KP1507-035A .035" (0.9 mm)
KP1507-040A .040" (1.0mm)
KP1507-3/64A  13/64" (1.2mm)
KP1507-1/16A | 1/16" (1.6mm)
KP1507-3/32A  |3/32" (2.4mm)
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FLEX FEED™ 74 HT

ACCESORIOS

KITS DE ADAPTADOR DE PISTOLA

Kit Descripcion
K3344-1 Kit de Adaptador de Pistola, Back-end de Lincoln
También incluye al Kit de Tubo Guia KP4069-1.
K3345-1 Kit de Adaptador de Pistola, Back-end de Tweco #2-#4
K3346-1 Kit de Adaptador de Pistola, Back-end de Tweco #5
K3347-1 Kit de Adaptador de Pistola, Back-end de Miller
K3348-1 Kit de Adaptador de Pistola, Back-end de Oxo
También incluye al Kit de Tubo Guia KP4069-2.
K3349-1 Kit de Adaptador de Pistola, Fast-Mate (Euro)
También incluye al Kit de Tubo Guia KP4069-3.
Kit de Adaptador de Pistola, Fast-Mate
Tamano del alambre Num. de Ranuras | Comprar Parte
en Tubo Guia Individual #
KP4069-3 .023-.045” (0.6-1.2mm) 1 KP2110-1
.045-1/16” (1.2-1.6mm) 2 KP2110-2
1/16-5/64” (1.6-2.0mm) 3 KP2110-3
.068-7/64” (2.0-2.8mm) 4 KP2110-4
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FLEX FEED™ 74 HT ACCESORIOS
CABLES
Kt Descripcion Objetivo Imagen
K1797-xx Cable de control: cable macho de 14 pines Conecta la interfaz del usuario al
a hembra de 14 pines. mecanismo de alimentacion para los
sistemas de brazo volante. Conecta el
mecanismo de alimentacion a la fuente
de poder en sistemas de banco.
K2335-1,-2 Adaptador de Equipo de la Competencia Se utiliza para conectar el Flex Feed
74 HT a las fuentes de poder de
24 VICA. m
K1798 Cable del Adaptador: conector hembra de Conecta el cable de control

14 pines a tablilla de conexiones.

a fuentes de poder antiguas que sélo
tienen tablillas de conexiones.




FLEX FEED™ 74 HT ACCESORIOS
ACCESORIOS GENERALES

K# Descripcion Objetivo Imagen

K3974-1 Kit de Contactor de Desbaste Incluye contactores y un interruptor

para cambiar la alimentacion del
electrodo desde el alimentador a la
antorcha de desbaste.

K1546-1 Buje de Entrada para Conducto Para usarse con alambres de
de Lincoln. .025-1/16"
K1546-2 Buje de Entrada para Conducto Para usarse con alambres de
de Lincoln. 1/16” a 1/8”
K3929-1 Buje de Entrada, estilo de conexion rapida Se incluye con los alimentadores
Flex Feed 74 HT sin un portacarrete de
alambre.
K1733-1 Enderezador de Alambre
K1504-1 Adaptador de bobina de 50-60 libras Para usarse con el portacarrete de
para ejes de 2 pulgadas alambre de trabajo pesado K3343-1.
K590-6 Kit de Conexion de Agua Incluye 4 desconexiones rapidas hembra,
tubos y abrazaderas para pistolas
enfriadas por agua.
K1520-1 Kit de Transformador de 42 voltios Convierte 110 VCA a 42 VCA.
K4068-1 Soporte de Montaje Carro Se utiliza para montar alimentadores

a los carros K3059-2
y K3059-3.
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FLEX FEED™ 74 HT ACCESORIOS

Kit Descripcion Objetivo Imagen

K283-1 Medidor de Velocidad de Alimentacion
de Alambre Digital Portatil.

K3342-1 Portacarrete de Alambre de Trabajo Para bobinas de hasta 44 libras.
Estandar.

K3343-1 Portacarrete de Alambre de Trabajo Para carretes de hasta 44 libras
Pesado. y bobinas de hasta 60 libras. Incluye a

la Oreja de Levante K3341-1

K3341-1 Oreja de Levante Oreja de levante aislada para suspender

al alimentador de alambre. Requiere a los
portacarretes de alambre de trabajo estan-
dar o pesado

> @ @ 11§

K1634-4 Cubierta de Carrete Para usarse con carretes de 30-40 Ib.

K3340-1 Cubierta de Carrete Para usarse con carretes de 50-60 Ib.

KP3103-1 Filtro de Gas Protector Protege el solenoide de gas y pistola =
de los contaminantes. b = i

ACCESORIOS QUE SE INCLUYEN CON FLEX FEED™ 74 HT:

Los modelos de banco de Flex Feed™ 74 HT incluyen un cable
de control de 10 pies.

Todos los modelos incluyen un adaptador de pistola estandar
#4.

Los modelos con un Portacarrete de Trabajo Pesado incluyen
una oreja de levante.

Los modelos sin un portacarrete de alambre incluyen un buje
de entrada de desconexion rapida K3929-1.
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FLEX FEED™ 74 HT

MANTENIMIENTO

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

AN ADVERTENCIA

La DESCARGA ELECTRICA puede provocar
la muerte.

N e

e APAGUE la alimentaciéon en la fuente de
poder de soldadura antes de instalar o
cambiar los rodillos impulsores y/o guias.

¢ No toque las partes eléctricamente vivas.

e Cuando desplaza con el gatillo de la pistola, el
electrodo y mecanismo de alimentacién estan
“calientes” para trabajar y hacer tierra, y podrian
permanecer energizados por varios segundos después
de que se libera el gatillo de la pistola.

¢ No opere con las cubiertas, paneles o guardas abiertas
o fuera de su lugar.

¢ Solo personal calificado debera realizar el trabajo de
mantenimiento.

MANTENIMIENTO DE RUTINA

Revise los cables de soldadura, cables de control y mangueras de
gas en busca de cortaduras.

Limpie y apriete todas las terminales de soldadura.

MANTENIMIENTO PERIODICO
Limpie los rodillos impulsores y guia de alambre interna, y
reemplace si estan desgastados.

Aplique aire o aspire el interior del alimentador.

Inspeccione las escobillas del motor cada 6 meses. Reemplace si
son mas cortas de 12.7mm (0.5").

ESPECIFICACION DE CALIBRACION

Validacion de la Velocidad de Alimentacion de Alambre

La calibracion iguala la escala en la placa de identificacion con la
velocidad de alimentacion de alambre real. Tal y como se envia de
fabrica, el alimentador de alambre esta calibrado para un alambre
de 1.2 mm (0.45). Tal vez resulte necesario calibrar a Flex Feed™
74 HT cuando se reemplace o dé servicio a la tarjeta de p.c.,
potenciémetro de velocidad de alimentacion de alambre o motor.

A fin de calibrar a Flex Feed™ 74 HT:

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

2. Remueva los (4) tornillos que sujetan el techo del alimentador
de alambre para acceder la tarjeta de pc.

3. ENCIENDA y oprima el gatillo de Flex Feed 74 HT.

4. Establezca la perilla de Velocidad de Alimentacion de Alambre
(WFS) en 50 pulg./min. y mida las rpm de los rodillos
impulsores. Si miden de 8.9 a2 9.2 rpm, proceda al paso 7.

5. Desenchufe el conector en J2. Inserte un enchufe de corto que
haga corto en los pines 1y 5. Ajuste la perilla WFS segun se
requiera hasta que las rpm de los rodillos impulsores midan:

¢ 5.93 a 6.13 rpm para el engranaje de pifion de 20 dientes.
¢ 8.90 a 9.20 rpm para el engranaje de pifion de 30 dientes.

6. Remueva el enchufe de corto de J2.

7. Establezca la perilla WFS en 300 pulg./min. Mida las rpm de los
rodillos impulsores. Si miden de 53.97 a 55.17, proceda al
paso 10.

8. Desenchufe el conector en J2. Inserte un enchufe de corto que
haga corto en los pines 1y 5. Ajuste la perilla WFS segun se
requiera hasta que las rpm de los rodillos impulsores midan:

e 35.9 a 36.7 rpm para el engranaje de pifion de 20 dientes.
e 53.97 a 55.17 rpm para el engranaje de pifidn de 30 dientes.

9. Remueva el enchufe de corto de J2.

10. Establezca la perilla WFS en 500 pulg./min. para el engranaje
de pifién de 20 dientes o en 700 pulg./min. para el engranaje
de pifion de 30 dientes. Mida las rpm de los rodillos
impulsores. Si miden de 89.9 a 91.9, proceda al paso 13.

11. Desenchufe el conector en J2. Inserte un enchufe de corto
que haga corto en los pines 1y 5. Ajuste la perilla WFS segun
se requiera hasta que las rpm de los rodillos impulsores
midan:
¢ 83.87 a 85.87 rpm para el engranaje de pifion de 20

dientes.
e 126.32 a 128.32 rpm para el engranaje de pifién de 30
dientes.

12. Remueva el enchufe de corto de J2.

13. APAGUE y vuelva a ensamblar.
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FLEX FEED™ 74 HT MANTENIMIENTO

Validacion del Amperaje de Salida

La Calibracion del Amperaje iguala la corriente en pantalla con la
corriente demostrada utilizando una red eléctrica y amperimetro
certificado. Calibrar el amperaje de Flex Feed™ 74 HT requiere una
fuente de poder, red eléctrica y amperimetro de referencia.

A fin de calibrar el Amperaje de Flex Feed™ 74 HT:
(Vea la Figura D.1)
1. APAGUE la fuente de poder de soldadura. FIGURA D1

2. Remueva los (4) tornillos que sujetan el lado del gabinete (lado
del mecanismo de alimentacion) para acceder el transductor de
corriente.

3. En la barra del bus de cobre, identifique el transductor de
corriente azul y localice el tornillo de ajuste de corriente

amarillo de cabeza Phillips. '
4. Utilizando un pequefio desarmador Phillips, gire el tornillo de
ajuste un 1/8 de vuelta ya sea a la izquierda o derecha. A la AJUSTE DE

izquierda, ajusta el valor en pantalla hacia abajo, y a la derecha  CORRIENTE
lo aumenta.

5.Vuelva a ensamblar el lado del gabinete y con el alimentador
conectado a una red eléctrica con medidores certificados,
ENCIENDA y oprima el gatillo de Flex Feed™ 74 HT.

6. Compare la corriente de salida en los medidores con la pantalla
de corriente de salida al frente de la maquina. La corriente de
salida y la de pantalla deberan tener una diferencia del +1%
entre si. Si el porcentaje de corriente de salida no corresponde
0 es mayor de + 1% de lo que indica la pantalla del
alimentador, apague y repita los pasos del 2 al 6.
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FLEX FEED™ 74 HT LOCALIZACION DE AVERIAS

COMO UTILIZAR LA GUIA DE LOCALIZACION DE AVERIAS

A ADVERTENCIA

Solo Personal Capacitado de Fabrica de Lincoln Electric Debera llevar a Cabo el Servicio
y Reparaciones. Las reparaciones no autorizadas que se realicen a este equipo pueden
representar un peligro para el técnico y operador de la maquina, e invalidaran su garantia
de fabrica. Por su seguridad y a fin de evitar una Descarga Eléctrica, sirvase observar
todas las notas de seguridad y precauciones detalladas a lo largo de este manual.

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

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

Paso 2. CAUSA POSIBLE.

La segunda columna titulada “CAUSA POSIBLE”
enumera las posibilidades externas obvias que pueden
contribuir al sintoma de la maquina.

Paso 3. CURSO DE ACCION RECOMENDADO

Esta columna proporciona un curso de accion para la
Causa Posible; generalmente indica que contacte a su
Taller de Servicio de Campo Autorizado de Lincoln
local.

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

A PRECAUCION

Si por alguna razén usted no entiende los procedimientos de prueba o es incapaz de efectuar las pruebas y reparaciones de manera segura,
contacte su Taller de Servicio de Campo Lincoln Autorizado para asistencia en la localizacion de fallas técnicas antes de proceder.
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FLEX FEED™ 74 HT

LOCALIZACION DE AVERIAS

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

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

CAUSA
POSIBLE

CURSO RECOMENDADO
DE ACCION

El alimentador no enciende — no hay voltaje
ni alimentacion en frio.

—_

. La fuente de poder esta APAGADA.

2. El interruptor automatico para el

alimentador de alambre en la fuente de
poder esta abierto. (Modelos de cable de
control).

. El cable de control puede estar suelto o

dafiado. (Modelos de cable de control)

—_

. ENCIENDA la fuente de poder.
. Restablezca los interruptores automaticos.

. Apriete, repare o reemplace el cable de

control.

No hay gas protector.

. El suministro de gas estd APAGADO o

vacio.

. La manguera de gas esta rota o aplastada.

. Verifique que el gas no se esté fugando a

través de la pistola en el mecanismo de
alimentacion. Inspeccione los anillos 0.

. Suciedad o desechos en el solenoide.

. Hay una conexion de solenoide suelta.

. El solenoide tiene falla.

. Verifique que el suministro de gas esté

ENCENDIDO y fluyendo.

. Enrute la manguera de gas en tal forma

que no pase por esquinas filosas y
aseglrese de que nada esté sobre la
misma. Repare o0 reemplace las
mangueras dafadas.

. Asegure la pistola en el mecanismo de

alimentacion. Vuelva a colocar los anillos 0
en la pistola si es necesario.

. Aplique aire filtrado de taller a 80psi al

solenoide para remover la suciedad.

. Remueva la cubierta y verifique que todas

las conexiones estén en buenas
condiciones.

. Vuelva a colocar el solenoide

Alimentacion de alambre inconsistente 0 no
se alimenta el alambre pero los rodillos
impulsores giran.

—_

. El cable de la pistola esta torcido y/o

enroscado.

El alambre esta atascado en la pistola y
cable.

La guia de la pistola estd sucia o
desgastada.

El electrodo esta oxidado o sucio.

La punta de contacto esta parcialmente
derretida o tiene salpicadura.

Guia de pistola, punta, rodillos impulsores
y/o guia de alambre interna inadecuados.

Presion incorrecta en los rodillos
impulsores.

El freno del eje esta muy apretado.

Rodillo impulsor desgastado

. Mantenga el cable de la pistola tan recto

como sea posible. Evite esquinas filosas 0
que el cable esté doblado.

. Remueva la pistola del alimentador de

alambre vy jale el alambre atascado fuera
de la pistola y cable.

. Remueva la suciedad de la guia aplicando

aire de baja presion (40psi 0 menos).
Vuelva a colocar la guia si esta
desgastada.

. Solo utilice un electrodo limpio y de

calidad, como el L-50 o L-56 de Lincoln
Electric.

. Reemplacela.

. Verifique que las partes correctas estén

instaladas.

. Ajuste la perilla de presion. La mayoria de

los electrodos se alimentan bien a una
configuracion de brazo de tension de "3".

. Verifique que el carrete de alambre se

mueva con un esfuerzo minimo.

. Vuelva a colocar los rodillos impulsores si

estan desgastados o llenos de suciedad.

A PRECAUCION

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

E-2




FLEX FEED™ 74 HT

LOCALIZACION DE AVERIAS

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

PROBLEMAS
(SINTOMAS)

CAUSA POSIBLE

CURSO RECOMENDADO
DE ACCION

La velocidad de alimentacion de alambre
opera consistentemente al valor
equivocado. La velocidad cambia cuando se
ajusta la perilla de velocidad de
alimentacion de alambre.

_El cable de puente del engranaje de

pifion de 20/30 dientes estd mal
conectado.

. El engranaje incorrecto esta instalado en

el mecanismo de alimentacion.

. Se coloco la etiqueta equivocada al

frente del gabinete.

. Las escobillas en el motor estan

desgastadas.

1. Conecte el cable del puente adecua-
damente en el arnés.

2. Instale el engranaje de pifion adecuado
en el mecanismo de alimentacion.

3. Coloque la etiqueta WFS correcta al
frente del gabinete.

4. Inspeccione y reemplace las escobillas
del motor.

La velocidad de alimentacion de alambre
se queda en 200-300 pulgs./min. y no hay
cambio cuando se ajusta la perilla de
velocidad de alimentacion de alambre.

. El tacometro esta mal conectado.

. El tacometro tiene falla.

1. Verifique que todos los cables del
tacometro estén bien conectados.

2. Reemplace el ensamble del motor y
tacometro.

Arco variable o "irregular".

.Punta de contacto de tamafo

equivocado, desgastada o derretida.

. Cable de trabajo desgastado o mala

conexion del trabajo.

. Polaridad equivocada.

. La tobera de gas se extiende mas alla de

la punta de contacto o la punta
electrizada de alambre es muy larga.

. Proteccion de gas deficiente en los

pProcesos que requieren gas.

1. Reemplacela.

2. Verifique que todas las conexiones del
trabajo y electrodo estén apretadas y que
los cables estén en buenas condiciones.
Limpie/reemplace segun sea necesario.

3. Ajuste la polaridad para que corresponda
al proceso.

4. Ajuste la tobera de gas y corte la punta
electrizada de alambre de %2 a 3% de
pulgada.

5. Verifique el flujo de gas y mezcla.
Elimine o bloquee las fuentes de
corriente de aire.

El mecanismo de alimentacion alimenta
alambre a la velocidad correcta pero no hay
salida de soldadura.

—_

. Si un kit de desbaste esta instalado, el

interruptor de desbaste esta en la
posicion de “desbaste”.

. Si un kit de desbaste esta instalado,

verifiqgue que haya continuidad de la
entrada del electrodo al mecanismo de
alimentacion.

1. Coloque el interruptor basculante en la
posicion de soldadura.

2. Repare las conexiones sueltas.
Reemplace el contactor.

Hay flujo de gas pero el alimentador no
alimenta alambre.

—_

. Si la interfaz de usuario avanzada esta

instalada, verifique que el tiempo de preflujo
no esté establecido en un alto valor.

1. Ajuste el temporizador de preflujo por
menos tiempo.

Arranques pobres del arco con adhesién o
"explosiones", porosidad en la soldadura,
cordon estrecho y de apariencia fibrosa,
como una cuerda.

. Procedimientos o técnicas inadecuados.

1. Vea la "Guia de Soldadura de Arco
Metalico con Gas" (GS-100).

A PRECAUCION

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

FLEX FEED™ 74 HT
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DIAGRAMAS

FLEX FEED™ 74 HT
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POLITICA DE ASISTENCIA AL CLIENTE

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

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

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